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Különböző mangántartalmú nyersvasak feldolgozása 
oxigénes konverterben*

J  U G О V, P . I.
(0 N11 cser ii let)

A  szerző a gyengén ötvözött m inőségi acélok 
gyártását illető elméleti és feltáró  kutatások a lap ján  
beszámol a 0 ,25% M n-tarta lm ú, úgynevezett m an 
gánszegény nyersvas felhasználásáról oxigénes kon 
verterben.

A konverterekben feldolgozott nyersvas man
gántartalma világviszonylatban meglehetősen szé
les határok között mozog. Például a nyizsnyeta- 
gili kohászati kombinátban (SZU) 0,02—0,05%, a 
krenűkovci kohászati kombinátban (Bulgária)
5—8% között ingadozik. A tág határok közötti 
ingadozás különösen fontossá teszi a mangán 
szerepének tanulmányozását az oxigénkonverte- 
res acélgyártásban.

Sor került elméleti és laboratóriumi kutatá
sokra, valamint 10 tonnás félüzemi, továbbá 160 
és 300 tonnás ipari konverterekben lefolytatott 
kísérletekre. Megállapították, hogy a feldolgo
zandó nyersvas mangántartalmának koncentrá
ciójával összefüggő alapvető technológiai tör
vényszerűségek a konverteres acélgyártás man
gánrendszeréhez, a salakképződési folyamatok
hoz, a kéntelenítéshez, a foszforeltávolításhoz, a 
fém oxidáltságához, valamint a nemfémes zár
ványok képződéséhez és eltávolításához kapcso
lódnak [1, 2].

A mangántartalmú nyersanyagok deficitjének 
növekedése következtében mind élesebben kiraj
zolódik a gyártott nyersvasban a mangántar
talom csökkentésének tendenciája. Ennek kap
csán célszerű lefolytatni a jelzett törvényszerű
ségek tanulmányozását és elemzését a mangán
szegény nyersvasfeldolgozás technológiai alap
jainak meghatározására és lehetőségeinek fel
tárására.

* E lh a n g zo tt а  IX . országos nyersvas- és acé lgyár 
tó  konferencián  Siófokon 1986. szep tem ber 4— 6.

ETO <169.162.275.124.8:669.184.244.6 

Mangánrendszer

Kísérleteket végeztek a mangándús nyersvas 
(Mn =  5%), az acélnyersvas (M n=l,2 és 0,5%) és a 
mangánszegény (Mn = 0,2 és 0,02%) nyersvas 
feldolgozása során a mangánnak a konverteres 
fürdőben való magatartásával kapcsolatosan.

Az 1. ábra szemlélteti a salak oxidáltsága (FeO)- 
tartalma, a konverterfürdő mangántartalma, to
vábbá a különböző nyersvasak fúvatás alatti hő- 
mérsékletváltozásának jellegét.

A mangánoxidáció és -dezoxidáció termodina
mikai feltételeinek összehasonlítása céljából kí
sérleti adagokat gyártottak mangánszegény nyers
vasból mangánérc felhasználásával, hogy a folya
matokat a fúvatás alatt a konverterfürdőben ta
nulmányozzák.

A mangán magatartásában három jellegzetes 
szakasz figyelhető meg:
1. oxidáció a fúvatás kezdetén,
2. dezoxidáció a maximális dekarbonizálódás sza

kaszában,
3. szekunder oxidáció a fúvatás végén a dekar

bonizálódás lelassulásakor.
A különböző mangántartalmú nyersvasak fú- 

vatása alatt a mangán magatartása (1. ábra) azt 
mutatja, hogy a függetlenül eredeti koncentrá
ciójától, valamint a konverterfürdőbe való ada
golás formájától (a nyersvas alakjában vagy man
gánérc hozagolásával), a fúvatás második felében 
gyakorlatilag azonos volt, és ezt főként az adag 
hőmérsékleti rendszere határozta meg. Ez két 
gyakorlati következtetés levonását teszi lehetővé.

Először: abból, hogy a nyersvasban a külön
böző kezdeti nagy mangánkoncentrációtól függet
lenül a fúvatás után a fém mangántartalma nem 
jelentősen különbözik, levonható az a következ
tetés, hogy gazdaságilag nem célszerű a mangán
dús nyersvas felhasználása.
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1. ábra. A  fém fü rd ő  m angántartalmának• [M ri\, a salak  
vas-oxid-tartalm ának E (F e O ), valam int a fém fü rd ő  
T  hőmérsékletének változása a különböző m angántar 

ta lm ú nyersvasak fúvatásakor  
a  —  m angándús nyersvas (M n>  1,0% ),
Ъ és c —  acélnyers vas,
d  és e —  m angánszegény nyersvas és karbonos fél- 

te rm ék  m angánérccel.
(A pontje lö lések  ö t adag  átlagos ad a ta i.)

Másodszor: a mangánszegény nyersvas feldol
gozásakor az acélnyersvasadagokkal azonos man
gánrendszer megvalósítható mangántartalmú anya
goknak a konverterben való felhasználásával.

A mangáneloszlás együtthatójának termodi
namikai elemzése a fém—salak rendszerben az

[Mn]/(MnO) = умпо[КмпyFeo -(FeO)]

feltételek tekintetében azt mutatja, hogy a man
gán oxidációját és az egyensúlyi állapothoz való 
közelítését főként a fürdő hőmérséklete határozza 
meg. Ezen túlmenően érezhető hatást gyakorol
hat a salak bázicitása, mivel a mangán- és a vas- 
ionok aktivitási együtthatójának Mn2+ viszony
száma bázikus közegben meghaladjatha az 1,0 
értéket. Ez azzal kapcsolatos, hogy a bázisos sa
lakban leggyengébb kation a Ca+2 ion. Követ
kezményként a mangánionok oldhatósága beha
tárolódik és növekszik ezek aktivitása. Az Mn2+ 
kationok aktivitása gyorsabban növekszik az

Fe2+ kationok aktivitásánál. Ennek eredménye
ként az említett viszonyszám meghaladhatja az
1,0 értéket. Ilyen feltételekkel az Mn2+ aktivitási 
együttható a következő egyenlettel határozható
meg

lgyMn2+ = 2273/7’ — 1,092.

Például 1600 °C hőmérsékleten a számítás sze
rint Mn2+ = 1,25. Ezért a fúvatás második felé
ben a nagy hőmérsékleti értékek elérésekor, ami
kor a yMm2+> l,0 , az

[Mn] + (FeO) ä  (MnO) + Fe

folyamat iránya megváltozik.
Ily feltételek között az egyensúlyi állapottól 

való eltérés fokának értékelése a mangánoxi
dáció egyensúlyi feltételeinek egyenletével való 
összehasonlítással lehetséges:

lg KMn = lg
[Mn]-[FeO] 
" (MnO) "

5500
T

+ 2,338.

Ennek az egyenletnek a megoldása a kipróbált 
változatok kísérleti feltételeire azt mutatja, hogy 
a fém növelt hőmérséklete és a végsalak oxidált- 
sága határozták meg például [Mn]künd = 0,9% 
kiinduló koncentrációnál (Mn)mar=0,12% vagy 
0,6% kiinduló koncentrációnál még 0,14% ma
radótartalom kialakulását is.

Ha a fúvatást a fürdő kis karbontartalma ese
tén állítják le, vagyis túlfúvatáskor (0,05—0,07% 
C-ig), az oxidáltság hatása oly erős, hogy megha
tározza a mangán végső koncentrációját, amely 
igen szűk határok között mozog, és amely gya
korlatilag kismértékben függ kiinduló tartalmától a 
nyersvasban. Ilyen feltételek között, mint ezt a 
kísérleti adagok eredményei mutatják, a fémben a 
mangán végső koncentrációi gyakorlatilag azo
nosak lesznek (0,07—0,11%) a nyersvas 0,5% 
és 0,8% kiinduló mangántartalma esetén. Ily 
módon a korszerű konvertereljárás feltételei kö
zött, — amelyre a túlfúvatásos adagvezetés jel
lemző •—, nem szükséges a nyersvas mangánkon
centrációjának 0,4—0,5% fölé való növelése, 
mivel ez gazdaságilag nem célszerű.

A nyersvas mangántartalmának csökkentése a 
karbon Ve oxidációs sebességének növekedéséhez, 
illetve maximumának a fúvatás kezdetéhez való 
eltolódásához vezet. A Ve maximumának ab
szolút értéke ugyancsak nagyobb lesz. A nyers
vas 0,3%-os és 0,8%-os mangántartalmával a 
dekarbonizálás sebessége eléri — értelemszerűen — 
a 0,37 és 0,29%/min értékeket. A mangán oxi
dációjának minimális sebessége a karbonoxi
dáció maximális értékének felel meg. Ez azzal 
kapcsolatos, hogy a Vp növekedésének a salak 
oxidáltságának csökkenése és ehhez kapcsolódó
an a Mn2+ ionok aktivitásának növekedése felel 
meg.

Salakképződés. A salakképzési folyamatokban a 
mangán szerepének tanulmányozása, az aktív 
salak gyorsított kialakítási lehetőségének meg
határozása, valamint raffinálóképességének nö
velése céljából a folyékony salakokban a fázisát
alakulások mechanizmusát és kinetikáját a kü
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lönböző mangántartalmú nyersvasak felhaszná
lásával vizsgálták:

csak karbontartalmú féltermék — Mn =  0,020%
mangánszegény nyersvas — Mn = 0,2 %
acélnyersvas — Mn = 0,5 %,

0,8% és
1 ,2 %

mangándús nyersvas — Mn = 6 %

különböző salakképző anyagok alkalmazásával 
és enélkül (önjáró zsugorítvány, folypát, mangán
érc, visszatérő salak).

A salakképződési mechanizmus petrográfiai vizs
gálatainak eredményei — valamennyi kipróbált 
változat tekintetében — azt mutatták, hogy a 
mész beolvadásakor áthalad a salakolvadék pri
mer szerkezeti fázisképződésének és átalakulásá
nak szakaszain, amely szilárd állapotban vas
mangán monticellitet [Ca0.(Mn,Mg,Fe)0.Si02] 
képez 1208 °C-os olvadásponttal. A monticellit a 
primer salak egyetlen kristályos fázisa és megha
tározó mennyiségben van jelen (88—91%). E 
szakasz salakja folyékony állapotban valószínű
leg kationokból és a legegyszerűbb anionokból 
áll a szilícium-oxigén anionoknak a vas- és a man
gánkationok jelenlétében való kis stabilitása kö
vetkeztében, sőt lehetséges, hogy a viszkózus fo
lyás okozói az egyszerű ionok.

A primer salakolvadék fázisátalakulásainak me
chanizmusa abból áll, hogy az ortoszilikát cso
portokban a Ca2+-kationok Fe2+- és Mn2+-katio- 
nokkal való helyettesítése következtében ki
válik a szabad oxidfázis (RO) és az önálló szili- 
kátfázis, a melitit. Az ortoszilikátokban a Ca2+- 
kation helyettesítésének intenzitását és teljessé
gét az Fe2+- és a Mn2+-kationok aktivitása és 
koncentrációja, valamint ezeknek a salakolva
dékban végbemenő diffúziója határozzák meg.

A primer salakban a fázisátalakulások intenzív 
lefolyásához szükséges a mangán-oxidok jelenléte, 
mivel az átalakulások primer termékei — az orto- 
szilikátok (2Ca0.Si02, 2Mn0.Si02) — a mangán
kationok részvételével képződnek és válnak ki. 
A vas-oxid vegyületek (az olivincsoport, a kal
cium ferritjei) a salakolvadék soron következő 
átalakulásainak termékei. Ezt az a körülmény 
támasztja alá, hogy a mangánkationok jelenlété
ben a primer salakolvadékban a dermedéskor az 
ortosziükátok képződését és kiválását már a fú- 
vatás korábbi szakaszainak salakjaiban is meg
figyelték, szemben a mangán-oxidokat nem tar
talmazó adagokkal.

A mangán-oxidok jelenlétében a mésznek a sa
lakkal való intenzívebb kölcsönhatása még azzal 
is kapcsolatos, hogy az Fe—MnO—Si02-rendszer 
oldatához viszonyítva kisebb viszkozitással, kö
vetkezésképpen nagyobb áthatolóképességgel ren
delkezik. E tény különös jelentőséget kap a fú- 
vatás kezdeti szakaszaiban, amikor a fürdő hő
mé í’séklete még viszonylag nem nagy, és a salak
olvadék viszkozitása a mész beolvadási folya
matának meghatározó tényezőjévé válik.

A mangán-oxidok jelenléte vagy távolléte az 
egész salakképződési folyamatot csupán a kezdeti 
időszakban különbözteti meg. A fúvatás folyama

tában a salak fázis-összetétele — mangánnal vagy 
enélkül — kiegyenlítődik a mész következtében. 
Ez lehetségessé válik a kialakult salakban a szili- 
kátfázisok képződése és kiválása után. Mitöbb, a 
vas- és mangán-oxidok hatásának mechanizmusa 
a mész beolvadására a salakba ebben az időszak
ban gyakorlatilag egyforma (2. ábra), mivel az 
Fe2+ és a Mn2+ felépítése és tulajdonsága identi
kus.

ШШ
2. ábra. A  vas- (2  a, b, c) és a m angán-( 1 a, b, c)-oxi- 
dok, valam int ezek összegének hatása a mész beolvadására a 
prim ersalakban (és a végsalak kalcium tartalm ára) 
l a .— 5— 8 % (FeO ), lb .— 9— 12% (FeO), le .— 15— 18% 
(FeO), 2a. —  0,3%  (MnO), 2b. —  5— 7%  (MnO), 2c. —  

9— 12% (MnO), 3. —  eg y ü ttes  h a tá s  (FeO  +  MnO)

Ily módon a mangán-oxid hiánya a mész beol
vadását csupán a primersalakban lassítja. Ezért a 
mangánszegény nyersvasból kialakított adagok
ban a salakképződés lassúbb, és a fém kiégése je- 
jentősen nagyobb a fúvatás kezdetén.

A mangánszegény nyersvasból készített ada
gokban a korábbi salakképződés biztosítása — 
csupán a vas-oxid kompenzáló hatásával — rend
kívül nehéz, mivel a primersalakban a fázisátala
kulások folyamataira a vas- és mangán-oxidok 
hatása különböző. A mangán-oxid helyettesítése 
vas-oxiddal kiváltja a fázisátalakulások lelassu
lását, ami a primersalak oxidáltságának növelését 
teszi szükségessé. A primersalakba való mészbe- 
olvadás csupán részlegesen hat javítólag a salak 
oxidáltságának növelésével olyan szintig, amely 
nem vezet lcifröccsenésekhez.

Az üzemi próbák eredményei azt mutatták, 
hogy a vas-oxidok kompenzáló hatása megen
gedhető a nyersvas mangántartalmának 0,4— 
0,5%-ig való csökkentésekor. Az 1,20, 0,8 és 0,5% 
mangánt tartalmazó nyersvasak fúvatásakor a 
salakképződés feltételei — a vas-oxidok kom
penzáló hatásából adódóan — gyakorlatilag je
lentősen nem különböznek egymástól. A nyers
vas mangántartalmának csökkentése 0,4—0,5% 
alá erősen rontja a salakképzést. Ezért a salak
képződés optimális feltételeinek biztosításához a 
mangánszegény nyersvas feldolgozásakor kiegé
szítő adalékok szükségesek, amelyek meggyorsít
ják a mész beolvadását a fúvatás kezdeti idő
szakában.

A salakképződés mechanizmusának elemzése 
azt mutatta, hogy ilyen adalékok lehetnek a 
komplex salakképző anyagok, amelyek összetó-
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1. táblázat

A salakképződés különböző változataival o lvasztott kísérleti adagok technológiai m uta tó i

M u ta tók Technológiai v á lto za t

^m egnevezés
m ér 
té k 

egység

acélnyersvas
hu lladékka l

h ű tv e
hu lladékka l

h ű tv e

m angánszegény n yersvas
zsugorít- , ,9 m angánérc van y  &

visszatérő
salak

1 2 3 4 5 6 7

F ajlagos felhasználás 
—  hu lladék

k g /t
93,30 98,11 180,0

—  zsugorítvány
—  mész

13,30 — 69,94 10,4 —
88,00 69,20 82,70 83,0 67,6

—  m angánérc
6,83

— — 31,1 —
—  fo ly p át 6,44 4,34 7,9 —
—  ferrom angán

k g /t
3,30 6,30 6,50 2,9 6,3

Salak fajlagos m ennyisége 164,00 106,0 126,4 217,9 —
Folyókonyacél-k ihozatal % 89,1 91,7 89,1 88,6 90,2
Fóm összetótel dezoxidálás 

e lő tt
—  karbon

0 //0
0,28 0,30 0,26 0,32 0,26

—  m angán 0,22 0,08 0,06 0,27 0,07
—  kén 0,028 0,036 0,037 0,031 0,022
—  foszfor 0,021 0,024 0,018 0,019 0,013
F eO -ta rta lo m
—  prim ersa lakban
—  végsalakban

0/
/О

14,70 19,80 17,41 18,44 20,71
11,51 12,07 10,75 10,10 11,60

B ézicitás 
—  p rim ersa lak 1,85 0,81 1,63 1,52 1,75
—  végsalak 3,48 3,13 2,86 2,32 2,61
C aO /FeO 4,17 4,32 4,70 4,45 5,01
M nO -tarta lom 0/ 5,66 3,21 2,99 14,24 2,70
S i0 2-ta rta lo m % 14,30 11,80 12,90 14,70 16,00
K én te len ítési fok 40,1

91,8
34,6 32,7 40,38 36,1

F oszfo re ltávo lítási fok 90,4 92,4 92,6 93,5
M egoszlási e g y ü tth a tó  
—  kénre 8,94 6,97 4,63 6,00 6,67
—  foszforra 187,6 182,4 168,5 159,0 152,6
Fém leégés k g /t 0,8 1,1 0,72 0,68 0,62

telükben a primer salakolvadék kész komponen
seit tartalmazzák (FeO, MnO, CaO, MgO), va
lamint a primer eutektikum olvadási hőmérsék
letét csökkentő hozaganyagok.

A különböző salakképző anyagok felhasználá
sával olvasztott kísérleti adagok fontosabb te 
chnológiai mutatóit az 1. táblázat tartalmazza. 
Ezekből következik, hogy a folypát fajlagos fel- 
használásának 6—7 kg/t értékig való növelése 
vagy a végsalak egy részének a konverterben való 
hagyása gyakorlatilag előmozdítják a salakképzés 
olyan feltételeit (a primersalak oxidáltsága és 
bázisossága, a kéntelenítés és foszforeltávolítás 
foka, fémleégés, folyékonysalak-kihozatal), mint 
amilyenek a szokványos acélnyersvas feldolgozása
kor érvényesülnek.

A nyersvas vegyi összetételének hatását is ki
záró salakképzés kérdésének radikális megoldását 
jelenti a salak-előkészítési folyamatoknak a kon
verteren kívüli megoldása, továbbá az előzetesen 
előkészített komplex salakképzők alkalmazása 
vagy olyan salakolvadékok felhasználása, amelyek 
lehetővé teszik a konverterfürdőben a finomító 
folyamatok hatékonyságának gyakorlatilag két
szeres növelését (3. ábra).

Az oxigénes fúvatás teljes időtartama alatt a 
salakképződési folyamatok dinamikájának elem
zése azt mutatja, hogy függetlenül a salakkiala
kítás sebességétől és módszerétől az intenzív de- 
karbonizálás idején végbemegy a salak dezoxi- 
dálása és „megalvadása”, ami csökkenti raffiná- 
lóképességét.

Emellett a mangánszegény nyersvas feldolgo
zásakor a mangán-oxid védőhatáshiányának kö
vetkeztében a salak dezoxidációja és „megalva
dása” igen mélyen és igen hatékonyan megy 
végbe. A folyamatot a fém- és salakszemcsék ki- 
fröccsenése és a fúvóformák bedugulása kíséri. 
Ezért dolgozták ki az oxigénes fúvás paraméter
szabályozásának dinamikus módszerét a dekar- 
bonizálás hatékonyságának megfelelően (4. ábra). 
Ez biztosítja az optimális oxidáltságú hígfolyós 
salak jelenlétét az oxigénes fúvatás teljes időtar
tama alatt.

Foszforeltávolítás és kéntelenítés. A mangán
szegény nyersvas feldolgozásakor a salakképzést 
a EeO-tartalom növekedése kíséri. Ez javítja a 
mész beolvadásának feltételeit a mangán-oxidok 
hiányakor és kedvező feltételeket hoz létre az 
eredményes foszforeltávolításra.
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3. ábra. A  foszfor- és a kéntartalom változása a fú va tá s  
ideje alatt.

----------e lőkész íte tt sa lakkal, ..........  darabos m észkővel

4. ábra. A  fú va tá s  szabályozási rendszere a konverterben. 
1 —  sta b ilizá lt fú v a tá s , 2 —  d inam ikus fú v a tá s

5. ábra. A  foszfor- és mangántartalom  változása a m angán■ 
szegény nyersvas fú va tá sa  alatt.

----------m angánérccel, ......... m angánérc nélkü l

Ha a foszfor megoszlási együtthatóját a kö
vetkező képlet szerint határozzuk meg:

„* _  (P 2O 5)
f/eloszl — — —

=  K . N o 2- .N K’[ 2+

П р о з -
4

N P

, ,F e  +

ypo^

akkor az FeO-nak MnO-val való részleges helyette
sítésekor az oxigénionok aktivitása növekedik, 
mivel az Mn2+-ion sugara nagyobb az Fe2+-ion 
sugaránál (értelemszerűen: 0,91 és 0,85 A) és az 
О2_-anion kölcsönhatása a Mn-ionnál kisebb. Ez 
együttjár a foszfor megoszlási együtthatójának 
növekedésével. Azonban a y*2_ növekedésével 
egyidejűleg csökken az Nf’e2+, ami a foszfor meg
oszlási együtthatójának csökkenéséhez vezet.

Ebből következik, hogy a salakban az MnO 
koncentrációjának a foszforeltávolítás optimális 
határáig való növekedésekor javul, majd csökken 
az rjeíoszi értéke. A [3] adatai szerint az rjeioszi 
értéke csupán a salak Mn-monoxid-tartalmának 
1,5—5,0% határértékei között növekedik, a to
vábbiakban a foszfor megoszlási együtthatója 
hirtelen csökken. A mangánszegény nyersvas fel
dolgozásakor a salak MnO-tartalma éppen ilyen 
határok között helyezkedik el. Ez teszi lehetővé — 
az egyéb azonos feltételek között — a foszfor 
maximális megoszlási együtthatójának, valamint a 
fémben a dezoxidálás előtti minimális koncentrá
ciójának kialakulását.

A mangánérc-hozagolású (31,1 kg/t) adagokban a 
nyersvas fúvatásának kezdeti szakaszában meg
figyelték, hogy az intenzív dekarbonizálás idején a 
mangán dezoxidációját a foszforeltávolítás csök
kenése, sőt a foszfor dezoxidációja kíséri (5. 
ábra). Minél nagyobb fokot ér el a mangán dez
oxidációja a salakban, annál nagyobb foszfortar
talom alakul ki a fémben e szakaszban feltehetően 
a foszforeltávolítás lelassulása következtében.

A mangánérc nélküli adagokban a mangán- 
és foszfortartalom változásának görbéi egyenletes 
jellegűek és nincsenek mangán-, illetve foszfor- 
,,csúcsok”, amelyek megfigyelhetők mangánérc 
felhasználásakor.

A mangánérces adagokban a foszfor dezoxidá- 
lása a következőkkel magyarázható: a fúvatás 
alatt a mangán dezoxidálását elősegítik a betét 
hőmérsékletének és a salak bázicitásának növe
kedése, valamint a salak FeO-tartalmának csökke
nése. E feltételek elősegítik a foszfor dezoxidá
cióját is. Tehát a mangán dezoxidációját a fosz
for dezoxidációja kíséri.

Az acélgyártási folyamatok hőmérsékletén a 
mangánnak a kéntelenítésre való hatásának ta 
nulmányozása céljából vizsgálták a kén eltávolí
tásának feltételeit a nyersvas feldolgozásakor 
különböző mangántartalmakkal (2. táblázat)', kar-

* A fém ben a  foszfor a k tiv itá sá n a k  állandósága és 
a  F e = l  esetén.
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Л fénifürdő kéntelenítésének m ula tó i különböző teciinológiai változatokkal

2. táblázat

M u ta tó k

1 I I I I I

Technológiai

IV

változa t*

V V I V II

N yers vas M n-tarta lm a , 'o 0,02 0,02 0,20 0,20 0,20 0,80 1,20
S -ta rta lm a , % 

F ajlagos mészfelhasz-
0,038 0,036 0,055 0,052 0,036 0,035 0,045

nálás, k g /t 
S alakbázicitás

31,06 30,00 69,20 83,00 71,60 74,10 88,00

—  prim ersa lak
—  végsalak  
F eO -ta rta lo m , %

2,44 1,25 0,81 1,52 1,45 1,27 1,85
5,88 3,23 3,13 2,34 3,10 2,71 3,48

—  prim ersa lakban 18,05 14,30 19,80 18,44 12,30 11,20 14,70
—  végsalakban 12,71 11,20 12,07 10,10 10,30 11,20 11,51
M nO -tarta lom , % 1,0 4,50 3,21 14,24 2,70 6,0 5,66
Salakm ennyisóg, k g /t 36,6 54,1 106,0 217,9 — 144,6 154,0
Acél M n -tarta lm a , % 0,02 0,17 0,08 0,27 0,07 0,17 0,22

S -ta rta lm a , % 0,032 0,027 0,036 0,031 0,020 0,020 0,028
K én te len ítési fok, % 16,0 25,0 34,5 40,38 44,4 37,14 40,1

* I  — léltem iék , I I  —  ugyanaz m angánérccel, I I I  — m angánszegény nyérsvas, IV  — ugyanaz m angánérccel, V — m angánszegény nyersvas-
visszatérő salakkal, VI — acélnyersvas

bonos feltermék (0,04% Mn), mangánszegény 
nyersvas (0,2% Mn), mangánszegény nyersvas 
mangánérc és acélnyersvas felhasználásával (0,8— 
1,6% Mn).

A 2. táblázat adatainak elemzése bizonyítja, 
hogy nincs meghatározó összefüggés a kéntele- 
nítési mutatók, valamint a kiinduló nyersvas és a 
dezoxidálás előtti fürdő mangántartalma között. 
A 2. táblázatból látható, hogy a kénnek a für
dőből való eltávolítása azokban az esetekben 
érhető el, amikor adva vannak a salakképződés 
jobb feltételei (a primer- és végsalak bázicitása, 
oxidáltság, salakmennyiség), és nem függ a man
gántartalomtól. Például kiváló kéntelenítési ered
ményeket figyeltek meg mind a mangánszegény 
nyers vasadagokkal, de visszatérő salak felhasz
nálásával, vagyis a gyorsított salakképződés fel-

3. táblázat

A fém fürdő és a salak közötti kénm egoszlás 
tényleges és egyensúlyi együ ttha tó inak  

összehasonlítása különböző technológiai 
változatokkal

Technológiai
v á lto za t

E g y en 
súlyi
érték

T ény 
leges
érték

E lté ré s
ab- v iszony 

szolút lagos

M angánszegény 9,57 9,09 0,12 1,25
nyersvas hu lladék- 8,78 6,90 1,88 21,40
kai 10,80 9,30 1,50 13,90

átlagosan 1,18 12,90
A célnyersvas 9,50 7,40 2,10 22,10

11,20 8,10 3,10 27,70
9,35 9,30 0,05 0,53

átlagosan 2,15 10,70
M angánszegény 8,90 0,87 2,09 23,20
nyersvas 9,87 7,90 1,97 19,90
m angánérccel 9,20 9,64 -0 ,4 4 -  4,79

átlagosan 1,21 12,76

Az egyensúlyi és tényleges eloszlási együ ttha tók  jó egyezése az esetek 
többségében a rra  u tal, hogy a salak kéntelenítő képessége gyakorlatilag 
teljesen érvényesül.

tételei között is, mind az acélnyersvasadagokkal. 
A tisztán mangánszegény nyersvasadagokkal (man
gánérc vagy visszatérő salak felhasználása nél
kül) megfigyelték a kénnek a fürdőből való eltá
vozásának csökkenését, ami — valószínűleg —- 
nem a mangán, mint kéntelenítő hiányával ma
gyarázható, hanem a salakképződésnek a mangán 
kis tartalmával kapcsolatos javulásával ( a mész 
beolvadásának lelassulása, a salak kis mennyisége). 
Következésképpen a kéntelenítés az acélgyártási 
folyamatok hőmérsékletén nem függ a nyersvas 
mangántartalmától, hanem csupán a salakkép
ződés feltételeitől.

A salak és a fémfürdő közötti kénmegoszlás 
tényleges és egyensúlyi együtthatóinak összeha
sonlítása a három alapvető változat esetében (3. 
táblázat) azt bizonyítja, hogy a mangánszegény 
nyersvas feldolgozásakor az egyensúlyi állapottól 
való eltérés foka nem különbözik jelentősen az 
acélnyersvasnál és a mangánérc hozagolásánál 
mutatkozó eltérési foktól. Ez mutatja, hogy a 
mangánszegény nyersvas feldolgozásakor a kén
telenítés kinetikai feltételei ugyanolyanok, mint 
acélnyersvas fúvatásakor. Következésképpen a 
fémbetét mangántartalmának csökkenésével a 
salak kéntelenítőképessége nem csökken.

A fémbetét oxidáltsága és a nemfémes zárványok. 
A mangánszegény és acélnyersvas alapú adagok 
fémfürdője oxidáltságának kutatása (közepes kar- 
bontartalmú — 0,16—0,26% C- és karbonszegény 
— 0,10% alatti C-acélok gyártásakor azt mu
tatja (4. táblázat), hogy a közepes karbontartal
mú acél gyártásakor a fémfürdő oxigéntartalma a 
két esetben gyakorlatilag azonos. A karbonsze
gény acél (08 kp jelű csillapítatlan) mangánsze
gény nyersvasból való gyártásakor a fémfürdő 
oxidáltsága kissé nagyobb.

E feltételekre az oxigén tényleges és egyensúlyi 
koncentrációjának elemzése a fémfürdőben azt 
mutatta, hogy a 0,16% fölötti karbontartalommal
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4. táblázat

A m angánszegény nyersvasból g y árto tt 
acél ox igén tarta lm ának  gyakorisági ada ta i

N
y

er
s-

v
as

> о Фч V ál
to z a t 0,020

a la tt

Az o x igén tarta lom  
h a tá ra i,

%
0,021- 0,041-0,061 

0,040 0,060 0,080

0,080
fö 
lö tt

M an- karbon- 
gán- szegény 
sze-

dezoxi
dálás
e lő tt 3,8 40,4 48,2 7,6

gény
ön tecs 
ben 
(08 kp) 18,5 66,7 14,8

közepes
k a r 
bon-

dezoxi
dálás
e lő tt 47,7 28,6 14,3 7Д 2,4

ta r ta lm ú  ön tecs 
ben  
(3 kp) 59,2 33,4 7,4 — —

Acél- k a rb o n 
nyers- sze- 
vas gény

dezoxi
dálás
e lő tt 15,7 41,1 31,7 10,5
ön tecs 
ben  
(08 kp) 54,7 38,2 5,3 1,8

közepes
k a r 
bon-

dezoxi 
dálás
e lő tt 53,9 26,9 9,6 7,7 1,9

t a r 
ta lm ú

ön tecs 
ben 67,1 24,3 7,1 1,6 _
(3 kp)

a fémfürdő oxidáltságát csupán a karbon szabá
lyozza, és nem függ a mangántartalomtól. Ezért a 
közepes karbontartalmú acél mangánszegény nyers 
vasból való előállításakor a fémfürdő oxidáltsága 
gyakorlatilag ugyanolyanná válik, mint az aeél- 
nyersvas alapú adagokban.

0,08—0,16% karbontartalommal a fémfürdő 
oxidáltságát a karbon és a mangán szabályozza. 
Még kisebb karbontartalommal (0,08% alatt) 
az acélnyersvas alapú, vagyis nagy maradó man
gántartalommal rendelkező fémfürdő oxidáltságát 
a mangán szabályozza. A mangánszegény nyers
vasból készült adagokban pedig a fémfürdő oxi
dáltságát továbbra is a karbon határozza meg. 
Következésképpen a mangán nem minden kon
centrációban befolyásolja a fémfürdő oxidáltságát, 
még a 0,08% alatti C-tartalom esetében sem. Azt a 
minimális koncentrációt, melynél a mangán „vé
dő” funkciót tölt be, az oxigén-mangán tényleges 
és egyensúlyi koncentrációja görbéinek együttes 
meghatározása útján határozták meg. Ennek ér
téke egyenlő 0,13% Mn-tartalommal. E koncent
rációérték alatt a mangán nem határozza meg a 
fómfürdő oxidáltságát.

A 0,08% alatti karbon- és 0,13% alatti mangán- 
tartalommal a fémfürdő oxidáltsága főként a sa
lak oxidáltságától függ (6. ábra).

Ez a körülmény két rendkívül fontos technoló
giai követelményt határoz meg. Először: csapo
lásakor szükséges a savanyú konvertersalak el
különítése. Másodszor: a növelt oxidáltságú kar-

в. ábra. A  fém fü rd ő  oxigéntartalm a különböző m angán- 
hordozó betétalkotókkal

1 —  egyensúlyi á llap o t a  m angánna l [0]egy.
Mn,

2 —  egyensúlyi á llap o t az acélnyersvas sa lak jáv a l
[0]egy. 

ae. salak ,
3 —  egyensúlyi á llap o t a  m angánszegény  nyersvas

sa lak jáv a l [0 ]egy.
Mn-szeg.,

4 —  tényleges koncen trác iók  m angánszegény  nyers 
vassal [0]Mn-szeg. 

tény .,
5 —  tényleges koncentrác ió  acélnyersvassal [0]ac.

tén y .,
6 —  egyensúlyi á llap o t [C ] .[ 0 ]= 0,0025

bonszegény fémfürdő speciális dezoxidálási és 
ötvözési rendszerét ki kell dolgozni.

Az általános felfogásból kiindulva teljesen egy
értelműnek tűnik, hogy a karbonszegény fém
fürdőben az oxigéntartalom növelésének magával 
kell hoznia a nemfémes zárványokkal való szeny- 
nyezettség növekedését. A konverterfürdőben a 
fúvatás végén, valamint az üstben való karbo- 
nizáláskor végbemenő folyamatok termodina
mikai elemzése azonban azt mutatja, hogy a kar- 
bonszegény féltermékben a nemfémes zárványok 
eredeti állapotának, valamint ezek gázöblítéssel 
való eltávolítása kinetikai feltételeinek változása 
következtében lehetővé válik a dezoxidálás olyan 
rendszerének létrehozása, mely lehetővé tenné a 
kevésbé szennyezett végsalak kialakítását. Va
lóban, ha elfogadjuk
először: hogy az eredetileg kiválasztódó részecs
kék elhanyagolhatóan kisméretűek, ahogy az a 
Thompson-féle egyenletből következik:

_  2 oM
n  pR TC nO /IO r ’ { ’

másodszor: hogy a Brown-féle örvénylés folyamán 
egyesülő részecskék növekedése és ezek számá
nak csökkenése meghatározható az alábbi össze
függésből :

és emellett a folyékony acélban az összevont ré
szecskék mozgása megállapítható a Stokes-féle 
képlettel:

T/r _ 2g | 2(gfém— Ősalak) ,
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akkor a folyékony fémfürdőből a zárványok el
távolítás! folyamata — a megállapított össze
függések figyelembevételével, valamint megfe
lelő átalakítások segítségével — mennyiségileg 
megfogalmazható az alábbi kifejezéssel:

lg ^ = a -FÍ/s-r’/3) (4)

ahol Ck — a zárványok koncentrációja a hőn- 
tartási idő után, min,

a V0 szorzó számszerű értéke a zárványok kez
detikoncentrációjától függ, és C0= 6 X 10-2cm3/cm 
értéke esetében V0 =  1,72X 10~8 s~2.33,

az íz a priori számszerű értéke — 0,86X10~s 
cm-4’3 sec7/3.

A (4) képletből következik, hogy miután a 
zárványok eltávolításának sebessége különböző 
mértékben függ a V0 és a % értékeitől, így az acél
nak az üstben való hőntartási időtartamának (r) 
megfelelő szabályozásával (vagy argongázas ke
zeléssel) lehetséges — a karbonszegény fém vi
szonylag nagyobb oxidáltsága esetében is — ki
sebb szennyezettség kialakítása a kész acélban 
(7. ábra).

7. ábra. A  zárvány tartalom változása az acélban 0,05%  
(1 )  és 0,15%  (2 )  karbontartalmú fém fü rd ő  csapolásakor

A (4) képletből adódó másik fontos következ
tetés, hogy a szennyezők eltávolításának sebes
sége függ a dezoxidálás formájától is, mivel éppen a 
dezoxidáló szerek adagolási sorrendje határozza 
meg a zárványok kezdeti részarányát (V„), to 
vábbá a keletkező részecskék összetételét, követ
kezésképpen kezdeti méreteit yi.

A zárványoknak a fémfürdőből a salakba való 
eltávolításának intenzitását meghatározó ténye
zők elemzése lehetővé teszi az alábbi kéjüet meg
fogalmazását :

r = , W * ' -  О . Ч — g -
У ősalak о ősalak

(cDz.s. Cl) z .f .) ,

amelyből következik, hogy a zárványoknak a sa
lakba való átmenetének sebessége főként a 
(a)zárv.salakban cízűrv.fém ben) ertekbeni különbségétől
függ, (ezek jellemzik a zárványok kötődési ere
jét a fémhez és a salakhoz), továbbá a zárványok

mozgásával szembeni közegellenállástól, valamint 
a zárványoknak a fém-salak határhoz való moz
gásának sebességétől.

Ez ad alapot annak feltételezésére, hogy a túl 
savanyú fémfürdőben célszerű az oxigén nagyobb 
mennyiségét az Al20 3-zárványok korábbi kép
ződéséhez — az Al20 3-nak az Si02-höz viszonyí
tott kisebb adhóziójából eredően —, valamint a 
mangán-oxidokhoz kapcsolni.

Ezért a karbonszegény féltermék dezoxidálási 
rendszerében figyelembe kell venni az alumínium 
stabilizáló részletének elsőként való adagolását 
mely a fémfürdő túl savanyú voltát megszünteti, 
és lehetővé teszi a képződő zárványok intenzív 
eltávolítását. Ily módon az ötvöző elemeknek a 
már előzetesen dezoxidált és megtisztított fém
fürdőbe való adagolásával lehetővé válik az ele
mek nagyobb és stabilabb elsajátítása, ami kü
lönösen fontos a minőségi acélok vanádiummal és 
nióbiummal való mikroötvözésekor, valamint kal
cium- és báriumötvözetekkel való modifikáló 
kezelésekor.

Az elméleti és feltáró kutatások eredményei 
alapján a Cserepoveci Kohászati Kombinát kon- 
verterüzemóben (350 tonnás konverterek) ki
dolgozták és bevezették a mangánszegény nyers
vas (Mn = 0,25%) feldolgozásának technológiá
ját, amely lehetővé tette a belföldi rendeltetésű, 
gyengén ötvözött minőségi acélok gyártását [4].

A kidolgozott technológiai előírások szerint a 
konverteren kívül végzik az előkészítő (salakkép
ző), valamint a korrekciós (a fémösszetétel vég
leges kialakítása) műveleteket. Ily módon a kon
vertert a szabvány szerinti féltermék gyártására 
használják, amelyből üstmetallurgiai módszerrel 
bármely bonyolult acélminőség elkészíthető. Az 
üzemben elsajátították a karbonszegény minőségi 
acélok (autó- és elektrotechnikai lemezek), a 
gyengén ötvözött cső- és szerkezeti acélok, va
lamint kordhuzal, hajólemez és egyéb célú acé
lok gyártását.

összefoglalás

Elvégezték az oxigénkonverteres eljárás ter
modinamikai és kinetikai törvényszerűségeinek 
elméleti és kísérleti kutatását a különböző man
gántartalmú nyersvasak feldolgozására. A fél- 
üzemi és üzemi kutatások eredményeivel meg
határozták a mangánszegény nyersvas feldolgo
zásának alapvető technológiai jellemzőit. A Cse
repoveci Kohászati Kombinát 350 tonnás kon
vertereiben kidolgozták, és elsajátították a man- 
gánszegény nyersvasból készülő minőségi kar
bonszegény acélok gyártásának ipari technoló
giáját.
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A vaskohászati technológiák, berendezések és termékek 
műszaki színvonalának értékelésére, összehasonlítására

alkalmas módszerek
Z Á  M В Ő J Ó Z S E F  oki. kohóm érnök, oki. gazd. m érnök 

Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés
ETO 669.1:330.341.1

A  gyors technikai fejlődés nagy különbségeket 
eredményez az egyes országok, iparában. E zek mér
tékéről időnként, de legalább a jelentősebb fejlesztési 
döntések előtt célszerű valam ilyen form ában in fo r 
m álódni. Ebből k iindu lva  a c ikk  a m űszaki szín 
vonal megállapítására, összemérésére kidolgozott 
módszerek közül ismertet néhányat. A  gyakorlati 
alkalmazhatóságot konkrét példákkal világ ítja  meg.

T erm előrendszereink és te rm ék ein k  korszerűségének, 
versenyképességének helyes, tá rgy ilagos értékelésére 
eddig nem  sok go n d o t fo rd íto ttu n k . E n n ek  okai n a g y 
rész t az erkölcsi kopás ta g ad á sán a k  időszakára  v ez e t 
h e tő k  vissza. A m ostan i világ- és népgazdasági he lyze t 
ben  v iszont az elfogulatlan , szakszerű  felm érés és é r té 
kelés nélkü lözhete tlen . A válla la ti, ágazati, ső t nép- 
gazdasági egyensúly he ly reá llítá sá ra  irányuló  tö rek v é 
sek sikere valószínűleg nag y rész t éppen a  helyes é r té k 
í té le t k ia la k ítá sá t m egalapozó felm érésektől és az ezek 
a lap ján  h o zo tt d ön tések tő l függ.

Az ipar valamennyi területén, így a vaskohá
szatban, is találkozunk olyan megállapításokkal 
hogy valamely berendezés már nem korszerű, a 
technológia és a termék elavult. Ezek a minősíté
sek általános jellegűek és többnyire helytállóak. 
Helyes értékítélet kialakítása azonban pontosabb, 
egzaktabb és lehetőség szerint mérhető paraméte
rek alapján való minősítést követel meg. A műszaki 
szívónál szakszerű értékelése különösen fontos és 
elkerülhetetlen:
— korszerűsítés, rekonstrukció szükségességének 

és mértékének eldöntésekor,
— beruházások előkészítése során a beépíteni kí

vánt új termelőberendezések minősítését és ki
választását illetően,

— új berendezések tervezésekor,
— gyártmány- és gyártásfejlesztések előkészítése

kor,
— a vállalati stratégiai tervek kialakítása során.

Az értékelés, elemzés jellegét a kitűzött cél szabja
meg. Módját a kialakult eljárások, az egyre inkább 
elterjedő — alább ismertetett — közelítő módsze
rek közül lehet kiválasztani. A vizsgálatok, össze
hasonlítások végső célja az ok-okozati összefüggé
sek feltárása és az élen járó technikai színvonal 
megközelítéséhez szükséges intézkedések megala
pozása.

A műszaki színvonal értékelésére, 
összemérésére alkalmas módszer kiválasztása

Komplex rendszerek összemérésére már sok 
módszert kidolgoztak, amelyek közül Kindler és 
Papp [1] könyvében 16 módszert ismertet. Ezek
nek a módszereknek a felhasználásával és hibáik 
kiküszöbölésével ők is kidolgoztak egy módszert, 
az ún. KIPA módszert. Minden rendszer értékelé
sére és összehasonlítására alkalmas módszert azon
ban ők sem találtak. A legmegfelelőbb módszer 
ugyanis a mindenkori tényleges feladattól és kö

rülményektől függ. A legmegfelelőbb módszer ki
választásakor figyelembe kell veni például:
— a probléma numerikus alakban való leírható-

ságát,
— a célok célfüggvényekkel való definiálhatóságát 

és azt, hogy
— a megoldáshoz rendelkezésre áll-e valamilyen 

algoritmus.
Egy adott probléma megoldásához megfelelő 

módszer a következő tényezők mérlegelése alapján 
választható ki:
— az összemérés, összehasonlítás céljának jellege,
— az összehasonlítandó rendszerek homogenitása,
— a probléma strukturáltsága,
— a rendelkezésre álló adatok jellege, mérési szint

je és megbízhatósága,
— a munkához rendelkezésre álló idő,
— a rendelkezésre álló eszközök és pénzeszközök, 
—- a számításigényesség.

Az intuitív kiválasztáson felül lehetőség van 
arra is, hogy valamelyik értékelő módszerrel vá
lasszuk ki az összemérésre legalkalmasabbat. Eh
hez az előzőekben felsorolt szempontokat értékelési 
tényezőkké kell átalakítani, esetleg kiegészíteni.

A következőkben ismertetett módszerek alkal
masak a vaskohászati technológiák, berendezések 
és termékek műszaki színvonalának viszonylag 
egyszerű minősítésére. A teendők pontos megha
tározásához természetesen a minősítésen és rang
soroláson kívül az eltérések okainak elemzése is 
szükséges.

A technológiai színvonal vizsgálatának 
módszerei

A technológia műszaki színvonalának elemzésére 
Auerhan [2, 3] jól használható módszert dolgozott 
ki. A munkavégzés, munkafolyamat színvonalát a 
gépesítettség, automatizáltság szerint 11 műszaki 
szintfokozatba sorolta (lásd az 1. táblázatot). Ez a 
módszer alkalmas technológiai folyamatok, egyes 
technológiai fázisok értékelésére is.

Az egyszerű Auerhan-féle értékelési rendszer to
vábbfejlesztve a puszta számszerűségen kívül ösz- 
szetettebb összehasonlító elemzésekre is lehetősé
get ad. A módszer alkalmazására a 2. táblázatban 
található egy gyakorlati példa.

Az értékelés és összehasonlítás főbb lépései a kö
vetkezők :
1. Az értékelendő technológiai folyamat tagolása.
2. Az egyes technológiai fázisok műszaki szintfo

kozatának megállapítása az Auerhan-féle beso
rolás szerint (ehhez tapasztalt, megfelelő szak
tudású szakemberek szükségesek).

3. Az átlagos műszaki szintfokozat meghatározása 
a következő összefüggéssel:
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m 1. táblázat

V  щ Е Л

г =1
П —------------------

т

2  e ^ í
г — 1

ahol п a technológia átlagos műszaki színvo
nala,

щ az г-edik technológiai fázis műszaki 
szintfokozata,

Ei az г-edik fázisban a legnagyobb mű
szakban az egy munkásra jutó álló
eszközérték,

S í az г-edik fázisban a legnagyobb műszak 
munkáslétszámának a műszak összes 
dolgozójához viszonyított aránya %- 
ban.

4. Az első három lépés elvégzése az összehasonlítás
ra kiválasztott (külföldi) technológiai folyamat
ra.

5. A fázisonkénti és az átlagos műszaki szintfoko
zatok összehasonlítása.
A fenti összehasonlítás alapján megállapítható, 

hogy a teljes technológiai folyamat átlagos műszaki 
színvonala hogyan viszonyul egymáshoz a vizsgált 
országokban (vállalatokban). Ily módon természe
tesen az azonos technológiai fázisok műszaki szint- 
fokozata is összehasonlítható.

A bemutatott példából látható, hogy egy nagy 
állóeszközérték (pl. az alakítási fázisban) az átla
gos műszaki szintfokozat értékét alapvetően meg
határozza. Ezt a hibát a részadatok figyelmes átte
kintésével, valamint a technológiai folyamat meg
felelő tagolásával lehet kiküszöbölni.

Gyártmány, vagy gyártmánycsalád esetén a tech
nológia műszaki színvonalának jellemzéséhez első
sorban a következő tényezők vizsgálata szüksé
ges [4]:

Mű
szaki
szint
foko
zat

B e s o r o l á s i  magyarázat

1 Puszta kézzel, vagy egyszerű kéziszerszámmal, emberi 
erővel m űködtetett berendezéssel való munka

2 Külső energiameghajtású kéziszerszámmal való munka» 
pl. légkalapács

3 Kézivezérlésű gépen, berendezésen való munka. 
A meghajtást külső energiaforrás szolgáltatja (pl. egye
temes szerszámgép, emelővillás targonca)

4 Félautomatikus gépen, berendezésen való munka. 
A munkaciklus automatikus, a gépet azonban ki kell 
szolgálni (Adagolás, ciklus bekapcsolása, term ék kivé
tele, korrekciók)

5 Félautomatikus gépsor, ahol a gépek közötti tovább- 
léptetést gépesítették és ez meghatározott ütemben 
végbemegy

6 Automata gépsor. Az anyag, illetve termék mozgatása 
az egyes műveletek között is gépesített. A méretellen
őrzést és utánállítást a kezelő végzi

7 Önálló méretellenőrzésű (folyamatellenőrzésű), automa
tikus gépsor, illetve berendezés. A kezelő feladata a 
technológiai folyamat irányítása a mérőműszerek jelzé
sei alapján

8 Automatikus vezérlésű gép vagy berendezés. A munka
darabok (munkafolyamat) automatikus ellenőrzése után 
a gép automatikusan korrigálja a megfelelő beállítást

9 A 8. fokozattól abban különbözik, hogy a termelési 
folyamat főbb m utatóit is a gép regisztrálja, amelyet 
az előbbi fokozatokban a műszaki személyzet végzett

10 A változó feltételekhez önműködően alkalmazkodó 
autom ata berendezések, amelyek kiválasztják az opti 
mális módszert és így biztosítják a folyamat maximális 
hatásfokát. A dolgozók szerepe az előkészítő fázisra és 
az eredmények értékelésére korlátozódik

11 Olyan egységekkel felszerelt autom ata berendezések, 
amelyek az előkészítő és a kiértékelő fázisban is részben 
helyettesítik az embert

2. táblázat
Egy m eleghengerm űben a  technológiai fo lyam at adott időpontra érvényes átlagos m űszaki 

sz in tfokozatának  m eghatározása (A uerhan  m ódszer felhasználásával)

A technológia átlagos műszaki szir
E ni E i Sí 7 819 726,8

‘tje  — Eei S í 1 252 287,8

Sor
szám

Technológiai fázis 
megnevezése

Műszaki 
szintfo
kozat, n

Állóeszköz
érték,
103 F t

A legna
gyobb mű 
szak műn- 

káslétsz.

Egy munkás
ra jutó álló
eszköz érték,
E  103 Ft/fő 

(2:3)

Munkáslét
szám meg

oszlása,
8  %

E% • Sí 
(4X5)

щЕ% S í 
(1X 6)

1 3 4 5 6 7

1. anyagmozgatás
(alakítás előtt) 3 40 000 20 2 000 28,6 57 200,0 171 600,0

2. hevítés 6 71 400 10 7 140 14,3 102 187,8 613 126,8
3. alakítás 7 600 000 6 100 000 8,6 860 000,0 6 020 000,0
4. darabolás 5 35 700 7 5 100 10,0 61 000,0 265 000,0
5. felületelőkészítés és

kikészítés 4 10 000 10 1 000 14,3 14 300,0 57 200,0
6. minősítés (MEO) 4 10 000 2 5 000 2,8 14 000,0 56 000,0
7. mérlegelés 4 20 000 2 10 000 2,8 28 000,0 102 000,0
8. csomagolás 3 8 000 8 1 000 11,5 11 500,0 34 500,0
9. anyagmozgatás az alakítási

fázistól a kikészítő fázis
kezdetéig 5 GO 000 2 30 000 2,8 84 000,0 420 000,0

10. anyagmozgatás a kikészí-
téstől a kiszállításig 3 21 000 3 7 000 4,3 30 100,0 90 300,0

Ö s s z e s e n : 876 160 70 — 100,0 1 252 287,8 7 819 726,8
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a) Fajlagos energiafelhasználás, amely abban az 
esetben ad a technológiai színvonalra közvetle
nül jellemző értéket, ha a vizsgálatot műveleti 
és technológiai lépésekre bontjuk.

b) Fajlagos anyagfelhasználás, anyagkihozatal, en
nek vizsgálata során a felhasznált fontosabb 
alapanyagokon és alkatrészeken kívül a segéd- 
és pótanyagok vizsgálata is szükséges. Kiemelt 
figyelmet kell fordítani a gyártási folyamatban 
keletkező hulladékok másodlagos nyersanyag
ként való hasznosítására, illetve a veszélyes hul
ladékok keletkezésére, mert ezek jelentősen ja
vítják, illetve rontják a gazdasági eredményt.

c) Az időráfordítás elemzésére két lehetőség kínál
kozik:

— az egységnyi termékre számított munkaidő 
meghatározása;

— a következő időráfordítási tényezők számba
vétele :
=  a dolgozó időráfordítása, ti ,
=  a gép vagy berendezés lekötési ideje, t2 
= a szerszám, készülék, gyártóeszköz igény- 

bevételi ideje, í3,
=  a karbantartási idő, tA,
= a gép vagy berendezés kiszolgálási ideje 

(anyagmozgatási időráfordítás), tb.

A fajlagos energia- és anyagfelhasználás ma a 
vaskohászati termelés egészének és technológiai fá
zisainak legfontosabb mutatója.

Termékek minőségének és műszaki 
színvonalának vizsgálata

A vaskohászati termékek minőségi színvonalá
nak vizsgálatára elfogadott módszer a szabványok 
szerinti minősítés [5]. A gyakorlati összehasonlítás 
során a termékeket műszaki paramétereik alapján 
a hazai és valamelyik külföldi szabvány előírásai 
alapján is minősítik a következő számszerű foko
zatokkal:

1 =  a termék minősége mindenben kielégíti a
szabvány előírásokat;

2 =  a termék minősége csak részben elégíti ki az
előírásokat;

3 =  a termék nem felel meg a szabvány előírásai
nak.

Az így kapott értékeket termékenként és szabvá
nyonként átlagolhatjuk. Több termékre súlyozott 
átlagot számítva, megkapjuk a vállalat termékei
nek átlagos minőségi színvonalát. Az erre vonatko
zó gyakorlati példát a 3. táblázat tartalmazza.

A Kesselring-féle termélcszínvonal-vizsgálati mód
szer [1] alapgondolata, hogy a műszaki jellemzők 
arányskálán vagy intervallumskálán mérhetők. A 
paraméterek különböző mértékegysége miatt az 
összeadhatóság érdekében Kesselring a termékek 
minden tulajdonságára meghatározott egy ideális 
értéket, amelynek 4-es pontszámot adott. Ehhez 
a pontértékhez viszonyította a termékek tulajdon
ságait a következők szerint :

3. táblázat

Term ékm inősítés szabványok a lap ján

Termék megnevezé
se, előállított mony- 

nyisége

Jelö 
lés Szabvány

Vegyi
össze
tétel

Tö
meg

Me
cha
nikai
tu la j 
don 

ságok

Tö
meg

Méret
tűrés

Tö
meg

Felü 
leti

elbí
rálás

Tö
meg

Cső-
mago

lás

Tö
meg

Súlyo- 
Súlyo- zott 
zatlan szám- 

számtani tani 
átlag átlag

H ajlítható fekete H  2 P  MSZ 23, 40,
lemez 41 1 1 1 1 1 1,0 1,0
40 000 t DIN 1623,

1541 1 5 1 4 3 3 3 2 3 1 2,2 1,8
GOSZT 1050 1 1 1 1 1 1,0 1,0

Sajtolható fekete S 2F MSZ 23, 40,
lemez 41 1 1 1 1 2 1,2 1,07
2 000 t DIN 1623,

1541 2 3 2 4 2 5 3 2 3 1 2,4 2,2
GOSZT 1050 1 1 2 2 2 1,6 1,53

Pácolt lemez MSZ 23, 40,
4 000 t S 2 P 41 1 1 1 1 2 1,2 1,25

DIN 1623,
1541 1 3 1 2 2 4 2 5 2 5 1,6 1,73
GOSZT 1050 1 1 1 1 1 1,0 1,0

Horganyzott lemez MSZ 446 1 1 1 1 2 1,2 1,33
4 000 t DIN 2444 1 2 1 3 1 1 2 4 2 5 1,4 1,6

GOSZT 7118 1 1 1 1 2 1,2 1,33

Dinamólemez MSZ 42 1 1 1 1 2 1,2 1,07
5 000 t D IN  46 400 1 4 2 3 2 5 2 2 1 1 1,6 1,66

GOSZT 802 1 1 2 1 1 1,2 1,26

Az összes termék MSZ szerint 1,0 1,04
átlagos színvonala D IN  szerint 2,14 1,04

GOSZT szerint 1,18 1,18
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4. táblázatnagyon jó (ideális szint) 4 pont
jó 3 pont
kielégítő (közepes) 2 pont
elfogadható 1 pont
nem kielégítő 0 pont

Ezután a termék műszaki értékét a paraméte
rekre meghatározott pontértékekből a következő 
összefüggéssel számította ki:

П

X pi
i = 1

Ртах Ртах

az i-edik paraméter pontértéke, 
az ideális pontérték (esetünkben 4), 
a termék paramétereinek száma, 
a pontértékek számtani átlaga.

Ennek az igen jó, használható módszernek számos 
fogyatékossága van:
— az arány- vagy intervallumskálán mért paramé

terek mérési szintjét a pontozással a sorrendi 
skála mérési szintjére helyezte át. Ez csökkenti 
az összehasonlíthatósággal nyerhető információ
többlet értékét;

— sorrendi skálán mért értékekből, (mivel az egy
mást követő pontértékek nem jelentenek azonos 
távolságokat a paraméterértékekben), nem he
lyes egyszerű számtani átlagot számítani,

— az átlagszemlélet elfedi az egyes paraméter ér
tékekben meglévő különbségeket; a középszerű 
termékek és az egyes paramétereikben kiváló, 
másokban nagyon gyenge termékek között nem 
mutat ki különbséget;

— nem veszi figyelembe a termék egyes paramé
tereinek eltérő fontosságát (súlyát).

Ez utóbbi hibát Kesselring később 2 és 10 között 
változtatható súlyozó tényező (v í ) alkalmazásával 
küszöbölte ki.
A korrigált

П

2  p*Vi

ahol p \

V  m ax 
П
V

P m ax V i

i = 1

mutató értéke maximum 1 lehet. Ez a mutató a 
termékek rangsorolásán kívül abszolút értékelésre is 
felhasználható:

0,8 < x’ <  1

0,6  -s x’ <  0,8
0,5 <  x’ <  0,6

x’ <  0,5

a termék műszaki színvonala 
nagyon jó,
a termék műszaki színvonala jó- 
a termék műszaki színvonala el, 
fogadható,
a termék műszaki színvonala 
nem kielégítő.

Kesselring módszere a pontozásos módszerek kö
zé tartozik. Eredményes alkalmazásához az szük
séges, hogy az értékelési tényezők (termékpara
méterek) intervallum- vagy arányskálán mérhetők

B etonacélok m inősítése K esselring m ódszerrel

MФ
M É r t é k e l é s i  t é n y e z ő k

•c*
и•*» cS

s
s
H

E l Щ E3 E t Е ъ E e E 7 E r
& a 
a. a.

T. P i 2 1 1 1 3 0 0 0

p 4 12 6 7 3 12 0 0 0 40 0,188
T  2 2 2 1 1 3 1 2 1

12 12 7 3 12 9 20 8 83 0,392
T3 3 4 3 2 2 2 2 2

18 24 21 6 8 18 20 16 131 0,618

Ti 4 4 4 2 2 4 4 4
24 24 28 6 8 36 40 32 198 0,934

T i 2 2 2 2 3 1 1 2
12 12 14 6 12 9 10 16 91 0,429

T 6 2 3 2 1 3 1 2 1
12 18 14 3 12 9 20 8 96 0,453

T  7 4 4 4 3 3 4 4 4
24 24 28 9 12 36 40 32 205 0,967

Т» 3 4 4 3 2 3 3 3
18 24 28 9 8 27 30 24 168 0,792

Vi 6 6 7 3 4 9 10 8 —

Рт ах-Vi 24 24 28 12 16 36 40 32 212

A T 7 és T 4 term ék m űszaki színvonala nagyon jó.
A T 8 és To term ék m űszaki színvonala jó.
A Ti, T 2, T 5, T 6 term ékek m űszaki színvonala nem kielégítő.

H angsor: T 7— T4— T 8—T 3—T G—T 5— T 2—T \

H azai term ékek:

T i  sim a betonacél,
Ta hagyom ányosan bordázott betonacél,
T 3 nyílbordás betonacél,
T 4 szabályozott hűtéssel hengerelt betonacél.
Külföldi term ékek:
T , T c, T 7, T 8 (betonacélok)
Értékelési tényezők:
E j folyáshatár, N /m in2,
E 2 szakítósz lárdság, N /iim i2,
E 3 nyúlás, %,
2?4 kontrakció, %,
E 5 hajlíthatóság ,
E g fajlagos anyagszükséglet a felhasználónál, kg /1112,
Élj fajlagos anyagköltség a felhasználónál, F t /m 2,
E 8 hegeszthetőség, 
vi súlyozó tényező,
Pi pontszám ok.

legyenek. Gyakorlati alkalmazásakor problémát je
lent az optimális, ideális egyértelmű és elfogadható 
meghatározása. Hibái ellenére az egyik leggyak
rabban alkalmazott gyártmányszínvonal-vizsgá- 
lati módszer. A vele való gyakorlati összehasonlí
tásra a 4. táblázatban látható számszerű példa.

A gyártmányminősítés és összehasonlítás a kö
vetkező lépésekben megy végbe:
a) a minősítendő, illetve összahasonlítandó termé

kek kiválasztása,
b) a felhasználás szempontjából fontos tulajdonsá

gok kiválasztása,
c) az egyes jellemzők által elérhető maximális pont

szám megállapítása,
d) az egyes paraméterek súlyának (vi) meghatáro

zása,
ej az egyes termékek paraméterenkénti pontszá

mainak megállapítása,
f) a pontszámok és az adott súlyok szorzatának 

(Pi • Vi) képzése termékenként és paraméteren
ként, majd összesítése termékenként (ZpijVi),

g) az összesített értékekből a termékek műszaki 
színvonalára jellemző értékek kiszámítása,

h) az előzőek szerint kiszámított műszaki színvo
nalértékek alapján a termékek rangsorolása.
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A gyártmányok a rendeltetésüknek megfelelő 
funkció teljesítése alapján is minősíthetők, illetve 
összehasonlíthatók [4]. Az összehasonlítás lépései:
a) Az összehasonlítandó (saját és külföldi) gyárt

mányok kiválasztása. A kiválasztás alapvető 
követelménye, hogy a termékek egymással köz
vetlen helyettesíthetőségi viszonyban álljanak. 

!>) A termékek funkciósémájának összeállítása, 
amelybe a gyártmányokra jellemző funkciók, 
esetleg alfunkciók tartoznak.

c) Megvizsgáljuk, hogy a funkciók milyen fontos
ságúak a piac értékítélete szempontjából. Több 
felkért személy egyéni súlyozó mátrixok formá
jában dönt az egyes funkciók súlyáról úgy, 
hogy minden funkciót valamennyi funkcióval 
összehasonlítanak. Az egyéni értkelő mátrixok 
a következő formában kerülnek a megkérdezet
tekhez :

A
funk-

ció
sor
szá
ma,

A funkció sorszáma összesen

meg
neve
zése

1 1 . . n S x

1 0 Ъ1г Ъщ

-о4IICQ

2 2̂1 0
0

0
n bni 0 tin —

Az egymással összemért két funkció fontosságát 
a megkérdezett személy csak 0-val, vagy 1- 
gyel értékelheti. Ennek megfelelően az egyéni 
súlyozó mátrixokban csak 0  és 1 érték szerepel
het. A 2. és az 1. funkciók fontosságának össze
hasonlításakor például ha a megkérdezett sze
mély az 1. funkciót a 2. funkciónál fontosabb
nak értékeli, a b21 értékének 0 -t, a bi2 értéké
nek 1-et ad. Ha valamelyik funkció 1-es minő
sítést kapott, a vele összevetett funkció csak 
0 - t  kaphat, és fordítva. A mátrix átlójában 
0-k  vannak, mert ott minden elem önmagával 
kerül összehasonlításra. A mátrixban lévő érté
keket soronként összegezni kell, és így kiszámít
hatók a funkció fontosságát jelentő egyéni súly
számok, illetve százalékok. Az objektivitás nö
velése érdekében a megkérdezésbe legalább 
5—6 főt kell bevonni. A funkciók egyéni súly
számai összesítő mátrixban összegezhetők. Az 
összesítő táblából kiolvasható, hogy a piaci ér
tékítélet (megkérdezettek) az egyes funkciók 
fontosságát milyennek ítéli.

d) A termékeket az egyes funkcióteljesítések alap
ján hasonlítjuk össze. Ennek során azt vizsgál
juk, hogy a termékek mennyiben elégítik ki a 
velük szemben támasztott követelményeket, és 
a különböző műszaki megoldások a funkciótelje
sítést mennyiben javítják. A pontszámok 60— 
100 között változnak, mert a 60%-nál gyengébb 
minőségű terméket az összehasonlítsába nem 
célszerű bevonni. A világpiacon kapható leg

jobb minőségű terméket lehet 100%-os minő
ségűnek tekinteni.

e) Az előzőek alapján az összehasonlításba bevont 
minden gyártmányra és valamennyi funkcióra 
rendelkezésre állnak a pontszámok. A konkrét 
felhasználói igények alapján kell minősíteni.

A piaci értékítélet (megkérdezés) alapján kapott 
funkciósúlyszámokkal meg kell szorozni az adott 
gyártmányra a funkciók szerint adott pontszámo
kat. A végeredmény a termékek minőségi szintjét 
(használati értékét) adja meg, amelyet a gyártmá
nyok funkcióira adott pontszámokból álló mátrix 
és a funkciók súly vektorának szorzataként kapunk. 
A következőkben egy konkrét értékelésen és össze
hasonlításon látható a módszer gyakorlati alkal
mazása.

Radiátorok összehasonlító értékelése 
funkcióteljesítés alapján

1. Az értékelésbe bevont termékek:
1— lemezradiátor (acéllemezből), Dunai Vasmű 

terméke,
2 — lemezradiátor (acéllemezből), NSZK termék,
3 — lapradiátor (acéllemezből), Dunai Vasmű

terméke,
4 — lapradiátor (acéllemezből), NSZK termék,
5 — öntöttvas radiátor, magyar öntödék ter

méke,
6 —■ RADAL alumíniumradiátor, magyar ter

mék.

2. Értékelési funkciók:

1 — hőátadó képesség, azaz az egységnyi felü
leten, időegység alatt leadott hőmennyiség,

2 — alkalmazhatósági terület. Milyen felhasz
nálási területen (hőmérsékleten, nyomáson) 
alkalmazható,

3 — hőtároló képesség, hőkapacitás,
4 -— helyigény, térfogat,
5 — fajlagos ár (a hőátadóképesség egységére

jutó ár),
6 — tartósság, élettartam,
7 — esztétikusság, külső megjelenés, felületi ki

készítés,
8 — szerelhetőség (szerelési időigény, felfüg

gesztés).
3. A funkciók fontossági sorrendje 5 szakember vé

leménye alapján (két gyártó és 3 felhasználó) 
alakult ki, akik kitöltötték az egyéni értkelő táb
lákat, például az alábbi módon:

A funkció A funkció sorszáma
sorszáma, megnevezése 1 2 3 4 6 6 7  8 S  S 2

1 Hőátadó képesség 0 0 1 1 0 1 1 1 5 25
2 Alkalmazhatóság 1 0 1 1 1 1 1 1 7 49
3 Hökapacitás 0 0 0 0 0 1 1 1 3 9
4 Helyigény 0 0 1 0 0 0 1 0 2 4
5 Fajlagos ár 1 0 1 1 0 1 1 1 6 36
6 Tartósság 0 0 0 1 0 0 0 1 2 4
7 Esztétikusság 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1
8 Szerelhetőség 0 0 0 1 0 0 1 0 2 4

Összesen: 2 0 4 5 1 5 6 6 28 132
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Az egyéni értékelő mátrixban a megfelelő sor
összeg és oszlopösszeg összegének (n—l-)nek kell 
lennie, ez esetünkben mindig 7. így a súlyszámok 
összege:

Az egyéni értékelő táblákból az összesítő tábla 
a következőképpen írható fel:

A funkció A megkérdezet
tek s* Rang - Súly-

sorszáma, megnevezése
1 2 3 4 6

sor szám

1 Hőátadó képesség 5 5 6 5 6 27 III . 0,19
2 Alkalmazhatóság 7 6 6 7 6 31 II. 0,22
3 Hőkapacitás 3 4 3 2 3 15 IV. 0,11
4 Helyigény 2 1 2 1 2 8 VI-VII0.00
6 Fajlagos ár 6 7 7 6 7 33 I. 0,235
6 Tartósság 2 2 2 3 4 13 V. 0,09
7 Esztétikusság 1 0 1 2 1 5 V III. 0,035
8 Szerelhetőség 2 3 1 2 0 8 VI-VII0,0Ü

összesen: — — — - — 140 — 1,000

4. A termékek funkcióteljesítésének pontozásos ér
tékelése:

Az értékelt term ék A funkció sorszáma
sorszáma, megnevezése 1 2 3 4 6 6 7 8

1 Lemezradiátor (DV) 80 100 80 80 100 70 70 80
2 Lemezradiátor (NSZK) 80 100 80 90 80 70 70 80
3 Lapradiátor (DV) 80 90 80 100 100 70 90 100
4 Lapradiátor (NSZK) 80 90 80 90 90 70 90 90
5 Ö ntöttvas radiátor 70 100 100 70 70 100 60 70
6 RADAL 100 80 60 90 60 90 100 100

5. A funkcióteljesítés pontértékeit tartalmazó mát
rix és a funkciók súlyszámainak összeszorzása:

' 80 100 80 80 100 70 70 80' 0,19 ' '87,85
80 100 80 90 80 70 70 80 0,22 83,75
80 90 80 100 100 70 90 100 0,11 88,75
80 90 80 90 90 70 90 90 0,06 = 85,2
70 100 100 70 70 100 60 70 0,235 82,25

100 80 00 90 60 90 100 100 0,09 80,30.
0,035
p,oo

A m űszaki színvonal értékelése
5. táblázat

Vállalat, üzem

A berendezések mai A , ,,
, ,  A termek 
állapota

, lehe- .. 1 kor- , . „ szuk- „ tose# mino- szeru allav , . , seves- , - ki- seve sev , ö seve ® haszn. °

Jelenlegi főberende
zések jellemzői

•S  , ,,  Termelés Kapaci- 
Termék fajta '‘P  eS 1982-ben, tás, 

eve k t kt/év

DV kokszoló 1 1 — 3 5 kisméretű kamrák, kohókoksz 1960. 2.
nedves oltás blokk 395,7 795

ház.koksz, 1956. 1.
kamragáz blokk
kőszénkátrány

DV zsugorítómű 1 1 — 2 5 2 db Dwight-Lloyd I960 1108,3 1100
KOKÖV zsugorítómű 3 3 4 2 6 4 db Dwight-Lloyd 19G3—71 3131,7 2900

DV I —III . kohó 4 4 4 3 5 — --- --- — —

LKM I —-II. kohó 1 1 — 3 2 torokvedres adagolás zömében 1928 251,6 260
III . kohó 3 4 3 4 5 szkipvedres adagolás acélnyersvas 1952 345,7 470

ÓKÜ I. kohó 2 4 4 4 2 szkipvedres adagolás zömében 1906 13126,7 950
I I —IV. kohó 3 4 4 4 5 földgáz befúvás acélnyersvas I I —III . 828,3 f 701,5

1904. IV. 1906
keringtetett és perme-
tező hűtés

LKM SM-acélmű 1 1 — 2 1 5 db SM-kemence tuskó — —

I. elektroacélmű 1 2 6 3 5 5 db kemence, 3 kézi, tuskó-|- foly.acél
2 kosár adagolással 1910 199,9 80

II. elektroacélmű 3 3 2 3 2 elektrohidr. ívszabály. tuskó 1969 — 88
kombinált acélmű 5 5 — 5 5 — f. öntött buga, tuskó

1980—82 558,7 920
ÓKÜ SM-acélmű 3 4 4 3 5 März-Boelens tuskó, f.önt. buga

1962 1183 1400
DV SM-acélmű 3 2 4 3 3 März-Boelens tuskó, f.önt.lemez-

buga 1956—60 I —II. kém. — 1000
1954 I I I —IV. kém.

elektroacélmű 3 3 — 4 5 20
konverteracélmű 3 3 4 4 6 LD tuskó, f. öntött.

lemezbuga 1981—82 — 1150
CSMV SM-acélmű 1 3 1 3 3

elek tr  o acélmű 2 2 4 4 5

LKM blokk-bugasor 3 3 3 4 5 — blokkbuga-buga 1964 1500
foly.öntőmű 5 5 — 5 5 ivkristályosítós 120—150—180

KOBE-STEEL [j]buga 1981—82 350
ÓKÜ blokk-bugasor 2 3 5 2 5 blokkbuga, félkész-

term ., externbuga
1895, 1906 1235,2 1500

foly.öntőmű 4 4 5 3 5 ívkristály, Schloemann- buga a r. és drót-
Contast hengerl. 80—100—12001

1973 378,4 325
DV foly.öntőmű 3 4 3 4 5 függőleges elrendezésű 950X240 1200X240

105X240 1550X240
1972—1973 800

CSMV durvahengermű 1 1 2 3 6
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6. táblázat

Vállalat, üzem

A bér.

kor
szerű

ség

mai állapota

lehe
tőség
kih.

A termék

. // szük- mmo- ,
, seges- sége °sege

Jelenlegi
főberendezések Termékfajta

Épí
tés
éve

Ter
melés Kapa- 
1982- citás, 
ben, kt/év 
k t

LKM gerendasor 1 1 4 3 3 egytengelyű gerenda
sor, duó hengerállvány

U 200—200 
I 200—320—400 
vasútisín 
futókerékabroncs 
köracél

1892 133,4 150

LKM középhengermű 3 2 3 3 2 nyito tt trió előnyújtó- U—50—120 
sor folytatólagos (8 db) sarokacél 40—90 
hengerállvány bányatám, betonacél

1955 295,3 330

nemesacél középsor 3 4 1 3 5 egyállványos reverzáló 
duó előnyúj tósor 
készhengersor 
duó állványokkal

Koracél 0  40—100 
négyzetac. / 35—60 
laposacél / 70—150 X 
X 8—40
négyzetbuga 50—120 
I  80—140
bányatám, bordásrugó, 
laposheved., szögheved.

1974 155,9 220

ÓKÜ tartó-)-triósor l 2 5 3 3 duó hengerállvány, 
Wirts-egyengetők 
kvarto hengerállv.

0  85—120, I 160—360 
U160—300, L140—200 
1120—140, U120—140 
L100—120, DS80—120

1898,
1904

206,4 265

középsor 1 2 5 3 5 Brener-Schumacher 
1—j— 3 állványos nyitott 
elrendezésű

0  30—60 hatszög 
lap 30—140, 
abroncs 140—180

1913 98,4 115

abroncs-j- finomsor 2 2 5 3 2 Brener-Schumacher 
4-j-5 állványos fél- 
folyt. finomsor

0 1 4 —38, lap 10—65 
abr. 10—130 
0  16—29, lap 18—5

1937,
1913

182,1 200

gyors-drótsor 1 2 3 3 1 Brener-Schumacher
félfolytatólagos
gyorssor

0  5,5—8,6 tekercs 
0  9—13, lap 10—16

1914 103,5 100

rúd—drótsor 4 5 5 4 5 hidrául, előfeszített 
gördülő csap. duó

0 1 2 —40 
0 5 ,6 —12 tekercs

1974— 
—75

389,8 400

DV meleghengermű 2 3 3 2 5 kvartó hengerállv. 2—12,4 mm I960 993,2 1350
hideghengermű 2 3 5 3 5 reverzáló kvartó s zélesszalagtek. 

hasít.kesk.szal.tek.
1965 407,4 460

lőrinci hengermű 2 3 3 3 5 Lauth-trio lemezsor 8—50 mm 1950 180,4 210

A termékek minőségi színvonala, használati ér
téke, rangsora a funkciók fontosságát is figyelem- 
bevéve:

Termékek sorszáma és 
megnevezése

Használati 
érték, % Rangsor

3 — lapradiátor (DV) 88,75 I.
1 — lemezradiátor (DV) 87,85 II.
4 — lapradiátor (NSZK) 85,2 III .
2 — lemezradiátor (NSZK) 83,75 IV.
5 — öntöttvas radiátor 82,25 V.
6 — RADAL 80,30 VI.

Az így nyert termékszínvonal, illetve használati 
érték és az összehasonlított termékek árának isme
retében közelítően ellenőrizhető az értékesítési 
árak realitása.

A K0GÍ1PTERV-ben kidolgozott 
és alkalmazott módszer

A Kohó- és Gépipari Tervező Vállalat szakemberei 
is kialakítottak egy összehasonlítási, értékelési 
módszert [6]. Felmérték a vaskohászati vállalatok 
termelőberendezéseinek műszaki állapotát és érté
kelték az üzemekben gyártott termékek, termék

csoportok minőségét, népgazdasági szükségességét. 
Szöveges elemzést, valamint az iskolai osztályzatok 
logikai rendszerét felhasználva pontozásos minősí
tést készítettek.

A pontozásos értékelés elvei a következők vol
tak. A termékminőség értékelése:

1 —- elavult, gyártása ma sem elfogadható,
2 —- korszerűtlen, de más megoldás hiányában át

menetileg elfogadható,
3 — közepes színvonalú, az igényeknek még meg

felel,
4 — átlagosan, elfogadhatóan még korszerű,
5 — kifogástalan, magas színvonalú, korszerű.

A berendezések korszerűségének értékelésekor a 
mérce az adott berendezéstípus nemzetközi szín
vonala. Az állag, állapot jellemzése a következő:

1 — elhasználódott, kicserélendő,
2 — rossz vagy felújítással rendbehozható,
3 — elfogadható, de felújításra szorul,
4 —-jó állapotú vagy megfelelően felújított,
5 — új (ötévesnél nem régebbi) kifogástalan álla

potú.

A fentiek szerinti értékelési rendszer eredményei 
nek egy része az 5—6. táblázatban található.
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összefoglalás

A magyar vaskohászat részesedése a világ acél- 
termeléséből mindössze 0,5%. A hazai ipar, első
sorban a gépipar és az építőipar munkájának ered
ményességét viszont a vaskohászat jelentős mér
tékben meghatározza. Nem hagyható figyelmen 
kívül az sem, hogy a vaskohászati termékeket fel
használó ágazatok fejlődése hosszabb távon csak 
a vaskohászat fejlesztésével összhangban lehetsé
ges. A világpiacon technikai és árszínvonal szem
pontjából is versenyképes gépipari termékek csak 
akkor állíthatók elő, ha a vaskohászati termékek 
műszaki színvonala és előállítási költsége ezt lehe
tővé teszi.

Mindezek miatt szükséges, hogy a magyar vas
kohászat tevékenységének és termékeinek műszaki 
és gazdasági színvonalát összehasonlítsuk más or
szágokéval. A vizsgálatok során feltárt szempon
tok alapján meghatározhatók azok az intézkedé

sek, amelyek végrehajtásával az elmaradást kiváltó
okok megszüntethetek.

IR O D A LO M

[1] Dr. K ind ler .7.— Dr. P app  O.: K om plex  rendszerek 
v izsgálata . (Összem érési m ódszerek.) B p ., M űszaki 
K önyvk iadó , 1977.

[2] A uerhan, ./.: D ie A utom atisierung  und  ihre ökono 
m ische B edeu tung . B erlin, V erlag D iel W irtsch a ft, 
19(51.

[3] A uerhnn , ,7. A term elés au to m atizá lá sán ak  szerepe 
a  m u n k a  term elékenységének növelésére Csehszlo 
v ák ia  ip a ráb an . T udom ányos konferencia anyaga, 
B p. 1959. szep tem ber 29— o k t. 2.

[4] Dr. Jávorka Edit: E se ttan u lm án y o k  jellegzetes g y á r 
tá s i ágak  m űszaki színvonalának  nem zetközi össze 
hason lítására .

[5] Dr. Drechsler L .— J . К  их, N y itra y  F  .-né dr.: A m u n 
katerm elékenység  nem zetközi összehasonlítása. B u 
d apest, S ta tisz tik a i K iadó  V álla la t, 1974.

[0] A vask o h ásza t je len tősebb  term előberendezéseinek 
m űszak i á llapo ta  és fejlesztési lehetőségei. K O G É P - 
T E R V , 1982. MSZ.: 0159—004— 2/00.

Vaskohászati üzemi hírek
SM -kem encék építése az LK M -ben

Az u tó b b i években, h ónapokban  egyre többször h a l 
lunk  arró l, hogy a  kohásza t veszteséges, nem  kell az acél, 
a  belőle készülő te rm ék  külföldre o lyan nagy  m ennyiség 
ben, —  m in t régebben.

Mi is v o lt régebben ?
15— 16 évvel ezelő tt az LK M -ben 8 db , SM -kem ence 

vo lt. E b b ő l rendszerin t 7 üzem elt és egy á tép íté s  a la t t  
á llt. M int a hangyadom bon  a  hangyák , nyüzsög tek  r a j ta  
a  kőm űvesek, segédm unkások. A diósgyőri főépítésveze 
tőség. 50— 60 em bere egy m űszakban  egy év a la t t  21— 22 
SM -kem encét é p íte t t  á t  Az á tép ítés i idő 10— 12 n a p  volt.

A részletes á tép íté s i p rog ram ot a  KGYV illetékesei 
előre tu d tá k . A m u n k á t, an y ag b iz to sítá s t, szá llítás t elő 
re meg le h e te tt szervezni ahhoz, hogy az á tép ítés i h a tá r 
id ő k e t egységünk ta r ta n i  tu d ja .

1986-ra az LK M -ben m á r csak h árom  SM -kemence 
m arad t, a  tö b b it  le b o n to ttá k . Az á tép ítések  szám a m ár 
lecsökkent 8-ra, ebben az évben pedig  eddig 5-re.

1986. ja n u á r já b a n  a z t  a  tá jé k o z ta tá s t k a p tu k , hogy 
а  I I .  negyedévben  SM -kem ence á tép íté s  lesz, m ájus kö 
zepén. F e b ru á rb a n  m á r 2 db  kem enceép ítést te rv ez tek . 
Sőt az LK M  jú n iu sra  áp rilisban  m á r a  3. ép ítésé t is be 
ü tem ezte . A tűzálló  an yag  igénylést erre a  negyedévre 
m á r ja n u á r  közepén le k e lle tt adni, am ikor egy SM -ke
m ence a n y a g á t ren d e ltü k  meg.

Jú n iu s  30-ra, —  csodák-csodája, —  az egy kem ence 
anyagábó l а  3 kem ence m egépült! H ogy  lehet ez? Teljes 
összefogással és jó  szervezéssel. Az anyagok  egy részét 
D unaújvárosból, Ózdról sz á llíto ttu k  á t  D iósgyőrbe vo 
n a tta l ,  gépkocsival. A három  kem encéhez ném ely  idom 
té g lá t so ronkívül g y á r ta to t t  le v á lla la tu n k  a M agnezit 
ipa ri M űvekben  és az L K M  tűzálló tég la-gyárban .

Az an y ag  Budapestről —  szin te ra k tá ru n k  érin tése 
nélkü l —  egyenest az á tép íté s  helyére kerü lt, aho l azon 
na l b eép íte tték .

А I I .  félévben az LK M  szeptem berre és ok tóberre  te r 
v ez e tt m ég SM -kem enceépítést.

E z  a  jú lius elejei tá jék o z ta tá s . Mire augusztus közepe 
le tt, m ár k iderü lt, hogy  nem  lesz tö b b  á tép íté s  ebben az 
évben. É s  a  m egrendelt, m ár leszá llíto tt an yag  egy része 
m egm arad , vagy  á tv esz i az LK M  ? E z t  m ég nem  tu d n i.

Az 1987-es év —  úgy  lá tsz ik  —  jó l fog indu ln i, az 
I. félévben 4 kem enceép ítést te rv ez tek , а  I I .  félévben 
egyet.

A  fen ti a d a to k  jó l m u ta tjá k , hogy  D iósgyőrben az 
SM -kem enceőpítések szám a fo lyam atosan  csökken. 
1990-re egyes tá jé k o z ta tá so k  szerin t az SM -acélgyártás 
m egszűnik, vagy  esetleg  egy kem ence fogja a kon v er 
te rb e  nem  kerülő hu llad ék o k a t feldolgozni.

K erek Istvánná

K ét energ iatakarékos K orf-kem encét 
építenek Ózdon

A n y u g a tn ém e t K orJ K O  szerződést k ö tö tt  az erre ille 
tékes m ag y ar kü lkereskedelm i v á lla la tta l k é t en e rg iá t 
op tim alizá ló  acélgyártó  kem ence (E nergy O ptim iring  
Furnace  — E O F )  fe lá llítására . Az első egységnek 12 hó 
n a p  a la t t  kell elkészülnie és ez lesz az első ilyen beren 
dezés, a m it nem  K orf-üzem ben m ű k ö d te tn ek . A k é t 
berendezést SM -kem encókhez k ap cso ltan  m ű k öd te tik , 
m elyek összkapacitása  kb. 1 M t/év . A k é t K orf-egység 
v á lla lt ö sszkapacitása  0,9 M t/év  lesz. A beruházás kö 
zel 45 M U SD -be kerül. Az eljárás szénporbefúvásos 
m ódszert alkalm az, am i a  K orf-cég szerin t kedvezőbb, 
m in t a  villam os ívkem encés üzem . Az E O F -nek  nincs 
villam osenergia-igénye, és a  b e té te t az e ltávozó  fü s tg á 
zokkal m elegítik  elő. Az eljárás vashu lladék  és o lvadék  
k everékét dolgozza fel, de képes 100% h u llad ék ad ag o 
lással is m űködn i. Az első ilyen típ u sú  egységet, a m it a 
C om panhia Siderurgica P a ins  v á lla la tb a n  Brazíliában  
in d íto tta k , h árom  és fél évig h aszn á lták  m egszakítás 
nélkül. A m ásodik  E O F  egységet a  Connecticut Steel 
Corp., W allingford-i (C onn.)  üzem ében in d íto ttá k . Az 
E O F-egységek K orfék  szerin t 40%  energ iá t ta k a r íta n a k  
m eg és a  P a in s-üzem ben  130 U S D /t költséggel á llíto tta k  
elő acélbugát, am i 5 cen t/K W h  energ iaár esetén  
kb. 25 U S D /t m e g ta k a rítá s t je len t az elektrokem encé- 
ben való g y á rtá ssa l szem ben. A legolcsóbb am erikai 
e lek troacél önköltsége 145 U S D /t.

(H . W .)

Am erican M etal M arket, 1980. jún ius 26.
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Inertgázas keverés hatása a szilárd adalékos kéntelenítéskor*
Z Y G M U N T K L I S I E W I C Z ,  R E M I G I U S Z  
S O S N O W S K I ,  ( 4 R Z E G O R Z  L U K A S  
Sziléziai Műszaki Egyetem , Katowice, Lengyelország

ETO 669.17

A  dolgozat a nagytisztaságú acélgyártás területén 
jelenleg fo lyó  technológiai fejlesztéssel foglalkozik, 
összehasonlításokat tesz modellezéssel, m atem atikai 
modell alkalm azásával és üzem i kísérletekkel kapott 
eredmények között.

A világ növekvő, kis kéntartalmú acéltermék 
igénye olyan új acélgyártási eljárások folyamatos 
kifejlesztését igényli, amelyek lehetővé teszik a 
0,01%-nál kisebb kéntartalom elérését. Az acél ki
sebb kéntartalma üstmetallurgiai kezeléssel, illet
ve salakkal való kéntelenítéssel biztosítható, miköz
ben kéntelenítő keverékeket juttatnak az üstbe és 
egyidejűleg intenzíven keverik a fém- és salakfá
zist inert gáz segítségével. A gázzal való aktív ke
verés növeli az érintkezési felületet a folyékony

7. ábra. A  keverési idő mérésére szolgáló kísérleti elrendezés 
vázlata у amellyel a gázbejúvás intenzitásától való f  üggés 

vizsgálható
1 — pH -m érő digitális kijelzővel, N517 típus, 2 — ro tam éter, 3 — 
az ü s t fenekébe beép íte tt porózus tégla 20 mm átm érővel, 4 — acél

ü st modell, 5 — pH -m érő ind ikátor

acél és a salak között, és növeli az acél-homogeni- 
zálási folyamat sebességét az üstben. Ezért merült 
fel a kísérletek folytatásának szükségessége, ame
lyek annak meghatározására irányultak, hogyan 
befolyásolja az acél gázzal való keverése a kéntar
talom változásának folyamatát a reagáló fázisok 
között és hogyan hat az acél homogenizálásának 
folyamatára. Az optimális kéntelenítési feltétele
ket modellkísérletekkel, azaz az elemzett jelenségek 
matematikai modelljeinek segítségével, valamint 
ipari kísérletekkel vizsgálták.

* A I I I .  Clean Steel K onferencián  e lhangzo tt előadás 
anyaga

A homogenizálási folyamatot egy olyan 140 ton
nás üst modelljében vizsgálták, amelyben a folyé
kony acélt víz helyettesítette. Ehhez indikátorként 
sósavat adtak, amelynek időbeli változását 0,0,5- 
• 10-4—0,88-10~4 m3s-1 gázáram tartományban 
pH-mérővel regisztráltak. (Lásd az 1. ábrát.) Az

2. ábrit. A  befúvott gázáram intenzitásának hatása a 
H 20  +  HCl oldat ideális keverési idejére

argont a vízbe egy olyan 20 mm átmérőjű gázát
bocsátó téglán át vezették be, amelyet az üstfe
nékbe építettek be. A kísérletek alapján meghatá
rozták a modellfolyadék ideális keverésének a 
(tkev) időtartamát a (Q) gázáram függvényében. 
(Lásd a 2. ábrát.) Ezt az összefüggést fejezi ki az
(1) egyenlet:

Tkev = 6,345-Ö~0-42- (1)

A kísérletek során az (e) keverési teljesítmény 
értékeit az alkalmazott argonáramlási sebességek 
alapján határozták meg a következő (2) összefüg
gésből:

853,3 Q T  
~ ~ O m

( 2 )

A keverési teljesítmény 0,496-ról 8,259 WjMg-m 
növelése az ideális keverés idejét 1065 sec-ról 
328 sec-ra csökkenti le. A keverés ideális idejére a 
keverési teljesítmény függvényében a következő 
összefüggés adódott:

rkev=789,15-£-°-42. (3)

A modellkísérletekkel meghatározott Tkev=/(£) 
függvény (3. és 4. ábra) felhasználható a folyékony 
acél 140 t-ás üstben való ideális keverési idejének 
becslésére. A modellüstöt a hidrodinamikai hason
lóság elvei alapján tervezték meg.

A vizsgálatok alapján kidolgozták a homogeni- 
zálás folyamatának matematikai modelljét. Ebben

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 1. szám 17



д с д2с
(4)dt d x * 2

A peremfeltételek és kezdeti feltételek a keverés 
(4) egyenletéhez a következők:

C(X*,t)  =  0, ha í = 0 és 0 < I * s l  (5) 
C( X* , t ) =C0, haA* = 0 és< > 0  (6)
dC(x*, t)

d X *
- = 0, ha 1 *  = 1 és t=>0 ( 7 )

A keverés (4) egyenlete Fourier-módszerrel old
ható meg:

3. ábra. A  keverési teljesítm ény hatása a H ,,() 
modellfolyadék ideális keverési idejére

HCl

C { X * , t ) = c Á  1—
n = 0

sin (2n +  1) X*
Zd

(2n +  1)

2„

-X

X exp I — (2n + 1 )2 — jJ ( 8 )

Ю

A kísérleti eredmények, valamint a számítás 
eredményeinek a (8) keverési egyenlet alapján való

д -50 tonnái ült argonfúvatáual 
° -50 tonnái üit ASEASKF eljárással 

a  -200 tonnái uit RH eljárónál 
ж - 65 literei vámodéit Nakanishi szerint 
□  -  Vizmodelles kiiérletek

3 10 20 50 100 200
Keverési teljesítmény, E WMg

HL3Z-Í

4. ábra. A  keverési teljesítm ény hatása az ideális keverési 
időre különböző üstm etallurgiai kezelésekkel

a modellben alkalmazták a keverési egyenletet, 
amelyben a keverési paraméter fordítva arányos 
a keverés ideális idejével és ennek segítségével ír
hatók le a megfigyelt jelenségek (5. ábra).

X *

H ^o

x * = 1

HCl [X*=0

\Ar

ÍKL 3 2 - Jf\

5. ábra. A  modell folyadékok inert gázzal való keverésének: 
a víz  +  sósav vizsgálati rendszernek a vázlata

L aboratórium i k ísérletek  eredm ényeinek összehasonlítása a m atem atikai modellből nyert eredm ényekkel

S zám ítási eredm ények
K ísérle ti eredm ények  a m a tem atik a i modell

a lap já n

Argon
áram

A
keverés
ideális
ideje

K everési
p a ra m éte r

H idrogén  - 
ion kon 
cen trác ió

Argon-
áram

A
keverés
ideális
ideje

K everési
p a ra m éte r

H id rogén 
ion k o n 
cen trác ió

Q X l O - 4 Tkev, 1 X [H +] Q X 10-4 Tkev. 2 X [H - ]
[H +]

m ol X dm  3

^Tkev.
m 3 X s 1 S s -1 m ol X dm  3 m 3 X s 1 S s -1 S

1. 0,138 750 0,0013333 0,033434 0,138 735 0,0013333 0,033434 5

2. 0,278 510 0,0019608 0,03312 0,278 555 0,0019608 0,03312 45

3. 0,417 450 0,0022222 0,03467 0,417 495 0,0022222 0,03467 45

4. 0,694 360 0,0027778 0,03614 0,694 395 0,0027778 0,03614 35

6. 0,833 ' 330 0,0030303 0,03732 0,833 375 0,0030303 0,03732 45
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összehasonlítása (1. táblázat) azt mutatja, hogy a 
tkev-re a mérési hiba kisebb, mint 10%.

A kísérletek második szakaszában az üstben lévő 
acél inert gázzal való keverésének a folyékony acél 
és a salak közötti kéntartalom változás folyama
tára gyakorolt hatását vizsgálták. A kísérleteket 
ugyanabban a modellüstben végezték el. A folyé
kony acélt vízzel, a salakot kerozénnel, és a kén
cserét a benzolsav cseréjével helyettesítették (6. 
ábra). Az anyagátadási együtthatók és a gázát- 
fúvási sebesség közötti összefüggések a következők:

/?с6н5соон = 0,1 •10“3-$',:i+. (0)

/?.9 =  0 , Ы 0 - 3 -<>0’33. (10)

A modellkísérletek fontos kiinduló adatokat szol
gáltattak az üstben folytatott kéntelenítési eljá
rás és acélkeverési folyamat kinetikai modelljének

6. ábra. A  tömegcsere fo lyam atok vizsgálatához használt 
kísérleti elrendezés vázlata az acélüst vizes modellje esetében

kidolgozásához. A kéntartalom változását a H 
keverési paraméter függvényében a (11) keverési 
egyenlet írja le:

3[S] a2[S]
d t X t t ' d x * *  • ( i i )

A keverési egyenlethez a következő kezdeti és 
peremfeltételeket írták elő:

[Srt](Z*,Q) =  [S0], ha f >0, (12)

J ^ |  = 0, ha X* = 0 és í>0, (13)

J\ =  A  •/?, • j[S]« — (14)

f f á , (15)

7. ábra. A  mészkőalapú keverékkel kéntelenített fo lyékony  
acél végső kéntartalma és a keverési teljesítm ény közötti 

összefüggés

A kéntelenítési folyamat keverési (11) egyenle
tét Laplaee-transzformációval analitikus úton ol
dották meg:

[S i ] (X*, t )  =

= 2[S0] £
П = 1

sin yn cos ynx *  exp ( -  yjxit + 1)

У 1 +
sin 2yn\ 

2 yn )

(17)

A keverési egyenletben szereplő у és H  paramé
terek a folyamat energiájának számításához szük
ségesek, mert lényegében ezek határozzák meg a 
folyamat energiáját. A kéntelenítési folyamat ener
giamérlege külső energiabevitellel korrigálható (a 
folyékony fém inert gázzal keverhető). A para
méter jellemzi az áramlási impulzus szögét, a H 
paraméter a gázbefúvás sebességének és a keverés 
teljesítményének függvénye.

A kéntelenítési folyamat és az acélkeverés mo
dellezésének, valamint a kinetikai modell feltéte
lezéseinek igazolása céljából néhány üzemi kísér
letet végezték CaO-CaF2-Al kéntelenítő keverék 
felhasználásával. ívkemencéből csapolt 23HGMNA 
típusú folyékony acélt kéntelenítettek a következő 
keverékkel: CaO=1200 kg, CaF2=400 kg, Al = 
150 kg, amelyet az üstben helyeztek el csapolás 
előtt. Az acélt intenzíven két gázáteresztő téglán 
befújt argonnal keverték, 500 Watt Mg-1 keveré
si teljesítménnyel, és így a kéntartalom 0,025%-ról 
0,007%-ra csökkent ugyanolyan mennyiségű kén
telenítő keverékkel. A II keverési paraméter 
0,0084-ről 0,0181 s-1-re változott (7. ábra). A kén
telenítési eljárás ipari kísérletei, illetve az acél ke
verése során közel azonos értékeket kaptak a kísér
let, ill. a matematikai modell alapján [lásd a (17) 
egyenletet]. Az acél végső kéntartalma a finomí- 
tási eljárás során max. 0,0013%-kal tért el a (17) 
egyenlet alapján számított értéktől.

Az ipari kísérletek eredményei tökéletesen iga
zolták, a modellvizsgálatok során kialakított hipo
tézist és feltételezések helyességét. Az acél kénte- 
lenítésére javasolt módszer a kéntartalomnak leg
feljebb 0,007%-ig való csökkentését teszi lehetővé.
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A  —  fázisok kö zö tti felület, m 2 
C  —  az in d ik á to r  koncen trác ió ja , m ol X d m -3 
C 0 —  a  je lzőanyag  kezdeti koncentráció ja , 

m ol X d m -2
От —  a m odellfolyadék töm ege, Mg,
J  —  a  fázisok k ö zö tti felületen á tá ram ló  töm eg 

áram , kg, s -1 
К  —  reakcióállandó, s -1 
Q —  gázáram , m 3 /  s _l

[S]; (S)—  k én ta rta lo m  az acélban, ill. sa lakban , % 
[S0] —  az acél kezdeti k én ta r ta lm a , %,
z —  a  modell folyadékoszlop m agassága, m, 
X *  —  dim enzió nélkü li hosszúság, X*

X* ±  0, X* ±  1 
t —  idő, s,
r  —  a  keverés ideális ideje, s,
£ —  a keverési te ljesítm ény , W  x M g -1
ß  —  tö m e g átad á si eg y ü tth a tó , m s _1
H  —  keverési param éte r, s_1

NEKROLÓG

Dr. Bocsánczy János

1920-1986

1986. jú lius 25-én au tó b a lese t következtében  trag ikus 
m ódon e lh ú n y t dr. Bocsánczy János  ny u g alm azo tt ta n 
székvezető egyetem i ta n á r . U tolsó ú tjá ra  1986. augusz 
tu s  13-án k ísé rtük  a Farkasréti temetőben. A sz e r ta r tá 
son a  hozzátartozókon , rokonokon k ívü l a  b ará to k , a  b á 
nyász-kohász ta g tá rsa k  sokasága vo lt jelen. E gyesü le 
tü n k  nevében  Gsicsay A lb in  fő titk á r  b ú csú z ta tta , az 
egyetem i m élta tókon  kívül.

Illő, hogy R óla, m i kohászok —  ak ik  sz in tén  tis z te l 
tü k , becsü ltük , sz e re ttü k  Ő t — , is m egem lékezzünk, 
hiszen nehéz időkben, 1951— 1954 kö zö tt egyesületi 
fő titk á rk é n t sok hozzáértéssel, lelkesedéssel ko rm ányoz 
t a  az О М Б К Е  h a jó já t.

D r. B ocsánczy Já n o s  Szam osújvárott sz ü le te tt 1920. 
ja n u á r  11-én. G im názium i ta n u lm á n y a it, ső t nagy rész t 
egyetem ét (B ukarest, Tem esvár) rom án  nyelven v é 
gezte, de b án yam érnök i ok levelét m ár Sopronban  sze 
rez te  meg 1943-ban.

P ó ly á já n ak  üzem i állom ásai: Ózd, F arkaslyuk, Som- 
sálybánya, Bereute, Sajószentpéter, Tatabánya. 1951—  
1953-ban a  Bánya- és E nerg iaügyi M inisztérium ban  
főosztályvezető , 1953— 1955-ben a  Bányagépkísérleti 
és K utató  In tézet igazgató ja , m ajd  1956-ig a  B ányásza ti 
K utató  In tézet igazgatóhelyettese. 1956—1957-ben a 
M inisztertanács T itkárságának  szak tanácsadó ja . E z u tá n  
néhány  évre v isszakerül bányaüzem be: 1957— 1959 kö 
z ö tt a  Borsodi Szénbányáknál osztályvezető .

1959-ben a N ehézipari M ű sza k i Egyetem  b ányagóp tan i 
tanszékére  kerü l egyetem i docensnek, aho l 1966-ban 
—  a  m űszaki tud o m án y o k  k an d id á tu sa  cím  m egvédése 
(1964) u tá n  —  egyetem i ta n á r , m ajd  1968-tól nyugállo 
m ányba vonulásáig, 1985 júliusáig, tanszékvezető . K öz 
ben 1968— 1969-ben o k ta tá s i rek to rhelyettes .

L egnagyobb és legm aradandóbb  tevékenységének a  
bányagépészm érnök-képzés m egszervezését és fo lyam a 
to s  fejlesztését te k in tjü k . E m berségéért, közvetlen  m o 
d o ráé rt k artá rsa i, ta n ítv á n y a i eg y a rán t szerették .

E gyesü letünknek  1943 ó ta  ta g ja . T agja, m ajd  irán y í 
tó ja  v o lt a  bányagépesítési szakcsoportnak . T öbb b á 
nyagépészeti konferencia szakm ai szervezője. K b . 20 
éven á t  ak tív  ta g ja  а  В  К  L -B ányásza t szerkesztő b iz o tt 
ságának . E gyesü leti érdem eiért 1954-ben z. Zorkóczy 
Sam u, 1979-ben Christoph D elius Traugott em lékérm e 
k e t k a p o tt. Az 1985. év i küldöttközgyűlésen  m egkap ta  
a  tiszteleti tag cím et.

T öbb könyv  és könyvrészlet, egyetem i és m érnök- 
továbbképző  jegyzet szerzője. M agyar és idegen nyelven 
közel 100 do lgozato t p u b liká lt, nagy rész t a  B án y ászat 
hasáb ja in . 1970 ó ta  ta g ja  v o lt a  Pedagógus Szakszervezet 
K özpon ti Vezetőségének. Szám os k itü n te té s  tu la jdonosa .

Mély m egdöbbenéssel h a tju k  meg em léke e lő tt az 
elm úlás fekete zász la já t és k ív án u n k  mi kohászok is 
utolsó

jó szerencsét!
P y
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Van-e kiloköbméter?
A m inap  egy értekezleten  tö r té n t  a következő eset. 

E g y  v á lla la ti vezető valam ely ik  a lá ren d e lt egysége te l 
je s ítm én y é t értékelve, az elism erésre m éltó  p rodukció t 
szám szerűen is idézte az e lő tte  fekvő jelen tésből: „ . . . hó 
n ap b an  . . . köbkilom éter fo lyékony n itro g é n t á l líto tta k  
elő.”

M ellette ülő szakreferense ak k o r p ironkodva-fészke- 
lódve sú g ta  fülébe: „Főnök! N em  köbkilom éter, hanem  
k iloköbm éter.”

A főnök z a v a rta n  h ely esb íte tt. M ondanivaló ja lénye 
gére összpon tosítva először nem  is é r te tte , m iről van 
szó. N yom ban  k izökken t azonban  szónok lata  lendü le té 
ből, m ihe ly t se jten i kezdte, hogy a  kétféleképpen  k ifeje 
z e t t  m ennyiségek közt óriási a különbség. A szóba ho 
z o tt m ennyiség a km 3 o lv a sa tá t lá tsz o tt igazolni, a  ha ll 
gatóságbó l n éh ányan  azonban  félhangos közbeszólá 
sokkal v ita t tá k  e különös m értékegység lé tjogosu ltságát.

Más, kom olyabb baj e z ú tta l nem  tö r té n t.  H asonló 
félreértés azonban  m agában  hordozza sú lyosabb  g az d a 
sági vagy  erkölcsi kár, n e tán  üzem zavar vagy erkölcsi 
k á r  k o c k á za tá t is. N em  lehet ezért szó nélkü l hagyn i a 
m értékegységek h aszn á la tá b an  e lk ö v e te tt h ib á in k a t, 
ak á r  je len tős fé lreértést okozó h ibákró l, vagy  szépség 
h ibák ró l legyen is szó.

M űszaki é le tü n k  sz in te  m inden m ozzanatához v a la 
m ilyen m ennyiségek kötődnek , am elyeket m érőszám ok 
kal és m értékegységekkel fejezünk ki. D okum en tum aink  
o lvasásakor a m ennyiségek le írásában  sajnos szám os 
„szabálysértésre” b u k k an h a tu n k . E zek  közül szeretnénk  
m ost közrebocsátan i néhány  tip ik u s  h ib á t, am elyek 
rendszeres ism étlődéséből a rra  k ö v e tk ez te th e tü n k , hogy 
i t t  nem  ese ten k én ti tévedéssel, han em  h ibás beidegző 
déssel állunk  szem ben.

A szóban forgó kérdésben leg fon tosabbnak  a  tö rv é 
nyes m értékegységek szaba to s és szabályos h a sz n á la tá t 
ta r t ju k . K é t lehetőségünk van:

—  a  m értékegységek te ljes nevének  kiírása (pl. m éter, 
k ilogram m , m ásodperc stb.),

—  a  m értékegység jelének a lkalm azása (pl. m, kg, s).
Igen  gyakori h ib a  egyes m értékegységek nevének  az

egyéni röv id ítése. M árpedig a  tö rvényes je l m inden  rö 
v id ítésko r előnyösebb, hiszen ez a  jelölésnek félreértés 
nélkü l a lk a lm azh ató  legrövidebb form ája , u gyanakkor 
pedig  nem zetközileg közérthető . Teljesen hely telen  te h á t  
pl. a  to n n a  t  jele h e ly e tt a  to , az ó ra  h jele h e ly e tt az ó, 
vagy  a  m ásodperc s jele h e ly e tt a  sec rö v id íté s t h asz 
nálni.

U gyancsak  igen lényeges szabály , hogy ne egészítsük 
ki a  m értékegységek je lé t a  m ennyiség m érésének fe lté 
te leire u ta ló  jelekkel, az ilyen értelm ező jelzéseket a 
m ennyiség m egnevezésébe vagy an n ak  a jelölésébe kell 
beilleszteni. H ely telen  pl. a  következő kifejezés:
35 in3/ tn y v  (nyersvas) földgázbefúvás, 1845,45 kg/tsz 
(száraz á llapo tó  koksz). A töm eg m értékegysége, a  to n n a  
ugyanis u g y anakkora , a k á r  n y ersv asa t, ak á r  száraz á l 
lap o tú  kokszot m érünk  vele. Szabályos te h á t  a  k ö v e tk e 
ző kifejezés: „Földgázbefúvás egységnyi nyersvasterm e- 
lésre szám ítv a  35 m 3/ t . ”

K ülönösképpen  hely telen  a  N m 3 (norm álköbm éter) 
h aszná la ta , a  jelölésben szereplő N  b e tű  egyéb érte lm e 
zése —  new ton  —  m ia tt.  G ázok m ennyiségének k ifeje 
zésekor ugyanis a  m egkülönböztetés nélküli m egnevezés 
éppen  a  no rm álá llap o tra  való érte lm ezést fejezi ki. 
(Szükség esetén i t t  is a  m ennyiség m egnevezéséhez vagy 
jeléhez kell illeszteni az á llap o tra  u ta ló  m egkülönböz 
te tő  jelet.)

A m értékegységek szabatos haszná la tához  szorosan 
hozzá ta rto z ik  a m ennyiségek szám értéknek  helyes rö 
v id ítése is. E  te k in te tb e n  igen következetlenek  vagyunk, 
m e rt egyazon dok u m en tu m  hasonló jellegű m ennyiségei 

nek  le írása is e lté rh e t egym ástól. P é ld a k én t em lítjük  
egy vá lla la ti te rv  kifejezéseit: „E l kell érni a 220 k t/é v  
feldolgozási te lje s ítm é n y t.” „A készáru term elés érje  el 
a 20 e t/h ó  sz in te t.” Az első példa esetében a m értékegy 
ség szabályos, p refixum m al kép eze tt többszörösét hasz 
n á ltu k , az egyön tetűség  érdekében  helyesebb le t t  volna 
később is 20 k t/h ó  kifejezést írni.

A nagyságrend  betű jellel való röv id ítésének  ak k o r van 
lé tjogosultsága , ha o lyan m ennyiségekről —  pl. pénz — 
van  szó, am elyek egységéhez nem  k ap cso lha tunk  p re 
fixum okat, pl. „120 M F t ” (és nem  120 m F t).

H a  m ár a  p refixum oknál ta r tu n k , té r jü n k  vissza in 
duló  pé ldánk ra . I t t  e lkerü lhetetlen  a  szabály  szószerin ti 
idézése. „M értékegységek többszöröseinek  és tö r tré sz e i 
n ek  —  prefixum  jelből és m értékegységjelből álló —  je l 
u tá n i h a tv án y k itev ő  a z t je len ti, hogy az a d o tt  tö bbszö 
rö s t vagy tö r tré sz t kell a  megfelelő h a tv á n y ra  em elni. 
P l. 1 km 2 = ( k m )2 =  (103m )2 =  106 in2. A m ikor te h á t  a z t 
ír ju k , hogy 1300 km 2, ak k o r a  tényleges, 1,3 millió m 2 
rad iá to r-te rm elé sü n k e t az ezerszeresére, 1,3 m illiárd 
m2-re n ag y ítju k . A m ár em líte tt folyékony n itrogén- 
term elés esetében pedig még ennél is nagyobb, m illiószo 
ros a  h ibás értelm ezésből adódó eltérés.

Jo b b  á tte k in té s  kedvéért az em líte tt h ib á k a t az 1. 
táblázatban is ö sszeve te ttük  a szabályos jelölésekkel, fel 
tü n te tv e  néhány , az előbbiekben nem  hangsú lyozo tt 
írá sh ib á t is.

1. táblázat

A mennyiség 
megnevezése

Sí-mértékegység 
ajánlott 

alap többszö
rös

Egyéb HibAs jelölés
törvényes , ,, , ,, vagy ertelme- mertek- 0,7 ,, zes egyseg

Hosszúság, 
szélesség 
magasság, 
mélység, vas
tagság, sugár, 
átmérő, úthossz

in km, mm, Km,
(A nagy К  betű 
nem a kilo- 
perfixum, hanem 
a kelvin jele)

Terület,
keresztmetszet,
felszín

m2 km2, mm2 ha (csak 
földterü 
letre)

km2 (kilonégy- 
méter értelme
zésben)

Térfogat,
köbtartalom

m2 mm3 hl, 1, dl,
cl, ml

Nm3 (normál- 
köbméter) 
km3 (kiloköb
méter

Idő s ms, ns min, h, d sec, p, ó

Sebesség m/s — km/h m/sec, m/perc, 
km/óra

Fordulatszám Hz kHz 1/min f/p

Hőmérséklet К — C K°, C°

Hőtágulási
együttható 1/K — — 1/°C

Hővezető W/m. К  
képesség

W/m К  (a szor
zójel nélküli 
mK millikelvin- 
nek olvasható)

Tömeg kg Mg, g, mg: t, (kt) Kg, to, et

Munka, energia J G.I, MJ, 
k.l

Wh,
(kWh)

Wó
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Freiberg 800 éves

1. ábra. F reiberg  vároacimere

A szászországi h íres bányász-kohász város a közel 
m ú ltb an  ünnepe lte  a lap ítá sá n ak  800. év fo rdu ló já t. Az 
ü nnep  nagyszabású  rendezvények  so roza táva l kezdő 
d ö tt . A fellobogózott városba  érkező vendég  m indenfelé 
ta lá lk o z h a to tt  a  városi zászlókkal, a  b án y á sz a tra , ille t 
ve a  k o h ásza tra  u ta ló , ab lakokban , k ap u k  fö lö tt e lhe 
ly eze tt ra jzo k k a l és m odellekkel.

A város k ö zp o n tjá t, a  tö rté n e lm i városm agot teljesen  
fe lú jíto ttá k : frissen ta ta ro z o tt  házak , csodála tosan  fel 
d ísz íte tt városháza, e lő tte  Gazdag Ottó szobrával fogad ta  
a lá to g a tó k a t. Ahol pedig  h ián y o z tak  a  régi v ároskapuk  
—  hiszen a  fejlődés egy ik -m ásikat leb o n tásra  kényszerí 
te t te  — , o t t  ideiglenesen, a régi s tílu sn ak  megfelelő m ó 
don v á ro sk a p u k a t á l líto tta k  föl, ső t m e lle ttü k  korhű  
ru h áb a n , a labárdos őrök kérték  a belépőjegyeket, m ert 
a  nagy  ünnepségre belépőt is k e lle tt fizetni.

A város lé té t elsősorban a  kora középkori e z ü s tb á n y á 
s z a tá n ak  köszönheti. De ahogy az ezüst fokozatosan 
fogyo tt az É rchegység itte n i érceiben, úgy  k e rü lt m in d 
jobban  elő térbe az ón, ill. az ólom. Sajnos a  környék  
bán y á i a 800 óv során alaposan m egcsappan tak , pedig 
még a  m ú lt századnan  is szám os b án y a m ű k ö d ö tt a  frei- 
bergi te rü le ten .

Ma F re iberg  az A . F ű n k  B ányásza ti és K ohászati 
K om binát, az N D K  m ásodik  színesfém kohászati kom bi 
n á tjá n a k  közpon tja . K o h ászatu k  elsősorban m ásod la 
gos színesfém -feldolgozással foglalkozik, így ólom 
visszanyeréssel is. De g y á rta n a k  a m ikroelek tron ika szá 
m á ra  nem esfém  k o n ta k tu so k a t, különleges ö tv ö ze tű  la 
pocskáka t, e lek tró d o k a t s tb .

A m ásik  fon tos kohásza ti üzem  a  V E B  Spurenm etalle, 
am ely  a  F reiberghez kapcso lt M uldenhüttenben, a M ulde- 
patak  p a r tjá n  ta lá lh a tó  (a K om binat M ikroelektronik  
egyik válla la ta ). I t t  főleg félvezető-(germ ánium , szilí
cium , gallium -arzenid  stb.) előállítá_ssal és félvezető esz 
közök g y á rtá sáv a l foglalkoznak. íg y  m a F re iberg  az 
N D K  k o h ásza tán ak  is je len tős városa.

F re iberg  azonban  évszázadok ó ta  a  ném et b án y ász 
kohász m űszaki vezetők képzésének is egyik közpon tja .

A 800. évforduló  ünnepségei a  19. század első felében 
k ia lak u lt bányász-kohász felvonulással, az ún. Berg- 
parade-vn\ kezdődtek . E ste , a lk o n y a t e lő tt v o n u lt fel az 
Obermarkt-ra  a  bányászzenekar, m ajd  a  szigorúan elő írt 
rendben  a  b án y a  vezetői, a  bányászok, csillések jö tte k  
m ajd  a  b án y ászokat k ö v e tték  a  kohászok, ön tők ,kék fes 
tő k  és a  kéngyártók . T erm észetesen valam ennyien  korhű  
ru h áb a n  és felszereléssel. A h ata lm as, tö b b  száz fő t k ite 
vő felvonulás a  városháza e lő tt tisz te lg e tt az N D K  b á n y á 
sza ti-kohásza ti és káliipari m in iszterének , m ajd  a  város 
zenekara és kórusa kedves han g v ersen y t a d o tt  régi 
bányász-kohász dalokból. K özben b esö té ted e tt és a  t é 
ren  o t t  p islog tak  a fák lyavv ivők  fák lyái és a bányászok  
o la ja t égető bányam écsesei. C sodálatos kép tá ru l t  a 
m in tegy  5000 fős nézősereg elé. Az ünnepség befejezése 
kor a felvonulók és a  té ren  hullám zó töm eg egy szívvel- 
lélekkel énekelte, h a rso g ta  a  híres „Schichtwechsel”-1, 
„Glück a u f, Glück a u f, der Steiger kom m t. . . ”

A jub ileum  m ásik  fén y p o n tja  a jú lius 6-i élőképes fel 
vonulás vo lt, am ely  F re iberg  800 éves tö r té n e té t dolgoz 
t a  fel és m u ta t ta  be —  n ap ja ink ig  —  a  h a ta lm as néző 
seregnek. Az N D K  valam enny i körzetéből, de bizony 
külföldről is sokan  jö tte k  erre az ü n nep i felvonulásra, 
így m in tegy  100 m agyar is lá t ta  ezt. A felvonulás élén 
a  já rá s  és a  város ta n ác sa in a k  ta g ja i v o n u lta k  fel, ak ik

a z u tá n  az em elvényen nézték  végig a  sz ínpom pás, élő 
tö r té n e lm e t. A so rt az 1150— 62 k ö zö tt e te rü le tre  érkező 
első te lepesek  n y ito t tá k  meg, ak ik  1168— 70 k ö zö tt t a 
lá ltá k  meg az ércet, am i a  b án y ásza t m eg in d u lásá t je len 
te t te .  E zek  nyom án  a la p íto ttá k  1186-ban a  v áro st: Ottó 
őrgróf m egszem élyesítője v it te  a  m enetben  a  város h a ta l 
m as a lap ító leve lé t lovagok kíséretében. M inden évszázad 
jellegzetes esem ényei egy-egy élőképként je len tek  meg. 
Csak néhány  érdekesebbet em lítsünk  közülük: 1300 körül 
ír tá k  le először a  bányajogo t. (A m úzeum  jub ileum i k iá llí 
tá sá n  be is m u ta ttá k  a  kódexet, am ely  ezt a b ánya jogo t 
ta rta lm a z ta .)  M ár az 14— 15. században  függőaknákkal 
és v ízikerekekkel em elték  ki a  v izet az egyre m élyebbre 
ha to ló  bányákbó l. Von Calw  1500 körü l k ia d ta  a  „Hasz
nos bányászati könyvecske-”jé t, az 1530-as években  pedig  
H illiger felá llítja  az első freibergi ön tö d é t. A p a ra sz th á 
ború , a reform áció  F re ib erg et sem  kerü lte  el, ez t is be 
m u ta t tá k  a  felvonulók. 1556-ban pedig F re iberg  szegé 
nyebb  le tt:  a  p én zverdét Drezdába helyezték  á t .  A b á 
ny ásza t gazdaggá te t te  a  16— 17. századi v árost. 1711- 
ben pedig N agy Péter orosz cá r e lő tt ta r to t ta k  a  b á n y á 
szok felvonulást. 1739— 40-ben Lomonoszov orosz te rm é 
sze ttu d ó s v o lt a  város vendége, és az i tte n i kohásza ti 
lab o ra tó riu m b an  dolgozott. A 19. században  ism ét fel
t ű n t  a  „B ergparade” , a  bányász-kohász ünnep i felvonu 
lás, de em elle tt b e m u ta ttá k  a  B ergakadem ie á lta l a b á 
n y ásza t fejlesztésében elért e redm ényeket is. 1862-ben 
F re iberget eléri a  v asú tvonal, így  az é let r itm u sa  is fel 
gyorsul. A századfordu ló ra  a b án y á sz a t le h a n y a tlo tt , a 
bányászok  e lv ándo ro ltak  a városból, ugyan ak k o r orosz 
d iákok  ta n u lta k  az A kadém ián. 1926-ban a  városból 
m unkásdelegáció  lá to g a to tt  a  Szovjetunióba, k ö zö ttük  
K ari Günzel is, 1936-ban a  h ábo rús készülődés bizonyos 
bán y ák  ú jra n y itá s á t eredm ényezte , m ajd  a  felszabadulás 
u tá n i időkről ugyancsak  élőképek m u ta ttá k  be a  fejlő 
d és t: az ú jjá ép íté s t, az ifjúsági szervezet (F D J) a la p ítá 
s á t  az A kadém ia k iép ítésé t és bővítését, az önálló ólom- 
ércb án y a-v álla la to t, az új lakótelepek  ép ítését, az 1961- 
ben a la p íto tt  B ányászati-K ohászati K om binátot és a szo 
c ia lista  fejlődés to v á b b i á llom ásait az N S Z E P  X I. kong 
resszusával, ill. an n a k  h a tá ro za ta iv a l bezáróan.

A színpom pás, m in tegy  k é t ó rán  á t  ta r tó , tö b b  ezer 
em b ert m egm ozgató  felvonulás fe le jth e te tlen  é lm én y t 
n y ú jto t t  m inden nézőnek. H ogy ne legyen egyhangú  az 
ünnepség, az egyes élőképek kö zö tt, egym ástó l azonban  
olyan távo lságra , hogy  egym ást ne zav arják , fúvószene 
karok  h a lad ta k , m egadva a fe lvonulóknak  az ü te m e t és 
egyben szó ra k o z ta tv a  m ind a  nézőket, m ind  a  ré sz tv e 
vőket.

A nagy  tö rtén e lm i felvonulás u tá n  az U ntermarkton  
m egny ílt a  tö rtén elm i vásár: egy középkori vásár, u gyan 
csak egykorú  ru h ák k a l és „m űso rra l” : kis sz ínpadokon 
korabeli rövid  d a ra b o k a t a d ta k  elő, m ásik u tcasarkon  
tru b a d ú ro k  zenéjét le h e te tt ha llga tn i, ism ét m á su tt lo 
vaskocsiról á ru ltá k  a  -friss - sö rt, és term észetesen  a 
rendre is k e lle tt v igyázni, így a  városi alabárdosok  sem 
h iá n y o zh a tta k  a  töm egből. L á tsz o tt, hogy az ünneplők  
és az ünnepe ltek  szívvel-lélekkel e g y ü tt vo ltak . A város 
b ányászati m úzeum a külön időszaki k iá llításon  m u ta t ta  
be a  város a lap ításá v a l k ap cso la tban  fe n n m a ra d t —  ere 
d e ti —  dokum en tu m o k a t, középkori, a  b án y á sz a tta l 
kapcso latos kódexeket, egy Agricola-k ö te te t és te rm észe 
tesen  a város fejlődését.

A ki rész t v e h e te tt  ezen az ünnepségen, an n a k  nagy  él 
m é n y t ad o tt, ak i nem , az az N D K  T V -h íradó jában  lá t 
h a to t t  esak apró  rész leteket. Mi m agyarok , sz in te  csak 
h íré t h a llo ttu k  a  jub ileum nak , de m ivel an n y i szakm ai 
szál fűzi össze a  m agyar bán y ásza ti és kohásza ti válla la 
to k a t  a  freibergi hasonló válla la tokka l, ill. a  B ergaka- 
dem ie-vel, v a lam in t a  F ém ipari K utató  Intézettel, mi 
sem  m eh etü n k  el e jub ileum  m elle tt anélkül, hogy  az ősi 
bányász és kohász városnak , po lgára inak , bányászainak , 
kohászainak , ön tő inek  ne k ív án ju n k  to v áb b i sikereket 
és

J ó  szerencsét!

( Dr. K lug  Ottó)
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Vaskohászati műszaki-gazdazági hírek
Ö tvözetgyártás acélgyártó kem encék porából

A svéd Sandust A B  k é t éve kezdte m eg ólom, cink és 
segédötvözetek  visszanyerését az acé lgyártás és kapcso 
lódó techno lóg iáinak  füstelszívásból szárm azó porokból. 
Az e ljá rá s t m ost m ár ip a ri m ére tben  alkalm azzák  rozsda- 
m entes acé lt g y á rtó  ívkem encék p o rán ak  feldolgozására. 
Az U SA  acélgyártó i súlyos pénzeket fizetnek „kem ence 
po ru k ” elszá llításáért és elhelyezéséért. A szabadalom  
tu la jd o n o sa (S K F S te e l  Engineering A B )  szerin t a Lands- 
krona-ban  eredm ényesen a lk a lm az o tt p lazm aíves p o r 
o lvasztási technológia jó l haszn á lh a tó  az U SA -ban is. 
A  svédországi ü zem et L andsk rona  város tan ácsa , az S K F  
Engineering, Uddeholm  és néh án y  m agánberuházó  lé te 
s í te tte  40 M U SD  költséggel, am ihez a  svéd kö rn y ezet 
védelm i m in isztérium  azzal já ru l t  hozzá, hogy k ö te lez e tt 
séget v á lla lt az üzem ben te rm e lt te lje s  svédországi szén- 
acé lgyártás i porból regenerá lt te rm ékm enny iség  m eg 
v ásárlására . A lé tes ítm ény  gazdaságossága a  porelszállí 
tá s  és -táro lás költségéből, a kem encegázok árábó l és 
a villam os energia árábó l szám íth ató . Az S K F  1985-ben 
az üzem  lé tesítése következ tében  veszteséges vo lt, de 
az üzem  kész és kezdi v issza téríten i a  b efek te tést. A leg 
közelebbi cél hasonló üzem  lé tesítése a  N  agy-tavaknál, 
vagy  Quebec térségében  40 M U SD  költséggel, am ikor is 
az S K F  fővállalkozásában  a  m egrendelő ku lcsra  kész 
üzem et kap . M ivel az U SA -ban a kem encegázokat városi 
fű tő rendszer vizének m elegítésére nem  lehet kis kö ltség 
gel a lkalm azni, az o k a t ipari felhasználásra  kell te rvezn i. 
Az am erik a i üzem  gazdaságossága a  hulladékhő, ke 
m encepor és a  villam osenergia-költség  ésszerű kom bi
náció jával érhető  m ajd  el.

A L andskrona-i üzem ről —  hiszen ez a  p ro to típ u s  — 
érdem es egy k icsit részletesebben tá jékozódn i az é rt is, 
hogy a  porvisszanyerés techno lóg iájáró l néhány  to v á b b i 
a d a to t is m eg tudhassunk . A p lazm atechnológiás p o r 
o lvasztássa l m űködő üzem  elsősorban a 316-os rozsda- 
m entes acél g y á rtá sán a k  és az erősen ö tv ö z ö tt acél ó lom 
ban  és cinkben dús ívkem encepo rá t dolgozza fel. É v i 
70 k t  porból kb. 35 k t  fém et á llíta n ak  elő. Az eljárás 
a rozsdam entes acélporból e lőö tvözete t és sa lak o t á llít 
elő. E lő b b it a  rozsdam entes acé lt és az erősen ö tv ö z ö tt 
acé lt g y á rtó  cégek veszik meg. H a  ívkem encék porszűrő 
berendezéséből k iv e tt  c inkdús p o r t dolgoznak fel, m ásod 
lagos c in k e t és ó lm ot n y erh e tn ek  GOB m inőségben. 
Az eljárásbó l kb. évi 220 M rd B tu  ( =  232100 M joule) 
energia szabadu l fel h aszn o síth a tó  fü stgáz fo rm ájában , 
am i megfelel 6500 m 3 o la jnak . E z  az energia a  város 
fű tőrendszerének  vízm elegítésére szolgál. A rozsdam en 
te s  acél g y á rtá s i porábó l e lőá llíto tt 18 % Cr-, 8 % Ni- 
és 1,5— 2 % M o-tarta lm ú  segédötvözet je le n te tte  a  h u l 
ladékvisszanyerés eredm ényét. A cink kondenzálásával 
az e ljárás bevezetésekor prob lém ák  adó d tak , de az angol 
Im peria l Sm elting  cég á lta l k ife jlesz te tt technológiával 
ezt a  p ro b lém át is m egoldották . Á tm enetileg  ugyan  vol
ta k  gondok am ia tt, hogy  a  porleválasztó  berendezésből 
k isebb cinkszennyeződés k e rü lt a  vízrendszerbe, de ez t 
s ik e rü lt m egszüntetn i. A Sandust-cégnek m egállapodása 
van  a  svéd Környezetvédelm i H ivatallal, hogy az ívkem en 
cék füstgázainak  c in k ta rta lm á b ó l legalább 60— 70 %-ot 
v isszanyer (am i kép ző d ö tt po rn ak  kb. 60 %-a). A svéd 
v á lla la t to v á b b i kem encepor-m ennyiségeket Angiiéiból 
és az N S Z K -b ó l vásáro l m ajd . A plazm aíves o lvasztáshoz 
a  p o r t 50 % vízzel, 15 % szénnel és hom okkal keverve 
lepénnyé sa jto lják . Az ezálta l 15— 20 %-ra csö k k en te tt 
n ed v esség ta rta lm a t szárítássa l to v á b b  csökken tik  m ajd  
a  s a jto lt  lep én y t 2 m m  szem nagyságra a p rítv a  aknás 
kem ence reakciós szakaszába fú v a tják , ahol az ox id o k a t 
s z á r íto tt kokszporral keverve p lazm ag en erá to rra l m eg 
o lv asz tják  és egyidejűleg fém m é red u k á lják . A kem ence 
a ljá ró l az ö tvözeto lvadéko t és a  sa lako t lecsapolják. 
A kem ence te ljesítm énye 8— 12 t/h .

M ásik eljárással a  c in k e t e lp áro lo g ta tják  és a kem en 
cén k ívü l o lvad ék k én t gy ű jtik . A füstgázok  СО +  ű r t a r 
ta lm á t kazánokban  hasznosítják . Az eljárás 3 db  6 MW 
te ljesítm ényű  p lazm ag en erá to rt használ, am elyek  ener 
g iah atá sfo k a  85 %. A kem ence 1 t  porból 400— 450 kg 
ö tv ö z e te t á llít elő és egy fo ly tában  72 óráig üzem elte thető .

H asonló  e ljá rás t é r té k e s íte tt a  L urgi a Cia Asua- 
Erandio S A  v á lla la t Bilbaó-i üzem ében a  Lurgi E spanola  

( M adrid) közvetítésével. A bilbaói acélüzem  ólom- és 
c in k ta r ta lm ú  kem enceporát e lek tro sz ta tik u s  porleválasz 
tó b a n  leválasz tják  ún. W älzoxid fo rm ájában , m ajd  a  le 
v á la sz to tt p o rt b rike ttez ik  és a fr a n k fu r ti  Metallgesell
schaft AG  ú tjá n  é rtékesítik  Im p eria l Sm elting  o lvasztó 
berendezésben való  beolvasztásra . A Lurgi-cég szerin t 
az ilyen típ u sú  porok feldolgozásával m egszűnik az ív- 
kem encepor b án y á n  való tá ro lá sá n ak  gond ja  és hozzá 
vetőleg 12— 14 k t cink ésólom  nyerhető  vissza. A szüksé 
ges beruházás költsége 1,5 M rd pezeta, am iből 1,125 Mrd 
(kb. 60 M F R F ) a L u rg it illeti. A porvisszanyerő  beren 
dezést 1987 elején helyezik üzem be a spanyo l üzem ben.

(H . W .)
American Metál M arkét. 1980. március 12.
Journal Francais de rÉ íeo tro therm ie, 1980. m ájus—június

330 felfűtés egyetlen béléssel, 
n á lu n k  is követendő m ódszerrel

Az Am er. Ceram. Soc. B ull. közlése szerin t a  North  
Am erican Refractories Co. (N arco), a  T Y K  Refractories 
és az United States Steel Corporation (U S S )  Gary üzeme 
o lyan  m onolit bélést fe jlesz te tt ki, am ely  280— 330 o lv a 
dékkezelést tesz  lehetővé egy béléssel. A m ikor az USS 
beveze tte  a  Q— BO P-éljárást kb. 15 ü s t v o lt az üzem ben. 
Jelen leg  45 percenkén t kezelnek 216 to n n á s adagokat. 
A régi bélés kb. nyolc h ev íté s t b ír t  ki. A k iugró  ered 
m é n y t úgy  é r té k  el, hogy a tűzállóanyag-szállító  a  fele 
lősségvállalásához k ik ö tö tte  a g y á rtá s  ellenőrzésén k ívül 
(am it a  s a já t üzem ben fo ly ta t) az alkalm azás és k a rb a n 
ta r tá s  fe lügyeletét is. A Gary-acélműben az ü s tö k e t a tű z 
á llóanyag-szállító  ja v ít ja  (béleli), sz á rítja  és a d ja  á t  az 
előm elegítő üzem nek. A vevő a  bélelt ü s tte l kezelt acél 
m ennyiség to n n á  ja u tá n  fizet. A bélelésre szoruló ü stö t 
az USS az acélm ű közelében levő jav ítóüzem be szállítja  
(am i nem  kis p roblém a az ü s t m ére té t tek in tve). O tt az 
e lhasznált bélés e ltáv o lítá sa  u tá n  50 % Al20 3-ta r ta h n ú  
tég lából b iz tonság i bélést a lak ítan a k  ki. E z u tá n  v ib rá 
to rra l rezgethe tő  bélésfo rinát helyeznek az ü stb e  a  bélés 
belső a lak já n ak  kiképzésére. E z u tá n  a  salakvonalig  kis 
ce m e n tta rta lm ú  ön tőm asszát ju t ta tn a k  be a form ába. 
A sa laksz in ten  k ísérle teztek  ön tőm assza béléssel is, de 
jelenleg az 1. sz. üzem ben m agnezit-króm  té g lá t, a  2 . sz. 
üzem ben — aho l ü stm eta llu rg ia i e ljárással üzem elnek a 
Q— В О Р és az új ön tő  gép k ö zö tt — , m agnez it-g ra fit 
té g lá t a lkalm aznak . A kis ce m e n tta rta lm ú  öntőm asszák  
(N arco kis nedvesség tarta lm ú  m asszáknak  nevezi őket) 
a  75 % A l20 3-ta r ta h n ú  o sz tályba ta rto z n a k , de az ü s t 
fenékbe 90 % Al20 3-ta r ta lm ú  bélést ön tenek  be. A bélés 
k ia lak ítása  u tá n  a  szárítás  még a  jav ítóhe lyen  tö rté n ik .

E gy-egy  ü stb é lé st h aszn á la ti ideje a la t t  5— 6-szor ja 
v íta n a k  a  bélés á llap o tá tó l függően. K b. 60 felfűtés u tá n  
az ü s tö t v isszaad ják  a  bélelő üzem nek. I t t  k itisz títjá k  a 
sa lako t, a  sé rü lt és in f iltrá ló d o tt részeket, behelyezik 
az ö n tő fo rm át és ú jbó l k iön tik  a  ke le tk eze tt üregeket. 
Az e ljá rás azért haszná lható , m e rt az új m assza jól k ö t 
a  régi (kiégett) m asszához. H a  p ó to ltá k  a  sa laksz in t 
bélését, az ü s tö t k isz árítják  és v isszaad ják  az üzem nek.

Az előbbiekben ism e r te te tt  elszám olási m ód ösztönzi 
a  tű z á lló -an y ag g y ártó t, hogy m inél jobb  a lap an y ag o t és 
ad a lék o t használjon , m e rt a  d rága  anyagok  is m eg térü l 
n ek  a  nagyobb élezzartam  révén. A tű zállóanyaggyár a 
v ázo lt kapcso la tban  nem  an y ag o t ad  el, hanem  m ódszert 
is, am ely  azonban  az eladó és vevő közös, ún . c s a p a t 
m u n k á jáv a l ér csak el jó  eredm ényeket. Az e g y ü ttm ű 
ködés első kilenc h ó n ap jáb a n  so k a t v á l to z ta tta k  a  g y á r 
tá sb an , a  bélésk ialak ításban , a  g y á r tá s  ellenőrzésben (az 
acélm űben) és a  jav ítá so n . Még v ita  van  egyes ta rtozékok  
szállítása  körül. Az acélm ű a k a r ja  szá llítan i a pórusos 
(buboréko lta tó ) té g lá k a t, vagy  fúvóka köveket, de a 
T Y K  am elle tt tö r  lándzsá t, hogy  a  ko m p le tt bélést a  
tfizállóanyag-gyártó , illetve a  bélelést végző vállalkozó 
szállítsa.

(H . W .)
Amer. Ceram. Soc. Bull. 198(1. 4. sz.
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Köszöntés

Kurucz Imre 90 éves

42 és 90 -— k é t igen soka t je len tő  szám  K urucz Im re  
nyu g a lm azo tt főm érnök életében. Az előbbi egy egész 
élet m u n k á já t, a M agyar Acélárugyárban  —  egy m u n k a 
helyen —  e ltö ltö tt  évek szám át je len ti. A h a jd an i ko 
vácsm ester fia 1920-ban az egyetem  sikeres elvégzése 
u tá n  gépészm érnöki oklevelet k a p o tt. E gy  óv m úlva 
m ár a  M agyar A célárugyárba k e rü lt és innen m en t 
ny u g d íjb a  1962-ben. A családi hagyom ány  okán is é r 

deklődése a  kép lékenyalak ítás, a kovácsolás felé fo rd u lt 
elsősorban. A szűkebb  szakm a különleges szere te te  te s 
te sü lt  m eg ab b a n  a tevékenységben  is, am elye t a  tö b b  
m in t 30 éves kovács szakcsoportban  m in t a lap ító  tag  
kezdettő l fogva, még a nyugd íjazás u tá n  is, évekig igen 
a k tív a n  fo ly ta to tt.

Sorolni lehet m ég a fia ta lab b  generáció o k ta tá sáb an  
elért eredm ényeket, vagy a  M érnöki Továbbképző In té 
zetben, illetve a  Gazdasági és M ű sza k i A kadém ián  
fo ly ta to tt  előadói tevékenységét.

N em  kisebb je lentőségű a m agyar nyelvű  kovács 
szakirodalom  g y ara p ítá sa  te rén  k ife jte tt igen hasznos 
és széleskörű tevékenysége sem : az „A cél-kovácsolás 
korszerű  berendezései” cím ű könyve.

E n n ek  a  színes és gazdag alko tó  életnek  eredm ényeit 
tö b b  k itü n te té s  is fémjelzi, így tö b b ek  kö zö tt a  „Szo 
c ia lista  M unkáért É rdem érem ” .

A h ivatalos állam i elism erés m e lle tt a  M TESZ a ra n y 
okleveles m érnökök köre is az „ a ra n y ” - és a  „g y é m á n t” - 
oklevél u tá n  1985-ben a  „vasok levél” ünnepélyes á t 
ad ásáv a l ism erte  el K urucz  Im re  éle tm űvét.

A bevezető so rban  em líte tt 90-es szám  jelzi, hogy 
K urucz Im re , a  kovácstá rsadalom  sz e re te tt és tisz te lt 
Im re  bácsija  1986 ok tóberében  sz e re te tt család ja  köré 
ben  és egészségben b e tö ltö tte  90-ik é letévét.

E z alkalom ból k ív án  to v á b b i jó  egészséget és még sok 
boldog szü letésnapo t a  kovácsok nagy  családja.

(S z . A .— V. A .)

Vaskohászati szakosztály híre
A csepeli szervezet 

1986. évi I. félévi tevékenysége

A csepeli szervezet az új vezetőség irán y ításá v a l az I. 
félév során  ak tív , eredm ényes p rog ram ot b o n y o líto tt le.

A tevékenység  k ö zéppon tjában  a  CSM V asm ű (CSMV) 
és a CSM A nyagvizsgáló és G épipari M inőségellenőrző 
In té z e t (CSM AGM I) m u n k á ján a k  és fe lad a ta in ak  segí
té se  vo lt. E  tev ék en y ség ü n k e t részben a  m ár b e v á lt sz ak 
m ai rendezvényeink , részben pedig a  M TESZ új vá lla l 
kozási form ái a d ta  lehetőségeken belül f e jte ttü k  ki. A fé l 
év  során  k é t szakm ai előadást és egy m egbízást dolgoz 
tu n k  ki.

Sza km a i előadások és szakm ai nap

S za km a i előadások
Az első félév során k lubnap  kere tében  a következő 

előadások h an g zo ttak /e l:
Vucsák Lajos, a  CSMV M E О vezetője:
„A M IN Ő SÉ G  H E L Y Z E T E  É S  L E H E T S É G E S  F E J 

L Ő D É S I IR Á N Y A  A CSM V A SM Ű B EN ” címmel m eg 
t a r to t t  előadásában  a  VASMŰ te rm ékeinek  m inőségi és 
m inőségbiztosítási kérdéseivel foglalkozott, összefoglalta 
az ezzel kapcso la tos legfontosabb  te en d ő k e t és fejlesz 
té seke t.

Réger M ihá ly , a  CSM AGM I ku ta tó m érn ö k e :
„A W T X  M IN Ő SÉ G Ű  A CÉLCSÖ V EK  V IZSG Á LA TI 

TA PA SZ T A L A TA I” cím m el szám olt be a  CSM VASMÜ- 
ben fejlesztés a la t t  álló, növelt fo ly ásh a tá rú  csövek m e 
chan ika i és szövetkezeti jellem zőiről, hegeszthetőségéről. 
M egállap íto tta , hogy az anyagm inőség ja v ítá sa  és to 
v áb b i k u ta tó m u n k a  szükséges az eredetileg  k itű z ö tt cé 
lok eléréséhez.

Sza km a i nap
A  csepeli szervezet igen fon tosnak  ta r to t ta ,  hogy á t 

fogó rendezvénnyel segítse a CSM V asm ű anyag- és 
energ iatakarékosság i fe lad a ta in ak  m egoldását.

A p rogram  keretében  5 előadás h an g z o tt el. Az első 
e lőadást E rich  J . Bretschneider, a Schloem ann— Siem ag  
Aktiengesellschaft P S W  p ro jek t-m anagere  ta r to t ta :

„K IE M E L K E D Ő  G A ZDASÁGOSSÁGI M UTATÓK AZ 
Ú J„PSW -TE C H N O L Ó G IÁ T  ALKALM AZÓ H E N G E R 
M Ű I B E R U H Á Z Á SO K N Á L ” cím m el. E lő ad ásáb an  rész 
le tesen  ism erte tte  az u tó b b i 10 évben a finom - és d ró t 
hengerm űvekben , v a lam in t csőgyárakban  m in d in k áb b  
te rjedő  P S W -(Planeten Schrägwalzwerk) tech n ik a  és te c h 
nológia k ia lak u lásá t, fejlődését és előnyeit. K iem elte  és 
szám szerűen is b izo n y íto tta , hogy  ez az e ljárás anyag- és 
energ iatakarékosságával m inden  m ás csőgyártó  e ljá rás t 
megelőz. Igen kedvezőek az a d o ttsá g a i a m ére tpon tosság  
b iz to sításáb an  is. E lő ad ásán ak  leglényegesebb részei az 
a láb b iak b an  összegezhetők:

a) A  P S W -n  való csőgyártás kialakításéinak előzményei 
A  P lan e ten  Schragw alzw erk (to v áb b iak b an  PSW ) 
három hengeres bolygóm űves hengersor, am elyen az 
an y ag  k eresz tm etsze té t k izáró lag  hengerléssel csök 
ken tik .
A csupán három  hengerrel felszerelt, fo lyam atos el 
ven m űködő berendezéssel egy szúrással 15 : 1 a rá 
n y ú  n y ú lást leh e t elérni.
M ostanáig  a  három hengeres bolygóm űves henger 
so ro k a t tö m ö r rú d an y ag  red u k á lásá ra  h aszn á lták . 
Az új hengersor p ro to típ u sá t sikerrel p ró b á ltá k  ki 
az N S Z K -b e li Wetzlarban, az Edelstahlwerke Buderus- 
nál 1970-től 1974-ig.
Az első, szokásos üzem i körü lm ények  k ö zö tt m űködő, 
három hengeres, bolygóm űves hengersor a  Höesch- 
cégnél m ű k ö d ö tt az N SZ K -beli Schwertében 1975-óta 
egy profilrúd-hengersor ny ú jtó so rak én t. E gy  m ásik 
három hengeres bolygóm űves hengersort, am elye t 
sz in tén  n y ú jtó so rk é n t a lk a lm az tak , s főkén t golyós- 
csapágyacé lt hengerel, az S K F -nél helyeztek  üzem be 
a svédországi B e lie forsban 1977 szeptem berében.

b) M űködési mód
A  három hengeres, bolygóm űves hengersoron a  ke 
re sz tm e tsze te t három , egym ással 120° szöget bezáró 
kúpos henger red u k á lja  (1 . ábra), am ely  a  rú d  körü l 
forog oly m ódon, hogy a felü letek  kö zö tt kúposra  a la 
k íth a tó  szakasz alakuljon ki (2 . ábra). A  hengerek 
ferde helyzete következ tében  a  forgó m ozgással egy 
időben k ia lakuló  előtoló m ozgás az an yag  á th a la d á 
s á t  b iz to sítja  az a lak ító  szakaszon.
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1. ábra. A  bolygóműves hengersor (P S W )  három alakító 
hengerének kúpos és ferde elhelyezése

2. ábra. A  bolygóműves hengersor ( P S W )  meghajtása  
és m űködési elve

A  hengerek forgó m ozgása úgy  jön  lé tre  (1. és 2. á b 
rán ), hogy а  (2) fő h a jtá s  m egforgatja  az ún. henger 
fe jeket a  henger lesi tengely  körül. A hengerek  te n 
gelyével (3) kúpkerék  k ap cso la táv a l a (5) bolygó- 
kerekek  is k apcso la tban  van n ak . A hengerfejek  ke 
ringő m ozgása közben a bolygókerekek legördülnek 
(4) tengely re  éke lt „napkeréken” , am inek  köv e tk ez 
té b en  lé tre jö n  a  hengerek forgó m ozgása és egyben 
hengerlési tengely  körüli keringése. A hengerek fo r 
d u la tszám a és keringési sebességének viszonya a 
bo lygóhajtás á tté te lé tő l é s a z ( l )  „napkerék” te n g e 
lyébe bejövő h a jtá sá n a k  fo rd u la tszám átó l függ.
A hengertengelyek  a bolygókerekek tengelyei körü l 
e lfo rd íth a to k , hogy  elérjék  az adagoló m ozgáshoz 
szükséges hengerlési szöget (1. áb ra), az an y ag  elő 
to lá s á t ugyanis nem  előtolószerkezet végzi, hanem  
az alak ítóerő  ten g e ly irán y ú  kom ponense. A szüksé 
ges kim enő keresz tm etsze t fokozat nélkül b eá llíth a tó  
egy szélesség tartom ányon belül anélkül, hogy cserél 
n i kellene a  hengereket. A különböző keresz tm etsze 
te k  egyszerűen a  három  kúpos henger közpon ti sza 
b á lyozásával é rhe tők  el. H a  a lapve tő  változás van  
a  kúpos kiképzés á tm érő jében , vag y  elhasználódnak  
a hengerek, ezeket k i kell cserélni. E z  a m űvele t 
kb. 15 p erce t vesz igénybe.

c) Gsőhengerlés

A három hengeres bolygóm űves hengersor (PSW ) a 
csőgyártás új m ódszere. Az első eredm ényes üzem i 
k ísé rle teket finom sori e lő n y ú jtó á llv á n y k én t a 
H öesch -cég  schwerti- üzem ében dolgozó P S W -b e 
rendezésen végezték.

c / l  Csőhengerlés elve

A  lyukasztó  hengersorról lekerülő ly u k a sz to tt h ü v e ly t 
a  PSW -berendezés bem eneti o lda lára  viszik (3 . ábra). 
I t t  a  hüvelybe egy tü s k é t vezetnek , am elye t egy 
hosszú tü s k e ta r tó  rú d ra  fűznek fel és ezen keresztü l

3. ábra. A z  Eschweüerben ( N S Z K )  üzemelő P SW -cső- 
gyártósor bemeneti oldala az előtolóberendezéssel

Tüstetarto rúdBefűzött hüvely

A la k ító  b o ly g ó  h e n g e r

T ü ske
\m l  í ü - b d

Kiinduló lyukasztott hüvely

/  CbOluppé 
‘— ---------------Е Ш З Э

4. ábra. Csőgyártás (csőluppé gyártás) elve P SW -henger 
soron
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h id rau likus-m echan ikus vagy  tis z tá n  m echanikus 
előtolóberendezéshez csatlakozik . A h ü v e ly t a  tü sk é 
vel eg y ü tt a  P SW  a lak ítás i szakaszai e lő to lják  (1. a  2. 

■.és 3. áb rá t), és i t t  csőluppévá vagy  kész csővé a la 
k ítják .

5. ábra. A  csőluppét hengerlő PSW -hengersor kifutóoldala

Az a lak ítás  e lvé t a  -/. ábrán ism erte tjü k . A hengerelt 
csőluppé a  PSW  k im eneti o ldaláró l szabadon fu t le 
(5 . ábra). A hengerek a lak ítás  közben az an y ag o t 
h a rá n t hengerelve n y ú jtjá k  (m iközben a hüvely  visz- 
szafelé csavarodik) és a  tüskérő l fe llazítják  (lásd a  4. 
áb rá t). A fellazítás m értéke 3— 20 m m .
A „n ap k erék ” (2. ábra) fo rdu la tszám úval és a henge 
rek  p ro filjáva l és a  ferdeségi szög (1. ábra) v á l to z ta tá 
sával b iz to sítják , hogy a kim enő cső ne forogjon.

e/2 A  PSW -berendezésen megvalósítható redukálás m ér 
téke, fontosabb technológiai paraméterek

A berendezésen elérhető  m axim ális elm életi n y ú jtá s  
15-szörös, a m it egyetlen  a lak ítás  a la t t  lehet elérni. 
A g y ak o rla tb an  m axim álisan  14-szeres n y ú jtá s  é r 
h e tő  el. A falvastagság /á trnérő  a rá n y  3— 30 %.
Az eschw eileri soron k a p o tt szelvénym éretek  h a tá r 
é rtékei az alább iak :

Lyukasztott hüvely mérete: 0  174 x3(i nnn-tó l
0  232 X74,7 mm-ig.

P S W -n  hengerelt cső mérete: 0  70 X3,5 m m -tő l
171 x 6 0  mm -ig.

e/3 A  P SW -hengerállvány felhasználási lehetőségei a cső
gyártásban

A  buga-, huzal- és a  profilhengerlésben m ár az 1930- 
as években kezd tek  elte rjedn i a fo ly ta tó lagosan  h en 
gerlő eljárások . U g y an ez t f ig yelhettük  m eg a lem ez 
hengerlés te rü le té n  is. E zeken  a berendezéseken a fel
h e v í te t t  a lap an y ag  fo lyam atosan , m egszakítás nélkül 
kerü l a  következő a lak ító  m űveletbe m indadd ig , 
am íg  készterm ék nem  lesz belőle.
A fo ly ta tó lagos sorok m in tá já ra  lé tre jö tte k  az ú g y 
n ev eze tt „konti-sorok” (M R K — S, M R K — M), am e 
lyek azonban  csak a győgyártás egy közbülső n y ú jtó  
szak aszé t teszik  fo lyam atossá. E lő tte  m indenképpen  
v an  egy klasszikus lyu k asztó -n y ú jtó  berendezés, a 
„k o n ti-so rt” követően  pedig egy m ére tező-nyú jtva- 
redukáló . K özben a  csőalak ítás m egszakítódik , a 
„kon ti-so r” u tá n  u tán m eleg ítés t kell b e ik ta tn i.
A három hengeres bolygóm űves hengersorral (PSW ) 
lé tre jö tt  a  valódi félfo ly tató lagos csőgyártás lehetősé 
ge. E n n ek  elvi v á z la tá t a  6. ábrán, az ezek a lk a lm azá 
sával k ia la k íto tt csőgyártósor vázla tos áb rázo lásá t 
pedig  a  7. ábrán lá th a tju k , i t t  te h á t  a PSW -csőnyúj- 
tóberendezés fo lyam atos egységben dolgozik a  m ére 
tező  vagy  n y ú jtv a red u k á ló  résszel. E z a  kom bináció  
az é rt lehetséges, m e rt a bolygóm űves hengersorban  
a  rú d an y a g  nem  forog hossztengelye körül és a  h en 
gerléshez szükséges tü sk e  a P SW  befu tóo ldalán  van .

Lyuhmt'áj Nyújtót PSV/-6

IfflJO-á)

6. ábra. A  bolygóműves hengersor (P S W )  alkalm azásával 
megvalósítható fé l  folytatólagos csőgyártó sor megoldása

PSW

7. ábra. P S W -á llvány  alkalm azásával kialakított valódi 
félfolytatólagos csőgyártó sor vázlatos telepítése

A  g y á rtá s i m ód előnyei m indenekelő tt
—  FÁ M  (lehűtés nélkül),
—  sa jto ló -lyukasztó  hengerlés,
—  PSW ,
—  m éretező, vagy  m éretező-redukáló
új technológiai te lep ítés i variációban  haszn á lh a tó k  ki.

A legnagyobb előnye azonban  ab b a n  van , hogy lehe 
tővé  teszi egy rekonstrukc ió  szakaszos m egvalósítását, 
m ivel a  PSW -berendezés „jól tű r i” , hogy régi meglevő 
berendezések közé te lep ítsék . A berendezés megfelelő 
n y ú jtv a red u k á ló v a l és m éretezősorral kom binálva a lk a l 
m a s a 1/^— 95/ 8-collos á tm é rő ta rto m á n y b a n  v a r ra t nélküli 
csőgyártásra .

c/4 P S  W -eljárás alkalm azásával megvalósított ú j csőgyártó 
eljárás összehasonlítása m ás eljárásokkal

A  csőgyártásban  a  PSW -berendezéssel a  csőnyú jtá s
—  am ely a csőalak ítás egyik legfontosabb a lak ító  
fázisa — , te ljesen  ú j e ljárással gazdagodo tt.
A m ú ltb an  a lk a lm azo tt n y ú jtá s i m ódszerek nagy  szá 
m a jelzi, hogy m indegyiknek m egvan a  m aga felhasz 
nálási rész terü le te . A hagyom ányos és a  h áro m h en 
geres bolygóm űves m ódszerek jellem ző a d a ta in a k  
összegezése az 1. táblázatban lá th a tó . A tá b lá z a t m eg 
m u ta tja  ezeknek az eljárásoknak  az e lőnyeit és k o r 
lá tá i t .  Az eljárások  egy része rugalm as, de k o rlá to 
zo tt, m ind
—  a csőhosszúság,
— a  m é re ttű rés  és
—  az átfo g h a tó  m é re tta rto m á n y  
tek in te téb en .
M ás eljárások , pl. a „kon ti-szám ok” előnnyel ren d e l 
keznek, de ru g a lm atlan o k  és rendszerin t je len tős be 
ru h áz ás t igényelnek. A n y ú jtó e ljá rá so k a t szám os m ó 
don  ja v íto ttá k  és k o m biná lták , hogy a  m in im um ra 
szorítsák  a  h á trá n y a ik a t, de a  CPE-(Cross— R oll—  
P iercing— E longation) e ljá rás k ivételével az a lapve tő  
je llem zőket nem  sik e rü lt m ódosítani.

A P S W -eljárás egyesíti ezeknek a m ódszereknek az 
előnyeit, am elyek a  következők:
—  a  félfo ly ta tó lagos hengerlés m egvalósíthatósága,
—  szoros fa lvastagság-tű rések  a  n y ú jtá s i szakaszban 

m egvalósíto tt kereszthengerlés következtében ,
— a  m egnövekedett te lje sítm én y  a nagyobb  bem enő tö 

meg eredm ényekén t (a jelenleg a lk a lm azo tt bem enő 
töm egek  növelése három -négyszeresége is lehetséges).

—  az energ iam eg takarítás , m e rt nem  szükséges ú jra 
h ev ítő  kem ence,
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/. táblázat

H árom hengeres bolygóműves hengersor 
összehasonlítása a hagyom ányos m ódszerekkel

F alvastag - 
M ó d s z e r  ság-tűrés,

%

M ax.
csőhosszú 

ság, m

Ciklus 
idő, s

A ssel-hengersor 5 12 20
Tolópad 8 18 15
C PE 6 14 12
A utom atic  Mill 10 14 20
E x tru d á lá s 10 30 30
K on ti (M RK-S) 10 30 15
Pilgersor 10 30 00
PSW 5 100* 00

* Ha a cső szabadon fu tna ki.

—  a kisebb zajszint az üzemben, m ivel a hideg csöveket és 
tüskéket nem  kell szállítani,

—  a kis induló beruházás,

—  a nagyfokú  m ére trugalm asság , m ivel i t t  a  henge 
r e l t  csőm éretet a  leg több  m ódon tu d ju k  befolyásolni; 
ezek a  befolyásolási lehetőségek az a lább iak :
a) a  k iinduló  alap an y ag  m érete,
b) a lyukasztóhengerlés tü sk em ére te  és redukció ja ,
c) a  P SW  á tm érő reduká lás fo lyam atos v á lto z ta tá sa ,
d) a  P SW  fasvastagságredukálás v á lto z ta tá sa  (tü sk e 

m ére t vá ltoz ta tássa l),
e) a reduká lás, m éretezés m értéke, (á tm érőredukálás, 

falvastagság-redukálás),
—  gyors á tm érő- és fa lvastag ság -v á lto z ta tá s i lehetőség 

(3, ill. 15 perc),
—  kedvező anyagk ihozata l (nagyobb töm egek és fél

fo ly ta tó lagos üzem),
—  azonos gyártandó csőátmérő-tartományhoz kevesebb k i 

induló alapanyagméret tartozik, ezért a csőgyártó üzem  
könnyebben ellátható alapanyaggal,

—  jól illeszthető  m ás eljárásokhoz (FAM -hoz, régi sorok 
hoz, m éretező, n y ú jtó  eljárásokhoz),

—  kevésbé igényli a  klasszikus csőgyártás i ism ereteket, 
a  technológia új a lap o k ra  helyezhető ,

— lehetővé teszi ö tvözetlen  és ö tv ö z ö tt acélok eg y e t 
len soron való g y á r tá sá t,

—  lehetővé teszi speciális v as tag fa lú  csövek, pé ldáu l tü s 
kék  g y á r tá sá t;  lehetővé válik  o lyan  cső g y á r tá sa  is, 
am ikor a  cső belső á tm érő je  m egegyezik a  fa lv a sta g 
sággal.

d) A lka lm azási terület

A P SW -hengersor széleskörűen a lka lm azható  a  k ép 
lékeny  a lak ítás  különböző te rü le te in . A jelenleg üze- 
m ileg vagy  kísérletileg b iz o n y íto tt a lkalm azási te rü 
le tek  az a lább iak :
—  előalak ító  berendezés finom - és dró tsorokhoz,
—  készrea lak ító  berendezés speciális ö tv ö zetek et és 

acélokat g y á rtó  finom soron,
—  közbenső n y ú jtó á llv á n y  v a r ra t  nélküli csőgyártó  

üzem ekben,
—  félm elegen és hidegen a lak ító  színesfém gyártó  

üzem ben rúd- és csőgyártó  berendezés (réz és réz 
ö tvözetek).

T ovább i lehetőség van  szabadalak ító  kovácsüzem ben 
való felhasználásra .

A nagyszám ú hallgatóság , ak iknek  je lentős része 
a  CSM V asm ű csőgyártó  üzem eiben dolgozik, érdek lő 
déssel figyelte  a  film- és d iavetítéssel ta rk í to t t  igen rész 

le tes és alapos előadást. Az előadáson a CSM V asm ű 
szakem berein  k ívü l rész t v e ttek :
—  a CSM F ém m ű,
—  a CSM Tervező és F ejlesztő  V állala t,
—  a  CSM AGMI,
—  a  CSM E gyed i G épgyár
tervezői, k u ta tó i és üzem i te rü le te n  dolgozó m u n a tá r-  
sai is.

Az előadás u tá n  szám os kérdés h an g z o tt el az eljárás 
-— üzem i ta p a sz ta la ta ira ,
—  m egbízhatóságára és
—  alkalm azási te rü le te ire , m ind  acélcsövek, m ind  színes 

fém  csövek g y á rtá sá ra  vonatkozóan .
A szakm ai n ap  to v á b b i előadói a  jövő lehetséges 

anyag- és energ iatakarékos csőgyártási techno lóg iájának  
m egism erése u tá n  a  jelen p roblém áival foglalkoztak.

A CSM VASM Ű gyáregységvezetői: Böröcz László, 
Csekő Géza, N agy Sándor, Szőcs A ttila: „ANYAG- ÉS 
E N E R G IA F E L H A S Z N Á L Á S  H E L Y Z E T E  É S  F E L 
A D A T A I” cím m el m e g ta r to tt  előadásaikban  gyáregysé 
g enkén t a d a to k  ism ertetésével elem ezték a jelen helyze 
te t ,  ism erte tték  az o k a t a k isebb m űszaki-szervezési 
anyag- és energ iafelhasználást csökkentő  m egoldásokat, 
am elyek m egvalósítása fo ly am atb an  van. Az előadások 
és hozzászólások a lap já n  m eg h a tá ro z ták  a jövőben m eg 
valósítandó  legfontosabb fe la d a to k a t és teendőke t.

A rendezvény  segítséget n y ú jto t t  a jelenlegi helyzet 
reális és széles körű  m egism erésére, és tö b b , a  jövő felada 
tú t  képező m egoldási a l te rn a t ív á t  v ázo lt fel az anyag- és 
energ iatakarékosságró l.

S za km a i m unkák

A helyi csoport szakem berei felhasználva a M TESZ k i 
b ő v íte tt lehetőségeit vállalkozási szerződések keretében 
a csepeli kollegák szakm ai közrem űködésével az a lább i 
fe la d a to k a t végezték el:
—  középsori ferde hengersor ha jtás lán c te rv e in ek  ellen 

őrzése és m ódosítása,
—  a  v a r ra t  nélküli csőgyártás fejlesztési koncepció jának  

kidolgozása,
—  a  h eg e sz te tt csőgyártás fejlesztési koncepció jának  k i 

a lak ítása ,
—  a  vezetékcsövek szabvány tervezetének  kidolgozása,
—  az acélpalackok u ltrahangos (UH-os) v izsgálati m ód 

szerének kidolgozása, ellenőrző v izsgálatok  végzése.
E  m unkák  am elle tt, hogy segítik  a  szűkös pénzügyi 

m űködési fe lté te lek  bővítését, seg íte tték  a szakm ai és 
em beri eg y ü ttm űködés szélesítését a szervezeten  belül.

T a n u l m á n y ú t

A m u n k a te rv i célk itűzésnek  m egfelelően m ájus 20—  
30-án nagysikerű  ta n u lm á n y u ta t b o n y o líto ttu n k  le 39 
ta g tá rsu n k  részvételével. A ta n u lm á n y ú t során  a  rész t 
vevők m e g tek in te tték  a  December 4. Drótműveket, és m eg 
ism erked tek  a  N ehézipari M űszaki Egyetem kohómérnöki 
karcinak o k ta tó - és k u ta tó m u n k á jáv a l. T ag tá rsa in k  
a  D. 4. D .-ben m e g tek in te tték  a  huzalhúzás, a d ró tkö té l- 
g y á r tá s  techno lóg iá já t, vélem ény t cseréltek  a  húzószer 
szám ok k ia lak ításáró l, anyagairó l és az a lk a lm az o tt k e 
nési m ódszerekről.

Az egyetem en lehetőség v o lt a  tud o m án y o s k ísérletek  
tan m ű h ely ek b en  való m eg tek in tésére  is.

A ta n u lm á n y ú t rész tvevő i 29-én este jó l s ik e rü lt közös 
b a rá ti  vacsorán  v e tte k  részt, m ely  lehetőséget a d o tt a 
kohászhagyom ányok ápolására.

A csepeli helyi szervezet a  m egvalósíto tt p rog ram ok 
kal a  hagyom ányoknak  m egfelelően igyekezett szak 
em berei tá rsa d a lm i tevékenységének  ta r ta lm a s  k ihasz 
nálására , egym ás alaposabb  m egism erésére.

Bodorkós György
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Rovatvezetők: G Y U L A SI ISTV Á N , H A R R A C H  W A L T E R

Komplex kausztifikálás: hatékony eszköz a timföldgyári 
NaOH veszteségek csökkentésére'*'

I) ß .  В А К  S A G Y Ö E G  Y— D ß .  V A L L Ó  F E R E N  C—S I T K E I  F E R E N C  oki. vegyészmérnökök
Ajkai Tim földgyár és Aluminium kohó

D R . S O L Y M Á R  K Á R Ó L  Y—Z Ö L D I  J Ó Z S E F  oki. vegyészmérnökök 
A LU TER V —F K I, B udapest

ETO (»(*9.712.11

K ülönféle N aO H  regenerálási eljárások kritika i 
összehasonlítása u tán  a szerzők le írják az A  jk a i T im 
fö ldgyár és az A L U T E I tV — F K I  által kifejlesztett 
kom plex kausztifiká lási eljárást. A  módszer alkalm as 
vörösiszap kausztifiká lásra  is. A  bevezetés beruházási 
költsége kicsi, a mészfajlagos kedvező.

A Magyarországon található nagy reaktív SiO,2 
tartalmú bauxitok feldolgozásakor a lúgvesztesé
geknek meghatározó szerepük van a Bayer-eljárás 
gyártási költségeinek alakulásában. Jelenleg 50%

ábra. A z  N aO H  veszteségek relatív megoszlása a magyar 
tim földgyárakban

A120 3 és 6—7% Si02 tartalmú bauxitot dolgozunk 
fel és az összes lúgveszteség a timföld önköltségé
nek 20%-a.

Az NaOH veszteségek nagysága és ezek relatív 
megoszlása a bauxit minőségétől és az alkalmazott

* E lh a n g z o tt 198ü-ban az A1ME kongresszusán.

technológiától függően timföldgyáranként külön
böző. A magyar timföldgyárakra jellemző meg
oszlást az 1. ábra szemlélteti.

Az ábrából látható, hogy az összes veszteség 
75%-át a kötött Na20  teszi ki. A második legjelen
tősebb veszteségforrást az ún. sóveszteség jelenti, 
amely a karbonátos fázisok dekausztifikáló hatásá
nak következménye. A magyar üzemekben a kö
tött veszteségek csökkentésére és a képződött 
Na2C03 regenerálására fejlesztettünk ki üzemi el
járásokat.

Ezek az eljárások az égetett mész fokozott fel- 
használásán alapulnak. Ezért a mindenkori ége
tett mész: marónátron árarány dönti el a különbö
ző eljárások gazdaságosságát. Ennek szemlélteté
sére felrajzoltuk a 2. ábrán
— a Na2C03 kausztifikálás,
— a vörösiszap kausztifikálás,
— és a kettő kombinációját alkalmazó komplex 

kausztifikálás
CaO felhasználását. Az 1 t regenerált NaOH érték
hez húzott vonalról olvashatók le a fajlagos CaO 
értékek. A jelenlegi magyarországi 1 : 8 mész-maró- 
nátron áraránnyal az Na.,C03 kausztifikálás (A)

A = Na2 C03 Kausztifikálás

В = Vörösiszap kausztifikálás

C - Komplex kausztifikálás \KL306-2\

2. ábra. A  regenerált N aO H  és a regeneráláshoz felhasznált 
CaO mennyisége közötti összefüggés különböző eljárások 

kal
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mellett még a vörösiszap kausztifikálás (B) üzemel
tetése is gazdaságos. A Bayer-eljárás veszteségei
nek csökkentésére a magyar timföldgyárakban a 
következő módszereket fejlesztettük ki:

1. Feltárás CaO tartalmú adalékokkal

A magyar böhmites típusú bauxitok feldolgozá
sakor a Magyar Alumíniumipari Tröszt szabadal
mai [1] alapján kalcium-oxid és különböző anionok 
illetve kationok vagy vashidrogránát adalékok je
lenlétében tárunk fel az ajkai és az almásfüzitői 
timföldgyárban.

Az adalékok hatására a feltárás folyamatában a 
bauxit goethit tartalma hematittá alakul, a goethit 
rácsban izomorf helyettesítéssel beépült A120 3 tar
talom is feltáródik, így jól ülepedő és mosható he
matites vörösiszapot nyerünk.

A katalizáló anyagként bevitt mész a nátrium- 
alumínium-hidroszilikátok egy részét kausztifi- 
kálja vashidrogránát típusú vegyületek képződése 
közben, és ennek eredményeképpen a kötött maró
nátron veszteség 10—15 kg NaOH/t értékkel csök
kenthető 1 t timföldre vonatkoztatva.

2. Vörösiszap hagyományos kausztifikálása

Ismert eljárás szerint [2, 6, 7] a vörösiszap kötött 
Na20  tartalmára mólonként 3—4 mól CaO adago
lásával a kötött Na20  veszteségek 50—60%-a ol
datba vihető 95—100 °C-os hőmérsékleten. Az el
járás üzemi alkalmazásakor fő problémát az jelenti, 
hogy a technológia kiépítésének jelentős a beruhá
zásigénye és üzemeltetésének viszonylag nagy a 
költsége. (Amortizációs költségek, nagy élőmunka
igény, jelentős gőz és villamosenergia igény stb.)

A mészfajlagos 3,5—6 kg CaO/kg NaOH és kü
lönösen a nagyobb kausztifikálási hatásfokkal 
nagy értékű.

3. A szóda regenerálása

A körfolyamatban felhalmozódott Na2C03 egy 
részét az ismert, vörösiszap mosási művelethez 
kapcsolódó úgynevezett mosósori kausztifikálással 
regeneráljuk [4, 5]. Üzemeinkben ennek a módszer
nek az alkalmazásával a keletkezett Na.,СО, 
30—40%-át tudjuk regenerálni, a fennmaradó 
hányadot koncentrált lúgból kikristályosítjuk és 
szűrjük [3]. A szűrt sót korábban külön műveletben 
kausztifikáltuk.

A legújabb fejlesztés a marónátron regenerálás 
területén az ún. „komplex kausztifikálás” alkalma
zása, amely egy műveletben egyesíti az oldott szó
da, a kiszűrt szódasó és a vörösiszap kausztifiká- 
lását.

Dolgozatunkban ezt az eljárást és üzemi alkal
mazásának eredményeit ismertetjük.

4. A vörösiszap és a szóda együttes (komplex) 
kausztifikálása

A komplex kausztifikáláskor a vörösiszap mosó
sor egyik, pl. 6—7 tagú mosósornál célszerűen a
2—4. tagjából távozó besűrített kónusziszap egy 
részét — elágaztatva és 90—100 °C hőmérsékletre 
előmelegítve — a tartálysorból álló kausztifikáló

rendszerbe vezetjük és a körfolyamatból kiválasz
tott Na2C03 vizes oldatával együtt kausztifikáljuk.

A kausztifikáló rendszer kapcsolási vázlatát a
3. ábrán mutatjuk be.

A kausztifikálási művelet a következő:

l/aros-fl

3. ábra. Komplex kausztifikáló rendszer kapcsolási vázlata 

4.1. A vörösiszap kausztifikálása

Az első Ti tartályban játszódik le a vörösiszap 
kausztifikálása az alábbi reakciók szerint:

Az oldatfázis A120 3 tartalmával a mész kalcium
ai u mi nátot képez:

3Ca(OH)2 + 2NaA102 + aq = 3CaO • A1,03- 
8H,0 + 2NaOH + aq

A Ca(OH)2 feleslege és az oldat A120 3 tartalmával 
képződött kalcium-aluminát a vörösiszap nátrium- 
alumínium-hidroszilikát tartalmát kausztifikálja 
3 CaO • Al20 3-kSi02 (6—2 k) H20  összetételű kal- 
cium-alumínium-hidroszilikát képződése és NaOH 
felszabadulása közben.

Ha a kausztifikált iszap CaO koncentrációja 
nagyobb (20—33%), а к értéke is nő (1,0—1,3), 
így kisebb mészfajlagossal, azaz nagyobb hatékony
sággal játszódik le a kötött Na20  regenerálás. 
10—16% CaO koncentrációval а к értéke csak 
0,8—0,9. A 20—23% CaO koncentrációnál jelent
kező hatékonyság növekedést csak a komplex 
kausztifikáláskor lehet gazdaságosan kihasználni, 
mivel ehhez az egyensúlyi állapothoz szükséges 
mészfelesleg itt a következő lépésben lejátszódó 
szódasó kausztifikáláskor hasznosul és nem jelent 
veszteséget. A korábban alkalmazott vörösiszap 
kausztifikáláskor a mészfelesleg veszteségként je
lentkezett, így a hatékonyabb NaOH regenerálás
hoz nagyon magas (5—7 kg CaO/kg NaOH) mész
fajlagos tartozott. Ez eredményezi a komplex ka
usztifikáláskor jelentkező kedvező (2,7—3 kgCaO/ 
kg NaOH) égetett mész fajlagost.

A vörösiszap zagy oldatfázisának Na2C03 tar
talma a kalcium-hidroxiddal a következő reakció
egyenlet szerint reagál:

Na.2C03 + Ca(OH)2 = CaC03 + 2 NaOH
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4.2. Szódasó kausztifikálása

A kausztifikáló tartálysor következő (az ábrán 
a T2) tartályába szódaoldatot adagolva a következő 
reakciók játszódnak le:

A Ca(OH)2 felesleg a szódasóval a fent leírt reak
cióegyenlet szerint reagál.

A szódasó a kalcium-aluminátot megbontja 
a következő reakcióegyenlet alapján:

3 Ca0-Al20 3-8 H20  + 3 Na2C03-|-aq =
= 3 CaCÖ3 + 2 NaA102 + 4 NaÖH -f aq

A kalcium-alumínium-hidroszilikát hasonló mó
don reagál azzal a különbséggel, hogy az oldatba 
kerülő szilícium ismét szilárd nátrium-alumínium- 
hidroszlikátot képez.

Ebben a lépésben tehát a szódát olyan módon re
generáljuk, hogy a kausztifikálásra vitt zagy ol
datfázisának A120 3 tartalmát az alkalmazott 
Na2C03 mennyiségétől függően részben vagy egész
ben ismét oldatba visszük. Szükség esetén — ha 
nagy mennyiségű szódát akarunk regenerálni — 
a szóda feleslegét valamelyik következő (az ábrán 
T3) tartályba adagolt mésztejjel kausztifikáljuk.

A rendszert elhagyó zagyot a következő mosó
fokozatba vezetjük. A kausztifikált iszap végig
halad a vörösiszap mosósor további tagjain, ahol 
alapos mosás ered menyeképpen a kémiailag rege-

4. ábra. A  technológia különböző pontjairól vett vörösiszap- 
rninták röntgendiffraktogram jai

nerált NaOH döntő mennyisége visszahozható a 
körfolyamatba,

A folyamat különböző pontjairól vett vörösiszap 
minták röntgendiffraktogramjait a 4. ábrán mu-, 
tatjuk be. Az „a” kausztifikáló rendszerbe belépő 
a „b” az 1. sz. kausztifikáló tartályból kilépő, a 
„c” a kausztifikáló rendszerből távozó vörösiszap 
mintákról készült felvételeket ábrázolja.

Jól látható, hogy a vörösiszap kausztifikálás 
után (b. felvétel) jelentős mennyiségű kalcium- 
aluminát (3 Ca0-Al,,03-8 H20) jelenik meg a rend
szerben, amely a szódakausztifikálás után (c. fel
vétel) eltűnik és a kalcit (CaC03) mennyisége meg
nő.

4.3. Az eljárás alkalmazásának üzemi tapasztalatai

Az eljárás gazdaságosságát meghatározza a
— technológiai jellemzők által biztosított ered

ménynövekedés,
— a bevezetéséhez szükséges beruházási költség. 

4.3.1. Üzemi bevezetés technológiai jellemzői

Jelentős az eljárás alkalmazásakor az eredmény- 
növekedés, ha a technológiai paramétereket úgy vá
lasztjuk meg, hogy

— a körfolyamati szódasó-egyensúly beállításá
hoz szükséges szódasómennyiséget kauszti
fikáljuk,

— a mész jelentősebb A120 3 veszteség nélkül 
felhasználható teljes mennyiségét adagoljuk 
(ez egyben a kötött Na20  regenerálás opti
mumát is jelenti),

— a kausztifikált iszapot jó hatásfokkal kimos
suk.

A körfolyamati szódaegyensúly beállítására leg
gazdaságosabb a bevezetőben említett két szódasó 
regenerálási eljárás, a mosósori oldatkausztifikálás 
és a kikristályosított, kiszűrt szódasó kausztifiká- 
lásának alkalmazása.

Ezt bizonyítja a 2. ábra is, ahol látható, hogy a 
szódasókausztifikálás fajlagos mészigénye a legki
sebb, 0,7—1 kg CaO/kg NaOH értékű.

A 4.1. fejezetből, a komplex kausztifikáláskor 
lejátszódó reakciók leírásából kitűnik, hogy a ki
emelt reakció a szódasó kausztifikálása, függetle
nül attól, hogy a második lépcsőben a szódasót ada
goljuk. Az adagolt mésztej mennyiségének a csök
kenésével a vörösiszap kausztifikálási folyamata 
szorul vissza. Ezt bizonyítja az 5. ábra. Az ábrán 
az összetartozó üzemi technológiai havi átlagada
tokat ábrázoltuk.

A 3. és 4. görbén látható, hogy 35—70 kg CaO/t 
timföld fajlagos mosósori mészadagolás ingadozá
sakor döntően a regenerált kötött NaOH mennyi
sége változott.

A szódasóregenerálás elsődlegességét bizonyítja 
az 1. és 2. görbe is. A bauxit CaO + MgO tartalmá
nak változását, amely a körfolyamatban képző
dött szódasó mennyiségét döntően meghatározza, 
követi a mosósorról távozó iszap kalcit tartalmá
nak, azaz a szódakausztifikálásra jellemző para
méternek a változása. Egyéb üzemi adatok is bi
zonyítják, hogy a szódasó kiszűrésével és a komp
lex kausztifikálási rendszerhez való adagolásával a
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i Bauxit 
■ CaO* Mg О*'

7,4 T

M 7  m osó is2ap  

I k a ié it  V .

Regenerált kötött Na OH mososoron  
k g / t

CA v e s z te s é g  mosósoron 
Al2  0 3 k g 't

5. ábra. A z  üzem i technológia hónaponkénti átlag adatainak  
változása

1 Kötött Na20  regenerálás fajlagos 

4  l  Ca 0  k g /N a  OH k g

Többlet kötött NaOH regenerálás CaO fajlagosa 
i CaO kg/N a OH k g

Többlet kötött NaO H  regenerálás  

•; NaOH k g / t

40-.

3 0 -

2 0 -

Vörösiszappal tavozo oldott vesz te ség  

Na OH k g / t

körfolyamati szódasószint széles határok között 
szabályozható.

A komplex kausztifikálás mosósori szódakausz- 
tifikálással való összehasonlítása érdekében szag
gatott vonallal berajzoltuk a komplex kausztifi
kálás bevezetése előtt alkalmazott mosósori szóda- 
kausztifikálási technológia 1982. évi átlagadatait.

Az adatok összehasonlítása jól mutatja a két 
technológia közötti különbséget. A szódasó kausz- 
tifikláskor a Ca(OH)2-t viszonylag pontosan kellett 
adagolni, túladagoláskor a mészfelesleg a kötött 
Na20-t csak minimális mennyiségben regenerálta, 
a kötött Na20  regenerálási feltételek kedvezőtlenek 
voltak, a mészfelesleg A120 3 veszteséget okozott. 
A komplex kausztifikálás a korábbi mosósori szó- 
dakausztifikálás feladatát is ellátva többlet mész 
adagolást tesz lehetővé, amellyel külön A120 ;! 
veszteség nélkül a kötött Na20  regenerálható.

A regenerálandó szódasó mennyisége meghatá
rozza az adagolható többlet CaO mennyiségét. így 
különböző CaO+MgO tartalmú bauxitokhoz más
más mosósori CaO adagolás tartozik. Ez az opti
mum külső, nem a körfolyamatból származó szóda
só adagolással kedvező irányban megváltoztatható.

Az 6. ábrán a VIII—IX. hónap adataiból meg
állapítható, hogy 0,8% CaO + MgO tartalmú ba- 
uxitnál a mészadagolás optimuma:

Mosósori mészadagolás 
Regenerált kötött Na20  
Regenerált szódasó

70 kg CaO/t timföld 
22 kg NaOH/t timföld 
10 kg NaOH/t timföld

I К кЗО б^ь]

6. ábra. A z  üzem i technológiai adatokból számolt fa jlagosok, 
a többlet mészbevitel, a többlet kötött N aO H  regenerálás és 
vörösiszappal távozó oldott N aO H  veszteség változása

Ilyen kis CaO + MgO tartalmú bauxitot ritkán 
dolgoz fel az Ajkai Timföldgyár.

A CaO + MgO 1,2—1,5%-ra való növekedése 
esetén, azonos paraméterekkel, a mosósorra adagol
ható mész mennyisége 80—100 kg CaO-ra emelhető 
1 t timföldre vonatkoztatva.

A komplex kausztifikálással kialakított kedvező 
szódasó és kötött Na20  regenerálási feltételek biz
tosítják, hogy az ismert iszap-kausztifikálási eljá
rásoknál kedvezőbb mészfajlagosok legyenek be
állíthatók. A 6. ábrán rajzoltuk fel az 5. ábra para
métereiből számolt különböző fajlagosokat. Az 1. 
görbe a kötött NaOH regenerálás mészfajlagosá- 
nak változását mutatja a vizsgált időszakban. A 
technológia kedvező beállításakor, az optimum
nak megfelelő mészadagolással (VII—X. hónapok) 
a mészfajlagos 3 kg CaO/kg NaOH értéknél is 
kedvezőbb volt. Az 1982. évben működő mosósori 
szódasó kausztifikáló rendszer fajlagosát a szagga
tott vonal mutatja, ami 4,3 kg CaO/kg NaOH ér
tékű volt.

Ha a többlet mészbevitellel elért többlet kötött 
NaOH regenerálás fajlagosát vizsgáljuk, a kép még 
kedvezőbb. A 2. görbén az 1982. évi mosósori mész- 
bevitelhez viszonyított többlet mészbevitelt ábrá
zoltuk. A 3. görbéből látható, hogy a többlet rege
nerált NaOH-ra vonatkoztatott mészfajlagos az op
timum környékén 2 kg CaO/kg NaOH érték alá 
csökkent.

A komplex kausztifikálás gazdaságosságát befo
lyásolja, hogy a kausztifikált iszapot milyen hatás
fokkal lehet kimosni, azaz a regenerált NaOH hány 
%-a kerül veszteségként a vörösiszap hányóra.
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A mosási hatásfokot meghatározzák:
— a kausztifikáláskor a mosósorra kerülő ha

misvíz mennyisége,
— a mosósorra betáplált fajlagos Na20k meny- 

nyisége,
— a folyadékbetáplálás melyik mosóba történik.
A hamisvíz mennyiségét döntően a mésztejjel és

a sózaggyal beadagolt víz képezi.
Megfelelő mésztej körvezeték és automatika 

rendszer segítségével sikerült 200—250 g/1 mésztej 
előállítását és szállítását megbízhatóan megoldani, 
így a beadagolt 2—2,5-szeres mészmennyiség el
lenére a hamisvíz mennyisége a korábbiakhoz ké
pest csökkent.

A hamisvízbevitel további csökkentését eredmé
nyezheti a mosósori túlfolyással való sózagyolás.

1. táblázat

B a u x it C aO +M gO , % 1,5 1,2

K örfo lyam ati szódasószint, % 11 15 11 15

K iszű rt és k au sztifiká lt
szódasó: N aO H , k g /t 34 24 21 12

Mosósorou k au sz tifik á lt
szódasó: N aO H , k g /t 7 16 8 16

Összes kausztifiká lt
szódasó: N aO H , k g /t 41 40 29 28

Szódasó ta p a d ó  lúg
N aO H , kg /t 31 22 19 11
K ö tö tt N a 20  regenerálás
N aO H , k g /t 30 30 25 25

M osósorra b e tá p lá lt 
összes: N aO H , k g /t 102 92 73 64

A mosósorra betáplált NaaO- mennyiségét befo
lyásoló paraméterekre az 1. táblázat ad felvilágosí
tást. Ebből leolvasható, hogy a mosósori lúgter
helést döntően a szódasó-kausztifikálás okozza. 
Ha a bauxit CaO + MgO tartalma nő és a beállított 
körfolyamati szódaszint csökken, azaz a kiszűrt 
és kausztifikált szódasó mennyisége nő, a mosó
sori lúgterhelés is nő. A komplex kausztifikálás 
keretében beadagolt többlet mésszel regenerált 
többlet kötött Na20  ennek a lúgterhelésnek csak 
kis részét képezi.

A 7. ábra szemlélteti a komplex kausztifikálással 
beadagolt többlet CaO-val regenált NaOH hatását 
a mosási veszteségre. Látható, hogy a regenerált 
NaOH kb. !)0%-a kimosódik.

A technológiai adatokból is leolvasható ez az ösz- 
szefüggés a 6. ábra 2. és 5. diagramja szerint, ami
kor leghatékonyabban működött a komplex ka
usztifikálás (VII—X. hónap). A vörösiszappal tá
vozó oldott veszteség ekkor volt a legkisebb. Te
hát a mosósor egyéb paraméterei jelentősebb ha
tással vannak a mosósori lúg veszteségre, mint a 
komplex kausztifikálás.

A bauxit CaO + MgO tartalmának növekedésé
vel, az intenzív szódasó leválasztás és kausztifi
kálás bevezetésekor szükségessé válhat a komplex 
kausztifikálás mosósori illesztésének javítása. A
8. ábrán ilyen kapcsolást szemléltetünk. Az erősen 
meszezett, jól ülepedő kausztifikált iszapot zagy- 
és oldatfázisra szétválasztva, a folyadékfázist a 
mosósor elejére, koncentrációjának megfelelő mo
sóba vezetjük. így a mosási hatásfok javítható.

A komplex kausztifikáló tartályok felfűtése kü
lön energiaigényt nem jelent. A mosósor hőmérsék-

7. ábra. A  mosósoron a komplex kausztifiká lás technológiájával beadagolt többlet CaO-val regenerált N aO H -nak a
m osási veszteségre gyakorolt hatása
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8. ábra. N agy fajlagos szódasó-regeneráláskor a kom plexkausztifikáló rendszer illesztése a mosósorhoz

let-profilját korábban a szódasó kausztifikáló 
rendszer felfűtésével állították be ezesetben pedig 
a komplex kausztifikáló rendszerben.

A komplex kausztifikálás bevezetésével az 
anyagáramok csökkenése miatt a szükséges hőener
gia még csökken is, így jelenleg hidegebb téli idő
szakban a mosósor külön fűtéséről egyéb okok 
miatt kell gondoskodni.

4.3.2. Üzemi bevezetés beruházási költségei

A beruházási költségeket döntően meghatározza 
a technológiában korábban alkalmazott mésztech- 
nológia. Ahol, mint pl. az Ajkai Timföldgyárban 
szódasó kausztifikáló rendszer működött annak 
átalakítása minimális költséggel, néhány százezer 
forinttal megoldható.

A mésztejelőállító rendszer kapacitás-bővítése 
néhány millió forint. A korábbi rendszer automati
zálásával, műszaki korszerűsítésével a megnöveke
dett kapacitásigény jelentős mértékben kielégít
hető. Nagyobb költségeket jelent az elöregedett 
berendezések felújítása, kicserélése, amelyek már 
több tízmilliós nagyságrendet is elérhetnek.

Az Ajkai Timföldgyár a rendelkezésre álló szű
kös pénzügyi lehetőségek miatt a beruházási mun
kákat több év alatt végzi el. A komplex kausztifi

káló rendszer közben, ha nem is maximális megta
karítással, de üzemel, így a befektetett összegek 
már a felhasználás évében a jelenlegi híg — égetett 
mész áraránynál megtérülnek, sőt jelentős ered
mény is realizálódik. Tehát a komplex kausztifi
kálás bevezetése a mai szigorú közgazdasági kör
nyezetben is gazdaságos.
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A csőfeltárás*
D R . Ő D О R G Y U L A  oki. vegyészm érnök 

M agyaróvár! Timföld- és M fikorundgyár, M osonm agyaróvár
ETO «69.712.111.2

A  csőfeltárás gyorsabb a lum ín ium -oxid  kilúgzást 
tesz lehetővé а В  nyer-eljárású tim földgyártásban. 
E z az előny kiegészül azzal, hogy a fe ltá rás energia- 
szükséglete csökken. A  csőfeltárás a V A W  egyes 
üzem ein k ívü l a M O T IM  tim földüzem ében m űkö 
d ik  üzemszerűen.

A bauxitból történő timföld-előállítás során a fel
tárásnak kettős funkciója van:

— biztosítja a bauxitban levő alumínium-oxid- 
hidrátok beoldódását és a jól elválasztható 
vörösiszap-képződést, továbbá

—- hozzájárul a körfolyamat vízegyensúlyának 
fenntartásához, vagyis bepárlási feladatot is 
ellát.

A feltárás hatásosságát számos tényező befolyá
solja, többek között a bauxit ásványos összetétele, 
szemcseszerkezete, az őrlési finomság, a feltárási 
adalék, a feltárási hőmérséklet, a feltáró lúg kon
centrációja, a feltárási időrés a feltárás utáni múl- 
arány.

A bauxit feltárhatósága azt fejezi ki, hogy adott 
feltárási viszonyok között az elméletileg kinyer
hető Al-tartalomhoz képest milyen mértékű a gya
korlati Al2Og-kihozatal. Ez azonban csak egy adott 
ü: em feltárási viszonyaira minősíti a bauxitot.

A bauxitokban jelenlevő három fő alumíniumás
vány — gibbsit A1(0H)3, böhmit (A100H) és 
diaszpor (AlOOH) egymástól eltérő hőmérsékleten 
kezd reagálni a feltáró lúggal: a gibbsit 100 °C, 
a bőhmit 160 °C, a diaszpor pedig 200 °C felett. 
Az eltérő kristályszerkezet miatt ilyen az oldódási 
sebesség sorrendje is.

Az újabb timföldgyárakban a gibbsites bauxito- 
kat 140 és 150 °C hőmérsékleten, a bőhmites és 
diaszporos bauxitokat 240—250 °C hőmérsékleten 
folyamatos feltáró rendszerekben tárják fel. Ener
getikai és technológiai előnyök miatt a régi üze
mekben bőhmites és diaszporos bauxitok feltárá
sára létesített kisebb hőmérsékletű (210—220 °C) 
feltáró rendszereket fokozatosan nagyobb hőmér
sékletűre cserélik ki.

A nehezen feltárható bauxitok feltárhatósága bi
zonyos mennyiségű (2—3%) CaO jelenlétében ro
hamosan növekszik. Az újabb vizsgálatok szerint 
a CaO nemcsak a diaszpor beoldódását, hanem a 
goethit (FeOOH) kristályrácsának felbomlását is 
elősegíti, ezáltal a rosszul ülepedő goethit jól üle
pedő hematittá alakul át. A goethit kristályrá
csába beépült alumínium feltárhatóvá válik, ami 
javítja a feltárási kihozatalt.

A feltárási hőmérséklet növelésével a kilúgozás 
sebessége jelentősen megnő. 10 °C hőmérséklet
emelés az oldás sebességét kb. megháromszorozza. 
Amíg egy bőhmites bauxitnál 200 °C alatti hő
mérsékletnél 3—4 óra a reakcióidő, addig ugyan

* E lh a n g z o tt a  N ehézipari M űegyetem en a  m agyar 
bánya- és kohóm érnökképzés m egindulásának  250. évfor- 
fordu ló ja  alkalm ábó l ren d e ze tt jub ileum i kohásza ti 
konferencián, 1985. novem ber 5-én, M iskolcon.

olyan vagy jobb feltárási kihozatal eléréséhez 
240 °C-nál csak 20—-30 perc szükséges. A feltárási 
hőmérséklet további 260—280 °C-ra történő növe
lésével a reakcióidő néhány percre csökkenthető. 
Nagyobb hőmérsékletű lúgokban ugyanakkor az 
alumínium-oxid-hidrátok oldhatósága is nagyobb, 
tehát nagyobb feltárási hatásfokot érhetünk el.

A feltáró berendezések
A hagyományos feltárás alapberendezése a ke

verővei ellátott nyomástartó edény, az autokláv. 
A kezdeti szakaszos feltárást az 50-es évek 
közepétől a folyamatos feltárósorok váltották fel. 
Ezeket úgy alakították ki, hogy a jó hőhasznosítás 
érdekében a feltárósorhoz több expanziós edényt 
csatlakoztattak. A feltáró rendszer első autokláv- 
jába nagynyomású zagyszivattyú folyamatosan 
táplálja a feltárandó zagyot, az utolsó autokláv- 
ból távozó nagy hőmérsékletű feltárt zagy átáram- 
lik a sorbakapcsolt expanziós soron és kb. 120 
°C-ra lehűtve a hígító tartályba távozik.

Az expanziós tartályokban felszabaduló gőzök 
ellenáramban az első autoklávok fűtőcsöveiben 
kondenzálódva előmelegítik a zagyot és csak a fel
tárás hőmérsékletére emeléséhez szükséges friss 
gőz. A feltárórendszer utolsó autoklávjai a feltárási 
hőmérsékleten a tartózkodási időt biztosítják. 
Az autoklávokból kialakított feltáró rendszerben 
a fűtő autoklávok feladata a hőátadásra korláto
zódik, a hőátadást a zagy keverése teszi intenzí
vebbé.

A folyamatos feltáró rendszerek megjelenésével 
egyidejűleg elkezdték az autoklávok helyettesítését 
egyszerűbb és olcsóbb csöves hőcserélőkkel. Ezáltal 
olyan feltáró rendszerek alakultak ki, ahol a sor 
első autoklávjait csöves hőcserélők helyettesítik. 
Ez a rendszer azonban nem terjedt el általánosan. 
A tartózkodás oka az a feltételezés volt, hogy a 
hőcserélők csövei a feltárás közben keletkező 
nátrium-(kalcium)-alumíniumszilikát, nátrium- 
-(kalcium)-titanát-lerakódásból gyorsan eldugul
nak. Az utóbbi évek fejlesztési eredményei azon
ban azt támasztják alá — és ebben élenjár a ma
gyar timföldipar —, hogy a feltárás előtt 100—• 
105 °C hőmérsékleten kovasavtalanított zagy a 
csöves hőcserélős feltáró rendszerekben folyama
tosan feldolgozható.

A cső feltárás
A csőfeltárás kialakításában a hőmérséklet nö

vekedésének gyakorlati lag nincs határa. Ez, vala
mint a beruházási költségek csökkentésére irányuló 
törekvés vezetett oda, hogy magvalósítsák az 
autokláv nélküli feltárást, a csőfeltárást.

Ez lényegileg egy célszerűen szerkesztett zagy- 
előmelegítési rendszer, amelynél a feltárási hő
mérsékletig előmelegített zagy reakcióidejét a csat- 
lekozó csővezetékben (tartózkodócső) vagy auto- 
klávban biztosítják.
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A csőfeltárás előnyei az autoklávos feltárással 
szemben:

— növelhető a feltárási hőmérséklet,
— csökkenthető a hőenergia-felhasználás,
— csökkenthető a beruházás,
— csökkenthető a technológiai karbantartás,
— jobban szabályozható a feltárás utáni mólvi

szony,
— gyors leállást és indítást tesz lehetővé,
— előnyösebben optimálható a technológia,
— a timföldgyártási technológia egyéb terüle

tén is (bepárlás, ülepítés) költségmegtakarí
tást tesz lehetővé.

Az alumíniumiparban 1930-ban foglalkoztak elő
ször csőfeltárással (Müller és Hiller). Ipari mé
retű berendezésekről mégis csak 1967-ben jelent 
meg közlés, mert szivattyúproblémák miatt ter
melő berendezést korábban nem tudtak építeni. 
A VAW közleményei szerint a Schwandorf-i üzem
ben (N abwerk) építettek először üzemi méretű be
rendezést 150 kt/év kapacitással. Lünenben már 
csőfeltárással üzemelnek, ennek kapacitása 430 
kt/év. Legújabb a Stade-i gyár, ahol 2 db 300/350 
kt/év kapacitású egység üzemel.

Ismereteink szerint termelő berendezés csak az 
NSZK-ban van. Kísérleti csőfeltáró üzemel Cseh
szlovákiában és a Szovjetunióban.

A hazai fejlesztés

Hazánkban dr. Lányi Béla és munkatársai szé
les körű vizsgálatokat végeztek a Fémipari Kutató 
Intézetben az 1950-es évek elején. Különböző 
bauxitokra meghatározták a feltárási hőmérsék
let — tartózkodási idő — kihozatal összefüggése
ket és az elérthető teljesítményadatokat is megha
tározták. Foglalkoztak a koncentrációviszonyok
kal és a nyert vörösiszap sajátosságaival is. Munká
jukban célul tűzték ki a bepárlás nélküli technoló
gia megvalósítását, valamint a feltárt zagy hőtar
talmának hasznosítását — elgőzölgés nélkül — a 
feltárásra menő zagy előmelegítésére, de üzem
szerű megvalósításig nem jutottak el.

Az ALUTERV-FKI 1961-ben kezdett a csőfel
tárás kifejlesztésével foglalkozni, és 1966-ban már 
kísérletek folytak üzemi méretű hőcserélő elemmel 
üzemi körülmények között az Almásfüzitői Tim
földgyárban. Az eredmény a hőátadási tényező, 
valamint a nyomásesés szempontjából biztató 
volt, de arra is rámutatott, hogy a hőcserélő igen 
érzékeny az egyenletes táplálásra.

1973-ban elkészült Mosonmagyróváron egy 30 
t/év kapacitású, üzemi méretű kísérleti berendezés. 
Ez a csőfeltáró az ismert külföldi csőreaktoroktól 
elsősorban abban különbözik, hogy az előmelegítő 
és reaktorcsövek háromcsöves, cső a csőben, hő
cserélő elemek, amelyek egymáshoz csőkarimával 
csatlakoznak. Dugattyús vagy membrán zagyszi
vattyúval a csövek külön-külön táplálhatok.

A csőfeltárásnál olyan hőcserélőket használnak, 
amelyeknél a zagy sebességváltozás nélkül halad 
végig a rendszeren a belépéstől a kilépésig. A ma
gyar megoldás többcsöves, amelynek számos elő
nye van. Ezek:

— lényegesen nagyobb az áramlási keresztmet
szetre eső fűtőfelület,

— kisebb a szükséges csőhossz, áramlási ellen
állás, szivattyúteljesítmény,

— többáramú feltárás valósítható meg,
— a fűtőcsövek üzem közben tisztíthatok,
— kisebb lehet a beépítendő acéltömeg,
— könnyen szabályozható a feltárás utáni mól

viszony.

A többcsöves megoldásnak azonban hátránya, 
hogy bonyolultabb az egyes elemek csatlakozta
tása, és a tömítések megoldása.

A többcsöves megoldásnak technológiai előnye 
lehet a többáramú feltárás és az üzem közbeni 
tisztíthatóság. A többáramú feltárás lehetősége az 
adalékos feltárás szempontjából jelentős, mert a 
mész vagy hidrogránátos adalékot az optimális he
lyen és hőmérsékleten lehet a zagyhoz adagolni.

Az üzem közbeni tisztítás úgy valósítható meg, 
hogy pl. 2 csőben zagyot, a harmadikban pedig lú
got áramoltatunk. A zagy és lúg egyaránt felme
legszik a feltárás hőmérsékletére és a reakcióidőt 
biztosító csőszakasz (vagy autokláv) előtt ezeket 
egyesítjük. így a 3. csőben áramló tisztítólúg is 
részt vesz a feltárásban. Az egyes csöveket termé
szetesen ciklikusan váltani kell. Ezzel a módszer
rel az üzemeltetési időszak meghosszabbítható és a 
leállások, tisztítások száma csökkenthető. A tisz
tításhoz használt lúg lehet feltárólúg vagy sűrűlúg. 
A bauxit zagyolására, valamint a tisztításhoz 
használt lúg mennyiségét és ezek koncentrációját 
úgy kell megválasztani, hogy a feltárás utáni mól
viszonyt biztosítsák.

A beépítendő acéltömeg nagymértékben függ a 
konkrét kiviteltől. Elsősorban az egyes elemek 
hosszától, a karimakötések számától. A magyar 
megoldásnál a tömegmegtakarítást a gőz- és kon- 
denzvezetékeknél, valamint az alátámasztó szer
kezeteknél lehet elérni, mivel a berendezés rövi- 
debb, kompaktabb.

A feltárás utáni mólviszony kétféle módon és 
könnyen szabályozható. Egyrészt a tisztítólúg 
mennyiségének változtatásával, másrészt a ma
gyar szivattyúkonstrukciónál használt öblítőlúg 
változtatásával. Mindkét esetben lúgot kell szabá
lyozni, ami egyszerűbb, mint a zagyot pontosan 
beállítani és a kis térfogatok miatt biztosított a 
gyors visszacsatolás is.

Az üzemi kísérleti időpont alatt meg kellett 
oldani:

— a zagy nyomásingadozásának megszüntetését,
— a feltárási-kémiai reakció lejátszódásához 

szükséges tartózkodási idő biztosítását,
— a hőcserélő elemekben képződött lerakódások 

egyszerű eltávolítását.

A 40—60 m3/h zagyteljesítményű kísérleti be
rendezésben a rendelkezésre álló 62—65 bar nyo
mású gőzzel a zagyot 250—260 °C-ra tudtuk felfű- 
teni. A zagyot 8 fokozatban expandáltattuk 120— 
125 °C-ra. A sor nyomásvesztesége tiszta állapot
ban 8—12 barnak adódott. Az egyes hőcserélő ele
mek hossza 6,5 méter volt, a fűtőcsövek mérete 
pedig 0  57X4,5 mm.
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Az anyagminőség kérdése azért merült fel, mert 
feltárólúggal végeztük a ciklikus lúgozást nagy 
hőmérsékleten. Tudtuk, hogy az adott üzemi kö
rülményeknek legjobban a nikkel felel meg, de 
nagy költségigénye miatt elvetettük. Végül is 
Mo 45,47 minőségű acélcsöveket építettünk be. Ez 
megfelel a DIN 15 Mo 3 minőségnek, és jellemző 
vegyi összetétele:

C: Si: Mn: Mo: P'+S:
0,12—0,20 0,15—0,35 0,5—0,8 0,25—0,4 0,07.

A csövek szilárdsági jellemzőit folyamatosan 
vizsgáltuk. Szilárdságromlást nem tapasztaltunk. 
Ez érthető is, hiszen a 200 °C felett képződött le
rakódásokat nem sikerült teljesen feloldani és ezért 
azok bizonyos mértékig megvédték a csöveket a 
lúgkorróziótól. Ez a védelem természetesen nem 
megbízható, ezért jelenleg is kutatunk egy lúgkor- 
róziónak ellenálló olcsóbb csőanyagot. Kb. 1—2 
hónap után mindig savazni kellett a berendezést. 
Ez viszonylag gyorsan, 1—2 műszak alatt elvé
gezhető, de a javítások figyelembevételével mégis
1—2 nap a karbantartási igény.

Sok problémát okozott az egyes csövek közti tö 
mítést szolgáló tömítőkereszt, mert nagyon nehéz 
volt úgy összeszerelni, hogy minden oldalról tö- 
mítsen. Végül is módosítottuk a megoldást tömí- 
tőgyűrűs megoldásra (1. ábra).

A magyar csőfeltáró üzem

Az egyes kísérleti periódusokban méréseket vé
geztünk a hőátadási tényezők és a nyomásveszte
ségek változásaira és a lerakódások és az egyes 
hőmérsékletek alakulására vonatkozóan. Ebből ké
pet kaptunk a hőátadási tényezők idő és hőmér
séklet szerinti változásáról (2. ábra). Látható, hogy 
a legkritikusabb szakasz 145—180 °C között he
lyezkedik el. Mértük az áramlási sebesség hatá
sát is (3. ábra).

A sor nyomásesése és az áramlási sebesség ösz- 
szefüggését pedig a 4. ábra mutatja.

A mérések részletesebb elemzése alapján meg
állapítottuk, hogy a sor kalorikusán túlterhelt 
volt. A hőátadási kapacitás kicsinek bizonyult az

2. ábra. A  hőátadási tényező változása a hőfok függvényében
--------- . -----------MOTIM csőfeltárás
------------------- Almásfüzitői feltárás

1 KL3Öl-3~I

3. ábra. H őátadás és áram lási sebesség
О —О —О  elméleti adatok  
+ +  kísérletekből szám íto tt adatok

4. ábra. Nyomásveszteség és áiramlási sebesség 
□ — □ — □ — D P =  КС18 elvi görbe 
+  +  +  tisz ta  cső adatai
О  О  О  e lrakott eső adata i

átbocsájtott zagyteljesítményhez, azaz kevés volt 
a beépített fűtőfelület, ezért a rekuperációs hatás
fok érzékenyen változott.

A kísérleti berendezésben a 90—60 m3/h átlago
san 250—260 °C-os zagyot a 210 °C-os autoklávsori 
kihozatalnál valamivel jobb eredménnyel sikerült 
feltárni. A feltárás kémiai paraméterei azonban 
nem bizonyították a csőfeltárástól elvárható elő
nyöket.
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Halimbai bauxitok feldolgozásánál a bőhmit tel
jes mértékben, a diaszpor 30—40%-ban táró- 
dott fel. A goethit—hematit átalakulás azonban 
nem ment végbe. Emiatt a kihozatal és az iszap 
ülepedése nem javult ugrásszerűen. A hőcserélők 
zagycsöveiben képződött lerakódások pedig túlsá
gosan rövid idő alatt lerontották a hőátadást, 
amely a tervezett 1900 Watt/m2.K értéket tiszta 
cső esetén átlagosan 25—30%-kal meghaladta. 
A ciklusidő végén pedig felére, illetve harmadára 
csökkent.

A próbaüzemi tapasztalatokból tudtuk, hogy a 
frissen képződött lerakódások legnagyobb részét 
a feltárólúg feloldja. Ezért a berendezést úgy üze
meltettük két szivattyú segítségével, hogy a há
rom csöves hőcserélők két csövén át zagyot, egy 
csövén pedig feltáró lúgot áramoltattunk és a csö
veket állandóan rendszeresen cserélgettük. A fel- 
táródás pedig a megnövelt tartózkodócsőben ját
szódott le, amelyet nem fűtöttünk. Az átlagosan 
250—260 °C-os feltárási hőmérsékletnél nem ment 
végbe a diaszpor teljes feltárása és a goethit— 
hematit átalakulás. Mégis ezzel a megoldással a 
ciklusidő ugrásszerűen egy hónapra nőtt.

Bizonyos hőmérséklet-tartományokban a hőcse
rélők hőátadása gyorsabban csökkent az átlagos
nál (2. ábra). E téren valószínűnek látszik a VAW 
eljárás helyessége, amely hőmérséklet-tartomány 
függvényében különböző nagyságú fűtőfelületeket 
épít be. A legutóbbi időben a hőcserélő csövekben 
és a tartózkodócsőben statikus keverőelemek al
kalmazási kísérletei reményt nyújtanak az elrakó- 
dáscsökkentés, a hőátadás-növelés és a reakció- 
sebesség növelése révén a kihozatal növelésének 
lehetőségére.

A kísérleti üzemeltetés során megoldottuk a hő
cserélőket fűtő gőzök kondenzvizeinek leválasztási 
gondjait is. Kondenzedények helyett méretezett 
fojtótárcsákkal történik az alkalikus kondenzvíz 
elválasztása. Kifejlesztettük a sornyomás és az 
expanziós szintszabályozást rögzített fojtásokkal, 
mozgó alkatrészek nélkül. Az eredmények alapján

született meg a döntés az esedékes feltárási re
konstrukció csőfeltárással való megvalósítására.

— A fejlesztés keretében beépítésre került fel 
táró rendszer mind vegyipari-alapműveleti, 
mind gépészeti tekintetben a legfeljettebb 
technikai színvonalat képviselte. Hasonló, 
modern feltárósorral termelő timföldgyár csak 
az NSZK-ban üzemel, de tudomásunk van 
számos európai országban folyó kísérletekről, 
üzembiztos eljárástechnikai rendszerek kiala
kítására tett erőfeszítésekről,

— 3 Et kapacitásnövelést eredményezett,
— a csőfeltáró berendezéssel 16% gőzmegtakarí

tást lehetett elérni,
— 2.2% kihoz atal javulás volt várható,
—• 7 fő létszám-megtakarítást tett lehetővé,
— a megtérülési időt az energiamegtakarítás

ból 3.72 évnek számoltuk.
Az üzemi csőfeltáró 1982 májusában már üzem

szerűen termelt. Ez szabadtérre, mintegy 50 X 
80 m = 4000 m2 területre telepített folyamatos mű
ködésű üzem, amely az alábbi részegységekből áll:

— 120 db hőcserélő elemből álló rekuperációs 
előmelegítő sor,

— 32 db friss gőzzel fűtött előmelegítő sor,
— 10 + 2 perc tartózkodási időt biztosító KA 

200-as csővezetékhez kapcsolódik a hőcseré
lők sora,

— 14 db expanziós edény a zagy expandáltatással 
történő hűtésére. Az expanziós edényekben 
felszabaduló gőzök fűtik a rekuperációs hő
cserélőket,

— a feltárósort 3 db 120 m3/h teljesítményű 
80 bar nyomású GANZ-szivattyú táplálja. 
A szivattyúk a MOTIM-ban kifejlesztett öb
lítőfolyadékos (öblítőlúgos) dugattyús szi
vattyúk típusához tartoznak.

Az üzemi csőfeltárás tervezésénél figyelembe 
vették a kísérleti berendezésnél nyert tapasztala
tokat. Ez elsősorban a beépített fűtőfelületeknél

5. ábra. A  M O T IM  csöfeltárás sem atikus ábrázolása
1—nagynyom ású gőz, 2—fe ltá rt zagy, 3—tisz ta  kondenzvíz,

4— alkalikus kondenzvíz, 5—kovasav ta lan íto tt zagy
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nyilvánult meg. Összehasonlítást az alábbi szá-
mok tesznek lehetővé:

Kísérleti Üzemi
Teljesítmény, t/ó A120 3 5 10
Rekuperációs fűtőfelület, m2 179,86 487,2
Élesgőz-fűtőfelület. m2 67,41 139,2
Expanziós fokozatszám 8 14

Konstrukciós megoldásban az üzemi csőfeltárás 
megegyezik a kísérleti csőfeltárással. Elvi kapcso
lási rajza az 5. ábrán látható. Jelenleg egy Minidata 
típusú mérésadatgyűjtő berendezés segítségével 
tartható kézben és irányítható a berendezés műkö
dése. A hőcserélő sor minden fokozatának hőmér
sékletét méri és rögzíti ez a mérésadatgyűjtő. 
A bevitt mennyiségek mérése és regisztrálása se
gítségével a kívánt szakaszok hőátadási tényezőjét

kiszámolja. A hőátadási tényező értékéből a tisz
títás hatékonyságára következtethetünk. A mól- 
viszony-szabályozás a lúgkoncentráció szabályo
zása és a zagy-lúg arányszabályozás révén valósul 
meg.

A feltárási véghőmérsékletet a friss gőz mennyi
ségének változtatásával szabályozzuk.

Az üzembehelyezés óta eltelt időben a berende
zés alapvetően bizonyította azokat az előnyöket, 
melyeket vártunk.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Alumínium dugattyúöntvény 

nikkelhab betéttel

A M azda M otors Corp. Tokió, n ikkelliab  b e té tte l el 
l á to t t  a lum ín ium  d íz e lm o to r-d u g a tty ú k a t g y á rt. E z e 
k e t először a T ita n  Turbo  kocsitípusba fog ják  beépíteni. 
Az ú j m o to rra l felszerelt gépkocsitó l 16 %-kal nagyobb 
m o to rte lje s ítm én y t és 10— 20 %-kal k isebb ko p ás t v á r 
nak . Az alum ín ium -n ikkelhab  d u g a t ty ú  könnyebb  a 
tim fö ld -sz ilíc ium karb id -ön tö ttvas d u g a tty ú n á l és a  h ű 
tő h o ro n y  kiképzése is egyszerűbb. A n ikkelhab  beté te s  
a lum ín ium ot 650— 700 °C hőm érsék leten  és 700— 
1000 kg/cm 2 nyom áson  ön tik  a  három lépcsős fo lyam at 
főfázisában. Az e ljá rás t a  M azda  és az I z u m i Jidosha  
Kogyo  k ísérle tezték  ki. A n ikke lhabo t u re tá n h a b n a k  n ik 
kellel való  bevonásával és a P U U -hab  leo lvasztásával 
á llítják  elő. A n ikkelhab  porozitása  n y ito t t  (átm enő), 
ezzel b iz to sítja  a  vele g y á r to t t  a lu m ín ium ön tvény  jó 
hű tésé t. A g y á rtá s  m ásodik  fázisában  gyű rű  a lakú  b e 
t é te t  szilárd  sóm aggal tö lten e k  ki, am inek  k ö v e tk ez té 
ben az ön tési fo lyam at során  k ia laku l a  d u g a tty ú g y ű rű  
helye. T im föld-szilícium karbid  szálasanyag  a fe lta lá lók  
szerin t nem  h aszn á lh a tó  a  h ű tő to ro n y  k ia lak ításá ra , 
m e rt nem  tu d n á k  m e g ta rta n i a sóm agot a helyén  az 
ön tés a la tt .  A h a rm a d ik  lépcsőben a  n ikke lhabbó l álló 
g y ű rű t és a  sóm agot e g y ü tt k iön tik  a lum ín ium m al, m i 
közben a  só t az o lvadék  lem ossa. Az eredm ény: a lum í 
n iu m d u g a tty ú  n ikke lhab  b e té tte l a felső d u g a tty ú g y ű rű - 
horonynál és kenhe tő  hű tő h o ro n y  a  d u g a tty ú te s te n  a 
b e té t fe le tt és a la tt .  A M azda rem éli, hogy  ez t a  te c h 
nológiát m ás alkatrészek  g y á rtá sá ra  is tu d ja  használn i.

(H . W .)

Am erican Metal M arket— M etalworking News, 1986. ápr. 28.

Újraéled az Alusuisse
Az 1986-ben sok b a jja l és je len tős veszteséggel küsz 

ködő A lusu isse  1986-ban s tra tég ia i v á lto záso k a t tervez 
tevékenységében . A csoport 1985-ben 692,3 M SC H F 
(314,8 M USD) veszteséget kö n y v elt el, am iből egym aga 
a  Zürich  székhelyű an y a v á lla la t 648 C H F  (275 M USD) 
veszteséggel részes. E z t  az é r té k e t a k a r já k  169,6 M 
C H F-re lecsökkenteni.

Az A lusuisse vezérkara  a következő főbb in tézkedése 
k e t te rvezi:

—  a veszteségforrások csökkentése elsősorban ú jr a 
szervezéssel és az állóeszköz-állom ány csökkentésé 
vel (D evestition),

—  a  p iaci tevékenysége t a  viszonylag vonzóbb te rü 
le tek re  szűk íten i (a fro n t k iigazítása),

—  a  m eglévő erős ág aza tok  m e g ta rtá sa  és a k tív  k i 
építése,

—  a  konszern  vezetési szervezetének  az ú j igények 
hez való illesztése,

—  az ú j s tra tég iáh o z  e lengedhete tlenü l szükséges 
pénzeszközök b iz tosítása .

Az elvi elhatározásokbó l eddig  a  következő ko n k ré t 
in tézkedések  szü le ttek :

—  a  konszern  k é t m egm aradó  m űködési te rü le te  az 
a lum ín ium  és a  vegyészet,

—  a  rosszul m űködő U SA -beli Ormet k o hó t a  lehető 
legkisebb veszteséggel e lad ják  (ezzel m egszűnik 
a, Comalco fő veszteségforrása),

—  leá llítják  az esseni Caster Il-t és lehetőleg  m i 
előbb eladják.

Az A lusuisse elnöke íg é re te t te t t ,  hogy  a  jövőben  is 
ősz in tén  és n y ílta n  tá jé k o z ta tjá k  m ind  a  sa jtó t, m ind  
pedig a  s a já t  m u n k a tá rsa ik a t.

(H . W .)
A lum ínium , 1986. 4. szám, F inancial Times, 1986. április 24.
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Fémkohászati szakosztályi hírek
Em lékülés In o tán

Az în o ta i A lum ín ium kohó  a d o tt o tth o n t 1986. jún ius 
5-én a  „100 éves a H all- és H éroult-eljárás” c ím ű em lék 
ülésnek, am elye t az O M B K E  Fém kohászati szakosztálya  
és a IC S O B A  M agyar bizottsága ren d e ze tt a v á lla la t h e 
lyi szervezetével közösen (1 . ábra).

E z a  k é t feltalá ló : a  francia  H éro u lt és az észak-am e 
r ik a i H all nem  tu d o tt  egym ásról, nem  ism erték  egym ást, 
soha nem  cserélték  ki ta p a sz ta la ta ik a t és mégis egym ás 
sal párhuzam osan  dolgozták  k i m ind  a  k e tte n  u g y an az t 
az e ljá rás t. Az érdekességet fokozza, hogy  m ind  a k e tten  
1863-ban szü le ttek  és 1914-ben h a lta k  meg.

H éro u lt 1886. április 23-án F ranciaországban , H all 
1886. jú lius 9-én W ashingtonban  n y ú jto t ta  be szabadalm i 
igényét.

1. ábra. Török Frigyes, a rendezvénybizottság vezetője 
m egnyitja  az emlékülést. Balról jobbra: M ajoros Jenő  
igazgató, dr. So lym ár K ároly, Török Frigyes, dr. S illinger  

N ándor vezérigazgatóhelyettes

B á r H éro u lt szabadalm a kereken k é t és fél hónappa l 
v o lt idősebb k o rtársáén ál, H a ll b izo n y íto tta , hogy e lek t 
rolízissel m ár 1886. feb ru ár 23-án á llíto tt  elő a lum ín iu 
m ot. íg y  H éro u lt nem  tu d ta  érvényesíten i sz ab a d a lm á t 
az U SA -ban. A szabadalom  szövege is nagyon  hason lít 
egym ásra.

H éro u ltó t idézem  szó szerin ti fo rd ításb an : „E lek tro li- 
to s  e ljá rás a lum ínium  előállítására . Az e ljá rás lényege 
tim föld  elek tro lizálása , o lv a d t e lek tro litb an  való sz é t 
b o n tá sa  szénanóddal, am ely  a  m egöm lö tt a lum ín ium ot 
összegyűjti” .

T e h á t v ilágosan lá th a tó , hogy az a  technológia, am ivel 
m a a  világon —- nagyüzem i m ére tekben  —  alum ín ium ot 
á llíta n a k  elő, kereken 100 éves.

T erm észetesen különböző v á lto z ta tá so k  tö r té n te k  a 
kem ence a lak ján , m ére tén , az áram erősségen, a  feszü lt 
ségen s tb ., de az elv, a  lényeg ugyanaz.

E n n ek  a  k é t fe lta lá lónak  a  tisz te le té re  rendezték  az 
em lékülést v á lla la tu n k n á l. E ljö tte k  Ino tára  a  kohásza t 
ism ert hazai szakem berei.

H ad d  soro ljak  fel néh án y  n eve t, m inden  különösebb 
m egkülönböztetés nélkül: dr. D om ony András, dr S zaká i 
Pál, V árhelyi Eezső, Romwalter A lfréd , Pálovits Pál, 
dr. Galambos Sándor, Török Frigyes, S za la i Jenő  és m ég 
sokan  m ások.

A köszöntések és a  bevezető  u tá n  dr. S illinger N ándor  
v ezérigazgatóhelyettes t a r to t t  e lőadást, a „A m agyar 
a lu m ín iu m ip ar helyzete  és fejlesztésének fő irá n y a i” 
címmel.

E lm o n d ta , hogy az a lum ín iu m g y ártás  az egyik leg 
d in am ikusabban  fejlődő ágaza t, 2,5-szeres ü tem b en  
n ő tt  e lőállítása a tö b b i fémhez képest. A I I .  v ilágháború  
u tá n  fe lzárkózo tt az acél mögé a m ásodik  helyre.

Az, hogy  szívesen nevezzük m a g y ar „ezüstnek” , é r 
té k íté le te t is je len t.

F igyelem be véve népességünket, am i 0 ,2—0,25 % v i 
lágá tlagban , a lum ín ium term elésünk  1,0— 3,5 % kö zö tt 
mozog.

Az alum ín ium  v ertik u m  fázisai: baux itk ite rm elés, 
tim földelőállítás, tim földelek tro lízis, fé lg y á rtm án y g y á r 
tá s .

A b a u x ito t o t t  kell k ite rm eln i, ahol előfordul.
A tim föld  előállítás a  régen ism ert készletek  m ia tt  fo 

koza to san  a  fejlődő országok p riv ilég ium ává válik , az 
elektrolízis pedig az energiabázis közelébe húzódik . A 
fé lg y á rtm án y g y ártás  90 %-át a fe jle tt országok ad ják .

Az alum ín ium  világpiaci á ra  1980-ban é rte  el a  csúcs 
p o n tjá t,  ekkor 2000$ v o lt to n n á ja . E z u tá n  az alum ínium  
fogyasztás ü tem e lelassult. A te rm elés költségei nem  
csökkentek , így az a lum ín ium  to n n á já n a k  világpiaci á ra  
1982-ben 8 8 0 í-ra  ese tt. Az áringadozások  ellenére a  
MAT versenypozíció ja jó.

A tők e te rh ek b ő l azonban  v an ’m it le faragnunk . A k a 
m a to k  növekedése m ia tt, nehéz egy új beru h ázásb a  b e 
lekezdenünk. S zerkezetváltásra  van  szükségünk. A fém 
a lum ín ium  egészét fel kell dolgoznunk fé lg yártm ánnyá .

B izonyos in tenzifiká lással m ég érhető  el ném i k ap a c i 
tásnövekedés. E z t a  cé lt szolgálja a  kohórekonstrukció  
In o tá n , am i a  közeljövőben indul.

A vezérigazgatóhelyettes végül m e g n y u g ta tta  az 
iparág  képviselő it, hogy  a  m agyar a lum ín ium iparnak  
v an  jövője, és fejlesztése érdekében  a MAT vezetősége 
kom oly erőfeszítéseket tesz.

A m ásodik  e lőadást dr. H orváth Zoltán  a  M iskolci N e 
héz ipari M űszaki E gyetem  F ém k o h á sza tta n  T anszéké 
nek  vezetője ta r to t ta  „Az a lum ín ium kohászat o k ta tá s á 
n ak  tö r té n e te ” cím m el (2 . ábra). E lő ad ásán ak  közel te l 
jes szövege m ás cím en m egjelent a  B K L  K o h ásza t 1986. 
évi 9. szám ában , ezért i t t  a  rész le tek tő l e ltek in tü n k .

Az o k ta tá s  kezdetén  a fő cél, a  nem esfém ek g azdasá 
gos kiterm elése, feldolgozása vo lt. K ésőbb  a  vas felé 
to ló d o tt a  hangsúly , m ajd  a  X IX . sz. végén m egjelenik 
ip a ri m ére tekben  az alum ínium .

Az alum ín ium  a  földkéregben a  3. leggyakrabban  elő 
forduló  elem, ennek ellenére később ism erte fel az em ber. 
E n n ek  oka, hogy  az alum ínium  előállításához olyan 
nagy  energiam ennyiségre v an  szükség, am ely  korábban  
nem  á llt rendelkezésre.

M agyarországon Faller K ároly  fém kohászprofesszor 
1896-ban cikkso rozato t í r t  az alum ínium ról, „A fém ko 
h á sz a tta n  kézikönyve” 1^04-ben m egjelent IV . k ö te té 
ben  kü lön  fejeze t foglalkozik az alum ínium m al, 1912- 
ben  k ész íte tt el h íres szakvélem ényét a  jádvölgyi bauxi- 
to k  feldolgozásáról.

S zé k i János  az a lu m ín ium kohászato t először F alle r 
könyve a lap já n  az irodalm i ism eretekkel felfrissítve o k 
t a t ta ,  1927 u tá n  Tafel V. k ö n y v é t v e tte  alapul. 1928-ban 
m egjelen t közlem ényeiben ism erte tte  a  B ay er-e ljá rás t 
és a z t  b izo n y g a tta , hogy M agyarországon  időszerű az 
a lum ín ium ipar m egterem tése, m e rt v an  b au x itu n k . 
1928-ban m ár energ iá t te rm e lt a  b ánh idai erőm ű és az

2. ábra. Dr. Horváth Zoltán professzor előadását tartja
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alum ín ium ra nagy  jövő v á r  az elek trom os vezetékek  
építéséhez, a  já rm ű ip a rb an  és a h á z ta r tá s i eszközök 
g y á rtá sáb a n . Szék i és Romwalter 1936-ban közölte a z t a  
c ikket, am ely ik  b au x ito k  redukáló  fe ltá rásá v a l foglal 
kozó k ísé rle tso ro zatu k a t ism erte tte . Széki professzor 
a  M érnök Továbbképző Intézetben  1949-ben ta r to t t  elő 
a d á s t az a lum ín ium kohászat tö rténeté rő l.

A felszabadulásig  hazánk  bau az o k ta tá s  v ertiká lis  v o lt 
a  kohászoknál m egkü lönbözte ttek  vas- és fém kohászo 
k a t. E zek  nem csak a  fém  előállításával, de a feldolgozá 
sával is foglalkoztak.

A felszabadulás u tá n  horizontális le t t  le t t  a  képzés. 
K épeztek  o lyan  szakem bereket, ak ik  az ércből n y ers 
fém et tu d ta k  előállítan i és o lyanokat, ak ik  a nyersfém 
ből készterm éket g y á r to tta k .

Az ism eretanyag  egyre bővü lt. Az e lm ú lt 40 év a la t t  
kótszer-három szor tö b b  fém et h aszn á ltu n k  fel, m in t 
e lő tte  4000 évig.

A k é t v ilágháború  k ö zö tt az a lu m ín ium kohászato t 
egy félév kis részében o k ta ttá k , a  felszabadulás u tá n  
féléves le t t  a  tá rg y , a  jövőben  az an y a g o t k é t félévben 
k ív á n ják  o k ta tn i. Á h aladás m egköveteli az o k ta tá s  v á l 
to z á sá t is.

A jövőben  a  m odul rendszerű  képzést szeretnék  be 
vezetni az egyetem en. E z  nem  o lyan  k ö tö tt  o k ta tá s i 
form a. L ehetővé tenne  különböző képzési fokokat.

Az érdekes jól fe lé p íte tt és összefogott előadás u tá n  az 
ebédszünetben  kis csoportokban  beszélgetések a la k u lta k  
ki, rég nem  lá to tt  ism erősök, ta n á ro k  és ta n ítv á n y o k  
üdvözö lték  egym ást.

D élu tán  a  program  az ICSOBA  m ag y ar b iz o ttsá g á 
n ak  beszám olóival fo ly ta tó d o tt.

Or. So lym ár Károly, S z ín a  Gábor és dr. L akner Józse f 
az V. Nem zetközi jugoszláv a lum ín ium ipari konferenciá 
ról szám oltak  be.

D r. Solym ár K áro ly  elm ondta , hogy a  Jugoszláviában  
lévő mostari A lum ín ium kom biná t a  legrangosabb Pechy- 
ney  á l ta l te rv e z e tt üzem .

A P echyney-cég tö b b  ism eretterjesztő  előadást is 
ta r to t t .

A tim földes előadásokról, p lenáris ülésekről beszélt 
részletesebben. P l. „A k o vasav  viselkedése a  Bayer-eljá- 
rásban” vagy  „Szám itógépes kiértékelés, m ellyel előre 
becsülhető a  lerakódásképződés valószínűsége a  B ayer- 
techno lóg iában” c. előadásról.

3. ábra. A z  emlékülés hallgatóságának egy része

A  következő előadást Szina G ábor ta r to t ta ,  ak i a  k o n 
ferencián az elektrolízissel foglalkozó szekciót lá to g a tta . 
E lm o n d ta , hogy az a  fő fe lad a t m a a  kohócsarnokokban , 
hogy 92 %-os ha tásfo k o t, k isebb fém hőm érsékle te t é rje 
nek  el a  világ  alum ín ium  elektrolizáló  kem encéiben és 
n y u g o d ta b b  m ágneses te re k e t hozzanak  lé tre. F e lm erü lt 
a  kérdés:V an-e op tim ális összetéte lű  e lek tro lit?  I t t  is 
m egjelentek a  szám ítógépek. N agy  m a tem atik a i m odel 
lek e t használnak , az A lcan cég pl. o lyan  szám ítógépes 
p ro g ram o k at ír t, am elyeket á tírá s  u tá n  az o k ta tá sb an , 
a  m érnök továbbképzésben  is fel tu d n a k  használni.

V égül dr. L akner József a  nem zetközi konferenciából 
az ö tvözetekkel foglalkozó rész t em elte ki. M egem lítette 
a  ti tá n o s  szem csefinom ítás helyzetét, lehetőségét. B e 
szélt a  fém tisz títá sró l és a  technológiai jellegű e lőadá 
sokról, pl. a rró l, am ely ik  a  fóliahengerléssel foglalko 
zo tt.

E z u tá n  szép d iaképeket lá t tu n k  a  jugoszláv  te n g e r 
p a r tró l és M ostarról, a  konferencia színhelyéről.

Az em lékülés u to lsó  e lőadásá t dr. K á lm án  Tibor t a r 
to t ta ,  ki a  V I. Jam aica i bauxit szim pózium ról szám olt be.

B evezető jében  em líte tte  meg, hogy 1982-ben hosz- 
szabb  idő t tö l tö t t  Jam aicában, m in t E N SZ  szakértő , 
am ikor egy m űszeres an a litik a i lab o ra tó riu m o t rendez 
te k  be. B a u x itb á n y ász a tu k  ren d k ív ü l kedvező h elyze t 
ben  van , m e rt a 30— 40 cm-es fö ldréteg  a la tt ,  nagy  k i 
te rjedésű  b a u x it le lőhelyeket leh e t ta lá ln i. E z t külszíni 
fejtéssel könnyen  h aszn o síth a tó v á  te h e tik . Az előadó 
tö b b  színes d iaképe t v e t í te t t  erről az egzotikus országról.

Az em lékülés bezárása e lő tt d r. So lym ár K áro ly  elő 
zetes tá jé k o z ta tó t a d o t t  az 1987. év i V III^ N e m ze tk ö z i  
őönnyűfém  kongresszusról és az IC S O B A  1899. évi brazí
lia i kongresszusról (3 . ábra).

A vendégek az egésznapos ren d ezv én y t ü zem lá to g a 
tá ssa l fe jezték  be. M egnézték a  kohócsarnokot, az ö n tő 
d é t és a  fé lg y á rtm án y t g y ártó  üzem eket.

R em éljük , hogy a  rész tvevők  jó l érezték  m a g u k a t a 
v á lla la tn á l és hasznos ism eret b ir to k á b a  ju to t ta k .

Az în o ta i A lum ín ium kohó  a  jövőben  is szívesen rendez 
hasonló  ta lá lk o zó k a t az iparág  szakem berei szám ára .

Já n o s i M iklós

Jól sikerült szakmai megbeszélés 
a MAT székházban

1986. m ájus 29-én a  F ém kohász szakosztály  A luím  
n ium kohász szakcsopo rtja  a  T im fö ldgyártási szakcso 
p o r t ta l  közösen v ita d é lu tá n t ren d e ze tt a  h az a i anód- 
m asszagyár problém áiról.

A v ita in d ító  e lőadásokat dr. M osóczi Ferenc és H ajna l 
János  ta g tá rsa k  m o n d tá k  el. Mosóczi F erenc előadásá 
b an  az anódm asszagyártás elm életi fe lté te le it és m űszaki 
kérdéseit fe jtegette , H a jn a l Já n o s  az e lképzelt m agyar 
anódm asszagyár te rvezési részleteirő l beszélt. A k é t 
érdekes e lőadást követően  omwálter A lfré d  ta g tá rs  
hozzászólásában a  m agyar anódm asszakérdés m ,l t já t  is 
fe le leven íte tte  és részletesebb fejtegetésbe bocsá tk o zo tt 
a  m asszaproblém a m űszak i problém áiró l. E z t követően  
tö b b  hozzászóló részvételével élénk v ita  a la k u lt ki.

A h arm inc résztvevő  a k tiv itá sa  b izo n y íto tt, hogy  érde 
mes kényes kérdéseket is a  szakm ai rendezvények  n a p i 
rend jé re  tűzn i. T agságunknak  az iparág  m űszaki p ro b 
lém áiról jó l k ia lak u lt vélem énye van , és a m űszak iak a t 
érdek lik  azok a  gondok, am elyek  az iparfejlesztés k a p 
csán felm erülnek.

(H . W .)
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Elvetették a jamaikai—kolumbiai 

aluminiumkohó tervét

K é t éve húzódó te rv e t  v e te tte k  el Ja m a ik a  és K o 
lum bia  ip a rá n ak  vezetői. Az elképzelés szerin t 140 
k t/é v  k ap a c itású  a lum ín ium kohó t é p íte tte k  vo lna K o 
lum b iában , am ely  k iin d u lásk én t 218 k t/é v  jam aikai 
tim fö ld e t do lgozo tt vo lna fel. A Ja m a ik a i B a u x it I n 
tézet ügyvezető  ig azga tó jának  tá jé k o z ta tá sa  szerin t 
a  b eruházás te rv é t  a  ko lum biai é rdekm úlás m ia tt  k e lle tt 
e lvetn i. Az eredeti te rv  szerin t a  Revere cég alábamai 
kohóját a k a r tá k  m egvásáro ln i és á tte lep íten i K olum biá 
ba.

(H .  1V.)

Financial Times, 1980. január 7.

Magnéziumgyárlás a Norsk Hydro súlyponti
tevékenysége

A N orsk H ydro  fo rgalm a 1985-ben 18% -kal n ő t t  és 
41,9 m rd  N Ő K  é r té k e t é r t  el. A k isz ám íto tt p ro fit 
5,79 m rd  N O K -t t e t t  ki. A tá rsa sá g  ola jte rm elésből 
e lért eredm énye az összeredm ény 71% -áról e se tt vissza, 
mégis egyik fő bevételi fo rrása  a  cégnek. A  ked v ező t 
len o la jhelyzet h a tá sa in a k  csökkentése érdekében  a 
N orsk H ydro  egyéb m űködési te rü le te it p ró b á lja  fe j 
leszteni. T öbbek  k ö zö tt fokozza a  tevékenységé t a 
m űtrágya  szek to r te rén .

M ásik s tra tég ia i lépés a  m a gnézium gy óriás  fejlesz 
tése. A N orsk H ydro  b ev a llo tt célja, hogy a  világ  leg 
n agyobb  m agnézium term elő je legyen. E z t a cé lt szol
g álja  a  K anadában  épülő ú j üzem . A konszern  rem éli, 
hogy a  m agnézium  felhasználás elsősorban az a u tó 
ip a rb a n  te rjed  el.

(H . W .)

H andelsblatt., 1980. feb ruár 24.

Alumínium a járműiparban

A fra n k fu rti N em zetközi Autószalon, —  am ely  évek 
ó ta  a  v ilág  legnagyobb a u tó v á sá ra  — , ta p a sz ta la ta i 
a la p já n  m egállap ítha tó , hogy  igen m agas a  m odern  
szem élygépkocsik és h aszon já rm űvek  m űszak i sz ín 
vonala, m ely  röv iden  az a láb b iak k al je llem ezhető:
—  összkerékm eghajtás,
—  a u to m a ta  b lokkolásgátló  rendszer,
—  k ata lizá to rok ,
—  tú ltö l tö t t  m otorok,
—  könnyűszerkezetek ,
—  a  ki- és b era k o d ást ésszerűsítő  m egoldások.

E g y  b iz to s: m inél korszerűbb  techno lóg iával készül 
egy gépkocsi, szerkezetében  a n n á l tö b b  az a lum ín ium  
alkatrész . V annak  alkatrészek , m elyek sz ab v án n y á  
v á ltak , m in t az a lum ín ium  hengerfej, vagy  az a lum í 
n ium  v ízhű tő . T ovább i p é ld ák  az alum ín ium  felhasz 
nálási te rü le te ire :

—  k erék tárcsák ,
—  te tőgyám ok , •

—  hátsótengely-felfüggesztés,
—  légzsákrendszerek gázgenerá to r házai,
—- lökésgátlófedél,
—  nag y te ljes ítm én y ű  üzem anyag tankok ,
—  sű ríte ttlevegős ta rtá ly o k ,
—  e x tru d á lt elem ek, m elyekkel a  felép ítm ény  hegesztés 

nélkü l összeállítható ,
—  önrakodó  h á tfa lak , am elyek nagy  részénél az emelő- 

szerkezet is alum ínium .

M ár a  30-as években  é p íte tte k  d rág a  sp o rtk o cs ik at 
alum ín ium  —- h a  nem  is ö n ta r tó  —  kocsiszekrénnyel, 
jelenleg azonban  csak különböző g y á rtó k  á lta l készí
t e t t  k ísérleti m odellekben ta lá lh a tu n k  alum ínium - 
felép ítm ény t. E zeknél a vezetőfülke, a  fu tó m ű k ere t, az 
üzem an y ag tan k , a  sű ríte ttlevegős ta rtá ly o k , az a k k u 
m u lá to r ta r tó  és a  rak fe lü le t is a lum ín ium ból készül. 
I ly en  pl. a Svájcban  é p í te t t  16 to n n á s te h e rau tó , am ely  
10 éve fu t jó  m inősítéssel. A könnyűszerkezetes k i 
v ite lezés kb. 770 kg-m al növeli m eg a  hasznos te rh e t.

Az energ iával való  tak arék o sk o d ás igénye, az üzem - 
anyagfelvétel gyako riságának  csökkentése, a  hasznos 
te h e r  növelésének lehetősége stb . az a lum ín ium  g ép 
kocsialkatrészek  a rá n y á n a k  növekedése irá n y á b a  h a t 
nak.

( Soponyai E .)

Alum inium , 1985. decem ber

Kapacitáscsökkentések a norvég 
ferroszilícium-iparban

A norvég ferroszilicium -term dők  a  kedvező tlen  p iaci 
helyzet és a  v é g re h a jto tt energ iaár változások  m ia tt  
je len tős te rm eléscsökken téseket h a tá ro z ta k  el. A te ljes 
csökkentés 60— 65 k t  körü l v an , de várh a tó , hogy  ez a 
szám  m ég nagyobb  is lehet. Orkla  és F in n fjo rd  még nö 
v e lhe ti a  k ap a c itá s  visszafogás n agyságá t, ső t Lille ly  
30 k t/é v  k a p a c itá s t ak a r  sz ü n e te lte tn i a k o ráb b a n  te r 
v ez e tt 15 k t/é v  h e ly e tt. A  leg több  üzem  1986 tav aszán  
ú jbó l in d ítan i szándékozik  a  le á llíto tt kem encéket.
A k ap a c itá s  csökkentés a d a ta i a  következők :

Üzem R észletek E lh a tá ro zá s Term elés
jellege 1986. ápr.-ig

El- 20%  term elés- Végleges döntés 16 333
kém csökkentés 1985.

aug .-tó l
140 k t/év -bő l

Ork- 20%  term elés- Még tá rg y a lás 7 500
la csökkentés, folyik az energia- 

szállítókkal
(ha bekö-

60 k t/év -bő l vetkezik)

T im - 6— 7 he tes  állás Végleges dön tés 4 950
fo s egy kem encével; 

egy kem ence á t 
té r  S i-gyártásra , 
k é t kem ence

3 000

1985. augusztu sa  
ó ta  áll 9 333

Llo- 6— 7 hónapos T árgyalás folyik 15 000
og
Lille-

állás a  szakszervezette l

iy

H afs-  Á llás a  decem beri Végleges 3 000
lund ja v ítá s  ó ta
Bjol- E g y  kem ence áll Végleges
ve- szep tem ber ó ta , 350
fo s- egy áll decem ber
sen és feb ru ár kö zö tt 5 1 0 0

Jo u rn a l Francaise de l’E lectrotherm ie, 1985. novem ber
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Titánüzeni épül Triesztben

Az állam i I  R í  szervezethez ta rto z ó  Elektrochim ica  
M arco Ginetta v á lla la t 40 m rd  L IT  költséggel titá n 
üzemet lé tes ít Triesztben. Az üzem  in d ítá sá t 1987-re 
te rvezik . B ár az üzem  m űszaki a d a ta it  b izalm asan  
kezelik, ism ertté  vá lt, hogy  a 800— 850 °C-on le já t 
szódó o lvadékelektrolízishez ,,heterogén bipoláris” e lek t 
ró d o k a t haszná lnak . A vég term ékben  500 p p m  klór, 
200 p p m  oxigén, 30 p p m  hidrogén, 20 p p m  n itrogén  és 
10 ppm  vas van.

Az E M G  cégnek m ásik  tevékenysége is v a n : 6000 
t /é v  k ap a c itá sú  ólom üzem , am ely  h aszn á lt a kkum u lá 
torokat dolgoz fel.

A titán  és a  cirkon  k u ta tá s é ra  egy-egy kísérleti k e 
m encét üezem eltetnek . A 10 k t/ó v  kap ac itású  te rm elő 
üzem  z a v a r ta la n  m űködését ezek a  k ísérle ti kem encék 
v an n ak  h iv a tv a  b iz tosítan i.

(H . W .)

Jou rnal F rancais de l’E lectro therm ie, 1985. novem ber

Az NSZK elektrotermikus tűzállón nyűg-gyártása

Az e lek trom osan  o lv a sz to tt tűzálló  és köszörű a n y a 
gok fő felhasználói a vas- és acélipar, a  fém ipar és a 
sz iliká tipar. Az acélipari d ek o n ju n k tú ráv a l összefüg 
gésben csökken t a  fém m egm unkáláshoz szükséges 
csiszolóanyagok irá n ti igény. E m e lle tt a  tőkés korund- 
te rm elők  he ly ze té t az olcsó, kelet-eu rópa i szocialista 
országokból szárm azó im p o rt is n eh ez íte tte  (az u tó b b i 
években  szám os közöspiaci döm ping  v izsgálat fo ly t 
ellenük). M indezek h a tá sa k é n t tú lk ín á la t a la k u lt ki, 
különösen b a rn a  korundbó l, am i a  ko rund term elésnek  
kb. 8 0 % -é t je lenti.

Az N S Z K -ban  3 nagy  term elő  v á lla la t á llít elő e lek tro 
m osan ö n le sz te tt an y a g o k a t: a  D ynam it Nőbe Troisdorf, 
a  Flick-csoport ta g ja , a  H erm ann C. Starch B erlin /D üssel 
dorf, v a lam in t a  L onza/W eil, A lusu isse  érdekeltség.

A D ynam it Nobel az 1970-es években  b ő v íte tte  
lülsdorfi üzem e k a p a c itá sá t, de kb. 4 —5 éve az üzem et 
b ezárta , 60— 70 k t/é v  nagyságú  ö sszkapacitásának  
kb. 70% -a hagyom ányos H iggins-kem éneiből szárm azó 
b a rn a k o r u n d .

A H erm ann C. Starch B erlin  és a  G F E  Gesellschaft 
fü r  Elektrom etallurgie közös vá lla lkozásban  lé te s íte tt 
35 k t/é v  laufenburgi k a p a c itá sá t jelenleg 85% -ban  
h aszn á lják  ki. B a rn a , fehér és rózsaszín k o ru n d o t á llít 
elő.

A jó m inőségű M gC 03-ból, vagy  M gO-ból e lőá llíto tt 
(H iggins-, vagy  elek trom os ívkem encében  o lv asz to tt) 
elek trom osan  öm lesz te tt m ag nez it-anyago t jó  vezető- 
képessége és fajlagos elek trom os ellenállása te t te  k é 
pessé az elek trom os szigetelőanyag  és tű zá llóanyag ipari 
felhasználásra . Az elek trom osan  öm lesz te tt m agnezit 
v ilág term elését évi 30— 40 ezer to n n á ra  becsülik. E b b ő l 
20— 22 k t- t  k é t n yugat-eu rópa i vá lla la t, a  nyugatném et 
Dynam.it Nobel és fra n c ia  Pechiney Elektrom etallurgie 
á llít elő. A D ynam it Nobel te rm ék e it D ynatherm  és 
D ynam ag) 96,3%  MgO, 2%  S i0 2), illetve fehér m agné- 
z ium -korund  spinell te rm ék é t D ynaspinell (72,2%  
A1.,03, 27%  MgO, 0 ,1%  SiO„) néven forgalm azza.

A világ SiC te rm elésé t 550 k t -га becsülik. A kereslet 
visszaesése m ia tt  a  N yugat-E urópában  k ia lak u lt k a 
pacitásfelesleget 20 k t- ra  értékelik . Az N S Z K  1984. 
év i SiC és korund  eg y ü ttes  term elésének  é rtéke  350 
millió D E M  volt.

Az N S Z K  legjelentősebb SiC te rm elő je  a  Lonza  
Werke GmbH. A fejlesztések so rán  SiC k a p a c itá sá t 
k t-ró l 25 k t- ra  növelte, m íg k o rund  k ap a c itá sa  v á l 
to z a tlan u l év i 30 k t-s  sz in ten  m ara d t. A Lonza-n ak  k é t 
N S Z K -b e li  üzem e v an  (W aldshu t Weil) és 15 n y u g a t 
eu rópai te lephellye l rendelkezik . Az Elektroschmelz- 
uterk K em pten  G mbH ( M ü n ch en ) a  v ilág  legnagyobb 
SiC term elő je . 1977-ben b eszü n te tte  a  g y á r tá s t K em pten- 
ben, helyére az 50 e t k ap a c itású  holland delfziji SiC 
g y á r  lé p e tt  be. T o v áb b ra  is folyik m akro- és m ikro- 
e iek troszem csegyártás Grefrathban.

Az N S Z K -h a n  szám os term elő  foglalkozik az ún . 
különleges m inőségű kerám iaanyagok  o lyan  jellegű 
hasznosításával, am ely  so rán  ezek az anyagok  jó  tű r ő 
képességük, kopásállóságuk, kem énységük, vegyi el 
lenállóképességük m ia tt  k erü ltek  elő térbe (pl. kerám ia 
m otorok). E lsősorban  U S A  és ja p á n  eredm ények  a la p 
já n  az N SZ K -h& n  tevékenykedő  cégek közül a  Feld- 
m ühle Aktiengesellschaft és a  Höchst AG . em elkedik  ki. 
Meg kell em líten i m ég a  Friedrichsfeld, Hutschenreuther 
AG , E S K  Degussa, D idier Werke és B A S F  cégeket is. 
E zek  m ind felhasználói az elek trom osan  o lv a sz to tt tű z 
álló anyagoknak .

(H . W .)

In dustria l Minerals, 1985. december

Alcoa licencet vásárolt az Alusuisse-től

Az Alcoa  m egvásáro lta  az A lusuisse  g y á rtá s i el 
já rá s t  á llíth a tó  ön tőkok illa  a lka lm azására  a lum ínium  
hengerlési tu sk ó  g y ártá sához . Az elektrom ágneses té r 
ben  való ön tés egyenletes szövete t, az á l líth a tó  kokilla 
ped ig  gyors és rugalm as m ó re tv á lto z ta tá s t b iztosít. 
Az eredetileg  szov jet szabadalom  h a sz n á la tá t A lusuisse  
1973-ban v ásáro lta  meg, és kifejlesztés u tá n  világszin tre 
em elte. Az e ljá rás t az A lusu isse svájci és U SA -beli 
üzem eiben, to v á b b á  az Alcoa  és a  Reynolds M etals  
C om pany  kohó iban  használják . A lieencadó cég szerin t 
jelenleg 0,5 M t a lum ín ium  hengerlési tu sk ó  készül 
ezzel az eljárással.

Neue Zürcher Zeitung, 1980. január 0.

Brazíliában titánérc-dúsítót építenek

1988-ban kell m egkezdenie m űködését an n a k  a  t i tá n -  
ércdúsító  üzem nek, m elynek  lé tes ítésé t a  b raz il k o r 
m ány  1986. feb ru ár 4-én jó v á h ag y ta . A M in a s  Gerais 
á llam ban  levő T ap ira  ércbázisra épülő üzem  150 M U SD  
költséggel épül, k ap a c itá sa  évi 400 k t  k o n ce n trá tu m , 
am iből 330 k t- t  ex p o rtá lnak , a  tö b b i a  h azai szükség le te t 
lá t ja  el. Az üzem et az állam  tu la jd o n á b an  lévő Com pania  
Vale do R io Doce (C V R D )  m ű k ö d te ti, am ely  a  gazdája  
a  Kelet-Am azonasban  üzem elő óriási Carajas-i v asérc 
b án y á n ak  is.

B razília  titá n é rc e  az a n a tá z , am elyből az ország tö b b  
v idékén  v an n a k  je len tős te lepek . R u til, vagy  ilm en it 
nincs az országban  iparilag  h aszn o síth a tó  m ennyiségben. 
E gyenlőre az ország nem  k íván  berendezkedni ti tá n -  
g y á rtá sra . A Szovjetunió, A nglia , az U S A  és J a p á n  is 
m erik  a  titá n fé m g y á r tá s  tu d o m á n y á t, de s tra tég ia i 
okokból egyik ország sem  ó h a jtja  eladni a  know -how t. 
íg y  B razília, b á r  fém et nem  g y á rt, a  t i tá n ip a r  je len tős 
tényező je  lehet an a tá z  készletei m ia tt.

A M inas G erais-i 350 M t-ás an a tá z te lep  20— 25 % 
T i0 2-ta r ta lm ú  érc 80 M t T i0 2 ta r ta lé k o t je len t, h a  hozzá 
szám ítju k  a Goias és N yugat-A m azonas  készle teit, B ra 
zília an a tá zv a g y o n a  eléri az IM rd  to n n á t. A CVRD 
1972-től 20 M U S D -t m eghaladó összeget k ö ltö t t  az 
an a tá zb ó l való titán -d io x id -g y á rtá s  techno lóg iá jának  
kidolgozására. A m u n k a  eredm ényekén t 1982-ben M i
nas G erais városban  kísérleti dúsítóüzem et in d íto tta k  
T ap ira -ban . Az üzem  évi 15 k t  k o n ce n trá tu m o t te rm el 
85— 90 %-os T i0 2-por fo rm ájában . A titá n -d io x id p o rt 
zom áncokba és festékekbe h aszn á lják  fel. A T ap ira  k í 
sé rle ti üzem  te rm ék e irá n t az U SA -beli E . I .  du P ont 
de N em ours and Со. In c . is érdeklődik , am ely  az indu lás 
ó ta  20 k t  fe le tti m ennyiséget v e t t  á t  az A ntiock-i (C ali 
fo rn ia )  üzem ében való feldolgozásra. A D u P o n t cég 
a  ko n cen trá tu m b ó l jóm inőségű p igm enst te rm e lt. 1985- 
ben a  CVDR hosszú le já ra tú  szállítási szerződést k ö tö tt  
a  D u  Pont-céggel, am it ugyan  a  k o rm ány  m ég nem  h a 
g y o tt jóvá. Jó v áh ag y ás u tá n  a  D u Pont do B razil a  T a 
p ira  üzem  m elle tt p igm ensgyártó  üzem et lé tes ít. A 
CVRD titán -o x id  k o n cen trá tu m o k  egyrészét i t t  dolgoz 
zák  fel titán -d io x id  pigm enssé, a  fennm aradó  rész t m ás 
D u P o n t üzem ekbe szállítják .
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A Rhone— Poulenc is k ö tö tt  vásárlási szerződést a 
CV RD-vel. Ok a  Sao-Paoló-i ü zem ükben  p ró b á lják  ki 
az anyago t.

A Tibras T itan io  do B rasil S A  cég fiók in tézm énye az 
A ndra  de Gutierrez Constructors »SA ( Bahia-állam )60  k t/év  
te lje s ítm én y ű  pigm ensüzem  létesítésére szerződö tt a 
CVRD-vel. Az alap an y ag  a  T ap ira -i k o n ce n trá tu m . E z t 
az egyezm ényt a Kereskedelmi és Ip a r i M in isztérium
1985-ben m á r jó v áh ag y ta .

B razília  m ásik  an a táz te lep é re  (Goias-állam ) a  k o r 
m á n y  és az In ternational and Chemical Corp. ( IM C )  
U SA  k ö tö tte k  m egállapodást. Az a lá ír t  szán d é k n y ila t 
k o za t szerin t az IM C  Catalao-ban (Goias-állam ), ahol 
az állam i M etais de Goias S A  (M etago) te rm eli ki az 
ana tázk in cse t, résztvesz egy titá n k o n c e n trá tu m  üzem  
létesítésében . A k o rm ány  jóváhagyása  u tá n  a  200 M 
U SD  költségű  üzem  300 k t/é v  k o n c e n trá to t te rm el, első 
so rban  ex p o rtra . Az elő k ísérle teket 1986-ban fejezik be. 
A Metago-cég rem éli, hogy  az U SA  ille tve az IMC a  lé te 
s ítm ényben  je len tős tőkerészesedést vállal.

(H . W .)

American Metal M arket, 1980. március 5.

Tovább csökken a  világ vanádium fogyasztása

1985-ben a  világ  van ad iu m  k eresle té t 37 k t  V 20 5-re 
becsü lték , ez 1 %-kal kevesebb az 1984. évinél és 21 %- 
kai e lm arad  az 1981-es sz in ttő l. Az acélipar szükséglete 
32 k t ,  a  t i tá n ip a ré  2,7 k t ,  a  vegy iparé  2,3 k t, m íg az 
egyéb ip a rág ak  összes igénye 0,5 k t - t  t e t t  ki.

A tőkés országok vanád iu m p iacán ak  85 %-át a  nyugat 
európai, japán  és U S A  felhasználók teszik  ki.

A tőkés világ 1985. év i te rm elésé t (inch K ín a )  39 k t- ra  
becsülik, ez 83 %-os kapac itásk ih aszn á ltság o t je len t.

Az U S A  v an ád iu m  k ín á la ta  1985-ben 7 %-kal csök 
k en t 1984-hez képest. A 8,6 k t-á s  te rm elésből 1985-ben 
6,5 k t  (79 %) az acélipar, 2 m illió lib ra  m enny iséget a 
t i tá n ip a r  (11 %), kb . 0,9 k t- t  a  vegy ipar (10 %) hasznosí 
to t t .  A közö lt term elő i á rak  1985-ben 5,30 U S D /kg  á r 
sz in ten  k iegyensú lyozo tt k eresle t-k íná la ti he ly ze te t tü k 
röznek. A spo t-p iaci á ra k  1985. I . negyedévben  5,18— 
5,40 U S D /kg  közö tt, a  I I .  negyedévben  4,40— 4,51, 
m a jd  ez t követően  az év  végéig 4,74— 4,84 U S D /kg  
kö zö tt m ozogtak.

3. táblázat
A főbb V20 5 term elők  és fogyasztók, 

millió libre

1982 1983 1984 1985

Term elők

USA 22,3 9 , - 12,__ 17,—
D él-A frika 43,1 3 3 ,- 45, 50,—
F innország 10,5 П , - -  10, — 7,—
N orvégia 1,—
Ja p á n 1,6 2 , - 2,— 3,
K ína 1 0 , - Ю ,- 4, — 8,—

Összesen 88,5 6 5 ,- 73, __ 85,—

F ogyasztók 1982 1983 1984 1985 1986 1990

U SA 15,1 1 5 , - 20,— 1 9 , - 1 8 , - 22,—
N yugat-
E u ró p a 30,3 28,— 30,— 32,— 31,— 3 3 , -
Ja p á n 14,2 П ,— 13,— 14,— 14,— 15,—
K elet-
E u ró p a 8,6 .8,— 8,— 7,— 7,— 10,—
E gyéb 8,7 12,— 12,— 10,— 10,— 14,—

Összesen 76,9 7 4 , - 83,— 8 2 , - 80,— 9 4 , -

A k ín á la t 1986-ban valószínűleg a  m agas önköltségű  
prirnér v an á d iu in tó l a  kisebb önköltségű, m ellék term ék 
k én t keletkező v an ád iu m  irán y á b an  to lód ik  el.

Finnország  b e je len te tte , hogy  te ljesen  visszavonul a  
V 20 5 term eléstő l. A közeljövőben az újzélandi vanád ium - 
sa lak  k ín á la t növekedésére szám ítan ak . U gyancsak  nö 
vekszik  m a jd  az o la jm a ra d v án y  petro lkoksz és egyéb 
forrásokból szárm azó  k ín á la t is.

1990-re 10 k t-s  k ap ac itásbőv ítésre  szám ítan ak , a  fel 
használó  ip a rág ak  növekedését 2— 3 % (évben é rtékben  
jelzik előre (pl. acélipar).

Az a d a to k  összesítését az 1— 3. sz. táblázatok szem 
lé lte tik .

(H . W .)

Engineering and Mining Journal, 1980. m árcius

1. táblázat

A  vanádium term elő  kapacitások  v árha tó  alaku lása

1982 1983 1984 1985 1986 1990

U SA  36,— 31,5 31,5 21,— 21,— 22,—
Dél-
A frika 62,5 60,— 60,— 60,— 60,— 60,—
F innország  11,5 11,5 11,5 7,— — —
N orvégia 2,— — — — — —
J a p á n  3,— 3 , - 3 , - 3 , - 3 , -
K ín a  12,— 12,— 12,— 12,— 1 2 , - 1 2 , -
E gyéb  3,— — —
P otenciális
ú j k ap a c itá s  — — — — — 22,—

Összesen: 130,0 118,— 118,— 103,— 90,— 119,—

2. táblázat

A világ V .,0, keresle t-k íná la ti m érlege,
millió libre

1982 1983 1984 1985

Term elés 89,— 65,— 72,— 85,—
F ogyasz tás 77,— 74,— 83,— 82,—
K észle tváltozás
K észletnövekedés

12,— ( 9 , - ) (10,— ) 3,—

(overhead) 23,— 24,— 4,—  ' 7,—

Titán-dioxid gyártása  az N SZ K -ban

A „Sachtleben Chemie G m B H ” D uisburg— Hombergben 
1985-ben 1480 dolgozót fo g la lk o z ta to tt és 450 millió 
D EM  forga lm at é r t  el. A forgalm i érték n ek  kb. fele 
expo rtbó l szárm azik . Az 1878-ban lé tesü lt v á lla la t ere 
detileg  lito p o n t g y á r to tt ,  m a a  forgalom  50 %-át a  titá n -  
dioxid  ad ja . Je len tő s  a  bárium -szu lfá t te rm elés is. 1985- 
ben 187 000 to n n a  szilárd  és 830 000 to n n a  cseppfolyós 
te rm é k e t g y á r to tta k .

A v á lla la t a fehér p igm enteken  k ívü l bárium sókat, 
foszforsavat, v íz tisz tító  p o lie lek tro lito k a t s tb . gy árt. 
A g y á rtm án y o k  fő á tv ev ő je  a  festék- és lakk ipar.

A S achtleben  v á lla la t az u tó b b i években  á tla g  30— 40 
millió D E M -et ru h á z o tt be, ennek  50 %-át korszerűsí 
tésre , 30 %-át üzem fejlesztésre és 20 %-át k ö rnyezetvé 
delem re fo rd íto tta .

K orm án y ren d e le tre  a  titá n -d io x id  g y á rtá sak o r ke le t 
kező szennyvíznek  az Északi-tengerbe való  bevezetését 
1989-ig m eg kell szün te tn i. E z é rt a „Kronos T itán  
G bm H ”-val e g y ü tt közös h ígsav  ú jrahasznosító  üzem et 
lé te s íte ttek . E z  az üzem  évi 700 000 to n n a  h íg sav a t 
dolgoz fel, am iből 70 000 to n n a  70 %-os, és 140 000 to n n a  
78 %-os k én sav a t, v a lam in t 200 000 to n n a  vasg y ártás i 
a lap a n y ag o t n y ernek  vissza. A h ígsav  feldolgozó üzem  
beruházási költsége 125 m illió D EM , ennek 15 %-át 
É szakrajna W estfahlen-ta r to m á n y  ad ja .

Az ú jrahasznosító  üzem en k ívü l a  S achtleben  v á lla la t 
20 millió D EM  beruházással a  titán -d io x id  k a p a c itá s t 
évi 80 000 to n n á ra  a k a r ja  em elni. Je len leg  az üzem  k i 
h aszná ltsága  90 %-os.

(H . W .)

E uropa Chemie, 198C. m árcius 5.,
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A galliumtermelés alakulása

A világ  gallium  felhasználása a szám ítógép techn ika, 
a  távközlési tech n ik a  és a  h ad iip a r m ia tt  1986-ban 
egyezni fog a k ín á la tta l, és az á rak  s ta b ila k  m aradnak .

A gallium  felhasználás növekedése azzal kapcso latos, 
hogy  a  szilícium ot k iszo rítja  az in te g rá lt m ikrorend- 
szerekben. E lőnye:

1. nagyobb  m egoldó képesség,
2. k isebb energiafelhasználás,
3. nagyobb  sugárzási ellenállás,
4. a  nagyobb  hőm érsék le ti ta r to m á n y b a n  való  alkal- 

kalm azás.

A gallium felhasználás az U SA -ban 1985-ben 7,5 to n n a  
vo lt. E z  1986-ban 20 %-kal fog nőni. 80 % hazai te rm elés 
ből fog szárm azni.

E x p o rtá ló k : N S Z K , Svájc, K anada, Franciaország

1986-ban a  v ilág  gallium term elése 57 to n n a  lesz, 12 
to n n á v a l tö b b , m in t 1985-ben. A „M asteaux Exploration  
L td ."  1986-ban 10 to n n á s  üzem et ind ít.

Az új kap ac itás  egy része hosszú tá v ú  szerződés a la p 
ján  Japánba  fog irányu ln i.

( i m

American Metal M arket, 1080. márc. 10.

Spektrométer a hulladékfeldolgozásban

Az E C  W ellm ann and S o n  v á lla la t (N agy-B ritann ia) 
a lum ín ium töm böket g y á r t hulladékfém , m otorok  és gép 
kocsialkatrészek  áto lvasz tásáva l.

A v á lla la t a  b r it  szab v án y n ak  ( B ritish  Standards) 
megfelelő m inőségű te rm ékeinek  előállítása, to v á b b á  
p iaci ha ték o n y ság án ak  növelése érdekében, a  P hilips  
A nalytical PV  8020 típ u sú  emissziós sp e k tro m éte ré t h e 
lyezte üzem be. A P h ilips A naly tica l, am ely  vas- és 
acélipari sp ek tro m éte rek e t is g y á rt, ennek a berendezés- 
sének az a n a litik a i p ro g ra m já t 20 elem  sz im u ltán  m eg 
h a tá ro zá sára  dolgozta ki.

Az o lvadékbó l v e t t  m in tá t  a  berendezés elem zi és a 
százalékos összetételének k in y o m ta tá sán  kívü l vá lasz t 
ad  a rra  is, hogy  az eredm ény megfelel-e az előre m egha 
tá ro z o tt ö tvözetnek , vagy  sem. A m ennyiben nem , a 
szükséges adagkorrekció t is m eghatározza.

(V 1 N )
M etallurgia, 11)80. 3. sz.

USA—brit— spanyol vegyesvállalat 
spanyol rézgyártási technológiára

A spanyol Tecnicas R eunidas S .  A . és a  brit Im peria l 
Chemicals Industries ( IC I ) ,  v a lam in t az am erikai Nerco 
M inerals Со. vegyesvá lla la to t a la p íto tta k  a spanyo l cég 
rézgyártó  techno lóg iá jának  értékesítésére. M adrid  kö 
zelében k ísérle ti üzem et lé tesítenek, hogy üzem i k ísérle 
te k e t végezzenek a  C U P R E X -e ljá rá s k ip róbálására . Az 
eljárás kis ré z ta r ta lm ú  ércekből is gazdaságosan haszno 
s ít ja  ezek ré z ta r ta lm á t. Az üzem  1986. végén indu l és az 
üzem eltetéshez szükséges o ldószert az IC I, a  rézércet 
pedig a  N erco szállítja . (H . W .)

I leu ter, 1980. márc. 13.

1986-ban a világ galliuintermelése 
fedezi a megnövekedett igényt

A k a to n a i és te lekom m unikációs igények m egnöveke 
dése m ia tt  1986-ban szilárd  g a llium árak ra  leh e t szám í
tan i. Az U SA  gallium fogyasztása az 1984-i 7 t-ró l, 
1985-ben 7,5 t -га n ő tt  és 1986-ban to v á b b  nő. A term elés 
20 %-át az U SA  szállító i ad ják , 80 %-t N yugatném et
országból, Svájcból, Kanadából és Franciaországból im 
p o rtá lja . A  gallium  szakem berei to v á b b ra  is növekvő 
igényekre szám ítanak , és nem  v á rh a tó  az á ra k  csökke 
nése. 1985-ben a  B ureau o f M ines  közlése szerin t az 5N 
m inőségű gallium  ta rtó sa n  525 U S D /kg  áron  k e lt el. 
Becslések szerin t 1986-ban a világ  gallium term elése

57 t/é v , m íg 1985-ben csak 12 t  te rm elést ta r to t ta k  n y il 
v án . A különbség az am erikai M usto  (U T A H )-o é g  10 
t-á s  te rm elésfe lfu tásábó l és külföldi te rm elők  k ap a c itá s t 
növelő beruházásaibó l adódik . A M ustó-cég U tah -á llam  
délkele ti részén fekszik és 1986. feb ru ár 11-én tö b b  h ó 
n apos üzem ind ítás  u tá n  kezdte m eg term elését. A vevők 
egyenlőre nem  á llap o d tak  meg á rb a n  a  te rm elő  v á lla la t 
ta l, m ivel először k i a k a r já k  p róbáln i az új üzem ben elő 
á l l í to tt  gallium  m inőségét.

1987-ben a norvég E kem  A . S .  is beszáll a  gallium 
üzletbe, am ikor is 2 M U SD  költséggel é p í te t t  üzem ét 
5 t /é v  kap ac itássa l m eg ind ítja . (Lásd m ásik  h írü n k et. 
Szerk.)

(H . W .)

American Metal M arket, 1980. m árcius 13:

A Nemzetközi Óntanács jövője

A Nem zetközi Óntanács a V I . Ónegyezmény vége  u tá n  
is bizonyos fo rm ában  lé tezn i fog. Az ITC ta g ja in a k  L o n 
donban m árcius vége tá já n  t a r to t t  m egbeszélésén m eg 
á llap o d tak , hogy a  T anácsnak  fo ly ta tn ia  kell m űködését, 
jó llehet az ü tköző  készlette l kapcso latos tevékenységet 
vagy  az ex p o rt fö lö tti ellenőrzést világos, hogy  m eg kell 
szün te tn i.

A legvalószínűbbnek az tű n ik , hogy  egy ó n tan u lm án y i 
csopo rto t hoznak  lé tre , am ely  hasonló ahhoz az in té z 
m ényhez, am elye t Hágában a la p íto tta k  m ég 1956. e lő tt, 
am ikor az Ó n tanácso t m eg a la k íto tták . A m ásik  lehető 
ség a  V II . Ó negyezm ény lenne. E g y  ilyen egyezm énynek 
valószínűleg tis z tá n  a d m in isz tra tív  szerepe lenne, jó l 
leh e t a  jelenlegi ta g o k  közül n éh á n y an  am elle tt vannak , 
hogy gazdasági lépésekre is sor kerü lhe t, am ennyiben  
a  fe lté te lek  ez t indokolják . A te rv e k  szerin t m á ju s— jú 
n iu sra  ^tervezik egy előkészítő b izo ttság  m eg a la k ítá sá t 
a  V I. Ó negyezm ény u tá n i időszakra azzal, hogy  a  m eg 
h ív á s t k ite rjesz tik  o lyan  országokra is, am elyek  jelenleg 
nem  ta g ja i a  N em zetközi Ó ntanácsnak . K ülönösen  a z t 
rem élik, hogy  B razília  h a jlan d ó  lesz a  csatlakozásra , 
te k in tv e , hogy  m ind ig  a z t h a n g o z ta tta , a lapve tő  k ifogá 
sa  a  N em zetközi Ó n tanáccsal szem ben az, hogy  nem  h a j 
landó  a láv e tn i ó n ip a rá t az e x p o rt fö lö tti ellenőrzésnek. 
A m ennyiben  olyan  m egállapodás születik , hogy  V I I .  
Egyezm ényt kell lé trehozni, valószínű, hogy a  tá rg y a lá 
so k a t fo ly ta tó  konferencia színhelye ok tóberben  G enf 
lesz.

A V I. Ó negyezm ény 1987. jú n iu sában  já r  le, de szü k 
ség esetén  to v á b b i k é t évre m eghosszabb ítha tó . A t a 
nács m árcius végén t a r to t t  ü lésén m á r b e lá ttá k , hogy  az 
e x p o rt fö lö tti ellenőrzés a  végéhez közeledik. A N em zet 
közi Ó ntanács a r ra  a  vélem ényre ju to t t ,  hogy  a  jelenlegi 
p iaci á ra k  m elle tt m indenképpen  je len tős k ap a c itás  ko r 
lá tozások ra  kerü l sor, és így az ellenőrzést nem  kell m eg 
hosszabb ítan i. Az árm echanizm us önm agában  úgy  fog 
h a tn i, m in t a te rm elés fö lö tti ellenőrzés. Az előrejelzések 
szerin t valószínű, hogy  a  thaiföldi ó n b án y ák n ak  legfel
jebb  egyharm ad  része fo ly ta th a tja  m űködését a  jelenlegi 
á ra k  m elle tt.

T haiföld  v á rh a tó  ónterm elése a  m ásodik  negyedévben 
3000 t- ra  csökken, am i m indössze fele az első negyedévi 
term elésnek . T öbb m ás ónterm elő nem  v á lto z ta t  előre 
jelzésein, jó llehet M alaysiában  a  te rm elés a  m ásodik  
negyedévben 500 t-v a l csökken és 7500 t  lesz. A világ 
ónterm elése az első negyedévi 40 500 t-ró l a  m ásodik  
negyedévben  37 500 t- ra  esik vissza.

(H . W .)
Metal B ulletin, 1980. m árcius 25.

Szovjet—guayanai bauxitegyezmény

G uyana a Szovjetunióval 7 évre szóló barterm egálla- 
podást kötött, melynek keretében Guyana bauxitot 
szállít m ezőgazdasági gépekért, e lek tron ika i felszerelé 
sek ért és gyógyszerekért cserébe. G uyana b au x itte rm e- 
lése 2 millió to n n a /év . Az ip a rág  fejlesz tésé t v e tté k  
te rv b e  a  eynolds M etals Oo.-val közösen.

(H . W .)

Mining Journal, 1986. január 21.
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h ib a k é n t 141— 148. szerepel. E  szám  cikkeire és h íran y ag a ira  a  ta rta lo m jeg y zék b en  a  h ib ásan  k in y o m ta to tt  oldal- 
szám okon h iva tkozunk . E z  anny iban  nem  okoz félreértést, m e rt egyetlen  cikk és h íranyag  sem  kezdődik korábbi 
szám ban  ugyan ilyen  o ldalszám m al. A h ib á é rt szíves elnézésüket kérjük .

A szerkesztőség
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Javított méretpontosságú hengerlés technológiai 
paramétereinek rendszere*

D R .  G U L Y Á S  J Ó Z S E F  egyetemi docens — S Z A B Ó  L Á S Z L Ó  tudom ányos m unkatárs 
NMF. Kohrtgéptani és K éplékenyalakítástani Tanszék

A  hengerelt szelvények méretpontosságának növelése 
megkövetelte a méreteltérések eredet és jelleg szerin ti 
csoportosítását. Ezeket alapvetően két nagy csoport
ba lehet osztani: a henger tengelyére merőleges, vala 
m in t az ezzel párhuzam os irá n y ú  méreteltérésekre. 
A  m ásik  csoportosítás az üreggel érintkező, illetve 
nem  érintkező szelvényrészek alakváltozását veszi 
alapul. A  tanulm ány további részében a szerzők be
m uta tják azokat az összefüggéseket, amelyekkel 
szám szerűen meghatározhatók a hengerelt szelvények 
átlagos méreteltérései. A  rúdszelvények méretelté
réseit alapvetően a  szélesedés eltérései, m íg idom- 
szelvényekéit az üregkopás okozza.

Az anyag- és energiatakarékos technológiák el
terjedése a kohászati féltermékekkel szemben tá
masztott követelményeket nagymértékben szigorí
totta. Ezek a követelmények a hengerelt termékek 
alakhűségére, valamint méreteinek pontosságára is 
vonatkoznak. Az acélgyártmányok értékesítésekor 
fokozódó verseny a gyártókat gyakran arra ösztön
zi, hogy a szabványok előírásainál szigorúbb felté
teleknek megfelelő féltermékekkel jelenjenek meg 
a piacon. Ezek a körülmények teszik szükségessé, 
hogy a hengerelt termékek méreteit meghatározó 
hengerléstechnológiai tényezőket, valamint ezek 
együttes hatásmechanizmusát az eddigieknél rész
letesebben és kimerítőbben elemezzük, és azokat 
egységes rendszerbe foglaljuk. Ezek ismeretében 
valamennyi hengersorra vonatkozóan előzetesen 
meghatározható a hengerelt termékek méretei téré
seinek lehetséges legkisebb tartománya, és ezzel 
Összefüggőbben a termékek piaci értékítélete.

* E lő a d ásk é n t e lh an g zo tt a  m ag y ar bánya- és kohó- 
m érnökképzés 260 éves jub ileum a alkalm ábó l M iskol
con, az N M E -n m egrendezett jub ileum i k o h ásza ti k o n 
ferencián.

E T O  621.771.08

Valamennyi hengerelt szelvénynek előírt geo
metriája van, amelyet több meghatározott méret
tel lehet egyértelműen jellemezni. A geometriát 
jellemző méretek két csoportba oszthatók, úgy
mint a fő-, valamint a mellékméretek csoportja. 
A főméreteket tűréssel állapítják meg; a mellékmé
retek névleges értékek, ezek egy részét gyakran nem 
is ellenőrzik (1. ábra). A hengerelt szelvények fő
méreteit a szelvény két jól meghatározott pontjá
nak távolságával jellemzik. A szelvény körvonalát 
aszerint oszthatjuk két részre, hogy az érintkezik-e, 
vagy sem a hengerüreg falával (2. ábra). Ha a szel
vény egyik főmérete az érintkező körvonalrészre 
esik, akkor az a hengerüreg tényleges főméretével

г и т л

1. ábra. A  szelvény főm éreteinek megadása tűréssel, a m el
lékméreteké névleges értékekkel
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о) b)

2. ábra. A  hengerelt szelvények főm éreteinek megadása két 
jól meghatározható ponttal

lesz egyenlő. A szelvénynek a hengerüreggel nem 
érintkező körvonalrészére eső, a 2. ábrán vastagítva 
látható főméretét a szúrás során végbemenő alak- 
változás határozza meg. Ez az alakváltozás több 
technológiai tényezőtől függ, ezért ezeknek a szel
vényméreteknek az eltérése jelentősebb mértékű, 
mint az első csoportba sorolt főméreteké (a 2a áb
rán a b méret, a 2b ábrán a h méret).

A hengerüreggel érintkező szelvényrész méretel
téréseit az üreg méreteinek megváltozása hozza 
létre, amelyek három okra vezethetők vissza:
— A hengerek átlagos hőmérsékletének növekedése 
vagy csökkenése következtében az üreg méretei is 
megváltoznak. Az üreg méreteit számottevően a 
henger sugárirányú hőmérséklete befolyásolja, eh
hez képest a vízszintes méreteltérés elhanyagolha
tó nagyságú. A felmelegedésből származó méretei- 
tßrcs*

öhT =  a(D +d) Tic, (1)
ahol az a a henger hőtágulási együtthatója, 

mm. °C_1,
Tk a henger közepes hőmérséklete, °C,
D  a henger, d a hengercsap átmérője, 

mm.

3. ábra. A  hengerek közepes hőmérsékletének változása az 
idő függvényében

A hengerek közepes hőmérsékletének változása 
időfüggő folyamat (3. ábra), amelyen egy véletlen
szerű szakasz figyelhető meg.
— A hengerlés során a két üregfél az esetleges 

aszimmetrikus erők hatására egymáshoz képest 
elmozdul. Minthogy ez az elmozdulás a rögzítő 
gépelemek relaxációjával magyarázható, az így 
keletkezett folyamat is egy exponenciális idő
függvény. Az ebből származó méreteltérést a

a st =  8 (t) (2)

függvénnyel lehet leírni.
— A hengerlés mint technológiai folyamat során 

az üreg felületéről mikrorészecskék válnak le, 
azaz a hengerlés üregkopással jár együtt. Az 
üregek kopása lineárisnak tekinthető időfüggő 
folyamat:

dk =  К  - t .  (3)
Az üregek kopásának egyenletében а К  tényező 

nagymértékben függ a szelvény geometriájától,a 
hengerek és a hengerelt termék anyagától, vala
mint a technológiai jellemzőktől; mértékegysége 
mm.h-1. Az összefüggés másik tagja a hengerlési 
idő órában. A hengerüregek kopása bonyolult 
mechanizmus szerint megy végbe; egzakt módszer 
ennek számítására még nem áll rendelkezésünkre. 
A különböző megfigyelések és tapasztalati adatok 
azt bizonyították, hogy a fenti összefüggés a kész
üregekre a felület durvulásának megjelenéséig ér
vényes.

4. ábra. Rúdszelvények és idomacélok üregének kopása

A felsorolt tényezőknek a hengerelt szelvény mé
reteire kifejtett hatása más a rúd- és más az idom
acélok esetében. A rúdszelvények esetében a kopás 
a szelvények függőleges felezővonalában a legna
gyobb, innen a szélesség mentén közelítően lineári
san csökken (4. ábra). Ezzel szemben az idomacélok 
üregeiben a kopás eloszlása az adott technológiai 
jellemzőktől függően rendkívül változó.

A rúdacélok kopási profiljából következik, hogy 
a hengerek utánállításával a szelvények méretelté
rése jelentősen csökkenthető. Ez különösen kör- és 
hatszög-szelvényekre érvényes. Ezzel szemben az 
idomacél-szelvénynek az üregkopásból származó 
méretnövekedését nem lehet a hengerek állításával 
csökkenteni. A hengerelt szelvényeknek az eddig 
felsorolt méreteltérései a rúdacélok hengerlésekor 
a kifutó termék főméreteinek folyamatos ellenőrzé
sével és a hengerek időben végrehajtott utánállítá
sával jelentősen csökkenthetők, ezzel szemben az 
idomacéloké az idő függvényében monoton növek
vő jelleget mutatnak.

A hengerelt szelvények véletlenszerű változásai 
az előbbiektől eltérő körülményekre vezethetők 
vissza. Az üreggel érintkező szelvény körvonal mé
reteit a mindenkori hengerlési erő is befolyásolja, 
minthogy a hengerállványnak az erő irányába eső 
alkatrészei rugalmas rendszert (rugórendszert) al
kotnak. Mindazok a technológiai tényezők tehát,
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amelyek a hengerlési erőt befolyásolják, megváltoz
tatják a hengerelt terméknek az erő irányába eső 
méreteit. Ez a méretváltozás a következő:

Ő/(í=-
1 d F

■ Ai, (4)
Ca  di

ahol F a hengerlési erő,
Ca  az állványrendszer rugóállandója,
% az erőt befolyásoló technológiai paramé

ter.
A hengerlési erőt befolyásoló tényezőket egy adott 
erőösszefüggés elemeiből lehet számításbe vanni.
A hengerlési erőre egy viszonylag egyszerű, pl. a 
Oeleji-féle képletet felírva kapjuk:

IЪ -Id— Ohk- Ъ -hí. (5)

A hengerlési folyamat során a felírt összefüggés va
lamennyi paramétere véletlenszerűen változhat, de 
a hengerléskor — különösen a korszerű folytatóla
gos hengersorokon — lényegében csak két alappa
raméter változása jellemző. A legfontosabb közülük 
a hengerlési hőmérséklet, amely a következőkép
pen befolyásolja a fenti jellemzőket:

kf =  k/(T); fi =  /i(T); l,i — Zrf(T). (6)

r=i,(i+o,8(, A

A másik szintén lényeges paraméter a hengerelt 
szálra ható külső húzófeszültség, amely minden 
szál elején és végén feltétlenül változik.

Ezek alapján a hőmérséklet okozta méretváltozás:

X
dF dk,

+  -

Ó t  —

d F

1

CA
dfi

X

+
dF dia- ld ) ,/\T  

d T )  ' (7)
dk, dT dfi dT dh dT 

ahol AT a hengerlés közben bekövetkező hőmér
séklet-változás. A húzófeszültségből származó mé
reteltérés :

1 dF
ő = -  
a

■Aa. ( 8 )
Ca  da

A (7) és (8) összefüggésben szereplő méreteltérések 
egymástól függetlenek, ezért ezek véletlenszerűen 
összegeződnek:

ban vannak. Ezzel szemben az idomacélok üregei
ben létrejöhet az erők oldalirányú aszimmetriája. 
Az 5. ábrán feltüntetett egyenlőtlen szárú szögacél 
két szárának megfelelő üregeiben a fellépő terhelő
erők nem egyenlő nagyságúak. Ebből következik, 
hogy azok vízszintes irányú összetevői is különböz
nek egymástól, azaz:

F1V>  F.,v.
A két vízszintes erő eredője

F1v—F2V =  Fv

a felső hengert az alsótól jobbfelé tolja el. Mint
hogy a hengerállvány vízszintes irányban is rugal
mas, az oldalirányú eltolódás olyan mértékű lesz, 
amely miatt a hengereket eltoló erő egyensúlyba 
kerül az oldalirányú rugóerővel. Az eltolódás kö
vetkeztében — jelen esetben — a hosszabb szár 
vastagsága nagyobb lesz a rövidebb szárénál.

Az eddigiekben az üregfallal érintkező szelvény
részek méretváltozásait elemeztük, de ugyanilyen 
— ha nem nagyobb — mértékű az üregfallal nem 
érintkező szelvényrészek méretváltozása is.

Az üreggel nem érintkező szelvényfelület alak- 
változása kétféle mechanizmus szerint mehet vég
be. Egyszerű rúdszelvényeknél ez a szakasz az üreg 
nyitásának környezetébe esik, a szelvénynek zárt 
üregben való hengerlésekor a nem tökéletes üreg
töltés, — amely a kényszeralakváltozás következ
ménye, — okozza az adott szelvényrész méretelté
rését fő. ábra).

6. ábra. A z  üreggel nem  érintkező szelvény fe lü letek kétféle 
alakváltozási m echanizm usa

óh = r ~ ö l + b ^  . (9)
1 (J

A rúdszel vények esetében a (9) összefüggés azok 
magasságirányú méreteltérését jelenti, minthogy 
az üreg oldalfalára ható erők egymással egyensúly-

Az egyszerű rúdszelvényekre a szélességirányú 
méretet és ennek eltéréseit az üregben kialakuló 
szélesedésből lehet kiszámítani, ami a súrlódási 
tényezőtől, a magasságcsökkenéstől, valamint a 
hengerelt szálra ható külső húzóerőtől függ. A fel
sorolt első két tényezőt a hengerlési hőmérséklet 
befolyásolja, így a hőmérséklet okozta szélességirá
nyú méreteltérés:

Ььт
- ( ■

dAb dft  d  Ab dAh
- + \ a t , (10)

du dT ' dAh dT  
a húzófeszültség okozta szélességi méretváltozás:

0ьт =  ——д----- Aa. (11)
da

A rúdszelvény eredő szélességirányú méreteltérése:

5. ábra. Egyenlőtlen szárú  szögacél két szárának üregében 
a terhelőerők nem  egyenlő nagyságúak ób= f~ó*f~ó£T . (12)
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Számítóit eltérés

Ш 3 7 -T 1

7. ábra. A várható méreteltérések koracélra magassági és 
szélességi irányban

A magassági és szélességi irányú méreteltérések 
összehasonlítása céljából a fenti összefüggésekkel 
az egyik hazai hengersoron gyártott koracélra 
kiszámítottuk a várható méreteltéréseket (7. 
ábra).

A számított értékek diagramjában az üzemben 
mért eltérések átlagos értékét is feltüntettük.

Az ábrából leolvasható, hogy a köracél méretel
térésének legnagyobb részét a szélesedés változása 
adja. Ez egyben azt is bizonyítja, hogy a jelenlegi 
hengerállványok rugalmassági tulajdonságai a т а -

s . ábra. A lakos idomok nyitott lábainál a magasság vá l 
tozása a láb vastagságcsökkenésével arányos

gasságirányú méreteltéréseket csak igen alacsony 
szinten teszik lehetővé.

Az alakos idomok szabad kifutású szelvényré
szeit általában a nyitott lábak alkotják. Ezek ma
gasságának változása elsősorban a láb vastagság
csökkenésével arányos (8. ábra):

Ahi=C(a1—a2 + bl—b2), (13)

ahol C az illető üregrész méreteitől és a hengerát
mérőtől függő tényező. Minthogy a hengerléskor 
az üreg méretei a kopási folyamat következtében 
megnövekednek, így a zárójelben lévő vastagság
csökkenés és ennek következtében a lábak magas
sága is kisebb lesz:

öhi =  — C (A a 2 +  Ab2), (14)

a h o l  a2 a z  ü re g  sz é le ssé g é n e k  a  lá b fe jr e  e ső  ré sz e n  
m é rh e tő  k o p á s a ,

b2 az üreg szélességének a lábtőre eső részen 
mérhető kopása.

A  (14) ö s sz e fü g g é sb ő l e g y é r te lm ű e n  k ö v e tk e z ik ,  
h o g y  a  n y i t o t t  sz e lv é n y ré sz  m é re te l té r é s e  az  ü r e g 
k o p á s  e g y e n e s  k ö v e tk e z m é n y e .

Az idomacélok méreteltéréseit elemezve megálla
pítható, hogy azokat elsősorban az üregkopás, 
másrészről a nagy erők következtében az állvány 
rugalmas alakváltozásai határozzák meg. Ebből 
adódik az a következtetés, hogy az idomacélokat 
csak nagyobb fajlagos méreteltérésekkel lehet hen
gerelni, mint a rúdacélokat. Az itt elmondottak a 
zárt üregben (duó hengerüreg) való hengerlésre 
érvényesek, míg az univerzálállványokon való hen
gerléskor az üregkopás hatása a hengerek állításá
val ellensúlyozható, másrészt az állvány megnövelt 
merevsége is tovább csökkenti a függőleges irányú 
méreteltéréseket.

A különböző típusú szelvények méreteltérései
nek elemei az ismertetett összefüggésekkel megfe
lelő közelítéssel meghatározhatók adott henger
sorra és technológiára. Ez a meghatározás jó lehe
tőséget biztosít a hengersor és a technológia kor
szerűségének számszerű jellemzésére.
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A vasércek direktredukálásának általános világhelyzete és 
lehetőségei vaskohászatunkban*

D B . H O E V Í T H J Á N O S  
vezérigazgató

D 11 . H O R V Á T H  A U R É L  
m űszaki tud . kandidátusa 
Z I P S Z E R  K O N R Á D  

osztályvezető
Vasipari K u ta tó  és Fejlesztő Vállalat

ETO 669,181

A szerzők áttekintést adnak a  különböző direkt- 
redukáló eljárásokról. Ism ertetik  a hazai kísérleteket 
és elem zik az eljárás hazai bevezetésének lehetőségeit.

1. A direktredukálás 
általános világhelyzete

1.1 Mennyiségi és termelési viszonyok

A vasércek direktredukálásának, vagyis a vas
termékeknek a folyékony fázis kihagyásával köz
vetlenül is szilárd állapotban való előállításának 
1930 és 1950 között a következő fontosabb fejlesz
tési állomásai voltak:

— a tégelykemencókben szénnel redukáló eljárás 
kifejlesztése a kezdeti, jobbára laboratóriumi 
méretekben gázzal, majd kívülről fűtött beren
dezésekben szénnel való redukálás helyett és 
mellett,

— a redukálás külön reaktorban előállított gázzal,
— forgó kemencében szénnel való redukálás,
— földgázra alapított nagyüzemi redukálási tech

nológia kifejlesztése.

I960 után a fejlődés üteme némileg lelassult, bár 
számos új eljárás és technológia látott napvilágot, 
de ezek nem jutottak el a nagyipari méretekig. 
Nagyüzemi méretű fejlődésről csak 1970 után be
szélhetünk, ez azonban rohamos volt. Az egész vi
lágon a vonatkozó adatok szerint a kapacitás
1970-ben még csak 1,63 Mt/év volt, de ez már
1982-ben 20,94 M t/év-re növekedett, míg a termelt 
mennyiség 1975 és 1982 között 1,8 Mt/év-ről
9,0 M t/év-re növekedett. Az összes kapacitás be
csült adata 1983-ban 23,84, 1984-ben pedig 28,91 
M t/év, ami annál is meglepőbb, mert a vaskohászat 
világméretű recessziója ellenére töretlen fejlődést 
mutat.

Nem közömbös természetesen az sem, hogy ez a 
világméretű kapacitásnövekedés milyen direkt- 
redukáló eljárások formájában valósult, illetőleg 
valósul meg.

Ha az 1970—1984 közötti kapacitásnövekedése
ket az egyes eljárások szerint bontva állítjuk szem
be egymással, akkor a következő képhez jutunk 
(az 1970. évi kapacitást 1-nek véve):

* E lő ad ásk én t e lh an g zo tt a  m agyar bánya- és kohó 
m érnökképzés m eg ind ításának  250 éves jub ileum a a l 
k a lm ából M iskolcon, az N M E -n m egrendezett jub ileum i 
ko h ásza ti konferencián.

Év HyL Midrex

Egyéb
föld
gázos

élj.

Szenes eljárás 
forgó
ké- egyéb • 

mencés

1970 1 1 1 1 1
1975 1,79 5,00 3,2 4,64 —

1980 6,94 17,80 11,2 7,26 5,00
1981 6,94 24,30 11,2 7,26 5,00
1982 9,34 31,50 11,2 8,15 5,00
1983 12,86 34,00 11,2 8,60 7,00
1984 14,10 46,70 11,2 10,50 7,00

A különböző eljárások és azok területi elhelyez
kedése meglehetősen tarka képet mutat. Annyi 
mindenesetre kivehető ebből a Mexikótól Brazíliáig 
és az USA-tól Japánig terjedő képből, hogy az ural
kodó eljárás mindenütt a földgázra alapított Mid- 
rex, bár jelentékeny a szénnel dolgozó eljárások, fő
leg az SL—RN  hányada is.

A korábbi prognózisok nagyobb kapacitások be
lépését helyezték kilátásba 1983—1984-ben, ame
lyek összességükben mintegy 19 Mt-át képvisel
tek. Hogy ezek a termelő kapacitások létrejöttek-e 
vagy nem, arról a szakirodalomban semmilyen for
rás nem található.

Az eddig ismert adatok mindenesetre azt tanú
sítják, hogy a direktredukálás területén a földgáz
zal dolgozó eljárások vannak fölényben és azt is, 
hogy ezek között a HyL és a Midrex-eljárás a leg
elterjedtebb, mert részesedésük a világ termelő- 
kapacitásából mintegy 85%-ot képvisel. Ami a kü
lönböző eljárások jelenlegi és várható részesedési 
arányait illeti, azok a következőképpen látszanak 
alakulni (%-ban):

Földgázas eljá- 
rások

H yL Midrex

Szenes eljárások 
forgó
ké- egyéb 

mencés

1982 40,6 4,49 6,2 0,2
1985 38,0 44,0 9,0 2,0
1990 82,0 9,0

Az 1990. évre vonatkozó becslés 35 M t/év ka
pacitást irányoz elő.

1.2 A direktredukálás energiaszükséglete, különös 
tekintettel a redukáló- és tüzelőanyagokra

A vaskohászat feladata általában valamilyen 
primer féltermék (nyersvas, előredukált pellet vagy 
brikett stb.) előállításával kezdődik. Mivel a vasko-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 2. szám 53

1



liászat a legtöbb energiát igénylő technológiai el
járások egyike, ez az alapvető művelet is rendkívül 
energiaigényes. A jelenleg ismert eljárások üzemi 
adatai szerint 1 1 redukált termékre kereken 10 MJ 
(2,5 Gcal) energiafogyasztás jut a redukáló gázból 
és további 150 kWh a villamos energiából.

Megfelelő földgázforrás esetén az erre alapított 
„klasszikus” eljárások megfelelő megoldást jelen
tenek. Ahol ilyen energiaforrás nincs, vagy nem 
elegendő az ipari igények kielégítéséhez, szóba jö
hetnek más energiaforrások és eljárások is.

Ilyen lehetőség a különböző tüzelőanyagok (kő
olaj, szén stb.) elgázosítása generátorban vagy plaz
mával, gáz (főként hidrogén) előállítása elektrolí
zissel, a technológiai műveletek közben keletkező 
gázok (pl. kamragáz) alkalmazása, a szén közvetlen 
alkalmazása aknás vagy forgókemencében, hogy 
csak néhány alkalmazási megoldást említsünk.

A redukáló közeg és a redukáláshoz szükséges 
berendezések helyenként változnak és meghatá
rozzák az önköltségi tételeket.

1.3 Minőségi és önköltségi viszonyok

A direkredukálás világméretű helyzetének meg
ítéléséhez — nem utolsósorban — hozzátartozik az 
általa előállított termékek minősége, amelynek 
főbb jellemzői:
— a fémesítési fok (legalább 90%, de lehetőség sze

rint ennél nagyobb),
— a — főként savanyú jellegű — meddő olyan 

mértékig való csökkentése a koncentrálás so
rán, hogy az lehetőleg 2% körül legyen, mert ez 
az acélgyártáskor legfeljebb 70 kg/t salak ke
letkezésével jár,

— a direktredukálás termékében a nemfémes és 
nemvas fémekből álló kísérőelemek lehetőleg 
olyan kis mértékre csökkenjenek, mint amilyen 
minőségű — ebből a szempontból — a vashulla
dék (ócskavas).

Ami a direkredukálás termékeinek önköltségét 
illeti, az eljárásonként és — mint említettük — he
lyenként változik. Az önköltség jelenleg 1 t köz
vetlenül redukált termékre 95,00 és 149,00 USD 
között mozog.

1.4 A direktredukált termékek metallurgiai 
felhasználási területei

Minden direktredukáló eljárás valamilyen adott 
kohászati vertikumba illeszkedik. Ezek lehetőségei:
— acélgyártás ívkemencében,
— acélgyártás hagyományos technológiával (nagy- 

olvasztó és oxigénes konverter),
— nyersvasgyártás nagyolvasztóban (a kokszfo

gyasztás csökkentésének céljával).

A megadott vertikumba illeszkedés részletei 
rendkívül érdekesek, de aligha férnek el egy ilyen 
ismertetés kereteiben. Annyi mindenesetre megje
gyezhető, hogy ezek az acélművek (zömmel „mini-” 
acélművek) energiafogyasztás szempontjából a vi
szonylag tágnak mondható 2,03 és 20,48 GJ/t fajla
gos energiafogyasztási határok között vannak és 
így önköltségük is tág határok között változik.

1.5 Piaci és kereskedelmi problémák

Ha a direktredukálás termékei helyben nem állít
hatók elő, bár felhasználásuk mind műszaki, mind 
gazdasági szempontból előnyös lenne, akkor meg 
kell őket vásárolni. Ennek a lehetőségnek határt 
szab azonban a vaskohászat — már említett — re
cessziója. A kezdő lépés az elektro-acélművekben 
látszik kialakulni, elsősorban acélminőségjavítási 
szempontból.

A direktredukálás termékei alkalmasak lehetnek 
még az acélhulladék egy részének helyettesítésére 
is. Ehhez azonban figyelembe kell venni 105— 
135 S-os, illetőleg 300 DM-ás árukat is.

A direktredukált termékek forgalmazásának és 
tárolásának nincs különösebb akadálya, bár ennek 
— főként a pelletek esetében — vannak bizonyos 
korlátái, ami főleg azok újraoxidálódásában jelent
kezik.

1.6 A direktredukálás energiaellátási problémái

A szénhidrogénekkel és a szilárd tüzelőanyagok
kal való fejlesztések lényegében azonos időszakban 
indultak. A 70-es évek közepéig, 80-as évek elejéig 
kényelmi szempontok, de elsősorban a nagy tiszta
ságú termékek előállítására irányuló törekvések 
miatt a szénhidrogénekre épülő (elsősorban kén
mentes földgáz) technológiák kerültek előtérbe. 
Az ismert és hosszú távon tartós ellátási problémák 
miatt a szilárd tüzelőanyagok alkalmazása perspek
tivikusan célszerűbbnek látszik. Nem utolsó szem
pont az sem, hogy az utóbbi időszakban épült be
rendezések a fejlődő országokban lignit, barnaszén, 
ill. antracit felhasználására alapulnak.

A direktredukálás magyarországi megvalósítá
sára vonatkozóan a VASKÚT  részéről indított és 
kormányszinten támogatott kísérletek a hazai 
szénbázis alkalmazását tűzték ki célul. Az UNIDO 
segítségével ez irányú kísérleteket Indiában végez
tünk. Az indiai tapasztalat szerint (Sponge Iron 
India Limited) a redukálás céljaira 40% feletti fix 
karbon tartalmú szenek jöhetnek számításba és 
nem elhanyagolható a kéntartalom sem. Az első 
kísérleteink 30—33% fix karbontartalmú borsodi 
barnaszénnel folytak, a redukáláshoz 1 tonna vas- 
szivacs előállításakor 1,65 t szénre volt szükség. 
Gazdaságos gyártást ilyen feltételekkel csak igen 
bonyolult hőhasznosító rendszerrel lehet elképzelni. 
Kézenfekvő megoldásnak tűnt a Magyarországon 
beindított barnaszén—félkoksz kísérleti gyártásá
nak eredményeivel kapcsolni témánkat, azaz bar
naszén-félkokszot használni a direktredukáláshoz. 
A Tatabányáról származó szénből készült barna- 
szén-félkoksz a hamu lágyuláspontja szempontjá
ból (1280 °C), 70%-os fix karbontartalmával a re
dukálás ideális alapanyagát nyújtotta. Ugyanak
kor kéntartalma 2,43% volt és a laboratóriumi kí
sérletek során a kapott termék kéntartalma 0,3— 
0,4% volt, azaz felhasználás szempontjából elfo
gadhatatlan. Laboratóriumi kísérletek során az 
elegyhez 6 súlyszázalék mészkövet, illetve dolomi
tot adagoltunk. A kéntartalom ezekben a kísérle
tekben 0,03% volt, és ezt az értéket félüzemi szin
ten is tartani lehetett.

Az indiai kísérletek az agglohematit ércből ki-
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nyerhető martitból készült, bentonit kötőanyagú 
égetett pelletekkel folytak. A vasszivacs összes 
Fe-tartalma 90,7%, a fémesítési fok 92% volt. 
A felhasználás szempontjából kritikus Si02 +A120 3- 
tartalom 4,6% alatt volt. Ideális feltételnek az 
1020 °C-on való redukálás mutatkozott. A kísérle
tek értékelésével kapcsolatosan az UNIDO kohá
szati szekciójának véleményét idézzük: „Bebizo
nyították, hogy a Magyarországról származó barna
szenekből készült félkoksz kb. 3%-os kéntartalma 
ellenére a szilárd tüzelőanyaggal való direktredu- 
kálásra alkalmas.”

1.7 A szilárd tüzelőanyaggal üzemeltetett indiai 
berendezés rövid bemutatása

Az UNIDO az Indiai Kormánynak segítséget 
nyújtott abban, hogy acélgyártását, ennek mennyi
ségi fejlesztését új alapokra építse. India közismer
ten gazdag jó minőségű vasércekben, megkutatott 
szénkészletei (barnaszén) hasonló nagyságrendűek, 
kéntartalmuk 0,3—0,4%, fix karbontartalmuk 
43—45%. A fejlődő országokhoz hasonlóan ugyan
akkor India nem rendelkezik acélgyártási célra fel
használható hulladékkal, ill. ez teljes egészében a 
hagyományos nagyolvasztó konverter (SM-ke- 
mence) technológia betétbiztosítására szükséges.
1978-ban az UNIDO pénzügyi segítségével a Lurgi- 
cég (NSZK) Kothagudemben egy 40 m hosszú, 2,6 m 
átmérőjű forgókemencét telepített. A vasszivacs 
előállítására 64—66% Fe-tartalmú és 3,2—3,5% 
Si02-tartalmú darabos ércet használnak, a redu
kálószer 43% fix karbontartalmú barnaszén, és az 
ellenáramú kemence póttüzelésére 3—10% olajat 
használnak. A terméket 60%-os részarányban 30 
tonnás háromfázisú elektrokemencében dolgozzák 
fel. (Az évi 14 000 tonnás kapacitást 1985-re indiai 
tervezésben és kivitelezésben megduplázták.) Az 
alacsony termelési szint a monszun időszakban való 
állás miatt van.

2. A direktrcdukálás hazai helyzete, 
illetve lehetőségei

2.1 A tatabányai cementgyártó kemencék
átalakításának lehetősége vasszivacs-gyártásra

A  hazai szenek felhasználásával való direktredu- 
kálási kísérletek után a VASKÚT vizsgálta annak 
lehetőségét, hogy milyen ipari fázisa lehet a direkt- 
redukálás hazai megvalósításának. Kézenfekvő 
megoldást, illetve ennek lehetőségét Peru példája 
mutatta, ahol egy gazdaságtalanul üzemeltetett 
cementgyár forgókemencéit alakították át antracit 
alapú vasszivacs gyártó kemencévé a helyi jó mi
nőségű pelletekből. Vizsgálatot folytattunk a le
állított Tatabányai Cement és Mészmű kemencéinél. 
Az UNIDO-n keresztül indiai szakértőket kértünk 
fel az átalakítás lehetőségeinek vizsgálatára. Meg
állapítást nyert, hogy a 64 m hosszú, 3 m-es átmé
rőjű, 4% dőlésszögű kemencék 92—95%-os féme
sítési fok esetén (barnaszénpor-tüzelés, barnaszén- 
félkoksz + 2 0 %  barnaszén) 46 000  t/év kapacitás
sal bírhatnak pelletek acélgyártási célra való elő
állításakor. A nagyolvasztói célra elegendő 75%-os 
fémesítési fok esetén a kapacitás 75 000 t is lebet.

2.2 A hazai direktredukálás anyag- és 
energiabázisa

Az előbbiekből nyilvánvaló, hogy a barnaszén- 
félkoksz gyártás megvalósításával megfelelő tüze
lőanyag biztosítható. Nem elhanyagolható az sem, 
hogy a redukálás céljára 1—10 mm-es szemcse
nagyság is felhasználható. A távlatokat tekintve a 
vaskohászatban befejezés előtt álló kokszolói ka
pacitás létrehozása kokszpor- (dara-) felesleg meg
jelenésével fog együtt járni, amely szintén alkalmas 
direktredukálásra, illetve a hazai kőszénbányászat 
fejlesztési programjának megvalósulásával nagy 
fix karbontartalmú szenet is lehet alkalmazni. 
(Utóbbiakkal részletes mérlegszámítások készíté
sére van szükség, mivel a redukálás hőmérsékletét 
a barnaszén alapú anyagokhoz képest mintegy 
150 °C-kal meg kell növelni.)

A vaskohászat 1980 óta kb. 300 000 tonnás nagy
ságrendben rendszeresen importál jó minőségű 
alapanyagokat. Ezek beszerzése tehát lehetséges. 
Jelenleg a VASKÚT keretén belül a vaskohászati 
nagyvállalatok az IpM, az OMFB  és más intéz
mények bevonásával fejlesztési céltanulmány ké
szítését tűzte ki célul a direktredukálás hazai ener
giabázison való megvalósítására. A munkához az 
UNIDO felajánlotta további segítségét. Célkitű
zéseket a következő fejezet tárgyalja.

2.3. A hazai direktredukáló eljárás célja 
és termékeinek alkalmazása

A magyar népgazdaság acéltermékekkel történő 
ellátását a hazai vaskohászat teljes mértékben nem 
tudja biztosítani. Különösen vonatkozik ez a szeny- 
nyeződésmentes acélokra, különös tekintettel azok
ra a minőségekre, melyeknek réztartalma csak ppm 
szintű lehet.

1. ábra. A  termelésnövekedés és egyidejűleg a  koksz fo 
gyasztás csökkenés az elegy metallizációs fo k á n a k  függvé 

nyében, nemzetközi adatok alapján
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A magyar vaskohászatban ennek sem technikai, 
sem technológiai akadálya nincs, egyszerűen tudo
másul kell venni azt a tényt, hogy a felhasználásra 
kerülő hulladékok réztartalma napjainkra elérte 
a 0,4%-ot, azaz még a nagy nyersvashányaddal 
dolgozó konverterekben sem tudjuk biztosítani a 
kis réztartalmat. A direktredukáló eljárás beveze
tésének egyik célja tehát a szennyeződésmentes 
acéligények kielégítése lehet. Ehhez jó minőségű, 
nagy ferrumtartalmú, 5% alatti meddőtartalmú 
ércalapanyagra van szükség. (Az indiai kísérletek 
során 0 =  0,22—0,41%, S = 0,022—0,038%, P = 
0,046—0,048% összetételű, ötvöző és színesfém
mentes acélt állítottunk elő.)

Felkérésünkre az UNIDO-n keresztül az US 
Steel szakértője vizsgálta a vasszivacs esetleges 
nyersvasgyártásban való felhasználását. 66% Fe- 
tartalmú pelletből kiindulva a már előbbiekben 
említett vasszivacs-minőség hatását vizsgálta a 
Dunai Vasmű konkrét viszonyaira. Számításai sze
rint a DV zsugorítványának helyettesítése 400 
kg/t nyersvas vasszivaccsal (Fe-alapon) a Dunai 
Vasmű nagy toroknyomással üzemelő II. sz. nagy- 
olvasztójában a fajlagos kokszfogyasztás 235 kg/t

mennyiségre való csökkenését eredményezné. Ezzel 
együtt a fajlagos termelést mintegy 30%-kal lehetne 
növelni. Az 1. ábra a nemzetközi adatok szerinti 
termelésnövekedés az ezzel együtt a kokszfogyasz- 
tás-csökkenés alakulását mutatja az elegy metalli- 
zációs fokának függvényében.

A másik terület tehát a direktredukálási termék
nek a nyersvasgyártásban való felhasználása lehet. 
Vizsgálat tárgyát képezte ez a megoldás. Szakértői 
szinten megállapították, hogy a jó minőségű, tőkés 
import alapanyagok redukálása, majd az ezt követő 
nagyolvasztói célra való felhasználása gazdaságilag 
kisebb eredménnyel jár, mint a közvetlen acélgyár
tási célra való felhasználás. Felvetődött ugyanak
kor annak gondolata, hogy az energiastruktúra vál
tozása és a nagyolvasztó teljesítményének növelése 
a direktredukálás alkalmazásával célszerű lehet az 
import agglohematit érc darabos részének feldol
gozásával.

A kutatás és fejlesztés jelenlegi célja tehát a di
rektredukálás bevezetésének műszaki-gazdasági ér
tékelése, a beruházási költségek meghatározása, 
természetesen figyelembe véve a telepítési lehető
ségeket.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Csökkenő tüzelőanyag felhasználás az acéliparban

Az 1 I S I  (In ternational Iro n  and Steel In stitu te)  ta g 
o rszágaiban  —  a  szervezetnek  egy nem régiben elkészü lt 
az acé lg y ártás  tűzá lló  an y ag aiv al foglalkozó ta n u lm á 
n y a  szerin t —  a  tűzálló  an y ag  felhasználás 1980-ról 
1982-re 2 ,4% -kal csökken t, és ez a  ten denc ia  az elkö 
vetkező években is fo ly ta tó d n i fog. A fém ek nag y  h ő 
m érsék le ten  vall előkezelése a  tűzá lló  an yag  felhaszná 
lá sra  ab b a n  az irán y b a n  fe jti h a tá sá t,  hogy  m in d in k áb b  
k iszoru lnak  a  sz ilik á tta rta lm ú  anyagok  és az olcsóbb 
m inőségű sam o ttte rm ék ek .

A k o n v erte rekben  egyre nagyobb  a  tűzálló  anyagok  
igénybevétele, ugy an ak k o r az I IS I  ta n u lm á n y  szerin t a 
k o n v erte r tűzálló  anyagok  felhasználása —  n y ilv án v a ló 
an  az anyagok  tökéletesítése , az é le tta r ta m  m egnöveke 
dése m ia tt  —- m ennyiségben csökkenő ten d en c iá jú  lesz. 
Az A OD (A rgon  Oxigén Decarbusiation) ü s tb en , az ége 
t e t t  d o lom ito t haszná lják  leggyakrabban , de pl. J a p á n 
ban  a  m agnez itk róm  bélés is e lte rje d t. Az elektrokem en- 
cés acé lg y ártásb an  a  v ízhűtéses pane lek  te rjedése  csök 

k en ti a  tűzálló  an y ag  felhaszná lását, és ez a  tendenc ia  
v á rh a tó a n  fo ly ta tó d ik . A hagyom ányos kokillaöntéses 
technológia v isszaszoru lásával és a  fo lyam atos acélöntés 
e lterjedésével a  m inőségi tűzálló  anyagok  és a  különleges 
fo rm á tu m ú  tűzálló  te rm ékek  irá n ti igény nő.
(M etal B ulletin M onthly, 1986. június)

(H . W .)

Osztrák—indiai barterüzlct

Az osztrák V O E S T -A lp in e  GmbH. barterm egállapo- 
d á s t k ö tö tt  az in d ia i M inerals and M etals Trading  
Corp.-nel ( M M T C ), közölték  a  k é t cég illetékesei. A  m eg 
á llapodás egészében 600 m illió schilling é r té k ű  fo rga lm at 
je len t, ebből az o sz trák  cég 1987 m árciusáig  közel 100 e t 
acé lterm éket szá llít ind ia i p artn e rén ek . Cserében pedig 
b ú zá t, rizst, te á t ,  villam os berendezéseket és gépeket 
k ap  a  V O EST-A lpine G m bH , am ely  az á llam i kézben 
lébő V O E S T -A lp in e  AG. állam i kong lom erátum  kereske 
delem m el foglalkozó leán y v á lla la ta .

(H . W .j

Szerkesztőség: Budapest VI., Anker köz 1.
I. em. 105.
Telefon: 427-386

P o s ta c ím ü n k : K O H Á S Z Á T  S z e rk e sz tő sé g e  

Budapest 
Postafiók 240 
1368
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Acélkéntelenítés szintetikus salakokkal*
R. K E N D E  K —P. M A ß E  К —M. S L E S A R 

Szlovák Tudom ányos A kadém ia, K ísérleti M etallurgiai In téze t 
Kassa, Csehszlovákia

A  dolgozat az elméleti feltételezésekből k iindulva  a 
Keletszlovákiai Acélművekben fo lyta to tt kéntelení- 
tési kisérletekről számol be. H SL A  acélokat CaO + 
C aF 2 +  A1 keverékkel kezeltek és az acélt argonnal ke 
verték. A z  elmélet és a gyakorlat eredményeit össze
hasonlították és tapasztalati összefüggést találtak a 
kén- és az a lum ínium tartalom  között.

1. Bevezetés

Jól ismert következménye az egyirányú acél
hengerlésnek mindenekelőtt a tulajdonságok an
izotrópiája, amit az 1. ábrának megfelelően főleg 
szu Ifi d z ár vá ny о к okoznak. A kéntelenítés egyik fő 
feladata az acélok mechanikai tulajdonságainak 
anizotrópiáját okozó szulfidzárványok csökkenté
se.

1. ábra. A  kéntartalom és a keresztmetszet-csökkenés 
kapcsolata

A legutóbbi években igen gyorsan terjed az acé
lok üstben való finomítása. A Kassai Keletszlovák 
Acélművekben tanulmányozták a HSLA-acélok 
kéntelenítését olyan technológia alkalmazásával, 
amely az acél és a salak közötti állandó fázisérint
kezésen alapszik.

2. Elméleti feltételezések

2.1 Kéntelenítés — állandó reaktormodell

Állandó reaktormodell esetére a kéntelenítés a 
következő módon írható fel [1]:

% 8 0 M S

% S t ÁfFe
(%S)
% S t

=  1 + m  •L s ( 1 )

A kénnek a fémből a salakba való átjutása a 
következő reakcióval írható fel:

(CaO) + S = (CaS) + О (2)
AG°= + 157 863—56,8 -T  (J-mol"1)

* A I I I .  Clean S teel K onferencián  e lhangzo tt előadás

E T O  669.14.046.640.22

A reakció egyensúlyi állandója: 
« (C a S )  « о

K h) =

így a kénaktivitás:
« (C a O )  a s

« s  =
« (C a S )  « 0

Feltételezve, hogy
« (C a O )  K(2)

(3)

(4)

akkor:

« ( C a O )  =  « ( C a S )  =  11 /s

%Sf =  ao ■ 

rsékl

%Sr-

C .S i.M n =  1

A (2) ’

1550°—1600 C°hőmérséklet-tartományban: 

a0 n, г, «о
Z(2)-1600 °C #<2)-1550 °С’

27 -«ex %$/>37,5 • ao
illetve:

%S/ = 32 -ao-

(5)

( 6)

(7)

( 8 )

A salakoknak azt a tulajdonságát, hogy ként 
tudnak felvenni a Cs kénkapacitás jellemzi [2—4]:

Cs = (%£)• f P 8 2 = k ,8  « (C a O )  _ ( 9 )

V  0 2 / ( C a S )

Az 1550°—1600 C° tartományban a termodina
mikai adatokból (5, 6) felírható:

] / ä  = 7>8
p  o2

Ebben az esetben

(%S) =  7,8 -Cs-

ao

a s

ao

( 10 )

( 11)

És ha: 

akkor:

L s =

es

/C ,S i ,M n  =  l )

(% 8) _  7,8 -Cs =  C’s 
ao ao

Cs

% S t

% S q

% S t
= 1 + m

ao

( 12)

(13)

2.2 Dezoxidálás

Az alumínium dezoxidáló hatása révén a kénnek 
a fémből a salakba való eltávolítása a következő 
reakciókkal írható le :
(CaO)+ S =  (CaS) +  0
2/3 A1 + 0  = 1/3(A120 3) (14)
(CaS) +S + 2/3 Al = (CaS) +1 /3(A1,03) (15)
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A reakció egyensúlyi állandója:

K n )  =

l / з
« ( C a S )  ' « ( А П О з ) К (2)

a (C a O )-a^ 3 -«s К } Ц
(16)

«(C aO ) =  «(CaS) =  « ( A l ^ )  —  1 ,

(14)

Feltételezve, hogy 

akkor
К « ,

a s -a 2' 3 K 2' 3
A1 (Al)

(17)

CaO—A120 3 salak jelenlétében az előző összefüg
gések szerint (7) a (14) reakciónál:

!og K (u)=
64 000 

T
-+20,57. (18)

1550°—1600 °C hó'mérséklet-tartományban ekkor:

* ( iD =  -
1/32

2,175-10-5
A,44-103 =

as-a2/3
Al

(19)

és amennyiben
a s= % 3  és « S s  = A1%,

akkor:
7 . i o - *

° / S , =  -  - ____
/ü / %A12/3

( 20)

3. A kísérlet leírása

A nyersvas és a hulladék megolvasztására 170 
tonnás BOF-konvertert használtak. A mintát a 
kemencéből vették és az oxigénaktivitást a kemen
cében mérték. Megolvadás után az olvadékot sa
vanyú bélésű üstbe csapolták. Az üst a salakvonal 
szintjén krómmagnezit téglákkal volt kibélelve. A 
HSLA-acélokat CaO + CaF2 + Al keverék segítségé
vel kéntelenítették úgy, hogy azt az üst aljára he
lyezték el az adag salakmentes lecsapolása előtt. 
A dezoxidálószereket valamint a mikroötvöző ele
meket (Ti, ill. V + Nb-ot) a csapolás során adták 
hozzá. Az üstöt ezután az argonozó álláson helyez
ték el. Mintákat vettek a salakból és az acélból, 
majd mérték a fürdő hőmérsékletét és oxigénakti
vitását.

4. Eredmények

A tipikus dezoxidálási folyamatot csapolás és 
argonozás után a 2. ábra szemlélteti. Az átlagos 
oxigénaktivitás csapolás után kb. 20 ppm volt, az 
argonos öblítés után majdnem elérte a végső szin
tet, kb. 3 ppm értéket.

A salak jellemző összetétele az Ar-öblítés után 
a következő:

CaO% A120 3 CaF2% Si02% MgO% FeO% MnO% 

41,6 24,2 11,1 9,8 3,6 1,2 1,8
±5,0 ±4,2 ±2,0 ±2,7 ±1,3 ±0,4 ±0,5

A 3. ábra szemlélteti az oxigénaktivitást az alu
míniumtartalom függvényében a modellhez viszo
nyítva. Az alumíniumos dezoxidálás feltételei kö-

2. ábra. A z  oxigénaktivitás kísérleti értékei az acél f in o m í 
tása során

ALumlruumtartatom, tömeg % x Ю 3
M M -r.

3. ábra. O xigénaktivitás az alum ínium tarta lom  függvényé 
ben, összehasonlítva a modellel

zött az említett adalékok hatását figyelembe véve 
a dezoxidálási egyensúly a következő volt:

Kg i  =  % Al2 - %03 = 1,18 • 10~13.

Az oxigénaktivitás és a végső kéntartalom kö
zötti összefüggéseket a modellel összehasonlítva a
4. ábra szemlélteti, amely arra utal, hogy a kísérlet 
feltételei között a végső kéntartalom közelítőleg:

%Sf =  20 • a0.
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/  12a,
C a O  

a C a S

O x ig é n a k tiv itá s , ppm

1,7

П

'KL  3 4 ^ 1

4. ábra. Végső kéntartalom az oxigénaktivitás függvény ében, 
összehasonlítva a modellel

/2

Ю

ö  в

\5>

4

2
4  6  ő
[ %  A l ]  10 d

10

ШИАГ^5\

5. ábra. Végső kéntartalom az á lum ínium tartá lom  függvé 
nyében a modellel összehasonlítva

\KL 5Ь Ч ) 1

6. ábra. A  kéntelenítés kinetiká ja

C a O  t ö m e g  °/o

A modell és a kísérlet szerinti végső kéntartalom  
értékeinek összehasonlítását az alumíniumtarta
lom függvényében az 5 . á b r a  szemlélteti. Tapasz
talati összefüggést találtak a %S és az alumínium
tartalom között, amely az em lített salakösszeté
telre érvényes:

о/  S , —
/o ' %A12/3

A kéntelenítés kinetikáját a 6 . á b r a  szemlélteti, 
amely azt mutatja, hogy kb. 8 percnyi argonbubo- 
rékoltatás után 0,005— 0,007% kéntartalmat értek 
el.

7. ábra. A  Cs ' értékek becslése a CaO ’— A120 3’— C aFs’ 
rendszerben

A finomítósalakok előre jelzett Cs szulfidkapa- 
citásait a 7 . és a 8 . á b r a  szemlélteti. Cs értékei a 
0,04— 0,07 tartományba esnek.

5. Következtetés

A dezoxidálás és kéntelenítés fentiekben leírt fel
tételei között a fém-salak fázis közbenső érintke-
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CaO mólhányad

8. ábra. A  Cs ’ értékek becslése a  CaO’— A120 3’— S i0 2 
rendszerben

zése útján a kéntartalom az acélban csökkenthető. 
A HSLA-acélban %Sf =  0,005—0,007% értékkel 
való kéntelenítés érhető el. A kéntelenített acélok 
nagyobb tisztaságot és képlékenységet mutattak és 
kis anizotrópiát.
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
A Pechiney a term elők és a  felhasználók 

szolgálatában

R itk aság szám b a  m enő válla lkozásba kezd e tt a  f ra n 
cia Pechiney, állam i tu la jd o n b a n  lévő alum ínium - és 
fém ipari konszern. A  B ussiness In ternational beszám o 
lója szerin t eg y fa jta  szo lgálta tó  v á lla la to t h o z tak  lé tre  
a  konszern  kebelén belül, In ta llm et ( In ternational A lloys  
and M etals) néven. A v á lla la tn a k  az lesz a fe ladata , hogy 
„összehozza” az acélö tvözetek  g y á r tó it  és felhasználóit, 
és segítő kezet ny ú jtso n  azoknak  a fejlődő országoknak  
—  fő kén t la tin am erik a iak n ak  — , am elyek  acélö tvözetek  
g y á rtá sá v a l foglalkoznak. E n n ek  a  válla lkozásnak  a  cég 
szem pontjábó l az is lesz a haszna, hogy  —  a  közvetítésen  
felül —  korszerűsíten i tu d ja  s a já t  te rm ékszerkezeté t és 
b ő v íth e ti ex p o rtjá t.

Az ú j v á lla la t lé treh o za ta láv a l kapcso la tos s tra tég ia  
kidolgozói abbó l in d u lta k  ki, hogy  m egpróbá lnak  eleget 
te n n i a  fejlődő országokbeli te rm elők  és a  fe jle tt ipari 
országokban  m űködő felhasználók igényeinek. A dél 
am erikai és m ás fejlődő országbeli te rm elők  „felsőbb 
o sz tá ly b a  lé p tek ” , és nem  a k a rn a k  lem aradn i a  v ilág 
p iaci versenyben, ehhez azonban  önm agukban  m ég nem  
elég erősek, tá m a sz ra  v an  szükségük. Az iparilag  fe jle tt 
tőkésországok  acélterm elő it —  az acélö tvözetek  fel
h aszná ló it —  pedig  a rra  kényszeríti a  verseny, hogy egy 
re  igényesebb, fo k o zo ttab b  feldo lgozottsági fokú  te rm é 
k eke t d o b ja n ak  p iacra , ennek v iszon t e lengedhete tlen  
fe lté te le , hogy  szállító ikban  m a ra d ék ta la n u l m egbíz 
hassanak . E m ia tt  a te rm előknek  és a  fe lhasználóknak  a 
ko ráb b in á l sokkal szorosabb k ap cso la tb an  kell á lln iuk  
egym ással, és ebben k íván  seg íten i az ú j francia  keres 
kedelm i v á lla la t. R á ad á su l az acélipar m eglehetősen é r 
zékenyen reagál az ár- és m ennyiségi változásokra, ezért

az o lyan  v álla la to k , am elyek csak kereskedelm i te v é 
kenységet fo ly ta tn ak , de nem  ism erik  eléggé a  term elési 
o lda lt, illetve azok, am elyek te rm ék sk á lá ja  nem  eléggé 
széles, könnyen  elvérezhetnek  a  h arcban . Az ú j v á lla la t 
azonban  e té re n  nem  lesz h íjá n  a  ta p a sz ta la to k n a k , m i 
vel szorosan kapcsolódik  a konszern  acélö tvözeteket 
g y á r tó  leányvá lla la tához  (P E M , Pechiney Electrome- 
tallurgia), v a lam in t a  kü lkereskedelm i szervezethez 
(P W T , Pechiney World Trade).

Az In ta llm e t a  Pech iney  konszern  term elési szerke 
ze tének  á ta la k ítá sá b a n  is fon tos szerepet já tsz ik . E g y 
rész t azért, m e rt to v á b b  tu d ja  bőv íten i értékesítési h á 
ló z a tá t, a  kü lkereskedelm i tevékenység  decen tra lizá lá 
sáv a l közelebb kerü l ügyfeleihez. Szélesíteni tu d ja  a  
P E M  e ladha tó  te rm ékeinek  lis tá já t  azokkal a  g y á r tm á 
nyokkal, am elyekre a  fe lhasználóknak  szüksége van , 
de önm aga nem  g y á r tja , a  fejlődő o rszágoktó l v iszont 
könnyen  beszerezheti. V égül á tc so p o rto s íth a tja  erőfor 
r á sa it  azoknak  a  te rm ék ek n ek  a  g y á rtá sá ra , am elyek 
esetében  a  kereslet gyorsabb  ü tem b en  növekszik, m in t a 
term elés.

E n n ek  a  s tra té g iá n a k  felel m eg az új v á lla la t szerke 
ze ti felépítése is; a  beszerzések, a  te rm előkke l való k a p 
c so la tta r tá s  h árom  m enedzser kezében lesz. Az egyik 
a  m ilibdén  és a  vanád ium , a  m ásik  a  szilícium - és a  m a n 
gán term ékek , a  h arm ad ik  pedig  a  króm - és kálcium ter- 
m ékekkel kapcso la tos m anővereke t irá n y ítja  m ajd , első 
so rban  ők  ta r t já k  a  k ap cso la to t a  term előkkel. Az é r té 
kesítés szem pontjábó l a p iaco t ö t részre o sz tják ; Európa, 
földközi-tengeri térség, Eszakkelet-Európa, É szak-A m erika  
és Á zsia , v a lam in t a  Csendes-óceáni térséq.

(H . W .)

Világgazdaság, 1986. júl. 1.
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A hazai tűzállóanyag-gyártás helyzete és fejlesztésének 
lehetősége, különös tekintettel a vaskohászat igényeire*

M A T Y U S  B É L A  igazgató,
M agnezitipari Művek

D r . N A G Y  G É Z A  egyetemi docens,
NM E tüzeléstant tanszék 

A S Z T A L O S  A N D R Á S  gyitregységvezetó 
D unai Vasmű

P U S K Á S  F E R E N C  üzem vezető,
M agyaróvár! Timföld- és M ükorundgykr 

M A R  T  I  N К  6  J Ó Z S E F  gyáregységvezetö,
Lenin K ohászati Művek

E T O  669.043

A  szerzők általános és reális képet adnak a hazai 
tűzállóanyag-ipar helyzetéről, problémáiról. G yár 
tá si fá z iso k  és eljárások szerint elemzi a kohászati 
gyártóberendezések tűzállóanyag-felhasználását, a 
fejlesztés lehetőségeit.

A magyarországi tűzállóanyag-gyártás a Magne
zitipari Művekre mint önálló vállalatra és a kohá
szati (LKM, DV, OKÜ) vállalatok működő tűzálló- 
anyag-ipari gyárrészlegekre épül elsősorban. A M a
gyaróvári Timföld- és Műkorundgyár olvasztott 
szemcséket, vegyi-kerámiai és hidraulikus kötésű 
masszákat, valamint nagy kopásállóságú öntött 
tűzálló köveket állít elő. Az Alföldi Porcelángyár 
tűzálló üzeme zömében a kerámiaipar részére ké
szít tűzálló termékeket. Ezeken kívül további 
10—15 egészen kis kapacitású üzem és szövetkezet 
is foglalkozik egy-egy tűzállóanyag-fajta előállítá
sával. Ezek azonban kohászati szempontból jelen
téktelenek. A magyar tűzállóanyag-ipar termelése 
az utóbbi évtizedekben nem növekedett, így a fel
használó ágazatok fejlődéséből következő igénye
ket — új típusú tűzálló anyagokkal — nem is tudja 
kielégíteni.

Az 1976. és 1984. évi termelési számait az 1. táb- 
ázat mutatja (MOTIM és az Alföldi Porcelán 
nélkül):

1. táblázat
A MIM és a kohászati vállalatok  
tűzállóanyag-term elése kt-ban

Tűzállóanyag-fajta 1975 1984

Alumínium-szilikát tégla 142 134
Bázisos tégla 74 52
Szilikatégla 1,5 —

Tégla összesen 217,6 186,0

Habarcs és massza összesen 34,0 50,0

Tűzálló késztermék összesen 251,6 236,0

Mint az 1. táblázat mutatja, a visszaesés a tégla
gyártás területén jelentős, amit össztermékben a 
habarcs, valamint a hiraulikus, vegyi és vegyi
kerámiai kötésű tűzálló döngölőmassza gyártásá
ban tapasztalható növekedés valamelyest mérsé

* E lő a d ásk é n t e lh an g zo tt a  m agyar bánya- és kohó 
m érnökképzés m e g in d ítá sán ak  250 éves ju b ileum a 
alkalm ábó l M iskolcon, az N M E -n m egrendezett ju 
b ileum i ko h ásza ti konferencián

kel. Ez megfelel annak az utóbbi évtizedekben ta
pasztalható nemzetközi tendenciának, ami az 
összes tűzállóanyag-felhasználáson belül a nem 
formázott termékek részarányának növekedését 
mutatja [1, 2, 3, 4, 5].

A hazai gyártás csökkenésével egyidőben — a 
fajlagos felhasználási mutatók csökkenése elle
nére — az összes felhasználás évről-évre nő (pl. 
1981 és 1983 között 18%-kal). A tűzálló anyagok 
legnagyobb felhasználója a vaskohászat. A KGST- 
országok és hazánk tűzállóanyag-felhasználásának 
szerkezetét a 2. táblázat mutatja.

2. táblázat

A KGST országok és Magyarország 
tűzállóanyag-felhasználásának 

szerkezeti megoszlása tömeg %-han

Tűzállóanyag-fajta KGST
országok MNK

összes felhasználás, % 100 100

Ebből: tégla 64,5 59,7
nem formázott 35,5 40,3

Tégla összesen, % 100,0 100,0

Ebből: samott és félsavanyú 64,5
nagy Al20 5-tartalmú 3,99 70,4
szilika 6,8 3,1
bázisos (dolomit nélkül) 
dolomit (magnezit

21,3 25,3

adalékos îs) 2,6 0,4
speciális termékek 0,8 0,9

A vaskohászat egyes technológiai fázisaiban a 
tűzállóanyag-felhasználás a termékekkel szembeni 
igények változása következtében az alábbiak sze
rint fejlődik.

Nyersvasgyártás: a jelenlegi tűzállóanyag-fo- 
gyasztás (3—6 kg/t nyersvas) nem javítható lé
nyegesen. A nagyolvasztókban a felső rész inten
zív kopásával szemben továbbra is a nagy mecha
nikai ellenállású tűzálló téglák felhasználása vár
ható. A nyugvó, szénpoha és az akna béléséhez a 
nagy Al2Oa-tartalmú, alkáli gőzökkel szemben el
lenálló termékek felhasználásával kísérleteznek. 
Ugyancsak kísérletek folynak a szüícium-karbid 
téglák, valamint grafit és grafit—szilícium-karbid 
termékekkel is. A léghevítők béléséhez, a nagyobb 
fúvószél-hőmérséklet miatt a növelt Al20 3-tartalmú 
alumínium-szilikát termékek, valamint a szilika- 
gyártmányok terjedése figyelhető meg. Egyre in
kább alkalmazzák falazat üzemközi javítási mód
szereit.
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Az 8 M-acélgyártás: annak ellenére, hogy az el
múlt évtizedekben részaránya — nemzetközi vo
natkozásban is — rendkívüli módon lecsökkent, 
hazánkban és a környező szocialista országokban 
még jó ideig számolni kell e terület tűzállóanyag
igényével. Az SM-kemencék fajlagos bázisos tégla
felhasználása nálunk 18—20 kg/tonna acél érték 
körül mozog, az intenzifikálás csökkenése követ
keztében feltételezhető e fajlagos értéknek a csök
kenése. Ez alól kivétel a KORF-eljárás, melynek 
fajlagos tűzállóanyag-felhasználása jelenleg vi
szonylag nagy, amelyet természetesen más előnyei 
kompenzálnak.

A konverteres acélgyártás: e terület tűzálló anya
gait a magyar tűzállóanyag-ipar jelenleg nem tudja 
gyártani, mivel a konverteres üzemek létesítésével 
egyidőben nem teremtődtek meg a feltételei ezek
hez szükséges tűzálló anyagok előállításának. Az 
oxigénes konverterek a kis vas-oxid-tartalmú mag
nezitből készült égetett téglákat, a kátránykötésú, 
az égetett és kátránnyal impregnált termékeket, a 
grafit—magnezit tűzálló anyagokat, valamint a 
különböző típusú dolomitokat alkalmazzák. A nyu
gati szakirodalomból a konverterek tartósságára 
rendkívül sok adatot ismerünk, amelyek igen kü
lönbözőek [6]. Ezért a hasonló körülményekkel 
rendelkező szocialista országok átlag tartóssági ér
tékeinek bemutatása látszik számunkra érdeke
sebbnek (3. táblázat).

3. táblázat

A környező szocialista országok 
L D -konvertereinek  átlagos fa laza tta rtó ssága

Ország Konverter 
nagyság, t Tartósság, adag

BNK 130 230

MNK 130 518

LNK 100— 150 433
3 0 0 — 350 635

RSZK 150 420

SZU 130 443
300—350 687

160 1096

CSSZK 130 _
160 511

OSZK 100—150 300

(A táblázatban szereplő értékek a falazat anyagá
nak változásával változnak.)

Elektroacél-gyártás: kemencebéléshez általában 
a bázisos termékeket használják, egyes részekhez 
dolomittéglákat, a boltozatba szilikatéglát, bauxit- 
téglát és betonokat is alkalmaznak. A felhasználási 
tapasztalatok nagymértékben függnek a kemencék 
nagyságától, üzemeltetésétől és az előállított acél 
minőségétől.

Acélöntő üstök: a tűzálló anyagok típusát illetően 
talán itt a legnagyobb a szóródás. Szinte minden 
típusú tűzálló anyag, így a savanyú döngölt, 
a félsavanyú döngölt és tégla, a különböző

ahimínium-oxid-tartalmú samottok egészen a mid
iit szerkezetének megfelelő alumínium-oxid-tarta- 
lomig, a bázisos téglák bizonyos fajtáit is felhasz
nálnak. Újabban a szerpentinből, dunitból készült 
különböző magnézium-szilikát termékek haszná
lata is megfigyelhető. Az üstmetallurgia megjele
nése, illetőleg elterjedése e lehetőségeket tovább 
növelte. Miután üstbélésanyagokból viszonylag 
igen nagy mennyiséget használnak fel, e termékek 
ára, tartóssága, illetőleg a kettőnek az összeve
tése a kohászat szempontjából az egyik leglénye
gesebb kérdés. Egyes esetekben igen nagy tartós
ságról lehet hallani. Nyugat-Európában ma álta
lában a 35—50 adag tartósságot tartják kielégítő
nek. Eme adagtartósságok azonban számos té 
nyezőtől, így a hőntartás ideje, a csapolás hőmér
séklete, a salak összetétele, a bélés korrózióálló
sága, az üst szigetelése stb. jelentősen függnek 
[3, 4]. A MIM az elmúlt évben kezdte meg üzemi 
mértékben a dunit üsttéglák gyártását, amelyeket 
ma elsősorban a DV részére gyárt. Az ottani fel
használási tapasztalatok szerint ez (forszterit- 
téglával falazott üstbélések 18—22 adagot visel
nek el) a dolomit, illetőleg a kátránykötésű dolo
mitnál kedvezőbb tartósságot mutat. Megítélésünk 
szerint a dunittéglák tartóssági adatait tovább 
tudnánk javítani, ha azt kátránykötésű vagy kar
bonkötésű formában is elő tudnánk állítani.

Az LKM-ben és az ÖKÜ-ben is számos üstfala- 
zási módot próbáltak ki. Jelenleg az acélöntőüstök 
jelentős részét nagy Al20 3-tartalmú (MK 70-es) 
téglákkal falazzák, de kísérleteket végeznek hazai 
(MIM és MOTIM) előállítású import és saját re- 
ceptúra szerint készített bélésanyagok (főleg masz- 
szák) felhasználásával is. Az eredmények nagy 
szóródást mutatnak ugyan, de mégis megállapít
ható, hogy az aktív útkeresés során a monolit és 
téglával falazott üstök egyaránt versenyben van
nak. Jelentős eredmény várható az üstszigetelés, 
szakszerű gépi döngölés és építés, a falazatszárí
tás, előmelegítés és hőntartás maradéktalan meg
valósításától, illetve továbbfejlesztésétől [7].

Annak ellenére, hogy üstbélésanyagokat ilyen 
széles variációban használnak fel, megítélésünk 
szerint idővel a bázisos termékek fognak még szé
lesebb körben elterjedni.

A tolózáras öntés rendkívül gyorsan elterjedt a 
szocialista országokban is. A tolólapok gyártása 
Bulgária és Magyarország kivételével mindenütt 
megvalósult. A tolózáras öntéshez használt tűz
álló anyagokban — nem beszélve a tolózárak külön
böző szerkezeti megoldásairól — két alapvető tí
pus terjedt el:
— a nagy alumínium-oxid-tartalmú termékek egé

szen a korundig, amelyeket különböző, igen 
nagy tisztaságú és meghatározott szemcsézetű 
alapanyagokból gyártanak szigorú technológiai 
előírások szerint,

— a bázisos tolólap, amely ugyancsak nagy tiszta
ságú, általában tiszta (vasmentes) fehér mag
nezit alapanyagokból készül.

Mind a kohászatban, mind egyéb iparágakban az 
energiafelhasználás csökkentésére irányuló fel
adatokkal párhuzamosan nagy jelentősége van a
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hőszigetelő tűzállóanyag-ipari termékek előállításá
nak. A MIM a habosított eljárással készült termé
kek viszonylag szerény mértékű gyártását a ko
rábbi évek színvonalához képest csökkentette. Az 
ÉVM területén tervezett szálas tüzállóanyag-ipari 
termékek gyártása — amely egyéb hőszigetelő 
tűzálló termékek alapanyagait is képezhetné — 
eddig még nem realizálódott. A hőszigetelő (főleg 
szálas) termékek felhasználása a legkülönbözőbb 
formában ma is dinamikusan fejlődik, a magyar- 
országi felhasználást importból kell fedezni. A nem 
formázott tűzálló termékek dinamikus terjedése 
ugyancsak nagy és újszerű feladatok elé állítja a 
tűzállóanyag-gyártást.

A magyarországi tűzállóanyag-gyártás fejlesz
tésével kapcsolatban 1980-ban egy új alumí- 
nium-szilikátgyár létesítésének a tervezése, amely 
állami nagyberuházásként valósult volna meg. Az 
ország anyagi helyzetének változása következté
ben 1982 óta — az állami nagyberuházások felül
vizsgálatával összefüggésben — ezt a beruházást 
szüneteltetik. A szintetikus magnezitgyártás ku
tatása és fejlesztési lehetőségeinek vizsgálata a 
hazai dolomit ásvány- és szénsavvagyon felhasz
nálására alapozódott. A kísérletek szinte teljes 
mértékben befejeződtek, de a nagy beruházási 
költségek miatt döntés a nagyüzemi megvalósítá
sára még ma sincs.

E két nagyberuházás megvalósulása döntő rész
ben lehetővé tenné a hazai tüzelőanyag-igények 
színvonalas kielégítését, elmaradásuk azonban már 
jelenleg is zavarokat okoz. Tulajdonképpen minden 
felhasználó vállalat arra kényszerül, hogy szűkös 
anyagi forrásainak a felhasználásával vagy kü
lönböző meghirdetett kedvező hitelek megpályá
zásával bizonyos részfejlesztéseket végezzen, ame
lyek természetszerűleg egy-egy szűk körre vonat
kozhatnak, pl. csak egyes berendezések megvásár
lására vagy egy-egy kisebb termékcsoport fejlesz

tésére. Ilyen módon a hazai dolomitvagyon fel- 
használása akár szintetikus magnezitgyártás for
májában, akár égetett dolomitból készült tégla
gyártás formájában nehezen képzelhető el. Marad 
továbbra is az a helyzet, hogy igen jó minőségű 
tiszta dolomitjaink vannak, amelyek nagyszerű 
tűzállóanyag-ipari alapanyagok, de nem használ
juk fel őket. Kisebb fejlesztésekkel természetesen 
elképzelhető, hogy a tolólapgyártás területén vagy 
a hőszigetelő termékek előállítása területén vala
melyik tűzállóanyag-gyártó vállalat, vagy gyár
részleg megoldjon egy-egy részfeladatot, ugyanis 
az egyre nehezedő tőkés import erre a felhaszná
lókat rákényszerítheti. A teljesebb képhez hozzá 
tartozik azonban az is, hogy miután a jelenleg 
üzemelő tűzállóanyag-gyáraknak a hagyományos 
termékekből is megfelelő rendelésállománya van, 
sőt az igen jelentős import miatt még többletter
melésre is van igény, az új termékek gyártására 
igazán ösztönző tényezők nem is jelentkeznek.
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Az elektromágneses keveréssel elért külföldi és hazai
tapasztalatok

B Ü D I  F E R E N C  oki. kohóm érnök 
Lenin K ohászati Művek

E T O  621.79.047

A  fo lyam atos acélöntéskor alkalm azott elektro- 
mágneses keveréssel létrejövő negatív dúsu lás je len 
ségének megfigyelése. A  lefolytatott kísérletek ered
m ényeinek összehasonlítása a kü lfö d i tapasztala 
tokkal.

A Lenin Kohászati Müvekben 1982 januárjától 
üzemel egy japán gyártmányú ötszálas, ívelt kris
tályosítóval ellátott folyamatos acélöntő berende
zés. Az öntött szál szövetszerkezetének javítására 
a szekunder zónában szálanként egy 135 kVA/3 fá
zisú, 400 V tekercselésű elektromágneses keverő
berendezés — EMK — szolgál. A szál a keverőbe
rendezés belsején halad keresztül.

Az eltelt idő alatt az elektromágneses keverőbe
rendezést csak a 0,35%-nál nagyobb karbontar
talmú és a gyengén ötvözött acélok öntésekor hasz
nálták. E kísérletek közül azonban eddig még csak 
a középkemény karbonacélok öntésére vonatkozó 
tapasztalatokat lehet megemlíteni.

Az elektromágneses keverés használatával sike
rült csökkenteni a buga központi porozitását és a 
lunkerességet. A legnagyobb problémát azonban a 
kéregtől 20—30 mm-re megjelenő, néhány mm vas
tagságú negatívan dúsult zóna jelenti, mivel több
szörös hengerléssel, illetve izzítással sem tüntet
hető el.

Az ASBA SS А В Oxelosundban lefolytatott kí
sérleti anyagából is kitűnik, hogy a negatív dúsulá- 
sos zóna keletkezésének körülményeivel kapcsola
tosan a világon még nem született egységes el
mélet [1].

A később részletezésre kerülő kísérletek eredmé
nyei alapján ezért célszerű néhány következtetést 
levonni a negatív dúsulás jelenségével kapcsola
tosan.

Külföldi tapasztalatok

Az acél a folyamatos öntésekor általában irányí
tottan dermed meg és a dermedés területén köz
benső dúsulást szenved. Ez a dúsulás négyszög 
szelvényben vonal irányú, lemezbugában foltszerű. 
Ezért vizsgálatokat folytattak a dúsulás csökken
tése és ezáltal az anyagtulajdonságok javítására.

A nem irányított vagy egyenlő tengelyű kristá
lyok tartományában a dúsulás nagyobb területen 
oszlik szét. Ezt a kívánt dermedési kristályszerke
zetet mind kismérvű túlhevítéses öntéssel, mind 
elektromágneses keveréssel el lehet érni.

1. Kismérvű túlhevítés

Az 1. ábrán az egyenlő tengelyű kristályok tarto
mánya látható az acél túlhevítésének a függvényé
ben [2]. Jól látszik a kismérvű túlhevítés kedvező 
hatása az egyenlő tengelyű kristályok tartományá
nak a méretére.

1. ábra. A z  egyenlő tengelyű kristályosodás aránya az acél 
tiílhevítésének függvényében

2. Elektromágneses keverő használata

Az elektromágneses keverés hatása a dúsulásra 
a 2. ábrán látható tendencia szerint alakul [3]. Az 
EMK-berendezés használatakor a dúsulási arány 
értéke 1,0 körül mozog, amíg EMK használata nél
kül a dúsulás intenzíven jelentkezik.

Az elektromágneses keverés helyének és módjá
nak megváltoztatását a metallurgiai célok döntik 
el. Manapság főleg olyan keverőket használnak, 
amelyek a támasztógörgők mögött, a szál rövidebb 
—- belső —- ívén vannak elhelyezve. A dermedési 
fronttól mért nagy távolságuk miatt 1—3 Hz-es 
kis frekvenciával működnek és így a mágneses me
ző jobb áthatolását teszik lehetővé. A 3. ábra osz
lopdiagramjai szerint az ebbe a kis frekvenciába

2. ábra. Különböző típ u sú  szerkezeti acélok dúsulási aránya
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3. .bra. A z  egyenlő tengelyű kristályok tartom ányának  
alakulása a keverési frekvencia  függvényében

tartozó keverés alkalmazásakor nő az egyenlő ten
gelyű kristályok tartományának vastagsága a ke
verés nélküli állapothoz képest [3].

A keverési mozgásirány általában függőleges. 
Az elektromágneses vándorló mezők örvényáramo
kat indukálnak, amelyek az acélkérget a teljesít
ménytől és a frekvenciától függően hevítik fel. 
A tartós keverőhatás közben a folyékony magrész 
karbonban állandóan feldúsul. A dúsulási arány

4. ábra. A  G -dúsulás aránya (keverés az öntéskezdéstől) 
c0 adag összetétel, c elemzési érték

i ü l m -s

6. ábra. Különböző elemek dúsu lási viszonyai a keverési 
sávban és a szál közepén

Acélhőmérsékíet a közbenső üstben, °C
ßü-Jä-S

6. ábra. A z  öntési hőmérséklet hatása az egyenlő tengelyű 
kristályok tartom ányának méretére

ezért egy minimum átlépése után újra emelkedik, 
és a szelvény közepén eléri az 1,27-es értéket is 
(4. ábra) [2]. A dúsulási arány minimumértéke a 
negatívan dúsult zónában mérhető. Keletkezése az 
alábbiak szerint magyarázható: Az állandó keverés 
miatt a körforgású mágneses tér az oszlopkristályok 
peremén hatást kifejtve a folyékony fémet a belső 
folyékony mag súrlódása miatt a szál belseje felé 
szállítja. Ennek megfelelően az olvadék hőtartalma 
a mozgás következtében az oszlopkristályok hatá
rán csökken, míg a közép felőli részen emelkedik. 
Emellett a súrlódás eredményeképpen a görbületi 
sugár csökken, így az ötvözőanyag az olvadék 
belseje felé dúsul.

Ezáltal a még nem kristályosodott részben nega
tív dúsulás jön létre, amely a keverési áramerősség 
növelésével — tehát a mozgó olvadék sebességének 
a növelésével — erősebben jelentkezik.

A kevert szálakban a legfontosabb dúsulási je
lenségek a „fehér csíkok” és a középső dúsulás. 
A fehér csíkok azokon a helyeken jönnek létre, 
amelyeket helyileg nagy intenzitással kevernek. 
A középső dúsulások oka a nagy intenzitású keverés 
következtében fellépő áramlás. A középen való el
szegényedés és a magban való dúsulás közötti ösz- 
szefüggést az 5. ábra mutatja [2].

Ez az egyes elemek dúsulási érzékenységét je
lenti a külföldi tapasztalatok alapján. Ennek meg
felelő sorrendje; Si, V, Mn, C, Nb, P, S.

Az egyenlő tengelyű kristályok tartományának 
elhelyezkedését az alkalmazott kis frekvencián 
kívül az öntési hőmérséklet is befolyásolja. A 6. áb
rán látható görbék összehasonlításából felismer
hető, hogy a keverés mindenek előtt a nagyobb ön
tési hőmérsékleten célszerű [2].
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A kísérletek néhány eredménye

A bevezetőben említett kísérletek az 1. táblázat
ban látható technológiai paraméterekkel folytak, 
kizárólag 0  180 mm-es szelvényű bugák öntésekor.

1. táblázat

Adagszám Keverési
intenzitás

Öntési
hőmérséklet,

°C

Húzási
sebesség,
m/min

315340 400 1524 1,1—1,4
316341 500 1502 1,1— 1,4
316342 540 1532 1 ,1 -1 ,4
316385 590 1540 1,3

590 1551 1,3
590 1522 1,3

315386 670 1513 1,3

1 2 3 4 £
X X X X X

40

b >

\ K L S H ~ 7 ]

7 fa  ábra. 0 1 8 0 -a s  bugák karbonelemzési próbahelyei 

7/b ábra. 0  80-as késztermék H V 10 vizsgálati próbahelyei

Az elektromágneses keverés hatásának vizsgála
tához a különböző intenzitással kevert bugák pró
báiban karbonelemzést és a bugákból hengerelt 
késztermék (0  80) próbáiban HV10 keménysógmé- 
rést végeztünk a 7. ábrán feltüntetett módszer 
szerint.

A 2. táblázat a 7. ábrának megfelelő elemzési ér
tékek maximumát, a negatív dúsulási sávban mért 
értéket és a karbontartalom %-os csökkenését tar
talmazza a negatív dúsulási zónában.

A 3. táblázat a 7. b) ábrának megfelelő helyen 
mért keménységeket és a negatív dúsulásos tarto
mányban a keménységek átlagos értékeihez képest 
mutatkozó keménységcsökkenést foglalja össze.

Megállapítások

A fenti kísérletek során gyártott bugák makró- 
vizsgálatai (Baumann-lenyomatai) alapján a kö
vetkező megállapításokat lehet tenni:
— a negatívan dúsult zóna és a felület közötti 

szétszórt gázhólyagosság tapasztalható;
— a negatív dúsulási zóna vastagsága 2—4 mm 

között volt a 0  180-as szelvény méretben.
Az Arbed Saarstahl GmbH, a Krupp Südwest

falen AG és a Thyssen Stahl AG üzemeiben kapott 
kísérleti eredményeket a 8. ábra szemlélteti [4].

560
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8. ábra. 0  100-as késztermék H  V 10 —  keménység értékei 
(keverés: kb. 4,5 m  a m eniszkusz alatt). M inőség: 16 GrMo4

2. táblázat

Adagszám
Negatívan dúsúlt zóna 

karbontartalma, %
Csökkenés,

%maximum minimum

315340 0,45 0,36 20
315341 0,46 0,31 33
315342 0,47 0,39 17
315385 0,38 0,25 34
315386 0,37 0,26 30

3. táblázat

Mérési helyek j  = ( 1 + 2 + 4+5)
Adagszám 1 2 3 4 5 4—3

315340 194 197 168 190 199 27
315341 197 194 164 216 194 36
315342 222 215 180 230 220 42
315385 185 162 146 202 189 39

174 170 134 166 154 32
171 173 156 195 201 29

315386 182 172 147 224 179 42
9. ábra. 0  80-as késztermék H V l0-keménység értékei (ke  
verés: kb. 3,0 m  a m eniszkusz alatt). M inőség: G45
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A külföldi tapasztalatokat az LKM-es eredmé
nyekkel — 9. ábra — összehasonlítva megállapít
ható, hogy a negatívan dúsult zóna HV10-értékei- 
nek csökkenése a C 45-ös minőséggel csak kb 35., 
míg a krómmal ötvözött minőséggel eléri a 100- 
at is!

összefoglalás

A Lenin Kohászati Művekben lefolytatott első 
kísérletek a folyamatos acélöntéshez alkalmazott 
elektromágneses keverés használatával kapcsola
tosak. A hazai tájékozódó megfigyelések megegyez
nek a külföldi tapasztalatokkal.
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Helyreigazítás

A B K L -K o h á sza t 119. év fo lyam ának  (1986) 10. szám áb an  a  439. oldalon kezdődő cikkel k ap cso la tban  a  Szerkesz 

tő ség  a  szerzők kérésére az a láb b ia k  szerin t m ód o sítja  a  m eg je len teket:

1. A do lgozat szerzői: B uza  G ábor oki. kohóm érnök  —  dr. G ergely M árton  old. gépészm érnök, V asipari K u ta tó  és 

F ejlesz tő  V állala t, B u d a p es t— dr. H an s  H o u g ard y  old. m érnök, M a x -P la n c k -In s titu t fü r  E isenforsehung, D üsse l 

do rf

2. Az (1) k ép le t helyesen: 

у = 1 — exp  [ — (к -г)и]

3. А (2) k ép le t h e ly esen :

i
Y = я<{1 - e x p  [ —(ki *í)n<]}

< = 1

4. A (3) k ép le t helyesen :

j

7  = 1 -  2  «i exp  [ -  ( h  - tp ]

г = 1

6. A (6) k ép le t helyesen:

F

m ------

=  У , \yí> m «rt- n -к .(1 - y i  mért) | l n  -----------— í
~  , 1  f  1 - 2« , m ért J  J1 = 1

6. A (7) k ép le t helyesen:

F =  ^  {yi, mért -  1 + e x p  [ - ( le  •<)«]}2 =  m in
í= l

7. A (8) k ép le t helyesen : 

d Y
át = 7 ' = ^  {(H -Щ •к . ‘(ki 4 )n1 1 -exp [ - ( k i  •$)”*]}

г =  1

8. A (10) k ép le t helyesen:

m j

F 2 ~  ^  I  Y'l, mért -  ^  (l l -Щ-к,í i h - t f 1 1 -exp [

í= i i = l

n l 2
~ ( h  ■t) l ] í í  = m ir

A szerzők és a  szerkesztőség
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Egyesületi hírek

Az O M B K E  történeti bizottsága 1986. szep tem ber 26—  
27-én, Diósgyőrben t a r to t ta  I I I .  ip a rtö rté n e ti és m úze 
um i to v ábbképző  szem inárium át, v a lam in t a  „75 éves 
az elektroacélgyártás” cím ű jub ileum i em lékülését.

A hallg a tó k  so rában  a  szakág és az ip a rtö rté n e t k é r 
dései irá n t érdeklődő g y a k o rla ti szakem berek  és a  vas- 
kohásza ti szakosztály  hely i szervezetének  ta g ja i foglal 
ta k  helyet.

Csath B éla  T B -vezető  —  ak i az első n ap i p ro g ram o t 
v ezette  —  üdvözlő  bevezető je u tá n  Csicsay A lb in , az 
O M B K E fő titk á ra  „Az iparági m úzeum ok a közművelés 
szolgálatában” cím ű m egny itó  beszédében je lö lte  m eg a 
szem inárium  vezérgondo la tá t. A házigazda L K M  r é 
széről dr. T olnay Lajos  m űszaki igazgató  üdvözö lte  a 
tu d o m án y o s tan ácsk o zást, m é lta tv a  az e lek troacélgyár 
tá s  üzem szerű term elésének  bevezetését, a z t a  ju b ileu 
m o t, am ely  a lk a lm a t a d o tt  az ip a rtö rté n e ti szem inárium  
í negrendezésére.

B atta  Is tvá n  oki. bányam érnök  d iavetítésse l illu sz t 
r á l t  e lőadást t a r t o t t  a  „Középkori bányászatunk és ko 
hászatunk a M eter cián  címmel.

„A m űszaki ismeretterjesztés ( népművelés) lehetőségei 
és forrásai az iparági m úzeum okban” cím m el K iszely  
G yula  ipa rtö rtén ész , K iss  László, az Országos M ű sza k i 
M úzeum  fő igazgatóhelyettese  h e ly e tt e lm o n d o tt v i ta 
ind ító  előadásához elsősorban a  bázis m úzeum ok: az 
Országos B ányászati M úzeum  (  Bircher Erzsébet tu d . m ts.), 
a  M agyar O lajipari M úzeum  (Tóth János  igazgató) és a 
K özpon ti K ohászati M úzeum  (Szinvavölgyi Oszkár m ú 
zeum vezető) részéről h a n g z o tt el ko rre fe rá tu m . E z t kö 
vetően  hozzászólásokat h a llo ttu n k  a  M ecseki B ányásza ti 
M úzeum  (H uszár Z oltán  m uzeológus), a  Salgótarjáni B á 
nyászati M úzeum  (L ip p a y  Jenő  oki. bm.) a  Székesfehér 
vári A lu m ín iu m ip a r i M úzeum  (dr. László Gábor m ú 

zeum igazgató), az Öntödei M úzeum  (Tatár Sándor  m ú 
zeum vezető), az O roszlányi B ányásza ti M úzeum  (K ő 
bányai Ferenc m úzeum vezető) és a  Dorogi Emlékszoba  
(Solym ár J u d it  okl.bm .) képviselői részéről, ak ik  az ip a r 
ág i m úzeum oknak  a  nép-, közm űvelődés szo lgála tában  
b e tö ltö tt  szerepükről, és a  m űszak i ism ere tterjesz tés lehe 
tőségeiről, fo rrása iró l beszéltek. Az első n a p  p ro g ram 
já b a n  szereplő g y á rlá to g a tá s  so rán  a  k o m b in á lt acélm ű 
vel ism erked tek  m eg az ip a rtö rté n e ti szem inárium  ré sz t 
vevői. E s te  közös vacso ráva l e g y b e k ö tö tt szakestély re  
k e rü lt  sor.

A tu d o m án y o s ta lá lkozás m ásodik  n a p i p ro g ra m já t 
az e lek tro acélg y ártás 75 éves jub ileu m ára  való  em léke 
zés tö l tö t te  ki. Az em lékülést Varga Sándor, az LKM  
m űszak i igazgatóhelyettese  n y i to t ta  meg, m a jd  Drótos 
László, az LK M  vezérigazgató ja  m o n d o tt ü n n ep i m eg 
em lékezést: „Az e lek troacélgyártás bevezetése korszak- 
a lko tó  t e t t  v o lt” —  hangsú lyozta . „Az esem ények  fel 
idézése a  jelen és a  jövő szám ára  is ta n u lsá g o t adó . Az 
e ljá rás új eszm ék szü letésé t in d íto tta  el, te h á t  szakm a- 
tö r té n e ti  jelentősége is v a n ”—  m o n d o tta  a  vezérigazgató  
bevezetőjében. B eszólt to v á b b á  az ö tv ö z ö tt te rm ékek  
előállításáró l, a  k o m b in á lt techno lóg iával üzem elő új 
acélm űről, ahol az új korszerű  m etallu rg iai elvekre épülő 
acé lg y ártás  m egvalósítása ú j lehetőségek fo rrása  az 
LK M  szám ára .

A jub ileum i em lékülés p ro g ra m já b an  az ívkem encétő l 
a  k o m b in á lt acélm űig té m áb a n  az a láb b i d iavetítéses 
előadások  h an g z o tta k  el: K iszely  G yula ip a rtö rtén ész : 
„Az elektroacélgyártás fejlődése 1911-től 1945-ig", dr. S z ik 
lavári János  oki. km .: ,,.4z elektroacélgyártás helyzete 
1945-től 1985-ig” és dr. K iss  László  oki. km .: „Elektro- 
acélgyártásunk jelene és jövője".

Az ünnep i m egem lékezést k itü n te té se k  és ju ta lm a k  
á ta d á sa  k ö v e tte . Az e lek troacélgyártás fe jlesz tésé t elő 
segítő  m u n k ásság áért az „LK M  kiváló  dolgozója” k i 
tü n te té s t  k a p tá k  d r. S zik lavári Já n o s  és d r. Szőke László 
oki. kohóm érnökök, m íg a  rész tvevők  az erre  az a lk a 
lom ra k ész íte tt em lékérm et k a p tá k  (1. ábra).

Az LK M  ta n ác ste rm é b en  t a r t o t t  tu d o m án y o s em lék 
ü lést V arga S ándor m űszaki igazga tóhelyettes  z á r ta  be 
ezeket m ondva: „E lődeink  p éldája , a  m ai kor szakem 
bereinek  és a  jö v ő t ép ítő  f ia ta lság n ak  is kellő ö sz tön 
zést ad  a  nehéz, szép szakm a fe la d a ta in a k  válla lására , 
jövő jének  m eg h a tá ro zására” .

A k é tnapos rendezvény  rész tvevő i végezetü l a  kom 
b in á lt acélm űbe v o n u lta k  á t  —  so k a k a t lenyűgöző acél- 
csapolás k ö zepette  — , aho l S ző n y i Gábor n yugd íjas  fő- 
technológus a ju b ileu m o t m é lta tó  szavak  k íséretében  az 
ip a rtö rté n e ti esem ényre em lékeztető  em lé k tá b lá t a v a tta  
fel az U H P -kem ence falán . Az em lék táb la  szövege az 
a lább i: „E m lékü l a  75 éves diósgyőri e lek troacélgyártás 
tisz te le té re , m ely  a 2 to n n á s kem encétő l a  legkorszerűbb 
U IIP -berendezésig  m egalapozta  és to v á b b fe jle sz te tte  az 
ö tv ö z ö tt ac é lg y á rtá s t h a z á n k b a n ” .

Az ünnepség  a  kohászhiinnusz —  m elyet a  VASAS 
fúvós zenekar a d o tt  elő —  elhangzása u tá n  é r t  véget.

Csath Béla

Szerzőink figyelmébe
1. Kérjük a kéziratokra vonatkozó nyomdai elő írások  pontos betartását, oldalanként 25 sor, „2-es” sor

távolság, az ábrákat és táblázatokat külön lapokon k érjü k .
2. Egy cikk kézirata a 25 kéziratoldalnyi terjedelmet lehetőleg ne haladja meg. (Két példányt kérünk be

küldeni.)
3. K érjü k  az „S í” m értékegységek h aszná la tá t. Szerkesztőség
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A vaskohászati szakosztály hírei
25 éves az OMB K E 
ózdi helyi szervezete

1986. jú n iu s  21-én nevezetes n a p o t ü n n ep e ltek  az 
OMB K E vaskohászati szakosztály ózdi helyi szervezetének 
ta g ja i. Im m á r 25 éve an n ak , hogy  az ózdiak  m egalak í 
to t t á k  az O M B K E vaskohászati szak o sz tá lyának  ózdi 
szervezeté t (csopo rtjá t). A jub ileum  alkalm ábó l a  szak 
o sz tály  vezetősége Őzdon, a T echnika H ázáb an  ta r to t t a  
meg ülését.

A vezetőség ta g ja i t  M ezei József, az O M B K E vas- 
k o h ásza ti szak o sz tá lyának  elnöke köszön tö tte . B eveze 
tő jéb en  m é lta tta  az Ózdi K ohászati Ü zem eknek a  m agyar 
vask o h ásza tb an  év tizedeken  á t  b e tö ltö tt  je len tős szere 
p é t. H angsú lyozta , hogy  a vaskohászaton  belül nagyon 
sok kiem elkedő képességű ózdi szakem ber dolgozik n em 
csak a  v á lla la tb a n , hanem  m ás v á lla la to k b a n  és a  m i 
n isz té riu m b an  is. E zek  a  szakem berek  p é ld am u ta tó a n  
dolgoznak és a r ra  is sokan  válla lkoznak  közülük, hogy a 
fia ta lo k n ak , á ta d já k  ta p a s z ta la ta ik a t  és tu d á su k a t. A 
nagy  tu d á sú  ózdi szakem berek  közül az u tó b b i években  
n éh ányan  m eghaltak , ak ik  nagy  veszteséget je len tenek  a 
m agyar v ask ohászatnak . Ilyen  veszteség v o lt legu tóbb  
Tem esszentandrási Quidó  halá la , ak in ek  em lékére ném a 
felállással ad ó z ta k  a  vezetőségi ü lés résztvevői.

Mezei József ezek u tá n  ism e rte tte  az ü lés n ap ire n d jé t. 
E lőször dr. Horogh Lajos, az Ó K Ü  vezérigazgató -helyet 
tese tá jé k o z ta t ta  a  m eg jelen teket a  v á lla la t m ű szak i 
g azdaság i tevékenységérő l (1 . ábra).

I. ábra. D r. Horogh Lajos vezérigazgató-helyettes az O K Ü  
m űszaki-gazdasági tevékenységéről számol be

R öviden  ism erte tte  a  v á lla la t fejlődését, jelenlegi 
g o n d ja it, m a jd  v áz o lta  az o k a t a  te rv e k e t, elképzelése 
k e t, am elyek  v ég re h a jtá sá v a l lehetővé válik , hogy  a 
n ag y m ú ltú  v á lla la t k ilábaljon  m o stan i nehéz helyze 
téből.

E z u tá n  M áté László, a  v askohászati szakosztály  ózdi 
szervezetének  t i tk á r a  szám olt be a  hely i szervezet m u n 
kájáró l. E lm o n d ta , hogy a  m ú lt évi vezetőségválasztás 
fo rd u ló p o n to t je le n te tt  a  szervezet életében, m e rt az 
összetéte l nagyban  m eg v áltozo tt, hiszen nyolc új ta g ja  
van  a vezetőségnek.

E z a  v á ltozás kedvezően h a to t t  m u n k á ju k ra  is. M int 
m ond ta , az ózdi szervezet lé tszám ban  és tev ék en y ség 
ben is a  vá lla la tb an  m űködő tu d o m án y o s egyesü letek  
legerősebb képviselője. M áté László az eredm ények  m el 
le t t  gond ja ik ró l is beszélt, m ajd  a  hely i szervezet te rv e it  
ism erte tte . E n n ek  során  k érte  a szakosztály  vezetőségé 
n ek  tá m o g a tá sá t ab b an , hogy  a  kohásznap  országosan 
is e lte rjed jen . Az ózdiak  szeretnék , ha a kohásznap  olyan  
ü nnep  lenne, m in t a  bányász-, v asu tasn a p  vagy  az ép í 
tő k  n ap ja .

Mezei József elnök e kezdem ényezést öröm m el fo g ad ta  
a  vezetőség nevében, és íg é re te t t e t t  a rra , hogy a  szak 

o sz tá ly  tá m o g a tn i fogja az ózdiak kérését, m ikén t te t te  
a z t  a  kohász egyen ruha  elterjesztésével kapcso la tban  is.

A to v á b b iak b a n  dr. T ará i P á l szakosztály i alelnök 
dr. Verő B alázsnak, a p á ly á z a to k a t elb íráló  b izo ttság  
vezető jének  m egbízásából —  ak i nem  tu d o tt  rész t venni 
a  vezetőségi ülésen —  ism erte tte  a  legu tóbb i p á ly áza t 
e redm ényeit. E lm o n d ta , hogy  négy p á ly am ű v e t b írá l 
ta k  el, k ö zö ttü k  a  legszínvonalasabb az ózdiak  „Acél- 
hulladékok felhasználása  az Ó K Ü  SM -kem encéiben"  cím ű 
p á lyam űve v o lt, am elynek  szerzői dr. Orega Oszkár, 
K irchknop f A ndrás  és i f  i. Schm id t György v o lta k . A ve 
zetőség a  bíráló  b izo ttság  ja v a s la tá t  egyhangúlag  el 
fogad ta , és a  legm agasabb  p á ly ad íjja l ju ta lm a z ta  az ózdi 
a lko tók  m űvét. D r. T a rd i P á l végezetül a köze lm ú ltban  
leza jlo tt I I I .  nemzetközi nagy tisztaságú acélkonferencia 
m u n k á já ró l a d o tt  tá jé k o z ta tá s t .

E z u tá n  S chm id t G yörgy t i tk á r  az elnökségi üléseken 
m e g tá rg y a lt tém akörök rő l szám olt be. A vezetőségi ülés 
befejező részében Mezei József elnök ism e rte tte  az o k tó 
berben  Salgótarjánban  m egrendezendő I I I .  országos 
vaskohászati hidegalakító nemzetközi részvételű konferencia  
e lőkészületeit, m ajd  részletes tá jé k o z ta tá s t  a d o t t  az 
Á lla m i Tervbizottság v ask o h ásza tra  vonatkozó , közel 
m ú ltb an  h o zo tt h a tá ro za tá ró l, am ely  az elkövetkező tíz  
évre ad  p rog ram ot.

D élu tán  k e rü lt sor az O M B K E v askohászati szakosz 
tá ly  ózdi szervezetének  jub ileum i m egem lékezésére, m e 
lyen ré sz t, v e t t  d r. H orogh L ajos, a  v á lla la t vezérigaz 
gató -he lyettese , Kecskés Is tván , a  nagyüzem i p á rtb iz o tt-

2. ábra. Dr. Horogh Lajos az egyesületi helyi szervezetben 
kifejtle tt tevékenységének elismeréseként M áté  László  
titkárnak a  ,,Társadalm i m unkáért I .  fo koza t” kitüntetést 

n yú jtja  át

3. ábra. Schottner Lajos, a helyi szervezet elnöke átveszi 
dr. B akó K ároly főtitkárhelyettestől a szervezésért adom á 

nyozott egyesületi emlékplakettet
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ság t i tk á ra ,  Ivacs Gyula, a  nagyüzem i K lS Z -b izo ttság  
t i tk á r a  és Kovács Ferenc, a  vszb t i tk á r a  is. A bányász- 
és kohászhim nusz elhangzása u tá n  a  m egjelen teket 
Mezei József köszön tö tte . Ü nnep i beszédében elm ondta , 
hogy az ózdi szervezet 1961. jún ius 27-én a la k u lt meg 
ab b an  a  fo rm ában , ahogyan  m a is m űköd ik , de a  szer 
v eze tt tevékenység  m egkezdését 1887-re d a tá ljá k , a m i 
ko r m eg alak u lt a  kohászok borsodi osz tálya, és ebben 
vezető szerepet v á lla ltak  az ózdiak. Je len leg  a  helyi 
szervezetnek  240 ta g ja  v an , ak ik  m ind ig  a k tív a n  rész t 
vesznek az egyesület m u n k á jáb a n . E n n ek  egyik b izony í 
té k a  az is, hogy  az ózdiak  állandó rendezői le tte k  a  hen- 
gerészkonfereneiáknak. Szorgalm asan dolgoznak a  B K L -  
K ohászatnak  is, ah o l tu d o m án y o s m u n k á ju k a t rendsze 
resen pub liká lják .

K ezdem ényezőkészségüket jelzi a  kohászegyenruha 
h a szn á la tá n ak  bevezetése és a  kohásznap  m egszervezé 
se, de  m ind ig  élen já rn a k  a  M TESZ-szel e g y ü tt a  b o r 
sodi m űszak i és közgazdasági h e tek  szervezésében is. 
Az ózdi szervezetben  dolgozó szakem berek  so k a t te sz 
nek  és te t te k  a  kohászszakm a fe lv irá g o z ta tá sáé rt és b e 
csü letéért, am ié rt ugyancsak  köszönet illeti az ózd iakat.

Az elnök m é lta tá sa  u tá n  dr. Rem port Zoltán, a  szak 
o sz tály  tö r té n e ti  b izo ttság  vezetője t a r to t t  előadást az 
O M B K E tö rté n e té rő l. E hhez  kapcso lódo tt Schotter 
Lajos, az ózdi szervezet e lnökének előadása, m ely  az 
O M B K E  v askohászati szakosztálya ózdi helyi szerveze 
té n ek  váz la to s tö r té n e té t  ta r ta lm a z ta . Az ünnepség  v é 
gén  k itü n te té se k  és ju ta lm a k  á ta d á sá ra  k e rü lt sor, 
am elynek  so rán  összesen negyvenen  k a p ta k  p é n z ju ta l 
m a t, illetve a já n d é k tá rg y a k a t egyesü leti tevékenységük  
elism eréseként.

Az O K Ü  válla la tveze tése  az egyesü letben  k ife jte tt  
tevékenységük  elism eréseként M áté László t i t k á r t  T Á R 
SA D A LM I M U N K Á É R T  I. fokozat (2 . ábra), Grega 
Oszkár szervező t i t k á r t  TÁ R SA D A L M I M U N K Á É R T  
I I .  fokoza t k itü n te té sb en  részesíte tte , m a jd  dr. Bakó  
K ároly  az egyesület em lékérm ét a d ta  á t  az ózdi hely i 
szervezetnek  (3 . ábra).

A rész tv ev ő k  m e g te k in te tté k  az ózdi hely i szervezet 
25 éves tev ékenységé t b em u ta tó  a lkalm i k iá llítás t.

M áté László

K ohásznap  Ozdon

Im m á r m ásodik  alka lom m al ren d ezték  m eg 1986. 
jú n iu s  22-én Ózdon a  M ajális P a rk b a n  a  kohásznapo t.

P o n to sa n  10 ó rakor h an g z o tt el a  kohászhim nusz, 
m ajd  a  közpon ti sz ínpadon Kovács Ferenc, az Ó K Ü

v sz b -titk á ra  m o n d o tt ünnep i köszön tő t. Ü dvözölte a  
m egjelen teket, külön is a m eg h ív o tt vendégeket: Soltész 
Is tván t, az O M B K E elnökét, B ásti Jánost, az SZMT 
vezető t i tk á r á t ,  a  SZOT elnökségi ta g já t ,  dr. M olnár  
Lászlót, a  városi p á r tb iz o ttsá g  első t i tk á r á t ,  az o strav a i 
delegáció ta g ja i t ,  v a lam in t O sztafi Bélát, a  K özpon ti 
B izo ttság  ta g já t ,  E lek Józse f és Nyerges K ároly  ország- 
gyűlési képviselőket és m inden  v á lla la ti dolgozót csa 
lá d tag ja ik k a l e g y ü tt.

A kohásznap  m egrendezésével az a  célunk, —  m ond 
t a  — , hogy erősítsük  a  szakm a becsü le tét, lehetőséget t e 
rem tsü n k  a m unkán  k ívü li b a rá ti  ta lá lkozásra , a  beszél
getésre, a  szórakozásra . N em  k önnyű  m anapság  a  v a s 
k o h ásza tb an  dolgozni, —  t é r t  á t  a  je len  és a  jövő fel 
a d a ta in a k  vázo lására  K ovács F erenc  —  de a  k o rm ány  
dön tése lehetővé teszi, hogy a  n eg a tív  te n d en c iák a t m eg 
fo rd ítsuk , é le tképességünket b izony ítsuk . Az idei esz 
te n d ő  eddigi eredm ényei b iz ta tó ak , ezért köszönet a  k o l 
le k tív á k n ak , m inden  szorgalm as dolgozónak. A m a i n ap  
a  m u n k á sb a rá tság  elm élyítésére, a  p o litik a i e lk ö te leze tt 
ség kifejezésére, a  m ozgalm i hagyom ányok  ápo lására , a 
közösségi élm ényszerzés lehetőségének m egterem tésére 
is szolgál —  fejezte  be köszön tő jé t a  v sz b -titk á ra , jó  
szó rakozást k ív á n v a  a  kohásznap  k u ltu rá lis  és sport- 
rendezvényeihez.

A m e g n y itó t követően  dr. Pethes A ndrás, tíz O K Ü  
vezérigazgató ja  k itü n te té se k e t a d o tt á t .  T öbben  a  szak- 
szervezeti m u n k á b an  é rtek  el kim agasló eredm ényeket, 
közü lük  h e ten  a  S zakszervezeti M u n k áért k itü n te té s t 
v e h e tte k  á t  K ovács F erenc v sz b -titk á rtó l.

A  n a p  to v á b b i részében k u ltu rá lis  és sp o rtp ro g ram o k 
ból v á lo g a th a tta k  kicsik és nagyok. A közpon ti szín 
p ad o n  n onstop  fo ly t a  m űsor. Az L F M K  fúvószene 
k a rá n a k  té rzené je  u tá n  az ostravai Opavica fo lk lór 
e g y ü tte s  k á p rá z ta t ta  el a  közönséget. S m íg ők  sok szok 
n y áb a n , népviseletben  izzadva ro p tá k  a  tá n c o t, a g y á r 
egységek, igazgatóságok  sá tra ib a n  jó  ism erősök, m u n 
k a tá rsa k  tá rsa lo g ta k  v idám  h an g u la tb a n . K özben tö b b  
helyről a  készülő bográcsos illa ta  szállt.

A d é lu tán  m egjelenő esőfelhők ellenére sokan  estig  
m a ra d ta k . H a llg a ttá k  a  diszkózenét, kellem esen szó ra 
koztak . N em  véletlen , hogy  kérésünkre B á s ti Já n o s  és 
K ovács F erenc is így válaszo lt: —  A n ny ira  nem  ro h a n 
h a tu n k , hogy  ne legyen időnk  egy p illa n a tra  m egállni, 
ö rü ln i az ünnepnek , egym ásnak. Jö v ő re  m ég tö b b  do l 
gozót v áru n k  а  I I I .  kohásznapra!

M áté László

Vaskohászati műszaki — gazdasági hírek
C sökkennek a  ja p án  acélipari beruházások

A japán  ecélipar az 1986— 87 költségvetési évben ke 
v esebbet k ö lt b eruházásra  m in t az előző években. E g y e 
d ü l a  Sum itom o  növeli a  beruházási rá fo rd ításo k a t. A ja 
p án  acélipar m ár h áro m  éve te rvez  csökkenő b eru h ázá 
soka t. E z  is a lá tá m a sz tja  a  ja p á n  acélipar b o rú lá tó  előre 
je lzéseit. E xportnehézségek  v an n a k  az U SA -ban , a  K í 
n a i N  épköztársaságban és az E urópai Közösségben. A cső 
e ladások  pedig  az o la jip a r visszaesése m ia tt  s tag n á ln ak . 
Az a lább i tá b lá z a t  a beruházási e lő irán y za to k a t b o n tv a  
m u ta tja  az acélszek torban .

Vállalat
Beruházás 

1986/87-ben, 
Mrd YEN

Változás* az 
előző évhez, %

Nippon Steel 150,0 —14,3
Nippon Kokan 70,0 — 3,8
Sumitomo Metal 110,0 +  15,8
Kawasaki Steel 80,0 +  0,0
Kobe Steel 54,0 — 7,7
Nisshan Steel 23,8 — 2,3

összesen: 503,8 - — 3,4
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Üzemi hír
0,05%-nál kevesebb karbont tartalmazó acélok gyártása a Lenin Kohászati Művekben

Az LKM gyártmányskálájában több mint 1000 
acélminőség szerepel. Ezen belül jelentős részarányt 
képviselnek a kis karbontartalmú elektrotechnikai 
és korrózióálló acélok. Ezek jellemzése:

1. 58 kg-os FAV sín 
Kémiai összetétele, %:

C max. 0,07, S max. 0,020,
Si max. 0,05, Cr max. 0,08,
Mn 0,3—0,5, № max. 0,05,
Pa max. 0,025, Cu max. 0,08.

Felhasználási területe metró áramvezető sín.

2. G10HG jelű lágyvasmag 
Kémiai összetétele, %:
C max. 0,10 (C max. 0,05), S max. 0,035,
Si =  0,17—0,37, P max. 0,035,
Mn =  0,3—0,60, Cr max. 0,25,

Ni max. 0,30,

Felhasználási területe: a rádió-, televízió-, és 
hangszóróipar. Szállítási állapot húzott-lágyí- 
tott kivitel, finomszemcsésített szövetszerkezet
tel. Szokásos mérettartomány 15—24 mm át
mérő.

3. E l—474 jelű jól forgácsolható saválló acél

Kémiai összetétele, %:
C = 0,20—0,30, S =  0,15—0,25,
Si max. 0,50, Cr =  12,0—14,0,
Mn =  0,8—1,2, Ni =  1,5—2,0.
P =  0,08—0,15,
Felhasználási területe radartechnika. Szállítási 
állapot: melegen hengerelt—lágyított—csiszolt 
kivitelben. Járatos méret 10—20 mm átmérő.

4. Igen Jcis karbontartalmú ausztenites, stabilizálat
lan saválló acél

Minőség: K041 (MSZ 4360), illetve X20CrNi 189 
(DIN 17440—72). Kémiai összetétele, %:
C max. 0,03, S max. 0,03,
Si max. 1,0, Cr = 17,0—19,0,
Mn max. 2,0, Mo max. 0,5,
P max. 0,04, Ni = 10,5—13,0.

Felhasználási területe az atomtechnika, orvosi 
műszergyártás, elektronikai, elektrotechnikai 
berendezések. Járatos méret 10—42 (—100) mm 
átmérő, vagy 10—50 mm négyzetszelvény. 
Kivitel melegen hengerelt vagy csiszolt, hántolt 
húzott felület.

5. Stabilizált ausztenites korrózióálló acél

Minőségek: K035, K036 (MSZ 4360), illetve 
XlOCrNiMoTi 1810, XlOCrNiTi 189 (DIN 
17440—72).
Felhasználási terület a járműipar, energetika, 
elektrotechnika. Járatos méret 10—42 (—100) 
mm átmérő.
Kivitel melegen hengerelt vagy csiszolt, hántolt, 
húzott felület.

6. Transzformátor, illetve dinamólemez alapanyag

Minőség: FeSi 37—41 
Kémiai összetétele %:
C max. 0,05 (C max. 0,03), P max. 0,015,
Si =  3,7—4,1 Cr max. 0,15,
Mn max. 0,15, Ni max. 0,10,
S max. 0,008, Cu max. 0,3.
Felhasználási terület az elektrotechnika, a di
namó- és transzformátor gyártás.
Kivitel melegen hengerelt laposacél féltermék.

Kis és igen kis karbontartalmú acélok 
gyártástechnikai módszerei a Lenin Kohászati 

Művekben

Hazánkban évek óta visszatérő problémaként 
jelentkezett a kis karbontartalmú acélok gyártása
kor az a körülmény, hogy C< 0,05% alatti C tarta
lom a meglévő SM, elektrokemencékben nem volt 
biztosítható. Ennek megoldása a fejlődő felhasz
nálói követelmények folytán elkerülhetetlenné vált.
Az LKM-ben az 1980—82. évben végrehajtott 
kombinált acélműi beruházás folytán a korszerű 
acélgyártó berendezések építésével megteremtőd
tek a feltételek az igen kis karbontartalmú acélok 
előállítására.

A kis, illetve igen kis karbontartalom előnyei 
több tekintetben is jelentősek. Az elektrotechnikai 
acélok előnyei a következők:
— a hiszterézis és örvényáramveszteség lecsökken,
— hőkezelés, illetve lágyítás során a dekarbonizá- 

lással szembeni viselkedés javul,
— a mágneses öregedési hajlam csökken.

A hiszterézis és az örvényáramból összetevődő 
átmágnesezési veszteség mértéke elsősorban a kar
bontartalomtól, a szemnagyságtól, a szennyezőele
mek és zárványok kristálymenti kiválásától függ.
A karbon különösen hátrányos, mert nemcsak a 
veszteséget növeli, hanem karbid alakjában a mág
neses öregedést is okozza. Ezért írják elő a szab
ványok a 10-2 és 10~3 % karbon biztosítását, amely 
az acélgyártók számára igen szigorú követelmény. 
Kedvezően javítja az acélok lágy mágneses tulaj
donságait a növekvő szemnagyság is, amelyet hő
kezeléssel lehet előnyösen befolyásolni.

Az elektrotechnikai és elektronikai berendezések 
alkalmazásakor fontos szerepe van az ausztenites 
korrózióálló acélok szerkezeti elemként való hasz
nálatának. Ezek az acélok nem mágnesezhető tulaj
donságuk alapján gépburkolatként, kötőelemként 
kiválóan használhatók. A korrózióállóságnak és 
nem-mágnesezhetőségnek egyik fontos kritériuma 
az igen kis karbontartalom. Ez biztosítja a nem 
mágneses tulajdonságot. Javul a hegeszthetőség, 
az ilyen acélok, negatív hőmérsékleten is szívósak 
maradnak, ezért kriogén hőmérséklet viszonyok 
között is jól alkalmazhatók.
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Igen kis karbontartalmú acélok gyártása 
a Lenin Kohászati Művekben

A Lenin Kohászati Művek kombinált acélművét 
már több előadásban, szakcikkben bemutattuk, 
így csak néhány fontos — a gyártási folyamattal 
összefüggő — tényezőt említünk meg:

A 80 tonnás ASEA-SKF komplex üstmetallur
giai rendszer a következő főbb egységekből áll:
— 2 db hevítő állás,
— 1 db gáztalanító és frissítő egység,
—- 2 db önjáró buktatható (mágneses keverővei el

látott) üstkocsi,
— hozag- és ötvözőanyag adagoló,
—- automatikus hőmérsékletmérő és acélminta

vevő,
— a termelés irányítására és a technológiai folya

matok vezérlésére alkalmas számítógépes rend
szer.

Az acél gyártása a primer egységben (UHP-ív- 
kemence, LD-konverter) való beolvasztásból és a 
csapolás utáni utókezelésből (üst) tevődik össze, 
eltérően az AOD-, CLU- vagy VODK-eljárástól, 
ahol a kikészítés műveleteinek nagy része is a pri
mer egységben folyik. Ez utóbbi berendezésekben 
az oxigénfuvatás folyamatának nyomónkövetése 
technikai okokból kevésbé biztosított és különösen 
nehéz az oxigénfuvatás végének, a „karbon vég
pontinak a meghatározása és a túlfuvatás, vala
mint az együttjáró túlmelegedés elkerülése.

Az LKM-ben az ASEA-SKF-eljárás továbbfej
lesztésével sikerült mindezeket kedvezően meg
oldani. A kis és igen kis karbontartalmú acélok 
gyártása biztonságos, reprodukálható. Az oxigén 
fuvatási metodikát, a karbon végi iont meghatáro
zását, ennek következtében pedig a fuvatási hő
mérséklet szabályozás lényegét, egy stabilizálatlan 
korrózióálló acél gyártásán keresztül mutatjuk be.

A korrózióálló acéloknál a krómtartalmú olvadé
kok frissítésekor a karbon

[C] + 1/2 {0.,} =  {СО,}
vagy

2 [C] + {02} =  {COJ
reakciókkal termodinamikai és kinetikai okokból 
a krómoaxidáeió veszélye minden esetben fennáll 
az alábbi egyenlet szerint:

2[Cr]+ 3/2 {0,} = (Cr20 3).
Ezért a folyamatot úgy kell irányítani, hogy a 

karbon szelektív oxidációjának kedvező körülmé
nyeket teremtsünk. Ilyen a nagy hőmérséklet 
(t<1800 °C) és a СО-gáz kis parciális nyomása. 
Hagyományos eljárások az előbbit, а VOD-eljárá
sok az utóbbit hasznosítják. Az általunk alkalma
zott VOD-eljárás lényege: a vákuum alatti oxigé- 
nes frissítés kis nyomáson, indukciós keveréssel és 
argongázzal való öblítéssel. Ez esetben a CO-gáz 
parciális nyomása jelentősen lecsökken. Ez a kar
bon oxidációjának kedvező körülményeket teremt 
és króm, mangán, vas, stb. elemek oxidációját — 
egyben a rendszer túlmelegedését — akadályozza. 
Az eljárás lefolytatásakor tehát nagy szerepe van 
a szelektív karbonoxidáció biztosításának úgy, 
hogy a hasznos ötvözök koncentrációi nem, vagy 
csak kismértékben csökkennek és az acélfürdő túl- 
melegedése sem következik be. A VOD-eljárást az 
alábbi módon fejlesztettük tovább:

— megterveztünk és kiépítettünk egy másodlagos 
információs rendszert, amely lehetővé teszi a 
metallurgiai folyamatok pontosabb ellenőrzését 
és irányítását,

— a füstgázok elemzése folyamatos а СО, C02, 0 2, 
illetve a C0/C02 koncentrációk műszeres kijel
zése, jelleggörbék kiírása alapján az előírt kar- 
bonvegpont elkapása biztonsággal megkap
ható, figyelembevéve a füstgáz hőmérséklet 
változásokat is,

— a berendezések üzembiztonságát hűtővízrend
szer hőlépcsős mérése növeli,

— az eltávozott fütsgáz mennyiségének mérésével 
a jelleggörbék eredményei ellenőrizhetők, mivel 
a mindenkori füstgázmennyiség és -összetétel 
integrált értékéből egy adott időpontig kiégett 
karbon mennyisége meghatározható.

A felsorolt megoldásokkal — elsősorban a füst
gázösszetétel és -hőmérséklet mérése kapcsán — 
az ASEA-VOD-eljárással nemcsak a karbon vég
pontot, hanem a lándzsa pozíció helyességét (vagy 
hibáját) is észlelni lehet, így a szükséges korrekció 
is megtehető. A fuvatás végi karbon elkapása az 
igen kis karbontartalmú acélok pl.: 0,04% gyár
tása úgy biztosítható, hogy az oxigén fuvatást 
p =  kb. 80 torr-on és t=  1670 °C-on már befejezzük 
és a karbontartalmat nagy vákuumban (p<0,5  
torr) tiszta fövés alkalmával, indukciós és argonos 
keveréssel, vákuumos karbon dezoxidálással csök
kentik. Ez esetben a fürdő túlmelegedése, a hasz
nos ötvözök oxidációja nem következik be, az öt
vözök korrekciójával az adag öntési hőmérsékletre 
rövid idő alatt visszahűthető. így a sok esetben 
használt fémhulladék utánadagolás, üstből—üstbe 
való átöntése elmaradhat.

Az ismertetett eljárással a kis, illetve igen kis 
karbontartalmú korrózióálló acélok gyártása nagy- 
üzemileg megoldott. Hasonlóan megy a ferrites, 
maraging vagy, a korábbiakban említett korszerű 
ötvözetlen elektronikai, illetve elektrotechnikai 
célra gyártott lágyacélok gyártása is. Ez utóbbi 
gyártásakor az igen kis karbontartalom érdekében 
ritkaföldfémes végdezoxidálást is alkalmazunk. A 
gyártási eljárást, így a másodlagos információs 
rendszert is számítógépes folyamatszabályozással 
való adagvezetésre is kifejlesztettük, amely magá
ban foglalja:
— az oxigén szükséglet meghatározását,
— az oxigénlándzsa vezérlését,
— a fuvatás végének meghatározását,
— az ötvözök számítását és az
— adagjelentés, műveleti jelentés rögzítését.

Megjegyezni kívánjuk, hogy az ismertetett kor
szerű metallurgiai lehetőségeket a hazai ipar még 
nem eléggé használta ki. Ennek oka — a hazai 
üzemek finomlemez előállító kapacitási és fejlesz
tési gondjain túl n az évek óta kialakult import- 
beszerzések gyakorlata. Közös célunknak kell te
kinteni a jövőben az import csökkentését az igen 
kis karbontartalmú acélok teljes gyártási kereszt- 
metszetének összehangolását és a szükséges fej
lesztések megvalósítását, gépkarunk teljes szükség
letének hazai forrásból való kielégítésén keresztül.

Dr. Tolnay Lajos— Varga Sándor—dr.Kiss László
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Ind iai vasércszállítások D él-K oreának

In d ia  és Dél-Korea  k ö zö tt tá rg y a láso k  fo lynak  hosszú 
tá v ú  szerződés m egkötéséről. E nnek  a lap já n  In d ia  n a 
gyobb  m ennyiségű  vasérce t szállít D él-K oreának  és az 
árbó l engedm ény t n y ú jt  a  szállítási kö ltség több le tek  el 
lensú lyozására .

B rahm a D utt, ind ia i kereskedelm i á lla m titk á r  a p a r la 
m e n tb en  elm ond ta , hogy P aradip  város k ikö tő je  nem  
képes fogadni a  nagyobb  befogadóképességű vasércszál 
lító  ten g eri h a jó k a t. E b b ő l D él-K oreának  szállítási k ö lt 
ség több le te i szárm aznak , s ezeket árengedm énnyel kell 
k iegyenlítenie. E t tő l  függetlenül a  korm ány  célul tű z te  
ki a k ikö tő  k im ély ítésé t; a  m unkák  befejezése u tá n  170 
ezer to n n á s h a jó k  is igénybe vehetik , m íg jelenleg m in d 
össze 55 ezer to n n a  a  m axim ális k ap acitás .

In d ia  1983/84-ben 2,88; 1984/85-ben 3,24, és 1985/86- 
b an  2,85 m illió to n n a  vasérce t e x p o r tá lt  D él-K oreába.

(H . W .)

Ituuter, 1986. július 23.

Uj óriás-nagyolvasztó a  Szovjetunióban

A Gserepovec-i nagyo lvasz tó  5 580 m  belső té rfo g a t-a l 
12 600 t  n y ersv as/n ap  (azaz 4,5 M t/év) term eléssel a  
világ legnagyobb ilyen berendezése lesz. A nagyo lvasz 
tó t  65%  v as-o x id ta r ta lm ú  érccel a  Finnország  h a tá rá n  
fekvő K osztam usz  b án yábó l és a  Pecsory-i érckészlet dú- 
s ítm án y á v a l lá t já k  el.

( H .  W. )

Journal F rancais de l’E leetio therm ie, 1080. júl.

B eruházási igények az USA acéliparában

Az IIP  A acélterm elő inek  a  következő ö t év fo lyam án 
10 M rd U S D -t kell beruházn iuk  korszerűsítésekre, de 
ahhoz, hogy  ez a  beruházás h a ték o n y  is legyen, kb . évi 
33 M t nyersacél k a p a c itá s t kell felszám olni, je le n te tte  ki 
az Arm co In c . elnöke. Az U SA  acélkapacitásaibó l 1983. 
ó ta  évi 20 M t-t m ár leá llíto ttak , ezenfelül az USA k ap a 
c itá sa in a k  to v á b b i 25— 3 0 % -á t kell m egszün te tn i a h 
hoz, hogy  a  költséges korszerűsítésből szárm azó reális 
előnyöket sikerü ljön  elérni. Az U SA  látszólagos hazai 
felhasználása valószínűleg á tlagosan  kb. évi 95 M t lesz 
a következő 5— 10 év  folyamán. Amennyiben az acél
import továbbra is év i 20 Mt marad, akkor kb. 75 M t 
m arad  a rra , hogy ezt az am erikai acélterm elők m egosszák 
egym ással. E hhez v iszont m indössze év i 100 M t n y ers 
acél te rm elésre  van szükség, szem ben a  jelenlegi évi 
133 M t-val. A fölös k ap a c itá so k a t valam ilyen  m ódon 
meg kell szün te tn i.

A m ennyiben az U SA  acélterm elő inek  a z t a  lehetősé 
gét, hogy a  beruházások ra  szükséges a lap o k a t növelni 
tu d já k , nem  k o rlá toznák  eléggé a  n y o m o tt piac, az a la 
csony á rak , a  növekvő veszteségek és a  szegényes h itel- 
képesség, ak k o r ez t m ég jobban  ak ad á ly o zn á  az a  tén y , 
hogy m inden  egyes üzem  leállítása  100— 400 M U SD  
rá fo rd ítá s t igényel. Az am erikai acélipar többségében  
nem  képes e lő terem ten i a  leállításokhoz és a  korszerű 
s ítésekhez szükséges összegeket hagyom ányos eszkö 
zökkel. É s  m iközben az átszervezés és a  korszerűsítés 
fo ly ta tó d ik , védelem re van  szükség a  tisztesség telen  
kereskedelem m el fo ly ta to tt  im p o rto k k a l szem ben.

Az am erikai acélipar átszervezésével kapcso la tos ne 
hézségekre a  válasz az acélterm elők  kö zö tti kooperáció 
lehet.

Az am erikai acélterm elők  veszteségei im m ár az egy 
m ást követő  negyedik  évben ta v a ly  jelen tősen  m egug 

ro tta k , je len ti az A m erican  Iro n  and Steel Institu te . Az 
acélterm eléssel kapcso la tos összes n e tto  veszteség, a 
vezető 25 v á lla la to t figyelem be véve (ezek a d já k  az 
USA nyersacél-term elésének  tö b b , m in t 80% -á t) 1985- 
ben elérte  az 1,7 M rd U S D -t szem ben az 1984-ben el 
kö n y v elt 30,5 M U SD -ral. Az 1982— 85. évi 4 éves idő 
szakban  az I A S I -hez b e je le n te tt veszteségek az am e 
r ik a i acélipar részéről összesen 7,4 M rd U S D -t te t te k  ki.

B ár az am erikai acélterm elők  to v á b b ra  is beru h ázá 
so k a t h a jta n a k  végre ú j üzem ek és berendezések lé tesí 
tésével, azonban  az A IS I szerin t a  tő k eberuházások  nem  
elégségesek ahhoz, hogy elérjék  a  korszerűsítés k ív á n a 
to s  sz ínvonalá t. A hhoz, hogy ez t te ljes m értékben  elér 
hessék, az acélipar tő k e fá fo rd ítá sa it legalábbis m eg kel 
lene ke ttőzn i, az u tó b b i 5 év  fo lyam án  elért á tlag o s szín 
vonalhoz képest.

(H . W .)

Metál Bulletin, VJ8G. m ájus Ki., 23.

Nincs béke az acélháborúban

Az Eurofer fe lkérte  a  Közös P iac Bizottságát, hogy 
szigorítsa m eg az im p o rt ellenőrzéssel kapcso la tos e ljá 
rá so k a t, m in thogy  félő, hogy  a  külföldi acél részéről 
m egnyilvánuló  nyom ás befolyásolja az á ra k a t,  v a lam in t 
az e ladásokat a  közös p iaci p iaokon. A nem  közös piaci 
országokból szárm azó acélim port ez óv első részében 
d rám a i m ódon n ö v ek e d e tt és ez a  növekedés a z t a  ve 
szé ly t r e j t i  m agában , hogy aláássa a  K özös P iac acéllal 
kapcso latos válságellenes te rv é n ek  eddigi eredm ényeit.

Az E u ro fe r a z t  a k a r ja , hogy csökken tsék  az im p o rt 
legu tóbb i növekedését, to v á b b á  hogy akadályozzanak  
meg m inden  o lyan  k ísé rle te t, am ely  a rra  irányu l, hogy 
a  K özös P iac ra  irányu ló  acél im p o rtta l kapcso latos je len 
legi ellenőrzést liberalizálják , m e rt a K kzks P iacn ak  van 
m á r m ost is a  legliberálisabb im portrendszere  a  világ 
h áro m  legnagyobb p iaca  közül(A  m ásik k e ttő  az U S A  
és Japán .)

A K özös P iac  ö t legfontosabb p iacá ra  (N S Z K , F ran 
ciaország, Olaszország, B E N E L U X  és az Egyesült K irá ly 
ság) irányu ló  acél im p o rt ez év  első k é t h ln a p jáb a n  á t 
lagosan h av i 733 000 t - t  t e t t  ki, 1985 első negyedévének 
átlagos h av i 502 000 to n n á já v a l szem ben. A jövendő 
im p o rtra  vonatkozó  engedélyek a rra  m u ta tn a k , hogy 
ez a  növekedés fo ly ta tó d n i fog.

Az im p o rt növekedésének okai közül főleg a  do llá rnak  
az eu rópai v a lu tá k k a l szem beni é r té k v á lto z á sá t és az 
U SA  im portellenes in tézkedése it kell m egem líteni. Ez 
u tó b b i k övetkez tében  sok ú j expo rtá ló  ország acélk iv i 
te le  m ost E urópa  felé irányu l. E zek  közé az országok kö 
zé ta r to z n a k  la tin /am erika i országok, m in t pl. M exikó, 
to v á b b á  a  Csendes--óceón-pari és ázsia i exportő rök , 
m in t pl. Indonézia  és A usztrália , to v á b b á  a  K özös P ia c 
hoz közelebb fekvő országok, m in t pl. Törökország. E zek  
közül tö b b en  sohasem  ex p o rtá lta k  a K kzös P iac  o rszá 
gaiba, u g yanakkor m ások szem betűnően  tá v o l m a ra d 
ta k  sok éven keresztü l a  K özösség p iaca itó l, m ost v i 
szon t ú jra  fe ltű n tek .

Az E u ro fe r a z t k ív á n ja  a  B io ttság tó l, hogy fokozo ttan  
követelje  m eg a  b ila te rá lis  m egállapodások valam enny i 
e lő írásának  szigorú b e ta r tá s á t,  különösen az é t a  c ikke 
ly é t, am ely  m e g tiltja  az exp o rtő rn ek  hogy  egyetlen 
te rm ék re  és egyetlen  id ő o n tra  összpontosítsa te v ék e n y 
ségét. Az im p o rt ez év elején bek ö v e tk eze tt növekedé 
sével együtt já r  a K özös P iac acé lex p o rtján ak  visszaesé 
se. Az N SZK , F ranciaország , Olaszország, a  B E N E L U X  
országok és az E g y esü lt K irá ly ság  ja n u á ri és feb ruári 
eg y ü ttes  e x p o rtja  á tlagosan  h av i 1,43 m illió to n n á t  é r t  
el, összehasonlítva az 1985 első negyedévben  e lé r t á t 
lagos h a v i 1,93 m illió to n n áv a l.

(H . W .)

M etal Bulletin, 1986. június 6.
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B razíliában szovjet részvétellel nuuigá »feldolgozó 
üzem  épül

A brazil állam i Vale do R io Doce Com pany  év i 150 ezer 
to n n a  k ap a c itá sú  vas-m angánfeldolgozó üzem  felép íté 
séről í r t  a lá  szerződést a  Szovjetunióval M oszkvában. 
Az üzem  1990-ben kezdi meg m űködését B razíliában , 
és 100 m illió dolláros ép ítési költségeinek  fe lé t a  szov jet 
p a r tn e r  fedezi.

Az üzem  m űködésétő l kezdve 12 éven k eresz tü l a 
S zovjetun ió  veszi á t  a  te rm elés felé t a  m indenkori v i 
lágp iaci árakon .

A tá rg y a ló  felek ab b a n  is m egállapod tak , hogy  bőví 
t ik  eg y ü ttm ű k ö d é sü k e t az ipar és a  k u ta tá s  te rü le tén .

(H . W .)

K euter, Világgazdaság, 198«. július 4.

Új vas-oxid-pigm ensek a  liayer-cégtől

A B ayer vegy ipari cég B ayferrox  AC 5045 és B ayferrox  
AC 5046 m árk an év v e l új b a rn a  festékp igm enseket fe j 
le sz te tt  ki, am elyek  állító lag  nem  ü lepednek  k i és nem  
pelyhesednek. H őállóságuk  jó. A vas- és a lum ín ium  
vegyü letek  keverékk ristá lya ibó l álló p igm ensek jó  fedő- 
képességűek, vegyi h a tá so k n a k  ellenállnak. M indenféle 
lakkba, festékbe, m ű an y ag b a  bekeverhetők .

A B ayferrox  AC 5068 k ísérle ti te rm ék  oc-Fe20 3 a lapú  
vas-oxid vörös pigm ens. Az u tó k eze lt ú j te rm ék  fénye 
sebb a  korább i, hasonló B ayer-p igm enseknél és nem  
pelyhesedik . A lkalm azható  au tó lak k o k b an , szalagbe 
vonó lakkokban , p ig m en sp aszták b an  és diszperziós 
lakkokban .

(H . W .)

Chemische Industrie  Osteuropa — 1980.18. old;

Ázsia előretörése a  világ acélkereskedelm ébe n

D él-Korea  részarán y a  a  v ilág  acélkereskedelm ében az 
1985— 1000 k ö zö tti időszakban  tö b b , m in t kétszeresére 
em elkedik, ugy an ak k o r az e x p o r tá lt acélok m ennyisége 
tö b b , m in t m eghárom szorozódik , á lla p ítja  m eg előre 
jelzésében a  Chase Exonometrics.

J a p á n  részesedése ugyanebben  az időszakban  a  v ilág  
acélkereskedelm ében 19,4% -ról 14% -ra szűkül. U g y an 

a k k o r B razília  e sp o rtja  kétszeresóge em elkedik, a  világ  
acélkereskedelm ében elért részarán y a  pedig  4 ,6% -ró l 
6 ,7 % -ra  em elkedik.

R észa rán y  te k in te té b e n  a  legnagyobb veszteséget a  
Közös P iac  fog ja elszenvedni, am enny iben  részesedés 
a  világ  acélkereskedelm ében 47 ,4% -ró l 28 ,3% -ra  csök 
ken, noha  m ennyiségben 6,3% -os növekedést ér el. Az 
U S A  részesedése csak szerény  m érték b en  változik . A 
világ  összacélexportja  2000-ben 276 M t-ra  növekszik, 
azaz 40% -ka l h a la d ja  meg m ajd  az 1985. év i 197 M t-t.

1. táblázat
A világ acélkereskedelme 1985 és 2000 között

1985 2000 Export
Export ró- Export ré- növeke-
szesedés a szesedés a dés
világkeres- világkeres- 1985—-

kedelemből, kedelemből, 2000 kö-
Mt % Mt % zött,

Dél-Korea 7,3 3,7 22,5 8,2 208,0
Brazília 9,0 4,6 18,5 6,7 105,0
Japán 38,2 19,4 38,6 14,0 1,0
Közös JPiac 73,6 37,4 78,2 28,3 6,3
USA 0,8 0,4 0,8 0,4 —

Világ összesen 197,0 — 276,0 — 40,0

Az ú jo n n an  ipa ro so d o tt országok acélterm elő i ú j és 
h a ték o n y  acélipari k ap a c itá so k a t helyeznek üzem be 
o lyan  időp o n tb an , am ikor a  fe jle tt ip a rra l rendelkező 
országok leá llítják  e lav u lt és v iszonylag kevéssé h a té 
k ony  üzem eiket. Az elto lódás a  m agasabb  érté k ű  te r 
m ékek, m in t pl. a b evon t lem ezek és az ö tv ö z ö tt acélok 
irán y á b an  csökken ti az e lő á llíto tt te rm ék ek  összm eny- 
ny iségét és ezzel e g y ü tt az e x p o rté t is. A nnak  ellenére, 
hogy  az iparilag  fe jle tt országok erőfeszítéseket tesznek  
term elési költségeik  csökkentése érdekében, D él-K orea 
és B razília  to v á b b fa  is élvezi a  költségekkel kapcso la tos 
je len tős előnyöket és a  lényegesen alacsonyabb  m u n k a 
bérköltségeket.

A világ  acélkereskedelm ét az 1. táblázat szem lélte ti 
M t-ben  (nyersacél bázison kifejezve).

(H. W.)
Metál B ulletin, 1980. m ájus 20.

Könyvismertetés
V askohászati kézikönyv. F őszerkesztő : Óvári A n tal.

F ejeze tszerkesz tők : D r. Verő B alázs, dr. F arkas Ottó, 
dr. S z ik lavári János, dr. K iss  E rv in , B arezi M átyás, 
E hm a n n  József, 37 szerző. M űszaki K önyvk iadó . 1985. 
895 oldal, 674 áb ra . Á ra : 293.—  F t.

A k o h ásza ti üzem ben dolgozó m inden  m érnök  m u n 
k aa sz ta lá ra  kell ez a  kézikönyv. N agy  segítséget n y ú jt  a  
n ap i üzem i p rob lém ák  m egoldásához, az üzem ek anyag- 
ós energ iatakarékosság i, fejlesztési te rv én ek  kidolgozá 
sához, a  m inőségi p rob lém ák  m egoldásához, m e rt az 
egyes fe jeze tekben  a  te rm elés közben fellépő p ro b 
lém ák  sz in te  m indegyikének  m egoldásához, vag y  leg- 
a lább is a  m egoldás ú tkereséséhez irá n y m u ta tá s t k ap  
j^at a  k ö n y v e t forgató .

N a p ja in k b a n  a  v á lla la ti m u n k a  k ö zé p p o n tjá b an  a 
m űszaki fejlesztési tevékenységnek  kell álln ia . Az ezen a 
te rü le te n  dolgozó szakem berek  szám ára  felbecsülhe 
te tle n  segítséget je le n t az, hogy  ta rta lm a z z a  m ind  azo 
k a t  a  techno lóg iai m ódszereket, am elyeket a  vask o 
h á sz a t te rü le té n  a  v ilágon a lkalm aznak .

Az egyes fejezetek  szerzői szerencsésen m u ta ttá k  be a  
fejlődés log iká já t, a  technológiai v á lto z ta tá so k  ki- 
kényszerítő  o kait, legyenek azok m űszaki, vagy  g az d a 
sági te rm észetűek .

N agy  segítséget n y ú jt  a  kön y v  az anyag- és energia- 
gazdálkodás te rü le té n  m unkálkodó  szakem bereknek , 
m e rt az egyes fe jeze tek  részletesen ism erte tik  az egyes 
technológiai fo ly am ato k  anyag- és energiam érlegeit,
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v a lam in t b e m u ta tjá k  az energ iaforrások  beh e ly e tte sí 
tésének  lehetőségeit éppen  úgy, m in t a  fajlagos energia- 
fogyasztás csökkentésére a lkalm as technológiai ú jí 
tá so k a t. I ly en  szem pontbó l igen értékes részei a  kézi 
könyvnek  a  I I .  fejezet 10. része, to v á b b á  a I I I .  15. 
fejezet, v a lam in t te lje s  egészében a  tü ze lé s tan t kérd é 
sekkel foglalkozó V. fejezet.

N agy  segítséget je len t ez a  kézikönyv az an y ag b e 
szerzéssel, v a lam in t a  vaskohászati te rm ékek  fo rgalm a 
zásával dolgozó szakem berek  szám ára  is.

U gyanez vonatkozik  az értékesítésben  dolgozókra 
is. ő k  egyrészt m u n k á ju k  m agas színvonalú  elvégzésé 
hez szükséges technológiai alapok  m egism eréséhez ju t 
h a tn a k  el, v a lam in t a  V II I .  szám ú fejeze tben  a  k o h á 
sza ti készterm ékekre és ezek fo rgalm azására  vonatkozó  
ism eretek rő l k a p n a k  m ás fo rrásokban  r itk á n  vagy  meg 
sem  ta lá lh a tó  ú tm u ta tá s t .

Az egész v askohászat é rd ek eit szolgálná to v á b b á , 
h a  ez a  kön y v  az illetékes m in isztérium ok  és főleg a  
pénzügy i in téze tek  k o h ásza tta l foglalkozó m u n k a tá r 
sa inak  kezébe kerülne.

A  felso ro lt okok m ia tt  joggal m o n d h a tju k , hogy  a 
kézikönyv m egjelenése nagyon is időszerű  v o lt. Az 
időszerűség nem csak a  kéz ikönyvben  fog lalt ism eretek  
korszerűségében rejlik , han em  ab b an  is, hogy éppen  a  
m űszak i fejlesztési fe ladatok  kidolgozásához és ezek 
m egoldásához, v a lam in t a  hazai v iszonyokra való 
a lkalm azásához n y ú jt  nagyon  is m egalapozo tt seg ít 
séget.

A szerkesztési koncepció

A kézikönyv  felépítése nagyon á tg o n d o lt szerkesztési 
koncepción alapszik . E n n ek  lényege az, hogy  az acél 
és az összes vaskohászati te rm ék  technológiai tu la jd o n 
ságaiban  rejlő  ism eretek  fe ltá rásá v a l (I. fejezet) r á 
m u ta t  a rra , hogy  az acélok h aszn á la ti é rték én ek  növe 
lésére az a lap tu d o m án y o k  fejlődése to v á b b i lehetősé 
g eket n y ito t t  meg. U gyanez érvényes a  feldolgozási 
techno lóg iára  is.

E z t  a  felism erést igyekszik a  szerkesztés az egyes fe 
je ze tekben  következetesen  végig v inn i a  I I — V. feje 
ze tben , m a jd  pedig  a  V I— V III . fejezetben . E z  a  gon 
d o la tm en e t egyben  rá m u ta t  a r ra  a  n a p ja in k b a n  vég 
bem enő v áltozásra , am ely  a  kohásza ti te rm ékek  m inő 
ségének értékelésé t ú j a lapok ra  helyezi és pedig a rra , 
hogy  a  ko h ásza ti te rm ékek  m inősítésekor egyre kevés 
bé leh e t csak  a  hagyom ányosan  a lk a lm azo tt m ódszere 
k e t, azaz főleg a  kém iai összetétel v iz sg á la tá t m egkö 
v eteln i, sokkal inkább  a  kohásza ti te rm ékek  techno ló 
g ia i tu la jd o n sá g a it kell igazolni, főleg, am elyek a  to- 
vábbfeldolgozás szem pontjábó l nagy  je lentőségűek, 
azaz lehetővé teszik  a  kis anyagveszteséggel és kis ener 
g iafogyasztással való továbbfe ldo lgozást (h idegalak ítást, 
m élyhúzha tó ságo t, fo rgácso lhatóságot, hőm érséklet- és 
időállóságot, a  korrózióra való  h a jlam  csökkenését s tb .).

T arta lm i értékelés

A  kéz ikönyv érdem éül kell te k in te n ü n k , hogy  egyes 
fejezetek  ta rta lm a z z á k  az a lap tu d o m án y o k n ak  azo k a t 
az e redm ényeit is, am elyekből az ú j technológiai e ljá 
rások  k ifejlőd tek . A ta r ta lm i rész értékének  kell te k in 
te n ü n k  az egyes fejezetek  szerkesztő inek  s a já t  té m á 
ju k b a n  való  tá jék o z o ttsá g á t, a  bőségesen ism e rte te tt 
nem zetközi szak irodalm i h iv a tk o zá so k a t ős hazai k u 
ta tó -fe jlesztő  m u n k á k ra  való u ta lá so k a t is. Az u tó b b i 
te k in te té b e n  azonban  h iányosságnak  kell te k in te n ü n k , 
hogy v ask o h ász a tu n k b a n  a  kézikönyvben  ism erte ttek - 
nél lényegesen tö b b  önálló eredm ény  sz ü le te tt meg. 
E zek re  való  u ta lá s  m ég akko r is szükséges le t t  volna, 
hogyha ezek egy része az egyes fejeze tek  szerzőinek 
nevéhez fűződik.

É rd e m e  a  szerkesztésnek, hogy  a  tu d o m án y o s és 
technológiai a lapok  részletes ism erte tésén  k ívü l m égis 
s ik e rü lt m egőriznie a  kézikönyv jelleget, ugyan is szá 
mos o lyan  tá b lá z a t és kém iai, fizikai, te rm o d in am ik ai 
egyenlet ta lá lh a tó  a  könyvben , am elye t a  m indennap i 
m unkához és főleg gazdasági szám ításokhoz fel leh e t 
használn i. E z  lehetővé teszi, hogy ne kelljen  ezeket az 
a d a to k a t szám os egyéb forrásból hosszadalm as m u n k á 
v a l összegyűjteni.

Észrevételek az egyes fejezetekhez

I .  Fém tan, metallográfia

A fejezet a  legfontosabb  a lap ism ere tek e t ta r ta lm a z 
za. E zek  az ism eretek  nem csak azoknak  a szakem berek 
nek  a szám ára  hasznosak , ak ik  m eta llu rg ia i la b o ra tó 
r ium ok m inőségellenőrzési o sz tá lya in  dolgoznak, hanem  
az acélok ön tésének  és a lak ítá sá n ak  fejlesztésével fog 
lalkozó szakem berek  szám ára  is. A nagy  szabatossággal 
m egfogalm azott ism eretek  ennek  a  h a ta lm as  an y ag n ak  
pon tos összefoglalását ta rta lm a z z á k . H iányosságnak  
te k in th e tő  v iszont, hogy  nem  foglalkozik az acélok 
m ikroötvözésével és ennek  a  fém ek tu la jd o n sá g á ra  k i 
f e j te t t  h a tá sá v a l. E zen  a  té re n  a  m agyar tu d o m á n y  
kiem elkedő eredm ényeket é r t  el. E z é rt helyes le t t  volna, 
m egem lékezni p l. Verő Józse f akadém ikusró l és m u n k a 
tá rsa iró l, ak iknek  kiem elkedő szerepük  v o lt a  m eta llo 
g ráfia  fém tan i tu d o m á n n y á  való  fejlesztésében pl. 
éppen  a  m ikroötvözők  szövetszerkezet-szabályozásra 
való  h aszn á la ta  elm életének kidolgozásában . Verő 
József akadém ikus m á r az 1950-es évek végén rá m u 
t a to t t  a r ra  a  m a  egyik legfontosabb  fejlesztési irán y ra , 
am ely  szerin t m ikroötvözőkkel, v a lam in t a  hengerlési 
és h ű tési technológia megfelelő v á lto z ta tá sá v a l leh e tő 
ség v an  a  m e gk íván t technológiai tu la jdonságok  külön 
hőkezelési fo ly am at a lkalm azása nélkül való elérésére.

I I .  N yersvas gyártás

A  nyersv asg y ártá s  m etallu rg iai a lap ja i cím ű rósz 
elsősorban a r ra  alkalm as, hogy  a  nagyo lvasz tó  te ch n o 
lóg iá já t irán y ító  m űszak iak  a  nagyo lvasz tók  já ra tz a v a 
ra in a k  kiküszöbölésére a lkalm as eszközöket ta lá ljan a k . 
H az án k b a n  m a közpon ti kérdés a  nagyo lvasz tókban  
felhaszná lt ércek m inőségének ja v ítá sa . E zen  a  té ren  
szóbajöhető  m egoldásokkal a  I I .  2. rész foglalkozik.

V an ennek a  fejezetnek  egy igen értékes része és 
pedig a  vasérc m eta llu rg ia i értékelésével foglalkozó 
rósz, v a lam in t az e legykihozatal szám ításá ra  b e m u ta 
t o t t  kép let. E z t  a  kép le te t nem csak  a  nagyolvasztó  
szakem bereinek, han em  a  külkereskedelem  vasércek 
beszerzésével foglalkozó kereskedőinek is ism erniük 
kellene. V élem ényem  szerin t egyes részek a  szükséges 
nél te rjedelm esebben  v an n a k  tá rg y a lv a , így  pl. eről- 
te te t tn e k  ta r to m  a  I I .  1. fe jeze t a  „n y e rsv asg y ártás  
m etallu rg iai a lap ja i” , v a lam in t a  I I .  7. fejezet a  „nagy- 
o lvasztó  m eta llu rg ia i fo ly am ata i” cím ű fejeze t sz é t 
v á lasz tásá t. E zzel szem ben igen értékesnek  ta r to m  a  
nagyolvasztó  berendezéseivel foglalkozó I I .  5. fejeze 
te t ,  m e rt az i t t  ism e r te te tt  a d a to k  igen jól h aszn á lh a 
tó k  a  nagyo lvasz tók  á tép ítéseko r elvégzendő m u n k ák  
kapcsán , k isebb je lentőségű m űszaki fejlesztések m eg 
valósítására . E  fejeze t h iányosságának  ta r to m , hogy 
nem  foglalkozik a  nagyo lvasz tó i sa lakok  hasznosításá 
n ak  jelenleg ism ert, v a lam in t kidolgozás a la tt i  m ód 
szereivel.

I I I .  Acélgyártás

E z  a  fejezet m ag áb an  foglalja az összes ism ert acél- 
g y á rtá s i m ódszert. K ülönösen  értékes a  fo lyam atos ön 
téssel foglalkozó I I I .  6. fejezet. H elyes le t t  vo lna a  kon- 
verte res acé lgyártás fejlődésének ú ja b b  irán y a iv a l rész 
le tesebben  foglalkozni; elsősorban a  k o nverte rben  való 
argon-átöb lítéssel, a  szén-m onoxid u tánégetéssel, v a 
la m in t a  h u llad ék  részesedési a rá n y á n a k  növelésére 
szolgáló szám os m eta llu rg ia i m ódszererei.

K iem elkedően jó  a  fo lyam atos ön téssel foglalkozó 
rész, de i t t  is h iányzik*ké t fon tos technológiai kérdés 
tá rg y a lása . Az egyik a  fo lyam atosan  ö n tö tt  b ugák  fe 
lü le té t befolyásoló tényezők  részletesebb ism ertetése . 
E z  elsősorban ezért fontos, m e rt a  v askohászati fejlő 
dés egyik a lapgondo la ta  a  fo ly am ato k  d isz k o n tin u itá s 
csökkentése. E n n ek  egyik a lapve tő  fe lté te le  o lyan  felü 
le ti m inőségű, fo lyam atosan  ö n tö t t  bugák  g y á rtá sa , 
am elyek  közvetlen  hengerlésre alkalm asak . E hhez  k a p 
csolódik a  bugafe lü let m inősítésére k ido lgozo tt eszköz- 
rendszerek  ism ertetése  is.

H ason lóképpen  foglalkozni k e lle tt vo lna a  k ristá ly- 
szerkezet befo lyáso lására a lkalm as m eta llu rg ia i és 
technológiai eszközökkel is. K im a ra d t a  cs illap íta tlan  
acélok ön tésének  p roblém aköre, v a lam in t azoknak  az
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eljáráso k n ak  az ism ertetése  —  tö b b e k  k ö zö tt a  h a z á n k 
b an  is k ido lgozo tt m etallu rg iai m ódszer —, am elyek 
o lyan  m inőségű fo lyam atosan  ö n tö tt  bugák  g y á r tá sá t 
teszik  lehetővé, am elyek  egyenértékűek  a  csillap íta t- 
lanu l ö n tö t t  tü skökbő l hengerelt b ugák  szerkezetével.

K ü lön  fe jeze te t k ív á n t vo lna a  fo lyam atos ö n tés és 
acélgyártó  berendezések term elési összhang jának , m eg 
szervezésének problém aköre.

I V .  Acélok képlékeny alakítása

A  fejezet a  kép lékenyalak ítással kapcso la tos összes 
ak tu á lis  p ro b lém át és technológiai m egoldást m agában  
foglalja. H iányosságnak  te k in th e tő  azonban, hogy k ü 
lönösen a  m agyar energetikai ip a rb an  oly nagy  szerepet 
já tszó  sp irálisan  h eg e sz te tt csőgyártással nem  foglal 
kozik, an n á l is inkább , m e rt igen je len tős ta p a s z ta la 
to k  gy ű ltek  össze és a  g y á r to t t  csövek m inősége m inden  
te k in te tb e n  m egfelel az élvonalon belüli csőfelhaszná 
lók á lta l tá m a s z to tt  követelm ényeknek .

E zzel k ap cso la tban  helyes le t t  vo lna k ité rn i an n a k  a 
prob lém akörnek  a  v izsgálatára , hogy  a  hengerelt csö 
vek  m ilyen  m érték ig  és m ilyen feltéte lek  k ö zö tt h e 
ly e tte s íth e tő k  h eg e sz te tt csövekkel, h iszen ez a  cső 
g y á rtá s  hazai fejlesztésének egyik alapkérdése.

A meleg- és h idegalak ítás  elm életi és g y ak o rla ti részé 
vel foglalkozó fejezetek  te ljesek, de a  felü letbevonó 
eljárások  ism ertetése  kapcsán  helyes le t t  vo lna k ité rn i 
az ilyen  m űveletekhez alkalm as meleg- és hideghenger- 
lési technológiával szem ben tá m a s z to tt  követelm ények 
re  is. A te rv e z e tt hengersori fejlesztések m ia tt  széles- 
szalag-hengerlés, v a lam in t a  durvalem ez-hengerlés fe j 
lődési irán y a in ak  elemzése kissé tö b b  figyelm et é rde 
m e lt volna. E gyes hengersorok te rv e z e tt leá llítása  m ia tt  
célszerűbb le t t  vo lna nagyobb figyelm et szen te ln i az 
ezen a  té ren  bek ö v e tk eze tt fejlődési ten d en c iák  ism er 
te tésének . I lyenek  pl. a  speed o //-rendszerű  szalag 
hengerlés és a  coil-box a lka lm azásá tó l v á rh a tó  e red 
m ények.

K ritik a i elem zést érdem elt vo lna a  keskenvszalag- 
hengerlés helyettesítése  szélesszalagból való hasítással. 
A durvalem ez g y á rtá sb an  bek ö v e tk eze tt je len tős m i 
nőségi fejlődés m eg k íván ta  volna a  legkoszerűbb d u rv a 
lem ezekkel szem ben tá m a s z to tt  m inőségi és geom etria i 
követelm ények  ism erte tésé t is.

V. Tüzeléstan

E z a  fe jeze t igen alaposan  ism erte ti a  v askohászat 
t  üzelcstechnológiájnra vonatkozó  korszerű ism ere te 
ket, beleértve a  legfontosabb  tü zeléstan i a lap ism ere 
te k e t is. A g y ak o rla t szem pontjábó l kiem elkedően fon 
to sak  a tűzálló  anyagok  b em u ta tá sá v a l foglalkozó 
részek, h iszen a  v askohászat ren d k ív ü l tű zá lló an y ag 
igényes és sajnos igen je lentős a  tűzálló  anyagok  tőkés 
im p o rtja . E z é rt igen fon tos része a  tűzálló  anyagok  k i 
v á lasz tásáró l szóló V. 4. fejezet. A fejezet h iányosságá 
n ak  ta r to m , hogy  nem  foglalkozik azokkal a  v á lto zá 
sokkal, am elyeket az ú j acélgyártás és fo lyam atos ö n té 
si technológiák  je len tenek  a  tűzállóanyag-term elés 
szerkezetére. E zek  az acélgyártási és ön téstechno ló 
giai változások  a  jelenlegi tűzállóanyag-term elési szer 
kezet m e g v á lto z ta tá sá t igénylik. A tűzállóanyag-ipar- 
ban  s tru k tú rá lis  v á lto zásra  v an  szükség, vagy  pedig  a 
tűzállóanyag-felhasználásban  az im p o rt részesedési 
a rá n y  növekedni fog. E z é rt célszerű le t t  vo lna  a  tűzálló  
porok, felszóró anyagok, döngölő m asszák  előállításá 
nak  techno lóg iájával foglalkozni, főleg azokkal, am e 
lyek hazai a lapanyagbázison  is előállítha tok .

K ülönösen a  v á lla la to k  kereskedelm i részlegeinek 
szám ára  n y ú jt  ez a  rész nagy  segítséget.

V I. K ohászati anyagvizsgálat

A kézikönyv igen je len tős fejezete. A jelenleg hasz 
n á lt anyagv izsgála ti m ódszerek m indegy ikét kielégítő 
pontossággal és részletességgel tá rg y a lja . A V I. 4. 
fejezet az ipari fe jlesz tő -ku ta tó  tevékenységgel foglal 

kozik az anyagv izsgála t te rü le tén . E z  a  rósz kissé rész 
le tesebb  k idolgozást érdem elt volna. A fejlődés fő irán y a  
ugyanis m a az, hogy  a  te rm ék  m inőségét befolyásoló 
h ib a  m á r a  keletkezés helyén felism erhető  legyen és a 
h ib á tlan  te rm ék  m egállás nélkü l fusson végig a  te ch n o 
lógiai soron. E z é rt célszerű le t t  vo lna a  g y á rtá s  közbeni 
m inőségellenőrzés m ár k ido lgozott m ódszereire való 
u ta lás , elsősorban o lyan  berendezések ism ertetése , 
am elyek a  technológiai fo ly am atb a  v an n a k  beép ítve és 
lehetővé teszik  a  h ib ásn ak  m u ta tk o zó  te rm ék  m egállí 
tá s á t  és m ás technológiai so rra  való irán y ítá sá t.

V I I .  Energiaellátás, anyagmozgatás, karbantartás és
környezetvédelem a kohászati üzemekben

Az energetikusok  és k a rb a n ta r tó k  m u n k á já t kö n n y í 
t ik  meg a  fe jeze tben  ta lá lh a tó  ism eretek , ad a to k , t á b 
láza tok . A ko h ásza ti berendezések k a rb a n ta r tá sá v a l 
foglalkozó fejezet m ind  szakm ailag , m ind  koncepció já 
ban  helyes. E z  a  rész azonban  éppen a  kohásza ti be 
rendezések , , 0 ” érték ű  részesedésének m agas a rá n y a  
m ia tt  tö b b  figyelm et érdem elt volna.

A k a rb a n ta r tá s  ú ja b b  m ódszereinek ism ertetése , 
elsősorban a  csereszabatos k a rb a n ta r tá s i technológia 
ism ertetése is ide k ívánkozna. M egszervezése n ap ja in k  
égető kérdése. L em arad ásu n k  ezen a  té re n  a  legnagyobb 
és a  közeljövő ren d k ív ü l sürgős fe ladata , hogy  a  je len 
legi m anu fak tú rá lis  m ódszereket csereszabatos k a rb a n 
ta r tá s i  m ódszerekkel v á ltsu k  fel. A lkalm azni kell to 
v áb b á  az o k a t a  m űszaki á llap o to t ellenőrző m űszereket 
és jelzőberendezéseket, am elyek  a  berendezések kop ásá 
n ak  m é rték é t jelzik. E z nem csak üzem biztonsági, h a 
nem  m inőségi kérdés is.

F oglalkozni k e lle tt vo lna azokkal a  m űszerekkel, 
am elyek  a berendezések sz ab á ly ta lan  m űködésének 
jelzősére a lkalm asak .

Ú j ta r ta lm a t ad  ennek a  fe jeze tnek  a  k ö rn y ezetv é 
delem m el való foglalkozás. M ivel a  kohásza t egyik leg 
nagyobb környezetszennyező ipar, vélem ényem  szerin t 
ez t külön fejezetben  k e lle tt vo lna tá rgya ln i.

V égül h iányzik  a  kézikönyvből a  ko h ásza ti h u lla 
dékok összegyűjtésének, ú jrah aszn o s ításán ak , a  sa la 
kok és a  szállóporok rec irku lác ió jának  lehetőségeivel 
foglalkozó technológiai eljárások  röv id  összefoglalása.

V I I I .  A  kohászati késztermékekre és forgalm azásukra
vonatkozó ismeretek

IJj és fon tos fejezete a kézikönyvnek, szaba to san  és 
helyesen m egfogalm azott ism ere teket ta rta lm a z . E zzel a 
te rü le tte l foglalkozóknak m indennapos segítséget n y ú j t 
h a t.

J ó l  h aszn á lh a tó k  a  közölt tá b láz a to k , a  vaskohászati 
szabványokró l szóló tá jé k o z ta tá s , az érdekes, még se 
hol sem  p u b liká lt, —  a  vaskohászati te rm ék ek re  v o 
n a tkozó  és a  te rm ékfo rga lm azásban  h a szn á lt 147 szak- 
k ifejezést értelm ező g y ű jtem ény .

K itű n ő , igen hasznos kézikönyv készü lt a  v ask o h á 
s z a tb a n  dolgozó szakem berek  szám ára .

A kézikönyv szerkezeti felépítése hosszú időn k e 
resz tü l s ta b ila n  m e g m arad h a t a  ja v aso lt kiegészítéssel. 
N y ilvánvaló  azonban , hogy a  technológiai fejlődés 
előrehaladása az egyes fejezetek  irő n k én ti ú jbó li á t 
írá sá t teszi szükségessé, am elyek a  legú jabb  eredm é 
ny ek e t fog lalják  m ajd  m agukban .

A kézikönyvet te h á t  o lyan  a lk o tásn ak  kell te k in te 
nünk , hogy  a n n a k  5— 10 év en k én t való részleges fel 
ú jítá sá v a l a  v askohászati szakem berek  szám ára , v a 
lam in t a  v askohászati anyagok  beszerzésével és é r té 
kesítésével foglalkozó szakem berek  szám ára  korszerű 
ism ereteket és p ó to lh a ta tla n  segítséget tu d u n k  n y ú j 
tan i.

A M űszaki K ö n yvk iadó  szép k iá llítású  k éz ikönyvért 
n ív ó d íja t is n y e rt. A kézikönyv a  v á lla la to k  és in té z 
m ények  dolgozói részére ju ta lo m k ö n y v n ek  is k iválóan 
alkalm as.

D r. Répás i Gellert
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FÉMKOHÁSZAT
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

Őrölt timföldek gyártása kerámiai és tűzállóanyag-ipari célokra
az Almásfüzitői Timföldgyárban*

C S I G E  J Á N O S  oki. vegyészmérnök, 
K A P T A Y  G Y Ö R G Y  oki. kohóm érnök, 

T Ó T H  B E N J Á M I N N Á  D R . oki. vegyész 
Alm ásfüzitői Tim földgyár

E T O  66G.762.1

A z A lm ásfü zitő i T im földgyárban 1985-ben kezdő
dött nagyüzem i méretekben a kerám iai és tűzálló 
anyag-ipari célokra használt tim földek őrlése egy 
A L P I N E  63 G— A  FG típ u sú  légsugármalomban. 
A  malom ind ítási kísérletei u tán  megismerkedhetünk 
a  termelt őrölt tim földtípusok legfontosabb m űszaki 
jellemzőivel.

A világ timföldtermeléséből fokozatosan növek
vő mennyiséget használnak fel nem alumíniumko
hászati célokra. Az 1980-as évek elejéről származó 
adatok szerint évente több mint 2 millió tonnát. 
Ez a világ teljes timföldtermelésének mintegy 
10%-át jelenti. E mennyiségnek kb. 20%-át a ke
rámiai és kb. 60%-át pedig a tűzállóanyag-ipar dol
gozza fel [1].

Kerámiai (tágabb értelemben most ideértjük a 
tűzállóanyag-ipart is) célokra a speciális timföldek 
széles skáláját ajánlják. Ezeket a timföldeket álta
lában Na20  szennyezettségük, valamint a hővel 
szembeni viselkedésük alapján csoportosítják és 
használják fel, amint azt az 1. táblázatban bemu
tatjuk.

Ä MAT vállalatai közül csak az Almásfüzitői 
Timföldgyár állít elő kerámiai timföldeket. Nagy 
mennyiségben az 1. táblázatban is feltüntetett 3 
alapvető típust gyártjuk. A többi típus ezen alap
típusoknak a vevők igényei szerinti módosítása:
— T-l-alfa-R: nagy hőmérsékleten, mineralizátor

nélkül kalcinált, csökkentett Na20  
tartalmú timföld,

— T-Talfa-S: nagy hőmérsékleten, A1F3 minerali-
zátorral kalcinált, csökkentett NaáO 
tartalmú timföld,

— G: ún. „kis nátrontartalmú” timföld,
amely kétlépcsős kalcinálással, több 
fokozatú mosással, a második kal- 
cináláskor mineralizátor adagolásá
val készül.

Az elmúlt három évben ez a három timföldtípus 
adta az almásfüzítői speciális timföldtermelés 
60—75%-át. E timföldek legfontosabb kerámiai és 
más fizikai és kémiai tulajdonságainak ismertetésé
vel, valamint a minősítésük módszereivel korábbi

* A N ehézipari M űszaki E gyetem en  a  m agyar bánya- 
és kohóm érnökképzés m eg indu lásának  250. évforduló ja 
a lk a lm áv a l re n d e z e tt jub ileum i k o h ásza ti konferencián  
1986. novem ber б-én M iskolcon e lhangzo tt előadás kiegé 
s z í te t t  anyaga.

1. táblázat

A kerám iai és tűzállóanyag-ipar á lta l felhasznált 
tim földek csoportosítása és felhasználási területe ik

összes
NA 20 ,

%

Égetési
sűrűség,

g/cm3
^ 50 Alkalmazási terület 
fim

Almás
füzitői

termékek
m árka 
jelzése

>0,3 főként a tűzállóanyag 
ipar T-l-a-R

0,15—0,3 —3,6 4—6 elektroporcelán, kis 
alumínium-oxid 
(30—50 %) tartalm ú 
kerámiák, 
Tűzállóanyag-ipar, 
kisebb mértékben 
oxidkerámia-ipar

T-l-a-S

2—3 tűzálló cementek,
masszák, betonok (nagy 
hőállóságúak és nagy 
szilárdságnak), elektro- 
porcelán termékek, G
gyújtógyertyák,

1—2 oxidkerámiák,
híradástechnikai
kerámiák,

S 1 chipek,
katalizátorok, 
transzparens porcelánok, 
biokerámiák, nincs
Na-gőz lámpák gyái tás

■ 3,7

= 0,1

Nyomok
ban

: 3,8

2. táblázat

Az A lm ásfüzítői Tim földgyáriján gyárto tt kerám iai 
tim földek jellem ző tu lajdonságai

T-l-a-R  T-l-a-S G

Vegyi összetétel, %
A 1 A
öNa20
N a,0
F e,03
SiŐ2

99,2
0,35—0,45 

0,1—0,2 
0,04

0,03—0,04

99,5
0,2—0,3 

0,05—0,16 
0,03—0,04 
0,03—0,04

99,5
0,05—0,1
0,03—0,05
0,03—0,04
0,03—0,04

Ásványtani 
összetétel, % 
a A120 3 min 80 >05 >95
ß A \ f i3 jól kim utatható nincs

Izzítási veszteség 
(1100 C-on), % 0,1—0,2 0,1 0,1

Valódi sűrűség,
g/cm3 3,93 3,95 3,95
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közlemények már részletesen foglalkoztak [2, 3]. 
A 2. táblázatban csupán a legjellemzőbb minőségi 
mutatókat foglaljuk össze.

A kerámiai és a tűzállóanyag iparban a gyártási 
technológiák első lépése a hosszú időt és a sok ener
giát igénylő őrlés. Ezért a felhasználók a költségek 
csökkentése céljából szívesen vásárolnak őrölt 
timföldeket. Felmérve a piaci igényeket és lehető
ségeket — és mivel az őrlési költség nagy mennyi
ségben, korszerű technikával lényegesen kisebb, 
mint kis tételekben — a speciális timföldek gyártói 
általában berendezkednek az általuk termelt tim
földek őrlésére is.

A fenti piaci igények felismerése késztette az 
Almásfüzitői Timföldgyárat is arra, hogy foglal
kozzon őrölt timföldek gyártásával is. A fejlesztési 
program első lépéseként hosszabb előkészítő idő
szak után 1985 második felében üzembehelyeztünk 
egy anyagtípustól és őrlési finomságtól függően 
200—600 kg/h teljesítményű ALPIN E 630—AFG 
légsugármalmot (1. ábra).

A (6) légsugármalomban — elvi felépítése a 2. 
ábrán látható — a (13) sűrített levegő tartja moz
gásban és ütközteti egymásnak a timföld szemcsé
ket, amelyek a gyakori nagy energiájú ütközés kö
vetkeztében aprítódnak. A (6) őrlőtér (malomtest) 
kiképzése olyan, hogy megfelelő mértékű aprítódás 
után az aprított részecskék (7) centrifugális erőtér
be (osztályozóba) jutnak. Itt az anyag szemcsemé
ret szerint szétválik, a meghatározott szemcsemé
retre leőrölt termék távozik, a kívántnál nagyobb 
részecskék pedig visszahullanak a (6) őrlőtérbe.

1. ábra. A z  A F G — 630 típ u sú  légsugármálom

\ K L 3 0 7 - ?  1

2. ábra. A z A FG— 630 típ u sú  légsugármálom kapcsolási 
vázlata

1 serleges elevátor, 2 tá p ta rtá ly , 3 adagoló v ibrátor, 4 adagoló 
zsilip, 5 levegő fúvókák, G m alom test, 7 osztályozó, 8 zsákos

levegőszűrő, 9 cellás adagoló, 10 te rm ék tartá ly , J1 kihordócsiga,
12 ventilátor, 13 sű r íte tt levegő, 14 mérleg, 15 tiszta  levegő 

bevezetése

A piacon kínált őrölt kalcinált timföldek általá
ban 75%-ban 10 /im alatti szemcsékből állnak, az 
ún. szuperőrölt változatban pedig 90%-ban 10 /tm 
alattiak [1].

Az őrléssel előállított termékek nem tekinthetők 
új típusnak. Az őrlési finomságot azonban valaho
gyan jelölni kellett. Ez — utalva az őrlés módjára 
és mértékére — az eredeti márkajelzés után írt 
betűjelekből áll. A korábban ismertetett három 
legkelendőbb timföldtípusnak így a 3. táblázatban 
bemutatott őrölt változatai léteznek.

Az őrlés intenzitását, a kapott termék szemcse
finomságát alapvetően az osztályozó fordulatszá
ma és a sűrített levegő mennyisége határozza meg. 
A sűrített levegő mennyisége különböző átmérőjű
(5) fúvókák felszerelésével változtatható [4].

A G és a T-l-alfa-S típusú timföldeknek az osz
tályozó fordulatszáma szerinti szemcsefinomságára 
jellemző adatok (az átlagos szemcseméret, a d50, 
a leggyakoribb vásárlói igények szerinti 6 pm-nél 
nagyobb frakciók %-os mennyisége) a 3—5. ábrák

3. táblázat
Az Amásfüzítői Timföldgyár kerámiai 

timföldtípusainak márkajelzései

S zem -

O ssz  N a 2ö > 0 ,3  0 ,1 6 — 0,3 < 0 ,1
cső 

m é re t  
0 — 6 %

E re d e t i T - l - a l f a - R  T - l - a l f a - S G

L T - l - a l f a - R - L  T - l - a l fa - S - L G -L >
20  /m i

1  L F  
О

T - l - a l f a - R - L F  T - l - a l f a - S - L F G -L F >
12 f i m

L S  T - l - a l f a - R - L S  T - l- a lfa -S -L S  

L =  légsugárm alom ban őrölt,

G -L S >
6 f i m

LP =  légsugárm alom ban finom ra őrölt,
LS =  légsugárm alom ban szuperfinom ra őrölt
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szerint változtak. A 6. és 7. ábrák pedig azt mutat
ják, hogy az osztályozó fordulatszámán kívül a sű
rített levegő bejuttatására szolgáló fúvókák átmé
rője hogyan befolyásolja az őrölt anyag szemcse
méret eloszlását.

A bemutatott őrlési eredményekből látható, 
hogy az egyes paraméterek megfelelő beállításával 
az őrölt anyag tulajdonságai tág határok között 
változtathatók. Részletesebben azonban csak az 
L, LF és LS típusokra jellemző szemcseméret el
oszlású, őrölt termékek tulajdonságait vizsgáltuk 
meg és hasonlítottuk a korábban csak őröletlenül 
kínált termékek tulajdonságaihoz.

A timföldek kémiai tisztasága azonos a korábban 
már ismertetett őröletlen anyagokéval (lásd 2. táb
lázat), mivel az őrlőberendezés őrlőgolyókat nem 
tartalmaz, kopásálló béléssel látták el, és újabban 
az osztályozó lapátjait is kerámiára cserélték. így  
az anyag kémiailag nem szennyeződik. Lényeges 
különbség a granulometriai tulajdonságokban van. 
Az őrölt termékek fajlagos felületének és d50 meny- 
nyiségének alakulását a 8. és. 9. ábrák és a 4. táb-

1000 200 0 3000

For dúl átsző m /m m

\KL30f-T\

4. ábra. A  d 50 alakulása az osztályozó fordulatszám ának  
függvényében (fúvókaátm érő 11 m m , levegőnyomás 5— 6 

bar, őrlési teljesítm ény 250— 260 kg/h)

3. ábra. A z  átlagszemcseméret alakulása az osztályozó fo r 
dulatszám ának függvényében (F uratátm érő 11 m m , 
levegőnyomás 5— 6 bar, őrlési teljesítm ény 250— 260 kg/h

2000 3000
Forduló tszom/m/n

[kTSÖ rJ]

5. ábra. A  6 fim  alatti szemcsefrakció százalékos m enny i 
ségének változása az osztályozó fordulatszám ának függvé 

nyében

4. táblázat
Az AFG— 630 A LPIN E légsugárm alom ban őrölt tim földtípusok szem csem éretének eloszlása
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rin t szerint

T -l-a-R  őröletlen 1—3 6—8 30—60 35—40 4,79
T-l-a-R-L 0—1 12—20 40—60 15—20 12—15 10,17
T-l-a-R-LF 0 1—3 10—30 20—30 7—10 11,30
T-l-a-R-LS 0 0—1 2—6 10—15 3—5 11,63

T-l-a-S őröletlen 1—3 5—8 50—60 35—40 0,37 0,52
T-l-a-S-L 0—1 2—5 5—15 15—30 20—30 30—50 4—6 0,41 1,34
T-l-a-S-LF 0 0—2 3—5 15—22 20—30 50—60 3,6—4,2 0,72 1,67
T-l-a-S-LS 0 0—2 1—2 2—4 15—30 65—75 3,2—3,6 1,13 1,98

G őröletlen 1—3 6—8 50—60 0,4 0,45
G-L 0—1 1—5 5—15 10—20 10—20 55—70 3,5—4,0 0,57 1,89
G-LF 0 0—1 1—3 6—10 16—25 70—80 3,3—3,5 0,7 1,87
G-LS 0 0—1 0—1 1—4 6—12 85—90 2,8—3,2 0,95 1,99
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г> 5

1000 2000 3000
Fordulotszam/m/n 

I KL307-S]

6. ábra. A  T — 1— a lfa— S  típusú  tim föld  d 50 m ennyiségé 
nek alakulása a  fúvákaátm érö függvényében

\KL30?7f\

7. ábra. A  T —-7— a lfa— S  típusú  tim föld  átlagszemcscmé- 
retének alakulása a fúvákaátm érö függvényében

a 10 mm luvókaátm érő, b 11 mm fúvóka&tmérő, c 12 mm fúvóka- 
átm érő

lázat adatai mutatják. A T-l-alfa-S típusnál a há
rom őrölt változat kumulatív szemcseméret elosz
lásának borítógörbéi jól érzékeltetik az egyes vál
tozatok szemcseméret eloszlásában mutatkozó kü
lönbségeket (10. ábra).

A szemcseméret eloszlást Coulter-Counter ré- 
szecskeszámálóval mértük. Ennek alsó méréshatára 
az általunk-használt 70 pm-es kapillárissal 1,26 
pm. A T-l-alfa-S és a G típusokban e méréshatár 
alatti szemcsék mennyisége elhanyagolható, aT-1- 
alfa-R legfinomabbra őrölt változatában viszont a 
szemcséknek csaknem 60%-a kisebb 2 pm-nél 
(5. táblázat). Itt az analízishez a Fritsch Analysette 
21 centrifugál szedimentometert is használtunk. 
Az őrölt anyagokról készített scanning elektron
mikroszkópos felvételek (11—IS. ábrák) mutatják 
az őrölt anyag morfológiáját is.

8. ábra. A  fa jlagos fe lü le t alakulása az őrlés mértékének 
függvényében

\KL3oFTŞ\

!). ábra.. A  d 50 m e n n y i s é g  a l a k u l á s a  a z  ő r lé s  m é r té k é n e k ,  
fü g g v é n y é b e n

5. táblázat
T— 1— alfa— It típus és őrölt változa ta inak  

szemcseeloszlása

Eredeti
őröletlen
termék

T-l-a-R
L

T-1-OC-Pv
LF

T-l-oilt
LS

45 /mi felett % 67,2 0 0 0
30—45 között % 16,0 0,4 0 0
20—30 f im  között % 13,9 6,9 0,3 1,0
10—20 f im  között % 8,9 32,7 10,9 4,4
6—10 f im  között % 3,9 27,2 26,1 16,9
2— 5 fim  között % 0,7 8,8 14,6 19,5
1 — 2 f im  között % 0,4 9,0 14,1 19,9

0,5—1 f im  között % — 11,9 23,9 27,3
0,2—1 f im  között % — 2,1 9,0 11,0
0,2 fim  alatt % — 2,0 1,2 1,0
átlag szemcseméret

/m \ 45,6 9,11 4,60 3,33

d50 fim 47,0 8,25 2,36 1,37
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10. ábra. A  T — 1— alfa— S  tim földtípus Őrölt változatai
nak kum ulatív  szemcseeloszlási görbéi

Amint a 8. ábra mutatja, a fajlagos felületek — 
összhangban a szemcseméret csökkenésével — az 
őrlési fok növekedésével nőnek. Különösen szembe
tűnő a mineralizátor nélkül kalcinált T-l-alfa-R tí
pus fajlagos felületének növekedése.

Ha az őrölt anyagokat — minden további keze
lés nélkül — vetjük alá kerámiai tesztnek, akkor 
valamivel (0,1—0,3-dal) kisebb égetési sűrűségeket 
kapunk, mint golyósmalomban való nedves őrlés
kor.

12. ábra. Különböző mértékben őrölt T — l — a lfa — S  típusú  
tim földek elektronmikroszkópos felvételei 

a T-l-alfa-S, b T -l-alfa-SL, c T -l-alfa-SLF, d, T-l-alfa-SI.S

11. ábra. Különböző mértékben őrölt T — 1— a lfa — К típusú  
tim földek elektronmikroszkópos felvételei

a T -l-alfa-K , 6 T -l-a lfa  В -L, c T-l-alfa-B -X F, d T -l-alfa-B -LS

13. ábra. Különböző mértékben őrölt 0  típ u sú  tim földek  
elektronmikroszkópos felvételei 

л  в ,  b GL, c GL-F, d GL-S

A fentiekben bemutatott őrölt timföldtípusok
előnyösen használhatók:

— a tűzálló anyagok (masszák, betonok, cemen
tek) hőállóságának és szilárdságának javításá
hoz

— a Tabular-timföld 46 u m  alatti frakciójának he
lyettesítésére (G-LS)

— elektroporcelán gyártásához (T-l-alfa-S-LS)
— a G timföld legfinomabb őrölt változata és a 

G-LS egyes különleges ipari kerámiák gyártá
sára.
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Szakosztályi hírek
A fém kohászati szakosztály 1986. jú n iu s  19-i 

vezetőségi ülése

Az ülés színhelye a  Csepel M űvek  F ém m üvének  ta n á c s 
te rm e. N ap irend i pon tok :
1. A  Csepel M űvek F ém m ű tevékenységének  ism er 

te tése . T a r tja : Grój T am ás  m űszak i vezérigazgató 
he lye ttes .

2. B eszám oló az O M B K E fém kohásza ti szakosztály  
csepeli hely i szervezetének  m unkájáró l.

3. B eszám oló az V. fém kohásza ti n ap o k  rendezésével
kapcso la tos teendőkrő l.

4. A 3. nem zetközi a lum ín ium pigm ent szim pózium  
kiértékelése. T a r tja : Bácz Adrienne, a  kecskem éti 
he ly i szervezet t i tk á ra .

5. E gyebek.
6. G y árlá to g a tás .

M ayer János  elnök k ö szö n tö tte  a  vezetőségi ülés ré sz t 
v ev ő it és m egköszönte a  Csepel M űvek F ém m ű  vezetősé 
gének, hogy  h e ly e t a d ta k  a  szakosztályvezetőség i ü lés 
nek. K érte , hogy  az év  során  a  to v á b b iak b a n  a vezetőségi 
ülés a  c sü tö rtö k i n apokon  legyen, te k in te tte l arra ,hogy  
bécsi m unkahelyérő l való  eljövetele a  szerdai napokon  
kevésbé kedvező. A kérést a vezetőségi ülés ta g ja i tu d o 
m ásul v e tték .

ad 1. G róf T am ás  ta g tá r s  ism erte tte  a  Csepel M űvek 
F ém m ű tevékenységét. B eszám olt a  2,5 ezer 
m u n k á s t (ebből M óron 750 fő dolgozik) foglalkoz 
ta tó  nagyüzem  m unkájáró l.
R észletesen  ism erte tte  a  legú jabb  fejlesztési e red 
m ényeke t, am elyben  je len tő s szerepet v á lla lt a 
116 felsőfokú végzettségű  (ezen belül 64 kohász, 
23 közgazdász) dolgozójuk. T öbbek  k ö zö tt ezek 
ben a  fejlesztési fe lad a to k b an  veszik k i részüket 
—  a  hely i szervezet éves m u n k a te rv én e k  m eg 
felelően —  a  csepeli ta g tá rsa k . A to v á b b iak b a n  
a  F ém m ű jellem ző szám aival m u ta t ta  be az ered 
m ényesen gazdálkodó nagyüzem et. 

ad 2. M ajoros M ária , a  csepeli hely i szervezet t i tk á r a  a 
szervezet m u n k á já ró l szám olt be. B e m u ta tta  a 
m ú lt évben m eg v á lasz to tt vezetőség ta g ja it, 
am ely  a  49 fős tagság  m u n k á já t koord inálja . E l 
m o n d ta , hogy  a tag ság n ak  k o rá t te k in tv e  tö b b  
m in t fele 40 év  a la tt i , és ennek tu la jd o n íto tta  az 
a k tív  egyesületi m u n k á t.
Az 1986. évi m u n k a te rv ü k  ism ertetése  és a félévi 
m érleg kapcsán  e lm ondta , hogy  rész t v á lla ltak  a 
F ém m ű e lő tt álló gazdasági fe ladatok  m egvalósítá 
sából, je len tősnek  ta r t já k  a  szakm ai an k é to k a t, 
illetve ta g tá rsa ik  ism ereteinek  bőv ítésé t a  belföldi 
és külföldi tap asz ta la tszerzések  révén. L eg jelen tő 
sebb fe lad a tu k  ez évben az V. fém kohásza ti napok  
sikeres m egrendezése. A beszám olót Balázs T am ás, 
a  hely i szervezet elnöke egész íte tte  k i m ég azzal, 
hogy  je len tősnek  ta r t já k :

—  a  szakm ai k ap c so la to k a t a  színesfém ipart v á lla la to k 
kal,

—  a  f ia ta l m űszak iak  körének  eredm ényes m fíködteté-
—  té sé t,
—  a  fém kohásza ti szakosztály  vezetőségével való a k tív  

kapcso la t ta r tá s t .
G ondkén t e m líte tte  a ta g d íja t,  m ondván , hogy 
ta g lé tszá m u k  növekedne, h a  szerényebb lenne a 
tag d íj. E zek  a  tag o k  nem  ta r ta n á n a k  ig é n y t a 
lapra .

S zlá v ik  Zoltán, a  M TESZ csepeli összekötője a 
szeniorok csepeli cso p o rtján ak  cé lk itűzéseit ism er 
te tte . V árhelyi Bezső egyesü leti a le lnök  a  ta g d íj 
ja l k ap cso la tban  elm ond ta : elnökségi h a tá ro z a t, 
hogy  egyesü le tünk  m inden  ta g ja  k a p ja  m eg a  la 
p o t an n a k  ellenére, hogy  a  ta g d íj közel sem  fedezi 
a  lap  á rá t.
Pálovits P ál, az a lum ín ium kohászati szakcsoport 
elnöke m egjegyezte, hogy  külföldön a  fo lyó iratok  
kérdését rugalm asan  kezelik. S zakm ai la p o k a t a  
köze lm últban  m egszün te ttek , illetve összevontak. 
J a v a so lta  em e in form ációnak  az e lra k tá ro z ásá t.

ad 3. Gróf T am ás  ta g tá r s  beszám olt az V. fém k o h á 
sz a ti n ap o k  rendezésével kapcso la tos eddigi m u n 
k áró l és a  to v á b b i fe ladatokró l.
A rendezvény  o k tóbe r 1— 3-án lesz, az MSZM P 
balatonaligai üdülő jében . E n n ek  m egfelelően a 
körü lm ények  ideálisak . E lm o n d ta , hogy  az 1. szá 
m ú körlevelet az egy évvel ezelő tt kezdődő szer 
vezés m eg indu lásakor kü ld ték  ki, m íg a  2. szám ú t 
(három  nyelven : m agyar, ném et, angol) nem rég 
p o s tá z ták  az érdeklődőknek. M egjegyezte, hogy 
igény  esetén  a  rendezvény  za v a rta lan  m u n k á já t 
orosz nyelvű  to lm ácsok  is fog ják  segíteni.
A rendezvény  fővédnöke dr. Vörös Á rp á d  ipa ri 
m in iszterhelyettes. R észletesen ism erte tte  a  h á 
rom  szekció előadása it m egjegyezve, hogy  a  k ü l 
földi előadók p r io ritá s t élveztek  a  hazai előadók 
ka l szem ben, illetve a  nagyszám ú előadó igényét 
a  posz ter b em u ta tó k  kárp ó to lják . A je lentkezők 
szám áró l egyenlőre an n y i ism ert, hogy  a 130 fő 
ből 28 a  külföldi, de a  rendezők  b íznak  a  nagyobb  
részvételben .
T öbb részletkérdés m egbeszélésére k e rü lt sor, így 
tö b b ek  k ö zö tt ism ertté  v á lt, hogy a kohász k is 
lem ez (új köntösben) lesz a rész tvevők  a ján d ék a . 
G róf T am ás  összegezve elm ondta , hogy a sikeres 
rendezés fe lté te le i a d o tta k , m inden  a te rv  szerin t 
folyik. K é rte  a  ritk a fém  szakcsoport ta g ja in a k  
nagyobb  a k tiv itá sá t .

ad 4. Rácz A drienne, a  kecskem éti hely i szervezet t i t 
k á ra  beszám olt a  3. nem zetközi a lum ínium pig- 
m en t szim pózium ról. A rendezvényre Kecskem é 
ten, a  T echnika  H ázában  m ájus 12— 13-án k e rü lt 
sor. H úsz előadás h a n g z o tt el: 6 tőkés, 5 szocialista 
és 9 hazai szakértő tő l. A rész tvevők  szám a 240 fő 
v o lt (200 belföldi, 30 tőkés, 10 szocialista).
A szervezéssel kapcso la tosan  eh n o n d ta , hogy  be 
v á lt  a  rendezvény  közzététele kü lföldi szak lapok 
ban, b á r  a  h ird e té s t k o ráb b an  k e lle tt vo lna fel 
adn i, illetve a  részvételi díj ta r ta lm á t  célszerű 
le tt  volna részletezni.
G ondot je le n te tt  a k ia d v án y  elkészítése a szocia 
lis ta  e lőadókkal való körülm ényes k a p c so la tta r 
tá s  m ia tt. A szim pózium  visszhangja kedvező volt.

ad 5. E gyebek
Török Frigyes  ta g tá rs , a rendezvény  b izo ttság  
elnöke az O M B K E k lub  m űködéséről szólt. 
E lm o n d ta , hogy  au g u sz tu s— szep tem ber h ó n ap 
b an  ak tu á lissá  válik  az ügyeleti rendszer, m ely  
szerin t m inden  h é ten  egy-egy szakosz tály  ta g ja i 
kell, hogy  v igyázzák  a  k lubo t. A n y itv a ta r tá s  
du. 2— 7-ig lesz.
Az ülés befejezését követően  k e rü lt sor a  gyár- 
lá to g a tásra .

Py
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A hazai galliumgyártás eredményei és fejlesztési lehetőségei*
B B .  T Ó T H  B É L A  —  D E .  S O M  O S I  I S T V Á N  

a kémiai tudom ány kandidátusai 
Ajkai T im főldgyár és A lum ínium kohó

ETO 669.871

A  magyar galliumgyártás első célja az a jka i tim 
földüzem  körfolyam atának tisztítása  volt. A z  ip a r i 
méretre növekedett termelés sorozatos technológiai 
javítások u tán  gazdaságosan gyártható terméket ad 
és a m agyar galliumtermelés eléri a világ becsült 
termelésének 7— 8 százalékát.

A gallium ipari előállítása

A gallium ipari előállításának elvi és gyakorlati 
alapjait az 1950-es évek második felében dolgozták 
ki, egyrészt higanykatódon [1], másrészt amalgám- 
katódon [2] választva le a galliumot a timföldgyári 
aluminátlúgból. A timföldgyári aluminátlúg gal
liumtartalmát amalgámkatódon választják le,

míniumkohóban. A technológia alapjait a Fémipari 
Kutató Intézetben kidolgozott eljárás [2], valamint 
a Veszprémi Vegyipari Egyetemen kifejlesztett cel
latípus [3] jelentette. Ez utóbbi alkalmazását dön
tően a kisebb hely- és higanyigény, továbbá a ked
vezőbb beruházási mutatók és az intenzívebb ter
melés indokolta (3. ábra).

Az ajkai galliumüzem elsőrendű feladata az 
elektrolízis paramétereinek és az eljárás techno
lógiai körülményeinek optimálása volt. A követke-

Aluminátlúg

Va£ £ d,ur2»- - - Lugelökészítés  j

1. ábra. A  gallium  világtermelése és ára

majd az amalgámot megbontják és nátrium-gallá- 
tot képeznek, ebből a galliumot nikkelkatódon 
redukálják, majd az ún. nyers galliumot tisztítják 
(2. ábra). Hazánkban, világviszonylatban az elsők 
között, I960 elején kezdte meg termelését egy kí
sérleti galliumüzem az Ajkai Timföldgyár és Alu-

* E lhangzo tt a  N ehézipari M űszaki E gyetem en  a  m a 
g y a r  bánya- és kohóm érnökképzés m egindu lásának  250. 
év fo rdu ló ja  a lka lm áva l ren d e ze tt jub ileum i ko h ásza ti 
konferencián  1985. novem ber 5-én M iskolcon.
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4. ábra. A z  A jk a i T im fö ldgyár és A lum ín ium kohó  gal
liumtermelése

2. ábra. A  gallium gyártás egyszerűsített fo lyam atábrája

3. ábra. Elektrolizáló cella



zetes és folyamatos kutatások eredményeként a 
galliumüzem fokozatosan elvesztette kísérleti jel
legét, és a kezdeti kb. 24 kg/év kapacitása nap
jainkra elérte a kb. 3000 kg/év értéket, amely a be
csült világtermelésnek 7—8%-a (4. ábra). Az üzem 
kihasználására visszahatott a tőkés piac igényének 
ingadozása, ez kihatott az árakra is (1. ábra). Ha
tásaként a galliumüzemet 1963—68 évek között 
teljesen, 1979. évben pedig 11 hónapra le kellett 
állítani.

A házi kísérletek eredményei

Mint minden higany-, illetve amalgámkatódos 
eljárásnál, a higanyfajlagos érték alakulása a gyár
tás gazdaságosságának meghatározója. Ugyanak
kor a gyártással szemben támasztott környezet- 
védelmi és egészségügyi előírásokat is teljesíteni 
kell. Lényeges feladat volt tehát a kezdeti, viszony
lag nagy 16 kg/kg értékű higanyfaj lagos csökken
tése, amely a higany árnövekedése és a gallium 
árcsökkenése miatt a gyártás gazdaságosságát 
kérdőjelezte volna meg.

A technológiai paraméterek optimálásával beve
zettük a körfolyamati higany, illetve amalgám 
zárt és gépesített továbbítását, az elektrolizáló 
cellákból távozó aluminátlúg higanytartalmának 
csökkentését centrifugálással, az elszennyeződött 
higany és a képződő higany-oxid visszanyerését 
desztillálá’ssal egybekötött hőkezeléssel [4]. Ered
ményként egy nagyságrenddel csökkent a higany
fajlagos értéke, a gyártás gazdaságossá vált, a kör
nyezetvédelmi és egészségügyi előírásokat is bizto
sítottuk.

A galliumegyensúly vizsgálata

A galliumüzem kapacitásának növelése szükség
szerűen kívánta meg az adott Bayer-rendszerű 
timföldgyár körfolyamatából kinyerhető gallium 
mennyiségének ismeretét. Ismert volt, hogy feltá
ráskor a bauxit galliumtartalmának mintegy 
60—70%-a oldódik, és a körfolyamati aluminát- 
lúgba kerül. Egy adott timföldgyári körfolyamat 
aluminátlúgjában a technológiai paraméterek függ
vényében kialakuló rendszeregyensúlyi galliumkon
centrációra, így az abból kinyerhető gallium mér
tékére viszont irodalmi adatok nem álltak rendel
kezésre.

Vizsgálataink megállapítása szerint a kikeverés 
utáni aluminátlúg rendszeregyensúlyi gallium
koncentrációja:

exponenciális függvénnyel határozható meg [8]

ahol n a feltárások száma,
a a feltáráskor az aluminátlúgban oldódó gal

lium mg/dm3 értéke a kikeverési Na2Ot 
koncentrációra számoltan, 

g a kikeverés utáni és előtti aluminátlúg 
Ga mg/dm3 értékek hányadosa.

Megállapítottuk, hogy a függvénykapcsolat min
den Bayer-rendszerű timföldgyárra érvényes, az

adott technológiára. A technológia megváltozása
kor azonban az egyensúlyi koncentráció megválto
zik. A mészadalékos feltárás bevezetése például 
kedvezően hat és 10—20%-kal növeli a körfolya
mati aluminátlúgban a rendszeregyensúlyi gallium
koncentráció értékét.

A vanádiumegyensúly hatása

A bauxit vanádiumtartalma szintén egy rend
szeregyensúlyi koncentrációértéket ér el a körfolya
mat aluminátlúgjaiban [9]. Ez az érték nem kö
zömbös a kinyerhető vanádiummennyiségre, vala
mint a kinyeréskor elérhető minimális vanádium- 
koncentráció szempontjából. Az előbbi alapanyagot 
jelent a vanádium-pentoxid gyártásakor, az utóbbi 
pedig meghatározza a galliumüzem kapacitását 
(5. ábra).

5. ábra. A z  elektrolizáló cella termelésének összefüggése az 
alum inátlúg vanádium tartalm ával és sószintjével

Új eljárás a vanádiumtartalom csökkentésére

Űj eljárást dolgoztunk ki és elértük, hogy az 
aluminátlúg V20 5-tartalma 0,16 g/dm3 érték alatt 
tartható. A besűrítéssel, szilárd és/vagy folyékony 
nátrium-hidroxid-adagolással szódára nézve túlte
lített, forráspontra melegített aluminátlúgban a 
vanádiumkoncentrációt vanádiumsó oldásával
2—4 g/dm3 V20 5 értékre növeljük. Az adott kö
rülmények között a vanádiumsó oldódása szelek
tív, vagyis szódatartalma nem, ugyanakkor va- 
nádium-, foszfor- és fluortartalma oldódik, bizto
sítva a hármassó képződéséhez szükséges körülmé
nyeket, ezen keresztül az ülepíthetőbb, szűrhetőbb 
és centrifugálálhatóbb vanádiumsó kiválasztását. 
Az eredmény kettős, egyrészt a kivált vanádiumsó 
V20 5-tartalma nagyobb, másrészt a gallium előál
lítás alapanyagában a V2Os-tartalom kisebb 0,15 
g/dm3 értéknél [10]. Eme eljárás bevezetésének 
intenzifikálóhatásaként a galliumüzem kapacitása 
40—50%-kal növekedett.

A gallium tisztítása

A termelt gallium minőségének elsősorban a legr 
nagyobb felhasználó félvezetőipar igényét kell ki-
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6. ábra. G a llium ra ffiná ló  cella 
1 — nyersfém adagolás, 2  — hőm érsékletm érés, 3  — vízhűtés, 4  —fém 
túlfolyás, 5  —  tisz títo tt fém, 6  — anódtér, 7  — keverő, 8  — nyersfém, 

9 — katódtér

elégítenie. Az 1970-es évek elején már 6—8 szeny- 
nyező vizsgálata és mennyiségének garantálása 
volt a követelmény. Megállapítottuk^hogy az elekt
rolízis megnövelt áramsűrűsége a folyékony gal
liumból álló elektródokon, az anódként kapcsolt 
tisztítandó gallium felületének folyamatos meg
újítása, az elektrolit összetétele és cseréje, és a hő
mérséklet együttes és egyidejű optimális értéken 
tartása oly mértékben visszaszorítja a gallium 
elektropozitívabb szennyezőinek anódos oldódását 
valamint az elektronegatívabb szennyezőinek ka- 
tódos leválását, hogy a minőség (a korábbi igé
nyeknek megfelelően) eléri a 6N tisztaságot [7]. 
Az optimális paramétereket biztosító raffinálócella- 
rendszert láthatjuk a 6. ábrán.

Az 1980-as évek elején és napjainkban is a mi
nőség meghatározásakor már a gallium 12—14 
szennyeződésnek és a maradék-ellenállás hányados 
értékének megadását várják el. A minőség további 
további javítása a fémekre vonatkozó kristályosí
tás minőségjavító hatásával lehetséges. Mivel a 
gallium kristályosodására a dendritképződés a jel
lemző, és egyidejűleg zárványok is képződnek, így 
a kristályosítás nem irányítható, a szennyezők 
megoszlását illetően nem szelektív és mint tisztí
tási módszer, nem jöhet számításba.

Ezzel szemben a gallium irányítottan vezetett 
frakcionált kristályosításakor a dendritképződés 
elkerülhető és nagyméretű egykristály alakítható 
ki. Tisztítási eljárásunknak ez az alapja. A folya
matra jellemző a tisztítandó gallium felületének 
centrumában, az olvadáspont sebességénél kisebb 
kristályosodási sebesség: a túlhűthetőség kihasz
nálásával csak a felületi centrumban kialakított 
kristálycsíra növekedése; a diffúziós és hőmérsék

leti anyagtranszport folyamat minőségre ható 
együttes és egyidejű kihasználása. Ennek ered
ményeként a gallium szennyezőinek szelektív szét
válása oly mértékű, hogy a képződő egykristáy 
minősége eléri napjaink 6N galliumjának tiszta
ságát [11]. Az eljárás gyakorlati bevezetése mint
egy 5% -kai csökkentette a tisztítás fémvesztesé
gét, továbbá az energia- és anyagfelhasználást.

Galliumvegyűletek előállítása

A nagy tisztaságú gallium mellett fontos szerepet 
kapott a gallium(III)-oxid gyártása is. A kutatá
saink alapján kidolgozott eljárás érzéketlen a ki
indulást jelentő gallium minőségére és még 3N 
gallium esetén is a gallium(III)-oxid eléri az 5N 
tisztaságot. Az eljárás elve: a gallium kénsavas 
elektrolitban anódként kapcsolva könnyen oldatba 
vihető és gallium-szulfáttá alakítható. A gallium 
elektrolitos oldásakor min. 90%-os anódáramhatás- 
fok érhető el, ugyanakkor a katódos leválása mi
nimális, ha az elektrolit kénsavkoncentrációja 
elegendően nagy. A képződő gallium-szulfát am- 
mónium-szulfáttal vagy ammónium-'hidroxiddal 
timsó típusú ammónium-gallium-szulfáttá alakít
ható, amely átkristályosítással tovább tisztítható, 
majd kb. 1000 °C hőmérsékleten megbontva gal- 
lium(III)-oxiddá alakítható [5, 6].

Analitikai vizsgálatok

Az elért eredmények mellett szólni kell a sokszor 
figyelmen kívül hagyott analitikai tevékenységről 
is, amely a technológiai kutatásoknál is előfeltétel. 
Irodalomból ismert volt a gallium malachitzölddel 
képzett komplexe, ennek benzolos extrahálható- 
sága és fotometrálása. Ennek gyakorlati átvétele 
a timföldgyári (bauxit, alumínium-hidroxid, tim
föld, vörösiszap, aluminátlúg stb.) anyagokra, a 
zavaró hatások kiszűrése komoly és több éves ana
litikai feladatot jelentett [12], de lehetővé tette 
végül a timföldgyári körfolyamat rendszeregyen
súlyi galliumkoncentrációjának megállapítását.

A fém gallium vizsgálata és minőségének javítha- 
tósága gyors vizsgálati módszer bevezetését igé
nyelte. A Fémipari Kutató Intézetben kidolgozott 
színképelemzési módszert kísérleteink alapján to
vábbfejlesztve a spektrálszén szennyezőinek zava
ró hatását az ún. tányérelektródos rendszer alkal
mazásával kiküszöböltük. Eredményeként a gal
lium egyes szennyezőinek kimutathatósági határát 
egy nagyságrenddel növeltük [13].

Kezdeményezésünkre egyrészt az ATOM K I  
(Debrecen) a maradékellenállás-hányados, másrészt 
a K F K I  ( Bp.) a tömegspektrometriás vizsgálatok 
kidolgozásában és alkalmazásában végzett figye
lemre méltó tevékenységet. Mindezek hozzájárul
tak a félvezetőipar részéről napjainkban elvárt 6N 
minőségű gallium hazai gyártástechnológiájának 
kidolgozásához.

Újabb galliumelőállító eljárás

A higany- illetve amalgámkatódos technológia 
kiváltására különböző extrakciós, szilárdkatódos 
és gallámos eljárások ismeretesek. Legnagyobb
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problémát az új eljárások gazdaságossága jelenti. 
Ismereteink szerint, a környezetvédelmi és egész
ségügyi előírások szigorú biztosításával is, az amal- 
gámrendszerű technológia jelenleg még gazdasá
gosnak ítélhető. Különösen érvényes ez akkor, ha 
figyelembe vesszük az eljárás egyes paraméterei
nek további optimálhatóságát (pl. az alu- 
minátlúg előkészítés, a timföldgyári körfolyamat 
rendszeregyensúlyi galliumkoncentrációjának ki
használása stb.), valamint az elektrolizáló cellák 
vasszerkezeti anyagának kiváltását nikkellel, amely 
egyrészt az egyenletesebb üzemvitelt jelenti, más
részt a körfolyamati higany vasszennyezettségét 
lényegesen csökkenti.

A szovjet gallámos eljárással az aluminátlúg gal
liumtartalma egy gallium-alumínium ötvözetre ce- 
mentálással leválasztható. A gallium leválasztásá
hoz szükséges elektródpotenciált a gallámból visz- 
szaoldódó alumínium biztosítja. Az emíltett eleven 
működő és kivitelezett kísérleti rendszer adaptá
lása komoly К + F tevékenységet igényelt a válla
lattól. Szükséges volt az egyes paraméterek körül
ményeinktől függő hatásainak kimérése és a ce- 
mentátorok apparativ változtatása.

Az elmúlt negyedszázad eredményeit áttekintve: 
az üzem kapacitását mintegy 3 t/év értékre növel
tük, amely intenzifikálással még tovább növelhető. 
Kidolgoztuk a választékbővítést jelentő nagy tisz
taságú gallium-oxid és a galliumtisztítás gyártás- 
technológiáját, a higany fajlagost egy nagyságrend

del csökkentettük és fejlesztés alatt van egy higany
mentes gyártástechnológia.
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Alumíniumipari üzemi hír
Az ország legmagasabb földgátja

2000-ig 9 millió köbméter vörösiszap kerül 
elhelyezésre

B efejeződö tt Alm ásncszm élyben  az ország legm aga 
sabb  fö ldből é p í te t t  völgyzáró  g á t ja  ép ítésének  első 
ü tem e, s m egkezdődö tt a  vörösiszap-tározó tö ltése . A 
g átren d sze r k iép ítésé t az te t te  szükségessé, hogy  A lm á s 
fü z i tő n  a  tim fö ld g y ártás  során  keletkező nagy  m enny i 
ségű vörösiszapot hosszú ideig (kellő b iz tonsággal le 
hessen tá ro ln i. E z  a  m ellék term ék ugyanis m ég sok é r 
tékes anyago t, tö b b ek  kö zö tt v a sa t ta rta lm a z . A ddig 
azonban , am íg  nem  dolgoznak ki hasznosításá ra  g azd a 
ságos e ljá rás t, gondoskodni kell megfelelő, a  k ö rnyezete t 
nem  veszélyeztető  elhelyezésről.

Az ú j tá ro zó ren d sze rt —  am elynek  m u n k á la ta i m ár 
1981-ben m egkezdődtek  —  a  tim fö ld g y ártó l 13 kilom é 
te rre , la k o tt te rü le te k tő l távo l, m ezőgazdaságilag  alig 
m űvelt, ú g y n ev eze tt Kántor-völgyben  é p íte t té k  fel. A 
vörösiszap-tározó  he ly é t elsősorban környezetvédelm i 
szem pontok  a lap já n  v á la sz to ttá k  ki. A beruházás elő 
készítéséhez geológiai, hidrológiai és hidrogeológiai v izs 
g á la to k a t végeztek. E le jé t k ív á n tá k  venn i ugyanis a n 
nak , hogy  a káros anyagok  beszivárogjanak  a ta la jb a , 
és károsítsák  a  környezete t.

A g y á rtó l —  z á r t rendszerben  —  csővezetékeken ju t 
t a t já k  el a  nedves vörösiszapot a  fö ld g á tak k a l k ö rü lzá rt

völgyszakaszokba. Az első ü tem b en  k ié p íte tt tá rozóba 
3,45 millió köbm éter iszapot helyeztek  el. íg y  a  leüle 
pedő, értékes lúgot ta rta lm a zó  v íztöm eget távvezetéken  
á t  v isszaá ram o lta tják  a  gyárba , ahol ú jra  hasznosítják  
ez t a  b a u x it fe ltá rásához nélkü lözhetetlen  an yago t. K ü- 
lö szabályozzák  a  különféle szivárgó vizek elnyele tését 
is.

N éhány  érdekes a d a t a  nagyszabású  m unka anyag igé 
nyérő l: csupán  az első ü tem b en  harm incezer fo lyóm éter 
csövet é p íte t te k  be, m in tegy  egym illió kö b m éter fö ldet 
fo rg a tta k  meg, ö tv e n k é t környezetv ídelm i észlelő k u ta t  
fú r ta k  a  ta la jv íz  rendszeres és fo lyam atos ellenőrzésére, 
s nyolc k ilom éter hosszban élet- és vadvédelm i kerítés 
ép ü lt. A beruházás eddig ha tszázhúsz millió fo rin tb a  
kerü lt.

A te lje s  lé tes ítm ény  5 ü tem ben , 2000 u tá n  készül el. 
A p illana tny ilag  50 m éteres v ö lg y záró g á ta t ad d ig ra  70 
m éte rn y ire  m agasítják . Ú jab b  m ű tá rg y ak  beépítésével 
a  tá ro zó k  k a p a c itá sá t an n y ira  m egnövelik, hogy  az t i 
zennyolc m illió köbm éter iszap befogadására alkalm as 
legyen. Az összességében több , m in t egym illiárd forin tos 
beruházással huszonö t évre o ld ják  m eg a  vörösiszap t á 
ro lásának  go n d já t.

Az A lm ásfüzitő i helyi szervezet ta g ja i m e g tek in te tték  
a  vörösiszap tározót, am elyről N agy Béla  beruházási fő 
o sz tályvezető  a d o tt  részletes tá jé k o z ta tó t.

Tóth B enjám inná
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Klórmetallurgia a hazai színesfémkohászatban*
S T O C K E R  L A J O S  oki. vegyészm érnök 

Mecseki É rcbányászati Vállalat 
D R . C Z E G L l D l  B É L A  oki. fém kohóm érnök, 

m űszaki tudom ány kandidátusa 
D R . R I E D E R A U E R  S Z I L Á R D  oki. kohóm érnök 

M INOVA Kom plex Á sványvagyon-hasznosítási 
Közös Vállalat

A  kloridhidrom etallurgiai módszerek egyre job 
ban terjednek el a színesfém kohászatban. A  hasznos 
fém eknek az ércekből sósavval való kioldásával jó 
fém kihozatal érhető el. A  kloridos oldatok hőbontásá 
val az oldáshoz visszavezethető sósavra és fém o x id o k 
ra  választhatók szét. A z  eljárás környezetszennyező 
kloridos hulladék oldatokat nem  termel.

A műszaki-technikai fejlődés változó követelmé
nyeket támaszt a kohászattal szemben is. A gép
ipar, az elektrotechnika, az elektronika egyre több 
színes- és ritkafémet igényel és fokozatosan növek
szik a különféle nagytisztaságú fém és fémvegyüle- 
tek iránti kereslet is.

A hidrometallurgiában már régóta ismeretes á 
sósavval való oldás ennek minden előnyével. A só
sav a fémeket érceiből általában jobb hatásfokkal 
és gyorsabban oldja, mint a szélesebb körben al
kalmazott kénsav, de nagyobb ára, a hulladékként 
keletkező kloridos oldatok ártalmatlanná tételének 
nehézségei, a berendezések nagy korróziója gátol
ták elterjedését.

Az utóbbi időben éppen a kohászat fejlődése le
hetővé tette korrózióálló berendezések kifejleszté
sét, amelyek sorába tartozik a kloridos oldatok per
metez ő-pörkölő eljárással való bontására alkalmas 
berendezés is. Megfelelő szerkezeti anyagok fel- 
használásával a fémklorid oldatokat 573—1173 К  
hőmérsékletű reaktorba permetezik, amelyben az 
alábbi reakciók játszódhatnak le:

MeCl„ + xH.,0 -  MeO + 2HC1 + (x—1) H20
( 1 )

2MeCl, + xH20  +1  /202 =  Me.,03 + 4HC1 +

+ (x—2)H20  (2)

2MeCl3 + xH20  — Me20 3 + 6HC14- (x—3)H20  (3)

2MeCl3 + xH20  + 1/202 ä  2MeO., + 6HC1 +
+ (x—3) H20  " (4)

Az oldatcseppek bepárlódnak, a fém-kloridok el
bomlanak és végeredményben szilárd fém-oxidok 
és sósavtartalmú gázok keletkeznek. A gázok meg
felelő kezelésével sósavat nyerhetünk, ami lúgozás
hoz visszavezethető. A kialakuló zárt körfolyamat
ba sósavat csak a veszteségek pótlására kell ada
golni. Amennyiben a keletkező fém-oxidokkal 
szemben különleges tisztasági követelményeket tá
masztanak, a kloridos oldatokat ioncserés vagy 
extrakciós módszerekkel előzetesen tisztítani lehet.

* E lh an g zo tt a  N ehézipari M űszaki E gyetem en  a  m a 
g y ar bánya- és kohóm érnökképzés m egindu lásának  250. 
évforduló ja alkalm ábó l ren d e ze tt jubileum i kohászati kon 
ferencián  1985. novem ber 5-én M iskolcon

E T O  669.3.094.403

A permetező—pörkölő eljárás

A fém-klorid oldatok pirolízissel való bontására 
alkalmas berendezéseket a Ruthner-, a Lurgi- és 
Keramchemie cégek fejlesztették ki [1, 2, 3]. Kez
detben ugyan azokat a sósavas páclevek feldolgo
zására, elsősorban a sósav visszanyerésére alkal
mazták, ma azonban azok kifejzett hidro metallur
giai alkalmazása jelentősebb. A Ruthner-féle per
metező pörkölő eljárást szemlélteti az 1. ábra.

1. ábra. A  Ruthner-féle kloridhidrometallurgia ércek feldol
gozására

1 o ldótartá ly , 2 vákuum szürő, 3 m osórekuperátor, 4 permetező- 
pörkölö reaktor, 5 porleválasztó ciklon, 6 elnyelető oszlop, 7 

elszívó ventilá tor, 8 nyersanyagok, 9 víz, 10 mosóvíz, 11 koncent- 
rá tum , 12 hötőanyag, 13 levegő, 14 oxid, 15 regenerált sósav,

16 zagy, 17 tisz ta  oldat

Permetező-pörkölő eljárással azok a fém-klori
dok dolgozhatók fel, amelyek termikusán viszony
lag nem nagy hőmérsékleten bonthatók. Ezek kö
zül a gyakorlat számára ma fontosabb reakciókat 
az alábbiakban ismertetjük [1]:

2FeCl2 + 2H20  + l/2 0 2 = Fe20 3 + 4HCl (5)

MgCl2 + H20  = Mg0 + 2HCl (6)

NiCl2 + H20  = NiO -f 2HC1 (7)

2A1C13 + 3H20 = A1203 + 6HC1 (8)
2FeCl3 + 3H20  = Fe20 3 + 6HC1 (9)

2CrCl3 + 3H20  =  Cr20 3 + 6HC1 (10)

2RffCl3 + 3H20  = Rff20 3 + 6HC1 (11)

2CeCl3 + 3H20  + 1/202 = 2Ce03 + 6HC1 (12)

3CoCl2 + 3H20  +1 / 2 0 273Дк Со 30 4 + 6HC1 (13)

3CoCl2 + 3H2On^ K3CoO + 6HCl (14)

6MnCl2 + 6H20  +1  l/2 0 26™K3Mn20 3 + 12HCl (15)

6MnCla + 6H20  + O213l 0K2Mn3O4 + 12HC1 (16)

MnCl2 + H ,016l 5KMn0 + 2HC1 (17)

Vaskohászati feldolgozó üzemek az acélfelületek 
oxidmentesítésére szívesen alkalmaznak sósavas 
oldatot. Ez gyorsan és jó hatásfokkal oldja a felü
leti oxidréteget a megmunkálásra kerülő anyagok
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ról, és a fémvas jelenléte miatt abból FeCl2 képző
dik. A ferro-klorid [4] szerint 773 К körüli hőmér
sékleten bomlik. Az így keletkező vasoxid maradó 
kloridtartalma nem éri el a 0,5%-ot, ezért alkalmas 
nemcsak vaskohászati célra, hanem pigmentek elő
állítására is. Ha az oldatban nemkívánatos szeny- 
nyezők vannak jelen, ezeket a termikus bontás 
előtt ioncserés vagy extrakciós módszerrel el lehet 
távolítani. A gázokból általában 18%-os HC1 olda
tot nyernek, amelyet közvetlenül visszavezetnek 
a pácoláshoz. A feldolgozás során kb. 3350 kJ/1 
energiaszükséglet jelentkezik, amit földgáz- vagy 
olaj elégetésével nyernek az 1. ábrán szemléltetett 
termikus bontó berendezésben. Hasonló eljárással 
dolgozzák fel hazánkban Salgótarjánban és Mis
kolcon a pácleveket.

Bauxitok vastalanítása

A bauxitok sósavas vastalanításának két új 
módszerét dolgozták ki hazánkban. A meleg só- 
savas eljárást [4, 5] a 2. ábra szemlélteti. A bauxi- 
tokat (1) törés után gumibélésű (2) golyósmalomba

2. ábra. A  meleg sósavas bauxit-vastalanító eljárás 
1 töltő , 2 golyósmalom, 3 feltárósor, 4 zagyelválaFztó ülepítők,

5 m osó-szűrők, 0 mosóvíz, 7 perm etező pörkölő, 8 baux it, 9 fehér 
baux it, 10 Г ег0 3

adagolják, ahol 18%-os HCl-oldattal vegyítve 
megőrlik, majd az őrlemény többfokozatú, 378 K- 
os hőmérsékletű keverő vei ellátott (3) feltáró sorra 
kerül. Egy órányi tartózkodás után a zagyot elvá
lasztják (4) és a szilárd maradékot mossák. A mo
sott termék képezi az ún. fehérbauxitot, amely a 
rendszerből szűrve és kivezetve (5) tűzállóipari 
célra közvetlenül felhasználható, vagy további fel
dolgozásra vezethető. A képződő vas-klorid oldatot 
(7) permetező-pörkölő berendezésben pirolitikusan 
elbontva Fe20 3 terméket és kb. 18% HC1 tartalmi! 
oldatot kapnak. A sósavas oldatot visszajáratják 
a feltáráshoz, így csak a veszteségek pótlására 
szükséges friss HC1. A vas-oxid értékesíthető festék 
pigmentek céljaira, vagy a nyersvasgyártás betét
javító termékeként. Ezt az eljárást elsősorban 
gyenge minőségű bauxitok feldolgozására fejlesz
tettük ki.

A hideg sósavas eljárás [6] előnye — az előzőivel 
szemben —- elsősorban az oldattérfogatok mennyi
ségének jelentős csökkentésében van. A pirolitikus

3. ábra. A  hideg sósavas bauxit-vastalanító eljárás
1 baux it, 2 törő, 3 vibroszita, 4 kilúgozás, 5 mosás, 0 konc. FeCl3,
7 CaCl2-f MgCl2, 8 hideg sósav, 9 konc. sósav, 10 víz, 11 bepárló,
12 rekuperátor, 13 pirolizis, 14 HCl-elnyelető, 15 FeCl3-tisztító,
16 F e 20 3 pigmene, 17 ferritpor, 18 szilárd FeCl3, 19 F e20 ,  techn i 

kai, 20 AlCls-bontó, 21 gam m a alum ínium -oxid, 22 CaSC>4, 23 
A13(S0 4 )2, 24 H 2SC>4, 25 vasm entes baux it, 20 NaOH, 27 Bayer-feltá- 

rás, 28 izzítás, 29 bauxit sam ott, 30 tim föld, 31 barna iszap, 32 
titán , 33 vanádium , 34 gallium, 35 ritka  földfémek =  Rff.

oldatfeldolgozáskor ugyanis a kisebb oldattérfogat 
nagy előny, ami a gazdaságosságot jelentős mér
tékben befolyásolja. A hideg sósavas bauxit vasta- 
lanításakor ezt oszlopos perliolációs oldással lehet 
elérni (3. ábra). Ezt az eljárást mintegy évi 
20 et bauxit feldolgozására jelenleg építik ki.

Az (1) bauxitot szabad tárolón 10% nedvesség- 
tartalomig szikkasztják, majd a (2) toron 20 mm-re 
törik és a (3) vibroszitán 3 frakcióra választják: 
—1,0 mm; 1,0—5,0 mm; 5,0—15,0 mm. Hazai 
bauxitokban a fenti frakciók aránya általában: 
30%, 45%, ill. 25%. Az utóbbi két frakciót 3 m 
átmérőjű és 10 m magas (4) savazóoszlopokba töl
tik, rétegenként és váltogatva 20—40 cm-es ré
tegmagasságban. A (4) savazóoszloprendszer öt
tagú és félfolyamatos ellenáramban üzemel. Az új 
oszlop töltését befejezve az egyik végtermékként 
jelentkező (25) vasmentes bauxit mosásából szár
mazó 50—100 g/1 HC1 tartalmú vizet adagolják 
alulról felfelé a bauxit dolomit- vagy kalcittartal- 
mának szelektív eltávolítására. Ezután kapcsoló
dik az oszlop az ellenáramú rendszerhez, ahonnan 
a vastartalmú, kilépő, de még jelentős mennyiségű 
sósavat tartalmazó oldatot vezetik be alulról fel
felé. A (9) friss sósavat (kb. 300 g/l-es) az utolsó 
(harmadik) savazóoszlopba vezetik. Az oldat az 
oszlopokon sorrendben „végig haladva” az ellen
áram elvén az oldás végén „kilép”és mossák (5), majd 
kiürítik. A sósavas oldat ellenáramban végig ha
ladva az oszlopokon 150—160 g/1 Fe3+ tartalom
mal lép ki a folyamatból és a közbenső tározóba, 
majd a (11) vákuum bepárlóba kerül. A koncent
rált oldatot azután a Ruther-féle (13) permetező
pörkölő rendszerben elbontják. A keletkező sósav
gőzöket elnyeletve (14) kb. 300 g/l-es sósavoldatot 
nyernek, amelyet a savazó rendszerbe visszajuttat
nak. Második végtermékként a már ismertetett 
célra felhasználható Fe20 3-ot állítanak elő (19).

A (25) fehér bauxit és az (1) kiinduló bauxit ösz- 
szetételét az 1. táblázat szemlélteti.

Az így előállított fehér bauxit kiválóan alkalmas 
tűzálló-alapanyagnak. Hazai igények kielégítésekor 
konvertibilis valutakiváltóként szerepelhet.
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A bauxit sósavas vastalanításáva) nyert fehérbauxit 
és a kiinduló bauxit összetétele, %

Kiinduló bauxit Fehér bauxit

1. táblázat

AI.O, 60,5—51 69—70
Fejű, 22—23 1,8—1,9
CaO 1,7—2,5 0,20—0,25
MgO 0,9—1,4 0,04—0,05
SiOj 3,7—4,1 6,1—8,0
TiO, 3,2—3,3 3,1—3,4
Izzítási veszteség 16—17 17—18

Különleges kívánságokra lehetőség van a fehér 
bauxit vastartalmának további csökkentésére is 
a kiinduló bauxitok szelektálásával, illetve a feltá
rási folyamat módosításával.

A permetező-pörkölő eljárással előállított vas- 
-oxidtermék 90—92% Fe.2Ö3-ot tartalmaz, amely
ben szennyezőként 1,5—1,8% A1,03; 0,5—07% 
Ti02; 0,1—0,2% MgO; 0,2—0,3% (KCl + NaCl) és 
0,5—2,0% CaCL, fordul elő. Ez a termék jó betét- 
javító lehet a nyers vasgyártásban, de közvetlen 
redukciós célokra is megfelelő minőségű. Abban az 
esetben, ha a bauxitot sósavas mosóvízzel Ca- és 
Mg-mentesítik, 96% feletti Fe20 3 tartalmú végter
méket is lehet nyerni (2. táblázat).

2. táblázat

A bauxitok Ca- és Mg-mentesítése után nyert 
vas-klorid oldat és a belőle kapott vas-oxid 

termékek összetétele

Vasas oldat Vas-oxid összetétel, %

.Meg-
nevezés

Oldat 
össze

tétel, g/1

alkotó, ill. 
szennyező

. . . loncserevel 
technikai .. .

, „  tisztíto tt
termek termék

HCI 36,3 A120 3 1,85 0,01
Fe3+ 151,4 Ff,C):1 96,65 99,20
Al3+ 2,14 Na20 0,07 0,015
Ca3+ 0,40 CaClj 0,50 0,001
Mg3+ 0,21 MgO 0,15 0,002

K 20 0,07 0,013
Cr20 3 0,06 0,01
v ,o . 0,06 0,01
ТЮ2 0,55 0,04
CoO 0,006 0,004
NiO 0,028 0,001

A vasszivacs kéntartalma a választott redukáló 
és tüzeló'szer kéntartalmától függ. A redukált vas
szivacs megőrzi a pelletek alakját.

Amennyiben a vas-oxid-termék összetételét to 
vább kell javítani, az FeCl3-oldat ioncserés tisztí
tására is lehetőség van. Az ilyen oldattisztítás után 
nyert Fe.,03-termék összetételét szemlélteti a 2. 
táblázat utolsó oszlopa.

Ez utóbbi vas-oxid már alkalmas különleges pig
mentek, ferro mágnesek, vagy egyéb tiszta termé
kek előállítására is.

A bauxitok sósavas vastalanításával lehetőség 
nyílik még az alábbiakra :
a) Bauxitok komplex feldolgozása, ha a fehér 

bauxitból Bayer-eljárással az alumíniumot ki
nyerjük. A kísérleti eredmények szerint [7] a 
kapott timföld minősége kiváló. Az (31) oldha
tatlan maradék (barna iszap) az eredeti vörös-

iszap mennyiségének csupán 40%-a. Ajkai tim
földgyári bauxit feldolgozása esetén a 3. táblá
zatban megadott összetételű barna iszap kelet
kezik.

3. táblázat

A barnaiszap összetétele ajkai timföldgyári bauxit 
feldolgozásakor

Megnevezés %

• Ai2o 3 28,6
Fe20 3 6,2
S i02 24,5
CaO 0,4
MgO 0,4
T i02 8,3
v 2o , 0,22
R ffj03 0,2
Na,О 16,73
Izzítási veszteség 12,3

b) A fehér bauxitok (24) kénsavas oldásával a tech
nikai gyakorlatban jól felhasználható A12(S04)3. 
18H20-t lehet előállítani (23). A gyengébb mi
nőségű hazai bauxitot meleg sósavval feltárják, 
az oldatot pirolitikusan bontják, a sósavat visz- 
szajáratják, az Fe20 3 terméket elvezetik. A szűrt 
és mosott kb. 30% nedvességtartalmú fehér 
bauxitot sztöchiometrikus arányban tömény 
kénsavval keverik és kb. 5 percig pihentetik. 
A reakció

A1.,03 + 3H2S04 -  A12(S04)3 + 3H20  (18)
lefolyása után a masszát tálcán megdermesztik. 
Ennek aprítása után a reakció teljessé tétele ér
dekében kb. 873 К -on hőkezelik, majd vízben 
oldják. A feltárási maradékot elválasztva az 
A12(S04)3. 18H20-t kikristályosítják. Ennek izzí- 
tásával kb. 98%-os Al20 3-terméket nyernek. Ez 
a termék nagy aktivitása miatt igen alkalmas 
pl. vízmentes A1C13 előállítására.
A kénsavas feltárás maradéka is hasznos ter
méknek minősül, mivel finom szemcsézetű, ak
tív és nagy felületű. Alkalmazzák az üvegipar
ban, növényvédőszerek hordozójaként stb.

Mangánérc feldolgozása

Az úrkúti karbonátos mangánércre is adaptáltuk 
a kloridhidrometallurgiai eljárást. A 4. ábrán be
mutatott nagy laboratóriumi méretű eljárással elő
állított (15) tömény mangán-klorid oldatot (16) 
a Ruther-féle permetező-pörkölő kísérleti rend
szerben bontották el (8).

A sósavas oldásra vitt (1) érc összetételét a 4. 
táblázat szemlélteti. Az érc jól oldódik sósavban. 
A maradékban csak 0,5—1,0% Mn található. Mi
vel az érc Ca-tartalma jelentős és a CaCl2 a hőbon
tás hőmérsékletén nem bomlik, a végtermékben 
marad, célszerű azt a kloridos oldatból eltávolítani. 
Erre kézenfekvő megoldásként adódott, hogy kén
savas oldással előállított MnS04-oldattal válasszák 
le a (13) gipszet. Az oldat ezután került a permete- 
ző-pörkölő rendszerbe. Az érc sósavas oldása és az 
oldat szulfátos tisztítása után 160 g/l-es mangán
oldat keletkezett, amelyet kissé felhígítva vezettek 
hőbontásra. A nyers mangán-oxid (5. táblázat) ki
válóan alkalmas ferromangán gyártására.
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4. ábra. A z  urlcuti karbonátos mangánérc feldolgozása  
sósavas eljárással

1 m angánérc, 2 rosta, 3 poíástörő, 4 hengeres törő, 5 H sS0 4 , 0 
HC1, 7 C 0 2, 8 mosóvíz, 9 mosóvíz a pirolizis elnyeletőbe, 10 szűrő- 

lepény a meddőre, 11 Ca-os MnCl2-oldat, 12 MnS0 4 -oldat, 13 gipsz 
k iválasztás, 14 gipsz cem entgyártásra, 15 MnCl2-oldat, 10 piro- 

lizisre

4 . tá b lá z a t

Az űrkúti karbonátos mangánérc összetétele

Megnevezés %

.Mn 18,80
12,99
4,20

CaO 4,60
MgO 2,00
Na20 0,20
k 2o 1,70
P A 0,90
T i02 0,25
S i0 2 20,71
Egyéb 0,12
Izzítási veszteség 25,66

5 . tá b lá z a t

Hőbontással nyert Mn20 3 termék összetétele

Megnevezés %

Mn20 3 85,78
Fe20 3 5,25
NiO 0,0 .
MgO 5,85
CaCl2 2,29
KC1 0,25
NaCl 0,48

Titánérc feldolgozása

A titánércek feldolgozásakor is alkalmaznak só
savas oldást. Ez utóbbi időben a titánt érceiből 
klórozó pörköléssel állítják elő. Itt lényeges köve
telmény, hogy a klórozásra kerülő érc minél keve
sebb olyan szennyezőt tartalmazzon, amelyek elvá
lasztása a továbbfeldolgozás során gondot jelent. 
A kloridhidrometallurgia erre kedvező feltételeket 
biztosít. .BeweZiíi-eljárása (amelynek elvi vázlatát 
az 5. ábra szemlélteti) a következők szerint épül fel
[1]. A kb. 50% Ti0.2 és 35—40% Fe20 3 tartalmú 
(15) ilmenitet (1) forgókemencében szénnel, vagy

5. ábra. T i0 2 koncentrátum előállítása ilm enitból sósavas 
eljárással

1 redukálókem ence, 2 hű tő , 3 lúgozó, 4 vákuum szűrő, 5 kalcináló 
kemence, 0 hű tő , 7 ta rtá ly , 8 mosó rekuperátor, 9 perm etező-pör- 
kölő reaktor, 10 porleválasztó ciklon, 11 elnyelető oszlop, 12 elszí
vó ventilátor, 13 bepárló, 14 hevítő, 15 ilm enit, 16 redukálószer,

17 víz, 18 regenerált sósav, 19 mosóvíz, 20 használt sósav, 21 kon 
cen trá tum , 22 hűtőanyag, 23 levegő, 24 dúsíto tt ilm enit

pakurával 1143 К -on redukálják, amikor a vas-oxid 
80—95%-a kétértékűvé, Ш. fémvassá alakul. A 
zsugorítmányt hűtik (2), majd nyomás alatt 18—• 
20%-os HC1 oldattal 4—5 órán keresztül oldják. 
A vas 95%-a kioldódik. A tömény vas(II)-oldatot 
a (7) tartályba gyűjtik. A szilárd Ti02-ban dús ér
cet szűrik (4), mossák. A mosóvizet a (11) abszorp
ciós oszlopban használják fel a (9) reaktorból jövő 
sósavgázok elnyeletésére. A (18) regenerált sósavat 
visszaadják újabb ilmenitérc vasmentesítésére. A 
vasmentesített, mosott titánércet kalcinálják (5), 
hűtik (6) és raktározzák. A tartályból a tömény 
vas(II)-oldatot a gázokkal ellenáramban a (8) mosó 
rekuperátorba viszik, ahol intenzív érintkezés köz
ben a forró gázok lehűlnek és a vas(II)-oldat besű
rűsödik. A koncentrált vas (Il)-oldatot a (9) per- 
metező-pörkölő (9) reaktorból bontják sósavgázra 
és vas (Ill)-oxidra. A gázárammal a reaktorból ki
jutó Fe20 3-port a (10) ciklonnal választják le. A re
generált sav egy részét a (13) bepárlóban azeotró- 
pos elegyig tömítik, a sósav más részét a (14) heví
tőben előmelegítik az oldáshoz. A fenti rendszerrel 
ilmenit ércből kb. 92% T i02 tartalmú terméket és 
Fe20 3-koncentrátumot nyerhetünk, miközben a 
sósav a körfolyamatban marad.
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A folyamatos szalagöntés kristályosodási viszonyai
B A L Á Z S  T A M Á S  oki. kohóm érnök 

CSMF K T I intézetvezető 
V А В G A F E R E N C  oki. kohóm érnök 

CSMF K T I főm etallurgus

E T O  669.35-147.065

A  szerzők a rézalapú ö tvö ze tek  kristályosodásával 
fog la lkoznak, például a borötvözés hatásával. B em u 
ta tjá k  a fo lyam atosan  kristá lyosíto tt CuNi2Al6 sza 
lag fe lü le ti h ibáit. R észle tesen  vizsgá lják  a kr is tá lyo 
sító g ra fitjának  viselkedésé t CuZn37 és CuNi25 ese 
tében. Iroda lm i ada tok a lap ján  fog la lkoznak a rézo l 
va dékok  és ezek  szennyező i fe lü le ti fe szü ltségének  ha 
tásával. K ité rn e k  a fé m e k  gra fithoz való adhézió já- 
n ak szerepére.

A grafitbélésű krisztallizátorokkal ellátott víz
szintes folyamatos szalagöntő berendezéseken vi
lágszerte sárgaréz, ónbronz, alpakka, foszforral 
dezoxidált réz és réz-nikkel szalagokat készítenek.

A Csepel Művek Fémmüvében négy szalagöntőgé
pen ezekből az ötvözetekből közel évi 12 000 tonna 
intenzív hidegalakításra alkalmas szalagelőtermé- 
ket gyártunk. Ez az integrált eljárás a hagyomá
nyos technológiához képest rendkívül anyag- és 
energiatakarékos, ezért alkalmazása további ötvö
zetekhez is gazdaságos lehet. A választék bővítésé
nek mértékét a kristályosítóban lejátszódó hőtani 
fizikai, kémiai ésfizikai-metallurgiaifolyamatok ha
tározzák meg.

Gyártmány- és technológiafejlesztő munkánk 
súlypontját ezért a folyamatos szalagöntés kristá
lyosodási viszonyainak tanulmányozására helyez
tük.

A makroszkópos folyamatok, elsősorban a kris
tályosítás termikus elemzésére matematikai mo
dellt [1] készítettünk, mely a 38legfontosabb öntési 
állapotjellemzőt foglalva magába lehetőséget nyújt 
ezek hatásainak vizsgálatára. A modellel végzett 
számításaink alapján, — melyet gyakorlati ered
ményeink is igazoltak —, megállapítottuk, hogy:
— az öntési hőmérséklet jelentősebb hatást gya

korolt a likvidusz- és szoliduszizotermák hely
zetére, mint az eredő öntési sebesség,

— azonos kristályosító konstrukcióval, egy adott 
ötvözettel, állandó szelvényméret és hűtési in
tenzitás esetén az átlagos dermedési sebesség és 
az átlagos dermedési idő gyakorlatilag nem 
függ az öntési sebességtől. Itt meg kell jegyez
nünk, hogy a hőáthaladási számon keresztül 
ezek elméletileg függvényei ugyan az öntési se
bességnek, de a változás olyan minimális mér
tékű, hogy ez a gyakorlat számára elhanyagol
ható,

— ha a mozgásszám — a dermedési idő alatt való 
szálelmozdulások száma — közel állandó és az 
öntési sebesség változik, akkor a különböző át
mérőjű oszlopkrisztallitokból álló periodikus 
szemcseszerkezet kialakulását a húzóhossz-vál
tozás mértéke határozza meg,

— a legfinomabb szemcseméret csupán a gépi jel
lemzők kombinációjával, azonos körülmények 
között úgy érhető el, minél nagyobb a mozgás- 
szám és minél kisebb a húzóhossz.

A homogénen finomszemcsés szerkezet és az in
tenzív hidegalak íthatósági tulajdonságok biztosí
tása érdekében a folyamatosan kristályosított sza
lagtermékeinket cirkóniummal és borral sztöchio- 
metrikus arányban mikroötvözzük. A bornak, 
mint mikroötvözőnek, a CuSnlO ötvözet szemcse
nagyságára gyakorolt hatását [2] az 1. ábrán szem
léltetjük. Az ábrán jól látható, hogy egészen kis 
mennyiségű bór hatására a szemcseátmérő közel 
1/6 részére csökken.

A hagyományos, valamint karbidképző, karbon
oldó és felületaktív elemeket is tartalmazó ötvö
zetekkel lefolytatott kísérleteink során észlelt rend
ellenességek (2. ábra) azt mutatták, hogy a termi-

E
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ГЛ Г47-Я

1. ábra. A  bértartalom hatása a C uSnlO  ötvözet szemcse
nagyságára a vas- ( a) és a kobalttartalom (b) függvényében
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2. ábra. H ibák a fo lyam atosan kristályosított C u N i2A l6  
szalag■ élőterméken

a  — tap advány  a m art felületű szalagon, b — rücskös felület mélyedé- 
sekkel és a derm edéskor m ezőnkénti palástrepedésekkel, c — dermedési 

mezők szálkás határvonalakkal

3. ábra. Jó l fe jle tt c inkkristá lyok CuZn37 kristályosítására  
használt grafitkokilla  pórusaiban. N  =  3000 X

kus elemzésen túlmenően, mind a kokillaként szol
gáló grafitféleségek elhasználódási mechanizmusát, 
mind pedig a grafit — fémolvadék gázrés közti ha
tárfelületi folyamatait is vizsgálnunk kell.

Az elhasználódási mechanizmus mélyebb megis
merése érdekében a grafitféleségek szerkezetét 
elektronmikroszkóppal tanulmányoztuk, s e vizs
gálataink során például a CuZn37 ötvözet kristá
lyosítására használt grafit pórusaiban jól fejlett 
cinkkristályokat találtunk (3. ábra). Ebből tisztá
zottá vált a sárgarezek öntése során időszakonként 
megjelenő dudor képződési folyamata. Itt az eddig 
ismert mechanikai és termikus igénybevételen kí-
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2/5 2/6
Hmta szám

2/fi 2/9 
ni. Д7Ч6)

2 .  jelű g r a f i t l a p  ( CuNi 2 5  )

4. ábra. Röntgendiffrakciós vizsgálatok eredményei C uN i2ő  öntésekor 
a  — 1. jelfi grafitlappal, b — 2. jelű grafitlappal, c — az előbbi két fajta grafitlappal kapott eredmények összevetése az etalonnal
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vül, melyeket a grafit szilárdsági tulajdonságaihoz 
társíthatunk, meghatározó szerepe van a grafit 
porozitásának. A pórusokban képződő cinkkristá
lyok, például az öntési sebesség növelésének hatá
sára nagyobb hőmérsékletű mezőbe kerülve megol
vadnak, elgőzölögnek, s a fém által lezárt pórusban 
létrejövő nyomásnövekedés, a grafit munkafelületé
ről kis darabokat leválaszt, kialakítva ezzel a du
dor forrást.

A grafitelhasználódás további tisztázása érdeké
ben CuNi25 kristályosítására alkalmazott kokillá- 
kon vizsgáltuk a szennyezőelemek eloszlását és ha
tásait. Az eredmények [3] azt mutatták, hogy a 
különféle hőmérséklet mezőknek megfelelően más 
és más összetételű szennyezésmezők alakulnak ki. 
A szennyezők behatolási mélysége eltérő, elemen
ként 10—100 f i m  között változik.

Összevetve a felületi vizsgálatok eredményeit a 
röntgendiffrakciós adatokkal (4. ábra) megállapí
tottuk, hogy:
—- a folyamatos kristályosítás során a grafitkokilla 

anyagának rácsparaméterei megváltoznak,
— ez a változás a különféle hőmérsékleti mezőkben, 

ezzel együtt a különféle szennyezettségei mezők
ben eltérő.

Mindezeket összefoglalóan értékelve elmondhat
juk, hogy a krisztallizátor grafitféleségeket a szak- 
irodalomban eddig közölt: nyomó-, húzó-, termi
kus, fizikai, kémiai igénybevételen, valamint erő
teljes periodikus dörzsölőhatáson kívül, még egy 
jelentős igénybevétel terheli, mégpedig a szennye
zők diffúziójának hatására bekövetkező rácsfe
szültség növekedés, amely forrása a grafiton meg
jelenő mikroszkópos repedéseknek.

Kísérleteink során, melyeket 1,7—2,0 g/cm3 sű
rűségű grafitféleségekkel végeztünk, azt tapasztal
tuk, hogy a gazdaságos kokilla-élettartam elérésé
hez legalább 1,82 g/cm3 sűrűségű, zárt porozitású 
krisztallizátorgrafitot kell felhasználnunk.

A grafit/fémolvadék/gázrés határfelületén leját
szódó jelenségek vizsgálatának szükségességére 
а СиШ2А1б ötvözet kristályosítása során észlelt 
tapad vány képződés irányította rá figyelmünket. 
Egy ilyen tapadvány az 5. ábrán látható.

Elemzéseink, valamint ama gyakorlati tapaszta
latok alapján, hogy a jóval nagyobb nikkeltartalmú 
СиШ25, illetve a nagyobb alumíniumtartalmú

5. ábra. T apadvány a C u N i2 A l6  szalag felü le tén

CuAl8 ötvözetek öntése során tapadvány nem 
képződik, arra a következtetésre jutottunk, hogy a 
tapadvány kialakulásának valószínű oka az ötvö
zet felületi feszültségének megváltozása, azaz az, 
hogy a fémolvadék a dermedési mezőben a grafitot 
nedvesítővé válik.

A hatékony atomközi potenciált, mint az olva
dáspont és atomtérfogat függvényét Lindemann 
szerint elfogadva [4], az olvadásponthoz közeli hő
mérsékletű színfémolvadék felületi feszültsége a

_  . I'm
У т  —  4  y m 2 j 3  ’ ö )

egyenlettel írható le,
ahol y m a felületi feszültség,

T m az olvadáspont,
Vm a atomtérfogat.

Föltételezve, hogy a munka, amely egy atompár 
szétválasztásához szükséges, arányos a kohéziós 
energiával, az olvadásponthoz közeli hőmérsékletű 
színfémolvadék felületi feszültsége az alábbiak sze
rint is kiszámítható [4]. :

»

ym 3íl,7-10-*-Jjj±-, (2)
m

ahol y m a felületi feszültség,

U ‘c a kohéziós energia,
Vm az atomtérfogat.

A színfémolvadékok felületi feszültségét (1) szerint 
a 6. ábrán [6] mutatjuk be.

Felületi feszültség
ж ш в

fí. ábra. A z  olvadásponthoz közeli hőmérsékletű szinfém ol- 
vadékok fe lü le ti feszültsége [5] szerint

A kétalkotós rézötvözetek felületi feszültségét 
a Gibbs, a Szyskowski és a Langmuir összefüggések
[6] érvényességét elfogadva a

ym =  yo—C mK T ln (l+ K eLm l^  . C), (3)

függvénnyel írhatjuk le,
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7. ábra. A  kénnek és oxigénnek rézolvadékok fe lü le ti f e 
szültségére gyakorolt hatása  [5] szerint

8. ábra. A lu m ín iu m -o x id  a C u N i2 A l6  szalag felületén  
a  —  N =  4000X b  — 30 000X

® Nagy adhéziós aklizitásu elemek 
szélső szög в kisebb, mint 90

®  Gyenge adhéziójú elemek
szélső szogd nagyobb,mint ;

fc Co Ni Rb 5r Y í r  Nb По Te Ru Rh Pd C

© ® < t) © © ® © © ® ® ® ® ® (

6 0 0 0 0 0 G 6 0 0 0 0 0  
Zn 6 a  6 e  As Ад Cd ln  5n Sb Te Au. Hg TI

9. ábra. A  periódusos rendszer néhány fém ének és fé l fé 
mének a grafithoz való adhéziós fo k á n a k  szemléltetése réz- 

centrikusan

ahol y m  az ötvözet felületi feszültsége,
y0 a tiszta olvadék felületi feszültsége,

a felületi koncentráció a felület legsűrűbb 
befedésekor,

R  egyetemes gázállandó,
T  az olvadék abszolút hőmérséklete,
К  konstans,
Lm az adszorpciós energia,
C a belső koncentráció.

A kénnek és az oxigénnek a rézolvadék felületi 
feszültségére gyakorolt hatását a 7. ábrán [5] tanul
mányozhatjuk. Az ábrából kitűnik, hogy az oxigén 
és kén a réz szempontjából kapillárakatív elemek.

Ez a tény feltárta, hogy a foszforral dezoxidált 
rézszalagok öntéskor a foszfortartalom csökkenésé
vel egyidejűleg jelentkező oxigénkoncentráció nö
vekedés hatására, a karbon-oxigén közti kémiai 
reakció eredményeként létrejövő grafit-munkafe- 
liilet durvulásán túlmenően bekövetkező szalagre
pedés okát.

Tekintve, hogy a nem védőgázban kristályosított 
CuNi2Al6 szalagok felületén alumínium-oxidot ta
láltunk, amint az a 8. ábrán is látható, kísérleteket 
végeztünk az ötvözetnek bontott földgázban és ar
gonban való kristályosítására. E megoldással, me
lyet az öntési hőmérséklet csökkentésével kombi
náltunk, a tapadvány képződést nagymértékben 
sikerült korlátoznunk.

A szakirodalomban [7] található információkat, 
melyek a periódusos rendszer néhány elemének 
a grafithoz való adhéziós fokát szemléltetik, réz- 
centrikusan és jelképesen a 9. ábrán láthatjuk.

Ebből az elvi ábrából világossá válik, hogy a gra
fitbélésű krisztallizátorral ellátott öntőgépeket
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miért réz-, sárgaréz-, bronz-és alpakka szalagok 
gyártására ajánlják, továbbá az, hogy a gazdaságos 
grafitkokilla-élettartam sárgarezek és ónbronzok 
öntésekor miért 120—170 óra, az alpakkával miért 
48—55 óra, s a CuNi25 ötvözettel miért csak 20— 
24 óra.

A feldolgozó ipar által igényelt új ötvözetek ötvö- 
zó'elemeinek döntő többsége a nagy adhéziós akti
vitású elemek csoportjába tartozik. A (3) egyenlet 
szerint tudjuk, hogy az ötvözőknek és szennyezők
nek a rézolvadék felületi feszültségére gyakorolt ha
tása koncentrációfüggő, ezért az eredményes gyárt
mány- és technológiafejlesztő munkánk folytatásá
hoz feltétlenül szükséges a rézolvadékok krisztalli- 
zátor grafitféleségein mért felületi feszültségek 
koncentráció és felületi koncentráció függvényében 
való ismerete.
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Könyvismertetés
Georgius Agricola: „De re metellica libri XII,” könyvé
nek magyar nyelvű kiadása

A köze lm ú ltban  je len t meg Agricola  m űve a  M ű sza k i 
K önyvkiadó  és az O M B K E  (B udapest, 1986.) k ia d ásá 
ban , M olnár László, a  soproni K özpon ti B ányásza ti M ú 
zeum  igazgató ja  szerkesztésében és bevezetőjével, a 
függelékben a  kor hossz- és sú ly  m értéke ivei, A gricola 
és kora ta n u lm á n y áv a l, röv id ítések  jegyzékével, á b ra 
jegyzékkel, irodalm i ú tm u ta tó v a l és szem élym uta tóva l. 
A m ű v e t Becht Rezső fo rd íto tta , b ev eze tő jé t és ta n u l 
m ány részé t Gazda Is tvá n  le k to rá lta . Az első m agyar 
nyelvű te ljes fo rd ítás  658 o ld a lt és 292 eredeti fam etsze t 
faksz im ilijé t is ta rta lm a zz a .

E z  a m ű te c h n ik a tö rté n e ti szem pontból felbecsülhe 
te tle n  érté k ű , hiszen sokáig  a b án y á sz a tn a k  és a  k o h á 
sz a tn a k  a lapve tő  m u n k á ja  vo lt. Az e redeti m ű Georgius 
Agricola (Georg Bauer) 1555-ben b ek ö v e tk e ze tt ha lá la  
u tá n , 1556-ban Bázelben, Frobennél la tin u l je len t meg 
D e re  m etallica  lib ri X I I .  cím en, am elynek  szószerin ti 
m agyar fo rd ítása : 12 könyv a fém ek dolgáról.

Az 1557-es első ném et fo rd ítás  cím e viszont: Vom  
Bergkwerck X I I  Bücher, ugyancsak Bázelben, F ro b e n 
nél je len t m eg és P h ilip p u s Bechius ( P h ilip p  Bech) m u n 
ká ja . A m ostan i k ia d á s t is szám ítv a  összesen 22-szer 
je len t meg: 6-szor la tin u l, 9-szer ném etü l, 2-szer angolul 
(az első angol k ia d ás t Hoover, Herbert b ányam érnök , az 
U SA  későbbi elnöke (1928— 1933) és felesége fo rd íto tta  
eredetiből), egyszer-egyszer olaszul, lengyelül, oroszul 
és m ost m agyaru l.

A m űvészeti szem pontbó l is je len tős 292 á b ra  —  ere 
d e tib en  fam etsze tek  —  k ifogástalan  m inőségű. A 12 
könyv  (m a in k áb b  fejezet) a  b án y ásza t-k o h ásza t je len 
tő ségét, az egyes ércek tu la jd o n sá g a it, a  bányam érés és 
bányam űvelés eszközeit, berendezéseit, te c h n ik á já t, a 
kém lészetet (elem zést), az ércelőkészítést, a  fém ek (első 
so rb an  nem esfém ek) e lő á llítá sá t és t is z tí tá s á t,  különféle 
sók, üvegek, elem i kén, b itum en  e lő á llítá sá t ism erte ti és 
tá rg y a lja . F igyelem re m éltó  A gricola lelkesedése, sze- 
re te te  és nagyrabecsü lése a  b án y á sz a t és k o h ásza t irán t. 
N oha 400 évvel ezelő tt m ég az a lkém ia, azaz bizonyos 
m érték ig  a m isztikum  d ív o tt, A gricola m égis szaksze 
rűen  ism erte ti a  bán y ásza t-k o h ásza t (a m on tan isz tikum , 
azaz a  hegyi tudom ányok) m esterségét. A m un k afo ly a 
m a to k  tag la lásán  k ívü l részletesen közli a  berendezések 
elkészítését, ső t jogi, gazdasági kérdéseket is tá rg y a l.

A szerkesztő  M olnár L ász ló t dicséri a  színvonalas be 
vezető  és az A gricola és ko ra  ta n u lm á n y . M egism erhet 

jü k  a  400 évvel ezelő tti k o rt, a  feudalizm us légkörét. 
D e fele le te t k a p u n k  az ak k o r nagy  fejlődésnek induló  
b án y ásza t-k o h ásza t tá rsa d a lm i kérdéseirő l ugyanúgy , 
m in t a nem zetgazdaság  ak ko ri problém áiró l, a k o ra 
ú jko ri világ  szem léletéről, gondo la tv ilágáró l is. M egis 
m e rh e tjü k  a  m agyar fo rd ítás  tö r té n e té t,  m íg az végül 
B ech t R ezső sopron i író és m űfo rd ító  m u n k á ja k é n t a 
m ai fo rm á jáb an  m eg je lenhe te tt. A kön y v  végén ta lá l 
h a tó  jeg y ze tan y ag  fo rrásértékű .

K ülön  öröm  szám unkra , hogy  tö b b  m ag y ar v o n a tk o 
zá s t is fe lfedezhetünk  a  m ű szövegében és képei közö tt, 
am i b án y á sz a tu n k -k o h ász a tu n k  ak ko ri m agas fe jle ttsé 
g é t b izony ítja . íg y  pl. a  215., ille tve 217. o ldalon a  sel- 
meei, já rg á n n y a l h a j to t t  labdás vízem elő géppel, a 
308— 310. o ldalon a  besztercebányai ro staso rra l, a 338—  
339. o ldalon a  körm öcbányai v ízikerék m e g h a jtá sú  zú 
zóm űvel, a 409. o ldalon  m ag y ar kem encével, a  479. il- 
■letve 481. o ldalon  pedig  m ag y ar leűzőkem ence le írásá 
va l és áb rá já v a l ta lá lkozunk , m íg az 572. o ldalon  „a 
tito k z a to s  ú rvölgyi edényekrő l” é rte sü lü n k  stb .

Ilyen  h a ta lm as  m un k áb an , sa jnos e lk erü lhete tlenü l 
e lőbukkan  a „nyom da ördöge” . P l. a 422. o ldalon a  lá b 
jegyze tben  cink  h e ly e tt ón, a  424. o ldalon a  216. áb rán  
ólom göngyöleg h e ly e tt ónrács a  helyes fe lira t, am i egyéb 
k én t a szövegből egyérte lm űen adódik , m íg a 475. oldal 
241. á b rá já n  leűzőkem ence fedőjének leem elése d a ru v a l 
a helyes.

A fo rd ítás  jól é rth e tő , könnyen  o lvasható . K itűnően  
érzékelte ti A gricola k o rá t, az ak k o ri ism ereteket. E z t 
a  m inőségi ra jzo k  is segítik .

N em  te k in ti fe la d a tá n ak  a recenzáló, hogy  e ha ta lm as 
m u n k a  szakkifejezéseit, —  am elyeknek  szakm ai é r te l 
mezése sem  m indig  könnyű, hiszen félévezredes la tin  
szöveggel á llunk  szem ben, —  egyenkén t értelm ezze 
vagy  v itassa .

Áz e lő ttü n k  lévő k iadás elism erésre m éltóan  szép, h a 
ta lm a s m unka . M éltán  sz ám íth a t a  szakm aszere tő  m a 
g y a r  bányász-kohász tá rsa d a lo m  érdeklődésére. B izo 
n y ítja  ez t, hogy a  könyv  —  b ár köny v áru sítás i fo rga 
lom ba nem  k e rü lt —- 5000 péld án y a  m á r te ljesen  el 
fogyo tt. Ú jab b  k iadása  nem csak  indoko lt, hanem  k í 
v án a to s  is.

A szép könyv  cham ois, d iósgyőri pap íron  je le n t meg. 
Az így tü k rö z ö tt régies külső a  M űszaki K önyvk iadó  
(B udapest) és a  F ranklin  N yom da  (B udapest) k ifogás 
ta la n  m u n k á já t dicséri.

Dr. M acher Frigyes
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Н андори, Д .—Йонаш, П .—Д у л , Й .:  Исследова
ние тонкостенных чугунных отливок с по
мощью испытаний на изгиб....................................... 25

О ценка качества тонкостенных ч у г у н н ы х  о т л и 

в о к  с помощью стандартны х образцов затр у д 
нена. Качество ч у г у н н ы х  отливок с пластин 
чатым графитом хорош о характеризуется  ве 
личиной упругого прогиба, измеренной на спе 
циальном  образце с тонкой стенкой, а такж е 
силой разруш ения этого образца и отношением 
этих д в у х  измеренных величин. В результате 
М одифицирования чугуна величина упругого 
изгиба увеличивается, а величина силы р а зр у 
ш ения остоется почти без изменения.

М едеи, Й .—Берец, К -:  Возможности усовер
шенствования очистки отливок на Чепельском 
чугуно- и сталелитейном заводе.............................. 29

М еждународные литературны е данные относи 
тельно применения м анипуляторов и роботов 
для очистки отливок. Технические требования 
к  роботам и м анипуляторам , применяемым для 
очиски отливок. О пытная очистка больш их от
ливок  (напр. блока цилиндров) с помощью ро 
бота на Чепельском  заводе.

Р уш ицка, Л .:  Процессы научно-технического во
зобновления в литейном производстве................  37

Н астоящ ее полож ение использования сы рья, 
применения энергии и рабочей силы. Тенден 
ции развития в области производственны х про 
цессов и продуктов. И нтеграция непрерывных 
производственны х этапов в автом атизирован 
ный завод. Роль техники электроники и ма 
териаловедения.

Немеш, Ш .— Р у миф , Л .:  Совершенствование ос
настки для стержней, изготовленных методом 
«Cold-Box» на Чепельском Чугуно- и Сталели
тейном З а в о д е ................................................................ 42

П реимущ ества метода изготовления стерж ней 
и применяемые материалы. Реш ения вентиля 
ции и усоверш енствование уплотнения, пре 
дотвращ аю щ его истечение аминного газа.
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Az injektáló üstmetallurgia eredményei a lemezgyártásban
D R . E É P i S I  G E L L É R T  oki. kohóm érnök, a m űszaki tudom ány doktora

E T O  669.046.6— 41

Magyarországon az injektáló üstmetallurgiai 
eljárások alkalmazásával az alábbi két fő feladat 
megoldására törekedtünk:

1. a nagy szilárdságú durvalemezek és csőalap
anyagok gyártására, amelyek
a)  alkalmasak direkt hengerlésre,
b) jól hegeszthetők és
c) térbeli anizotrópiával is jellemezhetők;

2. finomlemezgyártásra alkalmas szilíciumsze
gény, ill. szilíciummentes folyamatosan öntött 
bugák előállítására, amelyek direkt hengerlésre 
alkalmasak.
Mindkét esetben vákuum nélküli injektálási 

eljárásokat alkalmaztunk, amelyekre konvertere
ink, SM-kemencéink és ívkemencéink egyaránt 
támaszkodhatnak.

A kitűzött célok megvalósításakor figyelemre 
méltó tapasztalatokat szereztünk.

Az üstmetallurgiai eljárások terjedése nemcsak 
az injektálás közben, hanem a csapolóüstben 
lejátszódó metallurgiai folyamatok vizsgálatának 
szükségességére is felhívta a figyelmet.

Az injektálási eljárások sikeressége ugyanis 
attól függ, milyen az üstben lévő folyékony acélt 
borító salak mennyisége, kémiai összetétele és 
fizikai állapota. Ez a salak a semleges gázzal 
való átöblítés hatására erélyesen keveredik az 
acéllal és alkalmasnak kell lennie arra, hogy az 
acél- és salakfázis határán végbement reakció 
termékeit felvegye. Ez a megállapítás főleg a 
salak kénfelvevő képességére vonatkozik. Mivel 
azonban a kéntelenítési reakció lefolyása a folyé
kony acél oxigénaktivitásától függ, csapolás köz
ben ezt a feltételt is meg kell teremteni. A csapolás 
közben képzett szintetikus salak az alábbi alko
tókból áll:

— CaO és CaF2, illetve CaO + CaF2 -f A1 (vagy más 
dezoxidálószer) keverékéből, amelyet csapolás 
közben az üstbe adagolunk. Mennyiségét a 
csapolási hőmérséklet függvényében kell 
meghatározni úgy, hogy a salak olvadt legyen;

— a dezoxidálás termékeiből, elsősorban A120 3- és 
Si02-ból,

— az acél-salak rendszer reakciótermékeiből, 
amelyek az üstfalazattal jönnek létre,

— az acélfürdőben emuigáit primer salakrészecs
kékből és

— az üstfalazat eróziójából.
Ez a kb. 16—20 kg/t mennyiségű szintetikus salak 
kerül intenzív érintkezésbe az acéllal injektálás 
közben.

Ennek kénelvonó képességét az 1. táblázatban 
láthatjuk. Eszerint 4000 kg CaO-|-CaF2 csapolás 
közbeni adagolása a csapolás végére 4500 kg-ra

1. táblázat

Salakmennyiség, kémiai összetétel és kénfelvevő 
képesség csapolás közben és az injektálás végén

Művelet

A
salak

tömege,
kg

A salak vegyi összeté 
tele, % S*

CaO SiOj A120 3 FeO S
kg

Csapolás 4000 45 10 10 6 0,30 kb. 15
4500 50 12 12 10 0,35

Injektá- 4500 50 10 11 2 0,45 kb. 27
lás 5000 55 12 13 6 0,55

S* a salakban levő kén

: AI2O3 a csapolás végén 0,347 
az injektálás végén 0,352
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1. ábra. A  szinetikus salakadagolás hatása a prim er  
kemencesalak változására

giai álláson 40—50 kg/min intenzitással 400— 
600 1/min Ar segítségével 2—3 kg/t kalcium
szilíciumot injektálunk a folyékony acélba.

A kezelés hatására a 2. ábrán bemutatott 
módon csökken az acél onigéntartalma is, gyakran 
10 ppm vagy ennél kisebb értékre. A bugák 
összes oxigéntartalma is 25—50 ppm között lesz 
(neutronaktivációs elemzés szerint).

nő, miközben kb. 15 kg ként vesz fel az acélból, 
majd az injektálás végére mennyisége 5000 kg-ra 
nő további kb. 12 kg kén felvételével egy időben.

A csapolás közben képzett salak kémiai össze
tétele lényegesen eltér mind a primer salakétól, 
mind a csapolás után kialakuló salakétól. Ezt lát
juk az 1. ábrán.

Eszerint a csapolás közben keletkező salak EeO- 
tartalma 2—4%, CaO-tartalma 47—55%, kén
tartalma kb. 0,2%-ról 0,4—0,5%-ra emelkedik. 
A csapolás végén hozzákeveredő primer salak 
hatására — ennek mennyiségétől függően — nő 
az EeO-tartalom és hőmérséklet, csökken a S-tar- 
talom és a bázisosság. Az injektálás hatására a 
salakmennyiség és kéntartalom nő, az FeO-tar- 
talom tovább csökken.

A szakirodalomban kénoldó képesség szempont
jából ideálisnak tartott

S i07: AhOs =  0,35

összetételű salak az 1. táblázat szerint a csapolás 
végén 0,347 értéket képviselt, az injektálás végén 
pedig 0,352 volt nagy Al20 3-tartalmú béléssel 
ellátott üstbe való csapoláskor. Nagy Si02-tartal- 
mú üstben a salak Si02;-tartalma nő, a salakössze
tétel távolodik a 0,35 értéktől, a kéntelenítési ha
tásfok tehát romlik.

Ha az üstbe csapláskor az ilyen jellemzőkkel 
bíró salakösszetételt el tudjuk érni, akkor meg
teremtettük a sikeres injektálási művelet legfon
tosabb feltételét.

Nagy szilárdságú durvalemezek gyártása

Nagy szilárdságú durvalemezek és csövek gyár
tásakor az alábbi technológiai módszert alkalmaz
zuk.

Bázisos üstbe csapolás közben a fent jellemzett 
szintetikus salakot képezzük, majd az üstmetallur-

5
40

C3

-§ 30

% 20 
c

A folyamatosan ontott bugák 
£  összes oxigéntartalma 25-50ppm

előtt

1

üstben
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2. ábra. G aSi-m al váló in jektá lás hatása az acél 
oxigénaktivitására a hőmérséklet és az idő függvé- 

vényében 52. és 65. típ u sú  acélok gyártásakor

Ennek hatására radikálisan csökkent a szulfid- 
és oxidzárványok mennyisége (2. táblázat).
A szulfidzárványok J  ernkontoret-minősítése átlago
san 0,67, az oxidzárványoké 1,9 — 2 között van.

A kén mangán-szulfid-dendritek vagy gömb 
alakú mangán-szulfidok alakjában jelenik meg 
(3. ábra).
A vegyi összetételük általában

kén 40—58%,
mangán 30—50%,
ferrum 10—20%,

A 4. ábrán 0,004% S-tartalmú, folyamatosan 
öntött buga BaumannAenyomatát láthatjuk.

Az oxidzárványok mindig gömb alakú kalcium- 
aluminátok, illetőleg kalcium-mangán-aluminá- 
tok 1%-nál több mangánt tartalmazó acélokban. 
Ilyen zárvány látható az 5. ábrán.

Injektálás közben az acél nitrogéntartalma a 
levegővel való érintkezés hatására 10—20 ppm 
értékkel emelkedik. Egyes esetekben a hidrogén
tartalom emelkedését is tapasztaltuk. További
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2. táblázat

A zárványok mennyisége esapolás közbeni kéntele- 
nítéskor a késztermékben

Adag
szám

Zárványfok
Próba 
szám A В C D

26 502 295 1,4 2,3 — 0,8
296 1,4 1,9 — 0,6
297 1,6 2,3 — 0,8
298 1,6 2,2 — 0,7
299 1,5 2,0 — 0,6
309 1,1 1,5 — 0,7
301 1,7 2,0 — 0,9
302 1,6 1,8 — 0,8
303 1,6 2,0 — 0,7
304 1Д 1,6 — 0,6
305 1,6 2,2 — 0,6
306 1,6 2,1 — 0,6

Á tlag: 1,47 1,99 — 0,7

26 503 271 1,6 1,9 _ 0,5
272 1,6 2,3 — 0,6
273 1,3 1,9 — 0,6
274 1,7 2,2 — 0,6
275 1,6 2,0 — 0,7

276 1,3 1,9 _ 0,8
277 1,4 1,8 — 1,0
278 1,3 1,9 — 0,6
279 1,5 0,6 — 0,6
280 1,4 2,6 — 0,6
281 1,4 2,0 — 0,8
282 1,3 2,1 — 0,7
283 0,9 2,2 — 0,9
284 1,3 2,3 — 0,7
285 1,5 1,9 — 0,5

Átlag: 1,33 1,96 — 0,67

vizsgálatok azonban kimutatták, hogy ez utóbbi 
emelkedés csak akkor következik be, ha a felhasz
nált kalciumszilícium nedvességtartalma nagy. 
Az acél hidrogéntartalma jelenleg 0,4—1,0 ppm 
értéket ér el.

A kalciumszilícium injektálás hatására tehát 
csökkent a kén- és az oxigéntartalom és zárvány- 
morfológia-változás következett be.

Ezek hatásaként figyelemre méltó változások 
álltak elő a durvalemezek és csőalapanyagok 
technológiai tulajdonságaiban. A zárványmorfo- 
lógia-változás hatását a durvalemezek és csőalap
anyagok minőségére többszörös technológiai 
vizsgálatnak vetettük alá. Ezek egyértelműen 
bizonyították a CaSi-mal injektált termékek 
minőségi fölényét. Nevezetesen:

a) Elkerülhető a közismert lépcsős törés veszélye.
b) Bármely szilárdsági tartományban (700 N/mmz- 

ig mérve) a nyúlásértékek (A%) 20—30%-kal 
kedvezőbbek (6. ábra).

c) Az átmeneti hőmérséklet 30—50 °C-szal csök
ken; az alapanyag kisebb hőmérsékleten is 
megőrzi szívósságát ( 7. ábra).

d) A durvalemezek hossz- és keresztirányban 
mértkontrakciójának aránya kb. 50 mm lemez
vastagságig 0,92—1,01 között van (3. táblázat).

e) A 4. táblázat igazolja, hogy ma már a durva
lemezek vastagságirányú kontrakciója szab
ványosítható (garantálható) technológiai

3. ábra. M angán-szu lfid  zárvány scanning elektron 
m ikroszkópos felvétele. N  — 5000 X 

A vizsgált acél vegyi összetétele, % :
C 0,11 Mn 1,45 Si 0,41 S 0,008 A1 0,018 V 0,00 
Az acél ox igéntartalm a 70 ppm
A zárvány vegyi összetétele: 51% Mn, 48,5% S és 0,5% V

4. ábra. C aSi-m al injektált, fo lyam atosan öntött buga 
B a um ann  lenyom ata

Az acél vegyi összetétele, % :
C 0,12 Mn 1,06 Si 0,36 P  0,022 S 0,004 A1 0,040 
Az acél ox igéntartalm a 30 ppm

5. ábra. Gömb a lakú  kalcium -alum inát zárvány  
Az acél vegyi összetétele, % :
C 0,10 Mn 1,38 SÍ 0,30 S 0,005 A1 0,042
Az acél ox igéntartalm a 35 ppm  
A zárvány vegyi összetétele, % :
világos rész A1 64,0 Mg — Ca 35,0 S 1,0
sö té t rész A 174,5 Mg 16,5 Ca 6,0 S 1,0
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6. ábra. Durvalem ezek nyú lása  a szakítószilárdság  
függvényében

3. táblázat
K azánlem ezek an izo tróp iá ja  hossz- ós keresztirány 

ban (K ontrakció)

Lemezvastagság, mm
Adagszám ------------------------------------------------------
és kéntar 

talom, 12-16 16-20 22-30 35-65 60-80 85-100
%

Jelölés C Mn Sí P S At Ne V Nb
i 0,16 0,90 0,33 0fli4 0,015 034 0,5 0,16 -

2 0,17 139 035 0,021 0P13 0,04 — — -

3 0,14 1,35 0,28 0,016 0,016 — — 0,13 —

4 0,14 1,30 0,35 0/135 0035 0,04 - — 0,04
5 0J3 W 0,3VД025 0305 0,02 — — —

В 0,13 1,32 0,34 0/125 0,005 ap2 - — —

*20 0 -20 -40 -60 -вО
Környezeti (alacsony) hőmérséklet, °C

w r m \

7. ábra. A kéntartalom hatása nagy szilárdságú 
durvalemezek átmeneti hőmérsékletére

L 73,0 72,0 69,8 — — —

16 874 Q 67,4 67,7 70,7 — — —

S =  0,006 Q/L 0,92 0,94 1,01 — — —

L 74,1 72,0 72,0 70,7 ____ ____

45 716 Q 69,8 68,6 70,7 69,8 — —

S =  0,005 Q/L 0,94 0,96 0,98 0,99 — —

L 69,1 66,5 61,6 58,0
35 451 Q 65,4 — 61,6 — 51,0 44,0
S =  0,005 Q/L 0,95 — 0,93 — 0,83 0,76

L =  hosszirányban, keresztirányban

jellemző lett. Ezt bizonyítja a 8. ábra is, mely a 
három irányú technológiai vizsgálatok csak
nem teljes azonosságát bizonyítja, összehason
lítva a hagyományos módszerrel előállított 
durvalemez vastagságirányú szakítópróbájával. 
Ismeretes, hogy a hengerelt termékek technoló
giai tulajdonságaira — szélesszalag-hengerléskor 

— több hengerléstechnológiai paraméter is hatással 
van a durvalemez hengersorokhoz képest (pl. az 
egyirányú alakítás, a szalaghűtés sebessége és a 
csévélési hőmérséklet stb.). Ezért ellenőrizni kel
lett, hogy a szélesszalagsoron is reprodukálhatók-e 
a durvalemez-hengersorokon elért eredmények.

4. táblázat
Különbözőjvastagságú kazánlemezek vastagságirányú kontrakciója

Adagszám és kén 
tartalom ,

Lemezvastagság, mm

12— 15 16— 20 22— 30 35— 55 60— 80 85— 100
% M  Á M  Á M  A M  A M  A M  Á

15 874
S =  0,006 
45 716

29,0 31 63,6 60,6

8 =  0,005 
45 451

— — 34,6 40 — — 36,6 46,0 58,0 61,0 —

S =  0,009 
15 560

37,6 44,3 — — 22,5 25,8 38,8 42,8 — — 12 30,3

S =  0,009 — — — — 21,5 23,7 — — --- — — —

1. S =  0,035 — — — — 11,8 11,8 — — — — — —
2. S =  0,022 — — — — 13,0 13,0 — — — — — —
3. 8 =  0,022 
M =  min. Á =  átlag

— — — — 11,4 13,3
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8. ábra. Térben izotróp és nem  izot/róp durvalemezek 
vastagságirányú szakítópróbáinak kontrakciója  

Az izotróp acél vegyi összetétele, % :
C 0,10 Mn 1,36 Si 0,30 S 0,025 P  0,005 A1 0,037
M echanikai tulajdonságai hossz-(H), kereszt(K)- és vastagságirányban
(V):
E m , N /m m ' K ontrakció, %
H 534 К  521 V 526 H  70,0 К  60,0 V 63,3

Az összehasonlító vizsgálat eredményét a szilárd
sági és nyúlásértékek korrelációjában ábrázoltuk 
ismert nemzetközi ábrába (9. ábra) bejegyezve. 
Az ábra egyértelműen igazolja, hogy a kéntartalom 
0,005% alá való csökkentésével kísért zárvány
morfológiai változás szélesszalagsorokon is egy
értelműen növeli az adott szilárdsághoz tartozó 
nyúlás értéket. Ez a tény különösen a gépjárművek 
acélvázának szerkesztéséhez nyújt az eddiginél 
kedvezőbb feltételeket.

Széiesszalag-hengerléskor is igazolódott a vas
tagságirányú kontrakció és a kéntartalom, 
valamint az összes oxigéntartalom közötti korre
láció.

Összefoglalva: a durvalemezek és a csőalap
anyagok technológiai tulajdonságai a kalciumszi
lícium injektálás hatására igen kedvezően változ
nak.

JJV adagok

9. ábra. N a g y  szilárdságú melegen hengerelt acélok 
szakítószilárdságának és nyú lásának összefüggése

Az injektáló eljárások alkalmazása hidegen 
hengerelt finomlemezek gyártására

Célunk az volt, hogy az injektálási technológiá
val olyan szerkezetű folyamatosan öntött bugákat 
állítsunk elő, amelyek egyenértékűek a csillapítat- 
lan acélokból öntött és hengerelt tuskók technoló
giai tulajdonságaival.

Ez igen jelentős célkitűzés, mert mint tudjuk, 
folyamatos öntőművekben a csillapítatlan öntés 
megvalósítása eddig nem sikerült. Mintegy két 
évig tartó kutatómunkával sikerült rögzíteni azo
kat az összetételi és gyártástechnológiai paramé
tereket, amelyek a cél megvalósítását lehetővé 
teszik. A megoldásban fontos szerepe van az 
injektálási technológia alkalmazásának. A feladat 
megoldása legnagyobb lemezgyártó üzemünkben 
lehetővé tette a 100%-os folyamatos öntést.

Mivel az így öntött bugák nem vagy csak kevés 
szilíciumot tartalmazhatnak, CaSi felhasználása 
nem jöhet szóba. Tisztán alumíniummal való 
dezoxidáláskor pedig nagy olvadáspontú Al20 3-zár- 
ványok fellépésével kell számolni, ami az ismert 
öntési zavarokra vezet és nem teszi lehetővé a 
felület megkívánt minőségének elérését. Megfelelő 
felületű finomlemez csak akkor gyártható, ha a 
bugák felületét teljesen lehántoljuk.

Kerestük azt a legkisebb mértékű dezoxidálást, 
amely már megakadályozza a C-f-0 = CO reakció 
létrejöttét, de Al20 3-zárványok még nem lépnek fel. 
Számos nagyüzemi kísérleti adag eredményeinek 
értékelése alapján megállapítottuk, hogy célunkat 
az alábbi összetételekkel és öntési paraméterekkel 
érhetjük e l:

Vegyi összetétel, %:
C max. 0,10, Mn 0,30—0,45, Si max. 0,08,
P max. 0,010, S max. 0,015, Al 0,004—0,010;
öntési hőmérséklet: 1550—1560 °C;
öntési sebesség: 0,6 m/min;
oxigénaktivitás a tundisban: (EMK) 40—60 ppm;
a bugák összes oxigéntartalma (neutronaktivációs
elemzés) 100—120 ppm.

A probléma megoldása CaO +  CaF2 + A1 össze
tételű szintetikus salak (80—85% CaO, 15—20% 
CaF2 és 1 kg/t Al) injektálással lehetséges. Ily 
módon az acél kéntartalma 0,010% alá csökkent
hető, tehát kevesebb az egész keresztmetszetben, 
mint a csillapítatlanból öntött tuskók kérgében. 
Al20 3-típusú zárványok nem, vagy kis mennyiség
ben keletkeznek, mivel ilyenkor is kalcium-alumi- 
nátok képződnek. Az acél alumíniumtartalma 
0,006—0,010% lesz. A metallurgiai folyamatot a
10. ábrán mutatjuk be.

Eszerint: Az injektáláskor az acél 0,010%-ról 
0,005 %-ra, a salak vas-oxid-tartalma 8 %-ról 
2 %-ra csökken. Az acél dezoxidálására 0,024% 
Al-ot használunk fel. Ezzel a technológiával gyár
tott folyamatosan öntött bugák tipikus Baumann- 
lenyomatát láthat juk a 11. ábrán.

A folyamat szabályozására a közbenső üstben 
oxigénaktivitást mérünk EMK készülékkel. E 
mérés alapján alumíniumhuzal adagolásával mó
dunk van a dezoxidálás mértékét korrigálni 
(12. ábra).
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A d a g s z á m Quant as 
35b 2L Ш Ж Н

10. ábra. A  kéntelenités időbeli le folyása 3,0 kg /t 
CaO-[-GaF2 in jektálásakor

11. ábra. CaO -\-CaF2-\- A l-m al in jektá lt, fo lyam ato 
san  öntött buga Baum ann-lenyom ata

A metallurgiai folyamat két részből áll: A csa
polás közbeni szintetikus salak adagolásából, ami
kor a kénfelvétel céljából szükséges salakmennyi
séget és összetételt beállítjuk, majd a hőmérséklet- 
és EMK-mérés alapján meghatározzuk az injek
tálási jellemzőket.

Lehet szilíciummentesen is dolgozni. Ekkor az 
alumíniumtartalmat 0,010—0,020% közé kell 
beállítani, de ekkor egyre nő az Al20 3-zárványok 
keletkezésének veszélye. Ezt a veszélyt csökkenti 
a CaO + CaF2 adagolása. Más kutatók is kimutat
ták ugyanis, hogy ilyen körülmények között fenn
áll a

m(CaO) + n(Al20 3) = mCa0.nAl20 3

reakció létrejöttének lehetősége.
A buga szerkezetére jelentős hatása van az 

öntés sebességének is. Kimutatták például, hogy 
a 0,5 m/min öntési sebesség 0,3 m/min-ra való

12. ábra. A z  oxigénaktivitás és hőmérséklet változása  
az idő függvényében gázzal öblített, a lum ín ium m al 

részlegesen dezoxidált acélokban

csökkentésével már СО-hólyagok keletkeztek a 
kéregben azonos adag öntésekor.

Az előírásoknak megfelelő technológiával elő
állított finomlemezek felülete teljes egészében 
megfelel a hidegen hengerelt finomlemezekkel 
szemben támasztott felületi követelményeknek, 
és kielégítik a direkt hengerlésre való alkalmasság 
követelményét is.

Magyarországon ma a teljes finomlemez-meny- 
nyiséget ezzel a technológiával termelik.

Az ily módon előállított finomlemezeket a kis 
kéntartalom miatt könnyebben lehet alakítani. 
Kedvezőek a nyúlási, valamint a F és n értékek, 
ezért az így előállított lemezek jobban hajlíthatok, 
alakíthatók, peremtezhetők és mélyhúzhatók.

Összefoglalás

A z acél kéntelenítésére CaO-t, C a F s-t és CaO -(- 
-\-C aF2-\-A l keveréket a lkalm azunk. H a tásukra  ra 
d ikálisan csökken az oxidos zárványok mennyisége, 
megváltozik ezek morfológiája. A  vegyi összetételt és 
hőmérsékletet pontosabban lehet beállítani. Csökken 
az acél hidrogén- és nitrogéntartalma, ugyanekkor 
javu l a heterogenitása és az önthetősége. A  CaO-\- 
-\-C aF 2-\-A l keverék lehetővé teszi a kokillába ön 
tött csillapítatlan acélok helyettesítését fo lyam atosan  
öntött bugákkal.
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E T O  65.011.4

M en n y iség i és gazdaságos te rm elés*
D E .  P R O H Á S Z K A  J Á N O S  akadémikus

A  te rm ék ek  gazdaságosságának m egítélése je 
lentős népgazdasági érdek. A  szerző bizonyos  
egyszerűsítésekkel bem u ta tja  a gazdaságosságot 
m eghatározó tényezőket, m a jd  a különböző  
kö ltség tényezők m egváltozásának hatását.

Legfontosabb népgazdasági feladatunk a gaz
dasági egyensúly helyreállítása. Ennek egyetlen 
lehetséges útja az, hogy olyan termékeket kell gyár
tani, amelyek esetében a termeléshez szükséges 
valamennyi ráfordítás összege kisebb az eladási ár
nál. Ha ezt állandósítani lehet, akkor a gazdasági 
egyensúly helyreáll.

A gazdaságos termelés azonban bonyolult folya
mat, számos tényező hatásától függ, a nyersanyag- 
és energiafelhasználástól, így azok árától, az élő
munka-szükséglettől, ami szorosan összekapcsoló
dik a felhasználható technológiai eszközökkel, a kü
lönböző — a fentiekben nem említett — költség- 
fajtákkal, a piacon elérhető eladási árral stb.

A következőkben olyan módszert mutatunk 
be, amely általánosan használható a termékek gaz
daságos gyártásának a mérlegelésekor, és sokszor 
hasznosnak bizonyulhat olyan intézkedések, dön
tések meghozatalában, amelyek segítik a gazdasá
gosabb termelés elérését.

A tárgyaláskor abból a feltételből indultunk ki, 
hogy
a) a különböző országokban és termelő vállalatok

ban azonos minőségű termékeket állítanak elő,
b) a nyersanyagok és energiahordozók ára azonos,
c) a termék eladási ára független a termelőhelytől 

és a piactól, az minden azonos termékfajtára 
azonos érték.

Ezek a megszorítások egyszerűbbé tették a gazda
ságosságot megszabó egyéb tényezők mérlegelését.

költségei, néhány segédanyag stb. Pl, ha egy ter
méket forgácsolással kell megmunkálni, és a darab
számot fokozatosan növelik, a gépnek az egyre 
gyakoribb indításakor a gyorsítással kapcsolatos 
fajlagos energiafogyasztása megnő. A mennyiség 
növekedésével növekvő költségeket okoz a gépek, 
készülékek javítási költsége stb. Az ilyen monoton 
növekvő fajlagos költségeket az

f i .e  (n )

függvényekkel adjuk meg, itt ismét az i, e index, 
az i-edik emelkedő költségfajtára utal.

Végül a harmadik csoportba kerülnek azok a 
fajlagos költségfajták, amelyek függetlenek a ter
mékmennyiségtől. Hyenek pl. a darabbér. Ezeket a 
költségeket ki,к jellel fogjuk megadni, ahol az in
dexek arra utalnak, hogy az г-edik állandó költség- 
fajtáról van szó.

Az 1. ábrán minden költségfajtából egyet-egyet 
mutatunk |be vázlatosan.

A fajlagos költségek jellege

A fajlagos, tehát az egységnyi termékre jutó 
költségek a termékmennyiségtői függően három 
csoportba sorolhatók. Az első csoportba soroljuk 
azokat a költségeket, amelyek a termékmennyiség
gel monoton csökkennek. Hyen költségek pl. az 
épületek, berendezések amortizációja, a tömeg- 
gyártásban a közvetett anyagköltségek stb. Ha pl. 
az értékcsökkenési leírás évenként Ki, akkor ennek 
a termékegységre jutó része a

ahol n az évi termékmennyiség. A továbbiakban a 
monoton csökkenő költségeket leíró függvényként 
az fi,c8 (n) jellel adjuk meg.’Itt az i ’cs index az 
г-edik monoton csökkenő költségfajtát jelenti.

A második csoportot képezik azok a költségek, 
amelyek a termékenység növekedésével monoton 
nőnek, ilyenek pl. a gépek és berendezések javítási

‘ Á tvéve a  G ép 37. év fo lyam ának  (1985.) 11. szá 
m ából

A gazdaságosságot, a termelés eredményét, a 
nyereséget valamennyi költségfajta összegének és 
az eladási árnak a különbsége adja. A költségfajták 
összegét az

m к l

F in )  =  f Ue(n ) +  S  ki,k
i  =  1 í  =  1 i  = 1

egyenlet adja meg.

Bizonyítható, hogy a jobb oldal első tagja szin
tén monoton csökkenő függvénye и-пек, azaz

m

f  i,c»{ri) — Fcs(n)
i = 1

és erre fennáll, hogy

F J (» s ) >■ F cs(n2)) 
ha

n x <  n 2.

Hasonlóan igaz az is, hogy a jobb oldal második 
összegezésének az eredménye is monoton növekvő 
függvénye a mennyiségnek, azaz
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1. ábra. A  költségfajták bemutatása



és

ha

к

2  fi,c(n) =  Fe(n) 
г = 1

F e in ,)  <  F e ( П 2 ) ,

п, -С п2.

A harmadik összegezés a jobb oldalon szintén 
hasonló jellegű eredményt ad, mint bármely kom
ponense az összegezésnek, azaz a termelési mennyi
ségtől függetlenül az ilyen jellegű költségek összege 
is minden mennyiség esetében csak egy állandó ér
téket ad. Legyen ez az érték а К  á.llandó.

A fentiek szerint valamennyi költségnek az ösz- 
szegfüggvónyét — az F(n)-t —- az előbb említett két 
eredő függvény és a A  állandó együtt adja, azaz

F(n) = Fca(n) + Fe(n) +  K.
Ennek az összegfüggvénynek, amely egy monoton 
csökkenő és egy monoton növekvő függvénynek és 
egy állandónak az összege, minimuma van a meny- 
nyiség függvényében. Ezt láthatjuk a 2. ábrán.

2. ábra. A z  összegfüggvény egy monoton csökkenő, egy 
monoton növekvő függvény és egy állandó összege

G(n) = \A{n)—F{n)]n

Itt G a gazdaságosságot A(n) pedig az eladási árat 
jelenti. Az eladási ár gyakorlatilag azonos a nem
zetközi piacokon. A mai hírközlés és szállítási lehe
tőségek kizárják, hogy normális szabadversenyt 
folytató gazdasági egységek között az eladási ár 
ki ne egyenlítődjék, hiszen mindkét felet, amelynek 
termékeit és árait összevetjük, azonos szállítási 
többletköltségek terhelik. A protekcionizmust itt 
nem vettük figyelembe. Arról később még szót 
ejtünk.

Feltéve, hogy az eladási ár állandó (A(n) =  Ea), 
a gazdaságosság, a haszon, a termékmennyiségnek 
egyszerűbb függvénye:

G(n) =  [Ea—F(n)]n.

Ennek a függvénynek van egy maximuma. A ma
ximális G(n)max rendszerint az n*-hoz képest na
gyobb n** termékmennyiség esetében jelentkezik 
az n szorzó növekedése miatt. A gazdasági haszon 
maximuma a

( dG(n) \ _  d[A(n)-F(n)]ra
I dn )n =  n** dn

= [ É t L - ^ ] » + M 0 . . - r W 1 = o

kifejezésből adódik, ha az eladási ár is függvénye 
a termékmennyiségnek. Ha az eladási ár állandó, 
akkor pedig

f dGjn) \ _  d[Eg-F(n)]n
V dn )n=n**  dn

=  - - ^ n + [ E a-F {n )] =  V.

Mindkét esetben a maximális haszon az n** meny- 
nyiség esetében van. Ennek nagysága

G[n**) = [A{n**]—F{n**)]n**,
illetve

G(n**) =  [Ea—F(n**)]n**.

(A két utolsó egyenletben az n** természetesen 
nem jelent szükségképpen azonos értéket.)

Ez a minimum annál az n termékmennyiségnél 
adódik, amelyre igaz az, hogy

A költségek jellegéről a fentiekben minden lénye
ges vonást megemlítettünk ahhoz, hogy a termelés 
gazdaságosságát a nyereséggel egyértelműen mér
legelhessük. Az 1. és 2. ábrában elvi görbéket raj
zoltunk, de bármilyen termék költségeire ezek a 
görbék vagy függvények az összes lehetséges függ
vényeket jellemzik.

A gazdaságosság

A korábbiakban már említettük, hogy a nyere
ség az eladási ár és az összes költség különbsége. 
Ez adja meg az egy termékre jutó hasznot. Hogy a 
gazdaságosságot megkapjuk, ezt a termelt meny- 
nyiséggel (ft-nel) kell szorozni, azaz 3. ábra. A  gazdaságos intervallum  bemutatása
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A gazdaságosság csak egy adott termékmennyi
ségi intervallumban pozitív. Ezen az intervallumon 
kívül negatív értékű, azaz a termelés ráfizetéssel 
jár. A gazdaságos intervallumot a 3. ábra szemlél
teti.

Az eladási ár függvénygörbéje két helyen, az 
említett intervallum határán metszi az összeggör
bét. A gazdaságos termék mennyiségi intervallu
mot a

rí ä  n n”

egyenlőtlenség fejezi ki. Az r í és r í ’ értékek eseté
ben a G(n) mindkét kifejezésben a zárójelen belüli 
két érték egymással egyenlő.
a) a termelés mennyiségének a növelésére irányuló 

törekvés csak akkor van összhangban a népgaz
dasági érdekekkel, ha a termékmennyiség — a 
fentiek szerint -— kisebb n**-nál, és

b) az r í =s m <  n” intervallumon kívüli termék- 
mennyiség a népgazdaságnak kárt okoz. Ennek 
nagysága annál nagyobb, minél távolabb van a 
mennyiség rí, illetve » ’’-tői.

Gazdasági mutatók és gazdaságosság

A termelés gazdaságosságának a megítélésére a 
különböző mutatók szolgálnak, amelyek általában 
a megtermelt áruk értékének és valamilyen, a ter
melési folyamatban részt vevő dolgozók jellemző 
adatának (létszám, teljesített munkaóra stb.), il
letve a termeléshez használt értékek (eszköz, áru
készlet stb.) adatának a hányadosa. A gazdasági 
mutatóktól azt kell megkövetelni, hogy ezek'a nép- 
gazdasági érdekekkel összhangban legyenek, azaz 
a nagyobb gazdaságosság elérésére ösztönözzenek, 
és kívánatos, hogy a mutatószám növelésével nö
vekedjék a gazdaságosság is.

Lássunk a mai gazdasági mutatóink közül né
hányat. Az élőmunka-termelékenység a Té a bruttó 
termelési érték és a létszám hányadosa, azaz

létszám

4. ábra. A  népgazdasági haszon csökkenésének és növeke
désének gra fiku s szemléltetése

ság, tehát a bruttó termelési érték és az állóeszköz
állomány értékének hányadosa stb.).

A gazdasági mutatók egy csoportjánál a számlá
lóban a bruttó termelési érték vagy a hozzáadott 
termelési érték, míg a nevezőben változó és állandó 
mennyiségek együttesen szerepelnek. Az ilyen mu
tatók is a mennyiségi szemléletre, a minél nagyobb 
tömegű termelésre ösztönöznek, függetlenül a gaz
daságosságtól. Ezek esetében is kijelölhetők a mu
tatók progresszív és degresszív tartományai. Ebből 
is következik, hogy alapos elemzés nélkül a gazda
sági mutatók növekedése ellenére a gazdaságosság 
csökkenhet, sőt növekvő mutatókkal ösztönző ha
tásukkal óriási kárt okozhatnak abban a tarto
mányban, amelyben a termelés ráfizetéses.

A korábban bemutatott gazdasági elemzés sze
rint gazdasági mutatóinkat alapos elemzéssel kell 
mérlegelni, és egyértelműen meg kell határozni 
azokat a tartományokat, amelyeken belül össz
hangban állnak a népgazdaság érdekeivel.

ahol Д,аг állandó, к feltételezett és a korábbiakban 
már említett eladási ár, n a termékmennyiség. 
A mérlegelés szerint minél nagyobb a termelékeny
ség, annál jobbnak ítélik meg a termelést. Pedig az 
csak látszat, mert az így definiált termelékenység 
növelése csak az n =s »** termelési mennyiség ese
tében hat helyes irányban. Ebben az intervallum
ban a növekedés, ha n <  rí, csökkenti a ráfizetést, 
az r í—»** tartományban pedig növeli a gazdasá
gosságot. Az n >  »** szakaszban a gazdaságossá
got, a népgazdasági hasznot csökkenti, míg n >  r í ’ 
tartományban növeli a ráfizetést n növelésével. Ezt 
mutatja a 4. ábra.

Nemcsak az élőmunka-termelékenységre jel
lemző az a néhány szakasz, amelyben a gazdasági 
mutató hatása változik a népgazdasági érdekhez 
kapcsolódóan, hanem minden olyan gazdasági mu
tatóé, amelynek az értékét megszabó hányadosból 
a számláló a terméknek valamilyen értékét (bruttó 
vagy hozzáadott stb.), a nevezőben pedig a terme
lés jellemzőinek valamilyen állandóját kell számí
tásba venni. (Eyen még pl. az állóeszköz-hatékony-

Az árak manipulációja a termelésben

A termelésben gyakori, hogy bizonyos gazdaság- 
politikai célok elérése érdekében meghatározott 
áruk árát növelik (importcsökkentés) vagy csök
kentik (előnybiztosítás). A költségekre vonatkozó 
törvények érvényesülését ez csak a hazai termelés
ben módosítja.

Felvetődik a kérdés, hogy ezek a költségmani
pulációk hogyan hatnak a nyereségre, a gazdasá
gosságra ? A korábbi, a költségek fajtái és az összeg
görbe felírása esetében — hallgatólagosan — fel
tételeztük, hogy azok a költségek a reális, torzu- 
latlan értékeket tükrözik, amelyeket a világpiaco
kon elismernek. így pl. egy nagy értékű, importból 
származó berendezésnek az amortizációját ugyan
úgy veszik figyelembe, mint ahogy az világszerte 
szokás. Tehát a korábban megfogalmazott összeg
görbe a torzulatlan valóságos értékrendszernek a 
kifejezője.

Nézzük meg most, hogy mit jelent a különböző 
költségtényezők manipulálása, megváltoztatása.
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5. ábra. A z  im portigény, vám  megemeli az összeggörbét, 
alakját is változtatja, így a görbe m in im u m a  is eltolódik

6. ábra. A  bal oldali rész norm ális termékre vonatkozik, a 
jobb oldali görbék gazdaságtalan termelésre u ta lnak

Vegyük példának az előbb említett nagy értékű 
importberendezés amortizációját. Gyakran előfor
dul, hogy az importigény csökkentése érdekében az 
ilyen berendezésekre nagy összegű vámot vagy va
lamilyen más terhet (pl. eszközlekötési járulék) 
rónak. Ez nyilván megemeli az összeggörbét, de 
nemcsak megemeli, hanem az alakját is megvál
toztatja. A görbe minimumpontja most máshol je
lentkezik az n*-nél, ahogy ezt az 5. ábra felső része 
mutatja.

Itt ki.ee és F(n) a reális, к\,е, és F(rí) a növelt 
értékeknek megfelelő görbéket mutatja.

Az ábrából kitűnik, hogy az n* minimum helyett 
az rr*’-be került a minimális költséget megszabó 
termékmennyiség. Nyilvánvaló, hogy a termelő az 
új helyzetnek megfelelően a gazdaságosság maxi
mumát biztosító mennyiségre törekszik, amint az
5. ábra alsó része mutatja.

A vastagon kihúzott görbe tükrözi a reális érték
rendnek megfelelő nyereséget, az eredmény vonallal 
kihúzott pedig a megváltoztatott értékkel számolt, 
de csak látszólagos nyereséget. Ezt a manipulációt 
ugyanis a piac nem ismeri el, és a nyereséget az 
w**’-nál adódó reális értékrendre vonatkoztatott 
görbének a metszéke adja. Az ábrába berajzoltuk 
azt a 0  nyereségkülönbséget, amit a költségmani
puláció okozott.

A fenti példában ugyan csökkenő függvényre — 
látszólagos előnyszerzés érdekében — növelt költ
séghatást tárgyaltunk, és bizonyítottuk, hogy az 
összeggörbe minimuma eltolódott jobbra. Minden 
nehézség nélkül bizonyítható, hogy akár csökkenő, 
akár növekvő költségeket manipulálunk, akár ár
emeléssel, akár árcsökkenéssel, a reális értékeket 
kifejező összeggörbéhez képest a manipulált összeg
görbe minimuma eltolódik, és a gazdaságosság is 
más n * * ’ termékmennyiségre adódik. Ez pedig a 
gazdaság nyereségét csökkenti.

A fentiekből következik, hogy a termelésben 
felhasznált mindenfajta költségnek a mesterséges 
változtatása csökkenti a gazdaságosságot.

Ezek után azonnal felvetődik a protekcionizmus 
hatása a termelésre. Ennek legegyszerűbb formája 
az, amikor a hazai termékekkel azonos külföldi 
árukra nagy összegű vámot vetnek ki. Ez belekerül 
az eladási árba, és így a hazai termelő is nagyobb 
összeget kap az áruért. Megnő a

G(n) - ■ F(n)—A(n)

függvénykülönbség, és ezért újra eltolódik a maxi
mális nyereség helye. Pedig a reális értékrendtől 
való minden eltérés az összeg- és nyereséggörbét 
torzítja, ami mindig a gazdaságosság rovására 
megy. Azonnal felvetődik a kérdés, hogy ha ezeket 
a törvényszerűségeket be akartjuk tartani, hogyan 
lesz erős a hazai ipar ?

A legjobb megoldásnak az tűnik, hogy a válto
zatlan értékrendszer fenntartásával a hazai -— még 
nem versenyképes — termelő vállalatoknak úgy 
kell pénzügyi támogatást adni, hogy az ne sértse az 
objektív gazdasági törvényeket. Az ilyen vállala
toktól is csak a reális értéken szabad a terméket át
venni. A megalapozás időszakában pedig állami 
keretből kell biztosítani a felfejlődéshez szükséges 
anyagi alapokat. Ellenkező esetben a vállalatot 
abban a hitben, hogy gazdaságosan termel — nem 
kényszerítheti akkora hajtóerő termelésének gaz
daságossá tételére, mintha tudja, hogy ráfizetéssel 
gyárt.

A gazdaságtalan termékekről

Az utóbbi időben gyakran szerepel a különböző 
fórumokon a gazdaságtalan termékek problémája, 
és célul tűztük ki az ilyen cikkek termelésének meg
szüntetését.

A gazdaságtalan, ráfizetéses termékek gyártásá
nak az ügye gondos mérlegelést kíván. A 6. ábra 
bal oldali része egy normális termékre vonatkozó 
jellemző görbéket mutat. A korábbi taglalásból 
már tudjuk, hogy adott esetben a termék az 
n ” <  n  n ’ termék mennyiségi intervallumban 
gazdaságtalan, ráfizetéses.
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Egészen más jellegű annak a terméknek a gazda
sági problémája, amit a 6. ábra jobb oldali görbéi 
mutatnak. Ez a termék —- valóban függetlenül a 
termékmennyiségtől — gazdaságtalan, mert az 
A{n) eladási ár görbéje mindenhol az összeggörbe 
F(n) értékei alatt halad.

Az elsőnek említett példában a gazdaságosságot 
nem nehéz — legalábbis elvben — helyreállítani. 
Ha a termelési mennyiség az a ”-nél nagyobb, csak 
a mennyiséget kell csökkenteni, az n*-ra. Ezzel 
elérhető a maximális gazdaságosság. A piacról 
hiányzó mennyiség az így biztosított gazdasági 
előnyből könnyen pótolható.

Ha a termékmennyiség az w’-nél kisebb, akkor 
a mennyiséget növelni kell. Ez már bonyodalmak
kal is járhat, mert nem biztos, hogy a piacon a több
letmennyiség eladható. Tulajdonképpen ezt tapasz
taljuk a gazdasági válságok idején, amikor a ke
reslet lecsökken, és a termelés a gazdasági hasznot 
biztosító n’ alá csökken. Ilyenkor élesedik ki leg
jobban a piaci verseny, és a haszon biztosítása ér
dekében egy-egy vállalat megjelenik a dömping- 
áras termékeivel. Dömpingár csak a termelési kapa
citások kihasználatlanságakor jelenik meg a piacon. 
Ha a termelési kapacitás összhangban van a keres
lettel, akkor a dömpingár megszűnik, mert minden 
előállított termék normáláron is gazdát cserél.

A termelt mennyiség kis volta nem indokolja a 
termékgyártás feladását. Az amerikai autógyárak 
ebben a helyzetben voltak néhány éve, amikor a 
benzinárak növekedése miatt ugrásszerűen csök
kent az eladott gépkocsik száma, és éveken keresz
tül óriási ráfizetésekkel termeltek. Adott termelési 
egységben, mint amilyen egy vállalat, a termelt 
mennyiséget nem lehet tetszőlegesen csökkenteni 
a gazdaságossági feltételek meglévő rendszere

miatt. De ebben az esetben is elsősorban a piac 
megnyerése vezet ki a bajból — legalábbis az ese
tek többségében —, nem pedig a termelés leállí
tása, mert az állóeszközökbe fektetett értékek el
vesztésén túl a kialakult szakértői munkássereget 
újra összehozni csak nagy áldozatok árán lehet. 
A bal oldali ábrával kapcsolatos ráfizetés tehát a 
mennyiség változtatásával megoldható.

A valóban gazdaságtalan termék gyártásáben a 
mennyiség változtatásával nem tudunk segíteni. 
Az ilyen termékek gyártása úgy változtatható hasz
not hozó termeléssé, hogy a költségek és a techno
lógiai folyamat gondos elemzésével módosítunk a 
korszerűtlen gyártási eljárásokon (ez bizonyos be
ruházási igényt is támaszthat) és a költségeken, 
így pl. nagyobb termelékenységű gépek beállítása 
ugyan növeli az amortizációs költségeket, de 
ugyanakkor csökkenti az élőmunka-, az energia- és 
az anyagráfordításokat. Mindezekkel elérhető az 
összeggörbe süllyedése. Ha az eléri, és meghaladja 
az eladási ár görbéjét, a gazdaságtalan termékből 
hasznot hozó áru lesz.

Ez utóbbi megfontolás azért lényeges, mert a 
gazdaságtalannak ítélt termékre is szükség van. 
Az ilyen termékek gyártásának megszüntetésével 
más forrásból gondoskodni kell az igények kielé
gítéséről, pl. import révén. Lehet, hogy ez még na
gyobb terhet ró a népgazdaságra. Természetesen 
néhány esetben ezt az utat kell követni. Az esetek 
többségében azonban a ráfizetés okainak a feltárá
sával a termelés gazdaságossá tehető. Ez az utóbbi 
megoldás annál is inkább követendő, mert az esetek 
többségében egy gazdaságtalan termék kevesebb 
ráfordítással könnyebben nyereségessé változtat
ható, mint ugyanabban a termelőegységben egy 
új termék bevezetése.

Lapunk példányonként megvásárolható az

V. Váci utca 10. és

V. Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 

hírlapboltban
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Nagyméretű öntecsek előállítása és azok belső homogenitása*
M. К  Б P  К  A—L. B A E Á C K O V  A—F. B E N E S — 

Z. К  L E T E С К  A— L. N О V Á K —J . S K Á L A  
Csehszlovákia

E T O  669.141.25.018.8

A  dolgozat az atomerőművek különleges berende
zéseinek előállításához szükséges 130— 200 t tömegű 
öntecsek gyártásakor fellépő m etallurgiai és egyéb 
problém ák megoldását ismerteti. Részletesen beszá
mol az üzem i kísérletek eredményéről, az öntecsek 
belső szerkezetének, homogenitásának vizsgálatáról 
és ism erteti az ezeket befolyásoló tényezők változtatá 
sának lehetőségeit.

Atomerőművek berendezéseinek gyártásához 
nagyméretű, jóminőségű öntecsek szükségesek. A 
gyártáskor gondoskodni kell arról, hogy az adag 
elemzési értékei közelítsék meg a végső összetétel 
tényleges értékeit, egy előre megadott intervallu
mon belül. A megváltozott technológia egyik jel
lemzője, hogy közelebb hozza a kén- és foszfortar
talom maximum értékeit, valamint a nyomelemek 
mennyiségét, pl. Cu-, Co-, As-, Sn-, Sb-tartalmakat.

A nagy öntecsek acélmennyisége több adagból 
származik, amelyet egy kokillába öntenek. Ez a 
tény komoly szervezési munkát igényel, amit na
gyon nehéz megoldani, mert metallurgiai szem
pontból nincs más járható út ilyen nagy öntecsek 
előállítására. Az öntecsek belső minőségének javí
tása érdekében a kokillát újratervezték. Az öntecs 
magasság és az átmérő arányát (H:B) csökkentet
ték és az öntecs konicitását 6—8%-kai megnövel
ték. A tapasztalatok szerint az öntecs'felső részé
nek kb. 20%-a nem megfelelő, ha az öntecs tömege 
meghaladja a 160 tonnát, ezért a tömeget 25— 
28%-kai megnövelték [1].

1. táblázat

1000 MW teljesítményű atomreaktorok 
nyomástartó tartályaihoz felhasznált acélok 

szennyező' és nyomelem tartalmának határértékei 
tömegszázalékban

Megnevezés P S Cu Со As Sb Sn

Nyomástartó
tartá ly  0,020 0,020 0,15 0,020 0,040 — —

Nyomástartó 
edény aktív 
zónája 0,008 0,010 0,06 0,020 0,006 0,002 0,003

Az acél tulajdonságaival szemben támasztott 
szigorú követelmények főleg a nagyobb szilárdsá
got, a kedvezőbb kifáradási határt, a sugárzás ha
tására bekövetkező elridegedés és a ciklikus terhe
lések következtében fellépő repedésnövekedés érté
két foglalják magukban. A nagy tisztaság, illetve 
a minimális metallurgiai hibák érdekében az előbb 
felsorolt szennyező és nyomelemek minimális jelen
léte szükséges, hogy az előírt tulajdonságok bizto
síthatók legyenek. A szennyező és a nyomelemek 
megengedett előfordulása a nyomásálló tartályok 
aktív zónájának keresztmetszetében még ennél is 
kisebb (lásd az 1. táblázatot).

* A III. clean steel konferencián e lh an g zo tt előadás

Acél gyártása atomreaktorok nyomásálló 
tartályai számára

A SKODA Müvekben Pilzenben maximálisan 
200 tonna tömegű öntecseket állítanak elő SM- 
acélból és elektroacélból vákuum alatti öntéssel.

Az elektrokemeneében ötvözött acélt gyártanak, 
ahol a salaknak erősen redukálónak és megfelelő 
viszkozitásúnak kell lennie csapolás előtt. Ezzel 
egyidőben gyengén ötvözött, csillapítatlan acélt 
gyártanak SM-kemencében. Az elektrokemencé- 
ben gyártott acélt a redukáló salakkal együtt egy 
üstbe öntik és a csillapítatlan acélt az SM-kemen- 
céből ugyanebbe az üstbe csapolják. Miután a két 
adagot összekeverték, a kész acélt egy öntőtölcsé
ren át egy vákuum térben elhelyezett kokillába 
öntik, amit az 1. ábra szemléltet. A zárványok a 
vákuumozás közben felúsznak és ez lehetővé teszi 
az oxigéntartalom csökkenését az öntecsben.

Г4L 33- я

1. ábra. Folyam atábra  —  acélgyártás és m intavétel az 
öntecsből. Öntecstömeg 200 t

A karbonkiválás ellenőrzésére a karbontartalmat 
az egyes adagok sorrendjétől függően szabályozzák 
és módosítják a keverőüstben. Nagy figyelmet for
dítanak a fémbetét és az adalékok előkészítésére. 
A nyers vasból az ötvözetlen acélt SM-eljárással ál
lítják elő. A cél a nyomelem-tartalom minimálisra 
csökkentése, hogy biztosítható legyen a finomí- 
tási periódusban az egyenletes összetétel valameny- 
nyi kemenceegységben. Az SM-kemence betétje 
80% szilárd nyersvasból és 20% előre megolvasz
tott betétből áll. Az előötvözetet 10% nyersvaaból 
és 90% előolvasztott betétből állítják össze. Az
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SM-kemencében ezután az acélt az SM-eljárással ál
lítják elő végső dezoxidálás nélkül. Salakképzőként 
leggyakrabban folypátot és kalcium-karbidot ada
golnak az elektrokemencéből csapolt salak reakció- 
képességének növelésére. A fürdőt kis karbontar
talmú ferrokrómmal ötvözik a redukáló periódus
ban és egyidejűleg beállítják a nikkel-, molibdén- és 
mangántartalmat. A ferroszilíciumot mindkét eset
ben az üstbe adagolják.

A metallurgiai kísérleti munkát részletesen érté
kelték és átfogó programot indítottak a kész be
rendezés részek vizsgálatára. Adaglapokkal doku
mentálták, hogy a jelen dolgozatban ismertetett 
keverési technológiával előírt tulajdonságú és mi
nőségű acél állítható elő. Rendkívül szigorú elő
írásokat dolgoztak ki a betétanyagokkal és az ada
lékanyagokkal szemben, hogy az 1000 MW teljesít
ményű atomreaktor aktív egységét képező nyomás
álló tartály előállításához szükséges 170 tonnás ön
tecsek anyagával szemben támasztott szigorú kö
vetelmények biztosíthatók legyenek.

Az öntecs heterogenitásának jellemzői

A nagy öntecsek heterogenitása a szegregálás- 
nak, a zsugorodási üregek képződésének és a zár
ványok helyi dúsulásának a következménye. A he
terogenitás rendszerint a kristályosodás közbeni 
bonyolult hőátadásra, valamint a szilárd és a folyé
kony fázis határfelületének vándorlására vezethető 
vissza [3, 4]. Azok a jelenségek is fontosak, ame
lyeket a diffúziós anyagáramlás és a konvektiv hő
átadás a folyékony fázisban, valamint az a moz
gás, amit a gravitáció idéz elő. Rendszerint ezek 
képezik az öntecs heterogén zónáinak eloszlását le
író klasszikus modell peremfeltételeit. Ez az alsó 
részben magában foglalja a negatív dúsulást, a 
V-alakú dúsulást az axiális zónában és az A-alakú 
dúsulást a dendrit-oszlop szélen vagy ezzel párhu
zamosan. A dúsulást általában az oldott elemeknek 
az olvadék és a szilárd fázis közötti megoszlása ha
tározza meg [3].

Tashiro és Watanabe [6] szerint a gyengén ötvö
zött karbonacélok esetében az А-alakú dúsulás elő
fordulása és a keresztirányú kristályosodás sebes
sége között kapcsolat van. A kritikus sebesség 
1 mm/min-nál kisebb és gyakorlatilag független az 
öntecs súlyától. Dub és mások [6] hasonló követ
keztetésre jutottak és 1,5—3 mm/min közötti se
bességről számolnak be. Másrészt a nagy kristá
lyok képződési zónájában У-alakú dúsulás képző
dik. Az öntecsek keresztirányú kristályosodásának 
a kritikus sebessége kb. 100 tonnás öntecsek eseté
ben 10 mm/min [5]. Ezek a dúsulások rendszerint 
jóval erősebbek az öntecs alsó részén, de kifejlőd
hetnek a felső részén is, ha a kokilla kúpossága ki
csi, vagy a kokilla nagyon karcsú.

A karbontartalom döntő fontosságú a gyengén 
ötvözött, max. 4% ötvözőelemet tartalmazó acé
lok megszilárdulásakor. A 0,13—0,18% C-tartal- 
mú acél kristályosodásakor primer delta-ferrit kép
ződik és ezt követően peritektikus reakciók [7] 
mennek végbe. Egyensúlyi állapotban ezek a reak
ciók állandó hőmérsékleten játszódnak le és függet
lenek a karbontartalomtól. Normális feltételek kö

zött meghatározott idő alatt mennek végbe, amit 
a hőelvezetés helyi viszonyai határoznak meg.

Maheswari és mások arról számolnak be [8], 
hogy a nemfémes zárványok fajtája és eloszlása 
megbízható tájékoztatást ad a kristályosodási vi
szonyok megértéséhez. Szerintük a zárványok na
gyobb koncentrációja az öntecs alsó részében a 
dentritek dúsulásával és a rajtuk kiváló oxidré- 
szecskékkel hozható kapcsolatba.

A heterogenitás elfordulásának és zónatartomá
nyainak vizsgálata szempontjából lényeges, hogy 
az öntecs középső részéből is vegyenek mintát, ahol 
V- és А-alakú dúsulások alakultak ki. A bemuta
tott adatok egy olyan mintára vonatkoznak, ame
lyet egy 204 tonna tényleges tömegű öntésből 
hengerelt bugából vettek ki. A bugából a mintát 
üreges fúróval vették, amelynek a keresztmetszete 
730/460 mm volt, a mintavétel iránya az öntecs 
teteje felől lefelé haladt (A). A kivágott darab tel
jes tömege 5 tonna volt és ez a teljes öntecs töme
gének 2,4%-át tette ki. A kivágott minta helyzetét 
az öntecsben vázlatosan az 1. ábra szemlélteti. 
A mintát hosszában kettévágták, és az egyik felet 
keresztirányban több szeletre darabolták. Ezekből 
a szeletekből még kisebb mintákat vettek és ezek 
reprezentálják a középponti és a perifériális zóná
kat.

A kéneloszlást kénlenyomatokkal vizsgálták, 
amelyeket a kivágott szeletek hossz-, és kereszt- 
irányú felületén is elkészítettek. A vegyi összetételt 
röntgenfluoreszcens spektrométerrel állapították 
meg, de a karbon-, kén-, oxigén- és nitrogéntartal
mat LECO-készülékkel, míg a nyomelemeket 
atomabszorbciós spektrométerrel határozták meg.

Az acél mikroszerkezetét a GOSZT 1778—70 Shl 
skála alapján jellemezték, amely a 15x15 mm 
méretű polírozott mintadarab maximális szennye
zettségének etalonokkal való összehasonlítását je
lenti. Ugyancsak használták a Quantimet 720-as 
készüléket. A stabil Si02 és A120 3 oxidos zárványo
kat elektrolitos leválasztás után végrehajtott vegy- 
elemzéssel határozták meg. A morfológiailag nem 
tipikus zárványok vizsgálatához elektronsugaras 
mikroanalízist alkalmaztak.

Hasonlóan vizsgáltak egy 135 tonnás öntecset 
is. Itt az alább tárgyalt törvények még jelentősebb 
szerepet játszottak. Ezekben a vizsgálatokban 
több mint 3000 kísérleti adatot dolgoztak fel.

Az eredmények tárgyalása

Az öntecs heterogenitásával kapcsolatos vizsgá
latokban előforduló bizonytalanságokat, bizonyos 
mértékben az eredmények logaritmusos ábrázolá
sával lehet mérsékelni. Az ilyen függvényábrázolás 
alkalmas számos olyan folyamat értelmezésére, 
amely exponenciális törvények szerint megy végbe.

A kiinduló feltétel az, hogy a gyengén ötvözött 
acélok kristályosodását olyan törvényekkel írják 
le, amelyekben a karbontartalom is befolyásoló té 
nyezőként szerepel [7]. Ezenkívül befolyásoló té
nyező még a hőelvezetés, valamint az olvadék és a 
szilárd fázisú részecskék mozgása a megszilárduló 
öntecsen belül [4].
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Miután oszlopos dentritek képződtek, a derme
dést befolyásolja a szilárd fázis koncentrációja, va
lamint a kokilla és a szilárd kéreg közötti légrés 
kialakulása. Az axiális rész megszilárdulását való
színűleg a fenéklemezen át fellépő hőelvezetés sza
bályozza, amely az öntecs aljától kiinduló, függő
leges irányú krisztallitokat eredményez. Nem sza
bad elhanyagolni a lehűlő olvadéktömeg mozgását 
sem. Ez a mozgás az áramlás egyszerű hidrodina
mikai modelljén [9] alapszik (2. ábra).

Ennek a modellnek a feltételeit alátámasztják 
azok a megfigyelések, amelyek szerint valószínű, 
hogy a dermedés során semmiféle változás nincs az 
olvadék fajlagos tömegében, ezért az olvadéknak 
csak konvekció által kiváltott mozgásával lehet 
számolni. Ennek a mozgásnak az intenzitása nö
vekszik az öntecs magasságának növekedésével és

m a t t i

2. ábra. A megdermedő öntecsben jellépő olvadékáramlás 
hidrodinam ikai modellje

----- A mag közepe

Az e lem e s  helye a magon belül
I_____ I______I______I_____ I_____  1 1 :

0 10 20 30 4/7 50 60 10 ŰO 90 100
A mag hajsza, %

W L T ttl
3. ábra. H ely i karbon-, foszfor- és kéntartalm ak az öntecs 
magjában  CrNiMoV acélban. A z  öntecs tömege: 200 tonna

feltehetően ez okozza az oszlopos dendritek ágré- 
szecskéinek leszakadását. Ezek a részecskék az
után a mozgás következtében eltávolodhatnak az 
öntecs fenékrészétől. Az áramlás A120 3 részecské
ket is magával ragad.

A karbontartalom eloszlása bizonyíték arra, 
hogy a megszilárdulás háromlépcsős folyamat, 
amit a 3. ábrán láthatunk.

Az első lépcsőben a karbontartalom lényegesen 
kisebb az első üstbe öntött adagra jellemző érték
nél. Az öntecs alsó részén fellépő intenzív hőelve
zetés és a dendrites részecskék ülepedése meggyor
sítja a megszilárdulást, ami viszont késlelteti a dif
fúziós folyamatot a peritektikus reakcióban. Az ol
vadék karbonban fokozatosan dúsul a kristályo
sodó front mentén. Az állandó karbontartalom 
annak a jele, hogy a kristályosodás sebessége ál
landó marad addig a pillanatig, amikor is a hőelve
zetés hirtelen megváltozik és a szilárd fémréteg 
vastagabbá válik.

l  . 1  I I_ _ _ 1 I I 1 1 I 1
0  20 40 60 áO 100

A mag hossza t %
\кг 33 - AI

4. ábra. H ely i S i0 2-, Ala0 3-, szvdfid- és oxidzárványtar 
talom a magban. CrNiMoV-асй  öntecs tömege: 200 tonna
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A karbontartalom megoszlása nem befolyásolta 
a helyettesítő ötvözőelemek megoszlását, amelyek 
tökéletesen oldódnak a folyadék és a szilárd fázis
ban egyaránt. A megoszlási hányados egy adott 
pillanatban az egységhez közeli értéket vesz fel, 
ami azt bizonyítja, hogy az ötvözőtartalmak töké
letesen kiegyenlítődnek a kristályosodási fronton 
a megszilárduláskor.

Az olvadékáramlásnak a dendritrészecskék moz
gásával kombinálódó hatását jól bizonyítja az 
A120 3, illetve az oxidzárványok elhelyezkedése, 
amit a 4. ábra mutat. Hasonlóakat tapasztaltak 
a 136 tonnás öntecsben is [10].

A hűlés feltételei és a peritektikus reakció előre
haladása nagymértékben befolyásolja a két fő 
szennyezés makroszkópos eloszlásának heterogeni
tását, azaz a foszfornak és a kénnek a heterogeni
tását, amit a 3. ábra szemléltet. Egy jellegzetes vál
tozás társult a peritektikus reakció előrehaladásá
hoz a karbontartalom megváltozásával, amely azt 
okozta, hogy a foszfor és a kén egyenetlenül oszlik 
el. Ezzel együttjáró tényező, hogy a kristályosodás 
sebessége csökken, és egyaránt befolyásolja a „k” 
megoszlási tényezőket és a fém dendrites szerkeze
tét. Jellemző a fokozatosan megszilárduló olvadék 
egyre nagyobb kénoldó képessége, amelyet a man
gántartalom befolyásol. Fontos megfigyelés, hogy 
a szigorúan ellenőrzött szennyezők — As, Sn, Sb, 
Cu — semmiféle makroheterogenitást nem mutat
tak.

Az olvadék melegítő hatása az öntecs felső részé
ben jelentős a karbontartalom második (átalaku
lási) zónája szempontjából. Ebben a különleges 
esetben a kivágott mintadarab felületén az első fo
kozat a 3. ábra szerint nem észlelhető. Ez valószí
nűleg az öntecs aljára korlátozódott, azaz az öntecs 
levágott darabjára. Mindegyik fokozat meglehető
sen jól észlelhető a 135 tonnás öntecsből kivágott 
darabokon. A 3. fokozat a peritektikus reakció 
stacioner előrehaladásának jeleit mutatja.

Az általánosan ismert negatív dúsulás kúpja a 
135 tonnás és a 200 tonnás öntecs kivágott darab
jain sem észlelhető, csak a dendritrészecskék moz
gásával kapcsolatosan megnövekedett oxidkon- 
centrációt sikerült bizonyítani.

Következtetés

Kidolgozásra került a maximálisan 200 t súlyú 
öntecsek gyártásának metallugriája a Pilzen-i 
SKODA-Müvekben. Ezeket az öntecseket 1000 
MW teljesítményű atomreaktorok nyomástartó 
tartályainak előállításához használják. Az önte
cseket „meleg keverési” eljárással ,állítják elő.

A 204 tonnás öntecs tengelyéből egy 730/460 mm 
átmérőjű üreges fúróval mintát vettek, amelynek 
összetételét és szerkezetét részletesen elemezték. 
Ezek eredményei azt mutatják, hogy a káros he
terogenitást nagyrészt sikerült kiküszöbölni. Csu
pán az А-alakú dúsulás zónájának egy része fordult 
elő a gyűrű belső felületén, az öntecs felső részének 
egy meglehetősen kis területén. A V-alakú dúsulást 
sikerült tökéletesen kiküszöbölni.

A heterogenitással kapcsolatos alapvető problé
ma a karboneloszlás, amelyet a peritektikus reak
ció és azok a termikus hatások befolyásolnak, 
amelyek között a fém megszilárdul.

Ezeket a tényezőket viszont befolyásolja az ön
tecs tömege és geometriája. A nagy öntecseken be
lül fellépő heterogenitások számottevő csökkentése 
érdekében elsődleges feladat az acél kén- és fosz
fortartalmának jelentős csökkentése.
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Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a  k éz ira to k ra  vonatkozó nyom dai elő írások pontos b e ta r tá sá t, o lda lankén t 25 sor, „2-es” so rtá 

volság, az á b rá k a t és táb láza to k a t kü lön  lapokon kérjük .
2. Egy cikk k éz ira ta  a  25 kézirato ldalny i te rjed e lm et lehetőleg n e  h a la d ja  meg. (Két p é ldány t k érü n k  b e 

küldeni.)
3. Az „S í” m értékegységek h aszná la ta  kötelező!

Szerkesztőség
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Egyesületi hírek
Az elnökség 1986. szeptem ber 9-i ülése

Az ülés a  M agyar Vas- és A célipari E gyesülés  ta n á c s 
te rm ében  v o lt az a láb b i n ap ire n d d e l:

1. Az O M B K E  1986. novem ber 14-i 74. k ü ld ö ttk ö z 
gyűlésének előkészítése. Szóbeli tá jé k o z ta tó . Gsicsay 
A lb in  fő titk á r

2. A Born Ig n á c  em lékülés előkészítése. Szóbeli tá jé k o z 
ta tó . V árhelyi Rezső  alelnök

3. T á jék o z ta tó  az egyesületi lapok  k iad ásáv a l kapcso 
la tb a n  a  vá lla la to k k a l k ö tö tt  m egállapodások pénz 
ügyi eredm ényéről. írá so s  m elléklet. D r. Bakó K á 
roly  fő titk á rh e ly e tte s

4. J a v a s la t  a  közgylésen k ia d h a tó  k itü n te té sek re . 
Szóbeli előterjesztés. Lohrm ann Keresztéig, az érem - 
b izo ttság  vezetője

5. Az O M B K E 1987. és 1988. év i nagyrendezvény-terve, 
írá so s  m elléklet. Török F rigyes, a  tá rsa d a lm i és 
rendezvény  b izo ttság  vezetője.

6. Az O M B K E a lap szabá lyának  ja v aso lt m ódosításai, 
írá so s  m ellék letet kiegészíti Szilá g y i Im re , az a la p 
szabály  b izo ttság  részéről

7. E gyebek

Soltész Is tvá n  e lnök m eg n y itó jáb an  k ö szö n tö tte  az 
elnökség ta g ja it ,  m egem lékezett a  36. bányásznapró l.

Az 1. nap irend i p o n tb a n  Csicsay A lbin  tá jé k o z ta tó t 
a d o tt a  novem ber 14-én 10 ó rakor a  N ehézipari M ű sza k i 
Egyetem en  kezdődő 74. közgyűlésről. A  közgyűlés 
n ap ire n d jén  elnöki m egnyitó , az a lapszabá ly  b izo ttság  
elő terjesztése az a lapszabá ly  m ódosításáró l, k itü n te té 
sek á ta d á sa  szerepel. E lnökségi beszám oló ta r tá s a  
nem  in d o k o lt a  tis z tú jító  közgyűlés (1985. novem ber 
16.) ó ta  e lte lt időszak rövidsége m ia tt.

Jeszenszky Is tvá n , az ellenőrző b izo ttság  vezetője 
hozzászólásában fe lv e te tte , hogy  a  közgyűlés p rog ram 
já b a n  szerepeljen-e az ellenőrző b izo ttság  jelentése, 
am elye t az ok tóber 7-i elnökségi ülésen javaso l m egvi
ta tn i.

Csicsay A lbin ja v aso lta , hogy  az E B  je len tése ne 
kerü ljön  a  közgyűlés nap irend jére , m e rt az 1986-os 
év gazdálkodása m ég nem  ellenőrizhető , de az elnökség 
ta g ja i az egyéb té m á k a t is tá rg y a ló  je len té s t tá jé k o z 
ta tá s u l k a p já k  meg. M ivel az o k tó b e r 7-i ülés p rog ram ja  
zsúfolt, nem  jav aso lta , hogy  a  je le n té s t ak k o r m egv itas 
sák. E g y b en  k érte  a  szakosztályok , elnökségi b iz o ttsá 
gok  vezető it, hogy  az ism ert rendszerben  1987. ja n u á r já 
b an  a d já k  á t  a  75. közgyűlés elnökségi beszám olójához 
az 1986. évi m u n k á já ró l k ész íte tt anyago t.

Soltész I s tv á n  összefoglalva m eg á llap íto tta , hogy  az 
elnökség a  tá jé k o z ta tó v a l, Csicsay A lbin kiegészítésével 
eg y e té rt. Az Ё В  je len tésé t a közgyűlés elnöki m eg n y itó 
já b a  beép ítik .

V árhelyi R ezső a  2. n ap iren d i p o n tb a n  a  B orn  Ignác  
em lékülés előkészületeirő l szám olt be. Az em lékülés a 
közgyű lést követően  14 óra  30 percko r kezdődik, és 
e lőadásokban  em lékezik m eg a  Societät der B ergbaukun 
de a lap ító járó l, m unkásságáró l.

D r. P ilissy  Lajos  jelzi, hogy a  te rv e z e tt előadásokhoz 
hasonló vagy azonosnak  lá tszó  cikkek  sok átfedéssel a 
Kohászat h a sáb ja in  m ér m egjelen tek , ezért fe lté te lez 
hetően  az e lőadásokban  is v á rh a tó k  átfedések, különben  
is e lm ondásuk  a  d é lu tá n  rendelkezésre álló röv id  időbe 
aligha fér be. Csath B éla  jav aso lja , hogy az e lőadóknak 
15 p erc  álljon  rendelkezésre. Soltész I s tv á n  az 1. és 2. 
nap iren d i p o n to k  m eghallga tása  és v itá ja  u tá n  az a lább i 
h a tá ro z a to t te r je sz te tte  elő, am ely e t az elnökség egy 
hangú lag  e lfogado tt:

A  74. közgyűlés és a  B orn  Ig n ác  em lékülés közös 
m eg h ívó já t a  közgyűlési k ü ld ö ttek n e k  m eg kell küldeni; 
50 db  B orn  Ig n ác  em lékülésre való  kü lön  m egh ívó t 
kell készíten i a  közgyűlésre nem  m eg h ív o ttak  szám ára. 
Az em lékülésen az előadók m ax . 15 percben  összefog 
la ló ju k a t ism ertessék. Az írásban  m egjelenő előadásokat 
K á rp á ty  Lóránt és d r. P ilissy  L ajos az ism étlések  elke 
rü lése érdekében  koord inálják .

A 3. nap irend i p o n tb a n  d r. B akó K áro ly  az írásban  
e lk ü ld ö tt tá jé k o z ta tó t k iegészítve e lm ondta , hogy a  
bányav á lla la to k o n  k ívü l m ár a  M V A E ,  M A T  és a 
M etalloglobus is a lá ír ta  a  la p tám o g a tá sra  vonatkozó  
szerződéseket. M ivel a  tá m o g atáso k  a  B ányásza t k ia d á 
s á t  te ljes összegében fedezik, az erőfeszítéseket a  K o h á 
sza t k iadási költségeinek nagyobb  m értékű  tá m o g a tásá ra  
kell összpontosítan i.

K á rp á ty  L ó rá n t fe lh ív ta  a  figyelm et a  Delta L apkiadó 
val való nem  felhő tlen  kapcso la tok ra , am elyek sz in tén  
szükségessé teszik , hogy a  lapok  k ia d ásá ra  egyéb m eg 
o ld á st ta lá lju n k . A ggodalom m al tö lti el, hogy a  K o h á 
sz a t tá m o g a tásá b an  a befolyó összeg m ég tá v o l van  
a  nullszaldós á llapo t b iz to sításá tó l. Az elnökség a  tá jé 
k o z ta tó t elfogadta, és felkéri az illetékes kohász szak 
o sz tá lyokat, hogy  to v á b b i v á lla la to k k a l kezdem ényez 
zék a  tá rg y a láso k a t a  h iány  m érséklésére.

L ohrm ann  K eresztély  a  4. nap iren d i p o n tb a n  a  74. 
közgyűlésen k itü n te te n d ő k re  a  következő  ja v a s la to t 
te t te :

B á n y ásza ti szakosz tá ly : É rem

1. Z su ffa  M ik ló s  oki. bm . Debreczeni M árton

2. Szom olágyi G yula  oki.
bm . z. Zorkóczy S a m u

3. Dr. R em ényi Gábor oki.
bm . z. Zorkóczy S a m u

4. Lauday M iklós  oki. bm . Ip .M . K ivá ló  M unkáért 

K őolaj-, földgáz- és v ízb án y ásza ti szakosztály :

5. Szeyesi K áro ly  geol.
techn . Péch A n ta l

V askohászati szakosztály :

6. M áté László  oki. km . Sóltz V ilm os

7. Szécsi K áro ly  oki. km . Debreczeni M árton

8. Glement A ndor  oki. km . I p .M .  K ivá ló  M unkáért

F ém kohásza ti szakosztály :

9. Gsömöz Ferenc oki. km . M iko v in y  Sám uel 

Ö ntészeti szakosztály :

10. Fogarasi B éla  oki. km . Sóltz V ilm os

Az elnökség 5 db  k itü n te té s t m ag án ak  t a r to t t  fenn , 
ezek odaítéléséhez az érem b izo ttság  az a lább i ja v a s la to t
t e t t e :
—  az E B  ja v a so lta  az 1981-85 kö zö tti c ik lusban  végzett 

kim agasló egyesü leti m u n k á é r t dr. Győry Sándor  
oki. bm . és Zsengellér Is tv á n  oki. v m . alelnökök 
W ahlner A ladár  egyesületi emlékéremmel való  
k itü n te té sé t.

—  m ivel a  74. k ü ldö ttközgyű lésre  M iskolcon  a  N ehéz 
ip a ri M űszaki E g y e tem e n  k e rü l sor, m e rt az E gyetem  
m ost ü nnep li a  250 éves m agyar fe lsőok ta tás ju b i 
leum át, ezért az É B  jav aso lja  a  N M E  bányam érnöki 
és kohóm érnöki kara M iko v in y  Sám uel egyesü leti 
emlékéremmel való k itü n te té sé t.

Az É B  ja v a so lta  to v á b b á  az elnökségi kere tb ő l 
M olnár László  oki. bm . M iko v in y  Sám uel emlékéremmel 
való  k itü n te té sé t Agricola  m űvének  m eg jelen te téséért

A 74. k ü ld ö tt közgyűlésen jub ilá ló  ta g o k :
—  50 éve O M B K E -tag : B u d in szk y  T ibor oki. km .

N ém eth Józse f oki. km .
Sóltz V ilm os érem bronz fokozatra  jogosu ltak .

—  40 éve O M B K E -tag : F elföldi Z oltán  oki. km .
K asza  Zoltán  oki. bm . 

Zorkóczy S a m u  érem bronz fokozatra  jogosu ltak .

A szakosztályok  közü l tö b b e n  ja v a s la to t te t te k  
tisz te le ti ta g o k ra  is, az É B  azonban  m ost ilyen  ja v a s la 
t o t  nem  te r je s z te t t  elő. Az 1987-ben esedékes 75. k ü l 
dö ttközgyű lésen  k iosz tandó  k itü n te té se k  d a ra b szá m á 
r a  az É B  az a láb b ia k  e lfogadását ja v aso lta :
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Egyesületi IpM kitün-
érem  te té s

b án y á sz a ti szakosztály  3 2
kőolaj-, földgáz és v ízb . szó. 1 —
vask o h ásza ti szakosztály  2 1
fém kohásza ti szakosztály  1 1
ön tésze ti szakosz tály  1 —
m iskolci egyetem i osz tály  —  —

Összesen 8 4

elnökségnek fe n n ta r tv a  5— 7 —

Az É B  a  75. jub ileum i közgyűlésre te k in te tte l ja v a 
so lta  m ind  a  16 db  év en k én t m ax im álisan  k ia d h a tó  
egyesü le ti em lékérm et k iadni. Az elnökségnek fe n n ta r 
t o t t  m ax . 7 db-ból ja v a so lta a z  egyetem i osztály  ja v a s la tá t 
is kielégíteni. A ju b ileu m ra  te k in te tte l az IpM -tó l 4 db  
K iváló  M u n k áért k itü n te té s t kérjünk .

L o h rm an n  K eresz té ly  végül ja v aso lta , hogy  tisz te le ti 
ta g o t csak a  tis z tú jító  közgyűlés válasszon.

K á rp á ty  L ó rá n t és Csicsay A lbin  nem  ja v a so ltá k  a  
tisz te le ti ta g o k  v álasz tás i lehetőségének k o rlá tozásá t. 
Sándor József jav aso lta , hogy a  76. közgyűlés érm einek  
felosz tására a  következő  elnökségi ülés té r je n  vissza. 
Szilágyi Im re  nem  ja v a so lta  az egységenkénti b o n tá s t:  
a  beérkező ja v a s la to k a t az elnökség értékelje  és dön tsön  
az odaítélésről. P o n to sítan i kell az érm ek  összetéte lét, 
m egnevezését (arany , "ezüst, bronz). D r. K áro ly G yula  
fe lh ív ta  a  figyelm et a  k itü n te té s  és a  jogcím  összhang 
já n a k  b iz to sításá ra . D r. Szabó László  ellenzi az érem - 
kontigensek  m egszün tetését. D r. P ilissy  L ajos Soltész 
I s tv á n  és Csicsay A lbin  k itü n te té sé re  t e t t  ja v as la to t. 
Soltész I s tv á n  összegzését követően  az elnökség egy 
h angú lag  az a láb b i h a tá ro z a to t e lfo g a d ta :

Az elnökség az érem b izo ttság  elő terjesztésé t a  74. 
közgyűlésén á tad a n d ó  k itü n te té sk re  e lfogadta a  ja v a 
so lt szem élyek szerin t is. A k itü n te té sek e t szakosztályok  
szerin t, g y ak o rla ti szem pontok  m ia tt  kon tingá ln i kell, 
de ez az a lap szab á ly b a  ne kerü ljön  be. T iszteleti tag o k  
v á lasz tásá ra  ja v a s la to t az elnökség b árm ely  közgyűlé 
sen te h e t.

Az 5. nap iren d i p o n tb a n  T örök F rigyes ism erte tte  az 
O M BK E 1987-88. év i n ag y rendezvény -tervét. A  k ik ü l 
d ö tt  írásos an y ag  p o n to sítása  u tá n  kéri, hogy  az á tfed é 
sek elkerülésére az 1987. év i rendezvények  id ő p o n tjá t 
1986. novem ber végéig k a p ja  meg.

A  hozzászólók —- Varga József, M ezei József, H orváth  
G yula, dr. P ilissy  L ajos, Csicsay A lbin, d r. B akó K áro ly , 
K á rp á ty  L ó rán t, d r. Szabó László —  tö b b e k  k ö z ö tt a  
nagyrendezvény  fogalm ának  p o n to s ítá sá t, g esz to rá lt 
rendezvények  k ia lak ítá sá t —  különös te k in te tte l az 
anyag- és energ iatakarékosságra vonatkozó  korm ány- 
p ro g ram ra  -— jav aso lták . Soltész I s tv á n  a  szerteágazó 
v i tá t  lezárva  a  következő  ja v a s la to t t e t t e :

Az elnökség az 1987. év i n ag y ren d ezvény -tervezete t a  
ja v aso lt p o n to sításo k k a l (a lign itszem inárium  n em ze t 
közi, a  nyom ásosöntő  rendezvény  színhelye Sátoralja 
újhely) e lfogadta. A  ja v aso lt id ő p o n to k a t h ó n ap -nap  
b o n tá sb an  novem ber végéig m eg kell h a tározn i. M ivel 
1987-ben „K örnyezetvédelem  a b án y á sz a tb a n ” orszá 
gos rendezvényre kerü l sor, ezért 1988-ban ú ja b b  ilyen 
tá rg y ú  nagyrendezvény  nem  indoko lt a  szakosztályok  
bevonásával. Az ipargazdaság i b izo ttság  k o o rd inálásá 
va l az anyag- és energ iatakarékos techno lóg iákkal fog 
lalkozó konferencia ta r tá s á t  az elnökség szükségesnek 
ta r t ja .  A T R B  1986. novem ber végéig dolgozza k i a 
ren d e zv én y n a p tá r rendező elveit, és ezek a lap já n  az 
évi ren d e zv én y n a p tá rt terjessze az elnökség elé. Az 
elnökség a  ja v a s la to t h a tá ro z a ttá  em elte.

Szilágyi Im re  a  6. nap iren d i p o n tb a n  az a lapszabá ly  
te rv e z e tt m ódosításának  k iem elten  fon to s része it ism er 
te tte . A  nap irendhez hozzászóltak : Jeszenszky  Is tv á n , 
Csicsay A lbin, H o rv á th  G yula, K á rp á ty  L ó rán t, d r. 
P ilissy  L ajos, d r. K áro ly  G yula, C sath  B éla, d r. Szabó 
László, V árhelyi Rezső, dr. B akó  K áro ly , L oh rm ann  
K eresztély , Szűcs Im re . A v ita  a la p já n  Soltész I s tv á n  
elnök az a lább i h a tá ro z a to t te rje sz te tte  elő, am elye t az 
elnökség egyhangúlag  elfogadott.

Az alapszabá ly  m ó d o sításá t illetően  az elnökség a
következőkben  fog lalt á l lá s t :

—  a  fő titk á r  m e lle tt ügyvezető  fő titk á ri funkció t kell 
létrehozni,

—  a  fő ti tk á r t  a  fő titk á rh e ly e tte s  he lyettesíti,
—  tisztségviselővé m egválasztan i m inden  ta g o t kétszer 

le h e t az ügyvezető  fő titk á r  és a  lapszerkesztők  k ivé 
te lével,

—  p árto ló  tagok  ta n á c sa  és a  tisz te le ti ta g o k  ta n ác sa  
tan ácsad ó  tes tü le tek ,

—  a  közgyűlés szakosz tá lyonkén t 1— 1 alelnökö t 
válasszon,

—  az a lap szab á ly b a  kerü ljön  bele, hogy  a  szak lapok  
k iadása  az egyesület kötelessége,

—  a  75. közgyűlésre való  e lő terjesztés e lő tt az an y ag o t 
jogásszal és irodalm i le k to rra l á t  kell nézetn i.

Az elnökség ta g ja i a  szövegezéssel kapcso la tos ja v a s 
la to k a t írásban  1986. szep tem ber 16-ig a d já k  m eg (pl. 
az O M B K E a lap ítá sá n ak  előzm ényei, a  k lub  és k ö n y v 
t á r  helyzete, az o k m á n y tá r  rendezése, az ellenőrző b i 
zo ttság  tevékenységének  m egfogalm azása s tb .).

Az egyebek nap iren d i p o n tb a n

—  dr. B akó  K áro ly  elő terjesztésére az 1982. jú n iu s  9-i 
elnökségi ülés h a tá ro z a tá n a k  m ódosításával dr. 
É rsek E lek, dr. Varga Ferenc és d r. P ilissy  L ajos szer 
zők közrem űködésével 1987-ben „ A z  O M B K E  
alapítói és tisztségviselői” cím ű g y ű jtem én y  k iad ásá ra  
kerü l sor.

—- D r. P ü issy  L ajos fe lh ív ta  a  szakosztályok  figyelm ét 
a rra , hogy  az ú j ta g o k  felvé te lé t az a lapszabá ly  sze 
r in t  kell in tézn i és a  lap o k b an  ism erte tn i kell.

—  Soltész I s tv á n  be je len te tte , hogy  a  M TESZ ok tóber 
18-i közgyűlésén az O M B K E nevében  felszólalni 
k íván , és a  m űszak i érte lm iség m egbecsülésének 
jav ítá sá ró l, az egyetem ek m ű szere llá to ttság án ak  
fejlesztéséről, az egyetem i o k ta tó k  inform ációszer- 
zési lehetőségeinek bővítéséről fog szólni. Az elnök 
ség a  bejelentéssel eg y e té rte tt.

—  Csicsay A lbin  jav aso lta , hogy a  75. közgyűlés v á 
lassza Fock Jenőt, a  M T E S Z  e lnökét az O M B K E 
tisz te le ti ta g já v á . Az elnökség a  ja v a s la to t egyhangú 
lag  elfogadta, és fe lkérte  az É B -o t az e lő terjesztés 
kidolgozására.

Mezei József a  M VAE nevében üdvözö lte  az elnökség 
ta g ja it ,  m a jd  Soltész I s tv á n  az elnökségi ü lé s t lezá rta .

P y

Az elnökség 1986. október 7-i ülése

Az elnökségi ü lésre az O M B K E k lu b já b an  k e rü lt sor 
az a lább i n ap ire n d d e l:

1. Az elnökség észrevételeinek figyelem bevételével 
m ó d o síto tt a lap szab á ly -terv ezet ism ertetése  
S zilá g y i Im re, a lapszabá ly  b izo ttság

2. J a v a s la t  elő terjesztése a  B K L -B á n y á sza t  s a já t  keze 
lésben való  k ia d ásá ra  és sz é to sz tá sára  (írásos anyag) 
K á rp á ty  Lóránt felelős szerkesztő

3. E gyebek

Soltész Is tv á n  elnök m egny itó  szav a it követően  Szi
lágyi Im re  té te lesen  ism e rte tte  az 1986. szep tem ber 9-i 
elnökségi ülésen e lfogado tt v á lto z ta tá s i ja v a s la to k a t, 
illetve az azok, v a lam in t az időközben írásb an  beérke 
z e tt  to v á b b i észrevételek  —  k ö z tü k  a  M T E S Z  ille té 
kesei á l ta l k ü ld ö tte k  —- figyelem bevételével m ó d o síto tt 
a lapszab á ly -te rv eze t szövegezését.

E lén k  v ita  a la k u lt ki az érm ek  szab á ly za táv a l k a p 
cso latban , am elyben  ré sz t v e tte k  M átray Á rpád , Gsi- 
csay A lb in , Szebényi Ferenc, Szűcs Im re , H orváth Gyula, 
dr. Bakó K ároly, K á rp á ty  Lóránt, i f j .  Schm idt György, 
K assa i Lajos, dr. Tem esi Sándor. A v i ta to t t  ja v a s la to k a t 
Soltész I s tv á n  szavazásra  b o csá to tta .
E zek  a  következők :

—  Az egyesületi érm ek  adom ányozásának  elsődleges 
előfeltétele a  k iem elkedő egyesü leti m unka. (2 ellen- 
sz a v a z a tta l elfogadva.)
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—  Az érm ek érték ü k  egységesítése céljából készü ljenek  
egységes anyagbó l. (2 e llenszavaza tta l elfogadva.)

—  Az érm ek  an y ag a  b ronz legyen. (1 ta rtó zk o d ássa l 
elfogadva.)

Soltész I s tv á n  ja v a s la tá ra  az elnökség a  fen tiek e t 
elfogadta, így  ennek m egfelelően kell az a lapszbály-ter- 
v eze te t a  közgyűlés elé te rjesz ten i. A  M TESZ-szel 
kapcso la tos vélem énykülönbségeket az ügyvezetősóg 
rendezze.

A  2. nap irend i p o n tb a n  K á rp á ty  L ó rá n t ja v a s la to t 
te r je s z te t t  elő a  B K L -B án y ásza t gazdasági tá rsu lá s  
kere tében , s a já t k ia d v án y k é n t való m egjelentetésére. 
Az elő terjesztéshez Szebényi F erenc , dr. P ilissy  Lajos, 
K assai L ajos, L ádá i B alázs, K ováts M ik ló s  és Csicsay 
A lbin szó ltak  hozzá. Az e lh an g z o tta k a t Soltész I s tv á n  
fog la lta  össze: az e lő terjesz tést az elnökség jó  kezdem é 
nyezésnek ta r t ja .  J a v a s la tá ra  az elnökség a  következő  
h a tá ro z a to t h o z ta :

Az elnökség az elő terjesztéssel eg y e té rt. F e lk é ri a  
b án y á sz a ti szakosz tá ly t, hogy a  gazdaság i tá rsu lá s  
m űködési és ü g y ren d jé t, jogállását, v á lla la ti kap cso 
la ta in a k  re n d jé t s tb . dolgozza ki.

Az egyebekben Jeszenszky Is tvá n  ja v aso lta  a  legu tóbb i 
közgyűlési h a tá ro z a tn a k  m egfelelően gazdaság i b iz o tt 
ság sürgős lé treh o zásá t. N évre szóló ja v a s la tá t a  kö 
vetkező  elnökségi ü lésen n y ú jt ja  be. Az O M B K E ellen 
őrző b iz o ttsá g án a k  1986. évi tevékenységérő l össze 

á l lí to tt  beszám oló t á ta d ta  az elnökség ta g ja in a k  tá jé  
k o z ta tá s  céljából.

Soltész I s tv á n  tá jé k o z ta tta  az elnökséget, hogy  
dr. Vörös Á rp á d  alelnö kü n k e t, m in isz te rh e ly e tte s t az 
Öntéstechnikai Egyesületek N em zetközi Szövetsége 
( G I A T F )  elnökévé v á la sz to tta . M unkájához az e lnök 
ség, az egyesület tag ság a  sok s ik e rt k íván .

Lohrm ann Keresztély  pó tló lag  beje len te tte , hogy  40 
éves ta g ság u k  elism eréseként B á n k y  G yula  és Lendvai 
E ndre  oki. kohóm érnökök a  novem ber 14-i közgyűlésen 
Zorkóczy-éremre jogosu ltak . Az elnökség a  b e je len tést 
elfogadta.

D r. P ilissy  L ajos tá jé k o z ta tta  az elnökséget, hogy  a 
B orn  Ig nác  emlékülésre szán t e lőadásokat m ég nem  k a p 
tá k  m eg az esetleges átfedések  kiszűrésére. Je lez te , 
hogy  az 1986. szep tem ber 9-i elnökségi ülés jegyző 
könyvében  m egfoga lm azo ttakkal e llen té tb en  az é rem 
m el k i tü n te te t t  elnökségi ta g o k ró l összeállítandó k ia d 
v án y  az a lap ító k a t és tisz tségv ise lőket ism erte tő  k ia d 
v án y tó l függetlenül je len jen  meg, m in t ez t m ár szep 
te m b er 9-én is részletesen k ife jte tte . H a tá ro z a t : E n n e k  
felü lv izsgá la tára  ok tó b e r 9-én az elnök je len létében  az 
érdekeltek  m egbeszélést ta r ta n a k .

Szebényi F erenc jav aso lta , hogy  az elnökségi ülés 
elején k i kell jelö ln i a  jegyzőkönyv h ite lesítő it. Az el 
nökség a  ja v a s la to t elfogadta.

T öbb tá rg y  nem  lévén, Soltész I s tv á n  az elnökségi 
ü lé s t lezárta .

P y

Vaskohászati szakosztály hírei
K lubnap  a  KGYV-ben

Az O M B K E  K G Y V  helyi szervezet 1986. m ájus 
28-án k ih e lyezett k lu b n a p o t t a r to t t  D uanaújvárosban. 
A k lu b n ap  célja  v o lt, hogy  a  K G Y V  különböző egysé 
geiben dolgozó ta g o k  m egism erjkedjenek  a  D unai 
Vasm űben  épülő kokszolóm ű állam i nagyberuházássa l, 
am elynek  egyik fővállalkozója a  K G Y V .

A  kokszolóm űvel való  ism erkedés a  K G Y V  d u n a ú j 
v áro si főépítésvezetőségének ta n ác ste rm é b en  kezdő 
d ö tt  előadásokkal.

F arkas Lajos, a  hely i szervezet t i tk á ra  üdvözölte a 
ta g tá r s a k a t és K iss  Is tvá n  lé tes ítm ény  főm érnököt, 
ak i a  D u n a i V asm űből é rk e ze tt és az egész kokszolói 
beruházás helyszíni irán y ító ja . Az üdvözlés és n ap i 
p rog ram  ism ertetése  u tá n  fe lkérte  K iss I s tv á n t, hogy 
ism ertesse a  beruházást.

R ö v iden  összefoglalva: a  lé tes ítm én y  főm érnök  elő 
a d á sá b an  elm ondta , hogy  a  kokszoló beruházása  kb. 
10 m illiárd  F t-o t  tesz  k i. A beruházás célja  a  tö b b le t 
koksz term elése, ezá lta l az im p o rt koksz k iv á ltá sa .

A  I I I .  sz. kokszolóblokk éves k ap a c itá sa  1 M t, am ely  
kohókokszból, diókokszból és darakokszbó l tev ő d ik  
össze. A  kivitelezési d o k u m en tác ió k a t a  szov jet 
G IP R O K O K S Z  a lap te rv e i a lap já n  a  K O G É P T E R V  
m in t fő tervező  k ész íte tte . A haza i ép ítő , szerelő, g y ártó  
v á lla la tokon  k ív ü l a  kokszoló technológiai berendezései 
nek  nagy  részé t a  szov jet T Y A Z S P R O M E X P O R T  
szá llíto tta , a  b lokk és a  szárazoltó  tűzálló  falazási 
m u n k á it a  lengyel B IP R O P IE G  K raków , a  hőhaszno 
sító  k a z án o k a t a  lengyel W P B P  N r. 1. Wroclaw  szerelte.

A  kokszolóm ű az a lább i fő üzem ekből áll:
Szénelőkészítő üzem , kokszolóüzem , szárazkokszoltó- 

berendezés, kokszosztályozó üzem , g áz tisz tító  és 
m ellék term ék üzem , szennyvízkezelő üzem , v ízlágyító  
üzem .

A k ivitelezési m u n k á k  1980-ban kezdőd tek . Az 
Á T B  h a tá ro z a ta  szerin t a  k iv itelezési m u n k á k a t 1987.

jún iu s 30-ig be kell fejezni, ezen belü l 1986. decem ber 
31-ig m eg kell tö r té n n ie  az első kokszk ito lásnak . A 
m u n k á k  jelenlegi á llása szerin t rem ény  v a n  a rra , hogy 
decem ber 31-vel szem ben novem berben  m e g tö rtén h e tik  
az első kokszkito lás. E hhez  az kell, hogy  augusztus 
18-án a  m ár k o ráb b a n  e lk ész íte tt b lokk  szárítása , 
felfű tése elkezdődjön. A ddig is a  kivitelező v álla la to k  
dolgozói részéről —• hason lóan  az eddigiekhez —  m eg 
fe sz íte tt és á ldozatkész m u n k á ra  v a n  szükség. A jelenleg 
m ég fennálló  akadályozó  tén y ező k e t el kell h á rítan i, és 
m inél előbb b iz to sítan i kell a  v illam os á ra m o t a  besze 
re lt  gépek m ozgatásához.

K iss I s tv á n  kü lön  k iem elte, hogy  a  K G Y V  m in t 
fővállalkozó az eddigiek  fo lyam án  nagyon  jó l do lgozott. 
Az a  3 nag y  lé tesítm ény , (blokk, szárazkokszoltó-beren 
dezés, kokszosztályozó üzem ), am elye t a  K G Y V  é p íte t t  
és szerelt (a v illam os és m ű szerau to m atik a  k ivételével), 
rem é n y t ad  a rra , hogy a  te rv e ze ttn é l előbb m e g tö r 
ténhessen  az első kokszkito lás.

K iss I s tv á n  ez u tá n  a  fe lte t t  kérdésekre válaszo lt. 
F a rk a s  L ajos m egköszönte a  nagyszerű  előadást.

A  következő előadásokban  M óricz Zoltán, a  K G Y V  
fővállalkozási főépítésvezető je ism e rte tte  a  v á lla la t 
fe la d a ta it. A K G Y V -hez ta r to z ta k  a  kokszolóblokk, a 
szárazkokszoltó-berendezés és a  kokszosztályozó üzem  
építése, az acélszerkezet gyártási-szerelési, technológiai 
szerelési, tűzálló  falazási m u n k á i 1 m illiárd  400 millió 
F t  keretösszegig.

Móricz Z oltán  kiem elte, hogy  a  b lokk tűzálló  falazási 
m u nkái sokuk  szám ára  érdekes és izgalm as fe la d a tn a k  
sz ám íto tt, m e rt M agyarországon  csak 30 éven te  é p í te t 
te k  ú j kokszoló b lokko t. A  D V -ben 1962— 56 k ö zö tt 
k é t b lokknál ők  ko ru k n á l forgva még nem  v eh e tte k  
rész t. A m aiak  közül azon az építkezésen v iszon t dr. 
F arkas Sándor, a  v á lla la t jelenlegi vezérigazgató ja  és 
V ázsonyi Gábor tűzá lló  ép ítésvezető  dolgozott. E zen  a 
b lokkon V ázsonyi G ábor szem élyesen irá n y íto tta  és 
ellenőriz te a  m u n k á k a t Osztroluczky Is tvá n  építésvezető-

114 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 120. évfolyam, 1987. 3. szám



vel. U r. F a rk a s  S ándor, am ikor a  D unai V asm űben 
já r t ,  m indig  m e g lá to g a tta  az ép ítkezést és ak k o r h asz 
nos ta n ác so k k a l lá t ta  el az o t t  dolgozókat.

M óricz Z oltán  érdekességként m ég m egem líte tte , 
hogy  a  b lokkba 10 h ónap  a la t t  a  B IP R O P IE C  v á lla la t 
ta l  22 ezer to n n a  tűzálló  an y a g o t é p íte t te k  be. E z  tö b b  
m in t ezer vagon t

Az eddigiek  szerin t a  K G Y V  az éves m űszaki fe lad a 
to k a t  és pénzügy i te rv e t  te lje s íte tte . A  K G Y V  öszhang- 
ban  a  beruházóval úgy  lá t ja  hogy m ár a  novem beri 
in d u lásra  a  technológiai gépszerelésekkel elkészülnek. 
A D V -K G Y V  és alvállalkozói k ö zö tt k ié p íte tt és k i 
a la k u lt jó  kapcso la t erre a lap o t ad . A K G Y V  az em líte tt 
h árom  nag y  lé tes ítm ény  gépszerelési m u nká ival o lyan  
készültségi fokon van , hogy  am enny iben  a  villam os 
á ram  rendelkezésre állna, ak ko r a  gépek  egyedi és p ró 
b afo rgatása  m ár fo lyhatna .

E z u tá n  Tóth László, a K G Y V  du n aú jv áro si főépítésve- 
zető je ism erte tte  azo k a t a  tűzálló  an y agokat, am elyeket 
ezen a  beruházáson  h aszn á ltak  először. A  M osonm a 
gyaróvári M űkorundgyár  á l ta l különleges e ljárással 
g y á r to t t  nag y  kopásállóságú zirkozit a n y a g o k a t é p í te t 
te k  be a  kokszkiadagoló berendezésekbe és a  k o kszbun 
kerekbe 250 t  m ennyiségben. E n n e k  h aszn á la ta  a  d u n a 
ú jvárosi gyárrészleg  dolgozóitól nagyon  pon tos m u n k á t 
igényelt, am inek  m ax im álisan  m egfeleltek.

Az előadások elhangzása u tá n  a  ta g tá rs a k  M óricz 
Z o ltán  főépítésvezető  kalauzo lásával a  helyszínen 
ism erked tek  a  kokszolóm ű k ivitelezési m unkáival.

A  jó l s ik e rü lt lá to g a tá s  u tá n  a  K G Y V  D u n a -p a rti 
csónakházába  m en t a  csoport. A  közös szalonnasü tés 
és b a rá ti  beszélgetés m éltó  befejezése v o lt ennek  a  n a g y 
szerű  n apnak .

M óricz Z oltán

Hengerész szakcsoport ülése Miskolcon

A szakcsopo rt az 1986. évi soron következő ü lését 
ok tó b e r 9-ón és 10-én ta r to t ta  M iskolcon, a  N ehézipari 
M ű sza k i Egyetem en. Az összejövetel h áz igazdá ja  az 
egyetem  kohógóptan i és k ép lókenya lak ítástan i ta n szé 
kének k o llek tívá ja  vo lt.

Az első n a p i p rogram , —  am elyen  az M T A  M isko lci 
A kadém ia i Bizottsága  e lm életi technológiai m u n k a b i 
zo ttsá g án ak  ta g ja i is rész t v e tte k  — , b a rá ti  ta lá lkozóva l 
és az ez t k övető  ebéddel kezdődö tt.

A d é lu tá n  2 órakor, a  tan szék  egyik e lőadó jában  
fo ly ta tó d ó  összejövetel szakm ai előadásai az egyetem i 
k u ta tó m u n k á v a l, illetve ennek  a  hengerészette l össze 
függésben álló részéről a d ta k  tá jé k o z ta tá s t . A szakm ai 
p ro g ram o t Proszt E rv in  n y ito t ta  meg.

Dr. K iss  E rv in  tanszékvezető  egyetem i ta n á r  e lőadá 
sában  a  kohásza ti technológiák  fejlődése, a  m inőségi 
igények szigorodása és a  k ielégítésük lehetőségeinek 
tü k réb e n  összefoglalóan m u ta t ta  be a  tan szék  k u ta tó 
m u n k á jáb a n  az u tó b b i év tizedben  elért eredm ényeket 
Az elm életi és technológiai k u ta tó  m u n k áb an  a  tanszék  
szám ítógépes rendszerének  is növekvő szerepe van .

A m ásodik  előadásban  dr. Voith M árton  egyetem i 
ta n á r  a  tan szék en  k ész íte tt szám ítógépes technológia 
tervező  m ódszerek közül ta lá n  a  legnehezebben m eg 
o ld h a tó k  egy ikét m u ta t ta  be: az üregezés tervezését. 
A  kohógép tan i ta n szé k  a  szám ítógéppel se g íte tt tech n o 
lógia te rvezésben  m ár a  hengerészeinek  m inden  te rü 
le tén  ren d k ív ü l széleskörű és értékes ta p a sz ta la to k a t 
szerze tt, am elyek  hasznosítása  egyrészt az o k ta tá sb an , 
m ásrész t üzem i körü lm ények  k ö zö tt is fo lyam atos.

A következőkben  dr. Tóth Lajos  docens az acélgyártás 
és a  k ép lékenyalak ítás  a d ta  lehetőségek együ ttes  
k ihaszná lásának  korszerű  m ódszereiről ta r to t t  előadást. 
Az e lh an g zo ttak  rá m u ta t ta k  a rra , hogy  az ö tvözés és a 
hengerlósi technológia célszerű összehangolásával a 
k o rább iaknál lényegesen kisebb ötvöző- és energiagfel- 
használással is leh e t ja v í to t t  tu la jd o n ság ú  acélokat 
előállítan i. A hazai hengersorainkon  m egvalósítható  
technológia- és hőm érsék le tvezetés m ikroötvözéssel 
való összehangolásának rendk ívü li jelentősége van.

D r. G ulyás József docens előadásában  a  hengerkopás 
m echan izm usának  je llem zőit m u ta t ta  be a  fon tosabb  
hengersorok k o n k ré t elem zése a lap ján . Az elem zés 
célja  a  hengerkopás m echan izm usának  figyelem bevétele 
az üregezés tervezésekor.

Az e lőadásokat követő  szakm ai hozzászólásokban és 
kérdésekben  tö b b e k  k ö zö tt Kovács K á lm án , Bodorkós 
György és P ro sz t E rv in  v e t t  rész t. A szakm ai beszélge 
té s  a  b a rá ti  vacso rá t követően  a  tan szék en  fo ly ta tó d o tt, 
ahol az egyetem i o k ta tá s  eredm ényeirő l és problém áiró l 
is sok szó esett.

A szakcsoport m ásnap  a  tan szék  e lőadó jában  foly 
t a t t a  m u n k á já t, ahol a  kölcsönös ta p asz ta la tc se ré t 
m egelőzően M ezei József, az M V A E  ügyvezető  igaz 
g a tó ja  a  v askohászat V II . ö téves te rv i fejlesztési hely 
zetéről a d o tt tá jé k o z ta tá s t .  E lő ad ásáb an  kiem elte, 
hogy az Á T  В  h a tá ro z a tá b a n  rö g z íte tte  a  v askohászat 
népgazdasági fon tosságát, v a lam in t a  pozitív  d ev iza 
szaldó elérésében b e tö ltö tt  szerepét. A  vaskohásza- 
u gyan  még m indig  nehéz helyzetben  van , de a  közvéle 
m ény m a m ind inkább  érdeklődéssel v á r ja  a  k ib o n ta 
kozást és a költségvetési seg ítség n y ú jtá s t is szükséges 
nek  ítéli.

Az előadást követő , a  vaskohászat egészét, a  szakem 
b e ru tá n p ó tlá s t, az anyagi-erkölcsi m egbecsülést és sok 
egyéb álta lános kérd ést érin tő  parázs h an g u la tú  beszél
getésben  a gyártók-felhaszná lók  k ap cso la ta  is fe lve tő 
d ö tt.

E n n ek  érdekében  egy ja v a s la t szerin t a  következő 
évben a  G T E  megfelelő szakcsopo rtjáva l közös ü lést 
kellene m egszervezni. M ás ja v a s la t szerin t az M VAE 
igazgató  ta n ácsán ak , ille tve  m űszaki szakigazgató  
ta n ác sán a k  egy-egy ülésére az egye tem et is m eg lehetne 
h ívn i, am elyeken  a  szakem berképzéssel és -u tá n p ó t 
lással kapcso la tos p rogram ok  is szerepelhetnének.

A beszélgetésben je len tős h an g sú ly t k a p o tt a  to v á b b 
feldolgozó techno lóg iáknak  és üzem eknek  az érdeklődés 
sú ly p o n tjáb ó l való  kiesése, h o lo tt ezek gazdasági e red 
m ényei m essze m eghalad ják  a  kohásza ti á tlag o t, és 
nélkü lük  a  te rm ék szerk eze t-á ta lak ítá sán ak  m egkezdett 
fo ly am ata  nem  v a ló síth a tó  meg.

Ä  szakcsoport ü lését a  tan szék i szám ítógépes re n d 
szer m egtek in tése  zá rta .

Szőke Tibor

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 120. évfolyam, 1987. 3. szám 115



Vaskohászati szabványosítási hírek
Ú j szabványok 

Acél

M S Z  357— 86 (a z  M S Z  356— 81 és M S Z  357— 82 helyett) 

Acélbuga kovácsolási célra

A  sz ab v án y  előző k iadása  ta r ta lm a z ta  m ind  a  hen- 
gerlési, m ind  pedig  a  kovácsolási acélbugákra vonatkozó  
követelm ényeket. A  továbbhengerlésre  kerülő  bugák  
elő írásai az ú j k iadásbó l k im a rad ta k , m ivel ezeket szin te 
k izárólag  egy-egy ko h ásza ti vá lla la to n  belül haszn á lják  
fel. A k o h ásza ti vá lla la to k  kö zö tti forgalom  elenyésző, 
és ilyen esetben  a  m űszak i fe lté te lek  kidolgozása a  cél 
szerűbb . A  szab v án y  korszerűsítésére az Ip a r i M in is z 
térium  á l ta l a  korszerű , an y ag tak arék o s kovácsolási 
techno lóg iák  kifejlesztésére lé treh o zo tt te a m  ja v a s la ta  
a lap já n  k e rü lt sor.

A  szabványbó l k im a ra d t a  rég i 105 X 106 és a  146 X 
145 m m -es szelvénym éret, ú j m ére t v iszon t a  1 1 0 x 1 1 0  
és a  140 X 140 m m . A  szelvénym éretek  tű rése  k é t foko 
z a tú  le t t :  n o rm ál és sz ig o ríto tt. A n o rm ál m egegyezik a 
régivel, a  sz ig o ríto tt 4 0 % -kai szigorúbb, m in t a  n o rm ál 
tű rés .

A b u g á k a t h engere lt vagy  a  te lje s  fe lü leten  köszörü lt 
k iv ite lben  szá llítják  A  felü le ti követelm ények , a  ja v í 
tá so k  m egengedett m értéke  a  szab v án y  megelőző k i 
adásához képest jo b b an  rész le teze tt.

M S Z  4051— 86 (a z  M S Z  3156/2— 74 és M S Z  5135— 76 
helyett)

Különleges követelményű, varrat nélkü li acélcső

A  szabványosítás  eredetileg  a  kőolaj és gáz ipari v a r 
r a t  nélkü li vezetékcsövek  sz ab v án y a in ak  korszerűsíté 
sekén t in d u lt. A tá rg y a láso k  so rán  azonban  k itű n t , hogy 
a  m enet'né lkü li csöveket a  kőolaj- és a  gáziparon  k ívü l a  
vegy ipar és az energ iaipar is fel k ív á n ja  haszná ln i azok 
előnyös tu la jd o n ság a i m ia tt .  A  szak b izo ttság  a  kérést 
in d o k o ltn ak  ta lá l ta , ez az oka  a  szabvány  szám vál 
to z ásá n ak  is.

A sz ab v án y  a  Csepel V asm ű  á l ta l  W T X  jellel k ife j 
le sz te tt finom szem csés acélcsövekre vonatkozik . Az acé 
lo k a t a  finom szem csésség elérése érdekében  m ik ro ö tv ö 
zik , és te rm om echan ikus hengerléssel g y á r tjá k .

Az acélok legfontosabb  m echan ikai jellem zői:

W T X  50 je lű  acél:

B m 510— 660 N /m m 2,
B en  m in . 360 N /m m 2,
A 5 m in . 20% ,
T T K V  + 2 0 ,0 — 20 és —40 °C-on 40 J .

W T X  60 je lű  acél:
B m 650— 730 N /m m 2,
B e H m in . 415 N /m m 2,
A s m in . 18% ,
T T K V  + 2 0 ,0  és — 20 °C-on 40 J .

W T X  70 je lű  acél:
B m 600— 780 N /m m 2,
B eE  m in . 480 N /m m 2,
A s m in . 18% ,
T T K V  + 2 0  és 0 °C-on 40 J .

W T X  80 je lű  acél:
B m 650— 850 N /m m 2,
B eE  m in . 550 N /m m 2,
A s m in . 16% ,
T T K V  + 2 0  °C-on 40 J .

K ü lön  elő írásra az acélok m eleg fo ly ásh a tá ra  is kö 
v etelm ény  (400 °C-ig).

A  jó hegeszthetőség  érdekében  az acélok C -ta rta lm a  
kicsi (pl. W T X  50-ben m ax. 0 ,14% ).

A  csöveket az MSZ 99 szerin ti m ére tekkel, 324 m m  
külső á tm érő ig  és 40 m m  fa lvastagság ig  g y á r tjá k . A  t ű 
rések  és a  techno lóg iai tu la jd o n ság o k  azonosak  az 
MSZ 17— 86 előírásaival.

M S Z  13720/1— 86 (a z  M S Z  13720/1— 71 helyett) 

E llenállás ötvözetek. Anyagm inőségek

A z  ú j szabványbó l k im a ra d t az FeCr2Si2 je lű  ö tvözet. 
M egm arad t a  C uM nl2N i és a  CuNi44 je lű  ö tv ö ze t és 
ú jo n n an  k e rü lt fe lvé telre  a  precíziós e lő tét- és to lóellen 
á llások  készítéséhez h aszná la to s C uM nl3A l je lű  ö tv ö 
zet. A régi szabványokhoz k épest ú j, hogy  az ö tvözetek  
vegyi összetéte le nem  tá jé k o z ta tó , hanem  követelm ény.

M S Z  13720— 2/86 (a z  M S Z  13720/2— 71 helyett) 

Ellenállás ötvözetek. H uza l

F o n to sab b  változások  a  sz ab v án y  megelőző k ia d á 
sához k ép est:
—  tö b b , m in t 4 0 % -k a l csökken t a  sz ab v á n y o síto tt h u 

za lá tm érő k  szám a, az á tm é rő ta r to m á n y  0 ,5-től 
8 m m -ig  te rjed ,

—  nem csak  a  huzalok  villam os ellenállása tű rése ze tt, 
han em  az á tm érő k  m ére te  is,

—  k im a ra d t az FeCr2Si2 és fe lvé telre  k e rü lta  CuM nl3A l 
je lű  ö tvözet,

—  a  h u z a lt, egyéb előírás h iá n y áb an , lágy  á llap o tb an  
kell szállítan i, ezért a  szak ítószilárdság  felső h a tá r á t  
í r tá k  elő és n em  az alsó t.

M S Z  13720/3— 86 (a z  M S Z  13720/3— 71 helyett) 

Ellenállás ötvözetek. Szalag

F o n to sab b  válto záso k  a  sz ab v á n y  m egelőző k ia d á 
sához képest:
—  k im a ra d t az FeCr2Si2 és felvételre k e rü lt  a 

C uM nl3A l je lű  ö tvözet,
—  a  legnagyobb szalagszélesség 180 h e ly e tt  200 m m  

le tt,
—  szab á ly o zták  a  szalagok legkisebb hosszát,
—  a  szak ítószilárdságnak  csak  a  felső, a  n y ú lá sán a k  

pedig  csak az alsó h a tá r á t  í r tá k  elő.

A nyagvizsgálat

M S Z  104/1— 86 (a z  M S Z  104/4— 76 helyett)

Anyagvizsgáló gépek ellenőrzése. Vickers-keménység- 
mérő gépek. H V  0,2— I I V  100-ig

A  szab v án y  az ISO  146— 1984. nem zetközi szab v án y  
a la p já n  készü lt és ezzel te ljesen  m egegyezik.

A  szab v án y  m ind  a  közvetlen , m ind  pedig  a  k ö zv e te tt 
ellenőrzési m ódszert tá rg y a lja . A közvetlen  ellenőrzés 
m ag áb an  fog lalja  a  te rhelés, a  b e h a to ló te s t és a  mérő- 
berendezés ellenőrzését. A k ö z v e te tt ellenőrzés h ite les 
kem énységű fém lapok kem énységének m egm éréséből és 
a  tényleges és a  m é rt kem énységek összehasonlításán  
alapszik . A sz ab v á n y  m egadja , hogy  az egyes ellenőrzé 
sek so rán  m ilyen és m ekkora eltérések  engedélyezettek  
a  névleges é rték ek tő l.

M S Z  105/12— 86 (a z  M S Z  105/12— 76 helyett)

Fém ek, ötvözetek. Szilárdsági vizsgálatok. K em ény 
ségmérés Vickers szerint H V  5-től H V  100-ig

A  szab v án y  az ISO  6507/1 nem zetközi sz ab v án y  a la p 
já n  készü lt és ezzel te ljesen  m egegyezik.

A legfontosabb  eltérés a  sz ab v án y  régebb i k ia d ásá tó l 
az, hogy  nem  vonatkozik  a  H V  1— H V  5 m érési ta r to 
m án y ra , am elyre a  sz ab v án n y a l egyidejűleg  h a tá ly b a - 
lépő MSZ 105/34— 86 érvényes.

F o n to sab b  e ltérések  m ég:
—  a  N -b an  m e g ad o tt te rhe lések  é rtékei egy, illetve k é t 

szám hellyel nagyobb  pon tosságúak ,
—  a  dön tő  v izsgála t hőm érsék lete 2 3 + 5  °C,
—  szab á ly o zták  a  te rhe lés sebességét,
—  a  lenyom atok  m egengedett legkisebb tá v o lsá g a  egy 

m ástó l, illetve, a  p ró b a te s t szélétő l acélra  és rézre 
v á lto za tla n , egyéb, lágyabb  fém ekre azonban  n a 
gyobb  le t t .
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M S Z  105/34— 86

Fém ek, ötvövetek, szilárdsági vizsgálatok. K em én y 
ségmérés Vickers szerint H V  5 alatt H V  0,2-ig

A sz ab v án y  az ISO  6607/2 nem zetközi szab v án y  a la p 
já n  készü lt és ezzel te ljesen  m egegyezik. A szab v án y  az 
MSZ 105/12 k o ráb b i alsó és az MSZ 106/8 felső v izsgá 
la t i  ta r to m á n y á ra  vonatkozik . Az eddigi elő írásoktól 
e ltérő , h ogy  a  b eh a to ló tes t b eha to lási sebessége legfel
jebb  200 («m/sec lehet, és hogy  a  lenyom atok  táv o lság a  
egym ás k ö z ö tt és a  p ró b a te s t szélétő l a  fém  jellegétől 
függően különböző.

M S Z  4310/6— 86 (a z  M S Z  4310/6— 74 helyett)

Hegesztett kötésele ronosolásmentes vizsgálata. Leg fel 
jebb 50 m m  vastag lemezek hegesztett tompakötésének 
radiográfiai vizsgálata

A sz ab v á n y  az ISO  1106/1— 1984 nem zetközi szab 
v á n y  a lap já n  készü lt és ezzel m egegyezik.

A  sz ab v án y  a  radiológiai e ljá rásra  k é t o sz tá ly t (A  
és B) k ü lö n b ö z te t m eg. Az A  o sz tá ly  á lta lános, а  В  
o sz tály  pedig  különleges h ib a k im u ta tá s i érzékenységű, 
rön tgensugaras és gam m a-sugaras v izsgála tra  v o n a t 
kozik.

A  sz ab v án y  tá rg y a lja  a  fe lü let előkészítésére, a  v a r ra t  
helyzetére és a  fe lvé tel m egjelölésére, a  film ek azonosító  
jelölésére, a  film ek átfedésére , a  képm inőségjelző h asz 
n á la tá ra , a  felvételkészítés m ó d jára , a  film ek kidolgo 
zásá ra  és v iz sg á la tá ra  vonatkozó  elő írásokat. A szab 
v á n y  megelőző k iadása  tá rg y a lta  a  csövek heg esz te tt 
kö téseinek  v iz sg á la tá t is, e rre  m ost az MSZ 4310/9 
sz ab v án y  fog vonatkozn i.

M S Z  826— 86 (a z  M S Z  826— 84 helyett)

Lágy- és keményforrasztott kötések m echanikai v izs 
gálata

A szab v án y  az ISO  5187— 1985. nem zetközi szab v án y  
a lap já n  k észü lt és ezzel te ljesen  m egegezik.

A sz ab v án y  a  fo rra sz to tt kö tések  szak ító-, nyíró- és 
kúszásv izsg á la tá t tá rg y a lja . A  fo rrasz tások  m echan ikai 
v iz sg á la tá ra  n em  alk a lm azh a tó k  a  hom ogén te s te k re  
érvényes, eg y sze rűsíte tt rugalm asságelm éle ti feltevések, 
m e rt ezek nem  hom ogének, hanem  eltérő  fizikai és ké 
m ia i jellem zőkkel rendelkező, különféle összetevőjű  
heterogén  képződm ények. A kö tés az alapfém en és a 
forraszon kívül, az érin tkező  felü leteken  le já tszódó  d if 
fúzió következ tében  ú j ö tv ö ze tek e t is ta r ta lm a z . E z é rt

a  fo rra sz to tt kö tés sz ilá rd ság á t pon to san  k ö rü lh a tá ro lt 
fe lté te lek  k ö zö tt kell vizsgálni, am ely  a  k ö tő an y ag  je l 
lem zőin k ív ü l figyelem be vesz egy sor külső té n y ez ő t is.

M S Z  4295— 86

A  kem ény forraszthatóság vizsgálata váltakozó hézagú 
próbatesttel

A szab v án y  az ISO  5179— 1983 nem zetközi szab v án y  
a lap já n  készü lt és ezzel te ljesen  m egegyezik.

A fo rrasz th a tó ság  hagyom ányos v izsgála ta i a  for- 
raszcsepp  te rü lésén  v ag y  a  fe lü le ti feszültség  m érésén 
alapszanak . E  m ódszerek hiányossága, hogy  nem  ad n a k  
in fo rm áció t a rra , hogy  hogyan  viselkedik  a  forrasz az 
a d o tt  hézagban  a  kö tés elem ei k ö zö tt le já tszódó  d if 
fúziós körü lm ények  közö tt.

A  szab v án y  szerin ti m ódszer a  fo rrasz th a tó ság o t két, 
egym ásba excen trikusán , 0 és 0,5 m m  k ö zö tti hézaggal 
illesz te tt cső közé a  kap illá ris h a tá s  következ tében  be 
folyó forrasz a la p já n  értékeli.

M I  15116/1— 86 (a z  M I  15116— 79 helyett)

S ík  felületen mért Vickers-keménységértékek táblázata. 
Terhelés H V  5-től H V  100-ig

A  m űszak i irán y e lv ek  az MSZ 105/12 szerin ti V ickers- 
kem énységvizsgálatok  k em én y sé g táb láz a tá t ta r ta lm a z 
za sík  felü leteken  való  v izsgálatokhoz. A tá b lá z a t 
0 ,056-tól 1,999 m m  benvom ódásátló ig  te rh e lésenkén t 
ta r ta lm a z z a  a leo lv aso tt á tlóm ére thez  ta r to z ó  kem ény 
séget, és így  feleslegessé teszi a  szám ítás elvégzését.

M S Z  15447— 86 (a z  M S Z  15447— 76 helyett)

Porkohászati gyártm ányok radiális törőszilárdságá
n a k  meghatározása

A sz ab v án y  a  K G ST  SZT 4656— 84 sz ab v án y  a lap 
já n  k észü lt és ezzel te ljesen  m egegyezik.

A  szab v án y  előző k iadásához képest az előírások k i 
b ő v ü lte k  és jo b b a n  rész le teze ttek . S zabá lyoz ták  a  p ró 
b a te s t fa lv astagságának  és külső á tm érő jének  a rá n y á t, 
a  legkisebb fa lvastagság  2 m m . A nyom ólapok  m é re té 
n ek  és kem énységének m eg kell h a lad n ia  a  p ró b a te s té t. 
A  v izsgála t ak k o r megfelelő, h a  a  p ró b a te s t re la tív  a la p 
v á ltozása  a  rad iá lis  nyom ás irá n y á b a n  nem  tö b b , m in t 
10% , és a  te rhelés a  p ró b a te s t e ltö rése vag y  elrepedése 
p illa n a tá b a n  ugrásszerűen  lecsökken.

К . E .
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Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, H ARRACH WALTER

Akkumulátorhulladékból elkülönített ólomiszap feldolgozása*
G Y U L A S I  I S T V Á N  oki. kohöm érnök — D R . M O L N Á R  I S T V Á N  oki. vegyész — P O H L  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök —

P U S Z T A I  M I K L Ó S  oki. gépészmérnök 
A luterv  —F K I

E T O  621.356.2.:669.47.054.8

A z  akkum ulátorhulladék feldolgozása gazdasági 
és környezetvédelmi szempontból egyaránt szükséges. 
Világszerte keresik a megfelelő megoldást. A z  
A luterv— F K I  kutatásai során az akkum u lá 
torhulladék bontásából szárm azó ólomtartalmú  
iszap hidrom etallurgiai feldolgozását vizsgálták.

A gépjárművek számának rohamos növekedésé
vel megnőtt az akkumulátorhulladék mennyisége. 
Az érckészletek csökkenése, az energiaárak emelke
dése valamennyi színesfém esetében a hulladék- 
hasznosítás mértékének növekedéséhez vezetett. Ez 
a tendencia az ólom esetében különösen igaz. Az 
ország ólomfelhasználása az elmúlt harmincöt év 
alatt körülbelül a kétszeresére emelkedett, ezzel 
szemben a begyűjtött akkumulátorhulladék mennyi
sége ötszörösére nőtt. Magyarországon évente 22—
24 kt ólomfelhasználással számolhatunk. Ugyanak
kor a begyűjtött ólomhulladék mennyisége eléri a
25 kt-t, 15 kt fémtartalommal. Az ólomhulladék 
nagy részét az elhasznált savas ólomakkumuláto
rok teszik ki. Az akkumulátorhulladék begyűjtése 
a gazdasági előnyökön túl jelentős környezetvédel
mi előnyökkel jár; a begyűjtetlen, az ország terü
letén elszórt ócska akkumulátorok jelentős mér
tékben szennyezik a talajt és az élővizeket. Az 
akkumulátorhulladékok feldolgozására általáno
san elterjedt módszer a tűzi kohósítás volt, mely
nek során a bontatlan akkumulátort aknás kemen
cében dolgozták fel. A módszert a mai napig hasz
nálják, az ólomvisszanyerés gazdaságos, környezet- 
védelmi szempontból azonban szinte megoldhatat
lan problémákat vet fel. Az utóbbiak következté
ben alakultak ki a modern hulladék -előkészítőeljárá- 
sok. Ezek során az akkumulátorhulladékot aprít
ják, majd az egyes alkotókat (polipropilén, ebonit, 
PVC, ólomrács, áthidalók és kivezetők, valamint 
massza) egymástól elkülönítve nyerik ki. Az el
választás után a fémólomtartalmú részeket átol
vasztják, finomítják és ötvözik, majd újra akkumu
látorrács gyártásához használják fel. A massza, 
amelyet akkumulátorisz apnak is neveznek, tűzi úton 
nehezen dolgozható fel, mert finom poros anyag, 
aknás kemencébe közvetlenül nemfadagolható, ke
zelése magas ólomtartalma miatt veszélyes. Az ak
kumulátoriszap ólomtartalmának jelentős része 
szulfátalakban van jelen, az ólom-szulfát elbontá
sa bonyolult. Az akkumulátoriszap feldolgozására

* Az V. fém kohászati napok , B a la tonaliga , 1986. 
o k tóbe r 1— 3. szekcióülésén e lh an g zo tt előadás

egyedüli jó megoldásként a hidrometallurgia alkal
mas. Az akkumulátorhulladékok bontása során el
különíthető iszap összetételét az 1. táblázat mutat
ja. Látható, hogy az akkumulátoriszap fő tömege 
általában ólom-szulfát, amely a negatív lemezekre 
kent ólom-oxidból keletkezik az akkumulátor el
használódása során.

1. táblázat
Az akkumulátor-iszap összetétele

Alkotó % 1
Minta száma 

2 3 4 5

PbO 61 5 6 8 4,7
PbC 03 9,2 1 1 — —

PbS04 22,8 70,3 68,7 59,7 59,9
PbO, 0 17,7 17,9 17,3 23
Pb 0 4 1,6 1,9 5,8
Egyéb 7 2 5,8 13,1 6,6

Az akkumulátorhulladékok vegyületeket tartal
mazó frakciójának, az akkumulátoriszapnak a fel
dolgozására többféle módszert is vizsgáltak. A ha
gyományos technológiai megoldás a pirometallur- 
gia. A kohósítás útjában mindenekelőtt az akku
mulátoriszap fő tömegét alkotó ólom-szulfát áll: 
redukciója során a felszabaduló kén-dioxid emisszi
ója súlyos környezetvédelmi gondokat vet fel. Az 
akkumulátoriszap ólomtartalmának kinyerését tag
laló cikkek és szabadalmak tematikus áttekintését 
mutatja az 1. ábra. A nedves technológiát gyak
ran veszik igénybe a tűzi feldolgozás előkészítése, 
az alapanyag szulfátmentesítése végett. Ennek so
rán alkáli- vagy ammónium-karbonáttallúgoznak. 
Az így nyert ólom-karbonátot kohósítják ([2], 
[14—16], [21], [23], [33—34].). Atisztán hidrometal
lurgiai feldolgozás terméke ólomvegyület is lehet. Ez 
az irányzat összefügg az értékes lúgzószerek, pl. po- 
lietilén-poliaminok használatával: az ilyen techno
lógiák kulcskérdése a lúgzóoldat visszajáratása, s 
ez kizárja az elektrolízist. A termék rendszerint 
ólom-karbonát, melyet szén-dioxidos lecsapással 
nyernek. E vegyületet, általában mint végterméket, 
értékesítésre szánják ([9], [16—20], [22], [26]), 
azonban színólommá is feldolgozható ([10]).

A fémólom kinyerését célzó nedves eljárások 
szükségképpen elektrolízissel zárulnak. A savas 
elektrolitok erre hagyományosan alkalmasak. Al
kalmaznak a fentiekhez hasonló karbonátos előké
szítő lúgzást ([5—7]) és sósavas-klórokomplexes 
oldást [1] is.
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1. ábra. Az irodalom tematikus megoszlása
ptromet:fcohósítá8 elő tti szulfátm entesítés, carbonate: ó lom -karbonát 
gyártása, acidic: elektrolízis savas oldatból, alkali: lúgzás és elek tro lí 

zis oldatból
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A lúgzáson és elektrolízisen alapuló módszerek 
közt legjobban elterjedt az akálilúg-oldatok alkal
mazása. Leggyakrabban nátronlúgot használnak 
cukoradalékkal ([3], [4], [8], [11—13], [24], [25], 
[27—29]).

Az Aluterv-PKI-ban vizsgált módszer a leg
elterjedtebb, nátronlúgos eljáráson alapszik. Ё 
módszer első lépése az iszap oldása adalékolt nát
ronlúggal, ezt szűrés vagy centrifugálás követi. Az 
így nyert oldatból az ólmot kielektrolizálják,és az 
elhasznált elektrolitot vissz a járatják lúgzáshoz.

I  I I  '  /

; 2 3 4 5 6 Óra

\k L 312-2 1

Kísérleti rész
2. ábra. РЬг+ és OH együttes változása a lúgzás során 
különböző k iin d u lá si N aÖ H -tarta lm ú oldatokban

A hidroxo-plumbit komplex oldékonysága tech
nológiai szemszögből nézve szerény: a lúg kon
centrációjától függően 0,15—0,2 M/l, azaz tiszta 
nátronlúggal 30—40 g/1 ólom vihető oldatba.

Általában amino- vagy hidroxo-csoportokat tar
talmazó komplexképzőket adagolnak a lúgzás haté
konyságának a növelésére; ezekkel 0,5 M/l körüli 
koncentráció érhető el.

A lúgzás hatásfokának alakulását NaOH-Na- 
tartarát oldatokban, számos paraméter hatásfoká
nak függvényében vizsgáltuk.

Lúgos közegben többféle ólom-tartarát komplex 
létezhet:

PbC4OeH4 + NaOH = PbNaC40 6H3 + H20  

2 PbC4OeH4 +  4 NaOH = Pb,0Na4(C40 eH3)2 +  3H20  

2 PbC4OeH4 + 6 NaOH = Pb2ONae(C4OeH2)2 + 5H20

A lúgzás körülményeit kis nátronlúg- és nagy 
tartarátkoncentráció, ill. kis tartarát- és nagy nát- 
ronlúg-koncentráció esetén vizsgáltuk.

A 2. ábra  az ólom- és a hidroxilionok koncentrá
ciójának változását mutatja a kiindulási oldat 
NaOH-koncentrációjának függvényében. Látható, 
hogy a lúg nagyobb töménysége segíti az ólom oldá
sát. A lúg fogyása az oldott ólom mennyiségének 
két-háromszorosa. A Na-tartarát mennyiségének 
növelése nem javítja az ólomvegyületek oldékony- 
ságát (3 . á b ra ) . Szembetűnő, hogy a huzamosabb

3) N a  t a r t a r á t

□  3M
°  1,66 H  ----------------- Pb

Д 1,33,4 0H

\кьзпЩ

3. ábra. P b2+ és OH~ együttes változása a lúgzás során 
különböző N a-tartarát-tartalm ú oldatokban

időn át való oldások végén az ólom koncentráció
ja kisebb a lúgzóoldatban, mint az elején. Az ol
dott ólomvegyületek kisózódása függafolyadék/szi- 
lárd fázis arányától. A 4. ábrán a 17,5, 25, 32,5 és
37,5 v% iszap lúgzásakor mért viszonyok szerepel
nek. Egyértelműen látható a tendencia: minél több
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4. ábra. P bi+ és ОН együttes változása a lúgzás során 
különböző m ennyiségű iszap lúgzásakor

ólom oldódik, annál nagyobb mértékű az ólom 
koncentrációjának esése.

A jelenség magyarázata az akkumulátoriszapból 
beoldódó nátrium-szulfát kisózó hatásában rejlik. Az
5. ábrán az iszappal bevitt szulfát 75, 100 és 300%- 
ának megfelelő mennyiségű nátrium-szulfátot tar
talmazó lúgzóoldatokban mért koncentrációada
tok láthatók. Az ólomkoncentráció esése elmarad; 
a 150, ill. 300% szulfátot tartalmazó oldatban eleve 
a csökkent ólomkoncentráció alakul ki. A jelenség 
felhívja a figyelmet az iszap lúgzása során keletke
ző nátrium-szulfát eltávolításának szükségességére. 
A 6. ábra a nátrium-szulfát oldékonyságát mutatja 
nátronlúgoldatban. Mint látható, csaknem 6 M/l 
nátronlúg-koncentrációig legalább 0,5 M/l nát
rium-szulfát oldódik; ez nagyjából megfelel az 
iszapból beoldódó mennyiségnek. Az 5. ábra tanú
sága szerint viszont legfeljebb ennyi lehet a szulfát
tartalom az oldatban, ha az ólomvegyületek kisó- 
zódását el akarjuk kerülni. A továbbiakban ezért 
8 M/l nátronlúg-oldatokkal dolgoztunk.

A 7. ábránt 8 M/l nátronlúgoldatban 0,2 M/l 
nátrium-tartaráttal való lúgzás adatait tüntet
tük fel annak illusztrálására, hogy a kielégítően 
nagy NaOH-koncentráció valóban elejét veszi az 
ólomtartalom csökkenésének.

A 8.ábrán tartarát, illetve szacharóz adalék hasz
nálatával való lúgzások adatai láthatók. A 
szacharóz mintegy 25—30%-kal rosszabb adalék; 
elvetni mégsem célszerű, mivel 50—60%-kal ol
csóbb a borkősavnál.

M
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2 ,0-
_-e-

n  — B -  150’/ ,

— "

1,6
X 300 V,

1,6-

lfi-

N a 2 T =  í  M  

N a O H  =  3M  
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5. ábra. РЬг+ és 0 H ~  együttes változása a lúgzás során 
különböző N a^SO ^tarta lm ú  lúgzóoldatokban

6. ábra. N a 2SO t oldékonysága különböző töménységű  
N  aOH-oldatokban

A lúgzóoldat ólomtartalmát elektrolízissel nyer
tük ki. Elektrolizálókádunk vázlata a 9. ábrán lát
ható. A párhuzamosan elhelyezett acélanódok és ti- 
tánkatódok közé tápláltuk be az elektrolitot, ame
lyet a kád felső szélén kialakított túlfolyóból szi
vattyúval juttatunk vissza. A 10. ábra szerint a ki
nyerés menete nem tér el a megszokottól. A kádfe
szültség az ólom koncentrációjának csökkenésével 
lassan emelkedik. A katódfolyamat az ólom leválá
sa, az anódfolyamat viszont összetett. A legfonto-
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11. ábra. A  kísérlet fo lyam atábrája

8. ábra. Tartarát- és szacharózadalék összehasonlítása

9. ábra. A z  elektrolizálókád vázlata

10. ábra. A  kád feszültség és az ólomkoncentráció váltó-
ZCLSOL

sabb anódreakció az oxigénfejlődés. Kis részben 
ólom-dioxidisképződik. Az oxigénfejlődés mellett, il
let ve a fejlődő oxigén hatására a komplexképző—tar
tarát vagy cukor — egy része oxidálódik. Tartarát 
használata esetén jelentős mennyiségű oxalát mu
tatható ki az elektrolízis során kiváló csapadékban. 
Cukor használatakor csapadék nem képződik, ellen
ben nátrium-karbonát mutatható ki. Eredményeink 
alapján a 11. ábrán látható folyamatábra szerinti 
technológia ígérkezik megfelelőnek. A technológia 
három vonalon fut: egyik a lúgzás — szeparálás — 
elektrolízis, másik a returlúg regenerálása—vissza já
ratása, harmadik a centrifuga-lepény elkülönítése 
és kezelése.

Az akkumulátorhulladékokból elkülönített iszap 
feldolgozására nátronlúg-nátrium-tartarát, ill. nát
ronlúg — szacharóz rendszereket vizsgáltunk. Meg
állapítottuk, hogy az oldatban mintegy 0,5 mól/1 
ólomkoncentráció érhető el. Az oldat ólomoldó ké
pességének záloga az ólom-szulfát beoldódásakor 
képződő nátrium-szulfát eltávolítása. A lúgzást 
borkősav- és cukoradalékok alkalmazásával is vizs
gáltuk. A cukoradalék hatása gyengébb, ára vi
szont alacsonyabb a borkősavénál. A lúgzást köve
tő elektrolízis ésareturlúgvisszajáratásarévénlabo- 
ratóriumi méretű körfolyamatot valósítottunk 
meg.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Tartozások átütemezése a Kaisernél

A K aiser A lu m in iu m  and Chemical Corp. közlése sze 
r in t  m e g tö rtén t a  közel 1 M rd U SD  nagyságú  adósságok 
visszafizetésének átü tem ezése . K erek  40 bel- és külföldi 
bankkal s ik e rü lt úgy  m egállapodni, hogy 1992-ig á t 
ü tem ezik  a  v isszafizetést. K am a tté te lb en  az U SA  p r i 
m e ra te  fe le tt 50 p o n tta l és az európai p rim e ra te  fe le tt 
150 p o n tta l á llap o d tak  meg. E zen  tú lm enően  K aiser a 
következő 4 évre tö b b  m in t 165 M U SD  h ite lk e re te t k a 
p o tt . (Ezzel ta lá n  sik e rü lt a  K aiser igazgatóságának  k i 
védenie a  cég felvásárlására  t e t t  kezdem ényezéseket. —  
A szerk.)

(H . W .)

A lum ínium , 1986. 4. szám

Pénzügyi támogatás 
az Alcoa kohó korszerűsítésére

Az A lu m in iu m  Co. o f Am erica, Pittsburgh  562 119 U SD  
tá m o g a tá s t k ap  a  villam osenergia szervezettő l, a  B o n 
neville Power A dm inistra tiontól az elkövetkező 3 évben, 
hogy  a  110 k t/é v  k ap a c itású  vancouveri k o hó t a  B P A  
követelm ényeinek  megfelelő au to m atik u s  szám ítógépes 
vezérléssel lássák el. Az ú j berendezés h ozzájáru l az 
üzem  energ iafogyasztásának  csökkentéséhez. Jelen leg  
az üzem  72 700 t /é v  kapacitáson  dolgozik, és az eljö 
vendő 15 évben kb. 10 M kW h m e g ta k a rítá s t szám ítanak  
évenkén t.

(H . W.J

American Metal M arket, 1980. április 2.

122 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 3. szám



Izotópgerjesztéses röntgenfluoreszcenciás (XRF) elemzés 
alkalmazása az Almásfüzitői Timföldgyárban

V Ö R Ö S  K Á R O L Y  — D R .  Z Á B R Á C Z K I  J Ó Z S E F  
Almásfüzitői Tim földgyár

E T O  543.422.8:669.712

Bevezetés

A röntgenfluoreszcenciás analízis elve több évti
zede ismert és a gyakorlatban is bevált. Már szá
mos cég gyárt magas fokon automatizált XRE-ké- 
szülékeket, melyek számítógéppel kombinálva szé
les körű igényeknek tesznek eleget.

A korábbi drága és nehézkes röntgencsöves ger
jesztőforrások egy részét napjainkra lassan felvált
ják a készüléket hordozható méretűre csökkentő 
izotópsugárforrások. A korábbi analizátorkristá
lyok, ill. proporcionális számlálók helyét pedig 
energiaérzékeny félvezetődetektorok foglalják el, 
amelyekkel rövidebb idő alatt, lényegesen olcsób
ban több elem egyidejű, esetenként pontosabb vizs
gálata válik lehetővé.

A berendezés kifejlesztése

Készülékünket a MÁELGI Nukleáris Laborató
riuma és a MTA Debreceni ATO M KI elektronikus 
osztálya kooperációban fejlesztette ki az Almásfü
zitői Timföldgyárral 1980-ban kötött keretszerződés 
keretei között. A szerződésben a két intézmény pro
totípus elkészítését vállalta.

A készülék cseppfolyós nitrogénnel hűtött félve
zető detektorból, vele egybeépített előerősítőből 
(tip.: NZ—860 Si(Li) röntgen detektor) és röntgen
emissziós analitikai jelfeldolgozó egységből (tip.: 
X—RAY ANALOGUE SIGNAL PROCESSOR) 
áll. Ezeket az egységeket a Debreceni ATOMKI 
fejlesztette ki. Az egységek könnyű kezelhetőségét 
a beépített nagyfokú automatizmusok könnyítik.

A mérés során nyert impulzusjelek energiaspekt
rumának analízisét a MELGI oldotta meg (tip.: 
ASA 1024—16 Automatikus Spektrum Analizátor). 
A mérőrendszert több lépcsőben fejlesztették ki. A 
mérési adatok értékeléséhez, a hitelesítésekhez elő
ször HUNOR—301 tip. számológépet terveztek és 
alkalmaztak.

A mérőrendszer beüzemelési kísérletei során a 
HUNOR—301 bizonytalan üzeme következtében 
a mérőrendszer elemzésre alkalmatlannak mutat
kozott. Vállalatunk kezdeményezte a spektrum ana
lízisére egy Commodore 64 számítógép alkalmazá
sát. Az energiapsektrumnak ezzel való feldolgozásá- 
raa MÁELGI-vel vállalatunk 1985-ben szerződött.

Az egységeket a MÁELGI illesztette össze, és a 
szükséges alapvető gépeit és a BASIC programokat 
elkészítette, amelyekkel pl. a mért energiaspektrum 
a képernyőn megjeleníthető, illetve módosítható. 
A próbaméréseket 1985 júliusától kezdhettük meg 
az új rendszerrel. Az NZ—860 és NZ—870 egysé
gek több alkalommal való javítása és fejlesztése 
után a mérőrendszer stabil és üzembiztos állapotú 
lett, megkezdhettük a bemérési és kalibrálási mun
kákat, és vele párhuzamosan az alkalmazói prog
ramok kifejlesztését.

A kifejlesztett rendszer ismertetése

Gyűrű alakú, 0,74 GBq 55Ee és 3,6 GBq 238Pu 
sugárforrással gerjesztettünk. A gerjesztőforrás, 
a félvezető detektor és az elemzendő minta elhelye
zésének geometriája a minta előkészítését, a minta
cserét, ill. a mérést egyszerűvé teszi. Az elemző 
rendszert az 1. ábrán mutatjuk be.

1. ábra. X R F -b lokkvázla ta

Az NZ—860 egység funkciója, hogy a mérni kí
vánt mintából az energiadiszperzív félvezető Si(Li) 
detektor a sugárforrással gerjesztett röntgen fluo- 
reszcenciás impulzussorozatot előerősíti.

Az NZ—870 egység az előerősített impulzusokat 
a sokcsatornás analízis céljára uniformizált analóg 
jelekké alakítja.

A jelfeldolgozó egyben a detektor-kriosztát-elő- 
erősítő rendszer, valamint az iongetter vákuumszi
vattyú és a biztonsági jelzőrendszer üzemét is biz
tosítja. Az ASA 1024—15 egység korábban 1024 
csatornából szabadon választható 16 db változtat
ható ablakkal dolgozó analizátorként funkcionált, 
jelenleg csupán A—D (analóg-digitális) jelátalakí
tóként működik, mivel a spektrumanalízis szerepét 
a Commodore 64 személyi számítógép vette át. A 
készülék kalibrálásához .és a méréshez olyan prog
ram készült, amely a kalibrációs mintasor mérésé
ből nyert impulzus adatokból és a nedveskémiai 
elemzési adatokból lineáris regresszióval határozza 
meg a regressziós állandókat, s ezeket mágnesleme
zen rögzítve biztosítja a vizsgált elemkoncentrá
ciók kiszámítását a mért impulzusadatokból.

A mérés legnagyobb zavarforrása az ún. mátrix- 
hatás. Egy-egy kiváltott elem karakterisztikus su
gárzásának mérhető intenzitása ui. jelentősen függ 
a mintában lévő többi anyag mennyiségétől. Ezt 
a hibaforrást esetünkben úgy küszöböltük ki, hogy 
külön hitelesítő görbéket készítettünk a bauxitok, 
vörösiszapok és timföldek részére a (külön-külön 
mindkét rendelkezésre álló izotóp forrásra). A 
bauxitok, vörösiszapok, timföldek anyagi összeté- 
tele‘egy-egy gyáron belül viszonylag kevéssé válto
zik, s ezért az eredményeket befolyásoló átlagos 
tömegszorpciós^együttható egy-egy csoporton be-
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lül állandónak tekinthető. Mivel a mért elemek 
koncentrációja is csak szűk tartományban válto
zik, a lineáris regressziós hitelesítés, illetve az ezen 
alapuló mérés a technológiai igényeket teljes mér
tékben kielégíti.

Az X B F  elemző alkalmazhatósága 
Az XRF elemzőrendszer használatba vétele előtt 

használhatósága megállapításához az NZ—870 
egység változó erősítési tényezőjével megvizsgál
tuk, hogy a különböző elemek Ka és К/з vonalai 
mely csatornákbanjjelennek meg. A mérési adato
kat a 2. ábrán közöljük.
— Megállapítható, hogy az 612 csatornás analizá

tor megfelelően lineáris jeleket kap a 70. csator
na és a 390. csatorna között, s ez kisebb igényű 
rutinfeladatokra alkalmassá teszi.
Az erősítési tényező növelésével az energiaspekt
rum alsó határa’növelhető, a spektrum széthúz
ható.

2. ábra. összefüggés az elemek Ka. vonalai és a csatorna 
szám ok között különböző erősítésekkel

0  s  «Г 1 5  Ю  25 to  3 5  ~W Î5  5 0  55 60
SeV MISA

3. ábra. Különböző gerjesztő sugárforrások saját energia- 
spektrum a és az á ltaluk gerjeszthető elemek

Gerjesztő sugárforrások
1. táblázat

Izo 
tóp
típusa

MCi
A kti
vitás
FBq

Fele
zési
idő,
év

Bomlás
típusa

Foto-
energia,

keV

Foton 
hozam,

foton/sec

“ Fe 6 0,175 2,7 0 be- 11,6— 6Д8.107

238 p u 10 0,370 87,8
fogás
be- 11,6— 4.81.107

108 Cd 3 0,111 1,24
fogadás 
0 be- 22,1 11,32.10’

241 Am 30 1,11 433,0
fogás
bomlás 11,9— 

22,3
44,4.10’

69,6 39,9.10’

Az XRF-elemzőberendezéshez használható gyű
rű alakú sugárforrások, s ezek jellemző adatai az
1. táblázatban és a velük vizsgálható elemek a 3. 
ábrán találhatók.

A MÁELGI és a saját kísérletekkel megmu
tattuk, hogy 400 sec mérési idővel bauxitból 55Fe su
gárforrásunkkal Ca—Ti—V: 238Pu sugárforrásunk
kal Cr—Mn—Fe—Cu—Ni—Zn—Ga-koncentráció 
határozható meg kielégítő pontossággal. A készü
léket is ezekre az elemekre hitelesítettük. Pontosan 
megelemzett vörösiszapmintákkal a fenti elemekre 
ugyancsak hitelesíthető az XRF-elemző. Timföl
dek esetében 1000 sec mérési idő vei 3,7 GBq aktivitá
sú 55Fe forrással Ca—Ti—V, 238Pu sugárforrásunk
kal Fe—Cu—Ni—Zb—Ga határozható meg. (Egy
3,7 GBq 55Fe forrást még be kell szerezni). A Cr- 
koncentráció csak 50 /xg/g felett határozható meg, 
mert a sugárforrások saját spektrumában is meg
található a Cr Ka vonala.

Az XRF-elemző timföldhidrátból is tudja azo
kat az elemeket mérni, amelyeket a timföldelem
zéssel kapcsolatban ismertettünk. Meg kell említe
nünk, hogy jelenleg csak a K-nál nagyobb rendszá
mú elemek mérhetők az XRF-elemzővel. Ennek az 
az oka, hogy a lehető legegyszerűbb mintaelőkészí
tés, illetve mérés végrehajtása céljából a forrás és 
a minta is szabad levegőn van, azaz aktiváló és a 
karakterisztikus sugárzás is néhány cm-es levegő
rétegen kell, hogy keresztül hatoljon. А К rend
száma alatti elemek Ka sugárzása már néhány ti
zed nm hullámhosszú, és erre a levegő abszorpciója 
olyan nagy, hogy gyakorlatilag mérhetetlen.

Ha a minta és a sugárforrás terét is vákuumoz- 
zuk, akkor csak a vékony berilliumfólia és a mylar- 
fólia abszorpciójával kell csak számolnunk. Ezeken 
még a nagyon kis energiájú nátrium karakteriszti
kus röntgensugárzása is jó hatásfokkal áthalad, 
tehát a méréshatárt nagy mértékben kiterjeszthe
ti. A detektor felbontóképessége 173 eV, ami bízta
tó lehetőséget kínál a számunkra. Rendkívül fon
tos nátrium, alumínium, szilícium, foszfor és kén 
elemek szétválasztásához, illetve méréséhez. Sze
rencsés ez a lehetőség abból a szempontból is, hogy 
a fenti elemek koncentrációja a vizsgálandó min
tákban több százalékos nagyságrendű. Tehát rövid
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idő alatt is jó statisztikájú impulzusszámok gyűjt
hetők belőlük.

A kalcium rendszáma alatti elemekre az Fe ger
jesztési hatásfoka eléggé kicsi. Észrevettük, hogy 
a Pu forrással ezeket az elemeket is jól tudjuk ger
jeszteni. Ennek oka, hogy a Pu 10—20 keV-os fo
tonjai a mintában való szóródásuk következtében 
— a keletkezett szekunder sugárzás segítségével — 
megfelelően gerjesztik a fenti elemeket, tehát nincs 
elvi akadálya az ilyen irányú méréseknek.

Az X R F  ipari célú alkalmazása

A timföldgyári Bayer-technológia fajlagos maró
nátron felhasználásának csökkentése céljából, a 
technológia különböző pontjain adagolt mésszel 
való kausztifikálás során keletkező vörösiszapok 
CaO-tartalmának gyors és pontos meghatározása 
rendkívül fontos feladat. A technológia gazdasá
gossági optimuma a különböző műveleti szakaszok
ban szükséges CaO-tartalom pontos beállítását 
igényli. Ehhez kell a gyors és pontos CaO-elemzés.

A klasszikus módszerrel nedveskémiai úton mért 
CaO % mért értékek vörösiszapelemzésekor 0,6% 
alatt ±0,06 absz. %, 3,0% felett ±0,3 absz. % 
módszerhibával terheltek. A meghatározás időigé-

2. táblázat

V örösiszapm inta 
reprodukálási m érési ad a ta i

Mérés CaO

száma Impulzus Oxid, % (Xi— x)

1 4494 7,70 —0,03
2 4484 7,68 —0,05
3 4468 7,65 —0,08
4 4611 7,90 0,17
5 4684 7,86 0,13
6 4498 7,71 —0,02
7 4396 7,63 —0,20
8 4468 7,65 0,08
9 4696 7,88 0,15

10 4608 7,72 —0,01

11 4428 7,68 —0,15
12 4643 7,78 0,05
13 3636 7,77 0,04
14 4660 7,80 0,07
16 4646 7,79 0,06
16 4498 7,71 —0,02
17 4562 7,80 0,07
18 4426 7,58 —0,15
19 4612 7,73 0,02
20 4474 7,66 —0,07

21 4617 7,74 0,01
22 4464 7,65 —0,08
23 4663 7,99 0,26
24 4380 7,50 —0,23
26 4677 7,84 0,11
26 4688 7,86 0,13
27 4494 7,70 —0,03
28 4481 7,68 —0,05
29 4474 7,66 —0,07
30 4459 7,62 —0,11

31 4478 6,67 —0,06
32 4629 7,93 0,20
33 4626 7,76 0,02

nye a minta előkészítése után kb. 4 óra. A mintavé
tel és a mintaelőkészítés időigénye kb. 1,5 óra. 
Ezek alapján a beavatkozás lehetősége^ , 6 óra ké
séssel lehetséges (330 perc).

A röntgenfluoreszcenciás módszerrel való mérés 
időigénye kb. 8 perc. A mintavétel után csak a 
mintaelőkészítéssel kell számolnunk, így a beavat
kozás lehetősége 98 percre csökken.

Az XRF-módszer pontosságát befolyásolja a mű
szer reprodukálási pontossága és a hitelesítéshez 
használt elemzési módszer pontossága.

A műszer reprodukálási pontossága

Egy kiválasztott vörösiszapmintát 33-szor meg
vizsgáltunk. A mérési adatokat a 2. táblázatban is
mertetjük.

A mérési adatok statisztikai jellemzői:

x =  x/n =  7,73, aholw = 33, (átlag)

33

• ^  (Xi—x )2 =±0,114%  (szórás)
i = 1

A =  s/ Ín =  ±  0,0198 (a középérték szórása),

d% = 100/cc = ±0,26% (relatív hiba). 
Amennyiben 3 adat középértékét számítjuk, az 

adatok statisztikai jellemzői egy tipikus mérés 
esetében a következők:

X = 7,73,
s = ±0,036%,
A = ±0,01085,

A% = ±0,14.

A közölt adatok alapján az XRE-berendezés hi
telesítéséhez használt minták nedveskémiai elem
zésekor 5—-7 párhuzamos CaO% meghatározás 
középértékével számolva, s az XRF-készülékkel 
nyert 5—7 impulzusadat középértékét véve az

4. ábra. N a g y  kalcium -oxid-tartalm ú vörösiszap jellegze
tes fluoreszcens spektrum a 55F e gerjesztéssel. ( A z  erősítés 

48-szoros.)
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XRF-módszer pontossága jól közelít a műszer 
reprodukálási pontosságához.

A mintaelőkészítés továbbfejlesztése a beavat
kozási időigény további csökkentését eredményez
heti, s az XRF-készülékkel a technológia rugalmas 
irányítása valósítható meg.

A napi gyakorlatban gyakran előforduló nagy 
CaO tartalmú vörösiszap fluoreszcencia-sugárzásá
nak jellegzetes energiaspektrumát a 4. ábrán lát
hatjuk.

összefoglalás

Az eddig főleg a kutatás területén hasznosított 
és az ATOMKl-gyártmányú XRF-készülék ener
giaérzékeny Si(Li)-detektoros spektrumanalizátor 
részére fontos ipari alkalmazási területet talál
tunk. A  sugárzó izotópos gerjesztő forrásokkal a 
timföldgyártási technológiában nélkülözhetetlen 
CaO-elemzést már sikerült lényegesen jobbá ten
nünk. További elemek meghatározására is ered
ményes kísérletek folynak.

Egyetemi hírek
A leobeni o sz trák  d iákok 

m agyarországi ta n u lm á n y ú tja

A  közös m ú lt, egym ás életének, m u n k á já n a k  a  m eg 
ism erése, ú j szakm ai ism eretek  szerzése, ezek v o lta k  
azok  a  célk itűzések, am elyek  az 1986. jú n iu s  23— 28. 
k ö zö tt h az án k b a  lá to g a to tt  o sz trák  d iák cso p o rto t v e 
ze tték .

T a lán  érdekes, h a  néh án y  so rb an  tá jék o z ó d u n k  a  
n a g y m ú ltú  egyetem  tö rté n e té rő l. A  stájerországi m ű 
szak i főiskolai o k ta tá s  kezdete 1811-re te h e tő , am ikor 
Grazban k o h ásza tta l is foglalkozó M ű sza k i Főiskola  
lé tesü lt. A rendszeres k o h ásza ti szakképzés Vordern- 
bergben k ezd ő d ö tt 1828-ban. 1840-ben az in tézm ény  
neve: Steierm ärkisch S tändisch  M ontanlehranstalt.

A lapvető  v á ltozás k ö v e tk ez e tt be a  főiskola éle tében  
1848 u tá n , am ikor a  ném et a jk ú  d iákok  Selmecbányáról 
Ausztriába  te lep ü ltek  á t .  A 38 éves, az ak ko ri E urópa  je 
len tősebb  v as ip arra l rendelkező á lla m a it m eg látogató , 
eu ró p ah írű  Peter T u n n er  professzor b e lá tta , hogy  a  m eg 
felelő sz in tű  főiskolai képzést csak jó l m egszervezett, jó 
képzési te m a tik á v a l bíró in tézm ényben , korszerű  ép ü 
le tekben  leh e t fo ly ta tn i. 1849. novem ber l - tő l  m á r a 
nagyobb  je len tőségű  Leobenben fo ly ik  az o k ta tá s , a  
Selm ecbányái B ányásza ti és Erdészeti Akadém iához  h a 
sonlóan Bergakademie, 1904. jú liu s 31-től M ontan isti 
sche Hochschule, 1976 ó ta  „M ontanuniversität Leoben” 
néven . A  Selm ecen m a ra d t ak ad ém iáv a l a  kapcso la tok  
gyengü ltek , de sohasem  szű n tek  meg. M iller Albert 
Selm ecbányái professzor a  leobeni B ergakadem ie m á 
sod ik  professzora v o lt. N evéhez fűződik  a  p lan im ó ter 
fe lta lá lása , felfedezése.

A S elm ecbányáró l Sopronba á t te le p ü lt Bányászati és 
Erdészeti Főiskolával a  körü lm ények  konszolidálódása 
u tá n  ú jra  fe lv e tté k  a  k ap cso la to t, am i a  I I .  v ilágháború  
végéig fenn  is m a ra d t.

1945 u tá n  a  k é t egyetem  k ö zö tt in tézm ény i kapcso la t 
g y ak o rla tilag  nem  v o lt. N éh án y  esztendeje  a  M on 
ta n u n iv e rs itä t és a  m iskolci N ehézipari M ű sza k i Egyetem  
k ö z ö tt ú jra  egy ü ttm ű k ö d és é p ü lt ki. A zó ta  m á r tö b b 
ször já r ta k  o k ta tó in k  Leobenben, és tis z te lte k  m eg lá to 
g a tá su k k a l leobeni o k ta tó tá rsa in k . V oltak  h a llga tó ink  
is Stájerországban  és m i is lá t tu n k  vendégü l o sz trák  
d iá k o k a t. A  fém kohásza tiam  tanszék  ez évben  m egkísé 
re lte  a tá rs tan szék k e l, a  Technologie und  H üttenkrm de der 
Nichteisenmetalle intézetével az egyetem közi kapcso la to t 
szak tanszék i sz in tre  b o n ta n i és a  h a llg a tó k n ak  term elési 
cseregyakorla to t szervezni. A devizam entes g y a k o rla t le 
bo n y o lításá ra  az elv i engedély t m eg k ap tu k . 1986-ban

a  csere nem  jö t t  lé tre , v iszont s a já t  költségen 14 
főből álló diák- és o k ta tó cso p o rt é rk e ze tt h azán k b a  
Dr. D ip l.-Ing . Peter Paschen  professzor vezetésével. 
E lőzetes te rv  szerin t a  csopo rt L eobenből é rk e ze tt A j 
kára, aho l a  szervezésben és az i t t lé tü k  a la t t  k ísérőként 
segítségükre lévő Riedl Is tvá n  a d ju n k tu s  v á r ta  őket.

Az első n ap i p rog ram  az A jk a i T im fö ldgyár és A lu -  
m ínium kohó  m eg tek in tése  v o lt. A szívélyes fo g ad ta tá s  
és a  vá lla la tró l k ész íte tt angol nyelvű , színes film  m eg 
te k in té se  u tá n  a  lá to g a tó k a t K alocsay Ferenc oki. ve 
gyészm érnök  k ísé rte  végig az üzem en. D élu tán  az 
Ih a rk ú ti B auxitbánya  m eg tek in tése  is h á tra v o lt.  I t t  
L en ti M iklós  oki. b ányam érnök  v o lt a kísérő. K éső dél 
u tá n  az érdekes előadás és a  b á n y a já rá s  u tá n  a  fá ra d 
h a ta tla n  csoport ú jra  au tó b u sz ra  szá llt és szálláshelyére, 
a  Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű  vendégházához u ta z o tt . 
A gazdag  szakm ai p ro g ram o t székesfehérvári es ti v á 
rosnézés zá rta .

Jú n iu s  24-ére az în o ta i A lum ín ium kohó  és a  Székes- 
fehérvári K ö n n y ű fé m m ű  m eg tek in tése  v o lt a  p rogram . 
N a g y Is tvá n  és P u za  Ferenc oki. kohóm érnökök v o lta k  
a  k ísérők. A  székesfehérvári ta r tó z k o d á s t este v idám  
h an g u la tb a n  d iá k n ó tá k  éneklésével fe jez tü k  be.

Szerdán  Csepelre, a  Fém m űbe  lá to g a ttu n k . Varga  
Ferenc és E gri László  kollégák kalauzo lásával a réz e lek t 
ro lízisét, a  v ízszintes szalagön tést, a  D ip-form ing-e  1§ 
já rá s t  te k in te ttü k  meg. O sztrák  vendégeink  d é lu tá n  és 
este  fő v árosunkkal ism erked tek . C sü tö rtökön  (jún ius 
26-án) az A L U T E R V - F K I  m eg tek in tése  szerepelt a 
p ro g ram b an . I t t  tö b b e k  k ö zö tt az a lum ín ium  zónás 
ra ffin á lá sá t, a  k ló rm etallu rg iai csarnoko t, az izotóp- és 
anyagvizsgáló  lab o ra tó riu m o t s tb . te k in te tté k  meg.

A  ta n u lm á n y ú t u to lsó  n a p já n  az MTA Kémiai Kutató 
Laboratóriumát kerestü k  fel, ahol, dr. Bertóti Imre t u 
dom ányos fő m u n k atá rs  k ísére tében  szám os k u ta tá s i 
m ódszerrel, m űszerrel, berendezéssel ism erk ed h e ttek  
m eg vendégeink.

A D r. P . P aschen  professzor á l ta l v e z e te tt d iákcso 
p o r t au tóbussza l a  Balaton  p a r tjá ró l in d u lt el Leoben 
felé. B úcsúzóul a n n y it m o n d ta k : N agyon  jó l érezték  
m a g u k a t, so k a t ta n u lta k , jegyze teltek , sok érdekeset 
lá t ta k , sok szakm ai ú jdonsággal ta lá lk o z ta k . M egism er
k ed tek  m u n kánkkal, m indennap i é le tünkkel, tá ja in k k a l, 
tö rténelm ünkkel.

A sikeres ta n u lm á n y ú t a lap v e tő  bázisa az engedély t 
adó  és a  m e g lá to g a to tt in tézm ények , üzem ek jó in d u la tú  
segítőkészsége, tá m o g a tása , am elye t ezú ton  is há lásan  
köszönünk.

Ried
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A M o -S -0  rendszerben lejátszódó folyamatok egyensúlyának
vizsgálata*

D E .  S Z I K L A V Á R I  K Á R O L Y  egyetem i docens 
NME fém kohűszattani tanszék

ETO 669.283.046.42:541.1

A M o — 0 , M o— S  és a M o — 8 — 0  rendszerben 
lejátszódó fo lyam atok egyensúlyát vizsgálja. A  kézi 
könyvekben ([ 1 ] —[5 ]) elszórtan található term odina 
m ika i adatokból k iszám ítja  és közli a vizsgált rend 
szerekre fe lírható  35 fontosabb képződési és m etal
lurgiai fo lyam a t norm ál szabadentalpia-változását 
leíró összefüggéseket. Szám ítógépes vizsgálatokkal 
meghatározza az egyensúlyra vezető fo lyam atokat, és 
ennek a lap ján  a m olibdén-szülfid oxidáló pörkölése 
közben lejátszódó fo lyam atok várható egyensúlyát.

A Mo—0 rendszer egyensúlya

A molibdén—oxigén rendszerben két oxid, a mo
libden (IV)-oxid és a molibdén(VI)-oxid stabilis. 
Ezek szilárd, folyékony vagy gőz halmazállapotú 
változata képződésének és egymás közötti átala
kulásának moláris normál szabadentalpia-változá
sát az 1. táblázat tartalmazza. A feltüntetett folya
matok lejátszódásának nem egyforma a valószínű
sége, adott körülmények között a ténylegesen le
játszódó folyamatokat a hőmérséklet és a gázössze
tétel határozza meg. Az 1. ábra az egyensúlyra ve
zető folyamatok normál szabadentalpia-változását 
szemlélteti a hőmérséklet függvényében.

A normál szabadentalpia értelmezése alapján 
megállapítható, hogy a molibdén—oxigén rendszer
ben elsődlegesen molibdén(IV)-oxid keletkezik; mo- 
libdén(VI)-oxid képződésének az a feltétele, hogy 
a gázfázisban az oxigén fugacitása nagyobb legyen 
a 6., 7., illetve 8. reakció egyensúlyi fugacitásnál. 
Levegőben az oxigén fugacitása fo2 =  0,21, tehát 
több nagyságrenddel nagyobb a felsorolt reakciók 
egyensúlyi értékénél. Nyitott rendszerben ezért a 
hőmérséklettől függően a molibdén(VI)-oxid szi
lárd, folyékony vagy gőz halmazállapotú változata 
a stabilis.

* E lh a n g z o tt az N M E -n M iskolcon a  m agyar bánya- 
és kohóm érnökképzés m eg in d ítá sán ak  250. éves 
évfo rdu ló ja  a lka lm áva l ren d e z e tt jub ileum i k o h á 
sz a ti konferencián

[3] szerint a molibdén(VI)-oxid olvadáspontja 
1068 K, forráspontja 1373K. Egyensúlyi gőznyomá
sa a szilárd, illetve folyékony fázis fölött a 10. és 11. 
reakció sz abadentalpia-változásából

( 22 674 t
р м о о 3(»г) =  Ю1 325 expl---- ---------------- hl7,672J, Pa,

illetve

(
 15 308 \
- - — ------bll,032j, Pa

összefüggéssel számítható. A 2. táb láza tbó l látható, 
hogy a molibdén(VI)-oxid gőznyomása már a szi-

T'- >
300 500 1000 "  1500

1. ábra. A  M o— 0  rendszerben lejátszódó, egyensúlyra ve 
zető fo lyam atok norm ál szabadentalpia-változása

1. tá b lá za t

A Mo-0 rendszerben lejátszódó fontosabb folyamatok moláris normál szabadentalpia-változás

Sorszám Reakció dG° =  f  (T), J/mol T

1. M o + 0 2 =  M o02 (sz) —581126-(-169,216T ( 298—2000 K)
2. Mo +  0 2 =  M o02 (g) — 16038 — 35.94 T (298—2000 K)
3. 2/3 Mo +  0 2 =  2/3 MoOs (sz) —48123+156, 823 T (298—1500 K)
4. 2/3 M o + 0 2 =  2/3 M o03 (f) —446295+120 021 T (1068—2000 K)
5. 2/3 M o + 0 2 =  2/3 M o05 (g) —361450+ 58,874 T (298—2000 K)
6. 2 M o02-j-02 — S M o03 (sz) —299117+132,037 T (298—1068 K)
7. 2 M o02+ 0 2 =  2 M o03 (f) — 176633+ 21,631 T (1068—1373 K)
8. 2 M o02+ 0 2 =  2 M o03 (g) 77901—161,81 T (198—2000 K)
9. M o03 (sz) =  M o03 (f) 61242— 55,203 T (298—1500 K)

10. M o03 (sz) =  M o03 (g) 188510—146,924 T (298—1068 K)
11. M o02 (f) =  M o03 (g) 127268— 91,726 T (1068—2000 K)
12. M o02 (sz) =  M o02 (g) 566088—205,156 T (298—3000 K)
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2. táblázat

A  m olibdén (V I)- és a  m olibden (IV )-oxid egyensúlyi gőznyom ása a  szilárd, illetve folyékony fázis fö lö tt

T ,K í>Mo03(3z) 2>Mo02(sz) T, к РМоОз (f) VUoOz (sz)

800 2 6/10—2E 1100 5663 7-10-12
860 12 1160 10371
900 54 oc о 1. oo 1200 18059 í-io—9
950 206 1260 40082

1000 681 1.10—14 1300 48180 1-10—7
1060 2006 1350 74520

lárd fázis fölött is jelentős, ezért nyitott rendszer
ben jóval a forráspontja alatti hőmérsékleten is il
lan.

Kis oxigénfugacitás esetén a nagy olvadáspontú 
molibdén(IV)-oxid a stabilis. Gőznyomása a szilárd 
fázis fölött a 12. reakció szabadentalpia-változása 
alapján

р м о о 2Н  = Ю1 325 exp^----—Ь34,67б|, Pa.

A molibdén(IV)-oxid a vizsgált hőmérsékleten 

nem illan (2. táblázat).

A Mo—S rendszer egyensúlya

A molibdénnek több szulfidja ismeretes [3], [4], 
közülük csak a molibdén(III)- és a molibdén(IV)- 
szulfid stabilis. A 3. táblázat a stabilis molibdén- 
szulfidok képződésének, a 2. ábra pedig az egyen
súlyra vezető folyamatoknak a szabadentalpia-vál
tozását szemlélteti.

A két szulfid közül a molibdén(III)-szulfid a sta
bilisabb, mert negatívabb szabadentalpia-változás 
közben keletkezik. A molibdén(IV)-szulfid keletke
zésének és egyben stabilitásának feltétele, hogy a 
gáztérben a kén gőznyomása nagyobb legyen a 4.

3. táblázat
A Mo— S rendszerben lejátszódó fo lyam atok  m oláris norm ál szabadentalp ia-változása

Sorszám Reakció AG° =  f  (T), J/m ol T

13. 4/3 M o+S2 =  2/3 Mo2S3 —405234+174,964 T (298—1500 K)
14. Mo +  S2 X MoS2 —362764+194,155 T (298—2000 K)
15. 2 Mo2S3+ S 2 =  4 MoS2 —235354+251,725 T (298—1500 K)

Г, К
300 500 1000 1500

2. ábra. A Mo—S rendszerben lejátszódó, egyensúlyra ve
zető folyamatok normál szabadentalpia-változása

4. táblázat

A 4 MoS2 =  2 Mo2S3 +  S2 szerint 
keletkező kéngőz egyensúlyi parciális 

nyom ása

P n  — 101 326 e z p |
28 308

+  30,28^
T

T, К PS2> Pa T ,K ps2> Pa

700 3 910 44284
750 58 920 61101
800 614 930 86454
850 4972 940 119514
900 31343 950 164093

táblázatból kiolvasható egyensúlyi értéknél. Esze
rint a molibdén—kén rendszerben a molibdén(IV)- 
szulfid stabilitását növekvő hőmérsékleten a kén 
ugyancsak növekvő gőznyomásával lehet megte
remteni, amely 936 К hőmérsékleten már a légköri 
nyomással egyenlő.

Mindezek alapján megállapítható, hogy a mo
libdén—kén rendszerben a moÍibdén(III)-szulfid a 
stabilisabb, a molibdén(IY)-szulfid hevítés hatásá
ra

2 MoS2 =  Mo2S3+ 1/2 S2

szerint disszociál mindaddig, amíg a gázfázisban 
a kén gőznyomása a 4. táblázatból kiolvasható 
egyensúlyi értéknél kisebb.
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A Mo—S—О rendszer egyensúlya

A molibden—kén—oxigén rendszerben lejátszó
dó folyamatokat a 5. táblázat, azok szabadentalpia- 
változását a 3. ábra szemlélteti. Az ábrából kiol-

- » r  к
300 500 ' 1000 1500

3. ábra. A  M o —S — О rendszerben lejátszódó fo lyam atok  
norm ál szabadentalpia-változása

vasható, hogy az adott rendszerben a kéngőz kép
ződését feltételező kémiai folyamatok lejátszódásá
nak valószínűsége kicsi, mert a kén erősen negatív 
szabadentalpia-változás közben a 33. reakció sze
rint oxidálódhat.

A molibdén-szulfidok oxidációjának másik ter
méke molibdén(IV)-, illetve molibdén(VI)-oxid le
het, a gázfázis összetételétől függően.

---- *■ '9 fS0}

4. ábra. Stabilitásterületek a M o— S 0 2— 0  rendszerben 
( T  =  1000 K )

A gázfázis összetételének hatása jól tanulmá
nyozható a lg/o2 =  f(lg/so2) rendszerben szerkesz
tett stabilitásterületeken. A 4. ábra az 1000 K-re 
érvényes stabilitásterületeket tünteti fel. A gáz 
oxigén- és kén-dioxidtartalmának ismeretében az 
ábrából kiolvasható a gázfázissal egyensúlyban 
lévő stabilis molibdénvegyület összetétele.

Látható, hogy a szilárd fázis összetételét döntő 
módon az oxigén fugacitása határozza meg, a gya
korlatban megvalósítható gáz összetételek esetén 
a kén-dioxid fugacitása csak kis mértékben módo
sítja a stabilitásterületek határait. Ugyanez álla
pítható meg eltérő hőmérsékletre szerkesztett áb
rákból is.

Többféle hőmérsékletre szerkesztett stabilitáste
rületek és a 3. ábrán feltüntetett folyamatok sza- 
badentalpia-változását összevetve készült a mo- 
libdén—kén—oxigén rendszerben egyensúlyra ve
zető folyamatok oxigénpotenciál-változását feltün
tető 4. ábra, amelyből a gázfázis oxigéntartalmával 
egyensúlyt tartó fázisok összetétele olvasható ki 
a hőmérséklet függvényében. Az ábra alsó felében 
a kén-dioxid-képződéssel együttjáró folyamatok 
oxigénpotenciál-változását /so2 =  1 feltételezés
sel szerkesztettük. A kén-dioxid-fugacitás csőkké-

5. táblázat
A Mo— S— О rendszerben lejátszódó folyamatok moláris normál szabadentalpia-változása

Sorszám Reakció AG° =  f  (T), J/m ol T

16. MoS2+ 0 2 =  M oO .+S2 —218362— 24,934 T ( 298—2000 K)
17. 2/3 MoS2+ 0 2 ==  2/3 M o03 (sz) + 2 /3  S2 —246280+ 27,386 T (298—1068 K)
18. 2/3 MoS2+ 0 2 :=  2/3 M o03 (f) + 2 /3  S2 —204462— 9,416 T (1068—1373 K)
19. 2/3 MoS2-j-02 :=  2/3 Mo03 (g) + 2 /3  S2 —119607— 70,663 T (1373—2000 K)
20. 1/3 Mo2S3+ 0 2 =  2/3 M o03 (sz) + 1 /2  S2 —284606+ 69,341 T (298—2068 K)
21. 1/3 Mo2S3+ 0 2 =  2/3 M o03 ( f )+ 1/2 S2 —243678+ 32,639 T (1968—1373 K)
22. 1/3 Mo2S3+ 0 2 =  2/3 M o03 (g)X 1/2 S2 —158833— 28,609 T (1373—2000 K)
23. 1/2 Mo2S8+ 0 2 =  Mс 0 2+3/2S2 —277200+ 37,993 T (298—1600 K)
24. 2/7 MoS2+ 0 2 :=  2/7 Mo03 (sz)+4/7 S 0 2 —312356+ 56,304 T (298—1068 K)
26. 2/7 MoS2+ 0 2 :=  2/7 M o03 (f) + 4 /7  S 02 —294897+ 39,532 T (1068—1373 K)
26. 2/7 MoS2+ 0 2 :=  2/7 M o03 (g) + 4 /7  S 0 2 —268496+ 13,326 T (1373—2000 K)
27. 1/6 Mo2S3+ 0 2 =  1/3 M o03.(sz )+ l/2  S 0 2 —323684+ 72,791 T (298—1068 K)
28. 1/6 Mo2S3+ 0 2 =  1/3 M o03 (f) + 1 /2  S 0 2 —303170+ 64,390 T (1068—1373 K)
29. 1/6 Mo2S3+ 0 2 =  1/3 M o03 (g )+ 1/2 S 0 2 —260747+ 23,817 T (1373—3000 K)
30. l /б Mo2S3+ 0 2 =  2/6 M oO j+3/б S 0 2 —328477+ 60,942 T (298—1600 K)
31. 1/3 MoS2+ 0 2 :=  1/3 Mс 0 2+ 2 /3  S 02 —314661+ 42,616 T (298—2000 K)
32. 2 MoS2+ 0 2 = Mo2S3+ S 0 2 —244984— 49,6121 T (298—1400 K)
33. 1/2 S2-i-Oj =  íso2 —362661+ 76,242 T (298—2000 K)
34. 2 S 0 2 +  0 2 =  2 SO, —189243+171,323 Z (318—1800 K)
36. 1/3 Mo2S3+ 0 2 =  2/3 M o + S 0 2 —160044— 11,241 T (298—1600 K)
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5. ábra. А  M o—S — О rendszerben lejátszódó, egyensúlyra  
vezető fo lyam atok oxigénpotenciál-változása

nésével az egyes szakaszok a negatívabb oxigénpo- 
tenciál-változás irányába tolódnak el. A molibden 
(IV)-szulfid és molibdén(III)-szulfid stabilitásterü
letét elválasztó szaggatott függőleges /s2 =  1 ese
tén érvényes. A kén gőznyomásának növekedése 
a molibdén(IV)-szulfid stabilitását a nagyobb hő
mérséklet irányába megnöveli.

Az 5. ábra szerint molibdén(IV)-szulfidot oxigént 
tartalmazó rendszerben hevítve, az 750 K-nél ki
sebb hőmérsékleten közvetlenül molibdén(IV)- 
oxiddá oxidálódik. 750 K-nál nagyobb hőmérsékle
ten termikus disszociáció révén molibdén(III)- 
szulfid és kéngőz keletkezik, amely a továbbiakban 
oxidálódik. Az oxigén fugacitását növelve, átmene
ti jelleggel molibdén(IV)-oxid, majd a hőmérséklet
től függően szilárd, folyékony, illetve gőz halmaz- 
állapotú molibdén(VI)-oxid keletkezik.

összefoglalás

A Mo—S—0  rendszer egyensúlyát elméleti szá
mításokkal vizsgálva megállapítható, hogy a gáz- 
fázissal egyensúlyt tartó fázisok összetételét első
sorban a hőmérséklet és az oxigén fugacitása hatá
rozza meg. Oxigén jelenlétében akéngőz fugacitása 
elhanyagolható, a kén-dioxid-fugacitás pedig csak 
módosítja a stabilitásterületek határait.

Molibdén-szulfidokat oxigén jelenlétében hevít
ve molibdén(IV)-, illetve molibdén(VI)-oxid kelet
kezik, attól függően, hogy adott hőmérsékleten 
mekkora agázfázis oxigéntartalma. A molibdén(VI)- 
oxid illékony, a molibdén(IV)-oxid pedig nem. A 
kétféle oxid eme eltérő tulajdonsága a gyakorlat
ban hasznosítható.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Görögország bauxitforrásai 

és timföldgyártása

Görögország E urópa  egyik legnagyobb bau x itte rm e- 
lője év i 2,5— 3,5 M to n n a  term eléssel, am ely  a  v ilág  
b aux itte rm elésének  3— 4 %-ót je len ti. Az ország leg 
fon to sabb  baux itkészle te i a  K orin thoszi-öböl északi ré 
szén ta lá lh a tó k  ( Itea . Parnasses, Distomo, Chiona, E lis- 
kona).

L egnagyobb b au x itte rm elő je , a  B auxites Parnasse 
évi 2 M -t kapacitással. G örögország b a u x ite x p o rtja  
1,4— 2,4 M t k ö zö tt m ozog évente . Az ex p o rt fő irán y a  
a  Szovjetunió, R om ánia, ezenkívül szám os n y u g a te u ró 
p a i o rszágba is szá llítanak  nem  kohásza ti célú b a u x ito t.

Az ország tim föld  és a lum ínium term elése az A lu m in i 
u m  de Greece S A .  kezében van , am ely  60 %-ban Pechiney, 
40 %-ban görög érdekeltség . A  distom oni tim fö ldgyár 
k ap ac itása  600 k t/é v , az alum ínium kohóé 145 k t /é v .

T im fö ldexportja  100— 150 k t/é v  k ö zö tt mozog. K ohó 
a lum ín ium ot főleg Franciaországba  és Olaszországba 
ex p o rtá l év i 60 k t  nagyságrendben .

(H . W .)

Greek E xporter, 1986. április

A lum ínium doboz-üzem  K ín án a k

Az am erikai Guarantee Instrum en t System s o f M is 
souri In c . (G IS M O )  a  n y á r  fo lyam án  a  kín a i Guangsu- 
ban ita ld o b o zg y ártó  üzem et ép ít. Az üzem  m ajd  sör 
és ü d ítő ita lo k  szám ára  való dobozoka t g y á rt. A te rm elő 
sor kétrészes dobozoka t á llít elő, v a lam in t a  tép ő g y ű rű t. 
A b e ru h ázás t vegyesvá lla la t kere tében  végzik, a m it a 
M etal Container Group o f B all Corp. cég bonyolít le.

(H . W .)

A lum ínium , 1986. 4 . szám
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A Kínai Népköztársaság fémipara ma és holnap
S O P O N Y A I  E R Z S É B E T  H A R R A C H  W A L T E R  

oki. közgazda oki. vegyészm érnök

M agyar A lum ínium ipari Tröszt
E T O  669.2/8 (610)

A  K ín a i N épköztársaság ásványvagyona és f o 
gyasztói kapacitása az országot a világ egyik fon tos  
a lum ín ium - és szinesfém ipari térségévé tehetik. A  
k ín a i vállalatok egyaránt igénybe veszik fejlesztési 
m unká jukban  a m ultinacionális vállalatok és a szo 
cialista országok segítségét is.

Kína  óriási bauxitvagyona, a kínai gazdaság- 
politikában bekövetkezett radikális változások, a 
termelés, így az alumíniumipar fejlesztésének, 
korszerűsítésének igénye, s nem utolsósorban Kína, 
mint piac az alumíniumipari exportőrök számára, 
indokolják, hogy a bauxit-timföld-alumíniummal 
foglalkozó szakemberek figyelme Kína felé fordul
jon. Az érdeklődést a nemzetközi sajtóban e témá
ban megjelenő számos tanulmány, cikk és jelentés 
is bizonyítja.

1. A kínai alumíniumipar fejlődésének bázisa

a) Bauxitvagyon

A kínai bauxitvagyont egy magyar szerző 
1200 Mt-ra becsülte, a kínaiak szerint azonban 
az összes ismert bauxitvagyon 4800 millió ton
na. A bauxit döntő része diaszporos, kis vas
tartalmú, de nagy alumínium- és szilícium-oxid- 
tartalmú, kinyerhető galliumot, germániumot 
és urániumot is tartalmaz.
A kis vastartalom miatt ez a bauxit alkalmas 
kalcinált tűzálló bauxit előállítására, melyet 
elsősorban az USA-ba szállítanak. Az USA 
Tűzállóanyag Intézete már 1979-ben kért mintát 
a kínai bauxitból, melynek vizsgálati eredmé
nye után megkezdődött annak exportja az 
USA-ba [ 1].

Becslések szerint az ország bauxitkészletei a vi
lágranglista ötödik helyére emelik Kínát: nagyobb 
készletek vannak Shanxi, Henan, Kizsú és Guanxi 
területén.

b) Timföldgyártás

Kína egyike a világ ama kevés országának, ahol 
diaszporos bauxitot dolgoznak fel kohászati 
timfölddé. Annak érdekében, hogy a megkívánt 
nagy feltárási hőmérsékletet elkerüljék, módo
sították a klasszikus Bayer-eljárást a lúgkon
centráció, a feltárási idő és hőfok változtatásá
val, valamint'mész adagolásával.

Amerikai adatok szerint Kína éves kohászati 
timföld termelése 1977—1981 között 750 e tonna 
volt, melyet saját kohóiban dolgozott fel. Más for
rások szerint Kína évi 700 e tonna timföldet állít 
elő, mindenesetre‘nem rendelkezik felesleges tim
föld árualappal ahhoz, hogy exportáljon [1].

c) Alumíniumkohászat

A kínai kormány 12, régi technológiát használó 
kohót üzemeltet. 1983-ban kezdte meg műkö
dését egy új, korszerű 80 et/év kapacitású, 
Aippon-technológiával dolgozó kohó. Ezt a ko
hót eredetileg három lépcsőben 320 et/év kapa
citásúra bővíthetőnek tervezték, 169 kiloampe- 
res blokkanódjai vannak. Kína jelenleg 200— 
300 et/év kohóalumíniumot termel és durva 
becslés szerint ugyanennyit importál.

d) Energiaellátás

— Az ország elsődleges energiaforrása a szén, 
amely az energiaszükséglet 70%-át adja. A 
A széntartalékokat 780 milliárd t-ra becsü
lik, amely elegendő ahhoz, hogy — a jelen
legi gyártási szinttel — ezer évig fedezze 
Kína szükségleteit. Gyakorlatilag a teljes ki
bányászott szénmennyiséget felhasználják.
1984-ben 770 Mt szenet bányásztak, amely 
azonban a vízi energiatartalékokkal együtt 
is csak a szükségesnél 50 milliárd KWh-val 
kevesebb energiát biztosított az országnak. 
A széntelepek fő felhasználási területektől 
való távolsága és a túlterhelt, elavult szál
lítási rendszer miatt kisebb szénimportra is 
szorulnak Ausztráliából.

— Kína partmenti olajkincse 1000—5000 Mt 
között mozog. 1984-ben 115 Mt nyersolajat 
termeltek. A partmenti sávban, a mintegy
1,3 Mkm2 kiterjedésű kontinentális pad men
tén 1980 óta japán, 1981 óta francia szak
emberek segítségével végeznek kísérleti fú
rásokat, az olajtartalmú kőzetek teljes fel
becsülése azonban még nem fejeződött be.

e) Belső piac

A gazdasági reformok és a nyitott külkereske
delmi politika nyomán bővülő ipari termelés, 
amely 1984—1985-ben rekord emelkedést ért 
el, valamint az infrastruktúra gyors fejlesztésé
nek szükségessége jelentősen megnövelte az or
szág alumíniumipari termékek iránti szükségle
tét. Kína jelenleg homokszerű timföldből, szén
ből, de elsősorban kohóalumíniumból importra 
szorul, indokolt tehát a kapacitások növelésé
nek, a meglévő termelőegységek korszerűsítésé
nek terve.

2. A kínai alumíniumipar fejlesztésének iránya,
tervei

Az új kínai fejlesztésekről, meglévő bauxitbá
nyák, timföldgyárak és kohók bővítéséről számos 
cikk számolt be a közelmúltban. Egy japán tanul
mány az alábbiak szerint körvonalazta a kínai alu-
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míniumipar folyamatban levő és tervezett fejlesz
téseit:

— A 110 kt-ás Ouishan kohó bővítése 80 kt-val 
japán céggel együttműködve.

— Jiuanghi tartományban egy 100 kt-ás kohó 
építése kezdődött meg, a befejezés 1987-re 
várható.

— A kínai szakemberek az Alcoaval, Alusuisse- 
szel és a Pechiney-vel tárgyaltak a Guanxi 
tartományban 200 kt-ás kohó építésének első 
100 kt-ás szakaszában való együttműködés
ről. (Telephely Pingguo).

— Shanxi tartományban egy 200 kt-ás timföld
gyár építésének megkezdése a közeljövőben 
várható.

— Megvalósíthatósági tanulmány készül egy 
1990-re elkészülő 300 kt-ás timföldgyárról 
és 100 kt-ás kohóról Junagxi tartományban.

— Kína érdeklődést mutat arra, hogy a Showa 
leállított Chiba kohójának egy részét átvegye 
egy tervezett 50 kt-ás kohóhoz [2], [3].

A Pechiney elvállalta Kínában egy 660 kt/év 
kapacitású timföldgyár felépítését, beleértve a ter
vezést, szerelésvezetést, üzembehelyezést és beta
nítást. A berendezések és felszerelések egy részét 
francia vállalatok szállítják, s a Pechiney további 
termékexport lehetőséget lát a konszern részére.
1984-ben a Pechiney nemzetközi tervezőcsoport 
bevonásával megvalósíthatósági tanulmányt ké
szített egy dél-kínai nagy aiumíniumkombinát 
1990. évi üzembehelyezésről. Ugyancsak tárgyalá
sok folytak bauxitbánya csatolásáról, 300 kt/év 
kezdőkapacitású timföldgyárról, 100 kt/év kezdő
kapacitású alumíniumkohó építéséről, amelyre a 
bauxitbánya és a szükséges energiaellátó beruházá
sok nélkül 700 millió USD-t kalkuláltak [4].

Edna érdekeltségét francia segítséggel való fej
lesztés formájában hangsúlyozta a júniusban Fran
ciaországban tárgyaló kínai külügyminiszter is.

Az energiaéhes keleti iparvidékek ellátására a kí
nai fejlesztési tervekben nagy szénbázisú erőmüvek 
építése és néhány meglévő erőmű bővítése szere
pel. Az energiakibocsátás növelését alapvetően a 
szénbányászat jelentős mennyiségű külföldi tőke 
igénye, a kínai infrasturktúra fejlesztése, a munka 
termelékenységének szükségszerű növelése befo
lyásolja.

A jelenlegi kínai iparfejlesztési és export poli
tika szerint az olajkitermelést erősen növelni kell, 
ehhez a japán és francia cégeken kívül más, part
menti olaj- és gázkutatásban érdekelt olajtársasá
gok és beruházók bevonására tesznek kísérletet.

Az energiahiányon kívül az égető szállítóeszköz- 
hiány leküzdése és az alumíniumipari termékek 
minőségének jelentős mértékű javítása a cél.

Kína japán műszaki segítséggel újítja fel kohá
szati- és timföldgyártási technológiáját. 1985. 
augusztusában Kína és Ausztrália megállapodást 
írt alá arról, hogy közös csoportot hozzanak létre 
műszaki-gazdasági kooperációs lehetőségek felku
tatására a nemfémes ásványok területén és a fém
iparban. Fő terület a réz, az alumínium és a nikkel.

Az ország a közelmúltban 10%-kal bekapcsoló
dott a Portland kohó építésébe, ami azt mutatja,

hogy szándékában áll folytatni a kohóalumínium 
importot és ebből a célból külföldön is hajlandó 
beruházni.

Kína tervezi, hogy az 1990-es években jelentős 
kohóalumínium exortőrré váljon, ugyanakkor az 
olvasztási kapacitás jelenlegi és tervezett növelése 
és a kohóalumínium-kibocsátás várható növekedé
se elsősorban az ország gazdasági fellendülésével 
járó, gyorsan növekvő alumíniumfelhasználási 
igényt hivatott kielégíteni [1].

3. Kína rézkohászata

A Kínai Népköztársaság jelentős rézérckészletek
kel rendelkezik, de ezek 60%-ának réztartalma 1% 
alatt van. A legfontosabb lelőhelyek: Jiangxi, Hu
bei, Anhui, Yunan, Sichuan, Xizang (Tjbet), 
Qianghai, Gansu, Neimeng (belső Mongólia) cs Shan
si [6]. A rézdúsítmányt' a hagyományos aknás és 
lángkemencékben kohósítják. Ez a technológia 
teszi ki az össztermelés 69%-át (1. táblázat). Az

1. táblázat
A K ínában  használatos 

rézkohászati e ljá rások  m egoszlása

E ljá rá s H án y a d  %-ban

A knás kem ence 36,6
L ángkem ence 33,0
E lek trokem ence 13,4
H id rom eta llü rg ia 0,8
K om plex  visszanyerés 1,2
R ézhulladókokból való  v isszanyerés 15,0

100,0

2. táblázat
A  k ínai rézkohászat néhány  
m űszak i gazdasági m u ta tó ja  
(az 1972-es statisztikából)

N y ito tt
ak nás

Z á r t
ke-

L áng 
ke-

E lek tro -
ke-

m ence m ence m ence

F ém k ih o z a ta l 96,7— 97,1 
T erm elékenység, 

t/e m b e r, év 57— 75

96— 97 96— 97 95

56 61— 74 64
K ohósítási

költség ,
Y u a n /t  260— 300 230— 250 348— 368 436

B eruházási
költség ,
Y u a n /t , év  420— 500 650 850 1340

K ih o za ta l, % 15— 18 25— 35 30— 50 30

egyes technológiák műszaki mutatóit a 2. táblázat 
szemlélteti 1972. évi statisztikai adatok alapján 
(újabb adat nem állt rendelkezésre). Kína 1980- 
ban 40 rézkohóban termelt fémet. Közülük 9 na
gyobb kohó működött egyenként 10 kt/év és 5 
kohó egyenként 5—10 kt /év rézkapacitással. A 
többi kohó kapacitása 6 kt /év alatt van.

Kína réztermelése gond nélkül lenne növelhető 
évi 15—20%-kal, ha bevezetnék)^ gazdaságosabb 
hidrometallurgiai eljárásokat. Ugyanis nagyon sok 
rézszegény oxid, hulladékérc és nehezen feldolgoz
ható keverékére van az országban, amiknek a ko- 
hósítását még meg kell oldani. A kínai rézércek is
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tartalmaznak értékes kísérő elemeket (Au, Se, Ag, 
Te), ezeket kinyerik, míg az ólmot, cinket és ként 
csak részben. A Pe, Co, As kinyerése még megoldat
lan. Ha a rézdúsítmányban Cu/S =  l arányt téte
lezünk fel, akkor 300 kt/éves réztermeléssel900 kt 
kénsavat lehetne melléktermékként előállítani. A 
kínai rézkohók dúsítmánya nem éri el a fejlettebb 
országok min. 26%-os róztartalmát (1977. év átlaga 
15% volt), de egyes dúsítókbán már sikerült 20% 
Cu-érték fölé jutni.

A felszabadulás előtt Kínában csak 4—5 kis réz
kohó üzemelt és összesen néhány kt elektrolitrezet 
termelt. Az ötvenes években indították a Shenyang 
kohót (Liaoning tartomány), amely 2 kt-ról 20 
kt/évre növelte kapacitását, továbbá a Tongling 
kohót (Anghui tartomány), amelyet ugyancsak 
2 kt induló kapacitással 30 kt/évre bővítettek. Az 
1950-es és 1960-as években nagy pirometallurgiai 
rézkohók létesültek: Bayin (Gansu tartomány), 
Dayie (Hubei tartomány) és Yunan (Yunan tarto
mány) Ezekben a kohókban a pörköt és dúsítmányt 
elektrokemencében kohósítanak. Zártaknás kemen- 
cés olvasztás és hidrometallurgiai kinyerés csupán 
néhány kis üzemben folyik. A 60-as évek végén he
lyezték üzembe a Tongling II. kohót (Anghi tart.), 
ahol zártaknás kemencében olvasztanak, és a Shilu 
rézbányát (Guangdong tartomány).

4. Kína fémipari elgondolásai a hetedik ötéves 
tervben

Kína a terv szerint 1995-ig 100 millió embert 
csoportosít át a mezőgazdaságból a vidéki ipar- 
vállalatokba — közölte a pekingi mezőgazdaság
ügyi minisztérium egyik alkalmazottja.

A külföldi cégek 1986 első felében 1,24 milliárd 
dollár értékben kötöttek új beruházási szerződése
ket Kínával, s ez 20%-os visszaesés a múlt év azo
nos időszakához viszonyítva — mondotta a külgaz
daságügyi minisztérium egyik vezető tisztviselője. 
Ez nem a külföldiek szkeptikus hozzáállásából 
adódik, hanem abból, hogy lehetetlen és szükség
telen fönntartani az erőteljes növekedést — muta
tott rá.

Két kínai és egy abu dhabii pénzintézet finan
szírozású közös vállalkozást létesített Sanghajban 
közel-keleti beruházók Kínába vonzására. Az ame
rikai McGraw Hill kiadó és egy kínai vállalat meg
állapodott közös gazdasági havi folyóirat kiadásá
ról [6].

Az 1986—1990 időszakot felölelő időszakban a 
Kínai Népköztársaság jelentősen bővíti fémipari 
kapacitásait. Erősen csökkentik a cink, ólom, alu
mínium és réz importját, amit a hazai kapacitások 
megkétszerezésével kívánnak ellensúlyozni. Nincs 
szó az import teljes megszüntetéséről, mert az ipar 
fejlődése az igények nagymértékű növekedésével 
jár. A beruházási tervek között szerepel a Xinjiang 
északkeleti részén az Uigur autonom területen meg
épülő berillium-oxid üzem és a már több, korábbi 
hírben szereplő Pinggu alumíniumkombinát a 
Guanxi tartományban. Az alumíniumkombinát be
ruházásának első lépcsője (700 M USD költséggel) 
tartalmazza a 300 kt/óv kapacitású timföldgyárat 
és a 100 kt/év teljesítményű alumíniumkohót a

Pechiney—Wimpey (angol) — China National Non- 
ferrous Metals Import—Export Corp. közös vállal
kozásaként.

A Kína déli részében üzemelő Guangdong Fémfel
dolgozó Üzem 3260 t/év nyílászáró keretet gyárt 
(kereken 42 000 db ablak és ajtó). Az üzem bővítése 
után az alumíniumgyártmány-kapacitás eléri az 
évi 8000 tonnát.

Kormányközlések szerint 1990-ig az ország 
110 kt-val növeli a timföld- és 420 kt-val a kohó
kapacitást.

A Jiangxi tartományban új rézolvasztó üzembe
helyezését tervezik Guixi-Ъеп. Az. új üzem az első 
beruházási lépcső megvalósulása után 90 kt/év re
zet és 360 kt/év kénsavat termel. A 6 éves indítás 
óta a régi üzem 135 kt rezet, 4 ,11 aranyat és 197 t 
ezüstöt termelt.

Korszerűsítik a Northeast Copper Processing 
Works Corp. és a Shenjang Nonferrous Metál Pro
cessing Plant gyártósorait is. A CRU (Commodities 
Research Unit) becslése szerint Kína 1986—1990 
időszakban növeli majd importját rézdúsítmány- 
ból és finomított rézből. 1985-ben Kína 350— 
400 kt finomított rezet használt fel. Az ország hazai 
termelése finomított rézből kb. 300 kt volt, a kü- 
lönbözetet importból fedezték.

A CRU, London különös gonddal figyeli a kínai 
gazdasági eredményeket. Az ő közlésük szerint 
1987-ben a Kínai Népköztársaság legalább 12 önt- 
vehengerlő rézhuzalgyártó berendezést helyez 
üzembe összesen kb. 390 kt/év kapacitással. Ezek 
közül öt a kábelgyártást szolgálja, ötöt kohók, 
illetve átolvasztó üzemek mellé telepítettek, kettő 
építése ügyében még nincs telepítési döntés. A réz
huzalgyártás fejlesztése Kínában elsősorban a táv
közlés fejlesztéséhez kapcsolódik [7].

A VII. ötéves tervben a kínai finomított réz ter
melés növekedése még lassúbb lesz, a hiány nőni 
fog és a kínai kohók ellátása érdekében növelni kell 
a finomított réz importját is. Az 1980—1985 éves 
időszakban Kína több fconcentrátumot és finomí
tott rezet importált, mint a tényleges szükséglet.
1985- ben 300—350 kt dúsítmányt és kb. 150 kt 
finomított rezet hoztak be az országba. A tartalék
ból látják'majd еГаг előbb említett keletkínai réz
művet. A kohó"mellett épülő finomító igényével 
megnövekedett^szükségletet az 1990-ig indításra 
tervezett bányakapacitások sem tudják kielégí
teni. A rézipar fejlesztése nem tartozik a kormány 
kiemelUcélkitűzései közé. A "rendelkezésre álló erő
ket a mezőgazdaság és könnyűipar fejlesztésére 
összpontosítják [8].

1986-ban Kínában új bányatörvény lépett ha
tályba, amely a bányatársaságokra művelési adót 
és egyéb illetékeket ró ki. A törvény tiltja bányák 
létesítését kikötők, repülőterek, katonai létesítmé
nyek, nagyobb ipari és öntöző létesítmények köze
lében [9].

Xu Liquan, az Épitőanyagipari Minisztérium 
tervosztályának vezetője bejelentette, hogy az
1986— -1990 időszakban 500 M yuan-t (153,8 M 
USD) fordítanak az ásványkészletek megkutatá
sára. Ennek következtében az ásványi anyagok 
exportjából származó bevétel 1990-ben eléri a 
400 M USD-t. A gazdasági vezetés azért döntött
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a nem érc típusú ásványok exportjának növelése 
mellett, mert ezek megkutatása és kitermelése ke
vesebb tőkebefektetéssel jár, és jobb a ráfordítás 
és devizahozam aránya [10].

A kínai fémipar fejlesztése a China National 
Nonferrous Metals Industry Corp., Beying hatás
körébe, illetve tevékenységi körébe tartozik. A vál
lalat folyamatosan keres európai partnereket a fej
lesztési tevékenység meggyorsítására. Képviselői 
a magyar iparügyi minisztérium meghívására ha
zánkba is ellátogattak.

Kína fejlesztésébe a fejlett tőkés cégek nagy lel
kesedéssel kapcsolódtak be. 1987 első félévében 
azonban 20%-kal csökken a külföldiek beruházá
sainak értéke az előző félévhez képest és a szerző
dések összege „mindössze” 1,24 Mrd USD-t tett 
ki. Ugyanakkor kínai hivatalos közlés szerint 
6,9%-kal nőtt az összes beruházás az első félévhez 
képest — 722 M USD-ral az első félévben. A kül
földiek gondja, hogy a vegyesvállalatok külföldi 
tulajdonosai a nyereséget nem vehetik és vihetik 
ki az országból konvertibilis valutában. Ezen a ve
zetésnek változtatnia kell, ha továbbra is számí
tani akarnak a tőkés (Hong-Kong, Macao és kis 
részben USA, Japán) partnerek pénzére [11]. Fel
újult és gyors ütemben fejlődik Kínának az európai 
szocialista országokkal folyó tudományos és mű
szaki együttműködése, amely a 60-as és a 70-es 
években szünetelt. Napjainkban mintegy 300 
együttműködési program van érvényben olyan te
rületeken, mint a mezőgazdaság, a bányászat és a 
közlekedés. Az együttműködés keretében tudomá
nyos szakemberekből álló küldöttségek cseréjére,

közös szimpóziumok megtartására kerül sor és más 
formákkal is bővül a kapcsolat.

A Szovjetunióval 1982 és 1986 között csaknem 
30 szakértői csoportot cseréltek. A szakemberek 
ilyen cseréi, amelyek alkalmat adtak az együttmű
ködés lehetőségeinek vizsgálatára a gazdasági élet 
különböző területein (a mezőgazdaságban, a bá
nyászatban, a geológiában, a kohászatban, a víz
energetikában, a vasúti szállításban), hasznosak
nak és kölcsönösen előnyöseknek bizonyultak.

„Kína az egyenlőség, a kölcsönös előnyök, mind
két fél szükségleteinek kielégítése és a konkrét 
eredmények elvei alapján fejleszti együttműködé
sét ezekkel az országokkal” [12].

IR O D A LO M

[1] Ostojic, Slavko: B au x ite , A lum ina and  A lum inium  
In d u s try  in  U SS R  and  China. IB A  R eview , 1986. 
jan /m árc . 20— 33.

[2] — : M etal B u lle tin , 1984. dec. 18. 11.
[3] — : M etals W eek. 1986. ju n . 7.
[4] — : A lum inium  N o. 5. 401. 1986.
[5] Sun, Zhuo — Cai J iang-N ing:  E n tw ick lung  der 

Technologie der K u p fe rv e rh ü ttu n g  in  China. M e
ta ll. 36, 16. 6. 421— 426. (1981).

[6] — : A P — D J  jelentés. 24 óra  a  V ilággazdaságban. 
1986. jú lius 30.

[7] — : K upfer-G iessdrah tw alzanlagen  in  d er V R  China 
M etall. N o. 11. 1012. (1985).

[8] — : F in an c ia l Tim es. 1986. ja n u á r  17.
[9] — : A m erican M etal M arke t. 1986. áp r. 23.

[10] — : A m erican M etal M arket. 1986. áp r. 16.
[11] — : F oreign  In v es tm en t D eals in  China F a ll 20 %. 

F in an c ia l T im es. 1986. jú lius 31. 6.
[12] -—: M TI 1986. aug. 18. (a C hina D aily  a lap ján)

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
India alumíniumszükséglete 1990-ben

A W ashingtonban  a k k re d itá l t  ind ia i nagykövetség  
közlem énye 450 k t- ra  jelzi előre 1990-ben In d ia  alum í- 
n ium szükségletét. Az 1985. évi 310 k t-ás  igény 1990-re 
jelen tősen  megnő. Az 1986-ban induló  ö téves te rv  a  
te rv időszak  végére 410 k t  te rm elést ír  elő, am iből 50 k t  
e x p o r tjá t te rvezik . A fő felhasználó In d iáb a n  to v á b b ra  
is a  villam os ip a r m arad . A  tö b b i ip a rág  szám ára  is te r 
veznek alum ín ium felhasználást, így a  v asú t, te n g e rh a jó 
zás és ép ítő ipar te rü le tén . In d ia  je len tős baux itkész le tek - 
kel rendelkezik , ezért a  k u ta tá s i és fejlesztési m u n k a  a  
technológiák  korszerűsítésére döntő  jelentőségű. Csökken 
te n i kell e fo lyam atok  m űszaki felhasználási je llem zőit, 
különösen az energ iafelhasználást. E z é rt új alum ínium - 
ip a ri k u ta tó - , fejlesztő- és te rv ező in téze t lé treh o zásá t 
te rv ez ik  —  fejeződik be a  nagykövetség  közlem énye.

(H . W .)

Am erican M etal M arket, 198B. április 9.

Kuba felfuttatja nikkeltermelését

K uba  gyors ü te m b en  bőv íti fém term elő  ku lcság aza tá t, 
így  a  te rv e k  szerin t 1990-ben m ár 60 ezer to n n a , 2000- 
ben pedig  100 ezer to n n a  n ikkel-ox ido t fog term eln i. A 
k ibocsátás 1986-ben 33,4 ezer to n n a  vo lt, az idei célk i 
tű zés pedig  34 ezer to n n a . A közeljövőben fo lyam atosan  
bővü l a  term elés, m e rt az ország kele ti részén, M oa  v á 
ro sáná l é p í te t t  30 ezer to n n á s  évenkén ti k ap a c itá sú  fe l 
dolgozó te lep h e ly e t fokozatosan  üzem be á llítják . E z t az 
üzem et, am elyben  a  te rm elést ta v a ly  k ezd ték  el, lénye 
gében a  Szovjetunió  ép íte tte , egy to v á b b i 30 ezer to n n á s 
k ap a c itá sú  pedig KG ST-együttm űködés  kere tében  készül, 
de ez a  kivitelezés ko ra i s tá d iu m á b an  van . K u b a  ez év  
elején be je len te tte , hogy a  Szovjetun ió  és K anada  u tá n  
a  v ilág  h arm ad ik  legnagyobb n ikke lte rm elő je  ak a r  lenni.

(H . W .)

R eute r, 1986. VI. 28.
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Kohászati-bányászati múzeumok a Német Demokratikus
Köztársaságban

D B . K L U G  O T T Ó ,  a  kémiai tudom ány  kandidátusa 
M agyar A lum ínium ipari Tröszt

E T O  069.02:622 +  669(430.2)

Tájékoztatás a N ém et D em okratikus Köztársaság  
déli területein megmaradt és m a m úzeum ként m ű 
ködő bányászati és kohászati műemlékekről. A z  át 
tekintés röviden leírja  az objektumok történetét és a 
kiállítások fontosabb részeit.

A Német Demokratikus Köztársaság féltve őrzi 
ipari és ezen belül bányászati és kohászati emlékeit. 
Mind a vállalatok, mind az állami vezetés nagy súlyt 
helyez arra, hogy az országban, elsősorban az Érc
hegységben és a mansfeldi vidéken, még fellelhető 
ipari műemlékek közkinccsó váljanak és a látoga
tók műveltségét növeljék. A számos emlék közül 
az alábbiakban csak néhányat mutatunk be, első
sorban azokat, amelyek az ország déli részén, a fő 
turistaútvonalakhoz közel esnek ff. ábra).

lasztották el a meddőtől, amelyet gáttal elzárt 
völgyben, a dúsító alatt lévő hányon tároltak.

Altenbergtől és Zinnwaldtól 3, illetve 4 km-re, 
mély völgyben elhúzódva található Geising városa. 
A város környékén, elsősorban a Geisingberg (835 
m) alatt, számos nemesfémbánya működött. Ezek 
egyike, a Silberstollen (a város Drezda felé eső végé
től közelíthető meg) gyönyörű teléres képződmé
nyeivel kápráztatja el a mai látogatót.

Az érchegységi bányászat és kohászat központja 
a mai napig is a szászországi Freiberg. A műemlé
kekben gazdag középkori városból napjainkra kor
szerű iparváros fejlődött ki. Az első telepesek 
1156—1162 között érkeztek a vidékre és alig 10 év 
múltán, 1170-ben már megindult a bányászat: az 
első ércelőfordulások leművelése. Az őrgróf sza
badságot biztosított a bányászoknak, akik a fel
színhez közel eső bányákat művelték és az időjárás 
viszontagságai ellen kis, háromszög keresztmet
szetű faépületekkel védték az aknalejáratot. 1186- 
ban, — 800 éve, — a település Ottó őrgróftól város-

1. ábra. A z  ismertetett m úzeum ok elhelyezkedése az N D K -  
ban

1 Altenberg; 2 Geising; 3 Freiberg; 4 D orfchem nitz; 5 Frohnau;
6 G rünthal; 7 H e tts ted t; 8 Ohrdruf; 9 W urzbach; 10 Schm alkal

den; 1 1  Thiessen; 1 2  Peitz

Az Érchegység múzeumai

A keleti Érchegység Zinnwald-i határátkelőhe
lyétől alig 3 km-re fekszik a festői Altenberg város
ka. Környékén évszázadok óta bányásszák az ón
ércet, amit dúsítás után Freibergben kohósítanak. 
A városka szélén az 1654-ből származó ónérc mosó
dúsítóművet látogathatjuk meg. A dúsítót egy kis 
patak vízi energiája hajtotta (és hajtja) meg, és ez 
a megfelelő fafogaskerék és bütykös-tengely meg
hajtással működtette a vassarukkal felszerelt zúzó
gerendákat. Az így tört ércet vizes zagyolással vá

FREI BERG 118 6 - 1 9 8 6

KL 3 0 8 - 2

2. ábra. A szászországi Freiberg városcímere

jogot nyert (2. ábra). Ettől az időtől épült ki amáig 
is fennmaradt városmag és indult el a bányászat, 
majd a kohászat. 1556-ig a városnak pénzverési 
joga is volt, és a szász pénzverdét I. Ágost választó- 
fejedelem helyezte át Drezdába.

1765-ben, — 30 évvel a selmeci Akadémiát köve
tően, — alapították a máig is létező, nagyhírű 
Bergakademie bányászati és kohászati egyetemet. 
A nagyhírű intézmény professzorai között talál
hattuk többek között Clemens Winklert, a germá-
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nium felfedezőjét is, aki ezt az elemet az ergyrodit 
ásványban lelte meg. A Bergakademie birtokában 
van a világ egyik legnagyobb, számos különlegessé
get is magában foglaló ásványgyűjteménye. A gyűj
teményben előkelő helyet foglalnak el az Érchegy
ségben, bányaművelés során fellelt ásványkülön
legességek (termés arany, szfalerit, hegyikristály, 
stb.).

A város alsóvárosi piacterén, az Untermarkton, 
a dómtemplom szomszédságában találjuk a bá
nyászati múzeumot. A gazdag kiállítási anyag be
mutatja a város és a bányászat fejlődését, a száza
dok során kialakult bányász-tradíciókat és — mo
dellen — a híres bányász-felvonulást ( Bergparade). 
A számos kiállított tárgy között érdekes a „ma
gyar” ércszállító facsille ( Ungarischer Hund), a bá
nyász imaszoba, a világításra használt mécsesek, 
bányalámpák, stb.

A városban és közvetlen környékén több bá
nyász-kohász műemlék is fennmaradt, így az 1890- 
ben épült (és 1960-ig működő) Reiche Zeche bánya, 
az 1848-ban létesült, gőzgéppel felszerelt „Alte 
Elisabeth” (régi Erzsébet) bányaüzem, ebben egy 
1849-ből^származó himbás kiegyensúlyozású, füg
gőleges hengerű gőzgépé Iát ható, 1861-ből maradt 
fenn aVízierővelfműködtetett)0&eres Neues Geschrei 
akna/a vízvédelmet szolgáló és 1844—1877 között 
kiépült! rothschönbergi lejtakna, amelynek védő
háza 'ma is látható,^valamint az 1834-ből való 
bánya-kovácsműhely az Ábrahám aknánál (3a—e. 
ábra).

3. ábra. A  Freibergben megmaradt bányászati emlékek 
a Reiche Zeche; 6 A lte E lisabeth; c Oberes Neues Geschrei; d А 

nyolcadik  világító nyílás a Rothschönberger le jtaknánál; e A bra 
ham schacht

Az Érchegység északi lejtőjén, Karl-Marx-Stadt 
felé közeledve érjük el Dorfchemnitz-et. A bővizű 
Ghemnitz-patak völgyében fekvő községben egy 
magastetejű, palával fedett ház vonja magára a 
látogató figyelmét. Ez a kovácsüzem (Eisenham
mer), amelyben két Д vízierő vei meghajtott farkas
kalapáccsal alakítottak. Ezt azjüzemetfmár 1567- 
ben említi egy, a szász választófejedelem által alá
írt oklevél. A műhely termékei még 'Svájcba is elju
tottak. A kovácsüzem 1930-ig működött, majd 
1969-ben — helyreállítva — múzeumként adták át 
a közönségnek.

A nyugati Érchegységben — alig néhány km-re

a reitzenhaini határátkelőhelytől, Annaberg mellett 
emelkedik a 645 m-es Schreckenberg. A hegyben ta 
lált ércbányákra alapították 1492-ben Annaberg 
városát. A bányaüzem már 1661-ben nagy nyere
séggel dolgozott, és kux-onként (azaz bányarésze
sedési egységenként) 55 tallér nyereséget fizettek. 
A bánya azonban 1566-ban leállt, csak a korszerűbb 
technika bevezetésével, 1755-ben nyitották meg 
újra. A vágatban műszakonként 10—10 bányász 
dolgozott és kobaltércet hoztak felszínre. Ez az érc 
a kékfestők festékének volt a nyersanyaga. A há
rom táróból álló bányát 1892-ben zárták be végle
gesen, és ezzel az annabergi terület bányászata 
megszűnt. A felhagyott bányákban még egyszer, 
1946—47-ben, rövid ideig uránt és bizmutot bá
nyásztak.

A Schreckenberg"alatt, festői patakvölgyben fek
szik Frohnau. A község házai egy keskeny patak- 
völgyben'húzódnak meg ímmár.1200 óta. A telepü
lés az altenburgi várgrófok biroka^volt és15! 397-ben 
nevezték el Frohnaunak. Az egyik ittlakó bányász 
találta meg 1492-ben a schreckenbergi ezüstöt. 
1495-ben már évi|15 mázsa ezüstöt hoztak felszín, 
re. Az ezüst révén nyílt lehetőség az angyalos fillé_ 
rek (Engelgroschen) verésére a 16. század elején

4. ábra. Farkaskalapácsok a fro h n a u i hámorban

Frohnau nevezetessége a hámor. Az 1600 körüli 
vízimalmot előbb olajütővé, majd 1621-től réz- és 
vashámorrá építették át. 1692-ben a műhely le
égett, de a lakosság — éppen a környék kiszolgá
lása érdekében, — újra felépítette. Az utolsó ko
vácsmester 1908-ban fejezte be itt a munkát és 
1925-től múzeumként működik (4. ábra), amelynek 
minden évben rendkívül sok látogatója van.

Olbernhau mellett, Grünthal-ban 1537-ben az an
nabergi Lienhard vetette meg a Seigerhütte és a 
máig is megmaradt rézkovácsműhely alapját. Alig 
13 évvel később, amikor a nürnbergi C. Weber rész- 
tulajdonossá vált, a létesítmény értéke elérte a 
21 958 forintot. Az üzem egy rézkohóból, két ko
vácsműhelyből, egy fűrészmalomból, a mester la
kóházából és néhány melléképületből állt. 1583— 
1589 között a nagy veszteségek miatt az üzem szü
netelt, később újra használatba vették és az ércet 
Sangerhausenből (1638-tól) és Mansfeldből (1671- 
től) vásárolták. (Az előbbi napjainkban is működő 
rézércbánya). 1711-ben, Karlovy Varyba utaztában 
Nagy Péter cár is meglátogatta az üzemet, ahol réz-
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5. ábra. A  hettstedti gőzgép eredeti tervrajza

lemezeket, tálakat, üstöket készítettek. Drezdában 
számos épületet burkoltak grünthali lemezekkel. 
1752-ben az üzemet pénzverővel bővítették, amely
ben szász aprópénzt és lengyel sillinget vertek. 
1757-ben a porosz csapatok az üzemet lerombol
ták. A pénzverés csak 1804-ben indult újra ismert

szász aprópénzek verésével. Az üzem 1799-es épü
letfelmérése már komoly nagyvállalatra enged kö
vetkeztetni, amelynek kohója, fűrész malma, ko
vácsműhelyei (régi és újak), istállója, vendéglője, 
sörfőzdéje, téglaégetője, stb. volt. A grünthali érc
hámor a századfordulóig rézötvözetből félgyárt-
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mányokat gyárott. Ma, mint az egyik legjelentő
sebb ipari múzeum működik a VEB Blechwalz
werk Olbernhau tulajdonában.

A hettstedti múzeum

A mansfeldi rézpala előfordulást a szász—porosz 
határvidéken tárták fel sok évszázaddal ezelőtt. 
1199-ben már említik a rézérc bányászatot, amely
nek különös jelentősége volt a 30 éves háborúban 
(1618—1648) és az 1700-as évek végén, amikor a 
porosz—szász kapcsolatok feszültek voltak [1]. A 
porosz rézbányák mélysége elérte a 60—70 m-t, 
a termelés egyre nehezebbé vált és megjelent a bá
nyában a víz. Gondoskodni kellett ennek kiemelé
séről. II. Frigyes király ezért két bányamérnököt 
megbízott, hogy az akkor új gőzgép szerkezetét és 
működését szerezzék meg Angliából. Ennek nyo
mán, 200 évvel ezelőtt elkészült a „Hettstedti tűz- 
gép”, amelynek eredeti méretű rekonstruált mását 
a Mansfeldi Kombinát műszaki múzeumában, 
Hettstedtben lehet megtekinteni.

A gőzgép üzembe állítása szinte forradalmasí
totta a bányászatot [2], de gyorsan elterjedt az 
ipar számos ágában, így a kohászatban, gépipar
ban, textiliparban is. Ezek egyik legrégibb, eredeti 
példányát az NDK-ban Geraban lehet látni. A ge- 
rai gőzgép 1823-ból való, állóhengeres és a henger 
fölött van a transzmissziót meghajtó hajtókar [3].

A hettstedti gőzgép (5. ábra)  ugyancsak függőle
gesen elhelyezett hengerű. A kazán, tűztér és"a 
hozzátartozó kémény a^földszinten áll, míg egy 
szinttel feljebb helyezték el a munkahengert a du
gattyúval és a 'láncáttétellel. Szeleppel és Hí ideg 
bányavízzel hűtött kondenzációs rendszerrel vezé- 
zérelték. A fűtött részt a vízkiemelő résztől elvá
lasztó fal tartja a fő himbát, amely ugyancsak 
láncáttétellel mozgatja a bányaszivattyú dugaty- 
tvúját. A kiemelt víz egy része egy ciszternába jut 
és ebből adagolják a munkahengerben levő gőz le
hűtésére.

A gép külön érdekessége a vezérlőrendszer. Meg
lepő, hogy már 200 évvel ezelőtt kovácsolt vas ru- 
dakból, hajlított lemezekből, mérleg jellegű kon
zolokból és lemezrugókból milyen pontosan mű
ködő, a munkahengerben lévő gőz, illetve dugattyú 
erejével meghajtott „automatikát” tudtak kidol
gozni, és egyetlen zár-lemez kézi elmozdításával 
be-, ill. kikapcsolni. A gőzgép a fűtésén kívül gya
korlatilag nem igényelt emberi munkaerőt és telje
sítménye — az 1787-ből meglevő adatok szerint — 
percenként 1,4 m3 víz, illetve’~ennek megfelelően 
12 kW löketteljesítmény volt [4, 5].

A gőzgépet is magában foglaló múzeum a követ
kező években a mansfeldi vidék rézkohászatának 
múzeumává is kiépül.

A mansfeldi vidék kohászata is igen fejlett volt 
már a 18. században is: 10 kohó működött itt és 
érdekes módon csak a kohónak volt joga bányá
szatot folytatni és ezek rendelkezhettek bánya
tulajdonnal [6]. Az üzemek közül kettő Eisleben- 
ben volt: az Oberhütte (Felsőkohó) és a Mittelhütte 
(Középsőkohó) már 1600 előtt üzemelt, kettő 
Grossörner-ben már a 16. századtól működött 
Wiesenhütte és Gottesbelohnunghütte), de 1672-ben

újjáalakítva folytatták itt a kohászatot. Mansfeld- 
ben ezüstkohó működött már a 15. században, 
Burgörnerben a kamarai rézkohó 1600-ig működött 
és 1723-ban építették újjá. A Gross-Leinungen-ben 
és Sangerhausen-ben levő szász kohókat már 1410- 
ben említik és 1677—78-ban újjáépítik. Végül 
Rothenburgban is volt egy rézkohó, amelyet 1686- 
ban alapítottak és porosz állami tulajdonban volt.

Érdemes megjegyezni, hogy 1775—1785 között 
a felsorolt kohók összesen 34 300 t ércet dolgoztak 
fel és ebből mintegy 790 t rezet és 2 850 kg ezüstöt 
nyertek ki.

Türingiai múzeumok

Türingia több évszázad óta bányászatával, ko
hászatával és üvegművességével emelkedett ki a 
német tartományok közül. A 19. század elején
J. W. Goethe e vidéken (Gehren, Ilmenau, Stüzer- 
bach) éveken át tanulmányozta a bányászatot, az 
itt lelt ásványokat és ezek alapján írta bányaműve
léssel kapcsolatos munkáit, amelyek részben az e 
városkákban levő múzeumokban tekinthetők meg.

A vidék vízben gazdag, ezért számos víziener
giára épült kis üzem működik ma is Türingiában. 
De a vízienergiát évszázadok óta használják, így az 
1473-ban épült Tóbiashammer-ben is.

Ez a múzeum régi rézfeldolgozó hámor volt: a 
hatalmas, kettős'"’vízikerék a fagerendás építésű 
(ún. Fachwerk) épületben lévő 3 db farkaskalapá
csot hajtja meg. A műhely sarkában elhelyezett 
kovácskemencében hevítették fel a fémet, durván 
a nagy kalapácsokkal, finoman pedig kézi úton 
munkálták meg. A 20. század elején még termelő 
műhely, ma az Ohrdruf-i Acélmegmunkáló Üzem 
múzeuma. A Tobiashammer eredeti állapotába 
helyreállítva mutatja a késő középkori technológiát 
a ma látogatóinak.

A türingiai Wurzbachban, — Saalfeldtől délre 
20 km-re, több, mint 250 éve építették fel a Hein
richshütte (Henrik-kohó) kohóművet és öntödét. A 
kohóüzem a múlt század végén megszűnt és azután 
csak mint öntöde működött. Múzeumként jelenleg 
is havonta két alkalommal öntészeti bemutatót tar
tanak, amely 2—2 órát tart [7]. Rendkívül érdekes 
a régi homoköntési technológia (formázás, öntés, 
öntvény készremunkálás) bemutatása, ami mellett 
kiállításon ismerhetjük meg két évszázad kohászati 
és öntészeti eszközeit.

Ugyancsak Türingiában található a Schmalkal- 
den-Weidebrunn-i Happelshütte, amit Neue Hütte- 
nek (Űj kohónak) is hívnak, amely 1835-ben épült, 
kora’egyik legkorszerűbb nagyolvasztójaként. Ma, 
minÜmúzeum, a legutoljára épült, még faszénnel 
a vasércet redukáló kohót állítja elénk. A meglehe
tősen régóta felhagyott üzem rekonstrukciója je
lenleg folyik, így 1986—87-ben nem látogatható.

A Dessau—Cottbus környéki múzeumok

Dessau, illetve a tőle nem messze fekvő Rosslau- 
hoz közel található a Thiessen-i rézhámor, egy 
ugyancsak érdekes rézkohászati múzeum. A Rossel- 
folyó partján települt üzemet 1600 körül említik 
először az oklevelekben, és ma a legrégibb rézmeg-
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munkáló hámorok egyike az NDK-ban. A mú
zeumhámor látogatói itt megismerkedhetnek a 
16—17. századi szerszámokkal, munkamódszerek
kel és egyben a német falusi életmóddal, valamint 
ennek használati tárgyaival.

Cottbushoz közel, Peitz-Ъап található a 19. szá
zadi vaskohó, mint kohászati múzeum. Magát a 
kohóüzemet 1511-ben alapították, de jelenleg a 
múlt századi átalakítás képét találják itt a látoga
tók. Az üzem a közeli vasércet kohósította és ön
tötte bugákba, ezekkel pedig számos környékbeli 
kovácsműhelyt látott el vas-nyersanyaggal fegy
ver- és mezőgazdasági eszköz előállítás céljából. A 
kohó 1859-ben állt le, és jóval később múzeummá 
alakult át. Az egykori nagyolvasztó épületében ta 
lálható a kiállítás, amely a megmaradt műszaki 
berendezések mellett a 8 m magas nagyolvasztót 
és az öntőformákat, illetve öntvényeket mutatja 
be. Táblákon ábrázolták a vaskohászat, vasöntés 
és kovácsolás technológiai fejlődését.

A fentiekben megkíséreltük az NDK-ba látogató 
magyarok által leginkább felkeresett területek bá
nyászati és kohászati műemlékeire a figye met fel

hívni. E múzeumok meglátogatása mindenki szá
mára érdekes, mivel általában könnyen érthető ma
gyarázat kíséretében lehet a bányászat és kohászat 
múltjával, tradícióival és eszközeivel megismerked
ni.

A szerző e helyen is szeretné köszönetét kifejezni 
Dr.-Ing. Harald Gottsteinnek (Karl-Marx-Stadt) és 
Dipl. Ing. Günter Weilenek (Eisleben) a múzeu
mokra vonatkozó dokumentumok rendelkezésére 
bocsátásáért.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Alcan megszünteti részesedését m elési a d a ta it .  Z árójelben az 1985. kö ltségvetési év  ada-
a Hulett Aluminium Ltd.-ben ta i  szerepelnek.

M iu tán  az A lcan  m eg szü n te tte  a  nigériai A lcan  A lu 
m ín ium ban  v á lla la t 60 %-os részesedését és k isz á llt az 
A lcan  A lu m in iu m  Product L td .-bői is, m ely  az e lőbb i 
v á lla la t leán y v á lla la ta , a  kanadai v á lla la t m eg szü n te ti 
24 %-os tőkerészesedését eJHulett A lu m in iu m  Ltd.-ben  is. 
Az A lcan vezetősége szerin t a  dél-a frika i a lu m ín iu m 
üzem ekből való k iszállás a  konszern  ú j s tra té g iá já n a k  
része.

(H. W.)
Alum ínium , 1980. 4. szám

Harmadik kemence 
a Standard Alloys Corp.-nál

Az am erik a i Standard  A lloys Gorp. A m erika  egyik jó* 
nevű  m ásodlagos a lum ín ium olvasz tó  üzem e 1986 kö 
zepén üzem be helyezi h arm ad ik 'kem encé jé t, és ezzel k a 
p a c itá s á t 3 300 t /é v -ге növeli. Je len leg  az üzem  21400 t/é v  
k ap a c itá so n  dolgozik. Az o lvasztóm ű tö b b  m in t 5 000 
dolgozót fog lalkozta t jelen leg i vezetője ko ráb b an  a 
Wabash A lloys, Wábash ( In d .)  cégnél d o lgozo tt, am ely  
ugyancsak  m ásodlagos a lu m ín iu m g y ártó .

(H. W.)

Am erican M etal M arket, 1986. április 1.

Tovább csökken
a japán kohóalumínium-gyártás

1986. kö ltségvetési évben J a p á n  k o h ó a lu m ín iu m -te r 
m elése legfeljebb 150 k t - t  é r t  el, m iu tá n  1985-ben m ég 
220 k t  te rm elést te rv eztek . A te rv e z e tt é rték ek  4 m eg 
m aradó  kohó k ö zö tt oszlanak  meg, m iu tá n  a  Show a  
L ight M etal 1986. feb ru ár végén végképp  leállt. A m el 
léke lt tá b lá z a t  m u ta tja  az egyes kohók te rv e z e tt te r-

N ip p o n  Light M etal 
M itsu i  
Sum itom o  

yoka
Showa L ight M etal 
Összesen

55 000 t  (56 300 t) 
40 000 t  (63 900 t) 
30 000 t  (42 800 t) 
20 000 t  (38 800 t) 

—  (24 700 t)
145 000 t  (226 500 t)

A kohóalum ínium -term elés csökkenése ellenére a  fél
g y á rtm á n y e x p o rtb a n  növekedés v á rh a tó . M ár az 1985- 
ös év  is je len tős növekedést m u ta to tt .  243 867 t-v a l 
a  ja p á n  fé lg y á rtm án y ip ar új rek o rd o t é r t  el. E z  6,9 %- 
k a i tö b b  az előző évinél. Az ex p o rt 66 %-a az U SA -ba 
m en t, ebből 141 608 t  ö tvözetlen  lemez- és szalag  vo lt. 
J a p á n  1985. év i a lum ín ium -fé lgyártm ány-im portja  
37 609 t  vo lt, am i 16,4 %-kal kevesebb az előző óv im 
p o rtjá n á l.

(H . W .)

A lum ínium , 1986. 4. szám

Alumíniumipari bővítések 
a Szovjetunióban

A Szovjetunió  n ag y m érték b en  bő v íti hazai alum ínium - 
ip a rá t. Az 1981— 86. ö téves te rv  k ere tében  a  kazahsztáni 
Pavlodarban  lévő tim földgyárj k a p a c itá sá t 200 k t/év -rő l 
500 k t/é v re  növelték . A szov je t középázsiai T adzsik  
A lum ín ium kohóban  ú j kem encesort helyeztek  üzem be. 
E n n e k  a  k a p a c itá sa d a ta i nem  ism eretesek. Az 1981. évi 
te rv e k  szerin t a  k a p a c itá sn a k  315 k t/é v rő l 500 k t/é v re  
kellene bővülnie. A K ujbisevi L en in  A lum ín ium /é lgyár t 
m ány üzemben  40 k t/é v  k ap a c itá sú  h ideghengerm űvet 
szereltek  fel a  ko ráb b i 20 k t/ó v  k ap a c itá sú  hengersor 
kiegészítésére, am ely  1980. ó ta  v an  üzem ben.

(H . W .)

A lum ínium , 1986. 4. szám
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A fémkohászati szakosztály hírei
Vezetőségi ülés 1986. szeptem ber 25-én az A nker 

közben

Je len  lévők: Gsicsay A lb in  és 17 vezetőségijtag. 
K im en tésé t k érte  10 vezetőségi tag .

N ap iren d i p o n to k :

1. V. fém kohászati n apok  rendezése. E lőadó : Gróf 
T am ás A L U T E R V - F K I ,  vezetőségi ta g

2. 3. nem zetközi p ig m e n t szim pózion. (Je len tés az 
N K T  részére, ill. kö ltségvetés zárás) E lőadó : D ánfy  
László, a  kecskem éti hely i szervezet elnöke

3. A B K L -K O H  Á S Z  A T  lap  szerkesztésének ak tu á lis  
kérdései. E lőadó : M ayer Já n o s M ETA LLO G LÓ B U S, 
elnök

4. B izo ttság i ta g o k  tá jé k o z ta tó i

—  alapszabá ly  b izo ttság , előadó: D r. H a ta la  P ál, 
K Ö B A L ,  vezetőségi tag ,

—  érem bizo ttság , előadó: K o m já th y  Is tv á n , G S M F , 
vezetőségi ta g ,

—  ifjúság i b izo ttság , előadó: B alázs László, CSMF, 
titk á rh e ly e tte s ,

—  nem zetközi kapcso la tok  b izo ttság a , e lő ad ó : 
H a jn a l Ján o s, A L U T E R V -F K I, vezetőségi tag .

6. E gyebek

A V. fém kohászati n ap o k  rendezéséről G róf T am ás 
szám olt be. A nagyrendezvény  1986. ok tó b e r 1— 3 k ö 
z ö tt B alatonaligán  (az M S Z M P -iidülőben) k erü l sorra . 
A  rendező az 0 M B K E  fém kohászati szakosztálya és a  
Csepel M ű vek  Fém m űvé.
A fővédnök: dr. Vörös Á rp á d  m in iszterhelyettes, 
V édnökök: Soltész I s tv á n , az O M B K E elnöke, M üller 

Is tván , az O M F B  e lnökhelyettese, dr. 
Prohászka János akadém ikus, M T A .

V árható
lé tsz ám : haza i rész tvevő  180 fő,

szocia lista  7 fő (4— 5 devizam entes), 
tőkés rész tvevő  31 fő.

Az elszállásolásról e lhangzo tt, hogy  az M SZM P-üdü- 
lőben  150 fő helyezhető  el, m íg a  Volán-üdűlőben  azok, 
ak ik  a  150 fő fe le tt k érnek  é jszakára  szállást.

T o lm ácso lás: ném et, angol nyelven  lesz .
A rendezvény  irá n t egyébkén t nag y  az érdeklődés, 

az előadások m e g ta r tá sá ra  igen sokan  je len tkez tek . 
A  p ro g ram  ennek k övetkez tében  igen fesz íte tt.

A  részletes p rog ram  ism erte tése  u tá n  e lhangzo tt, 
hogy  szep tem ber 30-án este a  külföldiek  részére foga 
dás lesz, m íg o k tóbe r 2-án este borkóstoló .

B alázs T am ás ho zzá te tte , hogy  a  p rog ram  zsúfo ltásá- 
ga m ia tt  a  ritk a fém  szekció p ro g ram b a  vétele  nem  v o lt 
szerencsés. K o m já th y  I s tv á n  a  rendezvény  gazdaságos 
ságáró l e lm ondta , hogy  a  kö ltségvetés v á rh a tó a n  1,1 
m F t bevétellel záru l.

3. nem zetközi p ig m e n t szim pozionnal kapcso la tban  
D ánfy  László beszám olt arró l, hogy  a  rendezvénnye l 
kapcso la tos u to lsó  elszám olásokat in tézik .

A v á rh a tó  eredm ényesség alaku lása  kedvező, m e rt a  
900 e F t bevételle l szem ben m in tegy  625 e F t  k iadás áll 
fenn. (A dollár á rb evéte l m in tegy  8500 $).

A szim pózion k ia d v á n y á t u tó lag  kérik . M egállapodás 
szü le te tt, hogy  ez t 40 $ áron  kell fe la ján lan i. Az N K T  
részére  a  je len tés m ég n em  készü lt el, de D án fy  ta g tá r s  
m egígérte an n a k  m ih am arab b i p ó tlá sá t.

A  B K L  K o h ász a t szerkesztésének ak tu á lis  kérdéseivel 
k ap c so la tb an  M ayer Já n o s  beszám olt a  lap  k ia d á sa it 
nag y rész t fedező szerződésekről, m ely  szerin t a  MAT 
450 e F t- t ,  a  M ETA LLO G LÓ B U S 75 e F t- t, illetve a 
Csepel M űvek F ém m ű  75 e F t- t  u ta l á t  m inden  évben  az 
egyesület szám lájá ra .

H a rra c h  W alte r fe lh ív ta  a  figyelm et a rra , hogy  a  lap  
szerkesztői v á r já k  a  cikkeket, és ez e lsősorban a  sz ak 
c ikkekre vonatkozik . K evés h íran y ag  érkezik  a  hely i 
szervezetek  m u n k á já ró l. E lh a n g zo tt, hogy 1987-ben 
egy szám ot a  szerkesztők  a  környezetvédelem nek  sz en 
te lnek .

A  vezetőségi ü lésen a  vezetőségi ta g o k  m egerősítették» 
hogy  a  szakosztály  részéről szerkesztő  b izo ttság b a  d e 
legált k é t ta g tá rs  —  G yulasi Is tvá n  és H arra ch  W alte r —  
a  szakosztályvezetőségnek is ta g ja .

B izo ttság i ta g o k  tá jé k o z ta tó i

Érembizottság

K o m já th y  Is tv á n  elm ondta , hogy a szakosz tá lynak  
a  74. közgyűlésre a  k itü n te té s i ja v a s la to t időközben 
m eg k e lle tt adn ia , ezért a  szükkörű  vezetőség d ö n tö tt  
ebben  a  kérdésben. A  ja v a s la t Gsömöz Ferenc ta g tá rs ra , 
a  székesfehérvári hely i szervezet t i tk á rá ra  ese tt, ak inek  
a  vezetőség M ik o n in y  Sám uel emlékérmet javaso lt. 
A vezetőségi ülés a  ja v a s la to t —  Csömöz F erenc  m u n 
kásságának  ism erte tése  u tá n  —  m egerősíte tte .

M egállapodás tö r té n t,  hogy az 1987. ta v a sz á n  esedé 
kes 75. közgyűlésre a  k itü n te té s i ja v a s la to k a t m á r m ost 
összegezni kell, így  a  ja v a s la to k a t ok tó b e r 15-ig kell a  
vezetőség ta g ja in a k  m egtenni!

N em zetközi kapcsolatok bizottsága

H a jn a l Já n o s  beszám olt a  szakosztály  ta g ja in a k  ezévi 
u tazása iró l. E lh a n g zo tt, hogy a  szakosztály  a  szocialista 
u ta zá si k e re té t időarányosan  nem  h aszn á lta  ki, te h á t  
az év  végéig m ég v a n  lehetőség u tazáso k  in d ításá ra .

A tőkés u tazások ró l e lhangzo tt, hogy  a  h áro m  in d íto tt  
ú tb ó l k e ttő  az u to lsó  p illan a tb an  m eghiúsu lt, am elynek  
az elemzése indoko lt, illetve ezeknek az e lm arad t u ta k 
n a k  a  k e re té t egy ú ja b b  ú t  in d ítássa l k ív á n ja  a  szak 
o sz tály  kihasználni.

Csicsay A lbin  fő titk á r  fe lh ív ta  a  figyelm et az u ta z á 
sokkal kapcso la tos ten n iv a ló k  b e ta r tá s á ra , így  az 
ú tije len té s  időbeni elkészítésére. Az a  ta g tá rs , ak i nem  
ad  le ú tije len té st, a  későbbiek so rán  az u ta zá so k b an  nem  
részesülhet.

Az együ ttm űködések rő l e lhangzo tt, hogy  é rdekünk  
ezek erősítése. Szocialista p a rtn e re in k tő l a  többszöri 
m egkeresésre sem  k a p tu n k  pozitív  vá lasz t, k ivéve a 
lengyeleket.

I fjú sá g i bizottság

B alázs László fe lh ív ta  a  figyelm et: az ifjúság i b iz o tt 
ság közép távú  és éves m u n k a te rv éb en  a  fon to sab b ak ra : 
T D K  tá m o g a tása , f ia ta lo k  kü lföldi u ta zá sa in a k  tá m o 
ga tása , szakm ai ta p asz ta la tc se rék , szociális kérdésekben  
segítség n y ú jtá s  s tb .

Csicsay A lbin a  fia ta lo k k a l kapcso la tos k o n k ré t te n n i 
v a ló k a t sü rg e tte . E h h ez  a  nap irendhez m ég tö b b en  
hozzászóltak , a  fia ta lo k k a l való eredm ényesebb  m u n k á t 
célozva.

Egyebek

B alázs László rö v id en  beszám olt az e lm ú lt elnökségi 
ülésen e lhangzo ttak ró l, így a  Born Ig n á c  emlékülés 
m egrendezéséről, a  74. kü ldö ttközgyű lés előkészületei 
ről, az a lapszabá ly  m ódosításáró l, a  k itü n te té s i ja v a s 
la tokró l, a  lap tám o g atásró l, v a lam in t az 1987— 1988. 
évi nagy rendezvény-terv rő l.

M ayer Já n o s  fe lh ív ta  a figyelm et a rra , hogy  az 1987—  
1988-as évek —  a  szakosztály i n agy rendezvények  hiá- 
nya*m iatt —  anyag ilag  nehezek lesznek, ezért m á r m ost 
m eg kell a lapozni a  m u n k á t, tö b b e k  k ö zö tt g y á rtm án y - 
ism erte tő k  m eg ta rtá sáv a l.

G alam bos S ándor az 1986. novem ber 11-i —  Székes- 
fehérváron  m e g ta rta n d ó  —  rendezvény re  h ív ta  fel a  
figyelm et, (am elyet a  hely i szervezet az ipargazdaság i 
sz ak c so p o rtta l e g y ü tt szervez), és m elynek  cím e: 
„G azdá lkodó  szervezetek  vezetése, irá n y ítá sa  és a lk a l 
m azkodása  az ú j változó  k ö rn y eze tb en ” .

Solym ár K áro ly  az IG S O B A  rendezvénye irő l beszélt, 
ille tve az 1987-ben m egrendezendő leobeni konferencián  
való  részvéte lre  k é rte  a  szakosz tály  an y ag i erőfeszítéseit.

Py
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Alumíniumipari üzemi hírek
Saját fejlesztésű  kristályosító  bepárló 

üzem beállítása A jk án

Ism ere tes, hogy  a  m a g y ar tim fö ld g y árak b an  feldo l 
g o zo tt b a u x it m inősége fokozatosan  rom ló. A gyengülő 
m inőség kom penzálására  á llandó  technológia-fejlesztésre 
in tenzív  m űszaki-fejlesztési tevékenységre v an  szükség. 
Az egyre rom ló baux itm inőség  egyik  m egny ilvánu lási 
fo rm á ja  a  b a u x it k a rb o n á tta r ta lm á n a k  hosszú tá v o n  
való  növekedése. A  karbonátszennyeződés főleg k a lc it 
és m agnez it a lak b a n  v an  jelen. E zek  az ásv án y o k  a  h a 
za i tim fö ld g y árak b an  szokásos fe ltá rá s i kö rü lm ények  
k ö zö tt 85— 90% -ban  beo ldódnak  a  fo lyadékfázisba. L e 
v á lasz tásuk  és á ta la k ítá su k  nélkü l a  kö rfo ly am at só 
sz in tje  o lyan  m érték ig  növekedne, am ely  lehete tlenné  
te n n é  a  fe ltá rá s t és a  b epárlást, ezenkívül ro n ta n á  a  k ö r 
fo ly am at h a tá s fo k á t is.

Az A jk a i T im fö ldgyár  m űszak i k o llek tívá ja  a  70-es 
években kido lgozta a  só leválasztás és sókausztifikélás 
techno lóg iá já t. M ind a  m a i nap ig  h iá n y z o tt azonban  
olyan  eszköz, am elynek  segítségével a  lúgo t sóleválasz 
tá s ra  előnyös, n ag y  töm énységű  á llap o tb a  le h e te tt  vo lna  
hozni.

K o rá b b an  erre a  fe la d a tra  b e á llíto tt u tó b ep árló  sem  
szerkezeté t, sem  te lje s ítm én y é t te k in tv e  nem  fele lt m eg 
op tim álisan  ennek  a  célnak.

E  berendezés k iv á ltá sá ra  a  francia  Kestner-cég k r is tá 
lyosító  b epárló ja  jö h e te t t  vo lna  szóba, v iszont beszerzése 
devizaigényes, am ely  az ország gazdasági h e ly ze té t t e 
k in tv e  n em  v o lt beszerezhető.

A v á lla la t szakem berei ekkor ja v a s la to t te t te k  haza i 
te rvezésű  és kiv itelezésű bepárló  m eg alk o tásá ra  és be 
ru h ázásá ra . A  tim fö ld g y árak  és az A lu m ín iu m ip a r i T er 
vező és K utató  In tézet összefogása lehetővé te t te  a  p ro b 
lém a m egoldását. A lm ásfü zitőn  a  m ú lt év  végén üzem be 
helyezték  az első k ris tá lyosító  bepárló  egységet. E n n ek  
ta p a s z ta la ta it  az a jk a i berendezés tervezése, k iv itelezése 
és beüzem elése so rán  m esszem enően k a m a to z ta tn i le 
h e te tt .

A  b eru h ázás t egy év leforgása a la t t  s ik e rü lt vég reh a j 
ta n i. A beruházás összege 52,7 m F t v o lt. M in taszerűnek  
leh e t é rték e ln i az eg y ü ttm ű k ö d é st a  te rvező , a  kivitelező 
és a  beruházó  vá lla la to k  szakem berei közö tt.

A kiv itelezési m u n k ák  befejezésekor a  k ö rfo lyam at 
sósz in tje  a  ko ráb b i u tóbepárló  h aszn á lh a ta tla n ság a  m i 
a t t  m ár e lérte  az üzem vitel szem pontjábó l k r itik u s  é r té 
ket. A jó l e lő kész íte tt p róbaüzem  és k ísérle ti p rogram  
m eg g y o rsíto tta  az üzem behelyezést, így a  rendszer m ű 
ködésének technológiai h a tá sa  időben  és ren d k ív ü l k ed 
vezően je len tk eze tt. N em csak  hogy s ik e rü lt a jún iu s h av i 
feldo lgozott b a u x it n ag y  k a rb o n á tta r ta lm á n a k  h a tá s á t  
ellensúlyozni, han em  a  k ö rfo lyam at só sz in tjé t is je len tő 
sen csökken ten i le h e te tt. E z  pedig  lehetővé te t te  a  t im 
fö ldgyártási fo ly am atn ak  a  k o rább iná l h a ték o n y a b b  m ű 
k öd te tésé t.

D r. B . Gy.

Ja p á n  know -how  In o tán

Az în o ta i A lum ín ium kohóban  a  m unkakörü lm ények  
ja v ítá sa  érdekében időszerűvé v á lt  a  felsőtüskés kem en 
cesorok korszerűsítése. E z t  a  cé lt szolgálja az a  ja p án  
ism eretanyag , am elye t a  köze lm ú ltban  v á sá ro lt m eg a 
MAT, p o n to sab b an  az A L U T E R V -F K I.

A szerződést 1986. jú n iu s  30-án lé p te tté k  életbe. Az 
eg y ü ttm űködés id ő ta r ta m a  2 év.

A közös m u n k a  m eg indu lásának  első lépéseként a 
S U M IT O M O  cég e lkü ld te  négy  szak em b eré t In o tá ra . 
M egnézték a  kohócsarnokot, és m űszak i tá rg y a lá so k a t 
fo ly ta tta k  a  vezetőkkel, v a lam in t az A L U T E R V -F K I 
képviselőivel.

A  környezetszennyezés csökkentésére a  szakem berek 
szerin t az a láb b i m ódok k ínálkoznak :

—  N öveln i kell a  gázgyű jtés  h a tá s fo k á t a  csarnokban . 
Száraz anód  m assza a lka lm azásával csökken ten i kell 
a  különösen veszélyes m asszagőzök (szénhidrogén 
szárm azékok) m ennyiségét.

—  C sökkenteni kell a  csarnokon k ívü l a  lég térbe kerülő 
káros anyagok  k ibocsá tásá t. (Száraz g á z tisz títá s t kí 
v á n u n k  m egvalósítani.)

A kohászok egészségvédelm e érdekében  au to m atik u s  
kéregbetörés és fo lyam atszabályozás lé trehozása szük 
séges, a m it s a já t  fejlesztéssel o ld an ak  meg.

A v á lla la t pénzügy i kere tein  k ívü l h ite lfo rráso k a t is 
igénybe kell venn i a  rekonstrukcióhoz, ezért többle tfém - 
te rm elést kell elérni. E n n ek  érdekében  In o tá n  húszke- 
m encés b ő v íté s t va ló sítan ak  meg. A  jelenlegihez képest 
növeln i kell az áram erősséget, v a lam in t az á ra m h a tá s 
foko t is.

F o n to s  kérdés, hogy  m indez m ilyen anódkeresz tm et- 
sze tte l v a ló síth a tó  meg. A  k ísé rle tre  a  D -sori addíciós 
k á d a k a t je lö lték  ki, am elyek száraz anódm asszáva l m ű 
ködnek  m ajd . A  hely i fe lté te lek  figyelem bevételével a 
SUM ITOM O cég az anódszerkezet k ia lak ításához k é t 
v á lto z a to t is k ész íte tt. E z  é rin ti az anód  m ére té t, a  tü sk e  
k ia la k ítá sá t és elrendezését. M ódosításra kerü lnek  a 
m ankószorítók  és á thelyezésre az anódm ozgató  jackek .

A  gázgyű jtő  h a ra n g o k a t sz in tén  a  ja p á n  te rv e k  a lap 
já n  készítik  el. A m ennyiben  a  12 db  k ísérle ti kem ence 
üzem elte tési ta p a sz ta la ta i kedvezőek lesznek, ak k o r az 
egész kohócsarnokban  a lka lm azásra  k erü l a  SUM ITOM O 
technológia.

A g y ak o rla ti ta p a sz ta la to k  á ta d á sá ra  Japánban  a  Toy- 
am ai A lum ín ium kohóban  kerü l sor, ah o v a a  közelövő- 
ben k é t delegáció u ta z ik  ki. E lőször egy kis lé tszám ú  m ű 
szak i g á rd a  m egy, m a jd  egy nagyobb  csoport, ak ik  o k 
ta tá so n , be tanu láson  vesznek rész t.

(T á  losnéj

în o ta i F ohász , 1986. augusztus

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Csehszlovák— venezuelai kereskedelm i

egyezm ény

A Csehszlovák Szocialista Köztársaság  és kereske 
delm i szerződést í r t  a lá  V enezuela k o rm ányával, 
m elynek  érte lm ében  V enezuela 26 M U SD  érték b en  szál 
l í t  vasérce t, h a lkonzerve t és a lum ín ium ot. Csehszlová 
k ia  gépeket, szerszám okat, szállítóberendezéseket és 
v eg y ip ari a lap a n y ag o k a t szállít.

(H . W .)

A lum ínium , 1980. 4. szám

Ü zem ben In d ia  első króm üzem e

In d ia  washingtoni követségének tá jé k o z ta tá s a  szerin t 
az ország első k ró m g y ártó  üzem e m egkezdte m űködését. 
Az üzem et 660 e U SD  költséggel lé te s íte tte  Rourlcela-ban 
a  C hrom ium  M etals Private L td. cég. Az üzem  kezdőkapa 
c itá sa  36 t/é v , de a  te rm elést fokozatosan  növelik  m ajd . 
A te ljesen  hazai techno lóg iá t a  K ara iku d ib a n  m űködő 
K özpon ti E lektrokém iai Kutatóintézet dolgozta ki.

(H . W .)

Am erican M etal M arket, 1980. április 30.
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B razíliában  m angánfeldolgozó üzem  
épül szovjet részvétellel

A brazil állam i Vale do B io Com pany  évi 160 ezer 
to n n a  k ap a c itású  ferrom angán  feldolgozó üzem  felépí 
tésérő l í r t  a lá  szerződést a  Szovjetunióval a m ú lt h é ten  
M oszkvában. Az üzem  1990-ben kezdi m eg m űködését 
Braziliában, és 100 m illió dolláros ép ítési kö ltségének  fe 
lé t a  szov je t p a r tn e r  finanszírozza.

Az üzem  m űködésétő l kezdve 12 éven keresztü l a  
S zovjetun ió  veszi á t  a  te rm elés fe lé t a  m indenkori v i 
lágpiaci árakon .

A tá rg y a ló  felek  a b b a n  is m egállapod tak , hogy  bőví 
t ik  eg y ü ttm ű k ö d ésü k e t az ipar és a k u ta tá s  te rü le tén .

(H . W .)

R euter, 1986. július 4.

K ísérleti üzem  a  brit a lum ín ium ipar 
energ iafelhasználásának  csökkentésére

20%  en e rg iam e g ta k arítá s t v á r  a  b r it  alum ín ium ipar 
a t tó l  a  k ísérle ti üzem től, a m it a  B N F  M etals Technology 
Centre Oxfordshire-ben  m ű k ö d te t az Energia M in iszté 
r ium m al k ö tö tt  kétéves szerződés kere tében . Az U K  
A lu m in iu m  Federation  négy  v á lla la ta  úgy  véli, hogy 
nem  elég csupán  a  g y á r tá s  korszerűsítése, „energiavezetési 
ren dszerre” v an  szükség. A ta n u lm á n y b a n  érd ek elt négy 
válla la t tevékenysége k ite rjed  a  hengerlésre, h ú zá sra  és 
rú d sa jto lásra . A ta n u lm á n y  v á lla la tirá n y ítá s i részeit 
b izalm asan  kezelik, de az ö sszesíte tt e redm ényeket a 
b r it  E nerg iaügy i M inisztérium  ny ilvánosságra hozza.

(H . W .)

F rank fu rte r Z tg., Blick d. d. W irtschaft, 1980. április 17.

Csökkenő kohóalumínium-készletek

A n to n y  B ird  a lum ín ium analíz ise  szerin t a  v ilág  a lu 
m ín ium készletei 1986-ban csökkennek  és az év  végére 
elérik  az 1980. év i sz in te t, az 1,67 m illió to n n á t. Az á t 
m eneti csökkenés az á ra k  em elkedését fog ja eredm é 
nyezni, m elyek elérik a  911 angol fo n to t to n n á n k é n t. 
B ird  szerin t a  fogyasztás a  v ilág  átlagos gazdaság i n ö 
vekedési ü tem én é l erősebben fog em elkedni és e lérheti 
az 6,7 %-os r á tá t .  A  term elés 1,8 %-kal növekszik  és 
1986-ban v á rh a tó a n  12,6 m t- t  ér el. 1987-re pedig  a 
növekedést 7,4 %-ban p rognosztizá lja . B ird  az analíz is 
ben  az o la já rak  csökkenésével nem  foglalkozik, de fel 
té te lez i, hogy  az o la já r  m inden  10 %-nyi csökkentésével 
a  fe jle tt tőkés országok gazdasági növekedése l/ ,  %-kal 
növekszik.

(H . W.J

M etal Bulletin, 1986. jan u á r 28.

Timföldgyárat épít a Pechiney Hejin-ben

A  fran c ia  m u ltinacionális a lu m ín ium válla la t, a  P e 
chiney  szerződést k ö tö tt  a  K ín a i N  épköztársaság  ille té 
keseivel, m elynek  érte lm ében  a  k ína i H ejin-ben (S a n x i)  
660 k t/é v  k ap a c itású  tim fö ld g y ára t ép ítenek , m elynek 
in d ítá sá t 1990-re te rvezik . A P ech iney  szá llítja  a  te rv e 
k e t, seg ít a  szerelésben, ü zem ind ításban , a  berendezés 
egy részé t is sz á llítja  és m egszervezi a szem élyzet m u n 
k á já t.  A P ech iney  vezetőinek közlése szerin t a  cég az é rt 
k a p ta  m eg a  szerződést, m e rt különleges szakérte lm e 
v an  a  diaszporos b au x ito k  feldolgozásában. A szerző 
déssel a  francia  v á lla la t fo ly ta tja  technológiai tran sz fe r 
tevékenységé t K ínában . Az e lm ú lt k é t évben  P ech iney  
12 szerződést k ö tö t t  k ína i v á lla la to k k a l, összesen 
20 M U SD  értékben . 1984— 86 k ö zö tti időszakban  a  P e 

ch iney 5 tekercselőgépet sz á llíto tt K ín án ak , to v á b b á  
2 fo lytonos ön tözőberendezést a lum ínium szalag  g y á r 
tá sá ra , és nagy tisztaságéi a lum ín ium fó lia-gyártó  e ljá rá s t 
a d o t t  á t .  1978 ó ta  fo lynak  a  tá rg y a láso k  a  P ech iney  és a 
K ín a i N épköz társaság  k ö zö tt a  Pingguo-üzem  kérdésé 
ben, m elynek célja  N an n in g  m e lle tt baux it-tim fö ld - 
a lu m ín ium kom biná t létesítése. A m egvalósíthatóság i 
ta n u lm á n y t méilt év szep tem berében  az angol W im pey- 
cég k ész íte tte  el, de vá lasz t a  b e n y ú jto tt  ta n u lm á n y ra  
—  P ech iney  közlése szerin t —- az angolok nem  k ap tak . 
A kínai p a r tn e r  nein  b o c sá to tta  rendelkezésre a  fra n 
c iáknak  a  ta n u lm á n y  m űszaki-gazdasági a d a ta it .  Je le n 
leg a  K ínai N épköz társaság  alum ín ium igényének  közel 
50 %-át im portá lja .

(H . W .)

Am erican Metal M arket, 1986. február 28.

Spacelab elism erést kapott 
az A ustria  M etall AG

A NASA a  m ásodik  Spacelab  ű rlab o ra tó riu m  leszál 
lítá sa  alkalm ábó l az A u stria  M etall АО  m eg k ap ta  az 
európai M B B /E R N O  ű rh a jó zástechn ika  eu rópai elő 
á llító itó l a  „Team Achievem ent A w ard"  (C sapatteljesít- 
m ény-díj) k itü n te té s t a  Spacelab Follow-on-Production- 
programban  e lé rt k iváló  te lje s ítm én y ért. Az AMAG ezen 
tú lm enően  egy sor to v á b b i Aerospace-berendezésre k a 
p o tt  m egrendelést, így pl. az L-SA T m űho ldda l kapcso 
la tb an , a  Nem zetközi Solar M ission-program hoz és a 
Giotto-programhoz. Az o sz trák  alum ínium  v á lla la t ö t éve 
foglalkozik űrhajózáshoz ta r to z ó  te rm ék ek  g y ártá sáv a l, 
tö b b e k  k ö zö tt szim ulációs berendezéseket és tesztelő  
m űszereket is ép ítenek . Az ö t év  a la t t  800 M ATS érték ű  
g y á r tm á n y t sz á llíto tta k  k i, és jelenlegi rendelésállom á 
n y u k  500 M ATS. E b b en  a  g y á rtá s i ágban  90 m unka- 
vállaló  dolgozik.

(H . O.)

A lum inium -K urier, 1986.2. sz.

V egyesvállalat az olasz italosdobozok 
visszakeringetésére

Az alum ín ium  italosdoboz visszakeringető  k ísérleti 
üzem  jó eredm ényein  fe lbuzdu lva a  Pechiney, A lcan  és 
V A W  M ilánóban  közös dobozfeldolgozó üzem et ép ít. 
A  v á lla la t nyolc g y ű jtő k ö z p o n to t lé tes ít a  h a szn á lt do 
bozok összeszedésére. C soportok vagy  m agánosok  a 
P A V -tő l (P echiney  +  A lcan  + V A W )  kg -onkén t 1,50 
D E M  té r í té s t  kap n ak . A  lé tes ítm én y  kezdem ényezői 
k ö zö tt van  a  F am ib Sp a , a  Coca-Cola v á lla la t m ilánói 
üzem e, am ely  csak alúm ínium dobozba csom agolja te r 
m ékeit, és O laszország vezető  pénzin téze te , a  Cariplo  
S p a . O laszország ü d ítő ita l p iacán  a  csom agolás 70—  
80 %-ban alum ín ium dobozba tö rté n ik .

(H . W .)

M etal Bulletin, 1980. február 21.

Változó timföldpiac

A Commodities Research U n it L td . (C B U )  ta n u lm á 
n y á b a n  tö b b  kellem etlen , de sajnos h e ly tá lló  m egálla 
p í tá s t  közöl a  tim fö ld  v ilágpiaci helyzetérő l. A h agyo 
m ányos p iaci szerkezet összeom lóban v an , á llap ítja  m eg 
a  ta n u lm á n y . E n n ek  okai a  hosszú táv ú  szerződések 
növekvő v á lto z ta th a tó sá g a , a  rö v id tá v ú  és sp o t ügy le 
te k  jelen tőségének  és a rá n y án ak  növekedése, a  fo rrások  
d iverzifikálódása és a  kereskedők fokozódó te v ék e n y 
sége a  hagyom ányos piacszerkezet fe llazítására . E n n ek  
eredm ényekén t az á rak  nag y m érték b en  es tek  —- b á r  a  
m é lypon ton  tú l ju to t t  a  p iac  — , és sok esetben  a  te rm e 
lési kö ltségeket sem  fedezik. A p iac n ag y m érték ű  v á lto 
zása ellenére a  kereskedők á l ta l fo rga lm azo tt tim fö ld 
m ennyiség kisebb, m in t a m it eredetileg  fe lté te lez tek .

142 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 3. szám



A ta n u lm á n y  szerin t a  hosszú táv ú  szerződések és fen n 
álló sokéves szállítási kapcso la tok  je len tősen  g áto lják , 
hogy bárm ely ik  te rm elő  ú ja b b  p iaci h á n y a d o t tu d jo n  
m egszerezni. A tim föld  á ra lak u lá sá ra  erősen v isszah a t 
a  fém ár alaku lása. A  tim fö ld g y árak  állandó  költségei 
m e lle tt a  tim fö ld g y árak  bevéte lei a  m in im álisra  csök 
ken tek . A  b au x itte rm e lő  o rszágokban  a  b a u x itad ó  
csökkentése csak  keveset segít a  helyzeten .

(H . W .)

Metal B ulletin, 1986. február 21.

Pechiney T ávol-K eleten

1986-ben a  n y u g a ti világ  14,2 M t  a lum ínium  te rm e 
léséből az Alcoa  és A lcan  egyenkén t 12,8 %-kal, a  R e y 
nolds 7,8 %-kal, a  Pechiney  6,5 %-kal, a  K aiser  6,3 %-kal 
részesült. T ovább i nagyobb  term elők  az A lu m a x  (4,4 %), 
Comálco (3,7 %) és az A lusuisse  (3,7 %). A  tö b b i a lum í 
n ium term elő re  m a ra d  az összterm elés 42,2 %-a.

A nag y  alu m ín iu m g y ártó k  helyze tük  m egszilárd ítá 
sá ra  igyekeznek á tszervezn i külföldi v á lla ta ik a t és v á l 
to z ta t já k  eddigi te rm ékszerkezetüke t is.

A Pechiney M atsuyama-heux 100 %-osan francia  szón- 
e lek tró d g y ára t üzem elte t. E z  a világ  egyik legnagyobb 
karbonb lokk  üzem e, am ely  az alum ínium -, acél- és egyéb 
elek tro te rm ikus üzem ek szám ára  g y á r t e lek tródokat. 
A  v á lla la t eredetileg  a  Shaw a Denkoval a la p íto tta  v e 
gyesválla la t v o lt. 1978-tól kezdődően azonban  a ja p án  
p a r tn e r  —  m in t a  tö b b i ja p á n  a lum ín ium gyártó  is — , 
fokozatosan  k iv o n ta  tő k é jé t az a lum ín ium kohászatbó l 
és a  k apcso lt iparokból. H árom év i tá rg y a lás  u tá n  a  cé 
g e t te ljesen  á tv e t te  a  P echiney , de a  ko rább i tá r s tu la j 
donos h o zz ájáru lásával m eg m arad t a  ko ráb b i Show a  
Savoie  elnevezés. A  v á lla la t 1985-ben 13 k t  e lek tró d o t 
te rm e lt (kapacitás  23 k t/év ), de m ég így is gazdaságosan 
m ű k ö d ö tt.

A  Pechiney Japánban  to v á b b  terjeszked ik . A  K a w a 
sak i Steel Corp. v á lla la tta l 50 M U SD  költséggel vegyes 
v á lla la to t lé te s íte t t  m ágnesek g y á rtá sá ra , a  Kom atsu-val 
és a  H owm et T urbine Components v á lla la tta l tu rb in a  a l 
k a tré szek  g y á r tá sá ra  a la p íto tt  v á lla la to t. A to v á b b i 
te rv e k  k ö zö tt szerepel egy alum ín ium  ita lo sdobozokat 
g y á rtó  üzem , to v á b b á  egy, a  ja p á n  a to m energ ia iparnak  
szállítandó  cirkonfém  fé lg y á rtm án y -g y ártó  üzem  lé te 
sítése. A ja p á n — francia  egy ü ttm ű k ö d és eredm ényekén t 
azonban  Franciaországban  is lé tesü lnek  vegyesválla la 
to k . I ly en  a  F ranciaország  d é ln y u g a ti részében lé te s íte t t  
szénszálüzem  (vegyesválla la t az E l f  A quita ine  és a 
Torray-cégekkel), v a lam in t a  n o rm and ia i rézüzem , am ely  
az e lek tron ika i ip a r  e llá tá sá ra  lé te sü lt (a M itsu i M in in g  
Co.-val). A  P ech iney  ja p á n  fiók ja 1985-ben. 1,7 M rd F R F  
eladással a  Japánban  m űködő legnagyobb fran c ia  k e 
reskedelm i v á lla la ttá  lé p e tt elő.

A P ech iney -nek  egyéb te n g eren tú li érdekeltségei a  
240 k t/é v  k ap a c itá sú  Tomago  kohóban  / A usztrá lia )  
35 %-os tőkerészesedése, to v á b b á  Ind iában  és Dél- 
Koreában  levő ip a ri beruházások . K ínában  m ost v a n  k i 
a laku lóban  egy kohó- és egy tim fö ld g y ár beruházása.

A  P ech iney  forgalm ából az alum ín ium  58 %-kal, a  
szén term ékek  és ferroö tvözetek  12 %-kal, a  finom kohá 
sz a t 21 %-kal, és a réz g y ártás  9 %-kal részesedik.

(H . W .)

Financial Times, 1986. február 19.

G rafitta l sz ilárd íto tt a lum ín ium - 
és m agnézium alkatrészek

A M aterial Concepts In c . (M C I)  g ra f it— alum ín ium  és 
g ra f it— m agnézium  k e ttő s  anyagokbó l g y á r to t t  a lk a t 
részeket fe jlesz te tt ki. A g ra fit kis hő tágu lású , m egm un 
k á lh a tó  és o lyan  szá la t ad , am ely  sz ilá rd ítja  az a lu m í 
n iu m o t és a  m agnézium ot is. E zen  felül a  g ra f it v iszony 
lag  olcsó és haza i (USA) forrásból beszerezhető. Az MCI 
eredetileg  a  g ra fitsz á la k a t egy irányban  ju t t a t t a  az o lva 
dékba. M ost a  szálak  rendezetlen  h a lm azának  fe n n ta r tá 
sával sokkal nagyobb  szilárdságot érnek  el, m in t eddig, 
íg y  sik e rü lt o lyan  csőanyago t előállítani, m elynek  hő 
tá g u lása  zéró, am i a z t je len ti, hogy  az ebből készü lt cső 
— 250 és + 250  Fahrenheit k ö zö tt (— 160 ° C . . .  + 120  °C)

nem  tá g u l vagy  zsugorodik. Ily en  csövek különösen elő 
nyösek űrszerkezetekben  és e lek tron ikus a lk a trészk én t. 
A ke ttő san y ag  h ú zv asa jto lá sra  is alkalm as. A cég erre 
a  g y á r tá s ra  50 t  befogadóképességű, 5000 m m  hosszú 
húzóasz ta lla l e l lá to tt  és 1100 m m  hosszú hengerrel fel 
szerelt h id rau likus húzó-nyom ó g ép e t á l lí to tt  fel.

A  fém m átrix  k e ttő s  anyagok  m eleg sa jto lá sa  (d iffú 
ziós kötés) id ő t rab ló  és költséges. Az ön tés o lcsóbbá 
te h e ti a  g y á r tá s t. A precíziós ön tés m egm unkálást nem , 
vagy  alig  igénylő ön tv én y ek  g y á r tá s á t  teszi lehetővé. 
A g ra f itta l sz ilá rd íto tt alum ín ium öntési e ljá rás m ég 
nincs an n y ira  kidolgozva, m in t a  m agnézium ötvényeké. 
M indké t an y a g típ u sn ak  azonban  nag y  jövője van .

Am erican M etal M arket —  M etalworking News, 1986. m árcius 31

Közel ötm illió tonna  baux itm eg takarítás  
a Reynoldsnál

A Reynolds M etals Co., R ichm ond (  Va.) az a lum ín ium 
elek tro líz is százéves jub ileum a alkalm ábó l közölte, hogy 
az 1960-as évek végétő l 1,2 M t  a lum ín ium hu lladéko t 
v i t t  v issza a  te rm elési kö rfo lyam atba . Ezzel 19 millió 
m e g aw attó ra  en e rg iá t és közel ö tm illió  to n n a  b a u x ito t 
ta k a r í to t t  meg. A fő hu lladékforrás az a lum ín ium  ita lo s 
doboz, am elye t a  cég 1500 gyű jtőhe lyen  g y ű jt. T izenöt 
éve, am ikor Los Angelesben  az első g y ű jtő h e ly e t m eg 
szervezték , m ég kevesen h itte k  az in tézkedés eredm é 
nyességében. E lső évben 500 to n n á t tu d ta k  csak össze
gyű jten i. A  jövő m ásik alum ín ium forrása a  h á z ta r tá s i 
hu lladék  am i ú ja b b  M t  a lum ín ium  m e g ta k a rítá sá t, 
je len theti.

(H . W .)

Am erican Metal M arket, 1986. m árcius 12.

K ohóalum ín ium  D él-A m erikában

A venezuelai A L C A S A  kohó névleges k a p a c itá sa  fe 
le t t  te rm e lt 1985-ben, szám szerűen 121 170 to n n á t. 
A term elés kb. 40 %-a exp o rtra , 72 k t  belföldi felhasz 
n á lá sra  kerül.

A b raz il Valesul kohó 1985-ben rek o rd term e lés t é r t  
el, 90 942 t  a lum ín ium ot á llíto tt  elő, m ely  nom inális 
k ap a c itá sa  105 %-ának felel meg. Az 1986. évi te rv  
91 500 to n n a .

(H . W .)

Alum inium , 1986. március

E ljá rás az olasz a lum ín ium ipar ellen

A Közös P iac Bizottsága  e ljá rá s t in d íto tt  az olasz a lu 
m ín ium iparnak  a  közösség á lta l n y ú jto t t  pénzügyi seg ít 
ségével kap cso la tb an , a  K özös P iac  szerződésének 93. 
cikkelye a lap já n . Az olasz á llam i a lum ín ium szek to r 
650 M rd líra  segély t kap n a . A  K özös P iac  B izo ttsága  ezt 
nem  te k in ti  szokásos p iacp o litik a i v á lla la ti g y a k o rla t 
n ak . A m ennyiben  a  B izo ttság  ez t a  K özös P iac  szerződés 
m egszegésének te k in ti ,  a  segély m ár fo ly ó síto tt részé t 
vissza kell fizetn i.

(H . W .)

A lum inium , 1986. m árcius

A lum ínium fóliával burkolt edényfogó kesztyű

A n y u g a ti á ru h á zak  a  hagyom ányos p a m u t +  m űszál 
a lap ú  edényfogó kesz tyűkön  k ív ü l ú ja b b a n  k é to ld a lt 
a lum ínium fóliával b u rk o lt t íp u s t is k ín á ln ak  a  jobb  h ő 
védelem  céljából. Az ú ja b b  pé ld án y  kb. 20 %-kal d rá 
gább  a  hagyom ányos m egoldásnál.

(H . W .)

Suisses 1986. évi katalógus
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Alumasc is jelentkezik a tőzsdén

A Northam ptonshire-ben  m űködő legnagyobb angol 
fém öntöde, m ely  különösen söröshordó g y á rtá sá ró l is 
m e rt, 1986 m á ju sáb an  16— 20 M G B P  eladási a já n la tta l 
je len tkezik  az érték tőzsdén . Az A lum asc  a  söröshordó 
kon k ívü l sö ripari berendezéseket és a lk a trészek e t (csa 
pok, szelepek, csatlakozók) is g y á r t. A  v á lla la t m ásik  
három  egysége közül az egyik alum ín ium  épületelem e 
ket, a  m ásodik  a lum ínium , m űan y ag  és sárgaréz a l 
k a tré sze k e t g y á rt. A  h a rm a d ik  részleg, az Ingersoll 
Locks tu la jd o n k ép p en  önálló vá lla la t.

1983-ig a  sö ripar ingadozó igényei m ia tt  az A lum asc 
is nehéz helyze tben  vo lt, a m it ro n to tt  a  rozsdam entes 
acélból készü lt söröshordók versenye is. E zek  b ár o l 
csóbbak, v isszakeringetésük , ill. ú jbó li beo lvasz tásuk  
nem  o lyan  gazdaságos, m in t az alum ínium hordóké. 
Mégis az A lum asc is elkezdte az acélhordók  g y á r tá sá t ,  és 
így  rem éli, hogy ú jbó l a  sö ripar e lső szám ú  szá llító jává  
léphet elő.

1983 ó ta  a  csoport fo rgalm a és nyeresége ú jb ó l n ő tt, 
a  rugalm as vezetés és alkalm azkodás a  piachoz m eg 
h o z ta  eredm ényét.

(H . W .)

Financial Times, 1986. április 24.

Ü jra  a  bauxitellátásról

A  Petroleos de Venezuela tu la jd o n á b a n  lévő M araven  
S A  o la jte rm ék ek e t fog szállítan i a  G uyana N ational 
Energy A u thority  szám ára , cserébe a  B auxite  In d u stry  
Development Go. o f G uyana (B ID G O )  1986-ban és 1987- 
ben ko h ásza ti célú b a u x ito t szállít a  venezuelai In ter- 
a lum ina  S A  részére. Az üz le t rész le te it m ég nem  h o z ták  
ny ilvánosságra, de valószínűleg kb . 260 000 t  b a u x ito t 
fog szá llítan i a  B ID C O  o la jte rm ék - szállítások  ellen té 
te lekén t.

A  Halco (M in in g )  In c . 8 nem zetközi a lu m ín iu m ter 
melő v á lla la t konzorcium a ( A lcan  A lu m in iu m  L td ., 
A lu m in iu m  Go. o f A m erika , Reynolds M etals Go., Com 
monwealth A lu m in iu m  Corp., B illiton  International, 
Pechiney, Vereinigte A lum in ium w erke AG . és az A llu-  
m inio  I tá lia  S p A .) ,  am elyek  guineai b a u x ito t h aszná l 
n ak , a lacsonyabb  á ra k a t k ív á n n ak  elérni a  Compagnie 
des B auxites de Guinee (GBG) v á lla la tta l k ö tö tt  hosszú 
tá v ú  szerződések kere tében . F e n ti a lum ín ium term elők 
nek a  CBG-vel 20 éves szerződésük v an , am elye t 1972- 
ben k ö tö tte k , s ab b a n  a  m ennyiségeket és á rfe lté te leke t 
rö g z íte tték . (A CBG 51 %-a a  H alco tu la jd o n a , 49 %-ban 
a  gu ineai korm ányé).

Az ország baux itk ite rm elésében  érd ek elt fő a lum í 
n ium term elő  v á lla la to k a t töm örítő  H alco M ining k o n 
zorcium  rem éli, hogy  tá rg y a lása i eredm ényesek  lesznek 
a  hosszú le já ra tú  b a u x it szerződés fe lté te le inek  m egvál 
to z ta tá s a  te rén , különösen a  to n n á n k é n ti 13 U SD -os 
adó ra . A H alco 1984 ó ta  p róbálkozik  a  bauxitszerződés 
fe lü lv izsgálatával, m ivel m egítélése szerin t a  szerződéses 
á ra k  e lté rn ek  a  p iaci rea litá stó l. Az au sz trá l és b raz il

b a u x ito k  20 U S D /to n n a  körüli á rsz in tjü k k e l olcsóbbak 
a  gu ineainál.

A G uinea  á l ta l k iv e te tt  b a u x itad ó  m érséklése révén  
sem  tű n n e  el az árdifferencia a  fen ti típ u so k k a l szem ben. 
A sa jtó fo rrás m egítélése szerin t azonban  G u in eá t éles 
k ritik a  érné a tö b b i fő b au x itte rm e lő tő l (inch Brazília, 
Jam aika)  esetleges adócsökkentés esetén.

(H . W .)

Metal Bulletin, 1980. április 15./április 25.
Mining Journal, 1980. április 25.

Alumínium autóhűtők a Fordélmál

A Ford Escort és Orion t íp u sa it , am elyeket Basildon- 
ban  és Halewoodban állíta n ak  elő, a lu m ín ium hű tőkkel 
szerelik  fel. 1986-ban 100— 150 000 já rm ű  kerü l k i a lu 
m ín ium hűtővel. A h ű tő k e t a  F ord-cég g y á r tja , a  hozzá 
szükséges fé lg y á rtm á n y á t a  B ritisch A lcan  Sheet szál 
lítja .

(H . W .)

Alum ínium , 1980. 4. szám

K ín a  rézfelhasználási tervei

A  Commodities Research U nit szerin t K ín a  a  következő 
6 év  fo lyam án valószínűleg növeli a  rézk o n cen trá to k  
és a  f in o m íto tt réz im p o rtjá t. A k ínai réz iparra l kapcso 
la tos ta n u lm á n y á b a n  a CRU  becslése szerin t K ín a  1985- 
ben 360— 400 k t  f in o m íto tt reze t h a sz n á lt fel. Az ország 
hazai f in o m íto tt réz term elése kb. 300 k t- t  t e t t  ki, a  k ü 
lönbséget f in o m íto tt réz im p o rtjáb ó l fedezték.

A következő ö t óv fo lyam án  a  várakozások  szerin t 
K ín a  h aza i f in o m íto tt rézterm elésének növekedése m ég 
lassúbb  lesz, így  a  h iá n y  növekedn i fog és növeked ik  a 
ré z k o n cen trá t im p o rtja  is, hogy  el tu d já k  lá tn i  a  k ínai 
ko h ó k at. U g y anakkor em elkedni fog a  f in o m íto tt réz im 
p o r tja  is. Az u tó b b i 5 év  fo lyam án  K ín a  tö b b  koncen trá- 
to t  és f in o m íto tt reze t im p o rtá lt, m in t am enny i év i sz ü k 
séglete. A m ú lt évben  cca. 300—3 5 0 k tk o n c e n trá to té s k b . 
150 k t  f in o m íto tt reze t im p o rtá lt. Az im p o rtá lt k o n cen t 
rá to ro k  egy részé t ta r ta lé k o ltá k , hogy  el tu d já k  lá tn i 
a  ham aro san  üzem be helyezendő új k ohó t K elet-K íná-  
ban, K ín a  legnagyobb rézterm elő  te rü le té n ek  szívében. 
A kohó m e lle tt finom ító  is épü l és egy m ásik  m eglévő 
f in o m ító t bőv ítenék . A m ellett, hogy K ín a  1990-ig új 
b án y a k a p a c itá so k a t helyez üzem be, to v á b b ra  is je len tős 
k o n c e n trá t im p o rtő r m arad , legalábbis az év tized  v é 
géig.

A CRU  m egjegyzi, hogy  a  réz ip ar fejlesztése n em  t a r 
to z ik  a  k ína i ko rm án y  fő cé lkitűzései közé, m ivel az erő 
k e t a  m ezőgazdaság és a  k ö n n y ű ip a r fejlesztésére össz 
po n to sítják .

(H . W .)
Financial Times, 1986. jan u á r 17.
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Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
74. küldöttközgyűlésének megnyitója és beszámolója

(Miskolc Egyetemváros, 1986. november 14.)

Soltész István elnöki megnyitója és beszámolója

Tisztelt közgyűlés, kedves tagtársak, elvtársak, 
tisztelt vendégeink!

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület elnöksége nevében tisztelettel üdvözlöm 
a 74. közgyűlés résztvevőit. Köszöntőm szavazati 
joggal felruházott küldötteinket, köszöntőm tisz
teleti tagjainkat, pártoló tagjainkat, a vállalatok 
képviselőit, gyémánt- és aranydiplomás tagjainkat. 
Megköszönve megjelenésüket, külön tisztelettel 
köszöntőm kedves vendégeinket. Közöttük név 
szerint is házigazdánkat, dr. Kovács Ferencet, a 
Nehézipari Műszaki Egyetem rektorát és dr. Terp- 
lán Zénó egyetemi tanárt, a Gépipari Tudományos 
Egyesület elnökét ( 1. ábra).

Éppen egy éve, 1985. november 16-án tartotta 
meg egyesületünk 73., tisztújító közgyűlését, és 
választotta meg tisztségviselőit. A közgyűlés ak
kori időpontját annak szem előtt tartásával válasz
tottuk ki, hogy a Műszaki és Természettudományi 
Egyesületek Szövetsége 1986. tavaszára tervezte 
tisztújító közgyűlését. Mint ismeretes, erre csak 
1986. október 18-án került sor.

Úgy gondolom, a jelenlévők is figyelemmel kí
sérték a MTESZ-közgyűlés munkáját, és tapasz
talhatták annak sikeres lebonyolítását, a reális 
eredményeket és hiányosságokat egyaránt tartal
mazó beszámolót és vitát, a magas rangú párt- és 
állami vezetők részvételét.

Egyesületünk közgyűlésének és elnökségének 
megbízásából hozzászólásomban ott két, illetve 
három problémát vetettem fel, s tettem javaslatot 
a továbblépésre. A reálértelmiség, főleg a fiatalok 
erkölcsi és anyagi megbecsülésére tett kormányzati 
intézkedéseket kevesellve, a közgyűlésen megis
mételtem azt a korábbi javaslatunkat, hogy az 
egyetemi éveket számítsák be a nyugdíj megállapí-

1. ábra. Soltész Is tvá n  oki. kohómérnök, ny . m iniszter- 
helyettes, az O M B K E  elnöke m egnyitja  a 74. küldött 
közgyűlést. Tőle jobbra Csicsay A lb in  oki. bányam ér

nök, az O M  F  В  főosztályvezetője, fő titká ru n k  és dr. 
Balogh B éla  oki. bányam érnök alelnök
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tásához, javítsák az egyetemek*és|főiskolák kor
szerű oktatási és kutatási eszközökkel való ellátott
ságát, és az eddiginél jobban tegyék lehetővé, 
hogy az oktatók külföldön is rendszesen megis
merhessék a legújabb műszaki, agrár- és termé
szettudományi eredményeket. Érdekes színfoltja 
volt a közgyűlésnek, hogy küldötteink egyenruhá
ban jelentek meg.

Tisztelt közgyűlés!
Egyesületünk alapszabálya szerint az évente meg

tartandó közgyűlés napirendjére keli tűzni az elnök
ség beszámolóját, az ellenőrző és legyelmi bizott
ság beszámolóit. Minthogy ezeket az év lezárása 
után lehet, illetve célszerű elkészíteni, ezért elnök
ségünk úgy foglalt állást, hogy az ilyen felfogásban 
elkészített beszámolókat a jövő év tavaszára ter
vezett 75. jubileumi közgyűlésen javasolja elő
terjeszteni.

A mostani közgyűlést mintegy munkaközgyű
lésként kérjük értelmezni, s ezen főleg az átdolgo
zandó alapszabály tervezetét javasoljuk megvi
tatni. A legutóbbi közgyűlés néhány kisebb jelen
tőségű módosítást már elfogadott, és úgy foglalt 
állást, hogy az alapszabály érdemi átdolgozását 
a jelenlegi ciklusban keli végrehajtani és az egyik 
közgyűlés fő napirendi pontjaként megvitatni.

Az elnökség az alapszabály átdolgozására vonat
kozó munka állását több elnökségi ülésen is 
megvitatta. Az alapszabály-bizottság további 
munkáját segítendő több kérdésben is állást fog
lalt, így az alapszabály-bizottság ezek figyelem- 
bevételével terjeszti javaslatát a közgyűlés elé.

Ki keli hangsúlyozni, hogy a javaslatot vita
anyagként célszerű felfogni, és a vitatott kérdések
ben úgy kell állást foglalni, hogy az a bizottság 
további munkáját segítse, és lehetőleg a következő 
közgyűlés határozni is tudjon az elfogadásáról.

Tisztelt közgyűlés!

Az elnökség úgy határozott, hogy az elnöki meg
nyitóban röviden adjak számot az elnökség eddig 
végzett fontosabb munkáiról ( 2 . ábra).

Az elnökség az elmúlt időszakban öt ülést tar
tott, amelyeken a következő fontosabb kérdések 
szerepeltek:

1. Áttekintettük az elnökségi bizottságok mun
káját, kiválasztottuk ezek vezetőit. Megha
tároztuk, hogy az egyes elnökségi bizottsá
gok munkáját mely alelnökök segítik köz
vetlenül. Ezzel az elnökség tagjai közötti 
munkamegosztást kívántuk konkrétabbá ten
ni.

2. Az elnökség megvitatta és elfogadta az egye
sület középtávú munkaprogramját és 1986. 
évi munkatervét. E program alapját a 
Magyar Szocialista Munkáspárt X III. 
Kongresszusának határozata, a VII. öt
éves terv gazdaságpolitikai irányelvei, az 
MSZMP KB 1981. évi, a MTESZ-re vonat
kozó határozata, a MTESZ erre épülő 
célkitűzései, valamint az OMBKE 1985. no
vember 16-i 73. tisztújító közgyűlésének 
határozatai képezik. A középtávú munka-

1 2. ábra. A  74. küldöttközgyűlés elnökségének egy része |  
f Soltész Is tván  elnökünk beszámolója alatt. E lső sorban  ̂

balról jobbra: H orváth G yula alelnök, Várhelyi Rezső 
alelnök, dr. T erp lán  Zénó tszv. egyetemi tanár, a G T E  

elnöke, dr. Kovács Ferenc, az N M E  rektora, alelnö- 
kü n k  (nagyrészt takarva). A  2. sorban dr. K ároly  

Gyula, az egyetemi osztály elnöke, M ayer János, a 
fém kohászati szakosztály elnöke, M ezei József, a 

vaskohászati szakosztály elnöke és ( takarva) H angyá i 
János, a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 

elnöke

,program az alapja továbbá az éves egyesületi 
munkatervek összeállításának, a központi 
és helyi szervek munkája összehangolásá
nak, a társegyesületekkel, az állami és tár
sadalmi szervekkel kialakított kapcsolatok 
továbbfejlesztésének is.

[A középtávú munkaprogram az általános 
^célokon túlmenően tartalmazza:

— - a termeléssel, a műszaki fejlesztéssel és tudo
mányos kutatással összefüggő társadalmi 
célokat,

— a továbbképzéssel, a műszaki kultúra terjesz
tésével és az egyesület szervezetének, munka- 
módszereinek fejlesztésével kapcsolatos fel
adatokat, továbbá

— a külső és nemzetközi kapcsolatok fejlesz
tésének feladatait.
Az egyesület középtávú munkaprogramját a 
hatékony megvalósítás céljából az elnökség 
tagjainak, illetve a szakosztályok vezetősé
geinek rendelkezésére bocsátottuk.

3. Ismételten a köszönet hangján kell beszámol
nom arról, hogy pártoló tagvállalataink anya
gi segítségével biztosítani tudjuk az egyesü
letiszaklapok megjelenését. Az egyesület és a 
pártoló tagvállalatok vezetői által aláírt 
megállapodások lehetővé teszik, hogy a költ
ségek változását a hozzájárulások összegei 
követhessék.
Külön is meg kell említenünk a bányászati 
szakosztály vezetőségének azt a kezdemé
nyezését, mely a Bányászat szaklapunkat 
gazdasági társulás keretében, saját kiadvány
ként javasolja megjelentetni. Bízunk benne, 
hogy ez a kísérletnek szánt megoldás bevá
lik és a többi szaklapunkra is kiterjeszthető 
lesz.

4. Az elnökség több alkalommal áttekintette:
— az 1992. évi centenáriumi ünnepségre való 

előkészületeket,
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— az ezzel kapcsolatban elkészítendő kiadvá
nyok helyzetét,

— a mostani közgyűlés és az ezt követő 
Born Ignác - emlékülés előkészítő munkála
tait.

5. Az elmúlt időszak nagyrendezvényei közül 
említést érdemelnek a következők:

— a bányászati szakosztály rendezésében: 
Bányabiztonsági konferencia, Oroszlány, 
1986 április; 125 éves a nógrádi szénbányá
szat. Salgótarján, 1986. május;
200 éves a borsodi szénbányászat, Miskolc 
1986. szeptember;
Gépi vágathajtási konferencia, Tapolca, 
1986. november.

— A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szak
osztály ebben az évben nem szervezett 
nagyrendezvényt, de a szakosztály rendezé
sében közel 20külföldi cégtartott gyártmány- 
ismertető előadást.

— A vaskohászati szakosztály nagyrendez
vényei :
Nagy tisztaságú acél (clean steel) konferencia, 
Budapest, 1986. június.
VIII. vaskohászati és hidegalakító konferen
cia, Budapest, 1986. október.

— A fémkohászati szakosztály nagyrendezvé
nyei:
IÍI. nemzetközi alumíniumpigment-szimpo- 
zium, Budapest, 1986. május;
V. fémkohászati napok, Budapest, 1986. 
október.

— Az öntészeti szakosztály a X. vasöntészeti 
és mintakészítési szemináriumot rendezte 
meg 1986. szeptemberében Budapesten. 
Az ellenőrző bizottság egyetértésével az 
elnökség megbízott azzal is, hogy jelentsem 
a közgyűlésnek: az ellenőrző bizottság az 
alapszabály 26. paragrafusának előírása 
szerint a munkatervében foglaltak szerint 
végezte, illetve végzi tevékenységét. Az 
ellenőrző bizottság tájékoztatta tapasztala
tairól az elnökséget, és munkájáról részlete
sen az 1987. évi tavaszi közgyűlésen fog 
beszámolni.
A tájékoztatás fontosabb megállapításai:

— az egyesület 1985. évi pénz- és vagyongaz
dálkodása — egy-két kisebb észrevétel ellené
re — kiegyensúlyozottnak miondható. A 
MTESZ elszámolása szerint az 1985. évet
3,2 MEt veszteséggel zártuk, amelyből a 
MTESZ 1,4 MEt-ot megtérített. Ezt válto
zatlanul a szaklapok kiadási költségei okoz
ták. A többi veszteséget a MTESZ előírásai 
szerint'részben már az 1986. évi bevételek
ből kell fedezni;

— az 1986.1. félévigazdálkodás már eredményes 
volt. Amennyiben a II. félévben rendkívüli 
kiadások nem merülnek fel, ez évben már 
nem leszünk veszteségesek;

— a rubel és nem rubel elszámolású utazások 
költségei az 1985. évben közel 5 millió forin
tot tettek ki. Sajnálatos és megszívlelendő 
megállapítás, hogy a kiküldetések útijelenté

sei sok esetben nem készülnek el, és a külföldi 
tanulmányutak hasznosítása sem kielégítő;

— örvendetesen növekedtek a megbízásos mun
kák bevételei. Ez jelentősen hozzájárult az 
egyesület és a MTESZ költségeihez, illetve 
bevételeihez. Megfontolandó javaslat, 
hogy e megbízásoknak más területeken eset
leg lehetséges hasznosítása elősegítése érde
kében a már elkészült és lezárt munkák 
címanyaga szaklapjainkban jusson nyilvá
nosságra.

Tisztelt közgyűlés!

Úgy gondoltuk, röviden ennyit kellett elmon
dani gazdálkodásunkról a mostani közgyűlésen, 
kérve, hogy ezt a tájékoztatást a közgyűlés közben
ső jelentésként fogadja el, és a szokásos éves be
számolót a következő, 1987. tavaszára tervezett 
közgyűlésen terjeszthessük majd elő.

Tisztelt közgyűlés!

Mielőtt az alapszabály-tervezet előterjesztésére, 
illetve vitájára rátérnénk, hagyományainkhoz 
méltóan emlékezzünk meg azokról a tagtársakról, 
akik az elmúlt időszakban véglegesen eltávoztak 
közülünk. Kérem a közgyűlés tisztelt résztvevőit, 
hogy a következőkben felsorolt, elhunyt tagtár
saink emlékének néma felállással adózzunk.

A bányászati szakosztály halottai:

Baranyai József bányatechnikus,
Bauer Géza oki. bányamérnök,
Bernáth Viktor oki. bányamérnök,
Bíró Béla oki. geológus,
dr. Bocsánczy János oki. bányamérnök,
Buda József oki. bányagazdasági szaktechnikus, 
Budai László oki. bányamérnök, 
őzike Albert oki. bányamérnök,
Domonkos Kálmán oki. gépészmérnök,
Erdélyi Ferenc építésztechnikus,
Gábor Mihály bányatechnikus,
Gungl József oki. bányatechnikus,
Hegedűs Zoltán oki. bányamérnök,
Haász Miklós előadó,
dr. Halmos Károly oki. villamosmérnök,
Hámori Antal oki. földmérő,
Horváth Imre oki. gépészmérnök,
Jazbinschek Vilmos nyugalmazott főmérnök, 
Katona Miklós oki. bányamérnök,
Kocsis Sándor oki. gépésztechnikus, 
dr. Komád Ödön oki. bányamérnök,
Koósz Pál oki. bányatechnikus,
Lackner Jenő oki. gépésztechnikus,
Lábodi Rezső nyugalmazott főmérnök,
Nagy János oki. bányamérnök,
Nemes Vilmos oki. bányamérnök,
Prókai László oki. bányamérnök,
Radó Dezső oki. bányagazdasági mérnök,
Sashegyi József oki. bányamérnök,
Székely László oki. bányamérnök,
dr. Tárczy-Hornoch Antal oki. bányamérnök,
Ulej György oki. bányamérnök,
Urbán József oki. bányamérnök,
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Veres Sándor szociális igazgatóhelyettes,
Viczena János nyugalmazott üzemigazgató és 
Vincze Sándor oki. bányamérnök.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 
halottai:

Ferincz Zoltán oki. olaj mérnök,
Jeney Gyula oki. kőolajipari technikus,
Kurtán László oki. vízépítőmérnök,
Papp István oki. bányatechnikus,
Posta Ferenc oki. bányamérnök és 
dr. Zoltán Győző oki. bányamérnök,

A vaskohászati szakosztály halottai:

Birki János felsőfokú kohásztechnikus,
Gönczi Károly oki. gépészmérnök,
Kórodi Kálmán oki. kohómérnök,
Lukács Gábor oki. kohómérnök,
Óvári József oki. kohómérnök,
Pegenyei Dezső oki. kohómérnök,
Schöninger István oki. gépészmérnök,
Seress Árpád radiológus,
Somogyi László oki. technikus,
Szűcs Ferenc oki. kohómérnök és 
Temesszentandrási Guidó oki. kohómérnök.

A fémkohászati szakosztály halottai:

Csendes László oki. vegyészmérnök,
Farkas György oki. mérnök,
Speri Vilmos oki. könyvtáros,
dr. Szirmai Ilona oki. ipari közgazdász és
dr. Wéber József oki. kohómérnök.

Az öntészeti szakosztály halottai:

Banker Tibor oki. technikus,
Szász István oki. kohómérnök,
Szász József oki. kohómérnök és 
Szényi Jenő oki. technikus.

(A néma emlékezés percei alatt harangjáték 
búcsúztatta az elhunytakat.)

A megemlékezés után Soltész István elnök fel
szólítására a közgyűlés résztvevői nyílt szavazással 
jóváhagyták a közgyűlési meghívóban szereplő 
programot. Ennek alapján az alapszabály-módosí
tási javaslat vitája következett Szilágyi Imrének, 
az alapszabály-bizottság vezetőjének előterjesz
tésében.

Szilágyi Imre, az alapszabály-bizottság vezető
jének előterjesztése

Tisztelt közgyűlés!

A ma érvényes alapszabályt az 1975. október 
29-én Kecskeméten tartott 63., rendkívüli köz
gyűlés fogadta el, melyet a MTESZ országos elnök
ségének végrehajtó bizottsága 1976. december 
21-én hagyott jóvá és vett nyilvántartásba. Az 
alapszabályon azóta csak a múlt évi, 73. küldött- 
közgyűlés módosított, elsősorban a felügyeleti 
szerv megváltozása miatt. Ez a közgyűlés hatá
rozott az alapszabály felülvizsgálatáról, illetve 
korszerűsítéséről is. A közgyűlésen kértük az igen 
tisztelt tagságot és a szakosztályokat, hogy az

alapszabállyal kapcsolatos javaslataikat szóban 
vagy írásban juttassák el az alapszabály-bizott
sághoz, illetve a titkársághoz. A tagság, de még 
inkább a helyi szervezetek aktivitása is jelezte az 
alapszabály módosításának időszerűségét. Beér
kezett 212 javaslat, ebből 11 helyi szervezettől 
133 javaslat, 8 egyesületi tagtól 79 javaslat és a 
felügyeleti szervtől 11 észrevétel. A beérkezett 
összes javaslatból 184-et beépítettünk a most meg
vitatásra kerülő tervezetbe. Természetesen több 
olyan javaslat is volt, amelyek azonos tételekre 
vonatkoztak, más-más megfogalmazásban. A 
javaslatok és az ezekről eddig folytatott viták a 
jelenleg érvényes alapszabály 262 bekezdéséből 
165-nél kívántak érdemi változást. A változások 
egy része az összefüggések és a kapcsolódások 
miatt volt szükséges.

A módosítások jellege: 
szervezeti változások,
a tagság körének külföldiekkel való bővülése, 
a hatáskörök, jogok és kötelességek egyértel

műbb meghatározása, 
a demokratizmus növelése, 
a tiszteleti tagok körének külföldiekkel való 

bővíthetősége, egyesületi tevékenységük fokozot
tabb elismerése és tapasztalataik igénybevétele, 

a jelvény, a pecsét és az érmek egységesítése.

A módosítások talán legfontosabb részét a szer
vezeti változásokat magában foglaló fejezetek 
képezik. Ezek közül az egyik az elnökségi ügyveze- 
tőség felállítása, amely tulajdonképpen nem új, 
mert az elnökség működési szabályzatában már 
létrehozta ezt a vezető szervet. Szükségességét az 
idő igazolta, és most az alapszabályba is javasoljuk 
beépíteni.

A másik fontos szervezeti változás az ügyvezető 
főtitkár elnevezésű új funkció létrehozása. Ezt 
több szempontból is meg kell indokolni. Az utóbbi 
években jelentősen megnőtt az egyesület társadal
mi tevékenysége a gazdaságfejlesztés területén. 
Az önfenntartás érdekében az egyesület kiterjedt 
szellemi vállalkozásokban vesz részt. A megnöve
kedett feladatok végrehajtása kizárólag társadal
mi munkában már nem oldható meg. Ezen a hely
zeten javított az a szerencsés egybeesés, hogy 
főtitkárhelyettesünk egyben a titkárság vezetője 
és mint a MTESZ alkalmazottja, teljes munkaidő
ben az egyesület feladatait látja el.

Az utolsó 35 évben 11 választási ciklus volt egye
sületünkben elnök- és főtitkárválasztással. A 
11 főtitkár közül 10 volt új a posztján, míg a l l  
elnök közül 7 már az előző ciklusban is elnök vagy 
alelnök yolt. Ebből következik, hogy az elnök 
általában tapasztaltabb volt az egyesület főbb 
ügyeiben, a főtitkár viszont kezdő volt az egyesü
leti részletmunkákban. Ha van ügyvezető főtitkár, 
aki a választási ciklusokat átfedően, többször 
megválasztható, és aki az adminisztratív munká
kat is irányítja, megszűnnek az új tisztikar mun
kájának kezdeti nehézségei és a munka zavartalan 
folyamatossága biztosítva lesz.

A főtitkár és az ügyvezető főtitkár feladatait, 
valamint felelősségi körét, ahol elkülöníthető volt,
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igyekeztünk pontosan meghatározni és elhatárolni. 
Az egymás mellé rendelt tisztségviselői feladatok 
során az irányítás a főtitkár feladata marad, 
és mindketten elsősorban a közgyűlésnek tartoznak 
felelősséggel. Az ügyvezető főtitkári funkciót más 
egyesület már korábban létrehozta, így mi már 
tapasztalataik birtokában tehettük meg javas
latunkat erre.

Szervezeti változásként került az alapszabályba 
a titkárságról szóló fejezet is összefüggésben az 
ügyvezető főtitkári tisztség létrehozásával, mi
vel annak is ő a vezetője. A titkárság ügyrendi, 
ügyviteli kapcsolatai a MTESZ-szel gyakorlatilag 
változatlanok maradtak.

Az elnökségi munka segítését, az érdekeltség 
javítását és a tapasztalatok felhasználását kíván
tuk elősegíteni az elnökség mellett működő tanács
adó szervek létrehozásával. Javasoltuk létrehozni 
a pártoló tagok tanácsát és a tiszteleti tagok ta
nácsát. Ezek közül a pártoló tagok tanácsa már 
korábban is eredményesen működött, hisz a pár
toló tagok működési szabályzata ezt lehetővé tette.

A tagság körének külföldi tagokkal való bő
víthetősége tulajdonképpen a jelenlegi alapsza
bály szerint is lehetséges. A módosítás elsősorban a 
felvétel módját és a jogokat határozta meg. Ide 
tartozik a külföldi tiszteleti tag felvétele is. Lénye
ges különbség a külföldi tiszteleti tag és a külföldi 
egyéni tag felvétele között, hogy a külföldi egyéni 
tag saját kezdeményezésére, írásos kérelemmel az 
illetékes szakosztályhoz fordulhat, míg a külföldi 
tiszteleti tagságot az elnökség kezdeményezi.

Mivel a tiszteleti tagság a jelenlegi alapszabály 
szerint megillette az alapító tagokat is, de sajnos 
már az utolsó alapító tag is elhunyt, ezt a megha
tározást a módosítás során elhagytuk.

A demokratizmus növelését célozzák azok a 
módosítások, amelyeket úgy ítélünk meg, hogy nö
velik az egyes szervezetek felelős önállóságát, és 
töröltük azokat, amelyek már nem feleltek meg a 
mai kor demokratikus szellemének. így például a 
helyi szervezetek és a szakosztályok vezetőinek 
(elnök, titkár) megválasztása eddig csak a jóvá
hagyás után vált érvényessé. Ezt a formális felül
bírálási jogot nem csak antidemokratikusnak, de a 
választó testületre nézve sértőnek is tartottuk, 
ezért ezt a jóváhagyási jogot töröltük. Ugyancsak 
a demokratizmus javítását kívánja elősegíteni az a 
kiegészítés is, amely előírja, hogy a közgyűlés 
határozatait a teljes tagság által való megismer
tetés érdekében az egyesület szaklapjaiban közölni 
kell. Vagy az, amely az elnökség munkáját meg
könnyítendő, középtávú munkaprogram öszeállí- 
tását kívánja meg (ilyet egyébként az elnökség már 
korábban is készített).

Az alelnökök feladata elsősorban az elnök 
munkájának a segítése a határozatok és döntések 
előkészítésében a kollektív bölcsesség kifejezésre 
juttatásával. Ők az elnök helyettesei. Ezért olyan 
személyek, akik az egész egyesületet áttekintik, az 
egységet képviselik, tehát nem a szakosztályok 
képviselői. A hatékonyság érdekében a jövőben az 
alelnökök számát 6 főben javasoljuk meghatározni 
(3. ábra).

3. ábra. A  74. küldöttközgyűlés résztvevőinek egy 
része, nagyrészt kohászok

Sok bírálat érte korábban az egyesület vezető
ségét a jelvénnyel kapcsolatban. Ezért elkészí
tettük az egyesület pecsétjének és jelvényének a- 
laki szabályzatát is, amit a tagtársak szintén meg
kaptak mellékletként. A szabályzat célja az egy
ségesítés és a bányász—kohász jelleg kidomborí
tása volt. A jelvények mellett jelvényes pecsétgyű
rű adományozását is javasoljuk, mégpedig arany
ból és ezüstből. Az aranygyűrűt kizárólag tiszteleti 
tagjaink megbecsülésének kifejezésére tartanánk 
fenn, amit az alapszabályban is rögzítettünk, az 
ezüstgyűrűt pedig az egyesület bármely tagja meg
vásárolhatja és viselheti.

Az egyesületi emlékérmek anyagának egységesí
tését szintén javasoljuk, mivel eddig! egyes érmek 
arany- és ezüstbevonattal is készültek, de az alap
szabály, illetve az alapítási feltételek nem hatá
rozták meg, mikor milyen színű érem adható. így  
azonos érmeknél fokozatok alakultak ki. Mivel az 
érmek anyagukban nem képviselnek értéket, és 
arra nincs mód, hogy teljes tömegükben nemesfém
ből készüljenek, az érembizottság és az elnökség azt 
javasolja, hogy egységesen minden egyesületi érem 
bronzból készüljön, és minden érem azonos érté
ket képviseljen. Az, hogy kinek mely érem adha
tó, az a munka jellegéhez kapcsolódjon, ahogy az 
az adományozási szabályzatban is szerepel, amit 
az alapszabály függeléke tartalmazzon. Ezt a füg
geléket javasoljuk az érmek kétoldali fényképével 
ellátva, különállóan elkészíteni.
E rövid tájékoztatóban — a teljességre való törek
vés igénye nélkül -— kívántam ismertetni a mó
dosított alapszabály-tervezet néhány érdemi és tar
talmi változását, valamint ezek indokait. Szeret
ném hangsúlyozni, hogy célunk nem a bürokratikus 
elemek növelése volt, hanem az élet követelményei
vel összhangban olyan korszerű alapszabály létre
hozása, amely ismét hosszabb távon elősegíti az 
egyesület társadalmi tevékenységét.

Az alapszabály-módosítás előkészítése során 
az egyesület különböző szerveivel’ tanácskoztunk. 
29 esetben egyeztető megbeszélést is tartottunk, 
mégpedig az elnökségi ügyvezetőséggel 7 esetben, 
a főtitkár és/vagy főtitkárhelyettessel 13 alkalom
mal, az érembizottsággal 3 esetben, az alapsza
bály-bizottsággal 2, a tiszteleti tagok tanácsában 
1 és az elnökségi üléseken 3 alkalommal volt meg
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beszélés, vita és döntés. Nem mindig volt teljes az 
egyetértés, így a vitás kérdésekben szavazás alap
ján foglaltunk állást.

A javaslatok kialakításában kiemelkedő akti
vitással vett részt Selmeczi Béla tiszteleti tagtár
sunk, aki az elnök személyes szakértőjeként hasz
nos javaslatokat tett, s akinek ezúton is szeretném 
megköszönni tevékenységét.

Végezetül kérem a tisztelt közgyűlést, hogy 
a meghívóhoz mellékelt tervezetet tekintsék nyers 
vitaanyagnak, elsősorban tartalmi vonatkozásait 
tekintsék át, azt bírálják, hisz a rövid idő, ami 
rendelkezésünkre állt, még nem tette lehetővé a 
stiláris és jogi lektorálást.

Még egy személyes javaslatot engedjenek meg 
elmondani, amely nem szerepel az alapszabályban 
és a módosítás sem tesz említést róla, pedig sokan 
szóvá tették. Ez az egyesület himnusza . Jelenleg el
fogadott gyakorlat a bányászhimnusz és a kohász
nóta, amelyek ünepélyes alkalmakkor hangzanak 
fel. Az egyesületnek, mint egységes szervezetnek, 
csak egy himnusszal kellene rendelkeznie. Sok 
kínos jelenetet okoz a kettős himnusz, és a kohász - 
nóta szövege is sokakban visszatetszést vagy mo
solyt vált ki. Ezért igen jó volna, ha a tisztelt köz
gyűlés elgondolkodna ezen, és csak egy himnusz 
mellett foglalna állást, amit esetleg az alapsza
bályban is rögzítenénk. Az én javaslatom, ami, te 
kintve, hogy sem bányász, sem kohász nem vagyok, 
pártatlannak tekinthető az az, hogy a bányász
himnuszt fogadjuk el egyedüli himnusznak. Ezt 
nem csak azért javaslom, mert a bányászok van
nak többen, hanem azért is, mert még ma is ez a 
veszélyesebb szakma, és a hősies odaadást, a 
közösségi szellemet, az összefogást, az összetarto
zást ez a himnusz jól kifejezi.

Köszönöm, hogy meghallgattak, köszönöm fi 
gyelmüket.

(Taps)

Szilágyi Imre előterjesztése után Soltész Ist
ván elnök a téma fontosságára való tekintettel 
kérte, hogy minél többen mondják el véleményü
ket, illetve ha kérdésük van, azt is tegyék fel!

I)r. Solymár Károly hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!
Az IGSOBA magyar nemzeti bizottságának tit 

kársága áttanulmányozva az alapszabály terve
zetét és a javasolt módosításokat, sajnálattal 
állapította meg, hogy az ICSOBA magyar nem
zeti bizottságának státuszát a jelenlegi alapsza
bálytervezet a módosítások után sem rendezi, 
nem tartalmazza. Előre kívánom bocsátani, hogy a 
kérdésben több ízben folyt konzultáció az egye
sület elnökségében, illetve az alapszabály-bizott
ság egyes tagjaival. Arra a megállapodásra jutot
tunk, hogy alapvető változtatás az ICSOBA 
magyar nemzeti bizottságának működési és 
szervezeti szabályzatában nem szükséges. Ezt a 
szabályzatot egyesületünk elnöksége 1970. októ
ber 2-án tartott ülésén hagyta jóvá. Ez az az idő
pont tehát, amióta az ICSOBA magyar nemzeti

bizottsága az említett szervezeti és működési sza
bályzat alapján tevékenykedik. Tekintettel arra, 
hogy a bizottság státuszát ez a szervezeti és mű
ködési szabályzat rendezi, ugyanakkor az ICSO
BA magyar nemzeti bizottsága egyesületünk 
fontos szervezeti egységét képezi, javasoljuk, 
mint azt első ízben már 1973. július 10-én, majd a 
kecskeméti közgyűlésen előterjesztettük, hogy a 
VIII. §. 5. pontjaként kerüljön beépítésre az alap
szabályba a következő bekezdés:

„Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület választmányi határozattal életre hívott 
állandó bizottsága az ICSOBA magyar nemzeti 
bizottsága (ICSOBA. = International Comitee for 
Studies of Bauxites, Alumina and Aluminium, 
vagyis nemzetközi bizottság a bauxitok és tim
föld és alumínium tanulmányozására), amely az 
egyesület több szakosztályát érintő, szaktudo
mányok ápolására hivatott voltára tekintettel, az 
elnökség alá rendelt szervként működik.”

Egyidejűleg szükségesnek tartjuk, hogy az 
ICSOBA magyar nemzeti bizottságának szervezeti 
és működési szabályzata kerüljön beépítésre 
egyesületi működési szabályzatunkba ugyanúgy, 
ahogy jelenleg az ICSOBA emlékéremmel kapcso
latos alapító és adományozási okirat az éremado
mányozási szabályzat részét képezi.

Egyben megragadnám az alkalmat, hogy az 
érdekelt jelenlévő kedves tagtársakat szeretettel 
meghívjam 1986. november 28-án és 29-én a 
ráckevei alkotóházban sorra kerülő X V II. teljes 
ülésünkre,melynek keretében rendezvényt tartunk 
a Hall-Héroult eljárás 100. évfordulója alkalmából, 
a francia Pechiney-cégtől meghívott vendég elő
adók részvételével. Köszönöm a figyelmüket.

(Taps)

Dr. Tardy Pál hozzászólása .

Tisztelt közgyűlés!
Az egyesület alkotmányát jelentő alapszabály

hoz hozzányúlni mindig nagy felelősség. Az is 
nyilvánvaló azonban, hogy a változó idők újra és 
újra szükségessé teszik módosítását, már csak 
azért is, hogy az egyesület életében a kornak meg
felelően bekövetkező, szükséges változtatásokat 
legalizáljuk, lehetővé tegyük. Ezért ezt a felelős
séget időről időre vállalnunk kell. Azok, akik a 
közgyűlés elé ter jesztett módosításokat kidolgozták, 
meggyőződésünk szerint felelősségük teljes tuda
tában jártak el. Most azonban, amikor a módosítá
sokról kell véleményt nyilvánítani, nem annyira 
a tervezet érdemeiről kell nyilatkoznunk, hanem 
elsősorban azokra a vitatandó pontokra kell rá
mutatni, amelyeket a véglegesítés előtt érdemes 
újra átgondolni. így a tervezet kidolgozói talán 
megbocsátanak, ha most a nem kevés pozitívum 
felsorolásától eltekintek. A vitatott kitételek a 
következők:

A 6/a oldal 4. pontjában az szerepel, hogy az 
egyéni tag kétéves tagság után önköltséges áron 
utazhat bel- és külföldre. Ez ilyen általánosan nem 
állhatja meg a helyét, hiszen az egyesület nyugati
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devizakerete igen erősen, a szocialista devizakeret 
pedig időnként szintén korlátozott. Ezt a pontot 
törölni javaslom. Ellenkező esetben bárki rekla
málhat, hogy a forintfedezetet akár saját zsebből 
fizetve is, miért nem utaztatja az egyesület kül
földre. Ilyen reklamációra egybként már volt is 
példa. A gyakorlat az, hogy a külföldi utaztatást 
valamilyen az egyesület érdekében végzett tevé
kenységhez kötjük (pl. előadás tartása, tárgyalás, 
aktív egyesületi munka és így tovább).

A 7/a oldalhoz, a 8. §-hoz van egy kérdésem, 
nagyon egyszerű kérdés: hogy miért kell a szak
osztályok nevét nagy helyett kis kezdőbetűkkel 
írni?

A 8/a oldal 1/c és d pontjában az ügyvezetőséget 
(ami egyébként most kerül bele az alapszabályba, 
teljesen jogosan) ugyanúgy fel kellene tüntetni, 
mint az összegyesületnél és a szakosztályoknál, 
hiszen lényegében ugyanúgy dolgoznak ők is. 
Vagy pedig az előző kettőnél sem kell feltüntetni.

A 10/a oldalon, a 12.§-ban a közgyűlés hivatal- 
bóli résztvevőihez sorolják a helyi szervezetek és 
szakcsoportok elnökét és titkárát. Ez korábban 
nem volt így. Ez csak a vaskohászati szakosztály 
esetében legalább harminccal növeli a küdöttek 
számát, ami nem biztos, hogy kívánatos, pl. azért, 
mert esetleg nem tudnak többen eljönni, ami a sza
vazóképességet, határozatképességet veszélyez
tetheti. A gyakorlat az volt szakosztályunkban, 
hogy az említett tisztségviselőket javasoltuk 
választott küldötteknek a közgyűlésekre, és ez a 
tisztújítási szavazásokon átalában be is vált. 
Tehát vagy ezt a régi megoldást kellene fenntartani 
hogy választott küldöttként kerüljenek be, vagy 
pedig, ha elfogadjuk azt, hogy hivatalból küldöt
tekként szerepeljenek, akkor esetleg meg kellne 
változtatni a jelenlegi arányt, hogy egy bizonyos 
számú tag után — minden 30 fő után — egy kül
dött választható. Ezt az arányt megváltoztatva 
fenntartható a jelenlegi küldöttszám.

A 15/b oldalon a 19. §, ami az ügyvezető fő
titkárról szól, teljesen új. Itt az 1. pont az, ami 
nem állja meg a helyét. A közgyűlés ugyanis nem 
választhatja az ügyvezető főtitkárt, ha annak egy
úttal a titkárság veztőjének is kell lennie, fgv 
nincs mód ellenjelölt állítására, az összes többi 
funkció esetében pedig van mód ellenjelölt állítá
sára. Másik probléma az, hogy ebben az esetben az 
a funkció egy álláshoz kötött. Ha a főtitkár vagy 
bármelyik más választott személy állást változtat, 
attól még megmaradhat főtitkárnak, de az ügy
vezető főtitkár esetében nyilvánvalóan nem ez a 
helyzet. Ezért az 1. pontot ebben a paragrafusban 
úgy javaslom módosítani, hogy a közgyűlés az 
egyesületi titkárság függetlenített vezetőjének 
megszavazhatja, ha kiérdemli, az ügyvezető főtit
kári cím használatát. A jelenlegi titkárságvezető
nek, Bakó kollégának, ezt a közgyűlés nyilván meg 
fogja szavazni, hiszen sokszorosan bizonyította 
alkalmasságát erre, és az egyesület megválasztott 
főtitkárhelyettese is volt, amikor ezt az állást 
elfogadta.

A 17/a oldalon az 5. és 6. pont részben ellent
mond egymásnak. Az 5. pont szerint ugyanis a 
szakosztályi közgyűlésre a küldöttek számát a

vezetőség állapítja meg, a 6. pont pedig azt rögzíti, 
hogy mennyit kell megállapítani. Az egyik meg
állapítás felesleges.

A 21/a ponttal hasonló a probléma, itt is a 
szakosztályvezetőségre bízzák a küldöttek számá
nak megállapítását, holott ezt a 12, illetőleg a 20. 
§. rögzíti.

Az utolsó megjegyzésem közvetlenül kapcsoló
dik az előttem felszólalóhoz, ugyanis a függelék 
külön és ter jedelménél fogva is kiemelten foglal
kozik az ICSOBA-emlékéremmel. Egyetértek az 
előttem szólóval, hogy az ICSOBA jogi heyzetét 
az alapszabályban is valahogy rögzíteni kellene, 
és ennek folyományaként az a javaslatom, hogy 
ezt az érmet sorolják be a többi egyesületi érem 
közé, mert jelenleg az alapszabályban leírt ismer
tetés terjedelménél, külön kezelésénél fogva úgy néz 
ki, mintha ez lenne a legfontosabb egyesületi é- 
rem, holott csak egyike az egyesületi érmeknek.

Tisztelt közgyűlés!

Ezek voltak azok a gondolatok, amiket hozzá
fűztem az írásos anyaghoz. Még egy dolog, ami 
nincs benne, és Szilágyi kollégának az előterjesz
téséhez hasonlít. A himunuszhoz hasonlóan nincs 
szó az alapszabályban az egyesületi egyenruhák
ról, tehát a bányász- és kohászegyenruháról se. 
Javaslom, hogy az valamilyen formában szintén 
kerüljön be az alapszabályba.

Ismételten szeretném hangsúlyozni, hogy meg
jegyzéseimmel nem akartam csökkenteni a terve
zetet kidolgozóknak az érdemeit, és azt kérem a 
tisztelt közgyűléstől, hogy az általam elmondot
takat gondolják meg, illetőleg a végleges változat 
kidolgozásakor vegyék figyelembe. Köszönöm 
szépen.

(Taps)

Dr. Martos Ferenc hozzászólása

Tisztelt elnökség, tisztelt közgyűlés!

Először két tételes megjegyzésem van a vitára 
bocsátott alapszabály-tervezethez, majd pedig egy 
általános gondolat, befejezésként.

A két tételes észrevétel a 4/a oldal 4. pontjához, 
illetve az előző pontokhoz kapcsolódik. A 4. pont 
— a tagok felvételéről van szó — a pártoló tag
sággal kapcsolatosan említi azt, hogy felvételüket 
szaklapjainkban közzé kell tenni, vagyis a tagság 
tudomására kell hozni az új pártoló tag felvételét; 
ugyanakkor az egyéni tagok és a tiszteleti tagok 
esetében ezt nem említi. Nyilván ezeknek a fel
vételét is közzé kell tenni az egyesület lapjaiban, 
mint ahogy azt a jelenlegi gyakorlat egyébként 
teszi is. De a helyes gyakorlatot az alapszabály
ban is rögzíteni kell. Ugyancsak a 4. §. 6. pont
jában az egyéni tag jogai között nyilván nem szer
vezeti jogról, hanem szavazati jogról van szó a 
szövegben. A sajtóhibát javítani kell.

A tisztségviselők választásával kapcsolatos 
a másik észrevételem. Ez a 6/a oldal 2. pontja, 
amelyik azt mondja ki, hogy az ügyvezető fő
titkár, a főszerkesztők és az önálló szerkesztők 
kivételével, ugyanaz a személy csak kétszer vá
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lasztható tisztségviselőnek. Ezt nyilván úgy kelle
ne fogalmazni, hogy ugyanarra a tisztségre csak 
kétszer lehet megválasztani valakit. Tehát tulaj
donképpen, ha valakit egyszer — például — szak
osztályelnöknek választanak, majd még egyszer 
szakosztályelnöknek, attól még őt egyesületi al- 
elnökként vagy bármely más tisztségre megvá
laszthatják egy következő ciklusban. Ezt fontos 
lenne a szövegben úgy jelölni, hogy egy személy 
ugyanarra a tisztségre (! )  csak kétszer választható.

Végül egy általános megjegyzést még. Az egye
sület alapszabályának jelentősebb korszerűsíté
sét, módosítását idestova jó harminc évvel ezelőtt 
kezdtük el, és azóta ez a téma általában gyakran 
szerepel az egyesületi munkában és az egyesület 
megnyilatkozásait jelentő rendezvényeken, első
sorban a közgyűléseken. Ez természetes dolog, 
mert hiszen egy élő szervezetről van szó, ezt kell 
szabályozni, s miután az élet változik, ezért az 
alapszabálynak is változnia kell. Én ennek az 
anyagnak a tanulmányozása alapján és az eddig 
már elhangzott vagy még ezután elmondandó 
észrevételek, kifogások ellenére is, azt szeretném 
itt a közgyűlés előtt hangsúlyozni, hogy ez az alap
szabály, amely az egyesület jelenlegi életét igyek
szik rögzíteni, tükrözni, azt hiszem, olyannyira 
előremutató gondolatokat fogalmaz meg, amelyek 
alapján sokáig hasznosan lesz az egyesületi tevé
kenység irányítható. Ezért mindazoknak, akik 
ennek az előkészítésében részt vettek, a tagság 
nevében, azt hiszem, csak köszönetét lehet mon
dani. Köszönöm figyelmüket.

(Taps)

Csire István hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!

Elnökünk felszólítására nagyon röviden igyek
szem segíteni a bizottság munkáját egy-két kiegé
szítéssel.

A 2. §. 2. fejezet a) pontjához javaslom kiegé
szítésképpen a következő szöveget: „Bevonja 
munkájába a bányászat, kohászat területén tevé
kenykedő szakembereket és a szakágazatok 
nyugdíjasait”. Én mindenképpen úgy érzem, 
hogy az egyesületnek a nyugdíjasok szakmai 
ismeretére, tudására a jövőben is szüksége van.

A tagok jogai, kötelességei fejezet 6. §. 6. fejezetét 
a következőkkel javaslom kiegészíteni: „A tag 
egyesületi tevékenysége céljából díjmentesen 
használhatja az egyesület helyiségeit, klubját, 
könyvtárát.”

A 14.§-hoz szeretnék egy kicsit a demokratikus 
vonások erősítésének kérdésére visszatérni, amelyet 
Szilágyi kollégánk is említett, amikor azt mondta, 
hogy ennek a módosított alapszabály-tervezenek 
a demokratikus vonások erősítése is célja. A szó
szaporítás elkerülésére itt a következő egyszerű
sített szöveget javaslom: „A tisztújító közgyűlés 
esetén javaslattétel a jelölő bizottság számára a 
választandó személyekre.” Ennyire leegyszerűsít
hető a szöveg, hiszen végső fokon ezt a részt én 
úgy értelmezem, hogy a működő elnökség olyan 
névsort kíván előterieszteni a jelölő bizottság ré

szére, amelyet indításképpen és vitára ad át a je
lölő bizottságnak.

A 20. §. 2. bekezdéshez, bár Szilágyi kolléga szó
beli kiegészítőjében elmondta, hogy stiláris kér
désekkel nem tudott foglalkozni az alapszabály
tervezet-készítő bizottság, mégis azt hiszem, cél
szerű lenne a 20. §. 2. bekezdését a következő szö
veggel megfogalmazni: „Az egyesület titkárságá
nak függetlenített munkatársai (alkalmazottai)” a 
MTESZ és az egyesületi ügyrendekben előírt 
módon végrehajtják — (és nem ellátják) — a 
MTESZ és az egyesület közgyűlése elnöksége hatá
rozatait, valamint az egyesület szervezési, gazda
sági és ügyviteli feladatait”. Úgy érzem, hogy sok
kal egyértelműbbé válna e módosítással a titkár
ság feladatainak meghatározása.

A szakosztály-vezetőségeknek a 25. §. 3. bekez
désében rögzített választásával kapcsolatban — 
összhangban a 14. §. 3. bekezdéséhez mondottakkal 
— javaslom, hogy hagyjuk el „a közgyűlés által 
megválasztandó személyek” kifejezést. Javaslom, 
hogy ugyanebbe a fejezetbe kerüljön be az alap
szabályba a harmadik bekezdéshez a következő 
mondat: „A jelöléskor figyelembe kell venni a
9. §. 5. fejezetét”, ami azt jelenti, hogy ne csak az 
elnökségben, hanem a szakosztályokon belül is 
csupán egy funkcióra lehessen megválasztani 
ugyanazt a személyt. Köszönöm szépen.

Dr. Pilissy Lajos hozzászólása

Tisztelt közgyűlés!

Mint az egyesület egyik szaklapjának a főszer
kesztője szeretnék a tervezethez hozzászólni, 
nevezetesen ahhoz, ami a tervezet 24/a oldalán 
van. Ott a 28. §. 2., 3. és 4. pontjában bekerült a 
főszerkesztők mellé az a fogalom, hogy önálló 
szerkesztő. Ha én az önállóságot szó szerint értel
mezem, akkor a szerkesztők a felelős főszerkesztők
től teljesen önállóan és függetlenül dolgoznának. Ez 
egyrészt egyesületen belül is ellentmondás, más
részt a sajtótörvénnyel is ellentmondásban van. 
Kérem, hogy e fogalmazás a sajtótörvénnyel ok
vetlenül egyeztetve legyen. Szerkesztőink, akik 
nagyon értékes munkát végeznek, eddig sem visel
ték ezt a titulust, hogy önálló szerkesztő. Tehát 
javasolom az „önálló” kitételnek az elhagyását, 
hiszen a főszerkesztő a felelős kifelé a kormány 
Tájékoztatási Hivatala felé, másrészt a főszer
kesztő felelős befelé a szerkesztők munkájáért is. 
A 24/a oldal (3) és (4) pontjába viszont az önálló 
szerkesztők helyett javaslom az Öntöde szerkesz
tőjét írni.

A másik téma: fölmerült itt, hogy a szakosztá
lyok nevei miért vannak kisbetűvel írva. Ez a 
Kohászatban egy ideje vita tárgya. Mi e tekintet
ben „A magyar helyesírás szabályai” tizenegyedik 
kiadásához (1984.) tartjuk magunkat. A 184. szá
mú szabály c) pontja kimondja: „Az intézmények 
azonos rendeltetésű kisebb egységeinek típusokra 
utaló megnevezését kis kezdőbetűvel írjuk: a Kos
suth Nyomda személyzeti osztálya, 'a Bölcsészettu
dományi Kar gondnoksága, a X I. Kér. Tanács 
szakorvosi rendelője stb. — Kisbetűsök önmaguk
ban használva is: emlékeztető a műszaki osztály
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részére, feljegyzés a jogi csoportnak, kérelem az üze
mi szakszervezeti bizottsághoz stb.”

Még egy ilyen szerkesztésszerű megjegyzésem 
van, mégpedig az 1. oldalhoz,[ahol az egyesület ne
vét különböző nyelveken is megfogalmazták. Ja
vaslom, hogy a végleges kiadásban, a bibliográfiai 
előírások szerint az egyesület orosz megnevezése 
cirill betűs írással szrepeljen, erre ugyancsak elő
írás van. Különben ebből könnyen a Karinthy 
által leírt Gangesz-partján-féle história születik.

Az alapszabálytervezet 9. oldalának (3) pontja 
szerint „A közgyűlés kizárólagos hatáskörébe tar
tozik” (a c) alpont alapján) ,,az egyesületi szak
lap alapítása”. Javaslom e mondat kiegészítését 
úgy, hogy „. . . az  egyesületi szaklap alapítása, 
összevonása, illetve megszüntetése”. Köszönöm a 
meghallgatást.

Több hozzászólás nem lévén, Soltész István 
elnök felkérte Szilágyi Imrét, hogy az észrevéte
lekre, javaslatokra válaszát adja meg.

Szilágyi Imre válasza a hozzászólásokra

Tisztelt közgyűlés!
Azt hiszem, most nem fogok mindenre egyértel

mű választ adni, nagyon sok olyan észrevétel hang
zott el, amelyet valóban alaposan újra át kell gon
dolnunk és meg kell néznünk összefüggéseiben is. 
Az ICSOBA-val kapcsolatban felvetődött kérdés 
valóban egy kicsit elkülönítve csak az érmek 
között szerepel, és jogos a felvetés, hogy valahol 
szerepeljen az alapszabályon belül is. Ezt a javas
latot meg fogjuk beszélni, és amennyiben a szöveg
ben esetleg módosításra kerülne sor, akkor azt az 
ICSOBA vezetőivel közösen próbáljuk megfogal
mazni.

Azokra az észrevételekre, amelyek az egyes 
fejezeteknek a megfogalmazása kapcsán merültek 
fel, szintén csak azt tudom ígérni, hogy ezeket újra 
átvizsgáljuk, és az észrevételek figyelembevételé
vel fogjuk javaslatunkat elkészíteni.

A bányász- és kohászegyenruhával kapcsolatban 
eddig nem merült fel ez a javaslat, de amennyiben 
egyetértenek vele, hogy bekerüljön az alapszabály
ba, természetesen nincs akadálya ezt is valamilyen 
formában az alapszabály részévé tenni.

Az egyes tisztségeknek az egymás után kétsze
ri megválaszthatóságára vonatkozó eme kitétel, 
hogy „ugyanarra a funkcióra,” az alapszabály-ter
vezet egy előző pontjában benne van. így nem 
egészen világos a kérdezőnek az észrevétele, hogy 
tulajdonképpen miért kifogásolja ezt, ennek elle
nére még egyszer tüzetesebben meg fogjuk nézni a 
szöveget, és amennyiben mi is úgy ítéljük meg, 
hogy valóban nem egyértelmű, akkor módosítani 
fogjuk.

A csepelieknek’ az észrevételeit, akik már ko
rábban írásban is elküldték hozzánk javaslataikat, 
szintén figyelembe vesszük. Nem ígértem, hogy 
mindegyik pontját szó szerint, hanem ahogy a 
bizottság majd dönteni fog, mert ittj is vannak 
olyan kifogások, amelyek már az előző fejezetekben 
szerepelnek.

Az, hogy a szakosztályokra is ugyanazok a vá
lasztási előírások érvényesek, mint az egyesület

vezetőségére, szintén benne van az alapszabályban, 
mert a választás módjára ugyanaz a paragrafus 
vonatkozik, mint az egyesület egészére. Meg kell 
azonban jegyeznem, hogy volt olyan észrevétel 
menet közben, hogy csak az egyesület tisztség- 
viselőinek az egymás után kétszeri megválasztha- 
tóságát korlátozzuk, a szakosztályokét és a helyi 
szervezetekét ne. A mostani megfogalmazás való
ban értelmezhető úgy is, hogy csupán az egyesület 
tisztségviselőire vonatkoznak azok a korlátozó ki
tételek, amelyek külön kiemelten szerepelnek. Itt 
tehát a kétféle értelmezés egymásnak ellentmond, 
ezért útólag meg kell vitatnunk, hogy a szöveg így 
maradjon-e, vagy a szakosztályoknál is korlátoz
zuk a választhatóságot. Az ifjúsági bizottság ré
széről igen erélyes tiltakozás érkezett hozzánk, ép
pen ebben az ügyben, mert szerintük az ifjúság elő
relépésének a lehetőségét ez a kétszeri megválaszt- 
hatósági korlát jól biztosítaná.

Pilissy kollégának az észrevételeivel teljes mér
tékben egyetértek, úgyhogy ezeket az újabb átvizs
gálás során figyelembe fogjuk venni.

Az összes többi észrevételt, gondolom, hogy 
hosszabb időt igénylő vita és mgbeszélés tárgyá
vá kell tennünk, s annak alapján lehet eldönteni, 
hogy milyen jellegű módosításokat tegyünk még 
az alapszabály-tervezetbe. Meg kell jegyeznem azt 
is, hogy a jogi kapcsolatoknak az átvizsgálása 
során szintén adódhatnak még olyan észrevételek, 
amelyekkel egyet kell értsünk, és amelyek befo
lyásolják a már megszövegezett részeket, esetleg 
törléseket vagy módosításokat eredményeznek. 
Mindezt majd a következő közgyűlésen tudjuk 
ismeretni a tisztelt tagsággal. Köszönöm.

* * *

Soltész István elnök — a vitát összefoglalva
— megállapította, hogy a hozzászólók nagy felelős
séggel mondtak véleményt az alapszabály 
módosítására adott tervezetről. Javasolta, hogy a 
közgyűlés határozatában elismeréssel fogadja el az 
alapszabály-bizottság előterjesztését, valamint 
Szilágyi Imre szóbeli kiegészítését azzal, hogy az 
elhangzott hozzászólásokat az alapszabály-bi
zottság az alapszabály-tervezet végleges előter
jesztésekor vegye figyelembe. A még vitatott 
kérdésekben az alapszabály-bizottság folytasson 
további széles körű konzultációt a szakosztályok 
vezetőségeivel és a tiszteleti tagokkal annak ér
dekében, hogy a 75. közgyűlés 1987 tavaszán 
lehetőleg dönteni tudjon az alapszabály véglegesí
tése ügyében.

Az így szóban előterjesztett elnöki határozati 
javaslatot a közgyűlés nyílt szavazás keretében
— öt tartózkodással — elfogadta.

Ezután Soltész István elnök javasolta, hogy 
a közgyűlés közbenső tájékoztatóként fogadja el 
az elnökség munkájáról az elnöki megnyitóba beé
pített tájékoztató jelentést azzal, hogy a részletes 
elnökségi és ellenőrző bizottsági beszámolót az 
elnökség az 1987 tavaszára tervezett közgyűlésen 
terjessze elő.

A közgyűlés a javaslatot egyhangúlag határozat
tá emelte.
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Soltész István elnök ezt követően — az elfo
gadott napirendnek megfelelően' — felkérte 
Lohrmann Keresztélyt, az érembizottság vezetőjét, 
hogy a kitüntetettek névsorát és a kitüntetések 
indoklását ismertesse.

Lolirmann Keresztély előterjesztése

Tisztelt közgyűlés!

Egyesületünk elnöksége a sok évtizedes hagyo
mányoknak és az alapszabálynak megfelelően e 
küldöttközgyűlésünk alkalmával is honorálni 
kívánja az egyesület érdekében, az egyesületi élet 
fejlesztése, az egyesület céljainak megvalósítása 
terén, az ehhez kapcsolódó tudományos és gazda
sági tevékenység során való kimagasló tevékeny
séget. Tekintettel azonban arra, hogy jelen köz
gyűlésünk az új ciklus első közgyűlése és az első év 
befejezése előtt került megrendezésre, az átadandó 
kitüntetések száma szerényebb lesz, mint az előző 
közgyűlésen 1985-ben volt.

Az átlagot lényegesen meghaladó aktív tevékeny
ségért adományozott egyesületi emlékérmek szá
ma 13. Az átlagot lényegesen meghaladó társadalmi 
munkáért adományozott Kiváló Munkáért mi
niszteri kitüntetések száma 2. Az egyesületünkhöz 
való 40 és 50 évi folyamatos ragaszkodásért át
adandó emlékérem száma 6. Küldöttközgyűlésün
kön tehát 21 tagtársunknak nyújtunk át kitün
tetéseket.

Kérem tisztelettel elnökünket, hogy egyesületi 
érmeinket a következő kiváló kitüntetettjeinknek 
átadni szíveskedjék:

Egyesületünk elnöksége a Mikoviny Sámuel- 
-emlékérmet adományozza:

— a Nehézipari Műszaki Egyetem Bányamérnöki
Karának és a

— Nehézipari Műszaki Egyetem Kohómérnöki 
Karának a 250 éves magyar műszaki felsőoktatás 
jubileuma alkalmából. Az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület e két emlékérem 
átadásával köszönti a 250 éves alma matert, azt az 
ősi iskolát, amely 250 év óta képezi a bányászati és 
kohászati szakembereket a hazai bánya- és kohó
ipar vezetésére, műszaki fejlesztésére. Azzal, 
hogy itt Miskolcon, a mai 74. küldöttközgyűlésün
kön adjuk át ezt a két emlékérmet, ezzel is emlé
kezni akarunk arra az intézményre, amelytől a 
szakmai fölkészültségünket, hivatástudatunkat és a 
szakmánk iránti szeretetet kaptuk, egyben szeret
nénk visszaidézni ifjúságunk legszebb éveit, 
amelyet Selmec, Sopron és Miskolc falai között 
töltöttünk. Vivat, crescat, floreat Academia!

Az érembizottság vezetője a bányamérnöki kar 
és a kohómérnöki kar dékánját kéri fel az emlék
érmek átvételére. Az emlékérmeket dr. Tarján 
Ivánok!. bányamérnök, a bányamérnöki kar dékán
ja és dr. Voith Márton oki. kohómérnök, a kohó
mérnöki kar dékánja vette át Soltész István elnök
től.

További kitüntetettjeink az egyesületi emlék
érmek alapítási sorrendjében és betűrendi név
sorban a következők:

Egyesületünk elnöksége a Wahlner Aladár-emlék- 
érmet adományozza:

------- dr. Oyőry Sándor oki. bányagépészmérnök,
oki. biztonsági szakmérnök tagtársunknak, 
egyesületünk alelnökének, a Mátraaljai Szénbá
nyák vezérigazgatójának. Dr. Győry Sándor 1958 
óta tagja egyesületünknek. Mint alelnök az alap
szabály- és könyvtárbizottság koordinátora. Minden 
lehetséges módon támogatja az egyesület bányá
szati szakosztálya mátraaljai helyi szervezetét. 
Vezetése alatt a Mátraaljai Szénbányák mind mű
szakilag, mind gazdságilag kiemelkedő eredmé
nyeket ért el. 1985-ben megindította a legújabb 
nagy külfejtésünket, a bükkábrányi külfejtést. 
Sokirányú műszaki és gazdasági munkáján kívül- 
jutott ideje szakirodalmi munkásságra is.

(Taps)

— Zsengellér István oki. vegyészmérnök, oki. 
gazdasági mérnök tagtársunknak, egyesületünk 
alelnökének, az Országos Kőolaj- és Gázipari 
Tröszt vezérigazgatójának. A szénhidrogén-bá
nyászat szaklapjának, kiadványai szerkesztésének, 
publikációi megjelentetésének pártfogója. Mint 
alelnök, az energetikai bizottság koordinátora. 
A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 
működésének támogatója. Jelentős szerepe volt az 
elmúlt tervidőszakban a növekvő energiaigény 
szinhidrogén-oldali ellátásának zökkenőmentes 
biztosításában. Erre az időszakra esett a szénhid
rogén-bányászatban a termelés csúcsteljesítmé
nyének elérése és a nagy mélységű kutatás meg
indítása.

(Taps)

Egyesületünk elnöksége a z. Zorkóczy Samu- 
-emlékérmet adományozza:

— dr. Reményi Gábor oki. bányamérnök tag
társunknak, egyesületünk bányászati szakosztálya 
borsodi szervezete titkárának, a Borsodi Szén
bányák fejlesztési főmérnökének. 1963 óta tagja 
egyesületünknek. Kezdettől fogva bekapcsolódott 
az egyesületi munkába és segítette a borsodi helyi 
szervezet munkáját, amelynek 1981 óta titkára. 
A borsodi szervezet az elmúlt években számos or
szágos jelentőségű nagyrendezvény megrendezője, 
sikeres lebonyolítója volt. Példamutató szervezés
ben ünnepelték meg a bányászati szakosztály 
kihelyezett vezetőségi ülése keretében a borsodi 
szánbányászat 200 éves jubileumát. Igen szoros 
és jó kapcsolatot alakítottak ki az egyesület 
egyetemi osztályával több közös rendezvényt 
szerveztek. Reményi Gábor 1980 óta aktív tagja a 
BKL Bányászat szerkesztő bizottságának is.

(Taps)

— Szomolányi Gyula oki. bányamérnök tag
társunknak, egyesietünk bányászati szakosztálya 
mecsekaljai szervezete elnökének, a Mecseki 
Ércbányászati Vállalat műszaki vezérigazgató- 
helyettesének. 1963 óta tagja egyesületünknek. 
A helyi szervezet megalakulása óta a vezetőség
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tagja, de aktív tevékenységet fejt ki az egyesület 
robbantástechnikai szakbizottságában is. Komoly 
erőfeszítést tett a helyi szervezet összekovácsolása, 
a tagság aktivizálása érdekében. Számos országos 
nagyrendezvény szervezésében vett részt és azokon 
előadóként is közreműködött. Az 1975-ben és az
1985-ben Balatonfüreden rendezett nemzetközi 
robbantástechnikai konferencia lebonyolításában 
meghatározó’szerepet’vállalt. Egyik szervezője volt 
a pécsi bányászati múzeumnak.

(Taps)

Egyesületünk elnöksége a Mikoviny Sámuel - 
-emlékérmet adományozza:

— Csömöz Ferenc oki. kohómérnök, oki. gazda
sági mérnök tagtársunknak, a fémkohászati 
szakosztály székesfehérvári helyi szervezete tit 
kárának, a Székesfehérvári Könnyűfémmű beruhá
zási osztályvezetőjének.
1961-ben lépett egyesületünkbe, 1971 óta titkára 
a helyi szervzetnek, itt töretlen lendülettel dol
gozik. Jelentős szerepet vállalt az alumíniumkon
ferenciák rendezésében. 1974 óta tagja a M TESZ  
Fejér megyei szervezete elnökségének. 1979 óta a z. 
Zorkóczy Samu-emlékérem tulajdonosa. Műszaki és 
gazdasági munkája kapcsán részt vett az alumí
nium félgyártmány-fejlesztés beruházásában, 
dolgozott a Magyar Alumíniumipari Tröszt és a 
francia CEGEDUR cég közötti műszaki együttmű
ködés keretében. A Műszaki Könyvkiadó megbízá
sából társszerzőként szakkönyvet írt az Alumí
niumipari Szakközépiskola tanulói részére. Részt 
vett a francia—magyar és magyar—francia alu
mínium félgyártmány ipari szakszótár összeállí
tásában, továbbá cikkei jelentek meg a Magyar 
Alumínium és a Fejér megyei Műszaki Élet c. 
lapokban.

(Taps)

— Molnár László oki. bányamérnök, oki. bánya
ipari gazdasági mérnök tagtársunknak, a Közpon
ti Bányászati Múzeum igazgatójának. 1956 óta 
tagja egyesületünknek. 1975-től Sopronban irányí
tója volt a Központi Bányászati Múzeum műem
léki rekonstrukciós munkálatainak, fáradhatatlan 
lelkesedéssel vezeti az 1980-ban újból megnyitott 
múzeum gyűjtő, kiállító és kutató tevékenységét. 
Egyesületünk történeti bizottsága bányászati 
történeti munkabizottságának 1985-ig volt a ve
zetője. 198Г ót& & Christoph Traugott Delius-emlék
érem tulajdonosa. Többévi munkával előkészítette 
Georgius Agricola: De re metallica libri X II. 
című, 1556-ban latin nyelven megjelent könyvé
nek magyar nyelvű kiadását. A kötet a Szép magyar 
könyv, 1985. című pályázaton, amelyre 25 kiadó 
237 kötetett nevezett be, a 26 díjazott közé került. 
Az eddig megjelent mintegy 50 kritika igen elis
merően nyilatkozott a könyvről és előkészítője 
érdemeiről.

(Taps)

Egyesületünk elnöksége a Péch Antal-emlékérmet 
adományozza:

— Szegesi Károly geológustechnikus tagtár
sunknak, a BKL Kőolaj és Földgáz szerkesztő
jének, a N IM D 0K  nyugdíjasának. Az olajiparral 
jegyezte el életét. Kezdetben a M ASZOL AJ- nál, 
majd a Kőolaj- és Földgázbányászati Laborató
riumban szakfordítóként és tolmácsként, később az 
OGIL-ban mint szakkönyvtáros és könyvtárvezető 
tevékenykedett. Ezután a NIMDOK-ban került 
szakkiadványszerkesztőnek, innen ment nyugdíj
ba. 19 73-tól tagja egyesületünknek.
Szaklapunk, a BKL Kőolaj és Földgáz szerkesztő- 
bizottságának alapító tagja és 1977-től szerkesztő
je. A műszaki nyelvhelyesség szaktekintélye.

Egyesületünk elnöksége a Sóltz Vilmos-emlék
érmet adományozza:

— Fogarasi Béla oki. kohómérnök tagtársunk
nak, a M ET ALLOGLOBUS Qualital Könnyűfém- 
öntöde mérnökének. 1968 óta tagja egyesületünk
nek, 1976-tól 1985-ig az apci helyi szervezet titkára 
volt, aki a taglétszámot 100 főre felfuttatta. 
Jelentős szerepe volt abban, hogy a könnyűfémes 
szervezetek közül a apci az egyik legjelentősebb. 
Szakmai tevékenyéségnek hatékonyságát bizonyít
ja az, hogy több műszaki fejlesztési pályázaton dí
jat nyert, eredményeit publikálta és a gyakor
latba bevezette.

(Taps)

— Máté László oki. kohómérnök tagtársunk
nak, a vaskohászati szakosztály ózdi helyi szerve
zete titkárának, az Ózdi Kohászati Üzemek főosz
tályvezető-helyettesének. Egyesületünknek 1961 
óta tagja. A vaskohászati szakosztály ózdi helyi szer
vezete által 3 évenként megrendezésre kerülő 
országos hengerészkonferenciák fő szervezője, 
amelyek jól szolgálják a szakemberek továbbkép
zését. Szorgalmasan tevékenykedik a kohászha
gyományok ápolásán, a kohász szakma megbecsü
léséért. A helyi szervezet kezdeményezésére ren
dezték meg 1985-ben és 1986-ban Ózdon a kohász
napokat, amelyeknek fő szervezője volt. A kohász 
díszegyenruha meghonosításában is kezdeményező 
szerepet vállalt.

(Taps)

Egyesületünk elnöksége a Debreczeni Márton- 
-emlékérmet adományozza:

— Szécsi Károly oki. kohómérnök tagtársunk
nak, a vaskohászati szakosztály csepeli helyi szer
vezete titkárának, a Csepeli Csőgyár főmunka
társának. Egyesületünknek 1966 óta tagja. 5 évig 
volt a vaskohászati szakosztályTtitkárhelyettese. 
1981-től a M TESZ csepeli szervezetének elnökségi 
tagja, valamint a vaskohászati szakosztály csepeli 
helyi szervezetének titkára. A helyi szervezet jó 
eredményei az ő munkásságát dicsérik. 1976-ban 
az egyesületi munkáért a Kohászat Kiváló Dolgo
zója kitüntetést kapta. A Csepeli Csőgyárban első
sorban az olajbányászati csőtermékek gyártásával, 
a gyártás fejlesztésével, a minőségi színvonal eme
lésével foglalkozik.

(Taps)

— Zsuffa Miklós oki. bányamérnök tagtársunk
nak, a Nógrádi Szénbányák vezérigazgatójának.
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Egyesületünknek 1958 óta tagja. Műszaki és 
gazdasági tevékenységében messzemenően figye
lembe veszi a szénbányászat érdekeit, így kezde
ményezte a nógrádi széntermelés szintentartása 
érdekében a nógrádi perspektivikus bányák fej
lesztését és a lakossági szénellátás javítása érde
kében a nagybátonyi szénmosó megépítését. A 
bányászati szakosztály nógrádi helyi szervezeté
nek tevékenységét aktívan segíti, részt vesz ren
dezvényeinken, esetenként előadásokat is tart. 
Több cikke jelent meg a BKL Bányászatban.

(Taps)

Az egyesületünkhöz való ragaszkodás elismeré
seként 50 éves tagságuk alapján egyesületünk el
nöksége a Sóltz Vilmos-emlékérem bronz fokozatát 
adományozza:

— Budinszky Tibor oki. kohómérnök és
— Németh József oki. kohómérnök tagtársaink

nak.
Az egyesületünkhöz való ragaszkodás elismeré

seként, 40 éves tagságuk alapján, egyesületünk el
nöksége a z. Zórkóczy Samu-emlékérem bronz foko
zatát adományozza:

— Bánky Gyula oki. kohómérnök,
— Felföldi Zoltán oki. kohómérnök,
— Kasza Zoltán oki. bányamérnök és
— Lendvay Endre oki. kohómérnök tagtársaink

nak.
(Taps)

Itt szeretném megjegyezni, hogy 40 és 50 éves 
tagsággal rendelkező tagjaink megállapítása igen 
nagy munkát igényelt, mivel az 1946. előtti tag
nyilvántartások elvesztek. Ezért a belépéseket a 
korabeli Bányászati és Kohászati Lapokból gyűj
töttük ki. Amennyiben valakinél ezzel kapcsolat
ban probléma adódna, az érembizottság elnézést 
kér, és kéri a méltatlanul mellőzöttek jelentkezését.

Egyesületünk elnöksége nevében megköszönöm 
az Ipari Mmisztérium vezetőjének ,dr. Kapolyi Lász - 
ló miniszter elvtársnak, hogy lehetővétette, hogy 
szorgalmas, odaadó műszaki és társadalmi munkát 
végző további tagtársaink a Kiváló Munkáért 
miniszteri kitüntetésben részesüljenek. így az 
Ipari Minisztérium Kiváló Munkáért kitüntetését 
kapja

— Glement Andor oki. kohómérnök tagtársunk, 
a Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat kutató—fej
lesztő csoportvezetője, aki munkáját kiváló szak
mai felkészültséggel végzi és színvonalas elméleti is
meretekkel rendelkezik. Társszerzőként több tudo
mányos publikációja jelent meg. Egyesületünknek 
1966 óta tagja. Egyesületi társadalmi munkát a 
vaskohászati szakosztályban végez, éveken át a 
hengerész szakcsoport titkára volt. Korábbi ered
ményes gazdasági és társadalmi munkáját egye
sületünk 1876-ban a Kohászat Kiváló Dolgozója 
miniszteri kitüntetéssel ismerte el. Mindmáig a 
hengerész és hidegalakító konferenciák aktív 
szervezője, szakosztályának vezetőségi tagja.

(Taps)

— Lauday Miklós oki. bányamérnök tagtársunk 
a Tatabányai Szénbányák vállalati robbantásveze
tő főmérnöke. Egyesületünknek 1960 óta tagja. 
A tatabányai helyi szervezetben a robbantás
technikai szakcsoport vezetője, a helyi szervezet 
vezetőségi tagja és pénztárosa. Aktív társadalmi 
munkát végez, szervezi a bányászati szabadegye
tem előadásait. A dorogi helyi szervezettel is tartja 
a kapcsolatot. Éveken keresztül tagja volt a 
M TESZ országos elnökségének és a Komárom 
megyei MTESZ végrehajtó bizottságának, az ifjú
sági bizottságot vezette.

(Taps)

Megköszönve tisztelt elnökünknek a kitünteté
sek átadását, az érembizottság előterjesztését az
zal fejeznénk be, hogy kérem az igen tisztelt kitün
tetetteket, hogy életrajzaikat fénykép kíséretében 
két héten belül juttassák az egyesületbe a Bányá
szati és Kohászati Lapokban való közlés, illetve a 
kitüntetettek almanachjának összeállítása végett.

Végezetül meg szeretném köszönni a szakosztá
lyoknak, a helyi szervezeteknek, az érembizottság 
tagjainak és minden segítőmnek értékes támogatá
sát, amit a kitüntetési javaslat előkészítéséhez ad
tak, egyben magam és 83gítőim nevében szeretnénk 
az összes kitüntetettnek szívből gratulálni, továb
bi életútjukhoz sok sikert és jó szerencsét kívánni.

Soltész István elnök zárszavai

Tisztelt közgyűlés!

Az elnökség nevében én is gratulálok kitüntetett 
tagtársainknak. Megköszönöm az érembizottság 
munkáját, valamint azokét, akik az érembizott
ság munkáját segítették, hiszen, mint közismert, 
a javaslatokat a szakosztályok adják. Tájékozta
tom a tisztelt közgyűlést, hogy akik most távollétük 
miatt nem tudták átvenni a kitüntetéseket, azok
nak az év végén szokásos elnökségi ülésen fogjuk a 
kitüntetéseket átadni.

Tisztelt közgyűlés!

Ezzel közgyűlésünk végére értünk. Ha rövidebb 
volt is ez a közgyűlés a szokásosnál, úgy gondolom, 
elérte a célját, hiszen, mint mondottuk, segíteni 
kívántuk az alapszabály-bizottság munkáját an
nak érdekében, hogy ez a nagyon fontos okmány 
minél tartalmasabban és pontosabban elkészül
hessen. Ahogy az egyik fölszólalónk megfogalmaz
ta, az alapszabály élő dokumentum, amelyet rend
szeresen felül kell vizsgálni, az élethez kell igazí
tani , hiszen ez a mi alkotmányunk és törvényköny
vünk, amely szerint dolgoznunk kell. Megköszönöm 
a jelenlévőknek, hogy segítették az alapszabály
bizottság és az elnökség ez irányú munkáját. Ez a 
segítség garancia arra, hogy a jövő év tavaszán 
oyan javaslattal tudjunk majd élni, melyet való
színűleg már jogerőre lehet emelni.

Végezetül emlékeztem a tagtársakat arra, hogy 
délután Born Ignác-emlékülés lesz, melyre tiszte
lettel meghívunk minden jelenlévőt, mint-
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hogy a küldötteken kívül mások is kaptak erre 
mghívót, reméljük, ők is részt vesznek ezen az 
emlékülésen. Talán annyit elmondanék ezzel kap
csolatban, hogy nemcsak mi ünnepeljük meg 
Born Ignác emlékét, hanem azt más országok is 
megtették. Legutóbb például Csehszlovákiában, 
pontosabban Szlovákiában, Selmecbányán, ahol a 
szlovák testvéregyesület emlékezett meg erről a ne
künk nagyon nevezetes eseményről. A meleg han

gú ünnepségen egyesületünk is képviseltette ma
gát-

Ezzel 74. küldöttközgyűlésünket bezárom. 
Köszönöm mgjelenésüket és befejezésül hallgassuk 
meg a himnuszt.

(Himnusz)
(A Born Ignác-emlékülés anyagát lapunk követ

kező számában közöljük).

OMBKE nagyrendezvények 1987-ben

Megnevezés Hely Időpont Rendező szakosztály

1. III. Nemzetközi lignit- 
szeminárium

Gyöngyös II. félév Bányászati

2. Nyomásos öntő napok Sátoraljaújhely szeptember Öntészeti
3. Nemzetközi bányatörténeti 

konferencia
Sopron III. negyedév Bányászati

4. XX. Kőolajvándorgyíílés Keszthely szept. 30—okt. 4. Kőolaj

5. Hengerész-konferencia Ózd október Vaskohászati

OMBKE rendezvények és előadások 1987-ben

Megnevezés Hely Időpont Rendező szakosztály

1. Bányabiztonsági konferencia Oroszlány II. negyedév Bányászati

2. Környezetvédelem a bányá
szatban Budapest április Bányászati

3. Korszerű öntészeti eljárások 
Információs előadássorozat

OMBKE
könyvtár, klub május 12-15 Öntészeti

4. Értékelemzés a bányászat 
és kohászatban Miskolc május Egyetem

5. XXVI. Bányamérő tapaszta
latcsere és továbbképzés Siófok III. n. év Bányászati

6. Információs előadássorozat OMBKE 
könyvtár, klub szept. 15-18 Vaskohászati

7. Vastag széntelepek gépi fejtése Miskolc október Bányászati

8. Francia bányász-kohász 
öntödei napok

OMBKE 
könyvtár, klub nov. 17-20 összes szakosztály

9. Kőzetfúrási konferencia Pécs II. félév Bányászati

10. Új bányatörvény előkészí
téséről konf. Budapest II. félév Bányászati
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A vaskohászati szakosztály kitüntetettjeinek méltatása a 74. küldöttközgyűlés
alkalmából

74. küldöttközgyűlésünkön a vaskohászati szakosztály 7 tagja kapott valamilyen kitünetést kiemelkedő 
munkájáért és/vagy az egyesülethez való hűségéért Sóltz Vilmos- vagy Zorkóczy Samu-emlékérem 
bronzfokozatot. Ehelyütt előbbi tagtársainkat méltatjuk:

Máté László oki. kohómérnök az 
Ózdi Kohászati Művek főosztály- 
vezetőhelyettese, a helyi szer
vezetnek tíz éve titkára, ko
rábban ifjúsági felelőse. Helyi 
szervezete részéről a 3 évente 
megrendezésre kerülő országos

hengerészkonferenciák főszer
vezője. Ezek jól szolgálják a 
hengerész szakemberek tovább
képzését. Sokat tett a kohász
hagyományok ápolásáért. 
1985-ben és 1986-ban kezdemé
nyezte — a Bányász Nap hason
lóságára — a sikeres Kohász Nap 
megszervezését. Nevéhez fűző
dik a kohászegyenruha meghono
sítása, amit az ipari miniszter 
1985-ben jóváhagyott. Ma már 
kb. 100 kohász öltheti magára 
hazánkban a kohászdíszegyen- 
ruhát. Mindeme tevékenyégé
nek elismeréseként kapta meg a 
Sóltz Vilmos-emlékérmet.
Máté László 1943. július 27-én

Ózdon született munkásszülők 
gyermekeként. Általános és 
középiskolai tanulmányait is 
itt végezte. Egyetemi tanulmá
nyai előtt segédmunkásként az 
ÓKÜ-ben dolgozott, majd 
diplomájának az NME-n való 
megszerzése után először a hen
germűben tevékenykedett, 
jelenleg a minőségellenőrzési 
főosztályon. A múlt év nyarán 
társadalmi munkájának elis
meréseként a helyi szervezet 25 
éves fennállásának jubileumi 
ünnepségén elnyerte a vállalat- 
vezetés Társadalmi munkáért 
kitüntetését. Egyesületünknek 
1961 óta tagja.

Szécsi Károly oki. kohómérnök, 
a CSM Vasmű főmunkatársa a 
csepeli vaskohászati helyi szer
vezetnek 1968 óta tagja, majd

1978-tól napjainkig ennek tit 
kára. Közben (1975—1980) a 
vaskohászati szakosztály tit 
kárhelyettese. Mint a csepeli 
csőgyár mef vezető állású dol
gozója sokat fáradozott az olaj
bányászati csőtermékek gyártá
sának, minőségének fejlesztéséért 
E tevékenységeiért részesült a 
Debreczeni Áfárfoíi-emlékéremben. 
Zalaszentgróton született 1942. 
május 15-én. Középiskolai 
tanulmányait 1961—1966 
között a Dunaújvárosi Kohóipari 
Technikumban folytatta, majd 
Miskolcon 1966-ban kohómér
nöki oklevelet szerzett a ko

hásztechnológus szakon. Pályá
jának kezdete óta Csepelen dol
gozik a Csőgyárban, majd az 
Acélmű és Csőgyár összevonása 
után aVasműben, de ugyanott. 
Rövid ideig technikusként dol
gozott, majd meo ügyintézőként, 
üzemvezetőként, a meo helyet
tes vezetőjeként és ezután ki
emelt mérnökként. Egyesületi 
munkájáért 1980-ban a Kohá
szat Kiváló Dolgozója kitüntetést 
kapta, 1985-ben pedig a M TESZ  
elismerő oklevelét. Egyesüle
tünknek 1961 óta tagja. A 
MTESZ csepeli szervezete elnök
ségének tagja.

osztály vezetőségének 1972 óta 
tagja. Aktív szervezője a hen
gerész és hidegalakító konferen
ciáknak. 1980 és 1985 között a 
hengerészszakcsoport titkára.
E munkásságáért kapott IpM 
Kiváló Munkáért kitüntetést. 
1943. október 26-án Ózdon szüle
tett. A Nehézipari Műszaki 
Egyetemen 1967-ben szerzett 
kohómérnöki oklevelet. Pályá- 

Clement Andor oki. kohómémök, ját jelenlegi munkahelyén a 
a Vasipari Kutató és Fejlesztő Vaskut-ban kezdte, ahol elő-
Vállalat kutató-fejlesztő csoport- szőr a képlékenyalakítási osz-
vezetője. A vaskohászati szak- tályon, majd a technológiai osz

tályon dolgozott. Jelenleg a kü
lönleges anyagok osztályán 
munkálkodik. Eddig 11 hazai 
és 2 külföldi publikáció kidol
gozásában vett részt, 8 hazai és 
2 külföldi konferencián szerepelt 
társszerzőként előadással. Két 
szolgálati találmánya kapott 
szabadalmi oltalmat. Munkájá
ért három ízben (1973, 1974 és 
1979) részesült vállalati Kiváló 
Dolgozó kitüntetésben. 1975-ben 
pedig megkapta a Kohászat Ki
váló Dolgozója kitüntetést. 
Egyesületünknek 1966 óta tagja.

A kitüntetetteknek szívből gratulálunk, és további sok sikert kívánunk.
Py
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A konverterirányító berendezések megbízhatósága
D K . P Á S Z T O R  G E D E O N  oki. kohóm érnök, a m űszaki tudom ány kandidátusa

Ip a ri M inisztérium

E T O  GG9.184— 52

A  közlem ény áttekintést ad a konverteres acél
gyártás folyam atvezérlő eljárásairól, értékeli ezek 
jó ság i fo ká t, a használatukkal elért eredményeket és 
fog la lkozik  a fejlesztés további irányaival.

A fémes szerkezeti anyagok minőségével, anyag- 
és energiatakarékos előállításával, a termelési 
biztonsággal és volumennel szemben támasztott 
fokozott követelmények világszerte az érdeklődés 
középpontjába állították a metallurgiai technoló
giák céltudatos tervezésének és a számítógépes 
technológiavezérlés megoldásának feladatát.
A 70-es évek kezdetén kialakult energiaválság 
felvetette a 80-as évek elejére általánossá vált 
anyag- és energiaárrobbanás, valamint a mellette 
jelentkező acélpiaci válság és termelési recesszió 
szükségszerűvé tette az anyag- és energiatakarékos 
technológiák tudatos kialakítását, a gyártási biz
tonság nagymérvű növelését és az ezzel összefüggő 
termelési programszerűség javítását. A világ 
konverterüzemeiben, a statikus modell már nélkü
lözhetetlen és általánosan elterjedt, a dinamikus 
modell alkalmazásával — elsősorban drága, bo
nyolult és sérülékeny mérőrendszere miatt — alig 
találkozunk. A korszerű metallurgiai eljárások 
(ezek között különösen a különböző konverteres 
acélgyártó eljárások) nagy termelékenységükkel 
tűnnek ki.

A konverteres acélgyártáskor abból adódóan, 
hogy 1 m3/t oxigén befúvása 12,5 К  hőmérséklet
emelkedést okoz [2, 3, 4], a kitűzött öntési hőmér
sék leti 12 K-en belüli tartásához ±18 s, az előírt 
karbontartalom ± 0,02%-os határon belüli elérésé
hez [5] — a karbontartalomtól függően — 0,15% 
C-nél 8 s, 0,08% C-nél 20 s áll a kezelőszemélyzet 
rendelkezésére.

A berendezések nagy termelékenységével össze
függő rövid adagidő ugyanakkor nem nyújt módot 
az olvadék állapotára vonatkozó közvetlen infor
mációk (összetétel, hőmérséklet) beszerzésére: 
az összetétel meghatározásához szükséges minta
vétel, hőmérséklet- és oldott oxigén mérésének 
együttes ideje a konverternagyságtól függően a 
fúvatási idő 10—20%-át teszi ki, amely alatt a 
fúvatás szünetel, ezért az időveszteséggel arányos 
termeléskiesés lép fel. Ebben a rövid adagidő és 
információhiány által meghatározott helyzetben, 
ahol az embereknek a folyamatot állandóan figyel
niük, kvalitatív észlelés alapján dönteniük és 
döntésüket egymással kooperálva kivitelezniük 
kell, a kézi adagvezetés csak nagyon sok hibával, 
kis találati biztonsággal valósítható meg, főleg 
0,15% C-tartalom esetén.

A kivezető utat ebből a helyzetből az ember 
szubjektív érzékelő és beavatkozó tevékenységé
nek lehető legnagyobb mértékű kiiktatása, a 
technológia gépi vezérlésének megvalósítása je
lenti.

A feladat megoldását a számítógépek fejlődése 
tette lehetővé, ezek üzembiztosabbak, olcsóbbak, 
és egyszerűbbek lettek. A számítógépek által biz
tosított lehetőségek kihasználása feltételezte a 
méréstechnológiai fejlődését, is, ami nemcsak a 
metallurgiai folyamatok számításához szükséges 
adatok gyors meghatározását tette lehetővé, ha
nem a matematikai-statisztika segítségével az 
üzemszervezés megjavításához is vezetett.

A számítógép alkalmazására alapozott ideális 
cél a teljes acélmű olyan gazdasági optimumon 
való üzemeltetése, amely figyelembe véve az 
anyag- és energiaellátottság minőségi és mennyi
ségi ingadozását, biztosítja az anyag- és energia
felhasználás minimalizálását, a környezet legkisebb 
szennyezőterhelését, a mindenkori legjobb minő
ségű és piacképességű termékek programszerű 
termelését.

Az üzemvezetési cél megvalósításának központi 
feladata a gyártástechnológia fenti feltételeknek 
megfelelő kivitelezése, ezen belül az adagvezetés 
tudatosan tervezett módon való megvalósítása.

Az idealizált cél megvalósításától még távol 
vagyunk. Ha a kohászat egészét nézzük, legelőre- 
haladottabb állapotban az alakítástechnológiai 
területek vannak, ahol a technológiavezérlés 
valamilyen szintje már általánosan megvalósult, 
a korszerű berendezésekben polgárjogot nyert a 
mikroprocesszoros vezérlés, és vannak már példák 
magas színvonalú számítógépes üzemvezetési 
megoldásokra is. Az üzem- és technológiavezetés 
szempontjából sokkal bonyolultabb metallurgiai 
területen álalában nem beszélhetünk erről: van 
néhány kiemelkedő eredmény a metallurgiai 
üzemirányítás (anyagellátás, termelés-programo
zás stb.) területén, de a technológiavezérlés 
megbízható megoldása még nehézségekbe ütkö
zik. E nehézségek igen sokrétűek: az anyag- 
tudományban, a metallurgiai elméletben, a fizikai- 
-kémiában, a nagy hőmérsékletű méréstechnikában 
ismereteink még nem elégségesek, és komoly prob
lémát jelent a meglévő ismeretek alkalmazásához 
szükséges matematikai apparátus bonyolultsága 
is.

Az acélgyártás területén az ideálistól még távol 
álló, szerényebb célok elérésére törekszenek; 
olyan technológiavezérlést kívánnak kialakítani, 
amelynek segítségével változó üzemviszonyok 
között is nagy biztonsággal utólagos beavatkozás 
nélkül elérhető a gyártott acél előírt összetétele és 
öntési hőmérséklete. Szükséges kritériumnak te 
kinti a nemzetközi gyakorlat az összetételi 0,02 
súly% C és a csapolási hőmérsékleti 12 К  tarto
mányon belüli egyidejű tartását az ilyen adagot 
nevezik eltalált adagnak, a 100 adagból eltalált 
adagok számát, ill. a százalékos találati biztonsá
got pedig „találati aránynak”.
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1. Technológiavezérlés a konverteres acél
gyártásban

A technológiavezérlés alapja minden esetben a 
modell. Modellen a folyamat olyan analóg leképe
zését értjük, amely adott bemeneti adatokkal biz
tosítja a kimeneti adatok értékeinek előrejelzését. 
A folyamatmodell azonban nem szükségszerűen 
hú képe a modellezett eredeti folyamatnak [10], és 
csak a leképezésnek megfelelő hűséggel adja vissza 
a valóság képét.

Az acélgyártás technológiavezérlő modelljeit a 
felhasznált ismeretek alapján teoretikus és empi
rikus modellekre oszthajtjuk:
a) A  teoretikus modellek a metallurgia és a fizikai- 

-kémia törvényszerűségeire alapozva annál 
alkalmasabbak a folyamatok vezérlésére, minél 
teljesebben és pontosabban írják le a metallur
giai folyamatokat. Jellemzőjük, hogy sokféle 
technológiai variánsra egyaránt alkalmazhatók, 
és a szélsőséges üzemi viszonyok esetén is üzem
képesek. Tisztán teoretikus modellek napjaink
ban még nem léteznek [13].

b) A pusztán empirikus modellek az üzemi gyakor
lat egy-egy konkrét esetére (adott kemence, 
stabil anyagellátás, egy adott végermék és 
technológia stb.) dolgozhatók ki, s alkalmaz
hatók; a feltételek bármilyen megváltozása a 
modell megváltoztatását követeli meg. A pusz
tán empirikus adatokra támaszkodó sztochasz
tikus modellek a gyakorlatban éppen ezért nem 
tudtak meghonosodni [17].

A gyakorlati technológiavezérlési modellek 
teoretikus és empirikus elemeket egyaránt felhasz
nálnak. Napjainkban az ilyen kombinált modellek 
teoretikus elemei szinte kizárólag az elegyszámí- 
tásra korlátozódnak. Az empirikus elemek több
nyire a technológia kivitelezésének körülményeire, 
ill. az olvadék állapotára vonatkozó közvetlen 
vagy közvetett mérési információk. Tekintettel a 
technológia gyors lefutására és a még nem kielé
gítő nagy hőmérsékletű méréstechnikára, az olva
dék állapotát jelző közvetlen mérések folyamatosan 
nem alkalmazhatók, de egyedi mérések kivitelezése 
(a nagy időigény miatt) sem tartozik az állandó 
üzemi gyakorlathoz. A közvetett információk 
(torokgázelemzés,torokgáz-hőmérséklet, a zajszint
mérés, lángspektroszkópia, lándzsavibráció-mérés 
stb.) csak nagyon távoli kapcsolatban vannak az 
olvadék állapotával, nem jelzik pontosan és repro- 
dukálhatóan a technológia kivitelezésének időbeli 
előrehaladását.

Bár ezek az információk a vezérlés számára csak 
bizonytalan támasztékot adnak, használatuk mégis 
elterjedt, mert a teljes informálatlansággal szem
ben legalább orientációs lehetőséget nyújtanak, 
és így — hitelképességüknek megfelelő mértékben 
— a vezérlőrendszer és a valóságos folyamat 
egyedüli kapcsolatát jelentik.

A metallurgiai folyamatról kapott információ 
lehet közvetlen, ha az információ az acélolvadék 
valamely tulajdonságának méréséből származik 
(pl. az acélolvadék összetétele, hőrméséklete), 
vagy közvetett, ha az acélgyártást kísérő — de az

acélgyártás lefolyásával valamilyen közvetett 
kapcsolatban álló — tulajdonság (pl. torokgáz- 
összetétel, lándzsarezgés stb.) méréséből származik.

A visszacsatolás módját az információk jellege 
szerint lehet csoportosítani, ennek alapján közvet
len visszacsatolást és közvetett visszacsatolást 
különböztetnek meg.

2. A konverteres acélgyártás gyakorlatban 
alkalmazott íolyamatvezérlő eljárásai

Az üzemi gyakorlatban bevált folyamatvezérlő 
eljárások a kombinált modelltípusra épülnek, ezen 
belül viszont kimerítik a statikus és dinamikus 
változatok, a visszacsatolt és visszacsatolás nélkü
li megoldások összes variációját [18—24].

2.1. Statikus modellek

2.1.1. Statikus modellek visszacsatolás nélkül

Ezek a modellek lényegében csak elegyet számí
tanak: a gyártandó acél előre megadott csapolási 
összetételének (C, Mn, Si, P, S), hőmérsékletének 
és tömegének biztosításához meghatározzák az 
elegyalkotók és hozaganyagok tömegét, valamint a 
frissítéshez szükséges oxigénmennyiséget.

A napjainkban uralkodó modelltípusok jellem
zője, hogy az előző, jól sikerült adagok olvasztási 
jellemzőinek statisztikája alapján dolgoznak. Ezek 
a modellek nem képesek a fúvatás során létrejövő 
semmilyen változás figyelembevételére, mivel a 
statisztikák figyelembevételén túl csak a termo
dinamikai egyensúly törvényszerűségeit használ
ják fel a kiindulási adatokból a kívánt végállapo
tot adó elegy meghatározásához [11,25,26].

Bár minden egyes üzem modelljét egyéni módon 
szerkeszti meg, a modellek kialakításának van egy 
általánosságban is megfogalmazható vezérfonala, 
amelyet minden modellkészítő figyelembe vesz. 
A statikus modellekkel való számítások azoknak a 
technológiai, metallurgiai jellemzőknek a meghatá
rozását szolgálják, amelyek a célul kitűzött öntési 
hőmérséklet és kémiai összetété Felérésére leginkább 
alkalmasak. Ilyen a képződő salak mennyisége 
és összetétele. Ezt vagy eleve meghatározzák, 
vagy a betétviszonyok és anyagmérlegek alapján 
számítják ki. A statikus modell alapját tehát egy 
teoretikus anyag- és energiamérleg képezi. Mind
két esetben a salak/acélolvadék közti megoszlási 
törvényt, az acélgyártás viszonyai között a oxi
dációs egyensúlyig termodinamikailag átalakuló 
anyagmennyiséget, valamint a két tényezőnek a 
salakmennyiségre gyakorolt hatását veszik figye
lembe.

A CaO mennyiségét általában telítésre (állapot
ábra) állítják be, figyelembe veszik a nyersvasból 
oxidált elemek mennyiségét, néha a bélésből 
származó MgO-mennyiséget, a nyersvassal beön
tött nagyolvasztói salakot, illetve a konverterben 
visszamaradt salakmennyiséget is.

Általában 6 salakalkotóra számítanak: CaO +  
+ mészadalék, Si02, P2Os MnO, MgO és Ее [26].

Ennek érdekében 6 egyenletet kell felállítani és 
megoldani. Az egyenletek sztöchiometriai alapo
kon nyugszanak ugyan, de tartalmaznak olyan
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együtthatókat, amelyek egy-egy elem oxidációs 
hatásfokát, ill. az oxigén hasznosulását fejezik ki. 
Egyes modellek figyelembe veszik azt is, hogy a sa
lak vastartalma a salak CaO-telítettségével vál
tozik.

A statikus modellek a salakösszetétel számításán 
kívül többnyire három mérlegegyenletet (vas-, 
oxigén- és hőmérleg) is megoldanak. A vasmérleg
nél figyelembe veszik a nyersvasat, a hűtőanyagot 
(hulladék, érc, vasiszap), a nyersacélt, a salak 
vas-oxid-tartalmát és a vasveszteséget (kidobás, 
kifröccsenés, por).

Az oxigénmérleg felállítását a szén-monoxid 
oxidációs hatásfokának hiányos ismerete teszi 
nehézzé. Egyébként itt is a vasmérleghez hasonló
an járnak el: figyelembe veszik az oxigénhordozó 
hozaganyagok oxigéntartalmát. A frissítéshez 
szükséges oxigénmennyiséget a C-, Si-, Mn- és P- 
kiégéshez, valamint az Ee-elsalakuláshoz szüksé
ges oxigénmennyiség alapján számítják. Fejlettebb 
modellek itt is figyelembe vesznek oxigénhaszno
sulást kifejező empirikus együtthatókat.

A hőmérleg kialakításakor általában figyelembe 
veszik az oxidáló reakciók hőtermelését, a beöntött 
nyersvas fizikai hőjét, a folyékony acéllal, salak
kal és gázzal elvitt hőmennyiséget, a konverter 
sugárzási hőveszteségét és az állásidőt.

Egyes modellek [27] költségmérleget is kapcsol
nak az egyenletrendszerhez, amely statisztikai 
adatokat szolgáltat a gyártás gazdaságosságának 
megítéléséhez, ill. lehetőséget nyújt az olcsóbb 
elegyalkotók használatára és a költségek csökken
tésére.

Az új adag elegyszámításának előkészítése

A saját kialakítású vagy know-how-ként vásárolt 
modellek csupán modellvázak, amelyeket üzem
képes modellé a konkrétan alkalmazó üzemben 
gyakorlati úton kell kialakítani.

Hogy a statikus modellek mérlegegyenletek ál
tal képzett vázát a gyakorlati számításokra is 
elfogadhatóvá tegyék, a frissítőanyagok haszno- 
sulási hatásfokát, a hőátadás általános jellemzőit, 
illetve a leégési veszteségeket a mérlegegyenletek
ben állandók beépítésével juttatják kifejezésre.

A vázmodellnek már vannak ilyen beépített, 
közelítőleg helyes, becsült állandóik. Az ^üzem- 
képes modell kialakításakor éppen az a feladat, 
hogy ezeket az állandókat sok mesteradag legyár
tása útján nyert tapasztalat statisztikai értékelé
sét hasznosítva pontosítsák. Az állandók egy része 
független, vagy kevéssé függ az alap- és hozag
anyagok minőségétől, ill. a gyártandó acél össze
tételétől, más része azonban e tényezőktől függő 
változó.

Ebből adódik, hogy minden eltérő gyártási 
helyzethez más-más állandó sorozat tartozik. 
Bár e sorozatok numerikus értéke — elsősorban a 
gyakorlatilag kevéssé változó elegyalkotóminőség 
miatt — kevéssé tér el egymástól, a gyakran nagy
vonalúan alkalmazott általános állandó sorozat 
a találati biztonság jelentős romlásában, ill. 
ingadozásában jelentkezik.

A statikus modellek a mérlegegyenletek állandó 
sorozatai alapján két csoportra oszthatók:

a) Egyszerű statikus modellek. Ilyenkor az állandó 
sorozat az első üzemi beállítás alapján egyszer 
s mindenkorra adott, és stabilisán ezzel dolgoz
nak.

b) Az ún. öntanuló statikus modellek esetén az állan
dó sorozatot a jól sikerült adagok tapasztala
tai alapján állandóan korrigálják. A legyártott 
adag összetételi és hőmérsékleti adatai alapján 
az olvasztár által jónak minősített adag elegy- 
számítási és gyártási jellemzőit a számítógép 
tárolja egy olyan adatbankban, amelyben az 
utolsó n számú (általában 10-—15) azonos mi
nőségű acéladag adatait gyűjtik össze: ez azt 
jelenti, hogy ha egy jól sikerült adag adatai 
kerülnek az adatbankba, a legrégebbi jó adag 
adatai a bankból törlődnek. Az adatbank így 
mindig a kemence legújabb állapotára és a leg
újabb üzemviszonyokra vonatkozó helyes 
állandósorozatok, ill. adatok birtokában van. 
Az adagnak olvasztár által való jónak minősí
tése általában nem elegendő az adatbankba 
való kerülésre: az adag lefolyásának „jósága”, 
amelyet részben szubjektív vélemény, részben 
mérési eredmények útján ítélnek meg, szintén 
feltétele az adatbankba való kerülésnek.

Az adatbankba való kerülés feltételei nagyon 
egyediek, minden üzem műszerezettségének figye
lembevételével önállóan határozza meg, és építi 
a statikus alapmodellbe; ezt a feltételrendszert és 
a kivitelezést számítástechnikailag megvalósító 
algoritmust nevezik szűrőnek. A rossz adagokat 
ez a szűrő szűri ki az adatbankból.

Az adatbank tehát a legújabb jó adagok adatait 
tartalmazza; ezekből az adatokból statisztikai 
algoritmus segítségével új állandó sorozatot készí
tenek, amely a kemence és az üzem pillanatnyi 
állapotához jobban alkalmazkodik, mint a régi 
állandósorozat. A statikus modell ilyen módon 
képes követni a változó üzemi állapotot: önmagán 
állandóan változtatva tanul. Az új adag elegyét 
már az új állandósorozat segítségével számítják.

A statikus modellek például semmiféle felvilágo
sítást nem adnak arra vonatkozóan, hogy az idő 
függvényében a metallurgiai igények milyen mérté
kű oxigénadagolást követelnek meg, tehát nem 
adnak támpontot a fúvási intenzitás szabályozásá
ra és a lándzsavezetési technikára.

Az intenzitásszabályozás és lándzsavezetés 
ezért mindig a modelltől függetlenül megy végbe:
a) kézi vezérléssel az olvasztár tapasztalatában 

bízva, vagy
b) a legjobb olvasztárok tapasztalatainak összeg

zése alapján kialakított empirikus fúvatási 
görbe (mestergörbe) szerint; ennek követése is
mét lehet kézi vagy gépi.

A hűtő-, salakképző és folyósító anyagokat szin
tén tapasztalati úton meghatározott időpontok
ban adagolják.

A tapasztalat azt mutatja, hogy a statikus mo
dellek alapján vezérelt konverterek 0,1%-nál 
kisebb C-tartalmú acélok gyártásékor kielégítően 
működnek. Hátrány, hogy a próbavételhez szük
séges idő nem takarítható meg.
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2.1.2. Statikus modellek visszacsatolással

A statikus modell megbízhatóságát és pontossá
gát javítani lehet, ha az adag lefolyása közben az 
adag állapotáról szóló aktuális információ felhasz
nálásával (visszacsatolásával) a modellszámításokat 
újból elvégzik. A statikus modell által eredményül 
adott elegyszámítás alapértékei (beöntött nyers
vas, betét, hulladék) természetesen már nem vál
toztathatók, de változtatható a még be nem ada
golt hozaganyagok (hűtőanyagok, salakképzők, 
ill. folyósítók) mennyisége és ami legfontosabb, a 
befúvott frissítőközeg mennyisége.

A visszacsatolás alapjául szolgáló információk 
ezeknél a modelleknél többnyire közvetlenek, a 
fürdőből való mintavételből származnak.

A mérések lehetnek diszkrét időpillanatúak (pl. 
próbavétel fúvatásleállításkor vagy mérőlándzsá
val) és folyamatosak (pl. Foesí-mérőlándzsával).

2.1.2.1. Közvetlen visszacsatolású statikus 
modellek

Az 1960-as évek végén, 1970-es évek elején kezd
ték az elegyszámítást közvetlen mérésekkel, az 
acélolvadék C-tartalmának és hőmérsékletének 
mérésével kiegészíteni.

Ezeknek a méréseknek a szerepét, bár kétség
telenül elősegítik a modell pontosságának javítását, 
nem szabad túlértékelni. A mérési adatoknak a 
modellben való hasznosításakor ugyanis szükség 
van annak ismeretére is, hogy miként alakul az 
egész olvasztás alatt az acélolvadék C-tartalmának 
és hőmérsékletének időbeli lefutási görbéje. Ezeket 
az összefüggéseket kísérleti olvasztások és üzemi 
adatok alapján [28,29] határozzák meg, és különbö
ző acélfajtákra vonatkozóan a modellt számító 
számítógép adatbankjában tárolják [30]. A modell 
a mért adatoknak az acélfajtákra vonatkozó 
diagramadattal való összetételéből kiindulva az 
eltérés mértékét véve alapul számítja ki a hozag- és 
frissítőanyagok új javasolt mennyiségét.

A szakirodalom ezt az eljárást „dynamic cont- 
гоГ’-пак jelöli, ami legfeljebb csak reklámfogás
nak tekinthető, mert szó sincs állandó visszacsa
tolásról és a visszacsatolt eredmény hasznosításá
nak módja sem garantál a normálisnál lényegesen 
jobb találati biztonságot [113].

A Bethlehem Steel volt az első acélmű, amely 
mérőlándzsát használt az acélolvadék hőmérsék
letének és karbontartalmának mérésére [31, 32]. 
Az acél karbontartalmát az Fe-C állapotábra 
alapján a lándzsával kivett acélminta dermedési 
hőmérsékletének méréséből állapítoták meg. A 
mintát a számítással szükségesnek ítélt összes 
oxigénmennyiség 90%-nak befúvása után (3 perc
cel a fúvatás vége előtt) leállított fúváskor vették
[5].

A japán acélművek a mérőlándzsás technikát 
lényegesen továbbfejlesztették [33].

A hőmérsékletmérés és próbavétel (Tobata, 
NSC) [34] előzőkhöz hasonló technikája mellett 
megvalósították a fúvatás közben való mérőlánd
zsás hőmérsékletmérés (Murosan NSC) [2, 35], 
valamint a hőmérséklet- és karbontartalom-mérés

mellett egyidejű próbavételt a vegyelemzés szá
mára (Keihin, N K K )  [36]. A mérési eredménye
ket a hűtőanyag és befúvandó oxigénmennyiség 
korrigált értékeinek számítására használják.

A különböző cégek által gyártott mérőlándzsák 
elvi felépítésükben alig térnek el egymástól: 
kivétel nélkül vízhűtésűek és cserélhető minta
vevővel vannak felszerelve [28, 29, 32, 37—40].

A lándzsa működtetésére, távirányítására, a 
mintavevő cseréjére és a próba elszállítására szám
talan különböző eljárás született [28, 29, 32, 37— 
39, 41], amelyek mindegyike az adott üzem sajá
tosságaihoz alkalmazkodik. A mérőlándzsás mérés- 
technika sok problémával küzd: ezek közül az egyik 
főcsoportot a metallurgiai problémák jelentik, 
a másik főcsoport körébe technikai gondok tartoz
nak [113].

A metallurgiai problémák alapvetően a mérési 
hely és időpont kiválasztásával függnek össze.

A mérési helyet úgy kell megválasztani, hogy az 
onnan vett minta és az ott mért hőmérséklet, 
esetleg oldott oxigéntartalom az egész acélfürdő 
átlagos állapotát reprezentálja.

Tekintettel az olvadék áramlására és összetétel
beli inhomogenitására, ez nem egyszerű feladat. 
A mérési helyet tapasztalati úton határozzák meg. 
A mérőlándzsát célszerű a fúvólándzsa által létre
hozott kráter hatáskörén túl, de a konverterfalhoz 
nem túl közel helyezni. Az elhelyezés módja a 
konverternagyság és a fúvólándzsa elhelyezkedésé
től függ. A bemerítési mélység is üzemenként 
változó, 300 t-s konverterben pl. 0,7 m az acél
felszín alatt [3, 32, 94].

A szükséges mérési pontosság eléréséhez kívá
natos, hogy a fúvatási intenzitást csökkentsék, 
vagy megszüntessék. Sok esetben a salakhabot 
megszüntető adalékot adagolnak, amely a salak
ból a gázt eltávolítja és az acélcseppeket kicsapja 
[28, 29]. Ennek hátránya, hogy a mérés után újból 
salakot kell képezni.

A mérési időt úgy kell megválasztani, hogy a fú
vatási végponthoz közel essék. A módszer ugyanis 
csak kis karbontartalomnál szolgáltat megfelelő 
eredményt. Ajánlatos a mérést 1540 °C feletti 
hőmérsékleten és 0,3—1 C% közötti tartomány
ban végezni [29, 94].

A technikai problémák főként a lándzsafej hő
terhelése: kb. 500 KJ/sm2 körül van [38], amely a 
repedékenység miatt nagy porozitású kerámiát 
követel meg. A nagy porozitás viszont elősegíti 
a kerámiának az olvadt acél általi korrózióját. 
E két ellentétes tényező miatt speciális kerámiák 
használata szükséges. Problémát jelenthet a min
tavevő kamrában a termoelem geometriai elhe
lyezése, mert lényegesen befolyásolja a karbon
elemzés végeredményét [32, 33,45].

Az újabb fejlesztések a mérőlándzsák tökélete
sítésével, főleg tartósságuk növelésével foglalkoz
nak. Ezek között kell megemlíteni az Arbed-féle 
[53] víz-f nitrogénátfúvással dolgozó hőmérséklet- 
mérő lándzsát, a Sumitomo Steel, a Kimitsu  (NSC), 
az Olgiahima (NKK) és Fukuyama (NKK) művek
ben bevezetett megoldást [30], amelynek a lánd
zsájával oldott oxigénkoncentrációt is mérnek. 
Ki kell emelni a Voest-féle mérőlándzsát [39,54,55],
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amely folyamatos hőmérsékletmérésre is alkalmas: 
sajátossága, hogy fémkerámiából (Cermotherm) 
való védőcsöve van, amely a nagy tartósságot 
(5—8 perces bemerítés/adag és így 10—15 adag
hoz használható) tesz lehetővé. Lényegében ha
sonló megoldást használ az Inland Steel [39] és 
Linz [55] is. Kísérleteznek konverterbélésbe épített 
termoelemekkel [57] és egyéb más, különleges 
(pl. egyszeri mérésre alkalmas bemerülő piromé- 
terek) megoldásokkal [49—52].

2.1.2.2. Közvetett visszacsatolású statikus 
modellek

A közvetett információk előnye, hogy a közvetlen 
információkhoz képest könnyen rendelkezésre 
állnak, és velük folyamatosan használhatók a 
beszerzésükre irányuló mérésekre, hátrányuk vi
szont, hogy az olvadék tényleges állapotára vonat
kozó információtartalmuk igen bizonytalan. 
Megbízható törvényszerűséggel nem rögzített a 
mért szekunder hatás (pl. torokgázösszetétel) és 
az olvadék jellemzői közti összefüggés.

Általában az a szakirodalmi vélemény, hogy bár 
a statikus modell adattárának növelésére ezek az 
információk felhasználhatók, de statikus modell- 
háttérrel vezérlésre nem használhatók.

Néhány üzem a mérőlándzsás közvetlen mérés 
mellett közvetett mérést is bevezetett: Kakogawa- 
művek ( Kobe) és a Fukuyama-művek (NKK) 
torokgázelemzést alkalmaz (40, 45), a Mizushima 
(Kanzsaki) a lándzsavibráció-méréssel próbálko
zik (46-—48).

2.2. Dinamikus modellek

A dinamikus modellek célja olyan adagvezetés 
megvalósítása, amely a teljes adagidő alatt folya
matosan lehetővé teszi a techológiai jellemzőknek 
a megkívánt technológiai cél eléréséhez szükséges 
tudatos és állandó beállítását.

A dinamikus modellek kombinált modellek, 
amelyeknek elméletileg megalapozott és empirikus 
modellrészük van.

Az elméletileg megalapozott modellrészek az 
esetek nagy többségében azonosak, vagy csak 
kevéssel térnek el a statikus modelleknél tárgyalt 
elegyszámítástól [18,—24, 40, 61—70].

Az empirikus modellrész — eltekintve a vissza
csatolásoktól — többnyire beépül az elméleti mo
dellbe. A Fukuyama-üzem (NKK) [40] tipikus 
példa erre. Modelljének mérlegegyenleteibe em
pirikus módszert használva már kinetikus eleme
ket is felhasznál.

Az anyagmérleg-egyenletekkel a nyersvas 
egyes elemeinek oxidálódási sebességét figyelembe 
véve folyik az acélolvadék és salakösszetétel szá
mítása. Áz anyagmérleg ezen kívül tartalmazza az 
acélhulladék, a salakképzők, hűtő- és folyósító
anyagok felolvadásának (oldódásának) határát 
kifejező — többnyire tapasztalati együtthatókkal 
beállított — összefüggéseket is.

A reakciósebességi és hőátadási együtthatókat, 
valamint acélfajtánként a fúvatási mestergör
béket az adott konverterhez kísérletileg határozzák

meg. A dinamikus modell kombinált (elméleti
empirikus) matematikai modell része még kineti
kai elemek figyelembevétele esetén sem nyújt 
lényegesen többet a statikus modelleknél. Esetleg 
pontosabb az elegyszámítás, de továbbra is fenn
áll a fúvatási intenzitás kézi vagy kísérleti görbe 
alapján való vezérlése, valamint az empirikus mo
delleknek (együtthatók) az adott berendezésre, 
technológiára és acélfajtára való specializáltsága.

2.2.1. Dinamikus modellek visszacsatolás nélkül

Sem a konverteres acélgyártás, sem pedig egyéb 
raffináló technikák területén ilyen modelltípus 
kialakításáról a szakirodalom nem adott hírt, 
szakmai körökben nincs tudomás e modelltípus 
létezéséről [113,114].

Aknás kemencék irányítására viszont volt már 
egy sikeres kísérlet hasonló típusú, bár nem teljes 
körű modell kialakítására. Az NSZK 11 nagyvál
lalata vas- és rézkohók vezérlésére közösen hozott 
létre lényegét tekintve dinamikai és kinetikai 
alapokra épített modellt [19, 73], amely az aknás 
kemencék fő funkcióit visszacsatolás nélkül tudja 
vezérelni. Bár ez a napjainkban is jól üzemelő 
rendszer néhány mellékfunkció vezérlését visza- 
csatolással oldja meg a modell mint első és egyet
len ilyen típusú megoldás feltétlenül említést érde
mel.

2.2.2. Dinamikus modellek visszacsatolással

2.2.2.1. Közvetlen visszacsatolású dinamikus 
modellek

Az acélolvadék állapotáról szóló közvetlen infor
mációk beszerzése igen nehéz, elsősorban a nagy 
hőmérsékletű metallurgiai méréstechnika fejlet
lensége és a hőnek és korróziónak tartósan ellen
álló anyagok hiánya miatt.

A közvetlen információk beszerzése általában 
a fúvatás megszakításával, időveszteséggel és 
termeléscsökkenéssel jár, ezért dinamikus model
leknél alkalmazását kerülni igyekszenek. Mégis van 
példa e megoldásra a Fukuyama (NKK) üzemében 
[40], ahol 100 t-s konvertert vezérelnek közvetlen 
visszacsatolással. A közvetlen visszacsatolást itt 
a hulladék beolvadásának izotópos méréssel való 
nyomon követése, valamint az acélfürdőből és sa
lakból 2 percenként vett minták elemzési eredmé
nyei jelentik. A fúvatás vége előtt mérőlándzsával 
hőmérsékletet és karbont határoznak meg, amelyet 
a befúvandó oxigén korrigált mennyiségének szá
mítására használnak fel.

A Fukuyama-művek megoldása igen bonyolult 
úgy, hogy hasonló típusú megoldások másutt nem 
taláhatók. Bonyolultsága ellenére a modell ered
ményességével úgy látszik elégedetlenek, mert 
torokgázelemzés bevezetését tervezik.

2.2.2.2. Közvetett visszacsatolású dinamikai 
modellek

Ez a csoport magába foglalja a dinamikusnak 
nevezett modellek csaknem teljes körét.

A dinamikus modellek előzőekben ismertetett 
célja ideális. A gyakorlat sokkal szerényebb igé
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nyű: megelégszik az acélfürdő kívánt karbontar- 
almának és hőmérsékletének folyamatos tartásá
val.

Az elméleti-empirikus modell által szolgáltatott 
elegyszámítás korrigálásához és kemencevezérlési 
feladatok ellátásához itt közvetett információkat 
használnak. A dinamikus vezérlés folyamatosan 
rendelkezésre álló információi napjainkban sze
kunder effektusok, melyeknek a technológiai 
folyamattal való kapcsolatát tapasztalati úton 
állapítják meg. A szekunder effektusok a vezérlés 
számára nem szolgáltatnak abszolút biztonságú 
információt, hanem csak igen változó statisztikai 
valószínűséggel nyújtanak alapot a technológia
vezetésre. A legfontosabb szekunder információ- 
források a felhasználás gyakoriságának és eredmé
nyességének sorrendjében [113]:

Olvadékállapottal A kemence állapotával 
.|P kapcsolatban lévők kapcsolatban lévők 
■д zajszintmérés 

torokgázelemzés 
^ torokgázhőmérséklet 
00 lándzsavibráció

súly mérés
чй cseppképződés
N konverterrezgés

j | lándzsanyúlás
"3 vezetőképesség 
"  oldott oxigéntartalom

lángfotometria

2.2.3. Közvetett információk mérési módszerei

2.2.3.1. Zajszintmérés

A konverter fúvatása során többféle zaj keletke
zik : zajforrásként szerepel az oxigénnek a lándzsá
ból való kilépése, az oxigénsugárnak az olvadék 
felületébe csapódása, az olvadékban létrejövő 
gázbuborék-képződés, a gáztérben lévő szén-mo- 
noxid elégése, a konverertorok felett beszívott 
levegő zaja stb. A konverter zaját a konverterto
rok és a gázelszívó torok közti résznél mérik 
[59] vízhűtéses zajvezető csőből, kondenzátormik
rofonból, erősítőből, elektronikus szűrőből, kiér
tékelőberendezésből álló mérőrendszerrel. A zaj, 
amelyet a mikrofon felvesz — a salak, a konverter 
és a zajvezető cső által — amplitúdójában modu- 
lálttá válik.

A mérőberendezés és ezen belül az elektronikus 
szűrő feladata, hogy a sokféle zajforrásból származó 
és ezért széles frekvenciaspektrumot átfogó zajból 
kiszűrje azt a frekvenciatartományt, amelyet 
metallurgiai folyamat jellemzőjeként lehet érté
kelni.

A cél általában a salak állapotának megítélése: 
Erre a 70—400 Hz [59, 60], mások szerint a 100— 
e300 Hz (74] frekvenciatartomány a legalkalma
sabb. A karakterisztikus frekvenciatartomány 
függ a konverter nagyságától, ill. torokgáz-hőmér- 
séklettől [73]. Ebből adódik, hoy a fent megadott 
különböző frekvenciatartományok egymásnak nem 
ellentmondóak, mert a specifikus frekvenciatar
tomány alapvetően függ az adott metallurgiai 
berendezéstől és mérőrendszertől olyannyira,

hogy a szűrőrendszer kialakítása és a frekvencia- 
tartomány kiválasztása mindig hosszadalmas 
üzemi kísérleteket kíván.

A jellemző frekvenciatartományban a zaj erős
sége alapján ítélik meg a salak állapotát: maximá
lis a zaj intenzitás, ha nincs salakhab; minimáis, 
ha a salak teljes mennyisége habos emulzió formá
jában van jelen [72].

A salakemulzió így becsült részarányából igye
keznek kvalitatív képet alkotni a salak szintjéről 
és állapotáról (az oxidálás fokáról).

A zajintenzitás a fúvatás végén a karbon gyakor
latilag teljes kiégésekor a СО-képződés megszű
nésével jellegzetesen meredeken csökken. Ez a je
lenség ad lehetőséget a fúvatási végpont meg
határozására. A zajszintmérés alkamazásakor ez a 
leggyakrabban használt jelenség, ebből adódóan 
a módszert folyamatirányító szerepét tekintve 
elsősorban végpont-meghatározó módszerként 
lehet értékelni.

Néhány új kutatás [74] igyekszik a zajszint
mérést a dekarbonizálás sebességének meghatá
rozására felhasználni a torokgáz CO-tartalmának 
elégésekor keletkező, 100 Hz-nél kisebb frekvenci
ájú zaj elemzése alapján. E kutatások még kezdeti 
szakaszban vannak, üzemi hasznosságú eredményt 
eddig alig adtak.

2.2.3.2. A torokgáz vizsgálata: összetétele,
mennyisége és bőmérséklete
A torokgáz három jellemzőjének, összetételének, 
mennyiségének és hőmérsékletének mérésére 
egyidejűleg kerül sor. A mérési eredményeket 
együttesen használják fel [50, 78, 82, 83] a főcél, az 
acélfürdő dekarbonizálódási sebességének idő 
függvényében való meghatározására, vagy ami 
ezzel egyenértékű, az acélfürdő karbon-idő dia
gramjának számítására. Egyes üzemek a főcél 
biztosításán kívül egyéb összefüggések meghatá
rozására is módot találtak: ilyenek a salak-acél- 
olvadék közti oxigénmegoszlás, a konverterből 
való kidobódások előrejelzése stb.

A dekarbonizálódási sebesség ismerete alapján 
a dinamikus modellek két vezérléstechnikai célt 
kívánnak elérni: a fúvatás végének megbízható 
előrejelzését és a fúvatás intenzitásának szabályo
zását.

A torokgáz összetételének meghatározásához két 
alapvető módszert használnak:

a) az összes gázalkotó mennyiségének egyidejű 
mérése tömegspektrométerrel,

b) a gázalkotók egyedi mérése szelektív mérő- 
berendezésekkel а СО és C02 mennyiségét 
infravörös abszorpció alapján, a H2 mennyisé
gét hővezető képesség alapján,

az 0 2 mennyiségét a gáz paramágneses tulajdon
ságai alapján.

Az egész mérési rendszer legnagyobb problémája 
a mérési eredmények idő- és térbeli összehangolt
ságának megoldása [51, 76—81]. A maximálisan 
megengedhető időeltérést — a technológiai törté
nés időpontjához viszonyítva — 15—30 s között 
adják meg.
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2.2.3.3. Egyéb mérési módszerek

Az ebben a csoportban összefoglalt mérési infor
mációk használata nem általánosan elterjedt, 
elméleti megalapozottságuk általában nem teljes, 
egy-egy akalmazó üzem azonban a konverter
vezérlés hasznos segédeszközének tekinti őket. 
A közvetett információk mérési módszereként hasz
nálhatók még a konverter súlyának folyamatos 
mérése, a salak vascsepp-tartalmának mérése, 
a lándzsanyúlás mérése, a konverterrezgés és a 
salak villamos vezetőképességének mérése.

A konverter súlymérését [52, 96, 97] a szén- 
monoxid képződés intenzitásával próbálják kor
relációba hozni, míg a salak vascsepp-tartalmának 
[65—67] induktív mérésével, a vascseppek mennyi
sége és a dekarbonizálódás sebessége között 
feltételezett összefüggést próbálják megkeresni.

A lándzsanyúlás mérésekor a fúvólándzsa belső 
és külső csöve közötti, a hő hatására fellépő relatív 
hosszváltozást mérik folyamatosan. Mivel a fúva- 
tás utolsó’perceiben a lándzsák hőtermelése ugrás
szerűen csökken, ezt a módszert a fúvatási vég
pont meghatározására kísérlik felhasználni 
[75,100].

A konverter rezgésének mérésével a konverter
rezgés és salakképződés megindulása között keres
nek összefüggést. A salak villamos vezetőképes
ségének mérését pedig a salaktakaró vastagságá
nak és habosságának megítélésére igyekeznek- 
felhasználni. Lángfotometriás mérésekkel a kon
verterekhez fűződő optikai tulajdonságokat kíván
ják megismerni és hasznosítani.

2.2.4. A  dinamikus modellek működése

Amint az előzőkből kitűnik, általánosan csak a 
zajszintmérést és a torokgázelemzést használják. 
Mindkét mérési módszer pontatlan, a dekarboni- 
zálás folyamatának a teljes technológiai idő alatt 
való vezérlésére alkalmatlan, az egyéb vegyi al
kotók (Mn, Si, P és S) változására, valamint a fürdő 
hőmérsékletének alakulására semmilyen informá
ciót nem nyújt. Közelítőleg helyes adatot szolgál
tat azonban a végső karbontartalom becslésére és 
ezzel a fúvatás végpontjának meghatározásához. 
Pontossága azonban e tekintetben sem kielégítő, 
ezért többnyire a becsült fúvatási végpont előtt 
2—3 perccel mérőlándzsás mintavétellel közvetlen 
információt is szereznek az olvadék állapotáról.

Eme információk alapján a fúvatás vége előtt 
elegykorrekciót hajtanak végre, elsősorban az 
öntési hőmérséklet helyes értékének beállítása ér
dekében.

A korrekció végrehajtását a fúvatás végi karbon- 
dezoxidálási sebesség erőteljes csökkenésével 
összefüggő effektus teszi lehetővé.

Az irányítás alapját a hő- és a karbonmérlegből 
számított oxigénszükségletek összevetése képezi. 
Ha az utóbbiból számított érték a nagyobb, 
hűtőadalékot kell adagolni, ha kisebb, vagy magas 
lándzsaállással a vasat kell oxidálni, vagy a kar
bont túlfúvatni. Ez utóbbi esetet kerülni kell.

A dinamikus modellek elegyszámítási része 
gyakorlatilag azonos a statikus modellekével. 
A fúvatási intenzitás időbeli lefutását (a fúvatási

mestergörbét) is mindig kísérleti úton veszik fel. 
Egy adott mestergörbe csak felvételével azonos 
körülmények között, adott konverterre, adott 
technológiára, adott acélfajtára és állandó minő
ségű anyagellátásra alkalmazható [1, 100, 104, 
105].

A gyakorlati eljárás a fentiek miatt az, hogy az 
üzemek különböző esetekre előre kidolgozott fú
vatási mestergörbéket tárolnak a folyamatvezérlő 
számítógép adatbankjában, és mindig az éppen 
esedékes mestergörbe alapján dolgoznak.

Az ember a folyamatból soha sincs kikapcsolva, 
a fúvatás végig vagy részben kézi vezéréssel megy, 
az olvasztár állandóan felügyel, a folyamatvezérlő 
számítógép pedig többnyire csak tanácsot, javas
latot ad az adagvezetéshez. A döntés az olvasztár 
kezében van.

A fentiek alapján felvetődik a kérdés: az iro
dalom által dinamikusnak nevezett modell tény
leg dinamikus-e? Abban az értelemben, hogy a 
folyamatot a teljes technológiai időben vezérelni 
tudja, semmi esetre sem. Annak ellenére, hogy 
szekunder információkat a teljes technológiai idő 
alatt folyamatosan gyűjtik és kiértékelik, ezeket 
ténylegesen csak a végpontjelzésre hasznosítják, 
ráadásul többnyire a statikus modellnél is hasz
nált mérőlándzsás módszer kontrollként való 
alkalmazásával.

Éppen ezért a dinamikusnak jelölt modellek 
inkább csak dinamikus elemeket igénybe vevő 
öntanuló statikus modellként kezelhetők.

3. A íolyainatvezérlő modellek jósága

Teljes értékű dinamikus modellek napjainkban még 
nem léteznek. A legfejlettebb modellek dinamikus 
elemekkel kiegészített öntanuló statikus modellek. 
Ezek segítségével dinamikus adag vezetés már 
elvégezhető, de gyakorlati alkalmazásukra még 
alig van példa [113]. Ennek oka, hogy ezek a mo
dellek és a hozzájuk tartozó mérő és automatikai 
elemekből álló rendszerek sem biztosítanak real
time adagvezetést, és az automatikák működése 
mellett a kézi vezérlés lehetőségét is mindig meg
követelik.

A mérőelemek gyors tönkremenetele és a kiala
kításukhoz, a modellképzéshez szükséges sok mes
teradag miatt drágák; eredményességük pedig, 
ha csökkentett mértékben is, az emberi szubjek
tivitás függvénye.

A statikus modellek különösen az öntanuló, 
esetleg visszacsatolást is igénybe vevő rendszerek 
által adott eredmények sokszor alig rosszabbak 
a dinamikus elemeket is igénybe vevő modellek 
eredményeinél.

A kézi vezérlésű adagirányítás találati pontos
sága 25—30%, a statikus modellek találati aránya 
40—65% között mozog, míg a dinamikus modellek 
50—85%-os találati arányt tesznek lehetővé. 
Az üzemi eredményeket [113] az 1. táblázatban 
láthatjuk. Annak ellenére, hogy az üzemi sajátos
ságok és az adatok igen eltérő volta miatt korrekt 
összevetésről nem lehet szó, néhány jellemző 
tendencia felismerhető:
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Konvertervezérlési modellek eredményessége [11H]
1. táblázat

Üzem/vállalat
Jellemző

Modell
nélkül

Statikus
modell

Statikus modell 
dinamikus kiegészítés-

sei

Dortmund, Hoesch [16] 
[ t t (K)

±1 8

Esch-Belval, Arbed [27]
± 1 2

Torokgázelemzés
&T (K) Fúvatás közti minta
ere, ha C =  0,03— 0,16 % ±0,011 Z aj szintmérés

Ravenscrajg, BSC  [18] Merülőtermométer
<7T (K) ±2 8 ± 2 2 ± 1 6
ac C =  0,04— 0,06 % esetén ±  0,008

Bethlehem Steel [19]
от (K), ha C =  0,1 %, ±4 3 ±21 Mérőlándzsa,

C =  0,11— 0,3 % ± 4 7 ±21 amelynek érzékelőbiztonsága a
oc, ha C =  0,1 %, ±  0,06 ±  0,032 fúvatás alatt. C- és T-re egy-

C =  0,11— 0,3 % ±  0,128 ±  0,068 aránt 93 %
Csapoláskor az acél megfelel 36 % 68 %

Nagoya, N SC  [9, 10] Mérőlándzsa
от (К) ±11,7 ±  6 U tánfúvás csökkenés: 

28 % - 8  %-ra
ос, ha С 0,08 %, ±0,019 ±0,011

С а  0,09 % ±  0,038 ±  0,012
találat, ha az eltérés 
± 1 2 K é s ± 0 ,0 2 %  0 48 % 90 %

Foss, Solmer [20] 
találat, ha az eltérés 

T önmagában ± 12 К 55%

Torokgázelemzós

C önm agában± 0,02 % C 87 %
Fukuyama, N K K  [11] Mérőlándzsa

от (К), ha T =  1883— 1933 ± 1 5 ±  9,4 Utánfúvás csökkenés:
oc, ha C =  0,04— 0,2 % 

találat, ha az eltérés
±0,025 ±0,015 1 0 % - 4 %

T önm agában±10 К 49% 72 %
C önmagában+0,02 % C 60 % 79 %
T és C együtt megfelel 40 % 81 %

Mizushima , Kawasaki [15]
találat, ha az eltérés 85 % Mérőlándzsa
± 1 2  К  és±0,02 % C 70% 93 % +  lándzsavibrálás

Bruckhausen, Thyssen [21] Lándzsanyúlás
találat, ha az eltérés Utánfúvás csökkenés
T önállóan± 10 К 63 % 64 % 19 % -.14  %
C önállóan ±0,01 % C 61 % 70 %

Hückingen, M W  [22,23] Torokgázelemzés
találat, ha az eltérés 
C önállóan 0,1 %-nál

±0,015% 60%
±0,030 % 90 % Torokgázelem zés

Dünkirchen, XJsinor [24]
Ot (K) ± 1 7 ± 1 3 ±1 3
0"c, ha C =  kb. 0,06 % 
ta lálat, ha az eltérés

± 0,018 +  0,018 ±  0,014

T önállóan±10 К 67 % 75 % 75 %
C/önállóan±0,02 % 84% 90%

Dofasco [25] Torokgázelemzés
találat, ha az eltérés 
C önállóan 4; 0,02 % 73 5 % 82,2 %

utánfúvás csökkenés

Csapoláskész acél megfelel 19 % 15 %. 49 % -.36 %

Italsider, Banoli [26] Torokgázelemzés
oc, ha C<0,08 %, ±  0,014

C =  0,08— 0,2 % ±  0,021

Kakogawa, Kobe [13] +  Mérőlándzsa +  Torokgázelemzés
от (К) ± 7 ± 7
oc, ha С— 0,04— 0,06 %, ± 0,017 ±  0,007

С =  0,10— 0,20 % ± 0,030 ±  0,016
találat, ha az eltérés 

+  16 1
[ К  és±0,02 % C 36 % >90 %

- 1 0  1
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A z  1 táblázat fo ly ta tása

Üzem/vállalat
Jellemző

Modell Statikus
nélkül modell

Statikus modell 
dinamikus kiegészítés

sel

Hoogovens [14] -ffuvatásközti m inta 0,2 % C-nél
a i  (Кг ± 1 6 +  8
ac, ha 0 =  0,07 % 
találat, ha az eltérés

±0,025 ±  0,015

±  8 К  é s ±  0,02 % C 44% 82 %
±  12 К  é s ±  0,02 % C 57% 91 %

+  mérőlándzsával, ha
0 =  0,07 C =  0,2 C =  0,5

от (К) +  6 ± 6  + 6
(7C> ( %) C) 
találat, ha az eltérés

±  0,015 ±  0,02 ±  0,025

±  8 К  é s ±  0,02 % C 91 % 88 % 83 %
±  12 К  és±  0,02 % C 95 %. 92 % 87 %

Wakayama, Sumitomo [28] -t- mérőlándzsa +  torokgázelemzés
találat, ha az eltérés
T Ön411óan± 13 К  64 % 100 % 100 %
C önállóan± 0,02 % 61 %

a) Az adagvezetés jóságának jellemzői általában 
kézi vezérlés-»statikus modell-»statikus 
modell +1  dinamikusan visszacsatolt mérőelem 
-»statikus modell+ 2  dinamikusan vissza
csatolt mérőelem irányban javulnak.

b) Az üzemek eredményei lényegesen eltérnek 
egymástól még akkor is, ha technológiájukban 
alig van különbség.

c)  Azokban a dinamikus visszacsatolással dolgozó 
üzemekben, ahol nem mérnek közvetlenül 
hőmérsékletet, csak a karbonra vonatkoztatott 
találati biztonság javul a visszacsatolás nélkül 
dolgozó üzemekkel szemben.

A gyártási program változékonysága jelentősen 
befolyásolja a konverterek irányítását.

Az US Steel pittsbourgh-i üzemében szerzett 
tapasztalat, hogy a normálisan változó gyártási 
program esetén a statikus modell segítségével 
elért találati arány évek során 58—66% között 
mozgott. Akkor, amikor az üzem hónapokon 
keresztül csak egyfajta anyagminőséget gyártott, 
a találati biztonság 4 hónap után már a 92%-ot is 
elérte, és ezen a szinten stabilizálódott. A siker oka 
nyilvánvaló: a személyzet begyakorlottságának 
növekedésével nőtt a technológia kivitelezési 
jósága [114].

4. A konverterek folyamatvezérlésében eddig 
elért eredmények

A folyamatvezérlés bevezetése a konverteres 
metallurgiában szükségszerűség volt, de bevezeté
sét ezen túlmenően technológiai és gazdasági elő
nyök elérése is motiválta. A következőkben azo
kat a kézi vezérléssel szemben elért előnyöket so
roljuk fel, amelyeket a szakirodalom [10—15] 
szinte teljes egyöntetűséggel hangsúlyoz:

— kisebb mészfelhasználás,
— kisebb vasveszteség,
— kisebb fajlagos oxigénfelhasználás,
— jobb béléstartósság,

72 % 87 %

— nagyobb Fe- és Mn-kihozatal, egyidejűleg 
kisebb oldott oxigéntartalommal,

— nagyobb találati biztonság a csapolási hőmér
sékletben és karbontartalomban,

— kevesebb az utánfúvások és billegtetések száma,
— kisebb a fúvatás vége és öntés közti idő,
— rövidebb az adagidő,
— kisebb a fúvatás végére szükséges hőmérséklet,
— kisebb a hőveszteség,
— kisebb kiszolgáló személyzet elegendő.

5. A hazai konvertervezérlő rendszerek

A technológia vezérlése statikus, öntanuló model
lek alapján folyik. A fejlettebb rendszer az LKM - 
ben van, ahol a konverter technológiai irányítása 
egy integrált üzemirányítási rendszer része, mely 
rendszer a konverteren túlmenően az elektroacél- 
gyártás, az üstmetallurgia és a folyamatos öntés 
irányítását is lehetővé teszi egységes termelési 
és anyagellátási program keretében.

A Dunai Vasmű technológiairányítási rendszere 
ezzel szemben csak a konverterre korlátozódik. 
Egységes üzemirányítórendszer kialakítása saját 
megoldásban folyamatban van.

Az adagvezetés mindkét acélműben kézi vezér
lésű. Az LKM a „karbonelkapás” módszerével 
dolgozik, és így nagyobb karbontartalmú acélok 
gyártására is vállalkozik, a Dunai Vasmű ezzel 
szemben a kisebb karbontartalmú acélok tömeg- 
termelésére rendezkedett be.

A hazai konverterüzemekben a találati pontos
ságot a nemzetközileg elfogadott meghatáro
zástól eltérő módon értelmezik: sikeres adagveze
tésnek (találatnak) fogadják el, ha a leöntött 
acél karbontartalmát a gyártandó acél szabványos 
karbontartalom-intevallumában sikerül biztosíta
ni utánfúvatás nélkül. Ez az értelmezés lényegesen 
enyhébb a nemzetközi (±0,02 súly% C és ±12 K) 
szokványnál, mert a szabványos karboninterval
lum általában nagyobb és a csapolási hőmérséklet 
ilyen szűk határokon belüli biztosítása nem fel
tétel.
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6. A fejlesztés iránya

A folyamatvezérlő rendszerek típusait, ezenbelül 
sok egyedi rendszert és a kutatások jelenlegi állá
sát értékelve a fejlesztés útja a következő: A 
technológiai folyamat kísérleti megfigyeléséből 
származó részletes információkat a fizikai-kémiai 
alaptörvények alkalmazásával olyan matematikai 
egyenletrendszerben kell összefoglalni, amely le
hetőleg sok részfolyamatot lehetőleg pontosan leír 
fizikai és kémiai anyagállandók segítségével. 
A még fel nem tárt részfolyamatokat univerzális 
együtthatókkal kell közelíteni, és ezeket a teljes 
egyenletrendszer megoldásából származó ered
ményeknek a kísérleti és üzemi eredményekkel 
való összevetésével, numerikus matematikai 
módszerekkel kell meghatározni.

A kutatási irány tehát az elméleti alapokon 
nyugvó, a technológiák és variánsaik széles köré
ben alkalmazható, változó üzemi körülményeket 
jól tűrő modellek és ezeken alapuló technológia
vezérlő rendszerek, visszacsatolás nélküli dinami
kus modellek kialakítása [113].

Ennek az iránynak felel meg a metallurgiai 
technológiák kinetikai-dinamikai szimulációjára 
a M V A E  által létrehozott technológia vezérlő 
rendszer [ 1 ,1 1 5 —120].
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A folyamatos öntés gyors terjedése és a hazai fejlesztésre
levonható következtetések

D K .  S Z Ő K E  L Á S Z L Ő a  műsz. tud . kandidátusa, cím zetes egyetem i tanár
ETO 621.74.047

A fo lyam atos öntés gyors terjedésének jellemzése a 
világon. A  fo lyam atos öntés kedvező hatása az 
acélgyártm ányok minőségére. A  közvetlen hengerlés 
előfeltételei, hatása a minőségre és az energiafo 
gyasztásra. A  hazai fejlesztésre levonható következ
tetések.

Az acélmetallurgia korszerűsítésének jelentős 
mérföldköve volt a folyamatos öntés üzemszerű 
bevezetése a negyvenes évek végén. A világstatisz
tikák 1952-től jegyeznek fel évről-évre növekvő 
számokat az új technikával öntött acélmennyisé
gekre.

Hazánk sem maradt el a fejlődéstől: a Lenin 
Kohászati Művek 1956-ban kezdte meg kísérleteit 
folyamatos öntőművén. Ez a berendezés egyike 
volt a legelső folyamatos öntőműveknek [1]. 
Az üzemszerű bevetésre a Dunai Vasműben 
másfél, az Ózdi Kohászati Üzemekben egy évtizede 
került sor, míg a Lenin Kohászati Művekben
1983-ban indult a kombinált acélműbe telepített 
folyamatos öntőmű.

A folyamatos öntés világszerte gyorsan ter
jedt. Az energiaár-robbanás különösen erőteljesen 
hatott az új technikával öntött acél mennyiségének 
növekedésére. 1970-ben a világ összes acélterme
lésének még csak 5%-át öntötték folyamatos 
öntőművön, 1975-ben már csaknem 15%-át, 
1980-ban pedig 30%-át.

Az 1. ábrán az utolsó évek fejlődését láthatjuk. 
A világátlag további dinamikus fejlődésre utal [2]. 
Néhány kis ország jellemző adatai is láthatók a 
hazai térhódítással összehasonlítva. 1982-ben a 
világátlag 39%-os értéke alig haladta meg a hazai 
folyamatosöntés-arányt, de 1983-ban már túl
szárnyalta azt. Igen tanulságos a nálunk lényege
sen több minőségi és nemesacélt gyártó Svédország 
és Auszrtria folyamatosöntés-aránya (80, illetve 
több, mint 90%). Finnország 1980 óta összes acél- 
termelésének több, mint 90%-át önti le folyamatos 
öntéssel.

A folyamatos öntés látványos terjedésének köz
ismerten főleg az alábbi gazdasági és műszaki 
előnyök voltak megalapozói, és a jövő fejlődés is 
ezeken nyugszik majd [3]:

— kevesebb gyártáslépcső,
— kisebb beruházási költség,
— kisebb bérköltség,
— kisebb energiafelhasználás és -költség,
— jobb anyagkihozatal,
— jobb gyártmányminőség és
— kisebb környezetártalom. *

* E lőadásként elhangzott a N ehézipari M űszaki 
E gyetem  jubileum i kohászati konferenciáján M iskolcon, 
1985. novem ber 6-án. A szerkesztőség a dolgozatot 
v ita in d ító n ak  szán ja  an n a k  felvetésével, hogy  m ikén t 
lehetne m indhárom  kohászati üzem ünkben  a  fo lya 
m a tos ön tést-hengerlést m egvalósítani.

1. ábra. A  fo lyam atos öntés részarányának növekedése 
az utolsó években

Viszonylag új felismerés a gyártmány minőségé
nek javítása. Beigazolódott ugyanis, hogy a kor
szerű metallurgiai eszközökkel ellátott, kiválóan 
automatizálható, számítógépes folyamatszabályo
zással kialakítható öntési módszer egyben a kész 
acéltermék jobb minőségének biztosítéka is. 
Különösen a nagyobb méretű tuskók inhomogeni- 
tásproblémái bizonyultak megoldhatatlanoknak. 
A folyamatos öntés kifinomult technológiai mód
szerei (pl. mágneses keverés, beoltás stb.) ezeket a 
gondokat is megoldják, illetve jelentős mértékben 
csökkentik.

Érdekes a hazai, hoszabb üzemi tapasztalattal 
rendekező folyamatos öntőművek selejtadatainak 
a hagyományos öntésével való összehasonlítása is 
(1. táblázat) [4].

Látható, hogy a hagyományos öntés selejt%-a 
felére, sőt tizenhatodéra is csökkenthető már magá
ban az acélműben a szubjektív irányítású módszer
ről az objektív folyamatszabályozású folyamatos 
öntéstechnológiára való áttéréssel.

A folyamatos öntés fejlődésének jellemző vonása 
az utolsó években a k ö z v e t l e n  h e n g e r l é s  
bevezetése. Ez a módszer a jelentős fajlagos ener
giafelhasználás csökkentésén kívül egyben a fo-
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Hagyományosan öntött tüskök és folyamatosan 
öntött termékek 1984. ет1 selejtjéuck összehason

lítása

1. táblázat

Acélmű Termék Selejt %

Dunai Vasmű SM -tuskó 5,41
SM-FAM buga 0,61

LD-tuskó 3,46
LD-FAM buga 0,20

Ózdi
Kohászati SM-tuskó 1,26
Üzemek SM-FAM buga 0,58

lyamatosan öntött termék kiváló minőségének 
szavatolását is feltételezi, hiszen közbenső felület
kezelés nélkül kell a bugákat a meleghengerműbe 
irányítani.

A közvetlen hengerlés energiamegtakarítására 
a 2. ábra ad tájékoztatást. Laposbuga közvetlen 
hengerlése 1,25 GJ/t megtakarítást tesz lehetővé, 
míg a melegbeadás 0,613 GJ/t-val csökkenti a 
meleghengerlés energiaigényét a hidegbetétes 
üzemmóddal szemben [5].

A közvetlen, illetve meleghengerlés főleg Japán
ban terjedt el; itt a folyamatosan öntött termékek
nek már több, mint 40%-át adagolják melegen. 
Európában ez a technika most hódít teret, néhány 
vállalat bugáinak több, mint 30%-át melegen adja 
át hengerműinek [6].

A melegtekercs gyártása 60% közvetlen, 20% 
meleg és 20% hideg adagolással 11%-os gyártási 
költségcsökkentést eredményez a hagyományos 
technológiával szemben.

Átlagos laposbuga hőmérséklet, °C

Ш5вЧ\

2. ábra. A  fo lyam atosan  öntött laposbuga hőenergia- 
szükséglete a hengerművekben közvetlen hengerlés, 

meleg adagolás és hideg betét esetében

A közvetlen hengerlés előfeltételei a következők:
[5]:
— a gyártási lánc — acélmű és hengermű — 

szinkronizálása,
— hibamentes folyamatosan öntött gyártmány,
— a termelőegységek nagy naptári időkihasználá

sa.
A gyártási lánc szinkronizálása legkönnyebben 

akkor oldható meg, ha a folyamatos öntőművet 
közvetlenül a hengermű elé telepítik.

A szál nagy hőmérsékletének megtartásához a 
következő intézkedések szükségesek:
— a teljes géphosszt kihasználó nagy sebességű 

öntés,
— ,,lágy” szekunder hűtés (pl. 1 1/kg helyett 

0,31/kg),
— a bugák hősugárzásának csökkentése a folya

matos öntőmű és a meleghengermű között,
— a hőmérséklet-különbségek kiegyenlítése a 

szelvényben.
A hibamentes szál előállítására a következő 

feltételeket kell megteremteni:
— a dinamikus modellen alapuló folyamatsza

bályozás,
— a lágy hűtés és nagy öntési sebesség kivitelezésé

re alkalmas öntőműszerkezet,
— a kisegítő berendezések automatizálása,
— nagy, mély közbülső üst használata,
— teljes sugárvédelem, a salak automatikus detek

tálásával.
A folyamatszabályozás nem nélkülözheti a 

számítógéppel támogatott minőségszabályozást. 
Ez ésszerű alternatívája a melegfelület-vizsgáló 
módszernek is.

A számítógépes modell a gyártási paraméterek
nek a minőségre kifejtett hatásainak ismeretén 
alapul, és a hibák előrejelzésén kívül a hibák 
megelőzéséhez szükséges intézkedések megtételére 
is útbaigazítást ad.

A termelőegységek nagy naptári időkihasználá
sát számítógéppel támogatott karbantartással 
lehet korszerűen megvalósítani.

A közvetlen hengerlés bevezetését megkönnyítő 
technológiák közül meg kell még említeni az 
ö n t ő k e r e k e t  és a v í z s z i n t e s  f o l y a 
m a t o s  ö n t ő m ű v e t  is. Az öntőkerék a hen
germű elé ,,in line” telepítve alkalmas a bugák 
újrahevítés nélküli hengerlésére [7]. Ilyen, max. 
6 m/min sebességgel dolgozó mű már három van, 
165 X 135 X 128 mm szelvénnyel.

A vízszintes folyamatos öntés dinamikusan 
terjed. 1984-ben már 43 berendezés volt üzemben 
64 szállal, ez az összes folyamatos öntőgép 4%-a 
[8]. A 8—12 mm átmérőjű huzalöntő, a 25—-50 
mm átmérőjű rúdöntő, a 330 mm átmérőjű 
illetve 250 mm átmérőjű bugaöntő gépek 
öntövözött acélokra is jó eredménnyel hasz
nálhatók. Az első laposbugaöntő gép 1986-ban lép 
üzembe.
Következtetések:

— A folyamatos öntés az eddig ismert előnyökön 
(anyag- és energiamegtakarítás, munkahelyi 
környezet javítás stb.) kívül az acélgyártmá-
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nyok minőségének jelentős javítását is ered
ményezi. Ezért a hazai acélfeldolgozó ipar jobb 
és egyenletesebb minőségű alakított acélter
mékekkel való ellátása érdekében a hazai 48%- 
os folyamatosöntés-arányt rövid időn belül 
markánsan, 80—90%-ra célszerű növelni.

— Az új öntőművek felállításával kapcsolatban 
a közvetlen hengerlés lehetőségeit is mérlegelni 
célszerű, mind a laposbuga, négyszögbuga, 
mind a csőalapanyag gyártása területén.

— Meg kell fontolni az optimális anyagkihozatalt 
és energiafogyasztást, valamint az optimális 
minőséget biztosító, hengermű előtti elhelyezés 
lehetőségét.

— A régi és az új folyamatos öntőműveket messze
menően automatizálni kell, és be kell vezetni a 
számítógéppel támogatott minőségszabályo
zást.

— A folyamatos öntőmű rövid időn belül kifize
tődő beruházás. Ezért az ilyen beruházásokra, 
amelyek egyébként az elektronikai ipart is

mozgósítják, célszerű különleges bankhitel
konstrukció kialakítása vagy kiemelt kormány- 
programba való illesztése.
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P rá g á n  keresztü l é rk e z tü n k  szálláshelyünkre. Ú tközben  
a  rész tv ev ő k e t tá jé k o z ta ttu k  B rno  és P rág a  nevezetes 
ségeiről.
M ájus 28-án egész napos zuhogó esőben u ta z tu n k  Bern- 
burgba. K özben P rá g a  m elle tt 5 órás kényszer v á ra k o 
zásunk  vo lt, ugyanis egy te h e ra u tó  há tu lró l a u tó b u 
szunkba ü tk ö z ö tt, szem élyi sérülés nem  tö r té n t.  A

rendőri in tézkedés és gépkocsink ja v ítá sa  5 ó rá t v e t t  
igénybe, ezért a drezdai p ro g ra m u n k a t ezen a  napon 
te ljesíten i nem  tu d tu k .

M ájus 29-én B ernburggal ism erked tünk , m egnéztük  
a  város nevezetességeit, m úzeum ait. R észtvevőke t 
nagyon érdekelte  az a  város ahonnan  a M agyaróvári 
T im fö ldgyár  első gépei berendezéseit 1933-ban egy 
B ern bu rgban  le á llíto tt tim fö ldgyárbó l szereltek  le.

Szálláshelyünkön m e g lá to g a to tt b en n ü n k e t a város 
po lgárm estere és tá jé k o z ta to tt  b en n ü n k e t a  város ip a 
ráró l, 1000 éves m ú ltjá ró l, fejlődéséről és to v á b b i te r 
veikről.

M ájus 30-án Wernigerodéba és Quedlinburgba lá to 
g a ttu n k  el és ism erked tünk  a  k é t tö rtén e lm i és 
m űem lékekben  gazdag  város nevezetességeivel.

M ájus 31-én az eredeti p ro g ram o t a  ren d k ív ü l rossz 
idő já rás m ia tt  m ódosítan i ke lle tt, így csak Ascherlebent 
te k in te ttü k  meg.

Jú n iu s  1-én D rezdában  tö ltö ttü n k  tö b b  idő t. M egnéz 
tü k  a  k é p tá ra t, a  m úzeum ot, és a  v árost, m ajd  Szász- 
Svájcon  keresztü l Decin  érin tésével é rk ez tü n k  H ostovi- 
cébe.

A ta n u lm á n y ú t kellem es v o lt a  rossz idő, és a  p rág a i 
gépkocsiütközés ellenére. M egem lítjük, hogy P rá g áb a n  
Prajcz Sándor  m in isztérium i főosztályvezető  v o lt seg ít 
ségünkre, hogy a sé rü lt busziunk  k ijav ításához szüksé 
ges a lka trészeket m egkaphassuk .

K ü lön  meg kell em líteni Ravasz A ndrás  gépkocsi- 
vezető t, aki az egész ú to n , v a lam in t a  busz ja v ítá sáv a l 
o lyan  m a g a ta rtá s t és szakérte lm et ta n ú s íto tt ,  am it csak 
dicsérni és köszönni lehet.

S za la i Jenő
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A sorjával való süllyesztékes kovácsolás 
technológiatervezésének számítógéppel segített optimalizálása

D R .  M E C S E K I  I S T V Á N  egy. docens 
Nehézipari Műszaki Egyetem  K ohógéptani és Képléken yalak itástan i Tanszék

E T O  621.73.043:058.512:681.3

A  süllyesztékes kovácsolás számítógéppel segített 
technológiatervezésének a lap ja  a bonyolult kovács- 
darabokra is  általánosítható képlékeny alakváltozási 
és anyagáram lási törvényszerűségek, ill. tapasz 
talatok technológiai —  m atem atikai m egfogalm a 
zása. A  laboratóriumi, fé lü zem i és üzem i kísérletek 
eredményeinek fe lhasználásával kidolgozott tech
nológia-tervező módszer számítógép alkalm azásával 
hathatós segítséget n yú jt a kiinduló  és előalakított 
kovácsdarab nagyságának, keresztmetszetének és 
alakjának, a kovácsolás hőmérsékleti és anyag- 
fe lhaszná lst befolyásoló param étereinek meghatáro 
zásához.

Bevezetés

A süllyesztékes kovácsolás technológiatervezésé
nek elsődleges feladata a kovácsdarabok pontos 
geometriai méreteinek és kedvező mechanikai 
tulajdonságainak az elérése. Ezeken kívül nap
jainkban mind nagyobb jelentőségű az alakítás
hoz felhasznált anyag- és energiamennyiség figye
lembevétele is. Ezért a technológiatervezés során 
olyan kovácsolási jellemzőket kell meghatározni, 
amelyek az anyag- és energiafelhasználás minimali
zálását is biztosítják.

A legfontosabb technológiai jellemzők: a kiin
duló és az előalakított keresztmetszet alakja és 
nagysága, a kovácsolás kiinduló és befejező hő
mérséklete, a sorjacsatorna alakja és fő méretei, 
az alakítógép típusa és nagysága.

Jelen dolgozat a technológiai jellemzők közül a 
kiinduló és az előalakított keresztmetszet optimá
lis alakjának a meghatározásával foglalkozik.

1. A kiinduló és az előalakított keresztmetszet opti
mális alakja és nagysága

A kiinduló és az előalakított darab optimális 
keresztmetszetének alakját és nagyságát abból a

b,

d,

1. ábra. A  kovácsolandó m unkadarabok általában L  
alakú  részekre oszthatók

feltételből kell meghatározni, hogy a készüreg 
hiánytalan kitöltésekor a lehető legkevesebb 
anyagfeleslegre (sorjára) legyen szükség. Ennek 
meghatározásához az üregtöltési mechanizmus 
ismerete szükséges.

KESZÜREG

ELŐ ÜREG

'■HL 6 t - t \

2. ábra. A  kovácsolandó darab fo lyá sa  a  készüregbe 
előalakítás nélkül ( a ) ,  élőüregbe (b ) , az előkészítés 

optim ális mértékének meghatározása (c )
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A kovácsolás gyakorlatában előforduló munka
darabok jellemző keresztmetszetei többnyire L 
alakú részekre beonthatók (1. ábra). Az üregtöl
tést ezekre a részekre kell vizsgálni.

Legyen a feladat az 2ja ábrán vázolt L alakú 
készüreg-rész töltése. Ha előalakítás nélküli 
darabból indulunk ki, akkor a készüregbe ykcii, 
max magasságra kell folyatni az anyagot.
Ha y, nagyságú előalakítást alkalmazunk, akkor 
már csak ykeii=ykeii, max — Уе nagyságú folyatásra 
lesz szükség.

Könnyen belátható, hogy a készüreg annál 
kisebb anyagfelesleggel kitölthető, minél nagyobb 
mértékű volt az előalakítás. A nagyobb mértékben 
előalakított darab előállításakor az előüreg tölté
séhez viszont nagyobb anyagfelelslegre van szük
ség (2/b ábra).
Ha a készüregre vonatkozó anyagfelhasználási 
együttható:

Wk =
Ae 16 
A k é s z

( 1 )

és az előüregre vonatkozó anyagfelhasználási 
együttható:

W e =
A k i  

A  elő  ’
( 2 )

ahol: Akész a készüreg keresztmetszete,
Ae iő az előöüreg keresztmetszete,
Aki a kiinduló darab keresztmetszete,

akkor a 2/c ábra szerint a Wk és we görbék metszés
pontja adja az előalakítás optimális nagyságát
( У е ,  op t,)-

A technológiatervezés egyik fontos feladata 
ennek a metszéspontnak a meghatározása.

Sorjával való süllyesztékes kovácsoláskor a tisz
tán duzzasztással töltődő üregek kitöltése általában 
nem jelent problémát. Gondosabb elemzést igé
nyelnek a folyatással, hátrafolyatással tölthető 
üregrészek.

1. Űregtöltés hátrafolyatással

Ha a süllyesztékes kovácsolás gyakorlatában gyak
ran előforduló H keresztmetszetű szelvényt kell 
kitölteni, akkor az alakítás kezdete hasonlít a 
szabadon alakított kovácsdarabok belyukasztásá- 
hoz. Ennek megfelelően a be lyukasztás közben a 
darab duzzad, oldalirányba áramlik, és ezzel egy
idejűleg a szerszám mozgási irányával szemben egy
re több anyag kerül a kitöltendő üregrészekbe. 
Az üregtöltésnek ez a szakasza hasonlít ugyan a 
hátrafolyatáshoz, ez azonban csak kvázi-folyatás- 
nak tekinthető.

Az üregtöltés eredő nagyságának ( y )  a meghatá
rozásakor természetesen ezzel az üregtöltéssel 
kell számolnunk. A továbbiakban nevezzük ezt az 
üregtöltést sorjahatás nélküli üregtöltésnek és 
jelöljük í/o-lal (3. ábra).

1.1 A sorjahatás nélküli üreg töltés ( y n)
A sorjahatás nélküli üregtöltést a térfogat-állan
dóság alapján határozhatjuk meg. Először vizs
gáljuk meg az anyagáramlás két szélső esetét egy 
tetszőleges üregrészben:

3. ábra. A  sorjahatás n é lkü li megtöltés

m  62-и \

4. ábra. A  k iindu ló  darab alakváltozása belyukasz- 
táskor

— az alakváltozás kezdő pillanatát (3/a ábra) és
— azt az állapotot, amikor az oldalra áramló 

anyag megkezdi a kilépését a sorjába (3/b ábra).
Az ábra jelöléseivel a térfogat-állandóság alap

ján felírható a Ah= h0 — h magasságcsökkenés 
hatására bekövetkező üregtöltés:

y 0(bü — b*y) +  6ü(ási + á*) — b0-h0

У o =
b0-h0-bü(hei +  h*) 

bü—b*
ny

(3)

A (3) összefüggésből kitűnik, hogy az y 0 növelése 
a b0-h0 növelésével és a h csökkentésével érhető 
el.

Mivel b0 -h0 növelése az anyagfelhasználási 
mutató romlását jelenti, a kovácsolást a lehető 
legkisebb Л.8г-1е1 és b0 -Л0-1а1 kell elvégezni.
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5. ábra. A  H  keresztmetszetű szelvényrészek behúzó- 
dásának meghatározása

Sorjával való kovácsoláskor a sorjába jutó 
anyagmennyiség anyagveszteségen túlmenően 
jelentősen megnöveli az alakítás erő- és munka
szükségletét, ezért mindig arra kell törekedni, 
hogy a sorjahatás nélküli üregtöltési magasság 
( у 0) a lehető legnagyobb legyen.

Az alakítás kezdeti szakaszának a részletes vizs

gálatakor — amennyiben az alakváltozás belyu- 
kasztás jellegű — megállapítható, hogy a kiinduló 
darab az eredeti magasságának csökkentésével, 
az anyag behúzódásával deformálódik (4. ábra). 
Mivel a süllyesztékes kovácsolásnak ebben a sza
kaszában az alakváltozás gyakorlatilag a szabad
alakításnak felel meg, a kiinduló darab magassá
gának változása is a szabadalakítás belyukasztásá- 
hoz hasonlóan megy végbe, és az alábbi összefüg
géssel jellemezhető:

ahol h a darab magassága a belyukasztás után, 
Jiq a kiinduló darab magassága, 
hg a belyukasztott vastagság (gerincvastag

ság),
b*у a belyukasztott szélesség, 
b0 a kiinduló darab szélessége.

Laboratóriumi és üzemi vizsgálataink szerint a 
H keresztmetszetű szelvényekre vonatkozó behú- 
zódás (c) nagyságát az 5. ábra szerint határoz
hatjuk meg:

с = ',“(1~ т г ) '  (5)
A sorjaképződés kezdetének vizsgálata, a hn nagy
ságának meghatározása

A h4  nagyságát a 3. ábra jelöléseivel a térfogat
állandóság alapján határozhatjuk meg:

btyA h^h-A b.

írhatjuk továbbá:
Hq — h-\- Ah, 
bü=b0+Ab.

6. ábra. A  kiinduló  darab b0 szélessége csökkentésének és az átlapolódási veszély összefüggése
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А З /b ábra szerint:
h = h s i  +  h * .

A megfelelő behelyettesítések után írható:

b*y (h0 — h)zzh(bü — b0),
bty(h0 -  hai -  h*) = (kai +  h*)  • (bu - b 0),

amiből

Z. bZ7(h 0- h * ) - h * ( b ü - b 0) /ŰX
n ai — --------- r ---- - — —7^----------- . W

b ü -b 0+b*y

A (6) összefüggésből kiolvasható, hogy a hai 
elsősorban úgy csökkenthető, ha a kiinduló darab 
b0 szélességét csökkentjük. A b0 csökkentése viszont 
közvetlenül csökkenti y0-t.

A b0 csökkentése ezen túlmenően a belyukasztás 
kísérő jelenségeként a A/á0 viszonyszám csökken
tését is eredményezi, ami kedvezőtlenül hat az 
üregtöltésre. A b0 csökkentésének határt szab 
átlapolódás veszélye is (6. ábra). [1].

Mindezek alapján megállapítható, hogy az 
y 0 növeléséhez a kiinduló darab b0 szélességének 
optimálisnak kell lennie.

1.2 Űregtöltés sorjahatással (yusi)

Az üregtöltési mollek kidolgozásához szükséges 
alapvető jellemzők meghatározásának megbíz
ható módszere a félüzemi és üzemi kísérletekkel 
kiegészített laboratóriumi kísérletsorozat. Tan
székünkön is ezt a módszert alkalmaztuk az üreg
töltést jellemző у (ha) függvény meghatározásához 
[2].

A laboratóriumi szerszám vázlatát a 7. ábra 
szemlélteti. A süllyesztékfelek közelítésekor az 
anyagáramlás két fő irányban lehetséges:
— az elszorított anyag egyrészt a felső szerszám

félben kialakított központos lyukba (jellemző 
méret: y),

— másrészt az állandóan csökkenő magasságú 
sorjarésbe (jellemző méret: Da) áramlik.

A különböző nagyságú magasságcsökkenésekhez 
tartozó у  értékekből meghatározható az y ( h ) 
függvény (8. ábra).

A képlékenységtan alapelveinek a felhasználá
sával megszerkeszthető a csúszóvonal-hálózat, 
amely egyrészt kijelöli azt a térrészt, amelyre a 
képlékeny alakváltozás korlátozódik, másrészt az

7. ábra. A  laboratóriumi kovácsoló szerszám vázlata

9. ábra. A  csúszóvonal-hálózat megszerkesztése a 
központi lyuk , illetve a sorjacsatorna irányába

alakítási feszültségek meghatározásához is alapul 
szolgál (9. ábra). A megoldás szerint az anyag a 
központos lyuk irányába az ASB térrészből, míg a 
sorjacsatorna irányába a CSD térrészből áramlik. 
Az anyagáramlás irányára vonatkozó alapvető 
méret a semleges keresztmetszetet jellemző 
Daemi átmérő. Ennek ismeretében a térfogatállan
dóság alapján írható:

ă h a ------ 4------ =  d y - ± - ,

amiből

d y  _  D s e m l .

dás D \ •

A (7) egyenlet alapján az üregtöltés elvileg meg
határozható, ha ismerjük a Dsemi (ha) függvényt:
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8. ábra. A z  у  éx hs jellem zők összefüggése



У =
Dseml (fia

~ ~ ж ~
d h H. ( 8 )

A .Dsemi (ha) függvény a  csúszóvonal-m ezőre 
vonatkozó  m egoldásból pon tosan  m eghatározható , 
a  szerkesztés azonban  nagyon  m unkaigényes. 
E h e ly e tt  k ido lgoztunk  egy közelítő  m ódszert, 
am ely  a  kovácsüzem i g y ak o rla t szám ára  elegendő 
pontosságú .

A labo ra tó rium i k ísérle teink  ad a ta ib ó l, v a lam in t 
a  D IG É P  kovácsüzem ének félüzem i és üzem i k í 
sérleti ad a ta ib ó l m eg h a táro zo tt у (h a)  függvényből 
m egszerkeszthető a  dyjdhs függvény.

T ap a sz ta la ta in k  szerin t a  kovácsolás g y ak o r 
la tá b a n  á lta lá b a n  előforduló kovácsdarabokra  és a  
v izsgá lt labo ra tó rium i p ró b ates tek re  vonatkozóan  
ez a  függvény  lineáris (10. ábra), így  ennek  egyen 
le te  k é t jellem ző p o n t ism eretében m egadható . 
E z  a  k é t jellem ző p o n t a ha =  0-hoz és a  hä= h 4 -hez 
ta r to z ik .

A h s =  0-hoz tartozó dy\dhB meghatározása

A h = 0  sor javastagság  elvi h a tá ré r té k , am ely 
term észetesen  a  valóságban  nem  é rh e tő  el. E n n e k  a  
p o n tn ak  a  k iv á lasz tása  v iszon t indoko lt, m ivel 
k o o rd in á tá i viszonylag egyszerűen m eghatároz 
h a tó k .

K önnyen  b e lá th a tó , hogy a  hs =  0-hoz, azaz  a  
bejhs =  <=°-hez ta r to z ó  semleges keresz tm etsze t a  
so rjah íd  közpvonalában  helyezkedik el, így:

•^seml, fis — 0  — D y  +  bB

A (7) és (9) egyenletek szerint
í  d y \  _ ( A + ó s ) 2 _  A ,  

1 [ IAs J Ss = с  D l  A 3 ’

(9)

( 10)

h , = 0, (11)

ahol A 3 a  k itö ltendő  üregrész névleges kereszt- 
m etszete ,

А у a  so rjah íd  középvonalával m eg h a tá 
ro z o tt n y o m o tt felület.

A  hs= h 4 -hez tartozó dy\dhs meghatározása

K ísérle ti a d a ta in k  szerin t a  tö b b irán y ú  anyag- 
á ram lásra  közelítően érvényes az a lább i m egálla 
p ítá s : tö b b irá n y ú  anyagfo lyáskor az anyag  á ra m 
lás sebessége egyenesen arányos a  v izsgált szabad  
k eresz tm etsze tte l.

11. ábra. A z  anyagfolyás vázlatos szemléltetése

A 11. ábra jelöléseivel a  fen ti elv szerin t írh a tó :

( 12)

ahol dy az üregbe irányu ló  a lakváltozás nö 
vekm énye,

dx  a  so rjáb a  irányu ló  a lakváltozás nö 
vekm énye.

A térfogatá llandóság  a lap ján  az a lakváltozási 
növekm ények k ö zö tti összefüggés:

A  j d / í b  =  A ,/ix +  A 3dy.

A (12) és (13) egyenletekből:

d у  _  A y  A 3

(13)

(14)

ahol Ay a  m un k ad arab  n y o m o tt k e resz tm et 
szete,

A 2 a  so rja  keresztm etszete ,
A 3 a  szabad  üregrész keresztm etszete.

A (14) egyenletből a  jellem ző hai sorjam érethez 
ta r to z ó  k o o rd in á ták

A y

~ .1 л 2
A l  h,

h s= h s i.

(15)

(16)

Az összetartozó k o o rd in á ták  a lap ján  a

10. á b ra  szerin t a  közelítő  egyenes egyenlete:

d y  I
í d y  ), 1

f d » )  1
IdA,  K = o  Ií dGI d A j Lg —  Á g i

dAe ~ 1IdAsJ1л8=о Ä-S1

A (17) egyenlet megoldva:
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10. ábra. A  dy/dha —  hs összefüggése



f  d y )  1í АУ 1
l  d á 8 J S 8 = ° 11 dAs /^8 = ̂ Sl

2hsi
(h l-h î) .  (18)

Egységnyi hosszúságú keresztmetszetekkel szá
molva a ä s =  0 sorjarésre:

d У  1 Ьпу   Ьй  +  b a

d k g  =  0 lí íо]у bfoiy
(19)

ahol b*у a sorjahíd középvonalával meghatározott 
nyomott felület szélessége.

A ás =  á8i-hez tartozó ^
d у

,  ,  . d á s

Í A 1  = .
V d á s / S- A S1

- nagysaga: 

b n y  • bfoiy
( 20)

"SÍ ^ " s i r i - ü f o iy

ahol 6ny a mindenkori nyomott felület szélessége, 
bfoiy  a kitöltendő üregrész mindenkori széles

sége.
Ennek megfelelően a sorjahatással elérhető üreg
töltés :

Ä ü  +  Ä s  ,7 7  -

У \ \  ~  ~~l T .—  —

b ü  +  b B

Őfoly

b n y  "bfoiy

bfoiy  ( 2 á 8i ) 2 +  b

2ás,

fo ly

( á ! i - á s ) .  ( 2 1 )

Ezek után a behúzódás figyelembevételével a 
sorjahatással és a sorjahatás nélkül elérhető eredő 
üregtöltési magasság:

У =  У\1+Уо~с- (22)

2. Számítógépes program az optimális elő- és kiin 
duló alak meghatározására

Az előzőekben ismertetett üregtöltési számítási 
módszer felhasználásával összeállítható olyan szá
mítógépes program, amellyel az egyes kereszt- 
metszetek kitöltéséhez szükséges optimális elő- és 
kiinduló alak meghatározható.

Tanszékünkön elkészítettünk egy olyan szá
mítógépes programot, amely az optimális elő- és 
kiinduló alak meghatározásán kívül a kovácsolás
hoz szükséges optimális befejező és kiinduló 
hőmérséklet kiszámítására is alkalmas. Emellett 
a program az adott kovácsdarab alakításához 
szükséges alakítógép típusát és nagyságát is 
is meghatározza.

A számítógépes program összeállításakor abból 
a feltételből indulunk ki, hogy előalakítás nélküli 
négyszögletes darab részekből kell az egyes L 
alakú elemi részeket kitölteni. Induló adatként 
felvesszük a kiinduló darab szélességét, (amely 
kezdetben legyen azonos az üreg szélességével: 
b0=bü). A program ezzel a b0 szélességgel az L 
alakú rész keresztmetszetéből meghatároz egy 
h0 magasságot. A b0, a á0 és az L alakú rész geo
metriai adatainak ismeretében, valamint a sorja
híd méreteiből (hs, bB)  az előzőekben levezetett 
összefüggések felhasználásával az üregtöltés у 
nagysága kiszámítható (12. ábra). Természetesen

a sorja nélküli L alakú részből kiindulva az első 
számított у  érték mindig kisebb lesz az üregtöltés
hez szükséges f/keii-nél, ezért az összehasonlítás 
után a program mindaddig fokozatosan növeli a 
á0 értékét és újra számolja az y-1, amíg у S  yken 
összefüggés lesz az érvényes.

A több L alakú részből álló keresztmetszethez 
szükséges kiinduló keresztmetszet a részekből 
interaktív módon felépíthető.

Példaként bemutatjuk az 1 /d ábrának megfelelő 
egyenlőtlen szárú H keresztmetszetű üreg töltésé
hez szükséges kiinduló keresztmetszet alakjának 
és nagyságának a meghatározási elvét.

(  START )

/  hs i bs : hgi b0i юа)(, b,y, bL 
/  V  b2 ; Уш ; Aü , d ; w

-----  *
ü=e-6*0
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12. ábra.*A számítógépes program



13. ábra. K é t L  a lakú  részhez szükséges kiinduló  
keresztmetszet számítógépes meghatározása

A program külön-külön kiszámítja a két L 
alakú részhez szükséges négyszögletes kiinduló 
keresztmetszetet (13/a ábra). Mivel ilyen T alakú 
keresztmetszetet nem lehet kovácsolni, ezért ezt 
az alakot át kell alakítani.

11. ábra. A  laboratórium i kísérletekhez használt beren
dezés fo tó ja

15. ábra. A  13/d ábrán látható test plasztilinbái készített próbadarabjának alakváltozása
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Ha az adott kovácsüzemben csak kismértékű 
előalakításra van lehetőség, célszerűnek mutat
kozik a T alak átalakítása lekeríketett sarkú tra
péz alakra (13/b ábra). Az így módosított trapéz 
előnye, hogy a nagyobb L alakhoz tartozó leke
rekített sarka viszonylag mélyen benyúlik az 
üregbe, tehát a folyatandó magasság és a h4 
csökken, ezért az üregtöltés a T alaknál kisebb 
keresztmetszetű trapézzal is biztosítható.

Az egyenes oldalú trapéz hátránya, hogy üzemi 
viszonyok között nehéz egyértelműen a legkedve
zőbb kiinduló helyzetbe állítani, továbbá az alakí
tás kezdetén az alakító erő hatására oldalirányban 
könnyen elmozdulhat, így az üregtöltés bizony
talanná válhat.

Kedvezőbb kovácsolási és üregtöltési viszonyok 
adódnak, ha a trapézt megfelelő nagyságú sugár
ral, vagy logaritmusos görbével a 13/c ábrán be
mutatott alakra módosítjuk.

A vizsgált üregben az alakítás kezdeti szakaszá
ban az anyag oldalirányú elszorítása a sorjaképző- 
dést megelőző duzzasztást adja. A duzzasztás 
kísérő jelensége az ún. hordósodás, aminek az 
adott esetben az a következménye, hogy az oldalra 
elszorított anyag az osztósíkban viszonylag nagy 
/íRj-nél eléri a sorjacsatornát, így a töltéshez szük
séges minimális anyagnál több anyag kerülhet 
a sorjába. A sorjába áramló anyagmennyiséget 
tovább csökkenthetjük, ha csökkentjük, vagy 
megszüntetjük a hordósodást. Kézenfekvő az a 
megoldás, amikor az előalak oldalát homorúra 
képezzük ki (13/d ábra). Ennek eredményeként 
csökkenni fog a AS1, tehát tovább csökkenthető az 
anyagfelhasználás is.

Az interaktív módon így kialakított előalak 
méreteiből meghatározható a készüregbe benyúló 
ye magasság, illetve az ennek megfelelő t/keii értéke. 
Ezekkel az adatokkal a program újra számolja az 
üregtöltéshez szükséges h’ 0 magasságot, amivel az 
előalak megszerkeszthető.

A számítás következő lépése az így megszer
kesztett előalakhoz szükséges négyszögletes 
kiinduló keresztmetszet nagyságának a meghatá
rozása. A számítás menete megegyezik a készüreg
re vonatkozó számítás menetével azzal a különb
séggel, hogy most az előalak jelenti a készüreget.

A program a négyszögletes kiinduló kereszt- 
metszet nagyságából kiszámítja a we anyagfel
használási mutatót. Ha Wk  ̂we, a program addig 
korrigálja ye értékét, amíg a Wk % we egyenlőség 
létrejön. Ezzel az у értékkel a rajzoló program 
megrajzolja a végleges optimális előalakot.

16. ábra. N égyféle k iinduló  keresztmetszetű próbatest 
sorjakeresztmetszetének változása a sor javastagság  

függvényében

Számításaink helyességét laboratóriumi plasz- 
tilines üregtöltési kísérletekkel, valamint a DIGÉP 
kovácsüzemének kísérleteivel igazoltuk.

A laboratóriumi kísérletekhez használt beren
dezés fotóját mutatja a 14. ábra. A kísérleti üreg 
két oldalát lezáró áttetsző műanyag lap lehetővé 
teszi film- vagy fényképfelvételek készítését. 
Ezek alapján az üregtöltés elemezhető (15. ábra).

Plasztilinnel négyféle alakú kiinduló kereszt- 
metszettel kísérleteztünk. A 16. ábrán bemutatjuk 
e négyféle kiinduló keresztmetszethez tartozó 
sorjakeresztmetszetek A a nagyságának a változá
sát a sorja ha vastagságának a függvényében. Az 
ábra alapján megállapítható, hogy a 32-es jelű 
próbatest üregtöltése a legkedvezőbb. Az alakítás 
befejezésekor — annak ellenére, hogy a vizsgált 
keresztmetszet asszimmetrikus — a két oldalon 
kialakult sorja keresztmetszete gyakorlatilag 
azonos nagyságú. Az anyagfelhasználási u \  együtt
ható is ezzel a próbatesttel volt a legkedvezőbb.
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Egyesületi hírek
Soltész István , egyesü letünk  elnöke a M TE SZ  14. 

közgyűlésén a  beszám olóhoz az a lábbi hozzászólást 
fű z te :

„T isztelt közgyűlés, kedves e lv társak , e lv társnők!

Az Országos M agyar B ányásza ti és K ohásza ti E gye 
sü le t elnökségének m egbízásából k érte m  szót.

Az idő rövidsége m ia tt  n em  az egyesületünkhöz ta r 
tozó szak te rü le te k  — á  bányászat és kohászat — p ro b 
lém áiró l k ívánok  szólni, h iszen ezekről az u tóbbi évek 
so rán  a  legkülönbözőbb szin teken sok szó esett, a  je 
len lévők  nagy része e lő tt is  ism eretesek. M int ahogy 
az e lm últ években sok fórum on, így egyesü letünk  1985. 
évi tisz tú jító  közgyűlésén is élénk  eszm ecsere a lak u lt 
ki a  m űszaki és te rm észettudom ányokkal foglalkozó 
reá lérte lm iség  anyagi és erkölcsi m egbecsülésének 
kérdéskörérő l és szükségességéről. E gyesü letünk  tag 
ságának  vélem énye, hogy b á r  tá rsadalm i szin ten  igen 
sok kezdem ényező javaslat, elő terjesztés, ha tá ro za t 
szü letett e tém ában  — így pl. a M TE SZ  1981. évi köz 
gyűlésén — lényeges előrelépés, ahogyan a m ostani 
je len tés is m eg állap ítja  „érdem i döntés ez ügyben 
sa jnos m ég nem  szü le te tt” .

A m agunk  részéről m ost is  egyetértünk  a  közgyű 
lé sre  e lő terjesz te tt ha tá ro za ti javaslatokkal, de érthe tő  
kételye ink  vannak , hogy a  közel 200 ezer szakem ber 
ja v asla ta in ak  évek ó ta  hangoz ta to tt jogosságát és szük 
ségességét az állam i in tézkedésre  jogosult szervek f i 
gyelem be veszik-e, ille tve fognak-e, és m iko r érdem 
ben  in tézkedni. A MTESZ és tagegyesü leteinek  m in 
den  igyekezete kárb a  vész, h a  az illetékes szervek 
részérő l e lm arad  a jogosan e lv á rt intézkedés. Ez sem 
m iképpen  n incs jó  ha tássa l a  reá lérte lm iség  han g u la 
tá ra , közérzetére.

A z elism erés kérdésében  a  közgyűlés színe elő tt is 
m egism étlem  az t a  jav asla tu n k a t, am elyet ez év m á 
ju sában  dr. Tó th  János  e lv társ, a MTESZ fő titk á rá 
n ak  m á r  m eg tettük , és ak i az t ak k o r az  Á lla m i Bér- 
és M unkaügyi H iva ta l elnökhelyetteséhez párto ló lag  
tovább íto tta . N evezetesen a rró l van  szó, hogy az egye 
tem i és főiskolai végzettségű szakem berek  m un k av i 
szonyába az egyetem en, ille tve fő iskolán e ltö ltö tt ta 
nu lm ány i évek nem  szám ítanak  bele, e llen tétben  m ás 
dolgozó rétegekkel. E nnek  pl. o lyan  következm ényei is 
vannak , hogy m íg a  fizikai dolgozók zöm ének m unka- 
viszonya 60 éves korukig  sokszor je len tősen  m eghalad 
ja  a 40 évet, add ig  az egyetem i és főiskolai végzett 
ségű  szakem berek  60 éves koruk ig  az t a szolgálati 
id ő ta rtam o t soha nem  érh e tik  el.

T agságunk vélem énye szerin t ez a m egkülönbözte 
tés m é ltány ta lan  azokkal a szakem berekkel szem ben, 
ak ik  az egyetem eken és főiskolákon jövő életpá lyá juk  
és h iv a tásu k  m aradék ta lan , m agas szin tű  betö ltésére 
készü ltek  fel a  tanu lm ány i idő a la tt. A m éltány ta lan  
m egkülönböztetés am ellett, hogy m a m ár elvileg sem 
védhető , anyagilag  is h á trá n y b a  hozza a  nyugd íjba 
kerülő egyetem i és főiskolai végzettségű szakem bere 
ket. Javaso ljuk , hogy a nyugdíj ren d e le t ko rszerűsíté 
sekor, a m unkaviszony id ő ta rtam án ak  m egállap ítása 
k o r  szám ítsák  be az egyetem i és főiskolai tanu lm ány i 
éveket.

A m ostan i közgyűléshez hasonlóan egyesületünk 1985. 
évi közgyűlésén is sok szó esett a  m űszaki fejlesztés 
m eggyorsításának  szükségességéről és akadályairó l, 
ehhez kapcsolódóan az egyetem i képzés jelenlegi h i 
ányosságairól, az ok ta tás korszerűsítésének  fon tossá 
gáról, a m űszaki fejlesz tés em beri tényezőiről, ia tu 
d ás fejlesztéséről. Az a vélem ény a lak u lt ki, hogy az 
ok ta tás színvonala több ok m ia tt sem  kielégítő. Ezek 
közül m ost csak k ettő t ragadok ki.

Az egyik:

T ap aszta la ta in k  szerin t m egengedhetetlenül alacsony 
sz in tű  a  m űszaki egyetem eken és főiskolákon az ok 
ta tá s i és k u ta tá s i eszközökkel való  elláto ttság . Az 
egyetem ek alig -alig  rendelkeznek  korszerű  berende 
zésekkel, sokszor csak  a  v á lla la to k  á lta l beszerzett, 
vagy m á r k ise le jteze tt eszközöket használnak . így 
azu tán  nem  csodálkozhatunk  azon, h a  a k ikerü lő  vég 
zős m érnökök tud ássz in tje  nem  m ind ig  éri el az egyéb 
k é n t m egk íván t színvonalat.

A  korszerű  eszközök h iánya  nem csak  az o k ta tás t 
nehezíti, de nehezíti, esetenkén t lehete tlenné  teszi az 
ok ta tók  tudom ányos m unkavégzését, eredm ényességét 
is. A lapvető fontosságúnak ta r t ju k  ezért az egyetem ek 
és főiskolák korszerű  ok ta tási és ku ta tás i eszközökkel 
való  e llá to ttságának  erő te ljes és gyors növelését.

A m ásik:

A korszerű , m agas színvonalú  ok ta tásn ak  az is egyik 
előfeltétele, hogy m aguk az ok ta tók  ism erjék  a világ  
é len já ró  tudom ányos és gyakorlati eredm ényeit, am it 
az u tá n  hazai v iszonyaink  között a lkalm azhatnak , ille t 
v e  az ok ta tás fo lyam án a  hallgatók  felé tovább a d h a t 
n ak . S a jn á la tta l kell m egállap ítanunk , hogy egyete 
m eink  és fő iskolá ink  oktatói — sokszor deviza h iánya 
m ia tt  — külföldi tanu lm ányu takon , k iá llításokon  alig- 
alig  tu d n ak  rész t venni, te h á t egyszerűen n incs m ód 
ju k  m egism erkedni a roham osan  változó, korszerűsödő 
techn ikai v ilág  legú jabb  eredm ényeivel.

E lgondolkodtató, hogy am íg sok f ia ta l kereskedelm i 
üzletkötő vagy p iacku ta tó  viszonylag könnyűszerrel 
b e já rh a tja  a  v ilágo t — és ezt helyeselni le h e t —, 
ugyanakkor azok a tudós professzorok, oktatók, ak ik 
nek  heve lőm unkájá tó l, felkészültségétől a jövő m ű 
szak i-techn ikai színvonala, a korszerű  te ch n ik á t a l 
kalm azó. továbbfejlesztő  szakem bergárda alko tókész 
sége, te ljesítőképessége függ. dev izah iányra h iva tko 
zással ne k ap jan a k  lehetőséget a tudásuk, tap asz ta la 
tuk  gyakorlati továbbfejlesztésére . Az sem n y u g ta that 
m eg bennünket, hogy ezt m ás szomszédos ország p ro 
fesszorai sa já t h azá ju k  vonatkozásában  is hasonlóan 
Sérelmezik.

Javaso ljuk , hogy jav ítsák  az egyetem ek és főiskolák 
korszerű  ok tatási és ku ta tás i eszközökkel való  e llá 
to ttság á t és b iztosítsák , hogv az ok ta tók  rendszeresen 
külföldön is m egism erhessék  a  legú jabb  m űszaki, 
a g rá r-  és te rm észettudom ányi eredm ényeket.

V égezetül: a közgyűlés elé te rje sz te tt je len téssel és 
h a tá ro za ti ja v asla tta l lényegében  egyetértünk . T erm é 
szetesnek tá rtju k , hogy a h a tá ro za t a legfőbb te n n i 
v a ló k a t álta lánosítva  fogalm azza meg, ezért Egyesüle 
tünk  elnöksége nevében kérem  hogv röv iden  elm on 
dott észrevételeinket és ja v a s la ta in k a t az  ú jonnan  
m egválaszto tt országos elnökség az 1987. m árciusáig  
k idolgozandó részletes, ötéves cselekvési p ro g ra m já 
n ak  elkészítésekor vegye figyelem be.

E hely t is b iz tosíthatom  a  MTESZ vezetését és fe l 
sőbb szerveinket, hogy egyesü letünk  bányász és kohász 
szakem berei nem csak m agukévá te tték , ill. teszik a 
különböző szin tű  párt, állam i és tá rsadalm i h a tá ro za 
to k a t és célokat, hanem  ezek v ég rehajtásában , m eg 
v alósításában  is alko tóan  részt vállalnak .

K öszönöm  figyelm üket.”
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Vaskohászati üzemi hír
N D K-blokkos kem enceépítés az LKM -ben

Diósgyőrben  a  L en in  K ohászati M ű vek  d u rv ah e n g er 
m űvében  ebben  az évben  k e rü lt sor h arm adszo r N D K -  
b lokkos kem enceépítésre . 1983. feb ru á rb an  jö t t  lé tre  a  
T E S G O /K G Y V  és É E K  kö zö tt „ tűzá lló  b e to n ” m ű 
szak i-technikai szerződéskötés.

1984-ben a  m egállapodás a la p já n  a  du rv ah en g erm ű  
0 sz. m ély  kem encéjének  2 ce llá jában  k o rsze rű síte tték  a  
fa la za to t N D K -te rvezésű  és szállítású  tűzálló  betonelem  
falrendszerrel. A  m élykem encét 1984. április 26-án 
helyezték  üzem be. A  ce llákat F  14-253-as an y ag m in ő 
ségű tűzálló  betonb lokkokbó l fa laz ták . A É E K  á lta l 
m e g ad o tt felfű tési d iag ram  a la p já n  a  kem encét kevert- 
gázzal fű tö tté k  fel. A  későbbiekben  a fű té s t kevertáz- 
ró l fö ldgázra á llíto ttá k  á t.

A  négy  és félhónapos üzem elési idő u tá n  az egyik 
cellá t erős kopás jellem ezte leo lvadás, betöredezés fo r 
m á jáb an . K ülönösen  erős kopás v o lt azon a  helyen, 
aho l a  láng  m egfordult. A m egh ibásodást a  nagy  te r 
m ikus, illetve m echan ikus te rhe lés id ézh e tte  elő. (A 
te rm ik u s te rhelés 1400 °C, v a lam in t az öntecsek falhoz 
ütése). A  kozépfal kissé m egsüllyedt. E n n e k  fő o ka  az 
le h e te tt, hogy  a  sa lakzónában  a  védő fa laza t m ö g ö tt a 
sa lak  k ikezdte a  tűzálló  b lokkokat.

A É E K  és a  K G Y V  k ö zö tt az együ ttm ű k ö d és to v á b b  
fo ly ta tó d o tt. A  sé rü lt á llapo tbó l k iin d u lv a  a  felek m eg 
egyeztek  , hogy  ja v íto tt  á llap o tb an  a  k é t cella m egkezd 
h e ti m ásodik  üzem elési szakaszát. A jav ítá sh o z  a  jobb  
m inőségű —  F  15 —  363-as —  b e to n b lo k k o k a t jav aso l 
tá k , m elyhez a  K G Y V -nek a  TESCO-n keresztü l k ö te n d ő  
m egálapodására  v o lt szükség. A É E K  részéről b iz to sí 
t o t t  te rm ék ek  összeté te le% -ban :

S i02 49,0 16,0
А 1 Д  +  ТЮ, 39,0 71,0
Fe20 3 2,0 1,0
CaO 3,5 4,5
MgO 0,5 —

Alkáliák — —

12 hónapos üzem elte tési idő a la t t  kétszer te rv szerű  
salakolás, kétszer szegély jav ítás és egy közbenső j a v í 
tá s  v o lt az oldalfalon.

A  te rv e z e tt felszóró ja v ítá so k ra  nem  k e rü lt sor, m e rt a 
szükséges felszórógép nem  á llt rendelkezésünkre. Az 
összes á llásidő t befolyásoló té n y ez ő t figyelem bevéve a 
szerződés szerin ti 12 hónapos g aran c ia id ő t elism ertük .

1986-ben é p íte t tü k  á t  m ásodszor a  k é t cellát. Az első 
á tép ítés tő l eltérően  m ost m ár m in d k e ttő t F  16-363 m i 
nőségű tűzálló  b lokkokból ép íte ttü k . A blokkokon k ívüli 
tűzálló  anyagok  nag y  részé t m ag y ar te rm ékekke l 
h e ly e tte s íte ttü k  (therm olit, m agnezit, sa m o tt T4 stb .).

1986. au g u sztu sban  az előző k é t b lokk  á tép ítése  u tá n  
sor k e rü lt a  2. sz. m élykem ence 6 ce llá jának  átép ítésére .

A kem encét a  T Ö K I,  az L K M T I  á l ta l k é s z íte tt  te rv 
dokum entác ió  és az N D K  p a r tn e r  á l ta l k ia d o tt  te rv e k  
a lap já n  é p íte ttü k . A É E K  az e lő re g y árto tt betonelem e 
k e t ism ét F  15-363 m inőségben sz á llíto tta . Az 1985-ös 
á tép ítéshez  hason lóan  a  b lokkokon  k ívü li tűzá lló  a n y a 
gok m agyar g y á rtm á n y ú a k  v o ltak .

Az á té p íté s t 64 n a p ra  te rv e z tü k  N D K , illetve m ag y ar 
helyszíni m űvezetéssel, szükség szerin ti nap lóbejegyzés 
sel. Az á tép ítés i idő megfelelő szervezéssel, irán y ítássa l, 
a  K G Y V  és LK M  kö zö tti jó  k ap c so la tta l le rö v id ü lt 57 
n ap ra . Sok-sok előzetes tá rg y a lás , m egbeszélés z a jlo tt 
le a  m egrendelő és k iv itelező illetékesei k ö zö tt m ár az 
á tép ítés  e lő tt is és persze az á tép ítés  közben.

Az üzem i v iszonyok a  du rv ah en g erm ű b en  te lje sen  
fe lfo rdu ltak  az á tép íté s  a la tt .  Az ön tecseket kerü lő  ú to n  
sz á llíto ttá k  a  tö b b i m élykem encéhez —  az á tép íté s  b iz 
tonságossá té te le  érdekében . E z  sajnos te rm elésk iesést 
is je le n te tt  az L K M -nek. N ehéz v o lt a  n ag y  m ennyiségű  
anyag , különösen a  b lokkok fe d e tt helyen  való  tá ro lása .

A  tűzállóbeton-elem es kem enceépítésnek  különböző 
e lő nyei-hátrányai v annak .

E lő n y e i:

—  rö v id ü l a  kem ence á tép ítés i ideje te k in te tte l a  b lo k 
kok  m éreteire; a  6 cella 6 n a p  a la t t  k észü lt el, h ag y o 
m ányos falazással kb. 2,5-szer tö b b  időre le t t  volna 
szükség (104 m 3 b lokko t é p íte t tü n k  be, —  tég la  h e 
ly e tt) ,

—  az á tép ítéshez kisebb lé tszám ra  v o lt szükség,
—  a  blokkokból é p í te t t  fa laza t jo b b an  ellenállt a  m echa, 

n ika i igénybevételnek , m in t a  szilikatég la fa laza t-
—  a  fa laza t ta r tó sa b b  a  hagyom áyos fa laza tn á l, az á t 

ép ítések  szám a hosszabb tá v o n  r itk á b b  lesz, a m it 
f elszór ásos ja v ítá ssa l m ég csökken ten i lehetne .

H á trá n y a i:
—  o lyan  üzem ekben  v a ló síth a tó  meg, ahol a  m egren 

delő megfelelő d a ru t  tu d  az á tép ítéshez  rendelkezésre 
bosátan i, te k in te tte l  a  b lokkok  sú ly á ra  (0,22— 1,15 
t/d b ); d a ru h ián y , vagy  -jav ítás  esetén  az á tép ítés  
an yag  h iá n y áb a n  leáll;

—  a  m űködő üzem ben megfelelő an y ag tá ro ló  h e lyet kell 
a  k iv itelezőnek a  rendelkezésére bocsátan i;

—  a  m egrendelő és kivitelező k ö zö tt nagyfokú  m unka- 
szervezésre, összehangolt m u n k á ra  v an  szükség a 
fo lyam atos á tép ítés , a  m unkavéde lem  és az élő 
üzem  érdekében.

A 2. sz. m élykem encét az ép ítő ipari, szerelési részleg és 
a  kem enceépítő  gyáregység é p íte t te  á t. M unkáikhoz t a r 
to z o tt :  te ljes  páncélcsere, alapbetonozás, tűzá lló  fa la 
zás, cellafedőkkel, rek u p e rá to r  és fü s tc sa to rn a  fa la z a tta l 
ce llákkal e g y ü tt. 1300 to n a  tűzálló  an y a g o t é p íte t tü n k  
be, ebből 255 to n n a  N D K  tűzállób lokko t. E lőzetes tá jé 
k o z ta tá s  szerin t az LK M  a du rv ah en g erm ű b en  az 
elkövetkező évben  to v á b b i b lokkos á tép íté se k e t te rvez.

K erek Istvánná

Szerkesztőség: Budapest VI., Anker köz 1.
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Postafiók 240 

1368

182 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 4. szám



FÉMKOHÁSZAT
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 timföldgyári röntgendiffrakciós laboratórium 
automatizálása Almásfüzitőn

D R . Z Á B R Á C Z K I  J Ó Z S E F  
A lm ásfüzitői Tim földgyár

E T O  669.712:539.26:620.179.16— 62

A  szerző leírja, hogy viszonylag olcsón hogyan  
korszerűsítették finom szerkezetvizsgáló röntgen- 
laboratórium ukat az A lm á sfü zitő i T im fö ldgyár  
term ékeinek és m ellékterm ékeinek vizsgálatára. 
A z  ismétlődő ru tinm unká t k is  szám ítógéppel végzik, 
am ivel további fe jlesztési lehetőségeket is  fe ltártak.

A timföldgyártás során az első lépés a nyers
anyag, a bauxit összetételének sokrétű vizsgálata. 
A vizsgálatok alapján megválasztott paraméterű 
Bayer-technológia helyességének ellenőrzését 
szolgálja a hulladéknak számító vörösiszap össze
tételének megismerése pl. abból a célból, hogy meg
tudjuk, milyen volt az adott bauxitból az alumí
nium kinyerésének hatásfoka stb.

A kész timföld minősítése nemcsak abból a 
szempontból jelentős, hogy a minőség alapján más 
és más célra lehet felhasználni (kohászat kerámia , 
csiszolópor stb.) hanem abból is, hogy a folyamato
san vizsgált timföldet gépi irányítással tehetjük 
a kívánt, előre meghatározott minőségűvé a 
megszabott szűk tűrésen belül.

A fenti vizsgálatokat jórészt kémiai módszerek
kel végzik, de egy sor kérdésre csak a minta kris
tályos összetételének meghatározása adja meg a 
választ. Az elektronmikroszkópos, infravörös 
spektroszkópiás és termoanalitikai vizsgálatokon 
kívül a röntgendiffraktometria az egyik leghaté
konyabb, mivel gazdaságossága és relatív olcsósá
ga mellett a technológiai céloknak megfelelő 
pontosságot tesz lehetővé, ugyanakkor más mód
szerekkel összehasonlítva az anyagokban levő 
fázisok legszélesebb köréről nyújt információt.

Az Almásfüzitői Timföldgyárban a röntgen- 
diffrakciós pormódszert 1966 óta használják a 
bauxitok, vörösiszapok, timföldgyári lerakódások, 
kohászati és speciális célú alumínium-hidroxidok 
és oxidok mennyiségi és minőségi elemzésére, a 
timföldgyártási technológia irányítására [1, 2, 3, 
4]. A mennyiségi követelmények fokozódása 
mellett — ami ma évente 3—4 ezer minta elemzé
sét jelenti — a minőségi követelmények, azaz a 
mérések pontossága iránti igény is egyre nagyobb 
lesz, ami egyenesen következik a technológiai kö
vetelmények szigorodásából.

A megoldás a csökkenő árú és növekvő teljesít
ményű számítógépek idejében egyértelműen az 
automatizálás fejlesztése.

A nagy diffraktométereket is gyártó nyugati cé
gek, mint a Philips, Siemens, Rigalcu stb. a tech

nikai fejlődést követve rendszeresen kínálják 
újabb és újabb, egyre többet tudó, 'számítógéppel 
vezérelt és on-line adatgyűjtésre képes berendezé
seiket, melyek nem mindig érhetők el egy-egy ki
sebb gyár számára.

Ilyenkor próbálkozni lehet egy olcsó számító
gépnek a meglévő berendezésekre való egyedi 
illesztésével és saját szoftver kifejlesztésével.

A módszer rövid távon kifizetődő, hosszú távon 
vita tárgya lehet. Döntő a kérdésben a gazdasági 
helyzet, ami jelenleg az „olcsóbb” megoldást része
síti előnyben.

A timföldgyár 1966-ban vásárolta a Philips- 
cégtől a diffraktométerét, amelyet folyamatos, 
fogaskerék-áttételű motorokkal hajtott gonio- 
méterrel szereltek fel, és csak minimális automati- 
kákat tartalmazott (végálláskapcsoló, beütésszám,- 
időhatároló stb.). Ez az akkori mérési feladatokat 
megfelelően ellátta (több minőségi, kevés mennyi
ségi elemzés). A mérési adatokat akkoriban még 
teljes mértékben élőmunkával értékelték. Két 
technikus és egy mérnök dolgozott a gép mellett.

1978-ban a növekvő igények következtében 
újabb goniométert sikerült beszerezni komplett 
elektronikával. Ez már léptetőmotoros meghajtású 
és az ún. motorkontroll segítségével távirányítható 
volt, illetve funkciói több lépésben sorbakapcsol- 
hatók voltak. Ezáltal az úgynevezett programmer 
vezérlésével a mérési szakaszok közül a szüksége
sebbek kiválaszthatók, a feleslegesek pedig elhagy
hatók lettek. így mérési időt takarítottak meg. 
A felvételek kiértékelése valamivel egyszerűbb 
lett, de továbbra is kézi erővel csinálták. Nagy se
gítséget nyújtott a 35 helyes mintaváltó alkalma
zása. Ezzel több, azonos felvételi körülménnyel 
rögzítendő minta automatikus mérését lehetett 
megoldani.

1985-ben az Aluterv-FKI-ban [5, 6], a 
SZIKKTI-ben [7] a svájci ETH, ill. az Université 
de Génévé laboratóriumaiban [8, 9] szerzett tapasz
talataink alapján felmerült a gondolat, hogy a 
laboratórium növekvő terhelését számítógépes 
on-line méréskiértékeléssel lehetne csökkenteni.

Elképzelésünk szerint a gyakori, ismétlődő rutin- 
számításokkal járó feladatok nagy részét a köny- 
nyen elérhető C-64 számítógéppel el lehetett vé
geztetni, és amellett, hogy a hagyományos diff- 
raktogram értékelésekor csökkenthetjük az élő
munkát, egy sor korábban szóba sem jöhető új 
vizsgálati módszert is meghonosítunk.
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Vizsgálati lehetőségeink számának bővülésével 
közvetve jobban kielégíthetjük vevőink igényeit. 
Mivel a gyárban nem rendelkezünk a számítógépes 
illesztést megvalósítani tudó szabad kapacitású 
elektronikus szakemberekkel, külső kapcsolatot 
kerestünk célunk megvalósításához. Ezt meg is 
találtuk a Plusz P. J. T.-ban.

A feladat konkrét megfogalmazása a következő 
volt. A diffraktométer adatkimenetét taralmazó 
PW 1390-et illesszék úgy egy C-64 számítógéphez, 
hogy az az arra írt programrendszerrel el tudja lát
ni a diffraktométer mérési eredményeinek tárolását 
és feldolgozását, ugyanakkor az eredeti mérési 
adatok megjelenítése, kiírása ne változzon. A tele
printer eredeti feladatának ellátása mellett szolgál
jon a számítógép nyomtató egységéül is.

Az adott rendszer leegyszerűsített blokksémáját 
az 1. ábra szemlélteti.

DIFFTUKTO- PROGRAI.X'ZÓ TEI£?RI!ITER LYUKSZALAG-
EGY3KG LYUKASZTÓ

— háttérzajkivonás, spektrumsimítás,
— csúcskeresés,
— csúcsok alatti terület kiszámítása,
— rácsállandó számítása,
— empirikus félértékszélesség számítása nem 

átlagolt csúcsokra,
— a fenti adatok táblázatos és grafikus meg

jelenítése és mágneslemezre rögzítése.
E z  a program elsősorban ismeretlen összetételű 
anyagok vizsgálatában nyújt nagy segítséget, 
illetve ismert anyagok dokumentálásában hasz
nálható kiválóan. Néhány, a program által nyúj
tott tipikus „output” : grafika, ill. táblázat 
látható a 2. ábrán és az 1. táblázatban.

1 . tá b lá z a t

Eredménylista csúcskeresés és integrált intenzitások 
számolása után

A csúcsadatok neve: Pl-850211/1326rc

sorsz. 2 teta  
(fok)

d
(angstrom)

félértéksz.
(századfok)

íntegr. int. 
(beüt. sz.)

1 14,00 6,374 27 1113
2 14,35 6,222 29 26
3 14,50 6,158 29 234
4 17,55 6,114 25 163
5 19,05 4,724 29 1383
6 21,40 4,226 45 742
7 24,30 3,746 41 3234
8 27,65 3,322 26 2369
9 28,85 3,196 24 390

10 31,00 2,994 14 186
11 32,35 2,882 134 887
12 33,20 2,816 34 5851
13 34,25 2,740 18 349
14 34,90 2,694 26 76
15 37,10 2,556 35 908

1. ábra. a ) Eredeti adatáram lás, b) módosított adat 
áram lás

Az új séma szerint a számítógép a teleprinteren 
keresztül a lyukszalag-lyukasztóba induló adatokat 
kapja. Ilyenkor a lyukszalag-lyukasztó nem üzemel. 
Mivel a számítógép mérésadat-kiértékelő ideje a 
gyűjtésénél lényegesen rövidebb, ezért ha adat
gyűjtés közben független számítógépként kíván
juk használni (pl. korábban rögzített adatok fel
dolgozására), le lehet kapcsolni a teleprinterről. 
Ilyenkor a diffraktométerről a lyukszalaglyukasz
tóra dolgozva oldjuk meg az adatok megőrzését. 
A harmadik üzemmód szolgál a lyukszalagon 
tárolt adatok feldolgozására. Ekkor a lyukszalag- 
olvasó és a számítógép dolgozik együtt a diffrak
tométer nélkül.

A vázolt blokkséma alapján 1986. év elejére 
készült el a működőképes rendszer, mellyel a je
lenlegi napi feladatok nagy részének gépi adat
gyűjtését, tárolását és kiéitékelését már most el 
tudjuk végezni. A további feladatok megodásának 
alapjait lerakottnak tekinthetjük.

A programrendszer által jelenleg nyújtott szol
gáltatások röviden a következők:

1. Valamennyi mérési adat mágneslemezen rög
zíthető.

2. A P I  program segítségével egy időben és szögben 
egyenletes léptékű, legfeljebb 1500 mérési 
pontból álló spektrumot lehet feldolgozni, 
dokumentálni, az alábbiak szerint:

2a) ábra. Vörösiszap-m inta összegzett spektrum a  
háttérkorrekció és sim ítás előtt és u tán
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2b) ábra. Vörösiszap-m inta részletes spektrum a  
háttérkorrekció és sim ítás előtt

3. A P 2  program feladata: mintasorozaton való 
mérések alapján a minták kiválasztott csúcsai
nak összehasonlító elemzése az első és utolsó 
etalon mintákból interpolációval képzett stan
dardra vonatkoztatva. A minták száma maxi
mum 35, a mintánkénti lemért csúcsok száma 
maximum 3. Egy-egy csúcs integrált inenzitása a 
csúcs két talppontjánál T  ideig mért háttér 
beütésszámokból, ill. a két talppont között 
2 T  ideig tartó', pásztázással kapott beütésszám
ból adódik úgy, hogy az utóbbiból levonjuk a 
két előzőt, (lineáris háttérkorrekció). Minden 
egyes adat rögzíthető, a számolt értékek a csúcs
adatok kétszeri mérésének átlagából képződnek. 
A programmodul feladatai a fenti adatok alap
ján:
— táblázatosán megjeleníteni a csúcsok mért 

és viszonyított intenzitásadatait,
— az eredményeket mágneslemezen rögzíteni. 
Ezt a programot elsősorban a kohászati és spe-
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ж н з Е
2c) ábra. Vörösiszap-m inta részetes spektrum a  

háttérkorrekció és sim ítás u tán

ciális célú timföldek alfa-Al20 3 tartalmának 
meghatározására használjuk, de minden olyan 
esetben jól alkalmazható, amikor az adott fázis 
koncentrációja a megfelelő reflexió intenzitásá
val egyenesen arányos.
A 2. táblázatban 4 db ún. „3 csúcsos” alfa-mérés 
eredeti kimenő adatai láthatók. A 3. táblázat az 
új gép által kiszámolt eredményeket mutatja. 
Ez a viszonylag egyszerű feladatot ellátó prog
ram a legnagyobb segítség a túlterhelt dolgozók 
számára.

4. A P 3  program rendeltetése:
Egy minta egy-egy kiválasztott diffrakciós 

csúcsának szögben és időben egyenletesen le
mért adatai, valamint a diffraktométer sugár
forrásának adatai alapján a csúcsok alábbi ada
tainak meghatározása:
— az adatsorra a legkisebb négyzetek módszere 

alapján legjobban illeszkedő Lorentz-görbe - 
pár meghatározása a K 71—K 72 sugárzás 
figyelembevételével,

— a K 7 í sugárzás reflexiójaként létrejött tiszta 
reflexió pontos szögének, illetve rácsállandó
jának meghatározása,

— a reflexió tiszta csúcsmagasságának kiszá
mítása,
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2. táblázat
A csűcsm érés-kiértékelő program rendszer m ért 

adatso ra  (eddig is haszná ltuk)

02 01
2492 2932 40000
2625 53345 79710
2625 2302 40000
2492 2980 40000
2625 53619 79711
2625 2387 40000
3448 2704 40000
3581 75789 79723
3581 1926 40000
3448 2481 40000
3581 75065 79736
3581 1950 40000
4270 2521 40000
4403 85312 79722
4403 2029 40000
4270 2624 40000
4403 84843 79751
4403 2052 40000

02 02
2492 2896 40000
2625 50401 79747
2625 2252 40000
2492 2845 40000
2625 51152 79749
2625 2285 40000
3448 2504 40000
3581 77500 79751
3581 2039 40000
3448 2534 40000
3581 77458 79762
3581 2014 40000
4270 2396 40000
4403 81883 79762
4403 1899 40000
4270 2453 40000
4403 81539 79762
4403 1942 40000

02 03
2492 2794 40000
2625 50025 79749
2625 2284 40000
2492 2830 40000
2625 50591 79713
2625 2280 40000
3448 2431 40000
3581 75892 79729
3581 2034 40000
3448 2506 40000
3581 75975 79744
3581 2001 40000
4270 2358 40000
4403 81374 79745
4403 2013 40000
4270 2416 40000
4403 81206 79745
4403 2038 40000

02 04
2492 2755 40000
2625 41978 79764
2625 2243 40000
2492 2788 40000
2625 42428 79757
2625 2203 40000
3448 2407 40000
3581 78514 79741
3581 2667 40000
3448 2484 40000
3581 78804 79716
3581 2530 40000
4270 2037 40000
4403 64156 79730
4403 1788 40000
4270 2024 40000
4403 64251 79733
4403 1887 40000

02 05
2492 2816 40000
2625 42984 79729
2625 2226 40000
2492 2772 40000
2625 43273 79718
2625 2272 40000
3448 2387 40000
3581 78042 79699
3581 2565 40000
3448 2447 40000
3581 77492 79716
3581 2566 40000
4270 1966 40000
4403 65741 79722
4403 1884 40000
4270 2093 40000
4403 66141 79721
4403 1853 40000

02 06
2492 2912 40000
2625 52843 79732
2625 2325 40000
2492 2897 40000
1625 53344 79744
2625 2375 40000
3448 2444 40000
3581 76442 79738
3581 1979 40000
3448 2547 40000
3581 75896 79707
3581 1941 40000
4270 2325 40000
4403 86183 79724
4403 2209 40000
4270 2474 40000
4403 86610 79734
4403 2207 40000

— pontos félértékszélesség-meghatározás,
— az eredmények táblázatos és grafikus meg

jelenítése, illetve mágneslemezre rögzítése.
A program felhasználási területe itt is sokrétű. 

Az elsődleges cél a timföldminták átlagos koherens 
szemcseméretének meghatározása, amely a rönt
gendiffrakciós csúcsok félértékszélességének a meg
változásából számítható. További cél a különleges 
timföldminták szinterelődési tulajdonságainak 
előrejelzése, amely egy-egy mintán belül a félérték- 
szélesség változás diffrakciós szög összefüggésből 
származtatható. Az így kapott görbe az elmélet 
szerint képes külön választani a szemcseméretből,

3. táblázat
A csűcsm érés-kiértékelő program rendszer végered 

m énylistája 
ADATOK NEVE: P2-860421/1208D- 
PARTI 1986.04.21. 14:10
PROGRAM SZÁM: 2

80 S IDŐRE VONATKOZÓ 
BEÜTÉSSZÁMOK 
2TETASZÖG:

1. CSÚCS: 24.92— 26.25 FOK
2. CSÚCS: 34.48— 35.81 FOK
3. CSÚCS: 42.70— 44.03 FOK 

1. MINTA: ETALON1
B l =  48376 B 2 =  71202 B 3 =  80746
(100,38 %) (99,46 %) (99.18 %)

B(ÁTLAG)= 66775
2. MINTA: G-BAKONY 614.P

B l =  45798 B 2 =  73170 B 3 =  77610
(95,03 %) (102,21 %) (95.33 %)

В (ÁTLAG) =  65526
3. MINTA: UA

B l =  45384 B 2 =  71698 B 3 =  77138
(94,17 %) (100,15 %) (94.75 %)

B(ÁTLAG)= 64740
4. MINTA: TI ALFA-S PÉCS 613 P

B l =  37330 B 2 =  73883 B 3 =  60552
(77,46 %) (103,20 %) (74.37 %)

B(ÁTLAG)=57255
5. MINTA: UA

B l =  38235 B 2 =  73065 B 3 =  62273
(79,33 %) B(ÁTLAG)=57858

6. MINTA: ETALON 2
B l =  48013 B 2 =  71979 B 3 =  82083
(99,62 %) (100,54 %) (100.82 %)

B(ÁTLAG)= 67358

L0RENTZ-9orbe í 11e s z te s e

MÉRÉSI fiDRTSOR NEVE : P3-860410/и 151 li
nes JeSszes:

2. kísérlet

Szamo 1as i eredmens ek ; p 3 -860410 / 0 151 r4  
H e9.ie9azes:

30Z uiabb 2 c ik lu s

Kacsai lando (fln9strom> 
Csucsm asassaa  
S z o 9 h e lv ze t ( fo k )
F e lé r t é k s z e le s s e 9  ( fo k )  
J o sa 9 i ten a ezo  <1/fo k  12)

1 .603
10575.2333  
57 .5746293  
.153285913  
170.237605

H ib a  : 1 0 8 1 4 1 .8 7 3  12 .467k l
K ezdő  h i b a :  1 5 2 9 3 5 .8 4 1  1 3 .7 6 3 /i

5 7 .2  fű k tő l 58 f o k i9 
41 e k v id is z ta n s  alappontban szám ítva .
5 c ik lu s  után

PPPPP ЙГ7/-Д1

3. ábra. Görbeillesztés és szám olt eredm ények az 5. 
ciklus u tán
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ill. kristálydeformációkból származó félértékszé- 
lesedést [10].

A mintacsúcsok nagyon pontos helyének meg
határozása lehetőséget nyújt az ún. beépülések 
vizsgálatára. Tipikus példa az A1 beépülése a 
götitbe a vas helyére, ami diffrakciós módszerekkel 
a csúcsok finom eltolódásával nyomon követhető 
stb. [5].

Egy ilyen Lorentz-görbe vizsgálat közelítő 
megoldásának néhány eredményét mutatjuk be a
3. ábrán.

Ö s s z e fo g la lv a :  v is z o n y la g  o lc só n  k o r s z e rű s í 
t e t t ü k  r ö n tg e n la b o r a tó r iu m u n k a t  a z á l ta l ,  h o g y  
k is s z á m ító g é p p e l  v é g e z t e t jü k  e l  a z  is m é tlő d ő  
r u t in m u n k á t .  E z z e l  to v á b b i  f e j le s z té s i  le h e tő s é 
geket is sikerült f e l t á r n u n k .
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A fémkohászati szakosztály kitüntetettjének méltatása a 74. küldöttközgyűlés
alkalmából

Egyesületünk elnöksége a fémkohászati szakosztályban kifejtett kiváló munkásságért egy fős keretet 
biztosított. Erre a szakosztály vezetősége Csömöz Ferenc oki. kohómérnököt javasolta, aki számára az 
elnökség Mikoviny Sámuel-emlékérmet hagyott jóvá. A fémkohászati szakosztály székesfehérvári helyi 
szervezetének 1971 óta folyamatosan igen aktív titkára, amit főleg az 1972., 1978. és 1985. évi alumínium 
konferenciák sikere fémjelez. 1974 óta a MTESZ Fejér megyei szervezete elnökségének is tagja.

Szolnokon született 1940. június 
24-én. Középiskolai tanulmá
nyait is itt fejezte be kitűnő 
érettségivel a Verseghy Ferenc 
Gimnáziumban. Tanulmányait 
1958—1963 között az NM E  
kohómérnöki karán folytatta, 
ahol 1963-ban kohómérnöki

és 1976-ban gazdasági mérnöki 
oklevelet szerzett, ő  és vállalata 
nagy súlyt helyezett szakmai 
továbbképzésére. Ennek állo
másai a BM E Mérnöki Tovább
képző Intézete, a N IM  Tovább
képző Központja, az M M  Szá
mítástechnikai Intézete, az

MSZMP Marxizmus-Leniniz- 
mus Esti Egyeteme. Az egyetem 
elvégzése óta a Székesfehérvári 
Könnyűfémműben tevékenyke
dik: kezdetben a sajtolóműben 
gyakornok és művezető, azután 
a technológiai osztály technoló
gusa, majd a műszaki fejlesztési 
osztály csoportvezetője, az ope
ratív gyártásfejlesztési, koor
dinációs, a lebonyolítási és végül

a beruházási osztályok osztály- 
vezetője. Résztvett a M A T  és a 
francia CEGE DUfí-cég inten- 
zifikálási programjában, a 
félgyártmányfejlesztési állami 
nagyberuházás megvalósításá
ban. Tankönyvet írt az Alumí
niumipari Szakközépiskola szá
mára. Részt vett a magyar- 
francia, francia-magyar szakszó
tár kidolgozásában.
Kitüntetései: 1970-ben, 1975-ben 
(egyesületi munkáért) és 1983- 
ban vállalati kiváló dolgozó. 
1978-ban megkapta az Alba 
Regia díszplakettet és okleve
let, 1979-ben pedig egyesüle
tünktől a z. Zorkóczy Sarnu- 
-emlékérmet. Egyesületünknek 
1961 óta tagja.
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Nem mind arany, ami fénylik. Platina és palládium
H A E R A C H  W A L T E R  oki. vegyészm érnök 

M agyar A lum ínium ipari Tröszt
E T O  669.231 +  669.234

A  p la tina  és pa llád ium  az utóbbi időben gyakran  
szerepel a gazdasági hírekben. Fő termelői a Dél- A f r i 
ka i Köztársaság és a Szovjetunió. Legnagyobb fo 
gyasztók J a p á n  és az U S A . A  két fé m  áralakulása  
sokszor nem  a tényleges ellátás és igény, hanem  a 
spekuláció függvénye.

Emelkedő világpiaci kereslet és az ellátás bizony
talansága teszi lehetővé, hogy a platinaárak, ame
lyek 1986 márciusában érték el a mélypontot 
(7665 USD/kg), 80%-os növekedést mutatva 
13 889 USD-ra emelkedtek. A palládium esetében 
ugyanez az emelkedés jóval csekélyebb (2842 USD- 
ról 3618 USD-ra), mégis jobban áll az aranynál. 
Mivel az elkövetkező időben mindkét piac szűkösen 
lesz ellátva, továbbra is szilárd árirányzat várható.

Kereskedelem és árak

A platina és palládium leginkább ipari fémként 
hasznosítható, amit a kínálat és kereslet oldaláról 
két fő tényező irányít. Míg a platinaigény nyugati 
ellátását 1985-ben 4/6 részben a Dél-Afrikai Köz
társaság és 10%-ban a Szovjetunió biztosította, a 
palládium esetében a szovjet szállítmányok ural
kodnak (több, mint 50%), és a Dél-Afrikai Köztár
saság további egyharmad részt biztosít. A kereslet 
80%-án Japán és az USA osztozik. Bár a termelés 
nagy részét ma még a feldolgozók veszik át (a pla
tinának mintegy 80%-át és a palládiumnak 50%- 
át), a szerződéses eladási árak gyakorlatilag már ma 
sem játszanak szerepet. Mérvadónak Zürich, Lon
don és New York kereskedelmi piacain elért jegy
zések számítanak. A különböző szerkezetű piacok 
ellenére a platina- és palládiumárak általában az 
arany és ezüstjegyzéssel együtt mozognak. A pla

tina gyakran szerepel valamely fejlődési fázis elő
jeleként, mint 1973-ban és 1978-ban. Hasonlókép
pen mint akkor, az elmúlt 15 hónapban saját ár
csökkenésével az aranyárhoz viszonyított 1 615 
USD/kg árengedmény 2 907 dolláros felárra válto
zott. A palládium ezzel szemben gyakran mutatott 
önálló ármozgásokat — mint legutóbb 1983/84-ben.

A kínálat alakulása

A Dél-Afrikai Köztársaság-beli nagy platinabá
nyák 1985 óta a sztrájkok okozta kihagyásoktól el
tekintve teljes kapacitással dolgoznak, de 1990 előtt 
a bővítő beruházások sem válnak termelőkké. 
Még akkor sem fog a Dél-Afrikai Köztársaság je
lentősége — amely a világ ismert platinafémtarta- 
lékának 83%-át birtokolja — a platina ellátás terén 
csökkenni. Ehhez járul az az előnye, hogy termelé
sét a piaci adottságokhoz igazíthatja, mivel a pla
tinafémet mint elsődleges terméket nyeri, eltérően 
Kanadától és Szovjetuniótól, ahol ez a fém a nikkel 
és rézbányászat melléktermékeként jelentkezik. 
Még az amerikai Stillwater-Kombinát, amelyik 
1992-től mintegy 2 t platinát és 4 t palládiumot fog 
kitermelni, akkor sem fogja tudni a kínálathelyze
tet alapvetően megváltoztatni. Mivel a Dél-Afrikai 
Köztársaság platinabányáinak nincsenek az arany
bányákhoz hasonló készletei, a termeléskiesés egye
nesen a kínálatban csapódik le. Idáig a sztrájkok 
okozta kiesés miatt 1986-ra 3%-os termelésvissza
eséssel számoltak. A Szovjetunió piaci viselkedése 
a platinafémekkel kapcsolatban évek óta egyenle
tesebb, mint az aranynál. Ebben az esetben a stra
tégia összetevő belgazdasági jellegű és az emelkedő 
külföldi igényekhez elegendő mennyiségű platina

1 . tá b lá z a t

P la tina  és palládium : keresleti és k íná lati irányzatok  1980— 1987 között, t 

P latina Palládium

1980 1982 1984 1985* 1986* 1987* 1980 1982 1984 1985 1986* 1987*

Dél-Afrikai Köztársaság
K anada
Egyéb
Szovjetunió

72,2
4,0
0,9

10,6

61,0
3,7
0,9

11,8

70,9
4.7 
1,2
7.8

Kínálat 
72,2 70,0 
4,7 5,0
1.2 1,5
7.2 8,0

72,0
5.0 
1,5
9.0

27,1
5,3
1,9

38,6

25,5
5,0
2,2

48,2

30,6
5,9
2,8

52,8

31,5
5,9
2,7

44,8

29,5
6,0
3,0

49,0

22,0
6,0
4,0

52,0

összesen 87,7 77,4 84,6 85,3 84,5 87,5 72,9 80,9 92,0 84,9 87,5 94,0

Japán 29,2 32,7 35,5

Kereslet 

38,3 38,0 39,0 21,5 27,7 38,9 33,6 35,0 38,0
USA 30,5 22,1 28,3 32,0 29,0 30,0 26,1 26,4 30,8 27,8 29,0 30,5
Nyugat-Európa 9,1 10,3 12,8 11,8 13,0 14,0 10,3 10,9 16,1 17,3 18,0 19,0
Egyéb 3,7 7,2 6,3 6,3 6,0 6,0 5,3 5,6 6,2 6,5 7,0 7,5
Szocialista országokba 
és a Kínai Népköz- 
társaságba irányuló 
szállítások 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9
Összesen 73,4 73,2 82,8 88,3 86,9 89,9 63,2 70,6 92,0 86,2 89,0 95,0
Netto felesleg (+ ), 
vagy hiány (—) 14,3 4,2 1,8 —3,0 —2,9 —2,4 9,7 10,3 0, —0,3 - 1 ,5 - 1 ,0
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biztosításából áll. Míg a palládiumexport kétségte
lenül szorosan kapcsolódik a fémáralakuláshoz, 
addig a platinaszállítmányok mozgástere -—- való
színűleg a nagyobb belföldi igények miatt lényege
sen szorosabb. A Szovjetunió devizamérlegét te
kintve, amelyet az olajárcsökkenés és a csernobili 
katasztrófa miatt előreláthatóan nagyobb gabona
import erősen megterhelheti, Nyugaton a platina- 
és még inkább a palládiumfém-szállítmányok emel
kedésével lehet számolni. Mivel a platinát eddig 
még csak egyes esetekben nyerik vissza, a nagyobb 
szovjet export az egyetlen rövid lejáratú növelhető 
kínálatforrás. Ilyen előfeltételek alapján a platina
kínálat először 1987-ben emelkedhet ismét, míg a 
palládiumpiacokon már ebben az évben növekvő 
kínálattal számolhatunk.

A kereslet irányzata

Mivel a két fém keresleti iránya nagyjából ellen
tétes lefutású, a palládiumnál és platinánál kínálat
hiány következhet be. Míg a platinaszükséglet
1986-ben továbbra is 7%-kal emelkedett, addig a 
palládiumfelhasználás 7%-kal visszaesett. Ennek 
okát a kereslet eltérő szerkezete magyarázza meg:

Felhasználás 1985-ben Platina Palládium

Autógyártás 31 % и  %
Ékszergyártás 29% 2 %
Elektronika 7 % 39 %
Vegyipar 9% 16%
Üveg- és üvegszálgyártás 4% —
Finomítóüzemek 1 % —
Fogászat — 32 %
Egyéb (incl. tezaurálás) 19 % 1 %

Míg a platina az autóipar és ékszergyártás fel
használás-növekedéséből ( + 10%, illetve +5%) 
húz hasznot, a palládiumfelhasználás a félvezető
gyártás krízisétől szenved. A 17%-os igénycsökke
nést a fogászati és vegyipari hasznosítás növekedé
se csak részben tudja ellensúlyozni. 1986-ban a kép 
ismét változhat. Az amerikai autógyártás platina
kereslete, amely az ipar összes platinakeresletének 
86%-át tartalmazza, idén és jövőre már nem érheti 
el az előző évi helyzetet. Ezt a platinaékszerek fel
újuló divatja sem tudta kiegyenlíteni. Az ékszer
igény, melynek 80%-a Japánból származik, 1985- 
ben még mindig 30%-kal kevesebb /volt, mint a 
70-es években. Mivel a platinaékszereket nem tö- 
megcikkszerűen állítják elő, ez az igény csak kis ár
növekedést jelenthet. így maradhatott az 1986-os 
platinafelhasználás mintegy 2%-kal az előző évi 
szint alatt, és leghamarabb 1987-ben lépheti túl ezt 
a szintet. Mindenesetre tekintetbe kell venni, hogy 
a platina az egyetlen nemesfém, mely emelkedő 
beruházási keresletet jelent. A palládium az arany
hoz és ezüsthöz viszonyított árkülönbsége alapján 
a gyógyászatban és vegyiparban továbbra is he
lyettesítő lehet és helyettesítő szerepe integrált

kapcsolók és csípek előállításánál is növekedhet. 
Ennek ellenére a nyolcvanas évek elején tapasztal
ható évi 25%-os növekedési ráta az üzletág átala
kulását tekintve nem lesz elérhető.

Kilátások

Mindkét piac statisztikailag kedvező állapotban 
van, mivel a kereslet nagyobb a kínálatnál. A pla
tina- és palládiumpiacra kedvezően hat a világpiaci 
konjunktúra várható élénksége, s az a tény, hogy 
a kamatláb elérte a felső határt és az infláció a 
mélypontot. Közeledik az az időpont, amikor 
Európában, Ausztráliában és Dél-Koreában életbe 
lépnek az amerikai szabványnak megfelelő kipu
fogógáz-előírások. 1988 és 1994 között ezek szerint 
a platinaszükséglet a mintegy 1 t-ról 7 t-ra növe
kedik. Ezenfelül ezeknek a fémeknek a sajátos tu- 
landonságai a fejlett technológiák felé mindig 
újabb utat nyitnak. Ugyanakkor a készletek ki
csik: míg az utolsó 10 évben 1700 t arany — tehát 
több, mint az éves termelés — felhalmozódott, a 
platina esetében ez csupán 301, pontosan 30%-a az 
éves kínálatnak. Ellátási hiányok az árak alakulá
sában elég gyorsan jelentkeznek. Bár a platinapiac 
lényeges hasznot húzott a spekulációból, nem lehet 
kizárni, hogy a várt nyereség miatt újból áru kerül 
a piacra, és a tőzsdei árak esnek. Ennek a piacnak 
vonzása és kockázata mégis leginkább szűkösségé
ben és változékonyságában jelentkezik, amelyek 
olyan jelentős spekulációs lehetőséget adnak a piac
nak, amit a tartós szűk keresztmetszet továbbra is 
elősegít.

A platina ára bizonyos időszakokban spekulációs 
hatások következtében jelentősen ingadozhat.Ilyen 
hatás következett be 1986 harmadik negyedében. 
Szeptember 1-én a platina ára meghaladja a 
600 USD/uncia (19,30 USD/g) árat (négy hét alatt 
történt 30%-os emelkedés után). Ez az áremelke
dés a dél-afrikai platinaszállítások esetleges kima
radása miatt következett be, ott ugyanis az Impala 
Platinum-cég elleni sztrájk vezetett termeléskiesés
re. Egyes szakértők 600 000 oz-ra (16 kg) becsülik 
a várható kiesést, mások (Shearson Lehman) 
106 000 oz-ra (3,38 kg). Utóbbi cég szerint 2,9 Moz 
(88 kg) termelés áll szemben, a hiányt esetleg csök
kentheti a japán platinafogyasztás — 1986-ben 
megindult és várhatóan folytatódó — csökkenése 
és a hulladékfeldolgozás növelése. Az USA-ban 
1986-ban 20—30%-kal nőtt a platina-visszanyerés.

Fentiekből látszik, hogy a platinahelyzet többé- 
kevésbé előre jelezhető, míg a palládiumról a nyu
gati szakértők a Szovjetunió „meglehetősen átte
kinthetetlen” értékesítési politikája miatt csak igen 
óvatosan nyilatkoznak.

IR O D A L O M

[1] Schw eizerische K re d ita n s ta lt  B ull. 92, jú lius 27— 29.
(1986).

[2] W egen der P la tin -H a u sse  zunehm end besorg t.
F ra n k fu r te r  Z tg . B lick  d .d . W irtsch a ft, 1986. szept.
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Nekrológ

DUNA¥ SÁNDOR oki. vegyészmérnök 
1900—1986

D unay Sándor  oki. vegyészm érnök, a F ém ipari K u 
ta tó  In téze t volt tudom ányos főm unkatársa , m ajd  a 
M ecseki É rcbányászati V álla la t nyugalm azott te rü le ti 
főm érnöke, a  M unkaérdem rend  aran y  fokozatának  tu 
la jdonosa 1986. szep tem ber 25-én elhunyt.

G yászoljuk  a nagy tudású  elm életi és gyakorlati 
szakem bert, a  k iváló  ku ta tó t, az eredm ényes techno 
lógust, a  közvetlen, szerény em bert, a  köztiszteletben 
álló és m indenki á lta l sze re te tt Sanyi bácsit.

1900. szep tem ber 20-án szü letett M iskolcon. A  bu 
dapesti M űegyetem  vegyészm érnöki k a rá n  1926-ban 
vegyészm érnöki ok levelet szerze tt .Ezután egy évet az 
egyetem  kém iai technológiai tanszékén  tö ltö tt ta n á r 
segédként és rész t v e tt a  dr. Varga József egyetem i 
tanár, akadém ikus á lta l vezete tt barnaszén-cseppfo- 
lyósítási k ísérletekben .

1927-ben a  H onvéd H aditechnika i In té ze t gázvédelm i 
lab o ra tó riu m a a lk alm az ta  polgári m érnökként. 1930- 
ban  az ú jonnan  lé tes íte tt gázálarcgyárhoz helyezték  
á t  főm érnöknek, ahol 1934-ben k inevezték  m űszaki 
igazgatóvá. A  háb o rú  u tán  1947-ig vá lla la tvezetőkén t 
dolgozott ugyanitt. 1947-ben a  B udapesti M űszaki Egye 

te m  E lek trokém ia i T anszékén  volt, v á lla la ta  m egbí 
zásából kidolgozta a szén-oxid ellen  védő szűrők k a 
ta liz á to r  anyagának  előállítását, és ezálta l lehetővé 
te tte  ezeknek a  szűrőknek  a  hazai gyártását. K idol
gozta a  kénhidrogén  ellen  védő betétek  hatóanyagát 
is. M egoldotta hazai nyersanyagokból, ille tve hu lladé 
kokból a hazai ká liu m -p erm an g an á t gyártását.

1949. ja n u á r  1-től a F ém ipari K u ta tó  In téze t tudo 
m ányos m u n k a tá rsa  és a vegyészeti osztályon a  tim 
föld technológiai ku ta tások  vezetője. S okat foglalkozott 
a  kis m odulusú bau x ito k  feldolgozásával és a  tim föld- 
gy ártá s  m ellék term ékeinek  hasznosításával. E ljá rá st 
dolgozott ki a  vanád ium iszap  értékes v an á d iu m ta rta l-  
m ának  kinyerésére. Ezek a  ku ta tása i nagym értékben  
h o zzájáru ltak  a  M agyaróvári T im fö ldgyárban  m egva 
ló síto tt vanád ium üzem  helyes techno lóg iájának  k ido l 
gozásához. Az im p o rtá lt gázgyári kén telen ítő  m assza 
p ó tlá sá ra  k is hányadosú  baux itokbó l a  L ux-m asszáva l 
egyenértékű, ső t kénm egkötő  képesség szem pontjából 
jobb kén telen ítő  anyagot á llíto tt elő. Foglalkozott a 
cső fe ltárás lehetőségeivel. A M agyar Tudom ányos  A k a 
dém ia titán -v an á d iu m  alb izo ttságának  tag ja  volt.

1957-től az ércelőkészítés (urán), ércfe ldo igozásp rob 
lém áival foglalkozik és vezeti az in téze tnek  ezt a 
részlegét. V izsgálta  a  szódás fe ltá rás op tim ális  je l 
lemzőit, v a lam in t a savas fe ltá rás i technológiát, köz 
rem űködö tt az ioncserélő gyan ta  hazai előállítási m u n 
k á ib an  és v izsgálata iban . Az in téze tben  végzett k u ta 
tások  gyakorlati m egvalósítására 1962-től a  M ecseki 
É rcbányászati V álla la t te rü le ti főm érnöke. G azdag 
ta p asz ta la ta in ak  á tad ásáv a l a vegyi üzem  m u n k á já t 
ha th a tó san  tám ogatta . Ebből a  beosztásából m en t nyug 
d íjb a  1968-ban.

M unkája  e lism eréséü l 1954-ben, 1959-ben a  NIM 
K iváló  Dolgozója. 1955-ben a M unkaérdem érem . 1963- 
ban  — az ércfeldolgozással kapcsolatos m u n k á já é rt — 
a  M unkaérdem rend  a ran y  fokozata k itün te tésekben  
részesült.

A  kiváló  elm életi szak tudás igen nagy gyakorlati 
érzékkel párosu lt, ez te tte  lehetővé ren dk ívü l eredm é 
nyes m u nkájá t, am elyet 14 szabadalom  és több m in t 
30 szakkönyv, szakcikk, előadás őriz.

M ost, am iko r búcsúzunk, v igasztaljon  az a  tudat, 
hogy tovább él m unkáiban , a lko tása iban  és m indany- 
ny iunk  szívében, ak ik  kegyelette l őrizzük meg em 
lékét és ezúton k ívánunk  utolsó

jó szerecsét!
M ajor G abriella

Pályázati felhívás
A bauxit-geológia és tim fö ld ipar fejlesztése te rén  kiem elkedő eredm ényeket elért, a  p á lyázat b en y ú j 

tá sak o r 35. é le tévét m ég be nem  tö ltö tt f ia ta l szakem berek  részére  „Gedeon T ih a m ér” elnevezésű díja t 
a la p íto tt az e lh u n y t leánya, am elyet évenkén t adom ányoznak.

1987-ben pályázni olyan 1983. ja n u á r  1. ó ta  hazai, vagy külföldi fo lyó iratokban  m eg jelen t közlem é 
nyekkel, könyvvel, könyvrészlettel, m egadott szabadalom m al, m egvédett egyetem i doktori, ille tve k an d i 
d á tu si értekezéssel lehet, am ely  a  bauxit-geológia, ille tve a  tim fö ldgyártás fe jlesz tésé t szolgálja.

A  pályázato t elnyerő 10 000 F t-os d íjb an  részesül és ezzel együ tt részére  k isp lasz tiká t ad n a k  át.

A  pá lyáza toka t 1987. jú n iu s  16-ig lehet leadni a B udapesti M űszaki E gyetem  tudom ányos osztályára 
(1521 B udapest, M űegyetem  rkp . 3.). A  m eg jelen t m u n k ák  különlenyom atáit, vagy m áso la ta it 6 p ld -ban  
ke ll csatolni.

Többszerzős m unkákkal is lehet pályázni, v iszont a társszerzőktő l ny ila tkozato t kell kérn i, hogy a  p á 
lyam ű elsősorban a pályázó te ljesítm énye.

A pály ázato k a t b írá ló  b izottság  értékeli, am elynek  elnöke a  B udapesti M űszaki Egyetem  rek to ra , tag jai 
a  V eszprém i V egyipari Egyetem , a N ehézipari M űszaki Egyetem  M iskolc, a  M űszaki és-T erm észettudo 
m ányi E gyesületek  Szövetsége és a  M agyar T udom ányos A kadém ia képviselői.

A b írá ló  b izottság  1987. augusztus 31-ig dönt a  d íj adom ányozásáról, am elyet a  tanévny itó  kere tében  
ad n a k  át.

B udapest, 1987. ja n u á r  hó
Dr. P o lin szky  K ároly  
a  k u ra tó riu m  elnöke
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

Ellentétes eredmények 
az USA alumínium vállalataiban

E gym ással e llen tétes első negyedévi eredm ényekrő l 
szám olt b eazU S A -b an  első és m ásodik  szám ú a lum ín ium 
v á lla la ta . Az Alcoa  nyeresége az 1985. IV . n .-év i 6,7 M 
U SD -ró l 1986. I.-n . évében  1,4 M U SD -re csökkent. Az 
a u sz trá l és b raz il vá lla la to k  elszám olásánál 16,1 M U SD  
árfo lyam veszteség  ke le tk eze tt. E g y  évvel k o ráb b an  az 
a u sz trá l do llár gyengülése 11,3 M U SD  nyereséget h o 
zo tt. Az értékesítési b evéte l 1 300 M U SD -ró l 1 170 U SD - 
r a  csökken t (az e la d o tt fém  m ennyisége 458 k t-ró l 
397 k t- ra  e se tt vissza).

Az A lcoaval e llen té tben  a  Reynolds  7 M U SD -ró l 
14,3 M U S D -ra növelte  n e t tó  nyereségét. A készletek  
csökken tek  és az igény —  a  v á rh a tó  árem elkedés m ia tti  
sp ek u la tív  vásárlások  köv etk ez téb en  —  n ő tt. A  m ásodik  
negyedévre a  fém árak  to v á b b i ja v u lásá ra  szám ítanak^

(H . W .)

Financial Times, 1986. április 18.

Alumínium keréktárcsagyárakat 
építenek az USA-ban

Az am erikai Superior Industries In ternational In c . 
Fayettevilleben ( A rk .)  1986 végén 600 000 tá rc sa /é v  
k ezdőkapacitású  kerék tá rcsag y ár in d ítá sá t tervezi. Az 
üzem  létesítéséhez a V an  N u y s  ka lifo rn ia i cég 10 M USD - 
ra l já ru l hozzá, am ibe be le ta rto z ik  egy 15 000 m 2-es 
csarnok  eladása is. Az ö n tö tt  a lum ín ium kerék tá rcsa  
g y á r tó k a p a c itá s t 1 m illió db /év re  lehet később bővíten i. 
Az üzem ben 260 m un k av á lla ló t fognak  fog lalkozta tn i. 
A S uperior cégnek V an N uys-ban  és N ew  M arket-ben  
( Ont.) is v a n  üzem e.

U gyancsak  ö n tö tt  a lum ín ium kerék tá rcsa  üzem et lé 
te s ít  v eg y esvá lla la tkén t H am atsu-ban  az E nke i Am erica  
Inc ., Columbus ( In d .)  és E n sh u  K eigokin  Со. ( M itsub ish i 
érdekeltségű) ja p á n  cég. Az üzem  in d ítá sá t 1987 feb ru 
á r já ra  te rvezik . In d u lásk o r tízféle tá rc sa típ u ssa l kezde 
nek , és h a v i 26 000 db  g y á r tá s á t te rvezik . H áro m  éven 
belül a  k a p a c itá s t h av i 100 000 d b -ra  a k a r já k  növelni. 
Az E n k e i A m eriea-cég tőké jének  60 %-át a  H am a tsu b a n  
lévő v álla la t, 20-20 %-át a  M itsub ish i Corp. és ennek  
am erikai kereskedelm i fiókválla la ta , a  M itsub ish i In te r 
national Corp. (MIC), N ew  York  t a r t ja  kezben. In d u lá s 
k o r 70 fő t fo g la lkozta tnak  (ebből 17 ja p á n  szakem ber), 
de a  dolgozók lé tsz ám á t később 200-ra növelik. A ja p án  
g y á rtó  eddig  Japánból sz á llíto tt k e ré k tá rc sá t az E gye 
sü lt Á llam okba, e z t v á l t ja  fel az U SA -ban indu ló  üzem  
term éke.

(H . W .)

American M etal M arket-M etalw orking News, 1986. április 7.

Üj ár- és szállítási képlet az Albrasnál

A brazil A lbras  alum ínium üzem  ja p á n  és braz il veze 
tő i B razíliában  fo ly ta to tt  2 hetes tá rg y a lás  u tá n  m eg 
egyeztek  az ú j á rfo rm áb an  az e lkövetkező  év sz á ll ítá 
sá ra  vonatkozólag . Az új kereskedelm i év m ájus h ó 
n a p p a l kezdődö tt. M egállapodásuk érte lm ében  A lbras 
a  ja p á n  p iacra  közel 38 k t  elsődleges a lum ín ium ot szál 
lít, am ely e t 1985. o k tó b e ré tő l kezdődően te rm eltek , 
illetve te rm elnek . E k k o r kezd te  a  kohó m űködését. E d 
d ig 20 k t - t  m á r k isz á llíto ttak  az U SA -ba, és rem é lh e tő 
leg a  h á tra lév ő  rész t jú liusig  k iszállítják . Az A lbras 
kohó tő k é s tá rsa i (N ip p o n  A m azon  A lu m in iu m  Со., 
N A A C  és Com pania Vale R io  Doce, C V R D )  o lyan  á r 

m egegyezéshez ju to t ta k , m ely  lehetővé teszi, hogy  az 
A lbras á l ta l te rm e lt a lum ín ium  versenyképes legyen a 
ja p á n  piacon. A bban  is m egállapod tak , hogy  m ivel hosz- 
szú tá v ra  nehéz az á r a t  rögzíteni, a  tá rg y a lá so k a t m in 
den évben m egú jítják . Az A lbras a lum ínium kohó 1986 
jún iusig  42 k t  a lum ín ium ot te rm e lt, ebből 4 000 t - t  
B raz íliában  készle tnek  ta r ta n a k , a  fennm aradó  38 000 
t - t  ex p o rtá lják . Je len leg  az A lbras egyenkén t 80 k t/é v  
k ap ac itású  k é t kem encesorából csak  az egyik üzem el, 
de rem ény  v an  rá , hogy  m á ju sb an  a  m ásodik  kem ence 
so r t is m eg ind ítják . Ilyen fo rm án  a  kohó 1986. év i t e r 
v eze tt term elése 102 k t, am inek  70 %-át (71,4 k t) J a p á n 
ba szállítják . A kohó a  te ljes k a p a c itá s t 1987-ben éri el, 
am ikor 112 k t  a lum ín ium ot ex p o rtá ln ak  Ja p á n b a .

(H . W .)

American M etal M arket, 1986. április 1.

Nagy hőm érsékleten  használható  
alum ínium ötvözet

Az A llied-S ignal Corp. k u ta tó i a  M orristown-i ( N .  X .) 
m űszaki k ö zpon tban  ra k é ta  vezérsíknak , repü lőgépváz 
n ak , kovácso lt repülőgépkeréknek  és g á z tu rb in a -a lk a t 
résznek  alkalm as alum ín ium ötvöze t-csa ládo t fe jlesz te t 
te k  ki. Az ö tv ö ze tek  6— 12 % F e-t, 1— 3 % V -ot, 1—  
3 % S i-t és 0— 3 % Z r-t ta rta lm a z n a k . Az alko tók  a rá 
n y án a k  v á lto z ta tá sá v a l nag y  hőállóságú, jó  tö rő sz ilá rd 
ságú, nem  fáradékony  vagy  korrózióálló  an y a g o t lehet 
előállítani. Az ú j típ u sú  ö tvözetek  kifejlesztését kb . tíz  
éve kezdték , am ikor az 55— 66 U S D /kg  á ru  t i t á n  m eg 
je len t a  p iacon  és 90 U SD /kg-ps á r  k ia lak u lásá ra  szá 
m íto tta k . K özben u gyan  a  t i tá n á ra k  estek , de az in té 
ze tben  fo ly ta ttá k  a  t i t á n  he lyettesítésére  vonatkozó  k í 
sé rle teket. A g y á rtá s i m ódszer lényege az ö n tö tt , 25 f im  
v as tag  szalag  gyors lehűtése, m ajd  p o rrá  a p r ítá sa  v á 
kuum os m elegsajto lással. A  p o r t  ez u tá n  225— 275 m m  
széles, egyenkén t kb. 600 m m  hosszú ru d a k k á  ex trudál- 
ják , és esetleg kovácsolással fo rm álják . Az A llied-Signal 
Corp. szerin t az ö tv ö zet a  N o v am e t Corp. IN — 9021, 
vagy  IN — 9052 ötvözetéhez, vag y  a  szabványos 2014 
és 2219 típ u sú  ö tvözeteihez haso n líth a tó . F o ly á sh a tá 
ru k  szobahőm érsék leten  500 kg /cm 2, m in t a  2000-es 
a lum ínium ötvözeteké , de 300 °C-ig m ég m indig  je len tős 
sz ilá rdságuk  van . Az Allied B 014 , BO20 és B 0 2 2  jelű 
ö tvözete i az Alcoa  egyik  alum ín ium — vas—cézium  ö t 
vözetével versenyeznek, a m it a  Lockheed Corp. B urbank-i 
( C a lif.)  üzem ében tesztelnek . Az Allied ö tvözetek  keres 
kedelm i m ennyiségben 1987-től készülnek, de először 
k izáró lag  a  Garrelt Turbine E ngine Со. cég Phoenixi 
( A r iz .)  üzem ét lá t já k  el. Az ö tvözetek  k a to n a i felhasz 
n á lá sra  kedvezőbbek, m in t a  po lgári repülés szám ára.

(H . О .)

Am erican M etal M arket—M etalworking News, 1986. április 14.

Reynolds részvétele az Aleasa 
kapacitásának bővítésében

A Reynolds ig azga tó tanácsa  rész t szándékozik  venni az 
Aleasa  k ohók ap ac itásán ak  kiépítésében . A 120 k t/óv-rő l 
204 k t/é v -re  való bővítéséhez R eyno lds 13— 15 M U SD - 
vel k ív á n  hozzájáru ln i. A kohóbővítés m e lle tt sor kerü l 
a hengerm űvi berendezések korszerűsítésére is. R eynolds 
jelenleg 15%  tőkerészesedéssel é rd ek elt a  venezuelai 
üzem ben, és am enny iben  nem  vesz rész t a  beruházásban , 
tőkerészesedése csökkenni fog. Az A leasa kohó m egfe 
lelő in fra s tru k tú rá v a l rendelkezik , és a  villam os energ iá t 
ren d k ív ü l kedvező különleges d íjszabás szerin t fizeti.

(H . W .)

Alum ínium , 1986. 4. szám
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Az alum ín ium —lítium  felhasználók  
aggódnak az ellátás m ia tt

Az ű rh ajózás növekvő A lLi igénye m ia tt  az alkatrész- 
g y á rtó  v á lla la to k  n yug ta lanok , hogy nem  k ap ják  m eg a 
gyártá sh o z  szükséges segédötvözete t. A m ió ta  az a lum í 
n ium — lítiu m  ö tv ö ze t g y á rtó i 1984-ben m egjelen tek  a 
piacon, v isszafog ták  a  te rm elést, m ivel a  nagyobb  ű rh a 
józási szállítók  rendelésére v á r ta k . E zeknek  a  szá llítók 
n a k  egy része m ég csak  p ró b á lg a tta  az ö tv ö z e te t k é 
sőbbi felhasználásra . A Rohr Industries In c ., Chula V ista  
(C a lif.)  vezetői is aggódnak, hogy  az ö tv ö ze tg y á rtó k  
nem  is képesek nagyobb  igények kielégítésére, s kü lö 
nösen h iá n y  v an  du rva- és finom lem ezből, csövekből és 
kovácso lt te rm ékbő l. Az ű rhajózási ip a r növekvő a lu 
m ín ium — lítium  igénye a r ra  k é s z te te tt tö b b  alum ínium - 
g y á r tó t , hogy az 1988-as vevőroham  m egelőzésére e l 
kezdje az ö tv ö z e tg y á rtá s t. Az A lcan  A lu m ín iu m  Corp. 
(a kanadai A lcan  A lu m in iu m  L td . fiókválla la ta) angliai 
a lum ín ium — lítium  üzem ét Birm ingham ban  m ég nem  
f u t ta t tá k  fel te ljes kap ac itásra , m e rt a z t az igények  nem  
indoko lják . A  b irm ingham i üzem  fo lyam atosan  g y á r to t t  
h á ro m  a lu m ín ium ötvöze te t k ip róbálásra  és m inősítésre. 
A jelenlegi g y á r tá s  sz in te  4 k t/é v , a m it bárm iko r képe 
sek m egkétszerezni. Az eljárás m ég fin o m ításra  szorul. 
A repü lőgép ipar csak  a  következő gépgenerációba k í 
v á n ja  beép íten i az ú j ö tv ö zete t. A Boeing Commercial 
A irp lane Co., Seatle 1992-ben épülő 7J7 típ u s ú  rep ü lő 
gépébe ép ítene be A lLi ö tvözetbő l készü lt részeket. 
A gépbe, m elynek  k ifejlesztésében h árom  ja p á n  cég is 
résztvesz, g ra f itta l sz ilá rd íto tt fém et is beépítenek. 
Az alum ín ium — lítium  k ip róbálásánál t a r t  a  Northrop  
Corp. Hawtorne-i repü lőgépgyára, a  Rockwell In tern a 
tional, a  Lockheed Corp. és a  G rum man Aeroscopace Corp.

Az alum ín ium — lítiu m  fajsú lya 8— 15 %-kal k isebb  a 
hagyom ányos a lum ín ium ötvözeteknél és e g y ú tta l 10 %- 
k a i m erevebb.

Az A lu m in iu m  Go. o f Am erica  1981-ben fe jlesz te tte  ki 
az ú j ö tv ö zete t, de a  fe lm erü lt p rob lém ák  m egoldása a 
te rv e ze ttn é l hosszabb ideig  ta r to t t .  1986-ben ö n tö tté k  
az első ip a ri m ére tű  alum ín ium — lítium  sa jto lá s i tu sk ó t 
és sa jto ltá k  a  Los Angeles m e lle tti Vernon  üzem ben rúd- 
idom ra.

1986 első félévében szá llítják  k i a  v á lla la t M erw yn-i 
(P a .)  ön tödéjébő l az első ö n tö tt  tu s k ó t 1090-es ö tv ö ze t 
ből. Az üzem  te ljes k ap a c itá sa  3 db  10 t /é v  te lje s ítm é 
n y ű  öntőberendezés egyidejű  k iszo lgálására elegendő. 
A Pechiney  cég 1984-ben kezd te  el az a lum ín ium — lítium  
ö tv ö zet üzem szerű g y á r tá sá t . P ró b á k a t k ü ld te k  vevő ik 
nek  szerte  a  világon. 1984 ó ta  tö b b  száz to n n a  fé lg y á rt 
m á n y t g y á r to t ta k  és 1988-ban in d ítjá k  a  te ljes ipari 
te rm elést. (1986 áp rilisában  a cég egyik a lum ín ium —- 
lítium  g y ártó  kem encéje fö lrobban t. A  ro b b an á sn ak  a 
francia  rád ió  közlése szerin t halálos á ld o za ta  is vo lt.

A  Reynolds M etals Co., R ichm ond (V a .)  a  K aiser  
A lu m in iu m  and Chemical Corp., Oakland (C a lif.)  céggel 
e g y ü tt végez közös fejlesztő és k u ta tó  m u n k á t. Az első 
p ró b á k a t m ég 1986-ban a  vevők rendelkezésére a k a r já k  
bocsátan i. K ülönös gondo t fo rd ítan a k  az alum ín ium —  
lítium  ö tvözetbő l készü lt te rm ék ek  hu llad ék a in ak  visz- 
szanyerésére.

H a  a  m ultinacionális a lu m ín ium gyártók  közléseit el 
o lvassuk, m eg kell é rte n ü n k  a  feldolgozó ip a r aggodal 
m á t. Az alum ín ium — lítium  te rm ék ek  any ag e llá tása  
m ég ko rán tsem  te k in th e tő  m ego ldo ttnak .

(H . W .)

Am erican Metal M arket —  M etalworking News, 1980. miire. 10.

Súlyos robbanás a  Pechiney 
alum ín ium —lítium  ötvözet öntödéjében

1986. m árc ius 24-én h a ta lm as szélv ihar sö p ö rt végig 
Franciaország  fö lö tt. A  széllökések h e lyenkén t m egha 
la d tá k  a  180 km /h  sebességet. F e lteh e tő en  a  v ih a r kö 
vetkezm énye v o lt az a  kem encerobbanás, am ely  a 
Péchiney P u y  de D om -i üzem ében bek ö v e tk eze tt. A  kon 
szernnek  ebben az üzem ében ö n tik  az alum ín ium — 
lith iu m  tu sk ó k a t. Az 60 to n n á s kem ence robb an ásak o r

egy m unkás m eghalt, h á rm a n  e ltű n te k , to v á b b i 15 fő 
pedig  m egsérü lt, közülük  tö b b e n  súlyosan. A francia  
rád ió  m árcius 25-i, h a jn a li h írad ása  először tran sz fo rm á 
to rro b b a n á s t je le n te tt , csak  később h e ly esb íte ttek  ke 
m encerobbanásra . L ehe t, hogy  az üzem zavar v isszaveti 
a  P éch iney  a lum ín ium —lith iu m  ö tv ö z e tg y á rtá sá t.

(H . W .)

Francia  Rádió hírei, 1980. m árcius 25.

S zuperkönnyű a lu m ín iu m —lítium  ötvözetek

B á r m ár tö b b  a lu m ín ium gyártó  be je len te tte , hogy 
legkésőbb 1986-ban p iacra  hozza ezeket a  korszerű  ö tv ö 
ze teket, m ég hosszú idő te lik  el addig , am íg alum ín ium —  
lítiu m  ö tvözetekbő l készü lt a lkatrészekkel g y á r to t t  re 
pü lőgépek fognak repüln i. N em  utolsó  szem pon t az új 
ö tv ö ze tek  ára . Becslések szerin t 2,5— 3-szor an n y ib a  
kerü lnek , m in t az eddig  a lk a lm azo tt ö tvözetek . L egtöbb  
esetben  azonban  a  v á rh a tó  15 %-os tö m e g m e g tak a rítás  
az a lum ín ium m al szem ben m eg té ríti a  tö b b le trá fo rd í 
tá s t .  Az Alcoa N ew  K ensington  m e lle tti k ísérle ti üzem e 
27 to n n á s  tu sk ó k  g y á r tá sá ra  képes. A cég egyelőre három  
ö tv ö ze ttíp u s  g y á r tá s á t  kezdi meg. A K aiser A lu m in iu m  
a  kaliforn ia i Pleasantonban  4 ,5  to n n á s tu sk ó k , tö m b ö k  
és ru d a k  g y á r tá sá ra  fe jlesz te tt k i ön tőberendezést. Az 
In ternational L ight M etals Corp. Torrance-ban (K a lifo r 
n ia )  152, 305 és 508 m m  átm érő jű , m ax. 2,3 t  töm egű  
fé lg y á rtm án y  előá llítására  a lka lm as berendezést ép ít. 
H agyom ányos kovácso lt d a rab o k  3230 cm 2 h a tá r ig  
g y á r th a tó k . Az Tnco A lloys In ternational céghez ta rto z ó  
N ovam ent A lu m in iu m  m echanikus ö tvözési m ódszerrel 
22— 27 to n n á s  a lu m ín iu m tu sk ó k a t tu d  g y á rta n i. L eg 
k erese tteb b ek  a  180— 545 kg tö m e g ta rto m á n y b a  t a r 
tozó  tuskók .

(H . W .)

Űj alum ín ium konszern  S kandináviában

A N orsk  H ydro A . S .  és az állam i tu la jd o n b a n  lévő 
A rdal Og S u n n d a l Verk ( A S V )  ú jra  fe lv e tte  a  tá rg y a lá 
so ka t, am ellyel lé treh o zh a tjá k  E u ró p a  egyik legerősebb 
alum ín ium ipari cso p o rtjá t. A ko ráb b i hasonló tá rg y a lá 
sok u tá n  a  svéd  ASV az N SZ K -beli Vereinigte A lu m i 
n ium w erke A .  G .-vel k erese tt kapcso la to t. E z  év  elején 
az ip a ri m in iszter közbelépése nyom án  ú jra  fe lv e tték  a  
k ap cso la to t a  norvég  N orsk  H ydróva l. M egfigyelők ez 
a lkalom m al jo b b n ak  ta r t já k  a  m egegyezés esélyeit.

A  v á lla la to k  és a  h a tó ságok  képviselői e g y a rán t szük 
ségesnek ta r t já k , hogy  ilyen lépéssel válaszo ljanak  az 
egyre kem ényebbé váló  versenyre. H a  a  k é t v á lla la t 
egyesül, ak ko r a  lé tre jövő  600 ezer to n n á s  éves k ap ac i 
tá ssa l az eu rópai élvonalba ju tn ak .

(H . W .)

F rank fu rte r Zeitung, Blick d. d. W irtschaft, 1980. m árcius 5.

E xportárai m ia tt vizsgálat indul 
egy ausz trá lia i alum ín ium ipari vállalat ellen

Az ausztrál korm ány  v izsgálato t fog in d íta n i a  svájci 
A lusu isse -nak  hosszú le já ra tú  m egállapodás kere tében  
sz á llíto tt b a u x it és tim fö ld  á rá n a k  ügyében — , je len 
t e t te  be az au sz trá lia i kereskedelm i m in iszter. H árom  
h ó n ap p a l ezelő tt felm erü lt a  gondo la t, hogy  az irreálisan  
alacsony  ex p o rtá ra k  m ia tt  a  ko rm án y  felfüggeszti az 
au sz trá lia i svá jc i tu la jd o n ú  Austrasw iss  b au x it-  és t im 
fö ld ex p o rtjá t. A m in iszter k ije len te tte , hogy  az A u stras 
w iss és az A lusuisse k ö zö tt az ú j árbó l folyó tá rg y a láso k  
nem  h a lad n a k  kellő ü te m b en  előre, így  a  v izsgálat célja  
tu la jd o n k é p p en  az, hogy  m eggyorsítsa a  d ö n té st. Az á r 
kérdés 700 ezer to n n a  b a u x ito t é rin t, en n y it e x p o rtá l az 
au sz trá lia i v á lla la t éven te  az A lusuisse-nak. A k o rm án y  
1986. első negyedére v á lto za tla n , ta v a ly i áron  engedé 
lyezte a  k iv ite lt, de az év to v á b b i részében csak m é ltá 
nyo sn ak  te k in th e tő  áron  fog hozzájáru ln i az exporthoz .

(H . W .)

(A P—D J)
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Az elektroacélgyártás fejlődése Diósgyőrben 
1911 és 1944 között*

K I S Z E L Y  G Y U L A  tud . lőm unkatárs

E T O  669. 187 ” 1 9 7 1 9 4 4 ” (Diósgyőr)

A z  elektroacélgyártás kezdetei Diósgyőrben: 
az első Girod-rendszerű ívkemence fe lá llítá sa  és 
fe lhasználása  nemesacélok gyártásához. A z  elektro- 
acélmű bővítése; K erpely K á lm á n  és W eigl Ernő  
tevékenysége. A  M Á V  А О  acélm árkáinak k ia la 
k ítása és terjesztése a hazai és kü lfö ld i piacokon. 
A  Weigl-féle kom binált kemence szerepe. A  takarék- 
acélok kifejlesztése a m ásodik világháború alatt.

Bevezetés

Az 1867-ben alapított új Diósgyőri Vasműben az 
1870. évi induláskor nagyolvasztót, 1871-ben a 
hengerművek indulásához kavarókemencéket 
építettek [1]. A Siemens—Martin-acélgyártást 
1879-ben [2], a Bessemer-acélgyártást 1882-ben
[3], a tégelyacélgyártást 1897-ben vezették be [4]. 
A kísérletek befejezésével 1880-ban világviszony
latban harmadikként Diósgyőrben a savanyú 
bélésű Siemens—Martin-kemencék helyett meg
honosították a bázisos bélésű kemencéket [4].

1897-ben jelenik meg az első üzemvitelre alkal
mas elektromos acélgyártó kemence az olasz 
Stassano szerkesztésében, majd a francia Paul 
Heroult közvetlen fűtésű ívkemencéjével kezdi meg 
kísérleteit. Stassano Turinban közvetett fűtésű 
elektroke menőében 1903-ban az olasz királyi 
arzenálban szerszámacélok, acéllövegek, puska
csövek és más hadicélokra alkalmas anyagot gyárt. 
Heroult-rendszerű kemencék Reimscheid-Hasten- 
ben a Richard Lindenberg acélműben 1905 óta 
dolgoznak.

A magyar vaskohászat már az elektroacélgyár- 
tási kísérletek megindulásakor figyelemmel 
kísérte az eredményeket. Katona Lajos kohó
mérnököt (1. ábra) bízták meg az állami és az 
egyesületi szervek a kísérletek helyszíni megfigye
lésével.

* E lő ad ásk én t e lh an g zo tt D iósgyőrben az O M BK E 
I I I .  tö r té n e ti szem inárium án  és a  75 éves e lek troacél 
g y á rtá s  jub ileum i ünnepségén  1986. szep tem ber 27-én.

1. ábra. K atona  Lajos oki. kohómérnök (1866— 19 33)

Számos szakcikkben foglalkozik a Bányászati és 
Kohászati Lapokban az elektroacélgyártás kér
désével, amelyekben részletesen tájékoztat az 
új technológiai eljárás külföldi eredményeiről [5]. 
Az 1908. évi tanulmányúti jelentésében írja: 
„egészében véve olyan összefoglalását akarom 
adni az elektrosiderurgiának, a villamosság vas- 
kohászati alkalmazásának, mely a magyar szak
embert annak jelen állásáról körülményesen tájé
koztatja. A műszaki folyóiratokban — angol, 
francia, német nyelvűekben — igen sokszor hamis 
adatok jelennek meg az üzemben lévő elektromos 
kemencékre vonatkozólag, melyek a tájékozatlan 
olvasót könnyen félrevezetik”. Katona Lajos 
szakcikkei és útmutatásai irányították rá a 
magyarországi szakemberek figyelmét az új 
acélgyártó technológiára.

A hazai elektroacélgyártás bevezetése

A mindinkább fejlődő gépipar már a 19. század 
végén mind több és jobb minőségű acélt igényelt. 
Az acélból készült gépalkatrészek megmunkálá
sához szükséges szerszámok anyagait addig tégely
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acélból elégítették ki. A tégelyacélgyártás tömeg- 
termelés szempontjából a század végén már nem 
felelt meg a követelményeknek. A tégelykemencék
ben ugyan kitűnő minőségű, de csak korlátozott 
számú és mennyiségű acélféleséget lehetett elő
állítani. A fejlesztés szükségességét mindinkább 
ösztönözte az ország növekvő hadianyagigényének 
a kielégítése is.

Diósgyőrben 1896-ban kezdődött meg a hadi- 
tengerészet és a közös hadsereg részére szükséges 
lövedékek gyártása. A hadianyaggyártás és a 
gyár többi üzemének növekvő acéligénye tette 
szükségessé, hogy az új hengerde mellett egy új 
Siemens—Martin-acélművet építsenek fel, mely 
1896 végén két 12 tonnás kemencével meg is in
dult. 1897 végén helyezték üzembe a tégelyacél
művet, és ezzel egyidejűleg megkezdték a vont 
fényes rudak gyártását is.

Az új Siemens—Martin-acélműben a haditen
gerészet részére 1896-ban már nikkel-, majd 
1898-ban volfrámtartalmú acélból gyártanak 
páncélgránát-anyagot. 1897-ben a tégelyacélmű
ben megkezdték a szerszámacélok, a lövedékek és 
fegyvercsőacélok gyártását. A 19. század végén a 
diósgyőri vasgyár az ország kiemelkedő fontosságú 
kohászati üzemévé fejlődött.

A nemzetközi helyzetben bekövetkezett válto
zásoknak és a háborús készülődés hatására a szá
zadforduló után egyre több gyárat rendeznek be a 
katonai cikkek gyártására. Diósgyőr után 1905 
tavaszán az Osztrák —Magyar Államvasút Társaság 
resicai gyára is rátér a lövedék gyártására. Diós
győrben tervbevették az ágyúgyártásra való 
berendezkedést és foglalkoztak a gépfegyver- 
gyártás gondolatával is. A diósgyőri gyárban 1909. 
december 23-án állították elő a milliomodik löve
déket.

A diósgyőri gyár vezetőségének a magán vasgyá
rak egyre növekvő versenye miatt gondolnia kel
lett az acélgyártás további korszerűsítésére, 
mennyiségi és minőségi növelésére. Ezt a fejlesz
tést a századforduló óta bevezetett elektroacél- 
gyártás feladata volt előmozdítani.

Katona Lajos előadásai és szakcikkei a diósgyőri 
szakkörök figyelmét is mindinkább az új technoló
giára irányították. 1908-ban, — öt évvel az olasz- 
országi és három évvel az első németországi 
elektrokemence üzembe helyezése után — elhatá
rozták, hogy a meglévő tégelyacélműben felépítik 
az első elektroacélt gyártó kemencét. Az új acél
mű munkálatainak irányításával Friedmann 
Arnold vegyészmérnököt és Obholczer Béla kohó
mérnököt bízták meg. Számtalan nyugat-európai 
céggel folytatott tárgyalás után Girod-rendszerű 
kemence beszerzése mellett döntöttek, s 1908-ban 
a franciaországi uginei ( Savoy a)  Girod-gyártól 
megrendeltek egy 1,5 t-s elektrokemencét. A ke
mence alapjainak építését 1909-ben kezdték meg.

Ez a Girod-rendszerű kemence ún. fenékelektró- 
dos kemence volt, egyfázisú árammal működtetve. 
A boltozaton benyúló elektródokon vezették be az 
áramot, s a kemencefenékbe épített vízhűtéses 
elektródhoz kapcsolódott a nullvezeték. Főleg az 
utóbbi konstrukciós megoldás nagyon nehézzé

2. ábra. A  Girod-rendszerű kemence keresztmetszete

tette a kemence üzemeltetését, mert a fenékelek
tród gyakran elolvadt, ezért a próbaüzem alatt 
sorozatos hibák keletkeztek. 1911. I. negyedében 
— a kísérletek befejezése és a kemence szerkezeti 
hibáinak kijavítása után — véglegesen üzembe 
helyezték a kemencét (2. ábra), és ezzel kezdetét 
vehette Diósgyőrben az ötvözött acélok nagyüze
mi gyártása. Ez az indítás új korszakot jelentett 
nemcsak Diósgyőr, de az ország acélgyártásában 
is.

Magyarországon mindig volt érdeklődés az 
ötvözött minőségi acélok iránt. Diósgyőr az elsők 
között volt, ahol ívkemencét állítottak fel. A kora
beli statisztikai adatok szerint 1913-ban a Magyar- 
országot az acélgyártás terén sokszorosan felül
múló országokban, mint Belgiumban, Angliában, 
Lengyelországban egyáltalán nem voltak elektro- 
kemencék és még Amerikában is az 1913-ban gyár
tott 31,8 millió tonna acélnak csak kb. 0,1%-át 
gyártották elektrokemencében, addig nálunk már 
1913-ban 1935 tonna elektroacélt termeltek, ami a 
443 214 tonnás országos összes acéltermelésnek 
0,43 %-át tette ki [6].

Az ívkemencék technológiai munkáját kezdetben 
Diósgyőrben az jellemezte, hogy benne a betétet 
megömlesztették, összetételét beállították, külö
nösebb metallurgiai munka nélkül úgy fogták fel 
az új kemencét, mintha az nagyobb olvasztási 
teljesítménnyel és nagyobb befogadó képességgel 
rendelkező „tégely” lenne. A nagyobb mértékű 
termeléshez azonban már nem tudtak gondosan 
összeválogatott betétet biztosítani, ezért a foszfor- 
talanítást a beolvasztás alatt való ércadagolással 
és a beolvadási salak eltávolításával meg kellett
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oldani. A gyártott acél minőségi követelményeinek 
kielégítése érdekében azonban fokozatosan meg 
kellett valósítani a kétsalakos eljárást is [7].

A diósgyőri acélgyártóknak ugyanúgy meg kel
lett küzdeniük a kezdeti nehézségekkel, mint a 
fejlettebb külföldi kohászati üzemeknek. Ez az 
eljárás új volt, begyakorolt vezető kohásszal és 
szakmunkásgárdával még nem rendelkeztek. 
Az 1911. évi végleges induláskor a tégely- és az 
elektroacélműnek 2 magyar és egy osztrák nem
zetiségű mesterembere és 50 napszámosa volt. Az 
elektroacélmű vezetésére Friedmann Arnold 
vegyészmérnök kapott megbízást.

Indulási nehézségek

A Girod-kemence végleges üzembe állítása után 
az ötvözött szerszámacélok gyártását a tégely
kemencékben meg kívánták szüntetni, és kizáró
lag a Girod-kemencében kívánták folytatni, 
amit egyenlőre akadályozott a MÁV feltétfüzeté
nek előírása.

A feltétfüzet ellen a gyár a kereskedelemügyi 
miniszterhez fellebbezett. Indokolásában hivat
kozott az Európa szerte folytatott gyakorlatra, 
nemkülönben arra is, hogy az elektroacélgyártás 
mennyire kiszorítja a drágább tégelyacélt. A 
külföldi felhasználók eredményei igazolták, hogy 
ezek a gyártmányok ugyanolyan jól beváltak, 
mint az addig használt tégelyacélfajták, így az 
elektroacélok gyártása a kísérleti stádiumot 
messze túlhaladta és egyenlően bírálandó el a 
tégelyacélgy ártással.

Ez az eset is példázza a hazai kezdő idegenke
dést az új technológiától, amely az idők folyamán 
az elektroacélgyártás javára mgváltozott.

1914-ig egyedül Diósgyőrben volt az országban 
elektroacélgyártás. Az első világháborút közvet
lenül megelőzően Resicán a Szabadalmazott 
Osztrák— Magyar Államvasút Társaság üzemében 
egy 400 mm-es függőleges elektródú, Heroult—  
Lindenberg-rendszerű 7,0—8,5 tonnás billenős 
elektrokemencét állítottak fel a hadianyag-gyár
táshoz.

Piaci helyzet a 20. század elején

A 19. század végén a szerszámacél termelésére a 
lehetőségek adottak voltak. 1898-ban tégelyacél
mű négy üzemben volt, gróf Csáky László vasgyá
rában Prakfalván, a m. kir. kincstár kudzsiri és 
diósgyőri gyárában, valamint a resicai vasgyárban. 
Mind a négy mű gyártott szerszámacélokat, mégis 
a német és osztrák gyárak uralták a hazai piacot.

Az Osztrák— Magyar Monarchia idején az 
osztrák nemesacélgyárak maguk között megalapí
tották az österreichischer Edelstahlverband-ot, 
melynek magyarországi képviselői a Bleckmann 
János, Budapest, a Böhler Testvérek és tsa, 
Budapest, a gróf Csáky László prakfalvi Vas- és 
Acélgyár Rt., Budapest, a Hubert és Sigmund, 
Budapest és a Magyar Acélárugyár Rt., Budapest 
cégek voltak. A. Nemesacél Egyezmény tagjai ál
talában Ausztriából importálták áruikat és ezzel 
uralták a hazai piacot. A kincstári gyárak a saját,

a M Á V  és kis részben a belföldi piac szükségleteit 
elégítették ki. A belföldi piacon a verseny mind
inkább kiélesedett.

Fejlődés 1911—1920 között

A Girod-rendszerű kemence üzembe állítása az 
1884-ben bevezetett acélöntvény gyártásában is 
jelentős fejlődést eredményezett. Lehetővé vált a 
szigorúbb minőségi előírásé és ötvözött nagymé
retű acélöntvények gyártása is [8].

1911. március 23-án a hadügyminiszter a par
lament elé terjesztette az új véderőtörvényt, mely 
többek között a hadiipar fokozottabb fejlesztését 
jelentette. Új iparágak fejlődtek ki, mint a teher
autó- és a repülőgépgyártás. Mindezek hozzájá
rultak ahhoz, hogy a diósgyőri gyár vezetősége a 
minőségi acélgyártás további fejlesztésére gondol
jon.

1913-ban a Girod-kemence mellé egy 1,8—2,2 
tonnás Heroult—Lindenberg-rendszerű ívkemen
cét építettek. A kemencét 400 kW teljesítményű, 
háromfázisú árammal táplálták. Folytatólagos 
üzemmel a kemence heti 6 munkanap alatt 22—24 
adagot gyártott.

A Girod-kemence 1,8—2,0 tonna betétre 400 
kW kapacitással dolgozott. Folytatólagos üzemmel 
a kemence 6 munkanap alatt 20 adagot olvasztott.

Az elektrokemencében gyártották az összes 
szerszám- és egyéb ötvözött lövedék- és fegyver- 
csőacólokat — a Megiston-acél kivételével — vala
mint az alakos acélöntvények alapanyagát is.

1914. július 20-án Ausztria-Magyarország hadat 
üzent Szerbiának és ezzel kezdetét vette az első 
világháború. A háború alatt a két elektrokemencét 
kizárólag a haditermelés szolgálatába állították. 
Az elektroacélműben a háború alatt további fej
lesztés nem volt, csupán a feldolgozó nemesacél 
kovácsműhely régi elavult gépeit cserélték fel 
korszerűbb, nagyobb teljesítményű gépekkel. A 
kovácsműhely havi 0,25—0,3 t szerszámacélt és 
normális fegyvercsövekből havonta max. 5000 
db-ot gyártott.

A hadvezetőség a Hindenburg-program keretében 
1916-ban elhatározta, hogy a diósgyőri acélterme
lést is beállítja ágyúanyaggyártásra és a győri 
ágyúgyár nagymérvű bővítésével egyidejűleg 
Diósgyőrött egy új ágyúgyár felállítását rendelte 
el havi 120—150 ágyúcső gyártására. A gyár épí
tését 1916-ban kezdték meg, a háború végéig 
befejezni azonban nem tudták a nagy drágaság 
miatt, a munkásságnak mind nagyobb mérvű 
behívása és az acélhiány miatt.

1917-ben a hengerműben a finom-és durva-(sín) 
sor gőzgép hajtását felcserélték elektromos hajtás
ra, amely az ötvözött acélok további megmunká
lása szempontjából nagy jelentőségű volt. A minő
ségi acélgyártás fejlődésével a metallográfiái labo
ratórium és a vegyészet fejlesztését is tovább foly
tatták.

1917-ben az országos acélhiány enyhítésére a 
csepeli Weiss Manfréd gyárban felépítettek az acél
műben egy 6 tonnás Heroult-rendszerű ívkemencét 
különleges acélok gyártására. A nemesacélgyár
tással most már a diósgyőri és resicai vasmű
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elektroacélművén kívül a csepeli gyár is teljes 
üzemmel foglalkozott, a háborús szükségletek 
mindezek ellenére nem voltak kielégíthetők.

Az elektrokemence mint műszaki berendezés a 
háború folyamán nem fejlődött. A háború előtt 
bevált indukciós kemencék mindinkább tért hó
dítottak. A háború alatt épített kemencék befo
gadóképessége Németországban 6—7 tonna volt, 
Csepelen is ennek hatására építettek 6 tonnás 
kemencét. Németországban az elektrokemencék- 
kel felszerelt acélművek száma a háború előtti 
húsz műről mintegy megkétszereződött.

A háború előtt és alatt Németországban és az 
Osztrák—Magyar Monarchiában a nemesacélt 
tégely- és elektromos kemencékben gyártották. 
A Monarchián belül Ausztriában, Csehországban 
és Magyarországon az acélművekben termelt 
nemesacélok 2/3 része indukciós, 1/3 része ív 
kemencékben készült. Magyarországon csak ív 
kemencékben gyártottak nemesacélt.

A háború előtt és alatt a nemesacél-termelés 
megoszlása elektrokemencében a következő volt:

É v Németország,
tonna

Osztrák-Magyar
Monarchia,

tonna

1908 19 636 4 333
1914 89 386 19 844
1916 131 679 23 896
1916 178 686 47 247
1917 219 700 47 162

A magyarországi nemesacél-termelés 1917-ig 
Diósgyőrben átlag 4 8001, 1917-től Diósgyőrben és 
Csepelen átlagosan 12 6001 volt évente.

Fejlődés az első világháború után 1920—1930
között

A háború befejezése után a magyar vasipar 
válságos helyzetbe került. A mintegy 400 kt 
termelése negyedére, 120 kt-ra csökkent.

A háborút követő években nemcsak a katonai 
megrendelések maradtak el, hanem megszűnt az a 
tényező is, amely a háborús készülődésen kívül 
ösztönözte a vas- és gépipar fejlődését a korábbi 
évtizedekben: a nagyarányú vasút- és hídépítés, a 
vasúti gördülőanyag- és a hajógyártás. Az ország 
vasipara nyersanyaghiánnyal küzdött, a külföldi 
nyersanyagok behozatala valutáris nehézségbe 
ütközött. A megkisebbedett országterület piacának 
felvevőképessége aránytalanul összezsugorodott a 
megmaradt vasipar termelőképességéhez képest, 
úgyhogy az első időben a diósgyőri gyár sem tudta 
berendezéseit megrendelések hiányában kihasz
nálni.

A hazai piacon továbbra is számolni kellett a 
Nemesacél Egyesülés versenyével. Az osztrák és 
német kereskedelmi megállapodásokban továbbra 
is szerepelt a nemesacél behozatal. A Weiss Man- 
fréd csepeli gyárában az acélművet 1921-ben továb
bi egy Heroult-kemencével, majd 1924-ben egy 
saját-készítésű 3 tonnás ívkemencével bővítették. 
A diósgyőri termelésre mindez erős kihatással volt.

Ilyen körülmények között szükséges volt a folya
matos termelést kizárólagos eladási szerződésekkel 
biztosítani. Ilyen szerződést kötöttek többek kö
zött 1922. március 9-én a Magyar Acélárugyár Rt. 
és a Magyar Belga Fémipari Gyár rt. céggel a 
Magyarországon belüli rugógyártásra szolgáló 
acélok előállítására.

A diósgyőri elektroacélgyártás bővítésében 
1923-ban újabb igény merült fel. Az acélöntöde 
további sorsát csak úgy látták biztosítottnak a 
rentabilitás és az exportképesség szempontjából, 
ha az épülő II. sz. csarnokban egy 8 tonnás ív 
kemencét állítanak fel.

1925-ben a tégelyacélkohót — amely alapításá
tól kezdve a vegyműhelyhez tartozott — az acél
műhöz csatolták, hogy az acélgyártás a továbbiak
ban egységes vezetéssel folytathassa munkáját.

A tégely- és elektroacélmű, az öntöde és a ko
vácsműhely berendezése az idők folyamán elavult, 
üzeme rapszódikus volt, így az előállított gyárt
mányok önköltsége csak megközelítette, de ese
tenként felül is múlta a piaci árakat, nem volt gaz
daságos. Ezek az okok és az acélöntöde további 
fejlesztése kényszerítette a gyár vezetőségét arra, 
hogy egy új elektroüzemet létesítsen egyelőre egy 
10 tonnás elektrokemencével. Az építést 1926. 
decemberében az új acélöntöde három Siemens- 
Martin-kemencével ellátott csarnokában meg is 
kezdték, és 1929. január 10-én a 10 tonnás ívke
mencét üzembe állították [8].

Az ország gazdasági helyzete megkívánta, hogy 
a belföldi vállalatok olyan áruk gyártására rendez
kedjenek be, melyeket eddig import útján bizto
sítottak. Az 1927. június 24-én megkötött Acél- 
öntvény-Kartell-megá\\a,podéisbnn biztosították, 
hogy az országos szükségletet a CrNi-és Ni-es 
acélöntvényből kizárólag a M Á V A G  diósgyőri 
gyára és a Ganz-cég állítsa elő a megállapított 
arányban, egyéb ötvözött öntvényt pedig egyedül 
a diósgyőri gyár hozhat belföldön forgalomba.

A Hubert és Sigmund céggel 1927-ben kezdtek 
tárgyalást a mágnes acélok gyártása és kizáróla
gos forgalmazása ügyében. A végleges megállapo
dást 1930. július 25-én kötötték meg. Közben a 
Hubert cég 1927-ben speciális öntvények gyár
tására egy 300 kg-os ívkemencét állított fel.

A belföldi piacon a verseny mindinkább kiéle
sedett. Az import szerszámacélok szállításával fog
lalkozó cégek még a megvesztegetésektől sem 
riadtak vissza, hogy acéljaikat a felhasználó válla
latokban bevezethessék.

Az 1926/27-es üzletévben az elektroacélműben 
— az acélöntöde anyagán kívül — a termelés 
mennyisége a következőképpen alakult: karbon
acél 562 615 kg, különleges acél 76 280 kg, gyors
acél 16 790 kg, CrNi acél 423 470 kg, összesen 
1 479 470 kg. A termelésből a karbon- és CrNi acé
lok jelentékeny részét már az elektromos hajtású 
hengersorokon, kisebb részét és a gyorsacélokat 
a szerszámkovács-műhelyben dolgozták fel kész
árúvá.

1927-ben az elektroacélműnek már jelentékeny
nek mondható gyártmányskálája volt, az ötvö
zetlen és ötvözött szerszámacéloktól kezdve az 
ötvözött szerkezeti acélokon keresztül a gyorsacélig.
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4. ábra. K erpely K á lm á n  oki. kohómérnök az elektro 
acélmű vezetője 1030— 1031-ben

1927-ben a golyóscsapágyműhely építésével 
egyidejűleg a golyóscsapágyaeél kísérleti gyártását 
is megkezdték.

A diósgyőri ötvözött acélt mind eredménye
sebben használták a belföldi piacon. Példa erre a 
Budapest-Róma közti sportrepülés két résztvevő
jének 1928 júniusában — a befejezett repülés 
után Rómából — a MÁVAG vezérigazgatóságához 
intézett távirata: „Diósgyőri acél és magyar 
akarat győztek, Műegyetemi repülők: Kaszala és 
Lampich”.

Az egyre erősödő verseny miatt a vezető acél
gyártó szakember-hiány mind jobban érezhetővé 
vált, felmerült ilyen alkalmazásának szükségessége. 
1928-ban Weigl Ernő kohómérnököt — aki a 
soproni Egyetemen 1925-ben végzett és alkal
mazásáig az egyetemen tanársegédként működött 
— üzemmérnöki beosztásban alkalmazták (3. 
ábra). A budapesti vezérigazgatóság az üzem 
vezetésére nagy technológiai gyakorlattal rendel
kező kohómérnököt keresett, s ezt Kerpely Kál
mán személyében meg is találta (4. ábra). Kerpely 
Kálmán a Selmecbányái Akadémia kohómérnöki 
karán 1916-ban fejezte be tanulmányait. Ezután 
számos osztrák és német acélgyárban üzemvezető 
főmérnöki és műszaki igazgatói beosztásban az

elektroacélgyártás terén széleskörű tapasztala
tokat szerzett. 1928-ban a romániai Cimpia 
Turziiban (Aranyosgyéres) lévő acélgyár műszaki 
igazgatója. A MÁVAG ebből a beosztásából kér
te fel a diósgyőri elektroacélmű vezetésére.

Kerpely és Weigl alkalmazásával hivatott acél
gyártó szakemberek kerültek az üzem élére és ezzel 
a diósgyőri nemesacélgyártásban egy eredmé
nyes, új korszak vette kezdetét.

1929—1933 évi világgazdasági válság

1929. október utolsó harmadában New York-ban 
páratlan tőzsdeösszeomlás volt. Hullámai elju
tottak az európai államok tőzsdéire is.

A válság Magyarországra is kiterjedt és így a 
diósgyőri gyár életére is kihatással volt. A gazda
sági válságtól függetlenül azonban az elektroacél- 
műben a fejlesztés, a kísérletek folytatása fontos 
feladat volt, hogy a válság elmúltával minél na
gyobb lendülettel és felkészültséggel kapcsolódhas
sanak be a normális gazdasági életbe.

1930-ban az átszervezés első ütemében az 1913- 
ban a tégelyacélműben felállított kéttonnás Hero- 
ult-kemencét a tíztonnás kemence mellé telepítet
ték és az üzemben kidolgozott tervek alapján az 
elektromos berendezés leselejtezése után újakkal, 
korszerűekkel látták el. A munkálatok befejezése 
után a Girod-kemence üzemét beszüntették és 
leszerelték. A tégelyacélműben lévő acélöntődét, 
mely túlnyomóan vékonyfalú öntvényeket ter
melt, a továbbiakban a tíztonnás kemence látta el 
folyékony anyaggal.

Az elektroacélműben az 1929 elején üzembeállí
tott tíztonnás Heroult-kemencét az addigi gya
korlatnak megfelelően „óriás tégelynek” tekintet
ték az első időben és csak több hónapos üzem után
— Kerpely és Weigl munkássága eredményeként
— alakították ki a valódi elektroacélgyártás két- 
salakos eljárását.

Az elektroacélmű egyesítése után a tíztonnás 
kemencében gyártották az összes nemesacélt, 
kivéve a gyorsacélokat, amelyek kikészítésére a 
kéttonnás kemencét használták. A tíztonnás ke
mencében kísérletképpen gyártott szigorú minő
ségi követelmények elé állított acélok mind be
váltak, a megtakarítás acélfajtánként a kéttonnás 
kemencében gyártott acél önköltségének 20—40%- 
át tette ki. A golyóscsapágyacélok és a Cr- és W-os 
mágnesacélok kísérleti gyártása sikeresen befe
jeződött, s ezekkel a hazai szükségletet,— amelyet 
addig a Kruppéktól szereztek be —, kielégítették. 
Az iparban különféle helyen felhasznált, kb. 
500 °C hőmérsékletnek kitett gépalkatrészek ré
szére kikísérletezett acél is jól bevált az üzemi pró
bák során, így ezeket is az állandó gyártmányok 
közé sorolhatták. A tíztonnás kemencének ha
vi termelése meghaladta az 1000 tonnát (20% 
különleges ötvözött acél volt).

Az elektroacélmű további fejlesztése érdekében 
1930-ban tervet dolgoztak ki egy 300 kg-os induk
ciós kemence felállítására. Ebben a kemencében
gyorsacél, rozsdamentes és tűzállóacél gyártásának
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feltételeit teremtették meg. A kemencét a berlini 
Siemens cégtől rendelték meg 1931. évi szállításra.

Az évek során mind több és több acélfajta ke
rült forgalomba. Szükségessé vált egy ideiglenes 
összefoglaló acélkatalógus elkészítése, melyet
1931-ben adtak ki magyar és német nyelven, le
porelló formában.

1930-ban tovább bővült a vezető acélgyártó 
szakemberek sora, Balsay István kohómérnököt — 
aki 1929-ben szerezte meg kohómérnöki oklevelét 
Sopronban — az elektroacélmű üzemmérnökeként 
alkalmazták. Kerpely Kálmán szerződéses főmér
nököt ekkor a gyár vezetősége a Siemens-Martin-, 
az elektroacélmű és az öntödék osztályfőnöki kine
vezése mellett a nagyolvasztó vezetésével is meg
bízta.

Az országban is fejlődött az elektroacélgyártás. 
A prakfalvai gróf Csáky László Vasgyár 1918-ban 
Budapesten acélgyárat alapított. Itt 1930-ban egy 
50 kg olvasztó teljesítményű ívemencét állítottak 
fel szerszámacélok gyártására, melyeket „Ajax” 
védjeggyel forgalmaztak [9].

Diósgyőrbe a 300 kg-os nagyfrekvenciájú kemen
cét 1931 februárjában a berlini Siemens cég le
szállította és felszerelése után a próbaüzemet 
1931 júniusában megkezdték 9 tonna havi meny- 
nyiség legyártásával. A finomhengerművet is 
tovább fejlesztették, hogy a bevezetendő rozsda- 
mentes, de általában ötvözött finomlemezzel a 
belföldi piac ellátható legyen. Ezért egy új finom
lemez hengersort állítottak fel.

1931 végével már kialakult az elektroacélmű vég
leges programja. A 300 kg-os nagyfrekvenciájú 
kemencében a már említett acélfajtákon kívül 
14%-os Mn-acélokat, az öntöde részére az apró 
öntvények, valamint a kis mennyiségben rendelt 
ötvözött acélok anyagait állították elő, a többi acé
lokat a tíztonnás, vagy a kéttonnás kemencében, 
az összes karbonacélt a Siemens-Martin-kemencék- 
ben gyártották, amelyek foszfor és kén szennyezői 
ezt megengedték. Az összes ötvözött acél az elek
troacélmű termelvénye volt.

1930-ban jelent meg a Stahl und Eisen folyóirat
ban a Krupp-gyár 1925—1930-as évekbeli V2A 
Extra és a V4Ä Extra acélok kísérleteinek ismer
tetése. A MÁVAG vezérigazgatósága ezek, vala
mint a hasonló, de diósgyőri acélok kísérleti gyár
tását szorgalmazta a hazai ellátás érdekében a 
300 kg-os kemencében. Kerpely és Weigl hétféle 
acélfajta összetételét tervezte meg a kísérleti gyár
táshoz, ugyanakkor kérték a Krupp magyaror
szági szabadalmainak tanulmányozását a vezér- 
igazgatóságtól, esetleg licenciaszerződés megkötése 
érdekében.

A diósgyőri acélmű a válság időszakát jól hasz
nálta fel a fejlesztés, a korszerűsítés és az új minő
ségek kísérleteivel. Ennek volt köszönhető, hogy a 
válság elmúltával bel- és külföldi viszonylatban 
piacképes „nemesacél” programmal kapcsolód
hatott be a normális gazdasági életbe. Ekkor ala
kultak ki a harmincas évek új MÁVAG acélmárkái, 
amelyek összefoglaló katalógusát magyar és német 
nyelven 1934-ben adta ki a MÁVAG vezérigaz
gatósága.

A kereskedelmi élet megindulása a válság 
után

Még a válság időszakában a MÁVAG és a 
Rimamurány Salgótarjáni Vasmű rt. 1930-ban 
létrehozta a belföldi Vaslcartellt, mely az egész 
belföldi piacot uralta. A szerződés nem terjedt ki 
az ötvözött acélokra, így a belföldi piacon a MÁ
VAG ezzel szabadon kereskedhetett.

1930. július 24-én a belföldi és külföldi piacon 
való képviseletre а то. kir. Állami Vasgyárak 
Kereskedelmi Képviselete rt-ve1 1926-ban kötött 
szerződést új feltételekkel újították meg, mely a 
belföldön kívül Románia, Görögország, Törökor
szág, Olaszország, Csehszlovákia és Lengyelor
szág területére képviseleti jogot biztosított. Ennek 
a megállapodásnak egy fontos előírása volt, hogy a 
képviselet köteles bel- és külföldön, főleg a nemes
acélokra bizományi raktárát létesíteni.

A bizományi raktárak szerepe a nemesacélok 
nagyobbmérvű terjedése után került előtérbe. 
A kereskedelmi vezetés elve az volt, hogy azokon a 
piacokon, ahol nemesacéljait forgalmazni kívánta, 
bizományi raktárakat létesítsen. Ezzel akarta 
elérni, hogy a kérdéses piacokon a MÁVAG-acél a 
napi forgalomban mindenkor megtalálható legyen. 
A német és osztrák Nemensacél Kartell nyugat
európai versenye miatt a MÁVAG elsősorban a 
Balkánon és az olasz piacon képviseltette acéljait. 
Ezért létesített bizományi raktárt Romániában 
Kolozsváron, a Garabeth et Со. cégnél, Jugoszlá
viában Belgrádban az Ing. Woj. Solarovits, 
Olaszországban Milánóban a Pallavicini et 
Pirovano cégeknél.

A nyugat-európai piacon a MÁVAG kísérleti 
jelleggel Svájcban 1934-ben a Basel és Zürich 
székhelyű Ernst Schoch Zürich céggel létesített 
bizományi raktárra szerződést, különösen az erősen 
ötvözött acélféleségek forgalmazására. A megálla
podásnak gyakorlatilag eredménye nem volt, mert 
néhány tekintélyesnek nem mondható szállítmány 
elküldése után a bizományi szerződést felmondták. 
A svájci és a nyugat-európai piacon kialakult nagy 
külföldi versennyel a MÁVAG-acél megbirkózni 
nem tudott. Minőségben állta a versenyt, azonban 
árban ez már nem volt lehetséges. A harmincas 
években bebizonyodosodott, hogy a diósgyőri 
acél piaca a Balkán és Olaszország.

A belföldi piac ellátására 1934-ben létrehozott 
új Kereskedelmi Képviselet Budapesten a Véső 
utcában létesített bizományi raktárt, amely 
hosszú időn át a belföldi piac nemesacél forgal
mazásának központja volt. A belföldi piacon to
vábbra is a már ismertetett „Nemesacél Egyez
mény” keretébe tartozó német és osztrák gyárak 
versenyével kellett megküzdeni. A MÁVAG-acé- 
lok bevezetése a belföldi feldolgozó iparban a 
Kereskedelmi Képviselet és az elektroacélmű 
szakembereinek együttes munkájának volt az 
eredménye.

A belföldi piacon a gróf Csáky Ajax Acélművek, 
valamint a Hubert és Sigmund rt. vállalatok for
galmaztak saját gyártású nemesacélokat, ez a 
verseny azonban nem volt jelentős; a csepeli Weiss
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Manfred acélművek termékeit túlsúlyban saját 
üzemeiben dolgozta fel. 1935-ben a Csáky Ajax 
műveket a Rima megvásárolta és a gyárat Győrbe, 
az érdekeltségébe tartozó Magyar Vagon és Gép
gyárba telepítette át. A Rima ózdi gyárában 
1937-ben helyeztek üzembe egy kéttonnás és egy 
hattonnás Heroult-rendszerű kemencét [10].

Technikai fejlődés 1934 és 1944 között

A válság után a külföldi fizetési eszközök nehéz 
beszerezhetősége és ennek következtében fellépő 
nyersanyagellátási nehézségek arra késztették a 
külföldi alapanyagokat felhasználó üzemek veze
tőit, hogy az importált anyagokat a minimálisra 
csökkentsék. A két legfontosabb acélgyártási 
hozaganyag, a ferromangán és ferroszilícium import 
útján került az acélművekbe. Mindkét ferroötvö- 
zet alapanyaga az országban feltalálható volt, 
a hazai e'elállítás kérdését kellett csak megoldani.

Az elektroacélműben Weigl Ernő vezetésével 
1933 áprilisában megkezdték a ferromangán kísér
leti gyártását, a két-, majd a tíztonnás kemencé
ben. Az üzemben rendelkezésre álló 20—30% 
mangántartalmú úrkúti érccel való kísérletek so
rán a redukció jól sikerült, azonban az ötvözet 
mangántartalmát nem tudták 25%-nál nagyobbra 
dúsítani dacára annak, hogy a redukció teljes 
mértékben befejeződött. Ennek oka egyrészt a 
kiinduló érc kis mangántartalma, másrészt nagy 
vastartalma volt. A kísérleti gyártással — mely 
elektromos kemencében első volt az országban — 
500 kg FeMn-t állítottak elő. Az ilyen alapanyag
ból való kiindulás miatt azonban az acél igen drága 
volt, így a kísérletet tovább nem folytatták. 
1934-ben Urkúton nagyobb mangántartalmú ércet 
tártak fel kisebb vastartalommal. Az üzem ebből 
az ércből is próbagyártást akart lefolytatni, a 
MÁVAG vezérigazgatósága azonban a lehetőséget 
erre nem adta meg.

1934-ben az import csökkentése érdekében a 
ferroszilícium gyártási kísérletekkel értek el sike
res eredményeket. A ferromangán és ferroszilícium

üzemszerű gyártást Diósgyőrben ugyan nem ve
zették be, de az itt szerzett tapasztalatokat az 
1937-ben alakult zagyvarónai Magyar Vasötvözet- 
gyár r/-ban — melynek a MÁVAG is részvényese 
lett — hasznosították.

A rozsda-, sav- és hőállóacélok kísérleti gyártása a 
300 kg-os kemencében sikerrel járt. A szabad ke
reskedelem biztosítása érdekében a MÁVAG vezér- 
igazgatósága 1935. június 17-én a Friedrich Krupp 
Essen céggel licenciaszerződést kötött a Magyar- 
országon bejelentett acéljainak gyártására és for
galmazására. A szerződés a Krupp V2A, V4A, 
V6A, V2A Supra, V4A Supra és a V2A Extra 
védjegyű acélokra terjedt ki, amelyeket ezután a 
MÁVÁG Németország, Ausztria, Anglia és az USA 
kivételével minden államban forgalmazhatott.

A nagyüzemi nemesacélgyártás feltételei 1935-re 
már biztosítva voltak. A nemesacélokat hengerelt, 
kovácsolt és húzott állapotban szállították. A 
régi finomsor azonban, nem tudott az egyre 
szigorodó mennyiségi, minőségi és szelvényvá
lasztéki kivánalmaknak megfelelni. A piaci hely
zet mérlegelése után úgy döntöttek, hogy a hazai 
ipar és főleg a Balkán-félsziget országai és Olasz
ország ötvözött acélszükségleteinek ellátása 
érdekében fel kell állítani egy olyan finomhenger
sort, amely kiszolgáló berendezéseivel, kemencéi
vel az ötvözött acélok kényesebb kezelést igénylő 
követelményeinek is meg tud felelni. Ilyen kívá
nalmak alapján az új finomhengersor építését 
1935-ben megkezdtékes 1936-ban a hengerlés már 
meg is kezdődött.

A mindinkább fejlődő gépipar, a növekvő hadi
ipar és a kibontakozó export egyre több szerszám
acélt igényelt. Ez szükségessé tette az elektro- 
acélgyártás további fejlesztését is. A kapacitás 
bővítésen kívül mind jobban előtérbe került a 
karbon- és ötvözött szerszámacólok gyártmány
fajtáinak szaporítása és minőségük fejlesztése a 
követelmények alapján.

Az elektroacélmű kemencéiben megvalósított 
klasszikus és duplex technológia a minőség és a

A
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mennyiség követelményeit egyaránt biztosítani 
kívánta. Emellett a gyártás gazdaságossága érde
kében a villamosenergia költségek csökkentése is 
jelentős kívánalom volt, ezért a tisztán villamos 
üzemű kemencéken kívül előnyös volt a gázzal és 
elektromos árammal működő kemencék üzembe
állítása is.

Az elektroacélmű vezetője, Weigl Ernő 1932-ben 
ismertette először „Egyesített gáz-elektromos 
kemence” tanulmányában az általa feltalált 
Weigl-féle kombinált kemencét [11]. Diósgyőrben 
egy ilyen héttonnás kemencét fel is építettek 
(5 . ábra). 1936. november 12-én üzembe is állítot
ták. Ez a kemence lényegében buktatható SM- 
kemence; amelyben gázzal olvasztottak be és 
frissítettek és villamos árammal finomítottak. 
A héttonnás kemencét később tíztonnásra építet
ték át.

Az 1938-ban közzétett „Győri-program” végre
hajtására és a mindinkább növekvő hadianyag
szükséglet kielégítésére a gyárban számos kor
szerűsítési tervet dolgoztak ki. Az elektroacélmű 
fejlesztésére egy háromtonnás Heroult-kemence 
felállítására tettek javaslatot, melyet 1940. októ
ber 26-án üzembe is állítottak.

A második világháború kitörése után az elektro- 
acélszükséglet tovább nőtt, amelynek kielégítésére 
1943-ban a már meglévő tíztonnás Weigl-féle kom
binált kemence mellé még egy tíztonnás Weigl-féle 
kemencét építettek.

1943-ban az elektroacélműben egy kéttonnás 
Heroult-Lindenberg, egy háromtonnás Heroult, 
egy tíztonnás Heroult-Lindenberg, két Weigl-féle 
kombinált és egy 300 kg-os indukciós kemence 
állott üzemben.

w rsm

6. ábra. D iósgyőri eleklroacéltermelés a  felszabadulás  
előtt

A német-lengyel háború kitörése után a nemes 
ötvözőanyagban fokozatosan hiány állott be. A 
háború kiszélesedésével még jobban megnehezült 
a nyersanyag beszerzése. A hazai elektroacélgyár- 
tás az ötvözök hiánya miatt lehetetlenné vált 
volna, ha Diósgyőr nem tér rá a beszerezhetetlen 
ötvözök pótlására olyan takarékacélokkal, ame
lyek az ötvözött acélok minőségét a megkívánt 
szinten biztosítják. A takarékacél kísérleteket

/000 tonna
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Weigl Ernő vezetésével folytatták le Diósgyőrben, 
melyek eredményeit 1943-ban a Takarékacélok c. 
könyvében foglalta össze [12].

A háború végén, 1944. szeptember 13-án érte a 
diósgyőri gyárat az első légitámadás, amely súlyos 
károkat okozott épületekben és gépekben. A 
bombázás után fokozatosan visszafogta folyama
tos termelését, folytatták a gépek és anyagok ki
telepítését. Az elektroacélműből az 1940-ben üzem
beállított háromtonnás Heroult-kemencét nyugat
ra szállították és a termelést 1944. októberében 
1 371 tonna acél legyártása után leállították.

Az eddig ismertetett adatokból megállapít
hatjuk, hogy a diósgyőri gyár a korábbi eredmé
nyek után a két világháború közötti időben fejlő
dött ki az ország legnagyobb elektroacélművévé és 
nemesacélgyárává.

Az elektroacélmű két világháború közti terme
lése a 6. ábrán [13], a magyarországi nyersvas, SM- 
és elektroacéltermelés a 7. ábrán látható [14].
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Régészeti hírek
Vaskohó-kutatás Telekos völgy ben

A  R udabánya  közelében fekvő Telekesvölgy jobb  ol 
d a lán , m egközelítően 45° le jtésű  hegyoldalon tö b b  h e 
lyen  sa lak m arad v á n y o k ra  figyelt fei H ernyák Gábor, 
a  ru d ab á n y a i Arc- és Á sványbányászati Vállalat geoló 
gusa. Az Országos M agyar B ányásza ti és K ohászati 
Egyesülethez való b e je len tést követő  te re p já rá so n  a 
sa lak m arad v án y o k  m e lle tt fúv ó k atö red ék ek e t is ta lá l 
tu n k  [1]. E n n ek  a lap já n  végeztük  el a  szondázó á sa tá s t 
1985 n y a rá n  [2].

A helyszínen  kb . 10 m-es körze tben  k é t salakos-fa- 
szenes felszíni fo lto t észleltünk . A lelőhely sű rű  lom bú 
szálerődben, a  hegyoldal alsó h a rm a d áb a n  vo lt, a lján  
a  h a jla tb a n  p a tak m ed er, am ely  jelenleg csak időszaki 
vízm osás. Az I . szelvényben  a  vékony  felső hum uszré teg  
a la t t  á tlag o san  10 cm  v as tag  salakos tö rm elék  hú zó d o tt, 
am ely  a  m etsze tfa lakon  élesen k ira jzo ló d o tt. E b b ő l a 
rétegbő l kerü ltek  k i a  fúvóka és kohófal tö redékei. L e 
b o n tá sa  u tá n  a szelvény D N y-i negyedében 30 cm  m ély 
ségben vörösre ég e tt felszín b o n ta k o z o tt ki, m in tegy  
80 X 80 cm -es te rü le ten , szin te fé lkö rt a lk o tv a . A félkört 
záró  h ú r  v o n alában  pedig  egy sz in tén  félkörívben  h ú 
zódó 6— 8 cm  széles, sö té tszü rke , kem ény é g e tt sávo t 
le h e te tt  jó l elkülöníteni, m elynek  belvilága 30— 35 cm 
k ö zö tt v o lt. K ülső o lda lán  k ifo ly t sa lako t, kissé tá v o 
labb i körze tében  is faszenes, salakos já ró sz in te t ta lá l 
tu n k .

A  fe ltá r t  le letek  k ö z t az ég e tt sö té tszü rk e  félkör a 
kohónak  a  já ró sz in ten  m e g m arad t a la p ja  vo lt. Széles 
sége m egegyezik a  m e g ta lá lt kohófaldarabok  v a s ta g 
ságával. A k ifo ly t sa lak  nagyon  kis m ennyiségű volt. 
F ú v ó k ák b ó l —  az összeégett végeik a lap já n  — 80 d b -o t 
szám o ltu n k  meg. A sa lak réteg  te ljes k ite rjedése a  szel
v én y t sű rű n  körü lvevő  fák  m ia tt  nem  volt m egállap ít 
h a tó .

A I I .  szelvény le le tan y ag a  sz in tén  kohófal-töredékek- 
ből, fúvókákbó l és sa lak rétegbő l á llt. A szelvény köze 
pére ese tt a  kb. 1,5 m  tég lavörös á té g e tt fo lt, m elynek  
kerü le te  i t t  nem  v o lt k o n k ré tan  le h a tá ro lh a tó . A kohó

a la p já n a k  n y o m á t sem  sik e rü lt felfedezni. A szelvény 
D N y-i sa rk á b n  v as tag ab b  ré tegben  ta lá ltu n k  sa lako t, 
sa jnos a  fék  m ia tt  csak kis te rü le te n  le h e te tt  rá b o n ta n i. 
E  v as tag ab b  sa lak rétegbő l ism ét nagyobb  szám ú fúvó- 
k a tö re d ék  k e rü lt elő, a  kohó ra  b iz to san  u ta lta k  a fal- 
tö redékek , de h e ly ü k e t nem  sik e rü lt m egállap ítan i.

A fe ltá rás  so rán  te h á t  egy kohó h elyét b iz tosan  m eg 
á lla p íto ttu k , egy m ásiknak  m eg létét pedig nagy  b iz to n 
sággal v a ló sz ínűsíte ttük .

A kohó típ u sá n a k  m eghatározásához nincs tá m p o n 
tu n k , a  fe ltá r t  le letek  a lap já n  csak kérdőjeles fe lté te le 
zéseink lehetnek .

Ü gy  véljük , hogy  a  m eredek  le jtésű  hegyoldal nem  
v o lt a lkalm as ak á rcsak  részlegesen földbe m é ly íte tt kohó 
ép ítésére sem . E rre  u ta l  a  kohó a lap já n ak  a  já ró sz in ten  
m e g ta lá lt nyom a. A Kárpát-medencében  ism ert vaso l 
v asztó  kem encék típ u sa i [3] közül a  szabadon  álló a la 
csony „k u p o lak em en cét” vé ljük  i t t  m egépítlie tőnek. 
E hhez  képest a  borsodi vasv idék  (Im o la , T r izs )  eddig 
fe ltá r t  vaso lvasztó i [4] m ás típ u sb a  ta rto z n a k . K o r 
m eg h atá rozásában  m égis az im olai és tr iz s i an y ag o t 
te k in th e tjü k  párhuzam osnak , és így  feltéte lesen  Á rp á d 
korinak, X — X II .  század inak  véljük.

M esterháziné Albeker M ária  
régész, O rszágos M űszaki M úzeum
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A diósgyőri elektroacélmű az 1945 — 1985-ös években
D B . S Z I K L A V Á R I  J Á N O S  a m űszaki tudom ány doktora , c. egyetem i tanár

E T O  669.187,, 1045/1985” (Diósgyőr)

A z  elektroacélmű termelésének m egindulása a 
m ásodik világháború után. A z  első hároméves terv 
és az ötéves terv fe ladatai. Áttérés a mennyiségiről 
a m inőségi szemléletre. A  fo lyam atos öntési kísér 
letek. A  m ásodik és harm adik ötéves terv teljesítése. 
Ú j elektroacélmű nagyterű ívkemencével. A  gaz
dasági reform hatása az elektroacélműben. A  kom 
binált acélmű felá llítása , jellegzetességei.

Az üzem újjáépítése és az első hároméves 
terv

1944. december 6-án Miskolc felszabadulását 
követő 3. napon a gyárban megkezdődött a romel
takarítás, a berendezések helyreállítása, újjáépí
tése és a termelés feltételeinek megteremtése [1].

Az elektroacélműben hiányoztak vagy tönkre
mentek a nagyfeszültségű kapcsolóberendezések, 
a transzformátorok, kábelek és műszerek, amelyek
nek gyors pótlása és kijavítása sokszor megírt em
berfeletti munkát igényelt.

A kéttonnás Heroult-kemence (a mai 16. sz. 
kemence) már 1945. január végén megkezdhette 
az acéltermelést. A tíztonnás kombinált kemence 
kalcium-karbidot gyártott a bányák részére.
A folyamatos újjáépítés nyomán az 1945. évi 
elektroacéltermelés 2 600 t volt, 1946-ban pedig 
több, mint 8 0001.

*

Az elektroacélmű felszabadulás utáni története 
és fejlődése szorosan kapcsolódik a tervgazdálko
dás egyes ciklusaiban bekövetkező politikai és 
gazdasági-fejlesztési koncepciókhoz, ezért célszerű 
az eseményeket ezekkel párhuzamban felidézni.

Az 1947. augusztus 1-én kezdődő hároméves 
gazdasági terv, amely az ország újjáépítési terve 
volt, az elektroacélmű tervét úgy határozta meg, 
hogy az első évben 12 000 t, a másodikban 18 000 
t, a harmadikban 36 0001 acélt termeljen.

A terv számításba vette az 1948-ban Ózdról 
Diósgyőrbe áttelepítendő hattonnás ívkemence 
várható termelését is. (Ez a kemence a 11. sz. 
kemence).

A hároméves újjáépítési tervet eredetileg 1950. 
júliusában kellett volna befejezni. Az országos 
méretekben elért kiváló termelési eredmények 
alapján azonban a kormány 1948. nyarán úgy dön
tött, hogy fejezzük be a hároméves tervet 1950. 
júliusa helyett 1949. decemberében [2].

Az elektroacélmű a módosított hároméves tervet 
túlteljesítette: 1949. november 9-ig termelt 
annyit, amennyit december 31-ig kellett volna 
termelnie. Az 1949. évi termelés: 39 2671.

Ebben az időben az országban és a vállalatban is 
több esemény és változás következett be. 1948. 
májusában létrehozták a Vaskohászati Igazgató- 
ságot. 1949. január 1-én a diósgyőri gyár kivált 
a MÁVAG-üzemekből. Új neve: M ÁVAG  KO H Á 
SZA TI ÜZEMEK NEM ZETI VÁLLALAT.

1949. augusztus 1-én üzembe lép a nagyolvasztó 
térségében az ércelőkészítő üzem és a Maerz-ren- 
szerű új martinkemence [3].

Az első ötéves népgazdasági terv és ennek 
módosítása

1950—1954. (az első ötéves tervidőszak) terme
lési és fejlesztési tervét 1949. december 10-én fogad
ta el az országgyűlés. A népgazdasági tervhez kap
csolódóan a diósgyőri elektroacélműnek öt év alatt 
85%-kal, azaz 40 ezer tonnás szintről 74 ezer ton
nás szintre kellett növelnie a termelést újabb ter
melőberendezések építése és üzembe helyezése 
nélkül. Az 1950. évi terv 50 000 t volt, a teljesítés 
52 300 t acél.

Az ötéves terv első évének országosan tapasz
talt túlteljesítése (szocialista ipar: 31,6%-kal, 
ezen belül a gépipar: 35,5%-kal termelt többet 
1950-ben, mint 1949-ben) arra az elhatározásra 
indította az ország politikai és gazdasági vezetését, 
hogy fel kell emelni az ötéves terv eredeti termelési 
előirányzatát: ami a vaskohóipart illeti, a hivata
los okmányok szerint: ,,A vaskohászatot az ötéves 
terv során úgy kell fejleszteni, hogy a feldolgozó 
iparágak megnövekedett szükségletét majdnem 
kizárólag hazai kohászati termékekből fedezhes
sük . . .  A termelés nagymérvű emelését üzem át
rendezéseken és új üzemek létrehozásán túlmenően 
műszaki fejlesztés eszközeivel is biztosítani kell [4]. 
Az elektroacélmű 1949. évi 39 267 t termelési 
szintjét a felemelt terv 1954-re 120 000 t-ra 
(306%) emelte meg. Egyidejűleg Diósgyőrben 323% 
-ra megemelték a nyersvas, 290%-ra a martinacél, 
352%-ra a hengereltárú és 203%-ra a kovácsolt- 
árú termelést is, ezért a fejlesztési program számolt 
egy új nagyolvasztó, két 180 t-s martinkemence 
telepítésével; az elektroacélműben pedig egy 10 t-s, 
egy 6 t-s, egy 3-t-s ívkemence, három 300 kg-os, 
egy 500 kg-os, egy 50 kg-os indukciós kemence, 
továbbá egy 80 t-s martinkemence építését ter
vezte. (A martinkemence foyékony felterméket 
szolgáltatott volna az elektrokemencék számára.)

Az első ötéves terv újabb módosítása

Mint ismeretes, a nagyvonalúan felemelt első 
ötéves népgazdasági terv nem valósult meg. Az 
1953. júniusában közzétett új kormányprogram — 
az országos gazdasági problémák miatt -— lassítot
ta a nehézipar fejlesztését és átcsoportosításokat 
írt elő a beruházások terén. Diósgyőrt beruházások 
leállítása érintette. Elmaradt és félbemaradt beru
házások fontos vertikumi egyensúlyt bontottak 
meg, elsősorban a kiegészítő és kikészítő berendezé
sek terén.

Az elektroacélmű fejlesztési programja is lénye
gesen módosult, de 1951-ben és 1953-ban mégis 
megépült egy-egy 10 tonnás Tagliaferri-ívkemence 
(a 15. és 17. sz. kemencék). A termelés így alakult:
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1950 52 301 t,
1951 73 179 t,
1952 77 792 t,
1953 79 953 t,
1954 93 903 t.

Az első ötéves terv 1954. decemberi befejezése 
után, az 1955. évet átmeneti gazdasági évnek te 
kintette az ország vezetése, hogy a második ötéves 
tervidőszak 1956. januárjában vegye kezdetét a 
többi népi demokratikus ország tervciklusával 
azonosan, velük jobban összehangolva.

A csonka ötéves népgazdasági terv 
(Második hároméves terv)

A második ötéves terv teljesítését az 1956. ok
tóberében kirobbant ellenforradalmi események, 
majd ennek gazdasági következményei annyira 
megzavarták, hogy végül is 1958—1960 évekre a 
második hároméves tervet kellett kitűzni a népgaz
daság fejlesztésére.

Az elektroacélmű tervelőirányzata 1960-ra 
80 000 t volt, amit 4%-kal (kereken 85 000 t-ra) 
túlteljesített. A termelés a korábbi, közel 100 000 t 
évi teljesítményhez képest azért volt kevesebb, 
mert gazdaságossági okok miatt előbb (1957-ben) a 
kisebb, majd (1958-ban) a nagyobb Weigl-féle 
kombinált kemencét le kellett bontani. Erre kész
tette az üzemet az a kormányintézkedés, amely a 
termelés gazdaságosabbá tétele érdekében nyere
ségrészesedés fizetéséről rendelkezett, tehát többre 
értékelte a gazdaságosságot, mint a termelés meny- 
nyiségi eredményeit.

Az elektroacélmű belső élete az 1950-es évek
ben

Mielőtt az 1960-as és 1970-es évek termelési 
teljesítményeit méltatnánk, nem mulasztható el, 
hogy az 1950-es évek elektroacélmű kollektívájá
nak — a rendkívüli külső és belső körülmények 
hatása alatt álló — életéről is megemlékezzünk.

Az elektroacélmű kimagasló termelési eredmé
nyei úgy születhettek meg, hogy az acélgyártók, ol
vasztárbrigádok, hulladéktéri bekészítő és öntő
csarnoki brigádok, a karbantartók, a kohókőmű
vesek — ma már alig elképzelhető, s ma már meg 
nem ismételhető — emberfeletti munkát áldoztak 
az üzem, a gyár és az ország boldogulásáért. Ha 
szükség volt rá, akkor az irodák dolgozói és az 
üzem vezetői is lapátot, csákányt és kézibőrt fog
tak, hogy segítsenek. Az elektroacélmű dolgozói 
közös családias kirándulásokon, vacsorákon, sör
meccseken kovácsolódtak igazi kollektívába. Erre 
szükség is volt, mert természetesen az elektroacél- 
műben is akadtak — a korra jellemző — konflik
tusok és műszaki-technológiai problémák. Hiszen 
itt is voltak a bölcs és tisztán látó társadalmi 
aktivisták mellett olyan — bár jószándékú, de 
szűk látókörű — aktivisták is, akik csak termelési 
eredményekkel és tonnák számaival mértek, köny
veltek és minősítettek munkásokat, vezetőket, 
brigádokat, üzemeket és vállalatokat. A minőség, 
gazdaságosság és technológiai fegyelem nemcsak a

jutalmak és kitüntetések odaítélésekor, hanem a 
bérek és prémiumok elosztásakor is háttérbe szo
rult. Volt időszak, amikor az elektroacélműben is 
akadtak társadalmi vezetők — a gazdasági növe
kedés jószándékú, de szűk látókörű élharcosai — 
akiknek elképzelése szerint a termelés mennyisége 
a munkások ügye, a minőség és a gazdaságosság 
biztosítása meg a vezetők feladata. Ilyen nézetből 
eredően gyakran támadtak feszültségek, hiszen az 
elektroacélgyártásban a fém és salak közti folya
matok nagyon időigényesek, a diffúzió gyorsítása 
és a fürdő homogenizálása gyakori tartós kavarást 
követel, de a hozzá nem értők mindezt felesleges 
időráfordításnak és szándékos időhúzásnak minő
sítették. Nem egy esetben ijesztgettek „szabotázs” 
vádjával acélgyártó mestereket, akik megkövetel
ték a technológiai fegyelem betartását és az idő
igényes, de elengedhetetlen salakmunkát. Tiszte
letet és megbecsülést érdemelnek — utólag is — 
azok az olvasztárok és brigádok, akik teljesítmény- 
százalékjaik terhére is fegyelmezetten eleget tettek 
a minőségi követelményeknek; de az ellentmondá
sos körülményeket jól jellemezheti az a szomorú 
tény, hogy magas kitüntetéseket elnyerő olvasz
tárok és brigádok adagjai közt olyan „gyorsada
gok” is akadtak, amelyek csapolásig be sem olvad
tak : csapolás után a kemencében maradt az anyag 
1/5-e vagy 1/4-e. Elképzelhető, hogy milyen lehe
tett a homogenizáló munka az ilyen adagokban!

Szerencsére a részlegesen beolvadt adagok je
lentette technológiai szélőség nem tartott sokáig, 
mert az 1950-es évek elején fellendülő honvédelmi 
felszerelési terv keretében igen nehéz, speciális 
acélökból álló, gyártási programot kellett az elek- 
troacélműnek teljesítenie, s ennek sikere érdekében 
az üzem műszaki vezetése kormányszintről kiin
duló bizalmat és támogatást kapott a technológiai 
fegyelem betartásához.

Külön fejezet lehetne a diósgyőri elektroacél- 
gyártás történetében az 1952. év, a technológiai 
fordulat éve, amikor a gyártástechnológiát vissza 
kellett állítani a minőség szolgálatába. Kedvező 
volt e tekintetben az, hogy a páncéllemezek, ágyú
csövek. puskacsövek, ágyúk és harckocsik külön
böző alkatrészei, továbbá a lövedékacélok gyártás- 
technológiájához kapott szovjet dokumentáció 
kétsalakos, diffúziós dezoxidálásos acélgyártást írt 
elő, aminek betartását az elektroacélmű szovjet 
tanácsadója, Zsulcov mérnök is javasolta. Az 
adagidők 25—30%-kal növekedtek, és a minőség 
ugrásszerűen javult, de az üzem termelési tervét 
nem csökkentették; megmaradt a korábbi mennyi
ségi versenyek eredményeire alapozott terv. 
Ez volt a „diktált terv és reális terv” korszaka. 
A gyáregység vezetősége a népgazdasági tervben 
előírt (diktált) terv teljesítéséért volt felelős, de a 
minőség érdekében a kemencéknek, illetve bri
gádoknak csak a technológiai előírásokkal arányos, 
reális termelési tervet tűzhetett ki.

A munka minőségével kapcsolatos szemlélet 
fejlődését bizonyítja, hogy a technológiai munka 
javulásával elért minőségi sikerek sem maradtak 
elismerés nélkül. (E tekintetben a kezdeményezés 
a honvédségtől eredt!) Az elismerések a munkáso
kat és vezetőket egyaránt újabb technológiai
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újításokra ösztönözték. Különleges páncéllemez- 
acél kikísérletezése, új csőacélgyártó technológia 
kialakítása, krómot és volfrámot visszanyerő 
frissítéses eljárás kidolgozása, egysalakos gyártás 
megoldása, továbbá munkások és alkalmazottak 
részéről javasolt számos újítás bevezetése esik erre 
az időszakra. Külön ki kell emelni azt a hasznos 
együttműködést, amely a hadianyaggyártáshoz 
szükséges acélok fejlesztése terén kialakult az 
elktroacélmű, a katonai átvétel (KÜM), a Hadi
technikai Intézet és a gyárak (KGM В vállalatai, 
de főleg a disósgyőri Nehézszerszámgyár és Köny- 
nyűgépgyár) szakemberei között.

Megemlékezésre méltó, hogy az 1950-es évek 
második felében az acélgyártás egyetemes történe
tének egyik műszaki-technológiai bravúrját befe
jező, egy másikat kezdő lépések szintere a diósgyőri 
elektro-elektroacélüzem. Nevezetesen lebontják a 
kombinált kemencéket és megépítik a kísérleti 
folyamatos öntőgépet .

A MÁVAG-Weigl-kemencék

Noha a kombinált kemencéket le kellett állíta
ni, mégis meg kell emlékezni róluk, amelyek a 
maguk idejében — az 1930-as és 1940-es években — 
amellett, hogy műszakilag is érdekesek és elisme
résre méltóak voltak, a hazai viszonyok között 
nélkülözhetetlen szerepet töltöttek be. Feltalálójuk 
és szerkesztőjük a magyar acélgyártás egyik ki
emelkedő szakembere, Weigl Ernő kohómérnök 
abból indult ki, hogy a villamos energiában szűköl
ködő vaskohászat az ezidőtájt elterjedt és két 
kemencét igénylő duplex eljárást egyetlen beren
dezésben oldja meg. (A duplex eljárás lényege az 
volt, hogy Thomas-konverterben vagy martin- 
kemencében foszfortalanított és frissített nyers
acélt, mint félterméket beöntötték ívkemencébe és 
itt finomították, ötvözték, dezoxidálták, egyszóval 
készre gyártották. Az ívkemencék a féltermékből 
megkétszerezhették, sőt megháromszorozhatták 
termelésüket, amellett lényegesen kisebb villamos 
teljesítményt igényeltek, kevesebb fajlagos vil
lamos energiát fogyasztottak.)

A MAVAG-Weigl-kemence technológiája ere
detileg az volt, hogy a betétet martineljárással 
beolvasztották, frissítették, foszfortalanították, 
majd a salak eltávolítása és a gáztüzelés leállítása 
után az olvadékot villamos ívvel redukáló salak 
alatt raffinálták és ötvözték. Az acél minősége — 
gondos adagvezetéssel — elérte a klasszikus ív 
kemencében kétsalakos módszerrel gyártott acél 
minőségét.

Az újjáépítés hároméves tervidőszakában jelent
kező acélhiány kielégítésének kényszere miatt a 
kombinált kemencék technológiáját is megújítot
ták : a villamos energiát már a beolvasztás kezde
tétől, a gáztüzeléssel egyidejűleg bekapcsolták. 
A kemence termelőképessége megnőtt, és brigád
jait számos kitüntetéssel jutalmazták a kimagasló 
termelési eredményekért. A felfokozott termelésnek 
azonban gazdasági hátrányai is voltak, amelyeket 
az újjáépítés acélszükséglete még el tudott viselni, 
de az 1950-es évek második felének gazdasági 
körülményei már nem! Az intenzív energiabetáp

lálást ugyanis a falazat, főleg a boltozat, tartósan 
nem bírta ki. Megnőtt a tűzállóanyag-fogyasztás, 
a karbantartási költség és főként a grafitelektród 
kiadása. Kétségtelen, hogy az eredeti technológiá
val dolgozva e többletkiadások elkerülhetők lettek 
volna, de olyan csekélyre csökkent volna az órán
kénti teljesítmény is, ami az akkor már általánosan 
felgyorsult termelési teljesítmények mellett nem 
volt elfogadható. Célszerűbbnek látszott leállítani 
a kombinált kemencéket és a klasszikus ívkemen
cék (a kéttonnás és hattonnás Heroult-, a tíztonnás 
DEMAG- és a két tizenöttonnás Tagliaferri-ke- 
mence) teljesítményének növelésével pótolni a 
kieső termelést.

A kísérleti folyamatos öntőgép

Az ötvenes évek második felében aktivizálódó 
műszaki-technológiai tevékenység kiemelkedő ered
ménye a folyamatos öntés megalósítása az elektro- 
acélműben. Nagy lépés volt ez akkor Magyarorszá
gon, hiszen a folyamatos acélöntés még világszerte 
is csak a kísérletezés állapotában volt, és nagyon 
kevés üzem büszkélkedhetett vele [5].

Diósgyőrben 1956. szeptember 12-én öntöttek 
először acélt a kísérleti folyamatos öntőművön, 
amelynek elvi vázlatát az 1. ábra mutatja. Az 
öntőműdet a gyár szakembereinek egy csoportja 
tervezte és az elektroacélmű kollektívája a köz
ponti karbantartó üzemmel összefogva egy ember
ként építette. A tervezéshez felhasználták az 
1956-ig megjelent szakirodalmi közlemények mű
szaki és technológiai adatait és saját előkísérleteik 
tapasztalatait. Az akkori idők munkakedvének, 
alkotni vágyásának és lelkesedésének kijáró elis
merésből örökítsék meg ezek a sorok azt is, hogy az 
öntőmű építése gondolatának felvetésétől az első

l

1. ábra. A  kísérleti fo lyam atos öntőm ű m űködési 
élvének vázlata
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öntésig 158 nap telt el. Ennyi idő — öt hónap — a- 
latt az alkotó kollektíva — melynek a gyár akkori 
igazgatója és főmérnöke is egyenrangú tagja volt 
— képzeletében megszülettek a szerkezeti elemek, 
elvégezték az előkísérleteket, megtervezték a 
berendezést, a kiszolgáló és energiaellátó egysége
ket, legyártották az alkatrészeket és felszerelték 
az öntőművet [5].

A berendezés vertikális, egyszálas, teljesen folya
matos öntőgép volt 20, 25 méter összmagassággal, 
77,6 m2 alapterülettel, Max. 6 tonnás üstök foga
dására és öntésére készült. 1958. tavaszán már 
nemzetközi részvétellel tartottak sikeres bemutató 
öntést.

A kísérletekkel értékes adatokat gyűjtöttek az 
acél folyamatos öntéséről, s külön kiemelhető, hogy 
a 200X200 mm-es szálból hengerelt koracélok, 
bányatámok, különféle profilok, nagyvasúti sínek, 
süllyesztékes kovácsdaiabok, valamint a 130 és 
180 mm átmérőjű szálakból hengerelt csövek jó 
minőségűek voltak. Ahhoz azonban, hogy az öntés 
kielégítő teljesítményű is legyen, szerkezeti változ
tatásokra volt szükség. Meg kellett volna növelni a 
hasznos magasságot: a húzóhengereket lejjebb 
vinni és a hűtőszakaszt meghosszabbítani, és két 
szál egyidejű öntését is meg kellett volna valósí
tani [6, 7].

Ezek a módosítások nagymértékű átalakítást 
tettek szükségessé, ugyanakkor az öntőmű kiszol
gálása ezen a helyen már komoly nehézséget is 
okozott. Végül is úgy döntöttek, hogy ebben az 
üzemben már nem célszerű folyamatos öntőmű 
telepítése, de az új elektroacélmű öntőcsarnokának 
tervezésekor a folyamatos öntőmű elhelyezésével 
számolni kell [5].

A második és harmadik ötéves népgazdasági 
terv

A második és harmadik ötéves tervidőszak tíz 
esztendeje a szocialista fejlődés legendás 60-as 
évtizede, a diósgyőri elektroacélműben is a nyu
godt, tervszerű és ésszerű fejlődés szakasza. A 
kitünően szervezett és szakszerű vállalati központi 
termelésirányításssl a gyár üzemeiben jól felkészült 
fiatalok épültek be a munkásbrigádokba és üzem
vezetésbe, és megoldották az üzemekre kiosztott 
több irányú feladatokat.

A második ötéves tervidőszak (1961—1965) 
legfontosabb kohászati feladatait ugyanis a terv
törvény nemcsak a termelés növelésében, hanem a 
fajlagos műszaki mutatók és a termékösszetétel 
javításában jelöli meg [8]. Az elektroacélmű 1965. 
évi termelési előirányzata: 100 000 t, amit teljesít.

A harmadik ötéves terv (1966—1970) mérsékel
te a gazdasági növekedés ütemét és megreformálta 
a népgazdaság gazdasági mechanizmusát. Előtérbe 
helyezte a technológiák fejlesztését és a minőség 
általános javítását.

A gazdasági mechanizmus reformjának az ipar 
minőségi fejlődésére várt hatását az 1960-as évek 
második felének gazdsági vezetése túl optimistán 
becsülte meg, s az akkori iparpolitika a hazai 
nemesacélgyártás fejlesztésére több változatot is 
megvizsgáltatott [10]. Évekig tartotta magát az az

álláspont, hogy Magyarországnak szüksége van 
egy új nemesacélműre, amit valahol a Duna-parton 
kell felépíteni. A másik elképzelés a Dunai Vasmű 
továbbfejlesztésével akarta megoldani a hazai 
nemesacélgyártást. Volt egy harmadik is, amelyik 
az egyes kohászati művekben a saját profilú 
nemesacélok gyártásának a fejlesztését javasolta. 
Mindhárom javaslatnak voltak figyelemre méltó és 
komoly érvei, de gyengéi is.

Ha döntés nem is született, az élet kikényszerí- 
tett egy részhatározatot akkor, amikor a jármű
ipari program rúdacélszükségletének biztosítására 
a minisztériumi szervek Diósgyőrt jelölték ki és ezt 
Diósgyőr készségesen elvállalta. A kiemelt jármű
ipari feladat végrehajtásához ugyanis acélgyártó 
ívkemencére, húzó-, hántoló- és csiszológépekre, 
hőkezelőkemencékre és korszerű vizsgálóberen
dezésekre volt szükség, és olyan hengersorra, 
amellyel a korszerű alaki és mérettűrési előírások 
betarthatók. Ha pedig ezek a feltételek teljesülnek, 
azaz a szükséges berendezéseket üzembe állítják, 
akkor ezzel lehetővé tették, hogy Diósgyőr kielé
gítsen a nemesacél rúdáruban jelentkező minden 
hazai igényt. A fejlesztés első lépcsője az elektro- 
acéltermelés növelése volt.

Az új, II. elektroacélmű

1967. január 19-én ünnepélyes keretek között he
lyezték el az új elektroacélmű alapkövét, s bele
süllyesztettek egy kettősfalú saválló acél emlék
dobozt az utókornak szánt emléktárgyakkal 
(fényképekkel a gyár üzemeiről, technológiai leírá
sokkal, újságokkal, pénzcímletekkel, a dolgozók 
névsorával) és egy kísérőlevéllel [11].

Az új elektroacélmű egy DSzP-50 típusú, 25 
MVA-es transzformátorú „nagyterületű” kemen
cével és vákuumozó berendezéssel 1969. április 
19-én megkezdte a termelést. A kemence az akkori 
műszaki színvonalnak megfelelő, kosáradagolású, 
függőleges tengelye körül két irányban elfordít
ható és a kemencefenék alatt indukciós keverőte
kercsekkel ellátott [12].
Az új elektroacélmű üzemének első tíz évében 
kereken 1 millió tonna acélt termelt [13]. Az üzem 
egy részletét a 2. ábrán láthatjuk.

2. ábra. A  I I .  elektroacélmű a 18. sz. kemencével
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Sajnos, az új elektroacélművel egyidejűleg az 
LKM technológiai vertikumában nem valósultak 
meg azok a fejlesztések, amelyek a nemesacél-kész
áruk megfelelő minőségben való gyártásához szük
ségesek lettek volna, emiatt a tervezett diósgyőri 
nemesacélgyártási program nem teljesedhetett ki.

A diósgyőri elektroacélgyártás a gazdasági 
mechanizmus reformja idején

Az 1970-es és 1980-as évek országos gazdaság- 
politikája tulajdonképpen már a jelennek tekint
hető; sokszor és sok helyütt vizsgálták, méltatták, 
vitatták. Most csak arra szorítkozunk, hogy az 
iparpolitikai koncepciók és a diósgyőri elektro- 
acélmű kapcsolatát keressük.

Az elektroacélmű fejlett technológiával és ha
gyományosan fegyelmezett munkával évről-évre 
teljesítette feladatát. Számos új acélminőséget 
vett programjába és azokat megfelelő minőséggel 
gyártotta le bel- és külföldi megrendelésekre. Az 
1970-es évek közepén azonban a diósgyőri elektro- 
acélgyártó kapacitás már kevésnek bizonyult a 
táguló piac kiszolgálására. A gyár elektroacélter- 
melése

1970 178 kt,
1975 198 kt,
1980 200 kt.

Már az 1968. évi általános gazdasági reform elő
készítésekor világossá vált az ipar vezetői számára, 
hogy az ország növekedésében a főszerepet a mező- 
gazdaság és élelmiszeripar mellett a gépiparnak és 
tömegcikkiparnak kell vállalnia, de mindezek 
fejlődése csak fejlett kohászatra épülhet [14]. 
A nemzetközi munkamegosztás és kooperáció szá
mos nehézsége láttán azt is meg kellett fogalmazni, 
hogy a magyar ipar kohászati hátterét itthon kell 
megteremteni Magyarország nem törekedhet arra, 
hogy „vas és acél országa” legyen, de arra igen, 
hogy az ipart szolgáló kohászati termékszerkezet 
tekintetében fejlett kohászattal rendelkezzék.

A fejlett termékszerkezet természetesen meg
követeli megfelelő kohászati technológiák beveze
tését a metallurgiától a termék kikészítéséig. Hatá
rozat született az alumíniumkohászatnak közpon
ti fejlesztési program keretében való fejlesztésére, 
s annak végrehajtását az egész alumíniumipart 
(bauxit bányászattól a készárugyártásig, eseten
ként az alumínium feldolgozásig) átfogó Magyar 
Alumíniumipari Trösztre bízták. Egységes irányí
tás alatt állott (Csepel Tröszt keretében) a színes
fémkohászat fejlesztése is. Nehézségek merültek fel 
viszont a vaskohászatban. A gazdaság- és ipar- 
politika — noha mindkettő azonos feladatot tűzött 
ki a vaskohászat számára — nem jutott összhang
ba egymással a vaskohászat fejlesztését vezérlő 
mechanizmusban.

A gazdaságpolitikai irányelvek a vaskohászati 
üzemektől elsősorban gazdaságosságot követeltek 
és minél nagyobb mértékű közvetlen hozzájáru
lást a konvertibilis fizetési mérleg javításához. 
Az iparpolitikai érdekek ezzel szemben a feldolgozó 
ágazatok magas színvonalú termékekkel való ki

szolgálását tartották elsődlegesen vaskohászati 
feladatnak. Az érdekütközések a vaskohászati 
vállalatok fejlesztési programjainak kialakításakor 
voltak élesek. Milyen fejlesztések kapjanak elsőbb
séget: a gazdaságosságot javító, avagy a termék- 
minőséget javító és termékválasztékot bővítő fej
lesztések? A fejlesztéseknek ugyanis csak kis há
nyada szolgálja egyidejűleg mindkét célt.

A diósgyőri acélgyártás fejlesztésének program
ját befolyásolta a martinacélmű leromlott állapota 
[15], a nyersvasgyártás alacsony termelési szín
vonala és nehezítették a régi elektroacélműben 
uralkodó rendkívül mostoha munkakörülmények 
is.

Mint ismeretes, számos belső és külső körülmény 
egyidejű figyelembevételével több elképzelés szü
letett a diósgyőri acélgyártás, benne az elektro
acélgyártás fejlesztésére; köztük új, évi 500 000, 
ill. 700 000 tonnás elektroacélmű és 1 000 000 ton
nás oxigénes konverteres acélmű is. Optimális 
kompromisszumként született meg a kombinált 
acélmű koncepciója [16].

A „kombinált acélgyártás” és „kombinált acél
mű” elnevezés a diósgyőri acélmű technológiai sok
oldalúságára utal. Arra, hogy ez az acélmű bár
mely nyersanyagból (nyesvasból, ötvözetlen és 
ötvözött hulladékból vagy vasszivacsból) bármely 
gyakorlati szabvány előírásának megfelelő ötvö
zetlen és ötvözött acél teljes választékát képes 
gyártani, mert rendelkezik valamennyi szükséges 
felszereléssel: oxigénes konverterrel, ívkemencével, 
komplex üstmetallurgiai berendezéssel, folyama
tos öntési és tuskóöntési lehetőséggel.

Az acélművet nem hagyományos „termelő
berendezés-centrikus”, hanem újszerű „techno
lógia-centrikus” szemlélettel tervezték. Alapvető 
feladatnak tekintették, hogy rendelkezzék a minő
ség és választék minden szükséges technológiai 
feltételével, ezért kiinduló alap a finomítás mű
veleteinek megtervezése volt. Abból indultak ki, 
hogy az LKM-nek az 1990-es években évente 300— 
400 kt olyan acélt kell gyártania, amely ún. finom 
metallurgiai műveleteket igényel.

Az acél olvasztó és frissítő technológiájának 
megválasztásakor figyelembe kellett venni egy
részről a diósgyőri betétviszonyokat, az évi 500— 
600 kt nyersvasat és 400—500 kt hulladékot, más
részről a gyártandó ötvözött és ötvözetlen acélok 
sokféleségét.

A tervezésben érvényesült az a szándék is, hogy 
az acélműben a műszaki -technológiai színvonal és 
elektronizálás emelkedjék ki a magyar vaskohászat 
technológiájából, legyen húzó jellegű, legyen maga
sabb színvonalú munkára, kiszolgálásra és vezetés
re kényszerítő.

Amikor a technológiai tervezés befejeződött, 
akkor választották ki a folyamatok levezetéséhez 
alkalmas berendezéseket. Az importban azonban 
érvényesíteni kellett népgazdasági kereskedelem
politikai szempontokat is, ami a beszerzési forrá
sokat leszűkítette. Ez valamelyest módosította, 
de nem akadályozta meg a koncepció főbb célki
tűzéseinek megvalósulását. Sajnálatos azonban, 
hogy — helytelenül értelmezett beruházási taka-
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3. ábra. A  kom binált acélmű berendezései között le 
hetséges technológiai útvonalak

rékosság következtében — elmaradt a gerendasori 
és kovásműi bugák gyártására alkalmas öntőgép, 
amely kihozataljavító és költségcsökkentő techno
lógia lett volna. Elmaradt továbbá az elektro- 
salakos kristályosító berendezés, amelyre különle
gesen tiszta, tömör, kedvező makroszerkezetű ko- 
vácstuskók előállításához lenne szükség.

A kombinált acélmű mai berendezései között 
lehetséges technológiai útvonalakat a 3. ábra tün
teti fel [17]. Eszerint mind a LD-konvererből, mind 
az UHP-kemencéből vihető folyékony acél az 
ASEA-berendezésre és onnan folyamatos öntésre 
vagy tuskóöntésre. A konverterből és UHP-kemen
céből hagyományos technológiával is gyártható 
acél mind folyamatos öntés, mind tuskóöntés cél
jára. Az LD-ASEA kétlépcsős technológiai út 
nagyon fontos szerepet kaphat olyan speciális 
tulajdonságú acélok gyártásakor, amely acélok 
csak tiszta (krómtól, nikkeltől, molibdéntől, réztől 
mentes) betétből gyárthatók biztonságosan. A 
nyersvasból kiinduló LD-acél ugyanis közel sem 
annyira „szennyezett”, mint a hulladékbetétes 
UHP-acél [17].

A tervezett évenkénti termelés a konverterben 
700 kt, az ívkemencében 220 kt folyékony acél. 
Az ívkemence a termelésnek tehát csupán 24%-át 
adja. Jelentősége azonban százalékos arányánál lé
nyegesen nagyobb, amit sokoldalú technológiai 
képességének köszönhet: bármilyen ötvözött 
acélhulladékot meg tud olvasztani minimális 
ötvözőelem veszteséggel, s bármilyen hulladékból 
ki tud oxidálni minden olyan elemet, amelynek 
oxidja a szóba jöhető hőmérsékleti intervallumban 
stabilisabb, mint a FeO. Érccel és gáz alakú oxigén
nel egyaránt frissíthet, gyorsan lehet salakot cse-

4. ábra. A z  UHP-kemence a kom binált acélműben

rélni, és a fémfürdő felett akár oxidáló, akár redu
káló salak kialakítható. A hazai vaskohászat ez idő 
szerint legnagyobb teljesítményű és kapacitású 
elektrokemencéjét 1982. ugusztusában helyezték 
üzembe (4. ábra). A Nippon KoJcan által szállított 
berendezést itthon „UHP-kemence” elnevezéssel 
illetjük, holott nemzetközi értelmezés szerint ez a 
Toshin-rendszerű kemence 36 MVA-es transzfor
mátorával, 85 tonna betéttel számított 425 kVA-es 
fajlagos transzformátor-teljesítményével csak HP 
kategóriába tartozik. A beolvasztást ugyan segíti 
a kemencefalazat hidegfoltjaiban (holttereiben) 
elhelyezett három földgáz-oxigén égő is, de a nem
zetközi szakirodalom a fajlagos villamos teljesít
mény alapján minősíti a kemencéket.

A kemencére szerelt földgáz-oxigén égők egyen
ként 400 m3/hföldgáz elégetésére képesek, ami kere
ken 4 MW teljesítménynek felel meg, ez a három 
égőre összegezve: 12 MW.

A kemence nemcsak teljesítményével és földgáz- 
-oxigén égőivel, hanem számos szerkezeti megoldá
sával is kiemelkedik a hazai elektrokemencék kö
zül. Legfontosabb a vízhűtéses odalfal és a vízhű
téses tető, továbbá az, hogy a kemence teljes 
üzemmenetét — a hulladék bemérésétől a csapolás
ig — folyamatirányító számítógép ellenőrzi és 
vezérli.

*
A diósgyőri elektroacélgyártás felszabadulás 

utáni 40 esztendejének története köteteket tenne 
ki. Egy rövid áttekintés nem adhat teljes] képet, s 
nem is törekedhet rá. Célja csupán az lehetett, 
hogy villantson fel néhány momentumot a 40 
évből, a termelés frontjáról; tisztelettel emlékezzék 
az üzem mindenkori dolgozóinak helytállásáról, 
már közülünk eltávozott és még köztünk élő 
elődökről, az üzem még ma is aktív munkásairól és 
vezetőiről, idézzen példát az ifjúságnak.
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N M E.

Régészeti hírek
Jelen tés az 1986. évi zainárd i vaskohó-ásatásró l

1986. szep tem ber 7-én é r te s íté s t k a p tu n k  Bárdos 
Edittől, hogy Z am árdi h a tá rá b a n  nag y m ére tű  fö ldm un 
k ák k a l m eg b o lygatták  az o tta n i vassalak-lelőhelyet [1]. 
Költő László, a  Som ogy m egyei M úzeum ok  igazgatóságá 
n ak  régészeti o sz tályveze tő je  is em líte tte  ez t és m ég 
szep tem berben  vele e g y ü tt m e g te k in te ttü k  a  le lőhelyet 
(1 . ábra). M ivel a  fö ld m u n k á k a t az ígére tek  ellenére a 
hely i te rm előszövetkezet nem  á llíto tta  le és a  kohásza ti 
le letek  veszélybe k erü ltek , a  kaposvári m úzeum  kérésére 
kisebb, előzetes le le tm en tést végeztünk  az M T A  V E  A B  
iparrégészeti m unkabizottság  iparrégészeti le lőhelyka 
ta sz te r  tém ájáh o z  kapcsolódva, az O M B K E  tá m o g a tá 
sával.

O któber 28-án é rk ez tü n k  Sopronból a  lelőhelyre 3 
m unkással, és az első á rk o t a gépállom ás m ögö tti dom b 
o lda lán  á s tu k  a  legsalakosabb  helyen  i 5—20 m -nyire a 
fö ld m u n k ák k al m eg b o lygato tt te rü le ttő l. E rre  m erő 
legesen h ú z tu k  a  m ásodik  árk o t, ebben k é t tip ikus p is 
k ó ta  a lak ú  [2], 260 cm  hosszú 100 cm  széles p irosra  
é g e tt ércpörkölő  [3] gödör (2 . ábra) k e rü lt elő, fe ltö lté 
sében sok faszénnel. A m ásodik  n apon  az első árok  m eg 
hosszab b ításáb an  e lőkerü lt a  40 cm  belső á tm érő jű  t i 

p ik u s  bucakem ence, am ely  típ u sáb a n  te ljesen  az avar- 
kori tarjánpuszta i [4] (Győr m .)  vaskohókkal egyezik 
m eg (3 . ábra). A  d u rv án  k ik é p ze tt agyagfúvók is a  
ta rjá n p u sz ta i fú v ó k ra  h aso n lítan ak  a  haza i an y agban  
/ 4. ábra). Az előkerü lt kerám ia avarko ri. N éh án y  róm ai 
ko ri gö d rö t is á tv á g tu n k  / 5. ábra).

O któber 30-án a  kohó te ljes fe ltá rá sa  u tá n  az á sa tá s t 
befejeztük . A következő h é ten  M árton  Péter K ö ltő  L ász 
ló közrem űködésével archeom ágneses m in tá t v e t t  a 
helyszínen, to v á b b á  T L  korm eghatározáshoz M árton  
P é te r  és Benkő L ázár  szám ára  m in tá k a t sz á llíto tt 
Budapestre az M T A  Izotóp Intézetébe, és Sopronban  
H ertelendi Edének ( M T A  A T O M K 1 )  faszén m in ták a t 
a d tu n k  á t  Ci4 ko rm eghatározásra .

A  kohótelep  po n to s m eg h atá ro zására  a  te c h n ik a tö r 
té n e ti besoroláson k ívü l tö r té n e ti kérdések m egvilágí 
tá sa  szem pontjábó l is fontos. E z  a  Balatontól délre is 
m e rt eddigi egyetlen  av a rk o rin ak  fe lté te lezhető  v as 
kohótelep  egy jó l fe ltá r t  av a r  [5] tem ető  szom szédságá 
ban . A k é t lelőhely együ ttes  v izsgálata  az itte n i a v a r 
közpon t tá rsad a lm i, gazdasági é letébe is belev ilág íthat, 
v a lam in t rem ény  v an  a rra , hogy a  vaskohótelep  to v á b b i 
k u ta tá s á v a l tisz tázód jék , hogy valóban  m egvan-e az a

. ábra. A  zamárdi bucakemence lelőhelye: X -szel jelölve (A  Balaton túr Istatérképének részlete)
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2. fróPOR

2. ábra. Zamárdi, A varkori ércpörköli gödör, 1986.

ZAM ÄRD1, A °> b 6 .

i .  ábra. Agyagfúvók a zamárdi vasolvasztó körzetéből, 1986.

5. ábra. A zam árd i bucakem ence közelében ta lá lt avarkori fazék-  
darabok, 1986.

sü lé t illetékesei m egbeszélést fo ly ta tta k  a  haza i ko h á 
sz a ti á sa tások  to v á b b i te rveirő l, 1987-ben a  zam árd i 
vassalak lelőhely  k u ta tá s á t  k ív á n ják  fo ly ta tn i.

A zam árd i vassalak- és v a sé rem in ták a t időközben 
ásv án y k ő z e tta n i szem pontból a  K B F I  p e trog ráfia i osz 
tá ly á n  (Sopron ) Iva n ic s  Jenő, a  m u n k ab izo ttság  t i tk á ra  
m egvizsgálta .

Gömöri János
(A V EA B  iparrégészeti m u n k ab izo ttság  elnöke)

kD H O

FA SZLN tS SALAKOS tŐLP 

M O N K A C Ö D Ö *.
О  Л  w

3. ábra. Zamárdi. Agyagból épített bucakemence, előtte salakcsapoló 
gödör, 1986.

form ai a lapon  fe lté te leze tt kapcso la t a  p a n n ó n ia i és 
Jenyiszej-v idék i, tu v a  [6] kohásza ti le letek  közö tt, 
am ely  első lá tá s ra  szem betűnik .

1986. novem ber 19-én a  M agyar Vas- és A célipari 
Egyesülés székházában  az Iparrégészeti M unkabizottság  
és az O rszágos M agyar B á n y ásza ti és K oh ásza ti Egye-

IRODALOM

[1] M agyar Kálm án: A középkori vasművesség forrásai és emlékei 
Som ogybán I. Iparrégészet. I I .  Veszprém, 1984. 221—222.

[2] Egészen hasonló ércpörkölőgödör kerü lt elő 1985-ben a  répcevisi 
Imolái típusú  vasolvasztóm űhelyek közelében. Mégsem nevezhető 
imolai típusnak , m ert két alapvető  megfigyelés ezt a  típusbesoro 
lást kizárja. T örténetesen :
1. A fúvókon a beépítés nyom ai h a tározo ttan  m egfigyelhetők. 

T ehát a kem encék nem n y ito tt mellel m űködtek.
2. Jellegzetes olvadt salak i t t  is előkerült, te h á t a salak kifolyt a 

kemencéből, hasonlóan a nemeskéri, ta rjánpuszta i, iváni, dénes- 
fa i, tömördi stb . bucakem encékhez. Míg az im olai típusú kem en 
cékből, am elyeknek viszont m ásik jellegzetessége (a n y ito tt 
mellen kívül), hogy beépítve ta lá ljuk  őket a m űhely oldalába, e 
kemencékből nem folyt ki a vassalak.
Ahogy a tarjánpusztai vaskohókat (részleges bem élyítésük elle 
nére) sem neveztük sohasem imolai típusúnak, m ert volt mell
falazatuk  és salakkifolyó nyílásuk, amelyen a kem ence elé öm lött 
a 8alak,ugynígy a  zam árdi kohókat sem soro lhatjuk  ide. Nem 
sorolható ugyanakkor a zam árdi kohóm aradvány a  klasszikus 
nemeskéri típushoz sem. Feltételezhető , hogy ugyanúgy átm eneti 
típusnak  kell ta rtanunk , m int a ta rjánpuszta it ta r to ttu k , azzal a 
megjegyzéssel, hogy a fú jatás m ódja m ia tt a nem eskéri típushoz 
áll közelebb. 1. Qömöri János: Archäologische Eisenforschung in 
W estungarn. Wiss. Arbeiten Burgenland. 59, 97. (1977).

[3] Lásd Ivancsics Jenő beszám olóját a lelőhelyen ta lá lt pörkölt 
ércek vizsgálatáról a  B K L  Kohászat ugyanebben a szám ában.

[4] Qömöri János: Je len tés a nyugatm agyarországi vasvidék Qyőr- 
Sopron megyei lelőhelyeinek kutatásáró l. I. Avarkori vaso.asztó. 
kem encék T arjánpusztán . A rrabona, 19—20, 109— 158. (1977— 78) 
U. a :  F rühm ittelalterliche Eisenschmelzöfen von T arjánpuszta  und  
Nemeskér. Acta Arch. Hung. 32, 317— 343. (1980).
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Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Born Ignác emlékülés a Societät der Bergbaukunde 
megalakításának 200. évfordulója alkalmából

Miskolc — Egyetemváros, 1986. november 14-én

A 74. küldöttközgyűlést követő ebédszünet 
után mintegy 180 tagtársunk és meghívott vendég 
sietett az egyetem előadótermébe, hogy részt 
vehessen a Born Ignác emlékülésen.

Az egyetem történeti bizottsága Born-korabeli 
iratokból és kiadványokból nagy érdeklődéstől 
kísért alkalmi kiállítást szervezett az előadó 
előterében. Ugyancsak sokan vásárolták Benkő 
Ferencz: Magyar mineralogia, azaz a’ kövek’ ’s 
értzek’ tudománya című hasonmás kiadványt, 
amelyet a könyv megjelenésének ugyancsak 200 
éves évfordulója alkalmából adtak ki, és amelyben 
Born nevével többször is találkozhatunk.

A rendezvény előadásait a résztvevők egy ízléses 
kis füzet alakjában kézhez kapták. Ez a — ma már 
hiánycikknek számító — kiadvány hat előadást 
tartalmazott. A Kassai Műszaki Főiskola profesz- 
szorának, Dagmar Kmetová-nak az előadása 
(amely a füzetben német nyelven jelent meg) 
távolléte miatt elmaradt. Utólag tudtuk meg, hogy 
útban Miskolc felé autóbalesetet szenvedett. Jelen 
számunkban ezt az értékes előadást teljes terje
delmében természetesen magyarul közöljük. 
Hatodik előadásra azonban mégis sor került, mert 
az ELTE mineralógusai dr. Várhegyi Győző 
előadásához érdekes korreferátumot fűztek 
Weissburg Tamás—Fapp Gábor: Born Ignác és a 
magyar mineralogia címen, amelyet e történeti 
célszámunkban ugyancsak közlünk.

Szerkesztőségünk úgy érezte, hogy a hat kitűnő 
előadás jól megismertethet Born Ignác munkássá
gának egy-egy nemzetközileg is kiemelkedő terü
letével. Ezek mozaik jellegük miatt azonban 
mégsem adhatnak teljes képet a felvilágosodás e 
nagy alakjának igen tanulságos életútjáról. 
Ezért e célszámunkba beiktattunk egy részletes 
Born Ignác életrajzot, amelynek megírására 
Molnár László oki. bányamérnököt, a Központi 
Bányászati Múzeum igazgatóját kértük fel, aki a 
Born bibliográfia összeállítása révén nagy áttekin
téssel rendelkezik a 18. század e nagy polihisztorá
nak teljes életútjáról. Olvasmányos írását néhol 
kiegészítettük más történetkutatók (dr. Horváth 
Zoltán, dr. Zsámboki László) adataival.

Az előadások sorrendjén is változtattunk, mert 
logikusabbnak véltük, hogy dr. Zsámboki László
nak a kort általánosan jellemző előadását hozzuk 
elsőként. Ezzel a továbbiak során Born életét és 
munkásságát bemutató dolgozatokat illesztjük

be a korba, kezdve életútjával és folytatva a ki
emelkedő részletekkel.

Bizonyos általános szerkesztési irányelveket is 
kénytelenek voltunk figyelembe venni, márcsak 
a rendelkezésünkre álló anyag nagy terjedelme 
miatt is. Nevezetesen az egyes előadásokból 
kihagytunk olyan részleteket, amelyek nem tar
toztak az egyes előadások szűkén vett témájához, 
sőt átfedték egymást. Sok problémát okozott a 
rendszeresen visszatérő terminus technicus sok
fajta megjelenési alakja: amalgamálás, amalgámo- 
zás, (sőt amalgamálozás!!) foncsorítás, foncsorozás. 
Végül is nyelvész bevonásával a magyar foncsoro
zás kifejezést választottuk és következetesen ezt 
használtuk. Tettük ezt annál is inkább, mert több 
szerző dolgozatában több változattal is élt.

1. ábra

Elhagytuk Horváth professzor dolgozatának végé
ről Born Ignác tudományos munkásságának és 
a róla szóló közleményeknek a jegyzékét, mert az 
sokkal részletesebben, teljesebben megtalálható L. 
Molnár—A. Weiss: Ignaz Edler von Born und 
die Societät der Bergbaukunde című, ugyancsak 
e számunkban ismertetett kitűnő munkában.

Az elnökségben helyet foglalt (1. ábra) dr. Ko 
vács Ferenc alelnökünk, a NME rektora, dr. Vörös 
Árpád alelnökünk, az IpM miniszterhelyettese, 
Soltész István elnökünk, ny. miniszterhelyettes, 
Várhelyi Rezső alelnökünk, e rendezvény koordi
nátora és dr. Horváth Zoltán ny. egyetemi tanár, 
a műsz. tudomány doktora.

Az ülést Soltész István elnökünk nyitotta meg a 
bányászhimnusz elhangzása után (2. ábra):
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2. ábra

Tisztelt jubileumi emlékülés, tisztelt tagtársak, kollégák

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület alapszabályában rögzített hagyományos 
feladatként tartja számon — idézem — ,,az egye
sületi életre vonatkozó emlékek és dokumentumok 
felkutatását, közkinccsé tételét és megőrzését”.

Ennek a feladatnak eleget téve kerül sor a mai 
jubileumi emlékülésre.

Ezen, a Nehézipari Műszaki Egyetemmel közösen 
rendezett emlékülésen a világ első bányászati tudo
mányos egyesületéről, a 80C IE T Ä T  DER 
BERGBAU K U N  DE megalakulásának 200 éves 
évfordulójáról emlékezünk meg.

Amikor elhatároztuk az emlékülés megtartását, 
az volt a törekvésünk, hogy ennek keretében fel
idézzük ennek a egyesületnek megalapítási előz
ményeit és társadalmi körülményeit is. Abból 
indultunk ki, hogy az egyesület megalakulása tu
lajdonképpen egy 200 évvel ezelőtt lejátszódott 
eseménysorozat betetőzése volt. 1786-ban az 
eseménysorozat azzal kezdődött, hogy Born Ignác, 
az akkori udvari kamara bányászati és pénzveré- 
szeti tanácsosa, a Becsben folytatott laboratóriumi 
kísérleteinek eredményeire alapozva kísérleti üze
met létesített a Selmecbányától nem messze fekvő 
Szklenón (ma Sklene Teplice nevű gyógyüdülő).

A kísérleti üzemnek az volt a hivatása, hogy

igazolja Born Ignácnak azt az elgondolását, hogy a 
környék bányáiból származó vegyes ércek nemes
fémtartalmának kinyerésére a foncsorozás, azaz a 
higanyban való oldás technológiája gazdaságos 
lehet.

A kísérleti üzem indításával párhuzamosan 
nemzetközi bányász-kohász találkozót is szervez
tek. Mai néven ezt „konferenciának”, vagy „szim
póziumnak” neveznénk, amelynek témája akkor a 
kísérleti üzemben megvalósított technológia elmé
leti és gyakorlati ismertetése, a tapasztalatok meg
vitatása és az eredmények értékelése volt.

Az akkori postakocsis utazás nehézségeit 13 
ország 39 szakembere vállalta, akik általában 1—3 
hónapot töltöttek a konferencia színhelyén és rész
ben a kísérleti üzemben. Ez idő alatt folytatott 
szakmai viták során vetődött fel egy nemzetközi 
tudományos egyesület megalapításának gondolata, 
amelyet még a konferencia keretei között papírra 
vetettek és meghirdettek.

Ez a kezdeményezés számos országban vissz
hangra talált, így a Societät der Bergbaukunde 
csakhamar nemzetközi szervezetté fejlődött.

A 200 évvel ezelőtti kor felidézése során kitűnt, 
hogy a nemzetközi tudományos egyesület megala
kulását eredményező eseménysorozat középpont
jában egy nagy szervező egyéniség, korának szelle
mi nagysága, Born Ignác állt. Amikor Born Ignác 
sokoldalú tudományos munkásságát, ismert 
polihisztori tudását értékeljük, nagyra becsüljük 
emberi tulajdonságát is, nevezetesen hogy a tudo
mányt, a tudást közkinccsé tegye, az emberiség 
javára fordítsa. Ebben a szellemben töltötte be a 
birodalom szabadkőműves páholyainak főtitkári 
tisztét. Amikor II. József 1786-ban császári ren
delettel korlátozta a szabadkőműves páholyban 
folytatott tevékenységét, akkor munkásságának 
új területet teremtett, kezdeményezte a nemzet
közi tudományos egyesület létrejöttét, hogy tovább 
szolgálhassa a tudományos technikai haladás 
eszményét.

Korát messze megelőzve, a mának is példát 
mutató módon, országhatárok fölé emelkedve 
szervezte és irányította a nemzetek érdekközössé
gét sugalló tudományos egyesület megalakulását.

Most, amikor az osztrák, nyugatnémet és cseh
szlovák emlékülésekhez hasonlóan mi is megem
lékezünk a Societät der Bergbaukunde alapításá
nak 200 éves évfordulójáról, tisztelettel hajtjuk 
meg fejünket a nagy tudós és szervező Bőm Ignác 
előtt, akinek képmását az ez alkalomból kiadott 
emlékérmen örökítettük meg.

Tisztelt tagtársak, kedves kollégák!

Igaz, hoy a Societät der Bergbaukunde csupán 
néhány évet élt meg, ezért történeti távlatból csak 
epizódnak tekinthető,de erről az epizódról való 
megemlékezés is szükséges ahhoz, hogy kellőkép
pen becsülhessük a jelent, és méltán bízhassunk a 
jövőben. Gondolom, aki a kiállítást már megtekin
tette az előadóteem előtti helyiségben, méltán 
büszke azokra a kiváló elődeinkre, akik igen sokat 
tettek a magyar bányászat és kohászat nemzetközi 
hírnevének öregbítéséért.
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Ezért is kérem a jelenlévők mindegyikét, — aki
ket az elnökség nevében ezúton is köszöntök —, 
hogy a kiállításon szerzett benyomásaikat, az 
előadásokon hallottakat vigyék tovább kollégáik, 
tagtársaik közé, hogy a múlt haladó vonásait fel
használva egyesületünk ma is minél inkább be
tölthesse azt a szerepét, amit a mai közgyűlésen az 
alapszabály pontosabb megfogalmazásával igye
keztünk elérni.

Ehhez kívánok mindenkinek

Jó szerencsét!

Az előadások elhangzása után a program szerint 
stílszerűen W. A. Mozart: Die Maurerfreude 
(К 471) c. kantátájának részlete hangzott el mag
nószalagról. Mozart az 1785 április 20-án kompo
nált és Bécsben e hó 25-én bemutatott Szabadkő
műves kantátával köszöntötte jóbarátját, Born 
Ignácot.

A kitűnő rendezvény dr. Kovács Ferenc zársza
vával ért véget, aki köszönetét mondott az előadók 
páratlanul érdekes előadásáért és a rendezőknek a 
műsor gyors pergéséért, a kitűnő rendezésért. 
Azzal búcsúztunk, hogy 1987-ben a Kerpely 
Antal emlékülésen találkozunk.

Py

Könyvismertetés
M olnár L á s z ló —  Weiss, A lfred :  Nemes Born Ignác és 
a B ányam űveléstani T ársaság . (Ignaz Edler von Born 
und  die Soeietät der B ergbaukunde.) 1986.

K iadó, tu lajdonos és terjesztő: A Kereskedelmi, 
Ip a r i  és G yáripari Szövetségi M in isztérium ának  b ányá 
sza ti és vasgyártási szakcsoportja ( B undesm inisterium  
fü r  H andel, Gewerbe und  Industrie , Fachverband der 
Bergwerke und  Eisenerzeugende In d u str ie )  Madress Ges. 
m . b. H ., M ilchgasse 1. 1010 Becs. 1986. 129 oldal.

A B ányásza ti Világkongresszusokat szervező bizottság  
1986. szeptem ber 22— 26 k özött B écsben tarto tta  59. 
ülését a v ilág  első nem zetközi m űszaki tudom ányos  
konferenciája összehívásának 200. évfordulója emlékére. 
E zen, az 1786-ban m egtartott konferencián alakult m eg  
B orn Ignác kezdem ényezésére a Soeietät. Célja, am elyet 
alapszabályban rögzítettek  , , . .  .m indent összegyűjteni, 
am i a legtágabb  értelem ben hasznos a bányászat szá 
m ára, és az ism ereteket közölni a tagokkal, hogy azokat 
sa já t országunkban és az em beriség javára m indenütt 
h asznosítsák” .

A  m agyar és ném et n yelvű  előszóból m egtudjuk, 
h ogy  1983. novem ber 30-án Sopronban  a K özponti 
B ányásza ti M úzeum ban  m egalakult a B undesm in iste 
rium  für H andel, Gewerbe und Industrie (R epublik  
Österreich), valam int az Ip a r i  M in isztérium  (M a g ya r  
N épköztársaság) m eghatalm azottjainak, D ip l.-Ing . Dr. 
-Zur. Sterk. Georg és dr. Faller Gusztáv oki. bányam ér 
nök, a m űsz. tud . doktora, c. egyetem i tanár, Ipari 
M inisztérium  főtanácsosa vezetésével a M agyar— Oszt
rák Á svá n y i N yers- és A lapanyaggazdálkodási ,,ad hoc” 
m unkacsoportja. E nnek az együttm űködésnek az ered 
m énye ez a k iadvány.

D r.-Ing . D r.-Ing . E . h. Fettweis, Günter В . tszv . egye 
tem i nyilvános rendes tanár (Leoben) bevezetőjében  
rám utat, hogy  a 200 éves Soeietät a bányászaton  k ívü l 
m ás területeknek m a is követendő példát állít.

D ip l.-In g . M a g .-Ju r . W eiss, A .  m iniszteri tanácsos  
(Bécs) N em es Born Ig n á c  és tudom ányos m unkássága  
cím ű tanulm ányában vázolja  az 1742-ben Gyulafehér- 
várott, Erdélyben  szü letett bányász, kohász, vegyész, 
m uzeológus, m ineralógus é letú tját, tudom ányos ered 
m ényeit, h a tásá t az általa m ű velt tudom ányokban  
egészen az 1791-ben B écsben b ek övetkezett haláláig. 
A  tan u lm án yt részletes irodalm i h ivatkozás zárja.

Molnár L ászló oki. bányam érnök, a  soproni K özponti 
B ányászati M úzeum igazgatója .: A z  első nem zetközi

1. ábra. A  könyv cím lapja

tudom ányos bányászati konferencia és az első bányászati 
egyesület cím ű dolgozatában az 1786-ban a Selm ecbánya  
m elletti Szklenón  m egtarto tt konferenciát és a  Soeietät 
m egalakulását ism erteti. M egadja aláírásuk sorrendjé 
ben annak a 9 főnek a nevét, akik az alapító okiratot 
aláírták. A  társaság 160 tagja  közül k iem eli azt a 
25 főt, akik 200 év  táv la táb ó l is világhírű képviselői tu 
dom ányuknak. E  tan u lm án yt is kim erítő irodalm i h i 
vatkozás zárja.

( Folytatást l. a 263. oldalon)
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A bányászati és kohászati tudományoka 18. században 
az ipari és természettudományos forradalom kezdetén

D B . Z S Á M B O K I  L Á S Z L Ó ,
Nehézipari Műszaki Egyetem

ETO  622 +  669 „17”

A 18. században a bányászat és kohászat m eg 
változott termelési lehetőségei a leíró közleményeken  
kívü l kutatásokon alapuló szakirodáim at is igényel 
tek. Szükséges volt az oktatás kiegészítése újabb 
gyakorlati szakágakkal. B orn  Ignác  az oktatás 
korszerűsítésén k ívü l megteremtette a bányászat és 
kohászat első nemzetközi tudom ányos szervezetét.

A két évszázada megalakult „Societät der 
Bergbaukunde” határkő az egyetemes tudomány- 
és szakmafejlődés beláthatatlan, országútján. 
Mint minden határkő, nemcsak előre mutat, 
megnyitva a tért és lehetőséget a további előre
haladáshoz, hanem megadja a lehetőséget az 
összegző visszapillantásra is, egyben a túlhaladott 
pálya csúcspontját, betetőzését is jelenti. A világ 
első bányászati és kohászati társasága nemcsak 
mintát adott a nemzetközi műszaki társadalomnak 
új típusú információs fórum kialakítására, hanem 
egyben betetőzve, le is zárta a bányászati-kohásza
ti tudományosság fejlődésének adott szakaszát. 
A rendelkezésre álló szűkre szabott keretek között 
ennek a lezárult, három évszázados szakasznak a 
főbb csomópontjairól szeretnénk megemlékezni.

A 18. századi ipari és természettudományos 
forradalom nyitotta meg az utat mai kultúránk és 
civilizációnk kialakulásához. Mindannak, amit ma 
tudunk a minket' körülvevő természeti valóságról, 
közvetlen alapjait e században [kereshetjük. E 
század indította világhódító útjára a kőszenet és a 
vasat, s az erre alapozó gépesítést. Ebben a forra
dalmi átalakulásban a bányászat és kohászat két 
szempontból is fontos szerepet játszott: egyrészt 
biztosította az iparfejlődés alapját adó kőszenet 
mint korlátlan mennyiségben [kitermelhető, olcsó 
energiahordozót, valamint a kényesebb igényeket 
is kielégítő vas- és acélalapanyagot: másrészt — 
különösen a kontinentális európai országokban — 
mint egyetlen nagyipar, a bányászat és kohászat 
volt a hordozója nemcsak a kapcsolódó iparágak
nak (mint a vas- és gépipar, az üveg- és építőanyag
ipar, a vegyipar, a faipar stb.), hanem a bányá
szati-kohászati termeléshez kapcsolódó tudomány- 
és szakterületeknek is jórészt egyetlen kutató- 
műhelye volt.

A középkortól meginduló műszaki-technikai 
haladás úttörője Európában évszázadokon keresz
tül a bányászat-kohászat volt. A békében és hábo
rúkban egyaránt nélkülözhetetlen fémek kiter
melése, előállítása a megoldásra váró műszaki
természettudományos kérdések sorát vetette föl. 
A bányászat-kohászat kulcshelyzetéből adódott, 
hogy a termelés irányítói mindig pártfogolták, és 
anyagilag is támogatták a műszaki-tudományos 
kérdések megoldására irányuló próbálkozásokat, 
kísérleteket. így vált a hatalmas anyagi eszközök
kel rendelkező bányászati-kohászati szervezet -— a 
szorosan vett szakmai fejlesztésen túl — a gépé

szet, a mechanika, a geodézia, az ásványtan, a 
földtan, a kémia, a kémiai technológia, az erdészet 
stb. kutatásának műhelyévé is. A bányászat-ko
hászatban alkalmaztak először nagymértékben 
vízi energiát, majd gőzgépet, építettek ki hatalmas 
vízierő- és géprendszereket, oldották meg a nagy 
távolságra irányuló mechanikai erőátvitel nehéz
ségeit; a vízi energia fölhasználása és a víz emelését 
szolgáló szivattyúk konstruálása során fektették le 
a hidromechanika alapjait; az ásványtan-kristály - 
tan-földtan a bányászat kebelén belül fejlődött 
tudománnyá, ahogyan a kémia [tudománnyá válá
sához is a kohászat gyakorlata adott biztos tám
pontot.

E feladatok megoldásával egyidejűleg a klasszi
kus európai bányászatnak és kohászatnak meg 
kellett küzdenie belső válságával is. Talán véletlen, 
talán nem, hogy pont a kőszénre és vasra alapozott 
ipari forradalom századára, a 18. századra merül
nek ki sorra, vagy válnak végleg jelentéktelenné a 
legendák övezte évezredes európai nemesérc-lelő- 
helyek a német, a cseh, a magyar és erdélyi bánya
vidékeken. Az elszegényedő érctelepek kényszerű 
művelése, a növekvő termelési és szállítási mélysé
gek, a bányák vízmentesítésének kilátástalansága, 
a korszerűtlen [kohászati technológiák és a 
súlyosbodó fa- és faszénhiány stb. következtében 
meredeken emelkedő termelési költségek egyszer 
s mindenkorra versenyképtelenné tették az euró
pai nemesfémtermelést a tengereken-óceánokon túl
ról szinte korlátlan mennyiségben beáramló a- 
rannyal-ezüsttel. Az egyes termelőhelyek rövid 
fölvirágzása ezután már csak helyi sikereket je
lentett : az európai nemesfémtermelés végképp 
eltűnt a világ gazdasági színpadáról. Egyidejűleg 
azonban az évezredes, hatalmas szellemi, szerve
zeti és technikai fölkészültséggel rendelkező európai 
bányászatéskohászatakőszénés vas jelképével éke
sített stafétabotot kapott a társadalmi-gazdasági 
fejlődéstől. Tudjuk, mai hétköznapjainkban is 
lépten-nyomon érzékeljük, hogy ragyogó módon 
tudott élni a fölkínálta lehetőséggel.

A tényezők közül most a szellemieket emeljük ki; 
vizsgáljuk meg, hogy a klasszikus bányászati-ko
hászati tudomány mit, s hogyan tudott adni az 
új korszak megindulásához. A bányászati és ko
hászati tudományok megszületését a szakirodalom 
a reneszánsz — Georgius Agricola, Lazarus Ercker 
és Vanuccio Biringuccio nevével fémjelzett — 16. 
századához, a könyvnyomtatás kibontakozásának 
és populárissá válásának századához köti. Ter
mészetesen mindez nem jelenti, hogy a fémekkel — 
mint társadalmi fejlődésünk ősidőktől nélkülöz
hetetlen alapanyagával — való foglalatosságot 
már jóval e korszak beköszönte előtt is többé-ke- 
vésbé ne sorolták volna egyes elméleti és gyakor
lati szerzők a tudományok szférájába. Emlékez-
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tétünk a kétezer éves Plinius, az ezer esztendős 
Badulfus és a nyolc évszázados Vincent tudomány
rendszertanára. A döntő fordulatot azonban a 
reneszánsz-embernek, a reneszánsz-tudósnak, a 
mindennapi, a materiális lét felé fordulása jelenti. 
Az európai egyetemeken klasszikus természettu
dományi ismereteket szerző orvosok, filozófusok 
tanulmányozzák a bányászat és kohászat gyakor
latát. Létrejön az első kapcsolat az egyetemek és a 
bányász-kohászat gyakorlata közt, de csak egy
oldalúan az egyetemek felől. A bányászat fölül- 
nézetben! Bernal megjegyzése azonban, (hogy a 
bányászatban és kohászatban végbemenő technikai 
fejlődés nagyon keveset köszönhet a tudománynak, 
viszont annál többet adott az neki), csak kis kor
rekcióval fogadható el: a bányászat és kohászat 
16—18. századi fejlődése nyilván szerényebb lett 
volna a szakmai körön kívül-fölül álló tudós szer
zők, például Agricola leíró művei nélkül, amelyek 
aztán példa és támpont gyanánt szolgáltak a 17. 
századi, most már a bányászat-kohászat kebelén 
belül, ennek gyakorlatában munkálkodó szerzők 
leíró műveinek (hogy csak Löhneiss, Rössler és 
Barba) nevét említsük. Mindenesetre megállapít
hatjuk, hogy a bányászati-kohászati tudományok 
elkülönült komplex modelljének váza e korszakban 
a leíró-konstatáló szerzők tollvonásai nyomán 
alakult ki, híven követve a szakma tényleges 
gyakorlatát. Az elkülönülést és az önellátásra 
való berendezkedést kényszerhelyzet szülte: a bá
nyászaton és kohászaton kívül más nagyipar nem 
lévén, nem jelentkezett máshonnan igény a hát
téripar és a természettudományok fejlesztésére. 
Közismert Agricola ezirányú műveinek komplexi
tása: a bányászat és kohászat keretén belül foglal
kozik nemcsak a földtan, ásványtan, őslénytan, 
gépészet, hidraulika stb., hanem az üveggyártás és 
a kémiai technológia különböző kérdéseivel is. 
Löhneiss és Rössler művei is hasonló felfogásban 
születtek. E korszakból számos, tisztán kohászati 
és kémlészeti művet ismerünk, a szorosan vett 
bányaművelés területéről azonban nem maradt 
fönn önálló emlékünk.

A 18. század elejére alapvetően megváltoztak a 
bányászat és kohászat termelési lehetőségei, 
ugyanakkor fölélénkült az egyes szaktudományok 
kibontakozása is. Ezek következtében — túllépve a 
leíró jellegű publikációkon — az új, kutatáson 
alapuló eredmények iránt nőtt az érdeklődés. 
A nagy bánya- és kohóművek mellett létrehozták 
az első, kifejezetten kísérlezetezésre szánt kémiai- 
kémlészeti kohászati laboratóriumokat. (Selmecen 
már 1735-ben külön laboratórium állt a szakem
berek és hallgatók rendelkezésére kísérletezésük
höz; tehát a világhírű selmeci laboroktatás gyö
kerei — a közhiedelemmel ellentétben — egészen 
idáig nyúlnak vissza.)A kormányszervek nagy 
összegű jutalmakkal, pályadíjakkal serkentik az 
újat akarókat, s ami legalább ilyen fontos, bizto
sítják a kísérletekhez az anyagi hátteret. A bá
nyászat-kohászat köréhez kapcsolódó tudományok 
közül — gyakran összefonódva — az ásványtan és 
a kémia fejlődése látványos. Megjelennek az első, 
nem spekulatív jellegű földtani-teleptani munkák. 
Önálló gépészeti, mechanikai, hidraulikai művek

sora jelzi a matematika behatolását a bányászati- 
-kohászati tudományokba. A felvilágosodás embere 
— hasonlóan reneszánsz elődjéhez — ismét a 
materiális környezet tanulmányozása felé fordul. 
D ’Alambert a nagy francia enciklopédia tudo
mányrendszerében — a baconi tudományképet 
tovább színesítve — a természeti erők felhasználá
sa címen 250 hasznos művességet említ, köztük a 
bányászati és kohászati műveleteket is. Érdekes, 
hogy éppen ekkor — tehát a szaktudományok 
önállósulása és a műszaki tevékenység tudományos 
elismerése korában — kerekedik ki és emelkedik 
filozófiai magaslatokba az önálló, komplex bá
nyászati-kohászati tudomány eszméje, természe
tesen a német nyelvterületen. A Bergwerkskunde 
néven fölállított rendszer két nagy teoretikusa — a 
prágai-selmeci Peithner és a porosz Cancrin — az 
1770-es években közölte rendszertanát. (Cancrin 
12 részben több, mint tízezer oldalon össze is 
foglalta ismeretanyagát). A Bergwerkskunde 
általánosan elfogadott rendszere — kisebb elté
résekkel — a következő (mai fogalmakkal): első 
nagy csoport a föld alatti világ természettana 
(Untererdische Naturlehre), benne a földtan-telep- 
tan, az ásványok kémiai és fizikai ismerete, 
különösen az érceké és fémeké; a második nagy 
csoport a tulajdonképpeni bányászat (Bergbau
kunst), benne a bányaméréstan, a bányaművelés 
és bányagépészet; a harmadik nagy csoport a tu
lajdonképpeni kohászat (Metallurgische Chemie, 
Scheidekunst), benne a kémlészet, ércelőkészítés, 
ércolvasztás és a fémek feldolgozása, pénzverés stb; 
mindhárom csoportot átfogja a bányagazdaságtan 
és a bányajog. Egyszóval mai Montanwissenschaft 
fogalomköre ekkor rajzolódott ki.

Az így kiteljesedett bányászati-kohászati tudo
mányoknak azonban a további előrelépéshez né
hány gyakorlati feladatot is meg kellett oldani, 
amelyeknek nem voltak addig előzményei 
a műszaki és természettudományok mezején. Meg 
kellett teremteni az elmélet és gyakorlat egységére 
épített oktatási rendszert intézményeivel együtt, 
valamint ki kellett találni az információ áramol
tatásának eszközeit és fórumát. Az iskolai szer
vezettségű oktatás megszületéséről egyetemünk 
250 éves jubileuma kapcsán sok szó esett az elmúlt 
évben; most csak emlékeztetnénk néhány momen
tumra. A 18. század elején nem volt olyan iskola
típus és oktatási rendszer, amely céljául a „hasz
nos polgár” nevelését tűzte volna ki. Az iskolai 
oktatás központjában a szilárd valláserkölcsi 
alapon élő ember eszménye állt. Ennek megfelelő
en a társadalmi és természeti léttel kapcsolatos 
hasznos ismeretek zömmel kint rekedtek az isko
lák falain kívül. Az első rést ezen a klasszikus 
műveltséget sugárzó oktatási rendszeren a had
mérnöki iskolák ütötték, majd a végleges áttö
rést a bányászati-kohászati tanintézetek színre 
lépése jelentette. A joachimstali sikertelen alapítási 
kísérlet után 1735-ben Selmecbányán megszerve
zik az első életképes, mai egyetemi formájában is 
élő intézményt, amely műszaki vezetésre és mű
szaki fejlesztésre alkamas szakemberek képzését 
tűzte céljául. Ezzel kezdődött meg a korszerű 
természettudományok és műszaki ismeretek okta-
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tása. A 18. századközepétől Emójpa-szerte megalaku
ló, egyre tagoltabb fölépítésű bányászati-kohászati 
tanintézetek, a bányászati-kohászati tudományok 
komplexitásának és különállásának következtében 
tulajdonképpen általános műszaki képzést nyúj
tottak. A tudományok fejlődése szempontjából 
rendkívül fontos, hogy ezek az akadémiák szinte 
születésük pillanatától nemzetközi jellegűek vol
tak. Az itt végző szakemberek — általános szokás 
szerint — évekig tevékenykedtek Európa külön
böző nevezetes bányavidékein. A szakoktatás 
megindulásával kapcsolatban azonban egy rend
hagyó körülményre kell emlékeznünk. Köztudott, 
hogy a 18/19. században Nagy-Britannia műszaki 
fejlettsége — beleértve a bányászatot és kohásza
tot is — lényegesen a kontinentális Európa előtt 
járt; a szigetországban azonban csak a 19. század 
derekán szervezik meg az első műszaki tanintézetet.

Az információáramlás személyekhez kötött, 
ősi formája tehát bizonyos mértékben intézmé
nyessé kezdett válni. Sokkal bonyolultabbnak 
bizonyult az ismereteknek írásban-nyomtatásban 
való közlése, kicserélése. A nemesfém- és rézter
melés az akkori központosított államok gazdaságá
nak és politikájának kulcskérdése volt, tehát az 
új, hatékonyabb technikák elterjesztése kifejezet-

( Folytatás a 260. oldalról)

M olnár L .-Weiss, A. közös fo rrásé rték ű  m u n k á ja  
részletesen felsorolja B orn  Ignác  eddig ism ert m u n k ássá 
g á t, illetve a  ró la  m egjelen t m ű v ek e t négy csoportban .

1. B orn  á lta l í ro tt  könyvek  cikkek  és
levelek 58 db

2. B orn  á lta l k ia d o tt könyvek , cikkek és
levelek 9 db

3. B orn  kezdem ényezésére lé tre jö tt  k ö n y 
vek, fo lyó iratok  3 db

4. B ornró l és koráró l íro tt  könyvek  és
dolgozatok  258 db

Az összesen 328 írásm ű  H ofer, P .  1955-ben —  kéz 
i ra tb a n  m a ra d t —  egyetem i d isszertác ió já t m in tegy  
20% -ka l n övelte  meg.

Á kön y v  b e té tk é n t B orn  korabeli képén k ívü l az 
e redeti könyvek  és n y o m ta tv á n y o k  h aso n m ásá t is 
ta r ta lm a zz a . íg y  m eg ta lá ljuk  pl.

—  A fonesorozásról . . . Becs, 1786.;
—  A bányam ű v e léstan  első kö te tén ek  c ím la p já t és 

előszavát, Lipcse, 1789.;
—  a  S ocie tä t m eghívólevelét és a  tá rsaság  célkitűzését, 

Szklenó, 1786 szeptem ber;
—  az első k iegészítést a  tag o k  névesorával;

A bányam ű v e léstan  m ásodik  k ö te té t, L ipcse, 1790., 
ennek  m a g y aráza tá t;
-— A S ocie tä t későbben fe lv e tt ta g j a inak  névsorával,

ten ellenkezett az államhatalom birtokosainak 
érdekeivel. Számos példát lehetne említeni, hogy 
pl. a Selmecen folyó gépészeti és kohászati-kémiai 
kutatások eredményei miért levelek formájában, 
más néven láttak napvilágot? A tudomány inter
nacionalizmusa azonban leküzdötte ezeket az 
akadályokat is: a 18. század utolsó harmadában 
megszületnek az első, szakosodott természettudo
mányos és műszaki szakfolyóiratok. A századfor
dulóra számuk eléri a háromszázat is. A két tucat
nyi műszaki-technikai folyóiratból kilenc a bá
nyászat-kohászat területén jelent meg. Érdekes, 
hogy szinte a kezdetektől nagy népszerűséget élvez
nek a tartalmi kivonatokat közlő, refereráló 
kiadványok. A német nyelvterület mind mennyi
ségben, mind minőségben messze kiemelkedő 
szerepet játszik.

Az elmondottakból kiviláglik, hogy megértek a 
feltételek a nemzetközi kapcsolatok intézményessé 
tételére: országhatárokon átnyúló bányászati
kohászati szakmai-tudományos szervezet létre
hozására. Büszkék lehetünk rá ma is, hogy ez a 
szintézis, ez a betetőző munka a magyarországi 
bányászat-kohászatra alapozva Born Ignác kezde
ményezésére született meg, s a jövő nemzedékek 
számára ma is élő példaként szolgál.

—  továbbá m ég néhány 1773— 1786 közötti m unkájá 
nak cím lapját is. E zek  m ind tükrözik illetve segítik  
m egism erni, m egérteni az alapítás korát.

N agyon  ügyesen  és ízlésesen oldotta  m eg a szerkesztő  
-—  Pesel, Werner m agiszter —  ezeket a betéteket. Míg 
a jelenkor m unkáit fehér papírra, addig a hasonm ás 
kiadások részleteit cham ois (sárga) papírra n yom tatta .

A kiadással a szerzők m éltó  em léket á llíto ttak  Born  
Ignácnak, az első tudom ányos társaság alapítójának. 
A nyom da igen gondos m unkáját, k iv itelezését dicséri, 
hogy benne csak elvétve  ta lálunk m agyar helyesírási 
hibákat.

Born Ignác életm ű vét m agábafoglaló m ű b izonyítja  —  
az év  elején m egjelent A g r i c o l a  k ön yvvel együ tt — , 
hogy a soproni K özponti B ányászati M úzeum ban folyó  
kutatóm unka a technika történetének értékes részét 
öleli fel és tárja az érdeklődők elé ezú tta l gyüm ölcsöző, 
nem zetközi együttm űködés keretében.

A Born bibliográfia vélem ényünk szerint páratlan és 
nélkülözhetetlen  m indazoknak, akik a továbbiakban  
B orn Ignáccal, m unkásságával és a 18. század utolsó  
harm adának m űszaki és hum án történ etével foglalkoz 
n i k ívánnak.

N agy  kár, hogy ez az értékes k iadvány könyvárusítási 
forgalom ban nem  kapható, hiszen hatalm as ism eret- 
anyaga sok ország kutatójának nyújtana segítséget és 
könnyítené m eg bibliográfiai kutatását.

D r .  M a c h e r  F r i g y e s
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Born Ignác életútja
M O L N Á R  L Á S Z L Ó  oki. bányam érnök, m úzeum igazgató 

Központi B ányászati Múzeum, Sopron
E T O  929 B orn  Ignác

Gyulafehérvárott született 1742. dec. 26-án. 
Prágában jogot és természettudományt tanul. K öz 
ben bejárja E urópa  egy részét. 27 éves korában 
Sélmecre kerül, ahol bányatanácsos lesz. E zt m agyar 
és erdélyi tanu lm ányú tja  követi, am iről könyvet ír. 
Közben egész életére kiható súlyos üzem i baleset éri. 
M egírja  figyelem re méltó ásvány gyűjtem ényének  
katalógusát. M ega lap ítja  a Cseh K ir . Tudom ányos  
Társaságot, m ire sok európai akadém ia tagjává  
választja. M egszervezi a bécsi császári természet
ra jz i gyűjtem ényt. 1779-ben udvari tanácsos. 
1781-ben kidolgozza az európai foncsorozó eljárást, 
am it Szklenón  fe jleszt tovább és m utat be a  nem zet
közi érdeklődőknek. V elük 1786-ban m egalapítja  
a  világ  első tudom ányos egyesületét. Vezető szerepet 
tölt be az osztrák szabadkőműves mozgalomban. 
F iatalon 1791. aug. 28-án Bécsben hal meg.

(1742—1791)

Born Ignác 1742. december 26-án született az 
erdélyi Gyulafehérvárott. Apja— Born, Ludwig [1] 
— szász nemzetiségű tüzérkapitány már 1732 óta 
szolgált a császári hadseregben. Édesanyja, 
Dentis Mária 1739-ben lett Born, Ludwig felesége. 
A vállalkozókedvű, anyagiakkal rendelkező 
katonatiszt először a Gyulafehérvártól 20 km-re 
fekvő Csertésen [2] ezüstbányát bérelt, majd 
Nagyágon [3] aranybánya művelésébe kezdett. 
Az ő emlékére nevezte el W. Hardinger a Nagyágon 
talált új aranyásványt nagyágitnak.

Gyulafehérvár története a római korig nyúlik 
vissza [4]. Apulum néven közigazgatási centrum, 
katonai bázis, továbbá az Erdélyi Érchegység 
aranybányáinak és a marosújvári sóbányák 
adminisztrációs központja volt. Az erdélyi feje
delmek 1541—1690 évek közötti székvárosát a 
Habsburgok 1715—1738 között hatalmas várerőddé 
építették ki [5, 6].

Born Ignác gyermekéveit ebben a városban 
tölti és a legfogékonyabb korban apját a bányák
hoz kísérve megismerkedhet az ásványok csillogó 
világával. Szüleit hamarosan elvesztette, 9 éves 
korában, 1748-ban árvaságra jut Franciska, 
József és Ferenc-Xavér testvéreivel együtt. A kis 
Ignácot a gyámhatóság Nagyszebenben taníttat
ja, ahol 1748—1753 között a piarista gimnázium
ban sajátította el alapfokú ismereteit és a latint, 
majd 13 éves korától a bécsi jezsuita gimnázium
ban helyezi el. A kiváló képességeivel feltűnt 
tanulót 1760 októberében noviciusként (próbaidős 
szerzetes) felveszik a jezsuiták rendjébe. A rend 
céljaival, feladataival kapcsolatban nem érez 
elhivatottságot és 16 hónap után otthagyja a papi 
pályát [7].

Prágába megy és még 1761-ben beiratkozik az 
egyetem jogi fakultására. A tanulmányai befejezé
sét jelentő nyilvános vitát megtartja, majd — a 
kor egyetemet végzett ifjainak szokása szerint — 
külföldi körutat tesz. Bejárja Hollandiát, Fran
ciaországot, Németország egy részét, és valószinűleg

Spanyolország északi tartományait is meglátogat
ja-

Prágába visszatérve — gyermekkori élményei és 
utazási tapasztalatai hatására — nagy érdeklő
déssel fordul a „természetrajzi és bányászati” 
tudományok felé. A prágai egyetemen Peithner, 
Johann Thaddäus (1727—1792) Mária Terézia 
királynő utasítására 1763. november 1-től elmé
leti bányászati tanszéket alapított. A kiváló 
professzor — aki később, 1772-—1777 között a 
selmeci akadémia bányászati tanszékének vezető
je — előadásait Born nagy szorgalommal hall
gatja, közben kémiával, mineralógiával és botani
kával is foglalkozik.

Born 1765. augusztus 5-én megnősül. Felesége 
von Montag, Maria Magdalena. Apósa ruhagyáros, 
így a fiatal pár előnyös anyagi helyzetbe kerülve a 
nyugat-morvaországi Alt-Zedlitsch-ben (ma:
Staré Sedlisté) birtokot és kisebb kastélyt vásárol 
[8]. Barátai és tudományos kapcsolatai miatt 
azonban prágai lakását is fenntartja. Ezekben az 
években kezdi a rendszeres ásványgyűjtést. 
Von Sonnenfels, Joseph (1732—1817) — aki később 
a bécsi egyetemen a politikai tudományok pro
fesszora lett — 1769. január 21-i levelében már

. .hatalmas és értékes, az ásványvilág minden 
részére kiterjedőnek” nevezi a gyűjteményt [9].

Born 27 éves korában kérvényt nyújt be az 
udvarhoz Selmecbányái állás ügyében. Mária 
Terézia királynő — aki a legfontosabb bányászati 
tisztségek betöltését személyesen engedélyezte — 
pártolja a kérést és Bőm 1769 januárjában meg
kapja a bányatanácsosi kinevezését. Dr. Zsárnbo- 
ki L. [37] gyűjtése szerint átköltözésekor meg
gyűlt a baja a cenzúrával, mert az illetékesek 
válogatott ízlésű könyvgyűjteményében 102 
„veszedelmes” művet találtak.

A Selmec-környéki bányászat a 18. század köze
pén újjászületését éli. Az elkészült Mikoviny-féle 
erővízrendszer, a Hellek gépezetei ismét gazdasá
gossá tették a bányászatot. Selmec a régi fényében 
ragyog, 24 ezer lakosával a korabeli Magyarország 
harmadik legnagyobb városa. Ezen adottságokat 
mérlegelve döntött Mária Terézia 1762. december 
13-án úgy, hogy a Peithner által 1762 májusában 
benyújtott, négy tanéves bányászati akadémia 
tervét nem Prágában, hanem Selmecbányán ren
deli megvalósítani, fokozatos ütemezéssel [10].

Born Selmecen töltött évei alatt a tanintézetet 
Bányászati Akadémiává fejlesztik. Selmecbányán 
a 18. század végi Bécs legnevesebb tudósának 
elismert Jacquin, Nikolaus (1727—1817) vezeti 
az 1763. június 13-án felállított kémiai-mineraló- 
giai-kohászati tanszéket. Ezt követi az 1765. jú
nius 11-én a matematikai-mechanikai-hidraulikai 
tanszék, melyet a grázi egyetemről áthelyezett 
Poda, Nikolaus (1723—1798) irányít. 1770. 
április 14-én alapítják a harmadik, a bányászati
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(bányaművelés, ércelőkészítés, bányajog) tanszé
ket, amelynek élére a már Selmecen tanult és a 
bánáti bányászatban nagy gyakorlatra szert tett 
Delius, Christoph Traugott (1728—1779) kerül. 
A tanszéket alapító rendeletben nevezi Mária 
Terézia az intézetet először Bányászati Akadémiá
nak („ ...v o n  nun an eine ordentliche, in drei 
Classen abgetheilte Bergwesens-Akademie”).
A professzorok között az olasz származású Scopo- 
li, Giovanni Antonio (1723—1781) ugyancsak kora 
elismert kémikusa [11].

Ebben a tudományos környezetben Bornnak 
módjában állott tudományos tapasztalatok és az 
udvari kamarához jó összeköttetések szerzése. 
Ez utóbbi nélkülözhetetlen volt a kamara által 
szigorúan kézben tartott bányászati és kohászati 
tudományok eredményes műveléséhez.

Több mint egyévi Selmecbányái szolgálat után 
tanulmányút engedélyezését kérvényezi Magyar- 
ország és Erdély (Temesvár, Oravica, Saska, 
Dognácska, Lugos, Nagyág, Zalatna, Nagybánya) 
bányászatának megismerésére. A csaknem egyéves 
utazás során éber és kissé szeszélyes megfigyelőnek 
bizonyul. Az érdeklődése középpontjában termé
szetesen a bányászati, geológiai, ásványtani és 
kohászati benyomások állnak, de érdekes föld
rajzi, történeti és népművészeti adatokkal kerekíti 
ki a tapasztaltakat. Figyelemre méltó, hogy az uta
zásáról írt könyvét nem Bécsben adja ki, hanem 
1774-ben Frankfurtban és Leipzigben; barátjához, 
Ferber, Johann Jakob (1743—1790) svéd termé
szettudóshoz naplószerűen írt levelek formájában 
[12].

A könyv kiadásának módja jellemző az okos és 
már kellő tapasztalatokkal rendelkező Bornra. 
Kijátsza a bányászattal kapcsolatos közlésekre 
érvényes udvari cenzúrát, egyszersmind őszintéb
ben írhat a bányavidékeken tapasztalt bürokrati
kus visszásságokról is.

A 320 oldalas könyv értékét bizonyítja, hogy 
angolra 1777-ben, olaszra 1778-ban, franciára 
1780-ban lefordítják.

Az utazás során csaknem végzetes baleset éri. 
Felsőbányán tűzvetéssel (Feuersetzen) jövesztett 
munkahely közelében füsttel borított vágatba 
kerül, ahol súlyos gázmérgezést szenved, és alig 
tudták életre kelteni. A betegségét fokozta, hogy 
később Bécsben a kísérletek során ólommérgezés 
éri, melyet valószínűleg többszörös ideggyulladás 
követ. Ezért Born a hátralévő 21 évét betegen, 
gyakran bénán fekve éli le. Az állapotát ismerve 
szinte megmagyarázhatatlan az a lázas tevékeny
ség, amellyel szervezi a császárváros tudományos 
életét, vitázik és harcol felfedezéseiért és tudo
mányos igazságaiért [13].

Feltehető, hogy betegsége miatt szeretett volna 
otthonához közelebb kerülni és ezért prágai ál
lásra pályázik. 1770. szeptember 7-én kinevezik ül
nöknek a legfelsőbb pénzverő és bányászati hiva
talba. (Besitzer beim Oberstes Münz- und Berg
meisteramt). Állapotában nem jelentkezik javulás, 
ezért 1772. év végén az udvari kamarához fordul 
és kéri kilépésének engedélyezését az állami szol
gálatból.

Alt-Zedlitsch-ben tölt négy évet, ez életének 
legtermékenyebb és talán legboldogabb időszaka. 
Könyveket ír és szerkeszt, szinte egész Európára 
kiterjedő tudományos levelezést folytat.

Előkészíti kiadásra Poda, Nikolaus könyvét az 
alsó-magyarországi területen használatán álló 
bányagépekről [14]. A könyvhöz írt bevezetőben 
hivatkozik a selmeci akadémia alapításának fon
tosságára, melyet korszakalkotónak tart a bányá
szat vezetőinek kiképzése terén, mert szerinte a 
korábbi — mesterember módján való — nevelés 
helyébe tudományokra alapozott oktatás lép.

Ekkor írja meg ásványtani gyűjteménye kata
lógusát [15]. A rendszerezéskor alkalmazza és egy
ben tovább is fejleszti Wallerius, Johann (1709— 
1785) svéd természettudós addig használatos 
osztályozását [16]. Könyve a tudományos világ
ban általános figyelmet kelt, e munka során 
levelezésbe kerül a nevesebb mineralógusokkal.

Egy nyílt levélben, melyet gróf Kinskyhez in
téz [17] állást foglal az Eger (Cheb) [18] melletti 
Kammersberg vulkán eredetéről. Ebben az írásá
ban a neptunisták és plutonisták közötti éles vitá
ban egyértelműen az utóbbiakhoz csatlakozik [19].

Egészségi állapotának javulásával ismét szoro
sabbra fűzi kapcsolatait a cseh főváros tudományos 
köreivel. 1775-ben Prágában egy magántársaságot 
alapít, amely folyóiratot is kiad [20]. Később ez 
a társaság jogot nyer a (Cseh Királyi Tudományos 
Társaság (Königlich Böhmische Gesellschaft der 
Wissenschaften) elnevezésre és 1918-ig ezen a 
néven működik. Ma a Born által alapított társa
ságot tekintik a Cseh Tudományos Akadémia 
elődjének.

Munkásságát időközben számos külföldi tudo
mányos intézmény ismeri el. Könyveinek címlap
jain egyre növekedik a külföldi tudományos 
akadémiák sora, amelyek tagjukká választották: 
London, Szentpétervár, Stockholm, Uppsala, 
Sienna, München, Padua, Berlin, Göttingen, Toulou
se, Torino stb.

Born természettudományos eredményeire a 
bécsi udvar is felfigyel, gróf Orsini-Bosenberg fő
kamarás javaslatára Mária Terézia 1776-ban 
Bécsbe hívja és megbízza a császári természetrajzi 
gyűjtemény (Kaiserliches Naturalienkabinett) 
átrendezésével és gondozásával. Az uralkodó 
nagy jelentőséget tula jdonít a birodalom ezen belül 
különösen Magyarország bányászatának [21].
A királynő szigorú utasítást ad országai és az 
osztrák örökös tartományok bányáinak, hogy 
„...összes termékeikből a legkülönösebbeket 
küldjék be”. Számos további szép ércminta Born 
szerteágazó külföldi összeköttetései révén kerül a 
gyűjteménybe. Munkáját segítette Haidinger, 
Kari (1756—1797), aki később a foncsorozó 
kísérletekben is közreműködik és az 1788. évben 
tanár a selmeci akadémián. A gyűjteményből 
fejlődik ki a mai Természettudományi Múzeum 
(Naturhistorisches Museum), amelynek olasz 
reneszánsz stílusú épületét 1872—1879 között 
építették, szimmetrikus elhelyezésben a Művé
szettörténeti Múzeummal (Kunsthistorisches 
Museum), Semper, Gottfried (1803—1869) és
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Hasenauer, Karl (1833—1804) kiváló építészek 
tervei szerint.

A múzeum természeti ritkaságait Born könyv
ben is leírja [22].

Munkája mellett természettudományokra ok
tatja Mária-Anna (1738—1789) főhercegnőt, 
Lotharingiai Ferenc (1706—1765) és Mária
Terézia nyomorék leányát, akinek egy külön 
ásványgyűjteményt állít össze [23].

A múzeum egyes különleges részleteiről köny
vekben kíván beszámolni. Meg is jelenik díszkiadás
ban, kiváló színes rézmetszetekkel, a kagylókról és 
csigákról készült folio-méretű kötet [24]. A könyv 
tagozódása megfelelne a mai követelményeknek is 
— előszó, terminológia, tartalomjegyzék, irodalom- 
jegyzék, megszámozott táblázatok, négy nyelvű 
tárgymutató — beosztásával. A könyv a tudomá
nyos világ általános elismerését, szinte csodálatát 
vívja ki. Sajnos Mária Terézia halálával megszűnik 
a sorozat támogatása, II. József takarékosságból 
nem engedélyezi újabb kötetek kiadását.

Born hivatalosan 1777 áprilisában kerül vissza 
az állami szolgálatba. Bányatanácsossá nevezik ki 
az udvari kamarához, majd 1779 február elején 
elnyeri az udvari tanácsosi rangot (1. ábra).

II. József trónra lépése változásokat hoz Born 
életébe is. Kezdetben együttérzéssel fogadja az új 
uralkodó reformjait. Prágában belép a szabad- 
kőművesek szervezetébe, amelyben néhány hónap

1. ábra. Born Ignác. A dam  Jakob rézmetszete Bab- 
rielle Bertrand 1782-ben készült féslm énye u tán

2. ábra. A  szklenói fvncsorozó m űhely részlete. B o rn : Feber das A n q u ic k e n .. .  c. műve (1786) 196. oldalán
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alatt vezető szerephez jut. A Habsburg birodalom
ban 1781-1786 között virágzó mozgalom országos 
nagypáholyának főtitkára lesz, előadássorozatok 
szervezésével, újság és szaklap indításával moz
gósítja a liberális gondolkodású értelmiség leg
jobbjait [25]. Bizonyára csalódás számára, amikor 
az uralkodó elhatározva reformjai visszavonását, 
először a szabadkőműves mozgalmat vonja szigo
rú ellenőrzés alá.

Born bécsi lakása ezekben az években a császár- 
város szellemi központja. Széleskörű tudása, kelle
mes személyi tulajdonságai, szabadkőműves néze
tei és bizonyára az udvarhoz fűződő kapcsolatai 
miatt nemcsak a bécsiek, hanem a messze külföld
ről érkezettek is felkeresik. Itt csak három neves 
magyar kortársát említjük, akiknek látogatása 
nyomon követhető az irodalomban is: Kazinczy 
Ferencet [26], Kempelen Farkast [27] és Martino
vics Ignácot [28].

A bányászat és kohászat terén Born Ignácot az 
új foncsorozó eljárása teszi leginkább közismertté, 
mondhatni világhírűvé. Az arany és ezüst elválasz
tását hosszú kísérletezés után kevesebb tűzifa 
felhasználással és a higany visszanyerésével oldja 
meg. A munkálatok az 1781 -ben Becsben bérelt pati
kaműhelytől a Selmecbánya melletti Szklenón vég
rehajtott félüzemi kísérletsorozathoz vezetnek 
(2. ábra). Ismét a régi környezetben, a selmeci 
bányász-kohász szakemberek között találja meg 
legjobb segítőtársait, így Ruprecht Antal (1748— 
1810) professzort, aki 1779—1892 között a kohá- 
szat-kémia-ásványtan tanszékének vezetője az 
akadémián [29]. Born példát mutat abban, hogy 
kísérletei és eljárásai leírását igen gyorsan könyv 
formában jelenteti meg, ez a kötet kohászati fő
művének számít [30].

A foncsorozási módszerét néhány évtized múl
tával kiszorítják a korszerűbb eljárások, de évtize
dekig foglalkoztatja, alkotó munkára és műszaki 
fejlesztésre ösztönzi a szakembereket [31].

A szklenói üzemi kísérletek megtekintésére 27 
szász, porosz, francia, orosz és spanyol szakember 
érkezik, de jönnek Dél-Amerikából és Mexikóból is 
tudósok, akik egy-két hónapot töltenek Selmec
bánya környékén. Együtt fejlesztik az eljárást, 
kölcsönösen tanulva és'okulva egymás kísérletének 
eredményéből. A találkozót méltán tartják a világ 
első nemzetközi’műszaki-tudományos konferenciá
jának [32].

Az összejövetel résztvevői 1786. szeptember 
24-én egyeznek meg abban, hogy Societät der 
Bergbaukunde néven nemzetközi egyesületet hoz
nak létre [33]. Megfogalmazzák a világviszonylat
ban első műszaki-tudományos társaság alapszabá
lyát, ebben rögzítik törekvéseiket, a tagok köte
lességeit és az együttműködés elveit. A felhívást — 
Born Ignáccal az élen — kilencen írják alá [34].

A nemes célkitűzéshez rövidesen továbi szemé
lyek csatlakoztak. A társaság Bergbaukunde című, 
Leipzigben 1789 és 1790 években kiadott, tudo
mányos cikkeket tartalmazó két kötetében már 
155 személy van felsorolva (3 .—4. ábra).

A tagok nagy része 200 év távlatából vissza
tekintve is jelentős személyiség, többen a tudomá.

3. ábra. Bergbaukunde I .  kötet cím lapja. A  skóciai 
N ordkap  bazaltoszlopai, melyeknek különös jelentő 

sége volt a 18. században a neptun isták és p lu tonisták  
közötti vitában

n S i i

4. ábra. Bergbaukunde I I .  kötet cím lapja
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nyuk világhírű képviselői. Érdemes felsorolni a 
legnevezetesebbeket, a tagok névjegyzékének 
sorrendjében:

Heynitz, F. (1725—1802) Nagy Frigyes állammi
nisztere, a bányászati ügyek vezetője, a freibergi 
akadémia egyik alapítója.

Ferber, J. J. (1743—1790) svéd származású 
természettudós, szakíró, az uppsalai, szentpéter
vári, és berlini egyetemek tanára.

Klapproth, M. H. (1743—1817), a berlini egye
tem kémia professzora, a cirkónium és az urán 
felfedezője.

Meyer, J. K . (1733—1811) stettini gyógyszerész, 
a hidrogén-fluorid előállítója.

Ruprecht Antal (1750—1808) a selmeci akadé
mián a kémia-metallurgia tanára, majd Bécsben a 
birodalom bányászati és kohászati ügyeinek irá
nyítója, a tellur egyik elemzője.

Haidinger, K. (1756—1797), a bécsi természettu
dományi gyűjtemény igazgatóhelyettese, mate- 
matika-fizika-mechanika tanár a selmeci akadémi
án.

Poda Miklós (1723—1798) a selmeci akadémia 
tanára, először ő írja le szakszerűen a híres bánya
gépeket.

Müller Ferenc (1740—1825) bányamérnök, 
mineralógus, a tellur és a turmalin felfedezője, 
1770-től az erdélyi és a bánáti bányák irányítója.

Fichtel, J. (17232—1795) mineralógus, Erdély 
bányászatával foglalkozó udvari tanácsos.

Charpentier, J. F. (1738—1805) bányamérnök, 
geológus, freibergi akadémiai tanár, majd bánya
kapitány.

Trebra, F. W. (1740—1819) bányamérnök, 
szakíró, zellerfeldi bányakapitány.

Goethe, J. W. (1749—1832) a világirodalom 
egyik legnagyobb alakja, aki az ásványtan és az 
optika területén is végzett kutatásokat.

Leithner József (1743—1822) Slemecen végzett 
bányamérnök, bányatanácsos, az idriai higany
bányászat irányítója, később Born Ignác utóda 
az udvari kamarában.

Gähn, J. G. (1745—1818) svéd kémikus, a man
gánfelfedezője (1780).

Grell, L. F. (1744—1816) kémikus, bányataná
csos, a göttingeni egyetem professzora, a Chemisches 
Journal (1778—1783) és a Chemische Annalen 
(1784—1803) szerkesztője, kiadója.

Hamilton, W. (1730—1803) Anglia nápolyi 
követe, archeológus, a pompeji ásatások előmoz
dítója, akit emlékezetessé tett nejének Nelson 
admirálissal való szerelme is.

Hawkins, J. (1719—1789) londoni író, műked
velő természettudós.

Tenant, C. (1768—1838) yorkshire-i kémikus, 
manufaktúrájában elsőként alkalmazta a klórt 
textilfehérítésre. Boulton, M. (1728—1809) 
gőzgépgyáros, Birmingham iparának megalapító
ja.

Walt, J . (1736—1819) a kettőshatású expanziós 
gőzgép és gőzsűrítő feltalálója.

d’Elhuyar, F. (1755—1833) spanyol bánya
mérnök, a freibergi és selmeci akadémián tanult, a 
volfrám egyik felfedezője és elnevezője, a mexikói 
és madridi bányászati főiskolák alapítója.

d’ Elhuyar, I. (1754—1796) spanyol bányamér
nök, a columbiai bányászat irányítója.

Pallas, P. (1741—1811) német származású 
természetvizsgáló, elsőként elemezte a króm
ércet szentpétervári laboratóriumában (1770).

Landriani, M . (1730—1805) milánói kémikus, az 
első endiometer (gázbüretta) alkotója.

Lavoisier, A. L. (1743—1794) a korszerű kémia 
megalapozója, a levegő összetételének megállapí- 
tója, aki kísérleteivel megdöntötte a flogiszton- 
elméletet.

A Societät der Bergbaukunde rövid életű volt, 
1791-ben a francia forradalmat követő háborúkban 
megszűntek működésének feltételei.

Born Ignác 1790-ben érdeklődésével újra az ás
ványtan felé fordult. Francia nyelvű ásványkata
lógust készít [35]. Szelleme mozgékonyságára jel
lemző, hogy a kémiai szempontú rendszerezés sok 
haladást mutat az 1772, évi első ásványrendszeré
hez képest.

Állapota folyamatosan romlik. Fájdalma enyhí
tésére még kuruzslókhoz is fordul. 1791. augusztus 
28-án görcsös jelenségek között hunyt el [36] 
Bécsben, a Dorotheer Gasse 12. számú házban. 
Sírja az egykori matzleinsdorfi temetőben, Bécs 
déli részén, régen feledésbe merült (5. ábra).

Anyagi helyzete — mint halála után kiderült — 
nagyon rossz volt. A foncsorozó eljárás során, 
kialkudott összegnek csak egy részét kapta meg 
Halálakor 200 ezer forint volt az. adóssága, ezért

5. ábra. B orn Ignác . Rézmetszet H orm ayr, Joseph:  
Österreichischer P lutarc c ím ű  művéből (1807)
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özvegyére és két leány árvájára semmi nem ma
radt. Hagyatékát elárverezték, igazi értéket csak 
könyvtára jelentett.

Born Ignác nyugtalan életét végigtekintve meg
állapíthatjuk, hogy sikereit jó képzettségének, 
sokoldalú tudásának, nyelvismeretének és szervező 
készségének köszönhette. Kortársai soványnak és 
kis növésűnek írják le. Szelleme élénk, minden 
után érdeklődő volt. Egyéniségében kellett lenni 
valami szeretetreméltóságnak, elbájoló képesség
nek, amelyet a francia charme szóval lehet csak 
kifejezni. Zsenialitása és tehetsége a legnagyobb 
eredményeket biztosította számára, mégis gyakran 
volt életében szerencsétlen és kielégítetlen.

A ma műszaki embere számára követendő az a 
tulajdonsága, hogy műszaki-természettudományi 
problémák megoldásakor régi adatokat, megállapí
tásokat sohasem fogadott el kritika nélkül, hanem 
saját maga folytatott kísérleteket minaddig, amíg 
megnyugtató eredményeket kapott. Még ma, halá
la után 195 évvel is hálával gondolunk rá a bányá
szat-kohászat területén elért eredményeiért, ter
mészettudományos tevékenységéért és a tudo
mányfejlesztés terén kifejtett fáradozásáért.

Zárjuk le Born Ignác életútját, egy a dr. Zsám- 
boki László [37] búvárkodásának igen értékes 
eredményével, amely számunkra, magyarok szá
mára nemcsak érdekes, hanem igen felemelő érzést 
keltő:

A magyar országgyűlés nemcsak azért, mert 
Born Ignác Erdély szülötte, hanem ezért is, mert 
az ,,ország roppant hasznára” igen sokat tett, az 
1790. évi 72. törvénycikkében — hat herceg, gróf 
és báró társaságában — magyar „honfivá”, állam
polgárrá nyilvánított a következők szerint: 
„Born Ignác császári királyi udvari tanácsost, 
azért is, mivel nemcsak a foncsorozás eddigelé 
ismeretlen módszerét az ország roppant hasznára, 
fáradozásával és igyekezetével szerencsés fejlő
désre vezette, hanem az érezbányászat (metallur
gia) terén egyéb fölfedezéseket is tett, amelyekből 
a közönségre a leghasznosabb javak és előnyök szár
mazhatnak”.
(Fordítás: Magyar Törvénytár. 1740—1835. évi 
törvényezikkek. Bp. Franklin, 1901. 220—221. p.)

A  fo tóka t Lobenwein T am ás készítette

IR O D A L O M

[1] A n e m  m agyar szem élyiségeknél a  vezetéknevet ír ju k
előre és u tá n a  a  keresz tnevet. A professzoroknál 
A  Selmecbányái akadém ia oktatóinak lexikona  
1735— 1918 cím ű m ű v e t v e t tü k  alapu l; szerk . 
Zsám boki L ., N M E  K ö zpon ti K ö n y v tá rá n a k  k ia d 
v án y a . M iskolc-E gyetem város, 1983. 603 old.

[2] C sertésen 1763-ban korszerű  nem esfém  kohó ép ü lt. 
K öpeczi B . főszerk .: E rd é ly  tö r té n e te . B p. 1986. 
989. old.

[3] A n agyág i te rm elés k ezdeté t, az érc m eg ta lá lá sá t 
B orn  Ign ác  részletesen le írja  [12].

[4] Dobosi V Ő skori és róm ai b án y á sz a t a  K árp á t-  
-m edencében. B K L  B án yászat. 116, 9. sz. (m úzeum i 
sz.) 686— 596. (1983).

[6] K öpeczi B . i. m .

[6] Bercin, I .  —  A nghel, O h .: A lba Iu lia . B ukarest, 
1971.

[7] Huber, S im one und  Beter: Ignaz  von Born. Son 
d e rd ruck  aus D ie E isenb lü te . 7, No. 17. (1986). 
A cikk a  B orn ra  vonatkozó  legújabb  o sz trák  k öny 
vek, cikkek és k éz ira tok  a d a ta it  is ta rta lm azza . 
E zen  a  helyen is köszönetem et fejezem  ki a  Szerzők 
nek  a  kü lön lenyom at rendelkezésre bo csá tá sáé rt 
(M . L .) .

[8] H uber, Sim one és P e te r  az i. m .-ben  egy fény 
k ép e t is közöl a  kastélyró l, m ely  a  m ásodik  v ilág 
h áb o rú  u tá n  —  a  szerzők vélem énye szerin t —  m eg 
gondo la tlanu l leb o n tásra  kerü lt.

[9] H uber, Sim one és P e te r  i. m .
[10] O yulay Z .:  M egemlékezés a  selm eci B án yászati 

A kadém ia alap ításáró l. B K L  B ányászat. 103, évf. 
(1970) 10. sz. 649— 655. old.

[11] L ásd : Zsám boki L .:  A b án y á sz a ti és kohásza ti 
tu d o m á n y o k  a  18. században  az ipari és term észet- 
tud o m án y o s fo rradalom  kezdetén. Az akadém ia 
korabeli he ly ze té t jó l jellem zi a  következő idézet: 
„A  Selm ecbányái akadém ián  1770— 1846 közö tt 
összesen 3248 növendék  végzett. E zek  közül a  szű- 
kebb  M agyarországot 1543 (47,5% ), H o rv á to r 
szággal és E rdéllye l eg y ü tt 1837 (56,6% ) képviselte, 
a  nem  hazaiak  közül a  leg több  A usztriá t, főleg 
T iro lt, S tájerországot, v a lam in t Csehországot, 
vagyis a  m onarch ia főbb bányav idékeit. D e a k a d t 
az akadém iának  svájci, olasz, lengyel és orosz hall 
g a tó ja  is. T ársadalm i m egoszlás szem pontjábó l 
szem betűnő, hogy a  hazai ha llgatók  k ö zö tt a  je l 
z e tt  időszakban  viszonylag m ilyen kevés nem es 
a k a d t. N em  érdektelen , hogy ab b an  a  késő feudális 
M agyarországban, ahol m inden  huszadik  em ber a 
k ivá ltsággal bíró u ralkodó  osz tály  valam ely ik  
ré tegébe ta r to z o tt,  a k a d t egy o lyan  techn ika i 
főiskola, am ely  a  jövő m űszaki érte lm iségét 
m in tegy  8 0% -ban  nem  nem es szárm azásúakbó l ne 
velte. E zek  többsége a  k am ara  bányaigazgatási 
és üzem i ap p a rá tu sá b a n  ta lá l t  elhelyezkedést.” 
K osáry D . : M űvelődés a  X V III , századi M agyar- 
országon. B p., 1980. 494— 495. old.
B o rn ra  fe ltehetően  nagy  h a tá ssa l v o lt a  selmeci 
B á n y ásza ti A kadém iával való kapcso la ta  1769— 
70 években, m ajd  az 1780-as évek első felében.

[12] Briefe ü b er m ineralogische G egenstände auf 
seiner R eise d u rch  das T em esvarer B a n n a t, Sie
benbürgen, Ober- und  N ieder-H ungarn , an den 
H erausgeber derselben, Johann  Jacob Ferber. 
F ra n k fu r t u n d  Leipzig, 1774.

[13] A csaknem  végzetes szerencsétlenség le írásának  
fo rd ítá sá t idézzük B orn tó l, m e rt m o ndata ibó l 
stílusa, életfelfogása érzékelhető  és öngúnya is 
k ivillan. „H osszú  h a llga tásom nak  o ka  egy szeren 
csétlen véletlen , am ely  m ajdnem  életem be kerü lt. 
H ogy a  felsőbányái tű zv e tés  h a tá s á t  —  am ely  igen 
kevés fa  fe lhasználásával tö r té n ik  —  pon tosan  
m egism erjem , jóm agam  a  b án y á b a  m en tem  éspe 
dig ab b a n  az időben, m időn  a  tű z  még alig a lu d t ki 
és a b án y a fü s tte l vo lt tele. V életlenségből hosszabb 
ideig kelle tt a  v ág a tb a n  ta rtózkodnom , am elyen  á t  
tá v o z o tt a  fü st. R öv id  idő a la t t  e lvesz te ttem  esz 
m életem et és csak tizen ö t ó ra  u tá n  húzó tapasszal 
(Z iehpflaster) és m ás szerekkel té r í te tte k  m agam hoz 
A szám  nagyon  m egdagad t, szem eim  véraláfu táso- 
sak  és v ég tag ja im  b én u ltak  vo ltak . E g y  n ag y b á 
n yai ügyes f ia ta l orvos és von Gerham  gazdasági 
fő inspek to r is tápo lása  nélkü l Ö n b iz tosan  elvesz 
te t te  vo lna b a rá tjá t .  D e m ég lehet, hogy  így is 
elveszti, m e rt erős köhögés és derékfájás, am elyek 
fe lv á ltv a  k ínoznak , am úgy  is elegendők, hogy 
egyenkén t is szétrom bolják  gyenge felép ítésű  gépe 
ze tem et (M aschine). H a  ez m eg tö rtén ik , úgy  tis z 
te ljen  m eg azzal Ön, m in t legjobb b ará to m , hogy 
nevem  legalább a  te rm észettudósok  m á rtír  jegyzéké 
be (M artyrologium ) bevésessék.

[14] K urzgefasste  B eschreibung der, bey dem  B erg 
b au  zu Schem nitz in N ieder-H ungarn  errich te ten  
M aschinen, P ra g . 1771. 80 o ld .+  22 tá b lá z a t .  
R e p rin t:  N aro d n i tech n ik i m uzeum . P ra h a , 1975.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 5. szám 269



f 15] In d ex  Fossilium  q uae  collegit, e t  in  Classes ao 
O rdines d isposu it Ig n a tiu s  S. R . I. E ques a  B orn. 
L itophy lac ium  B orn ianum , 2 B de. P ra g , 1772. 
und  1775.

[16] B orn  ásványrendszerezési tevékenységét összefog 
la lja  Várhegyi O y.: B orn  Ign ác  m ineralógiai te v é 
kenységének értékelése.

[17] Schreiben am  F ra n z  G rafen von  K insky  ü b er ei 
n en  au sg eb ran n ten  V ulkan bei E ger. P rag , 1773.

[18] E ger (Cheb) ősi város N yugat-C sehszlovákiában . 
A város tö r té n e té n ek  leg tö b b e t em lege te tt ese 
m énye W allenste in  m eggyilkolása 1635. feb ruár 
25-én. Az A lt-Z edlitsch tő l m in tegy  40 km -re 
fekvő város szom szédságában lévő k ia lu d t v u l 
k á n t B orn  g y ak ran  felkereshette .

[19] A 18. század közepén a  geológiában k é t nézet 
v ia sk o d o tt. A  neptun isták  szerin t a  Föld  szilárd  
kérgébe m inden  an yag  a vízből ra k ó d o tt le, illetve 
víz közrem űködésével kele tkeze tt. A pla ton isták  
ezzel szem ben a  Föld  k ia laku lásában  d ön tő  je len 
tő séget tu la jd o n íto tta k  a  belsejében lévő izzó 
folyós anyagnak . A n e p tu n is tá k  vezető je W erner, 
Gottlob Abraham  (1749— 1817), a  freibergi a k a 
dém ia n ag y tek in té ly ű  professzora volt, a  p lu tonis- 
tá k  élén H utton, Jakab  (1726— 1797) sk ó t geológus 
állt. Az évtizedes te rm ék e tlen  v itá k  h á t rá l ta t tá k  a 
geológiai tu d o m á n y o k  fejlődését. A v ita  a  19. szá 
zad elején fejeződö tt be a  p lu to n is ta  felfogás d ia 
daláva l. Ma m ár a  p lu to n is ta  fogalom  is a  tö r té n e 
lem é. B orn  k o ráb an  azonban  a  legélesebb küzdelem  
fo ly t a  különböző felfogást valló  tudósok  közö tt.

[20] A cta  L itte ra r ia  B ohem iae e t  M oraviae. P rag , 
1773.

[21] M olnár L .:  M aria Theresias V erordnungen und  
ih re  W irkung  au f den  ungarischen  B ergbau . I n :  
M aria T heresia als K önigin  von  U ngarn . J a h rb u c h  
fü r Ö sterreichische K ultu rgesch ich te . E ise n s ta d t, 
1984. 163— 170. old. M agyaru l: M ária Terézia 
rendeleté i és azok h a tá sa  a  m agyar b án y á sz a tra . 
B K L  B ányászat. 115, 5. sz. 336— 340. p . (1982).

[22] In d ex  re ru m  n a tu ra liu m  m usei Caesaréi Vindo- 
bonensis. (Verzeichnis der n a tü rlichen  S eltenheiten  
des к. к. N a tu ra lien  C abinets zu W ien.) W ien, 1778.

[23] M ária A nna a  p rág a i nem esi női szerzet apácafőnö 
ke le tt, 1781-ben K lag en fu rtb a  v o n u lt vissza. 
B orn  Ignáccal to v á b b ra  is levelezésben állt. A 
k irálynő  leánya 1782. jún iu s 17-én Az igaz eg y e t 
é rtéshez nevű  szabadkőm űves páholyhoz francia  
nyelvű  levele t in té ze tt. E n n ek  rész le te : ........A tisz 
te le tre  m éltó  páh o ly  figyelm ességének jelei an n y ira  
m e g h a to ttak , hogy  m in t ebben  az é le tben  te ljesen  
h aszn av eh ete tlen  lény, köszönetem et fejezem  ki 
Ö nöknek. F e le jth e te tlen  ap ám tó l ö rökö ltem  a  
m agas tisz te le te t a  szabadkőm űvességgel szem ben.

Csak egy o lyan  b a rá tn a k , m in t M onsieur B orn  v é 
delm e és tá m o g a tása  m e lle tt m erészkedtem  köszö 
n e tem e t és különös nagyrabecsü lésem et kifejezni.” 
A barokk  udvariassággal fogalm azo tt m ondatokbó l 
k itű n ik  B orn tek in té ly e  a  „legfelsőbb kö rökben” . 
Z irkel und  W inkelm ass. 200 J a h re  Grosse L an d es 
loge der F re im aurer. K iá llítási katalógus. W ien, 
1984. 58. old.

[24] T estacea m usei Ceasarei V indobonensis quae 
jussu  M ariae Theresia A ugustae d isposu it e t 
descripsit Ig n a tiu s  a  B orn  E Q U . W ien, 1780.

[25] L ásd : M olnár L . : B orn  Ig n ác  és a szab ad k ő m ű v es 
ség.

[26] K azinczy F . : P á ly á m  em lékezete. K özzéteszi: 
Váczy J . B p., 1900. 98— 100. old.

[27] Szalatnai R . : K em pelen a  varázsló. B p., 1957. 
288— 296. old.

[28] Benda К .:  A m agyar jakob inusok . B p., 1957.
[29] L ásd : Horváth Z .:  A B orn-féle eu rópai foncsorozó 

eljárás.
[30] U eber das A nquicken der gold- u n d  s ilberhal 

tigen  E rze, R ohsteine , Schw arzkupfer und  H ü t 
tenspeisen. W ien, 1786.

[31] L ásd : Km etová, D .:  N em esfém ek kinyerése 
S zlovákiában  az in d ire k t foncsorozás bevezetése 
ó ta .

[32] Faller J . : Az első nem zetközi b án y á sz a ti és k o h á 
sz a ti egyesület lé tre jö tte  hazán k b an . I n :  J ó  szeren 
csét! E sem ények , képek a  b á n y á sz a t m últjábó l. 
B p ., 1975. 157— 159. old.

[33] M olnár L . : Az első nem zetközi b án y á sz a ti tu d o 
m ányos konferencia és egyesület. I n :  É vfordu ló ink  
a m űszaki és te rm észe ttu d o m án y o k b an , 1986. 
B p., 1985. 40— 43. old.
Ig n az  von  B orn  u n d  die S ocie tät fü r B ergbaukunde. 
I n :  B ergbau , E ssen. 37, N o. 9. 423— 424. (1986).

[34] L ásd : Vám os É .  —  Szabadváry F .:  A  S ozie tät 
B ergbaukunde m egalakulása és m űködése.

[35] C atalogue m ethod ique  e t raisonné de la  collec 
t io n  des fossiles de Mile. E léonore de R a ab . W ien, 
1790.

[36] K ülönös, de B orn  ha lá lán ak  n a p já t  a  források  e lté 
rően  a d já k  m eg. T öbb lex ikon  jú liu s 24-et ír. 
Székely L ajos  érvelését fogad juk  el, ak i B orn  utolsó 
n ap ja in ak  esem ényeit részletező m űre —  Richter, J .  
(H rsg, von  Pezzl, J . ) : L ebensbeschreibungen  des 
F ü rs te n  R a im u n d  M ontekukuli, des F ü rs te n  W en 
zel L ich tenste in  und  des H o fra th s  Ig n a tz  von  B orn. 
W ien, 1792 —  h iv a tk o zv a  augusztus 28-ra teszi a 
halálozás n a p já t. E z t a  d á tu m o t a d ja  H orm ayr, J .  : 
Ö sterreichischer P lu ta rc h . W ien, 1807., N ouvelle 
B iograph ie  G enerale. P aris, 1853. stb .

[37] D r. Zsám boki László: B o rn  Ig n ác  (1742— 1791). 
K éz ira t. M iskolc, 1987.

Lapunk példányonként megvásárolható
V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti
hírlapboltban

270 Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Á SZ A T  120, évfolyam, 1987. 5. szám



A Societät der Bergbaukunde megalakulása és működése
V Á M O S  É V A  — S Z A B  A U  V Á R Y  F E R E N C  

Országos Műszaki Múzeum
E T O  061.22 „17”  Szklenó

1786-ban 147 taggal m egalakult S zk lenón  a világ  
első tudom ányos technikai egyesülete. A  m egalakult 
B ányásza ti Társaság szabályai tartalm azták m in d 
azokat a célkitűzéseket és előírásokat, amelyeket 
korunk m űszaki egyesületeinek alapszabályaiban is 
m egtalálunk.

Born Ignác a 18. század végén rendkívül sok
oldalú, rendkívül agilis, egész Európára kiterjedő 
jelentőségű személyiség volt, a felvilágosult gon
dolkodás és cselekvés egyik tipikus és gyakorlati 
megvalósítója mint tudós és mint gazda.1 ágirányító 
egyaránt. Szó esett már arany és ezüst kinyerésére 
kidolgozott foncsorozó eljárásáról, melyet Becsben 
dolgozott ki laboratóriumi méretben. Sokat költött 
rá. Miután eredményei biztatóak voltak, szükséges 
lett volna üzemszerű kipróbálása. Tudjuk, hogy 
Born javaslatot tett az udvarnak, hogy ha mód
szere eredményes termelőeljárássá válik, a haszon 
3/4 része a kincstárt, 1/4 része őt illesse. A próba- 
üzemelés, mely a Selmecbánya melletti Szklenón 
folyt, sikeres volt. A Chemische Annalen c. kémiai 
folyóirat — ez volt a világ legelső kémiai folyóirata, 
amelyet Crell, a helmstedti egyetem professzora 
alapított 1781-ben — úgy informál bennünket, 
hogy Szkelenón naponta 120—150 mázsa ércet 
foncsoroztak ezzel az eljárással, s az ezüstöt nagyon 
jó kihasználással termelték ki belőle [1]. Born 
anyagilag is erősen érdekelt volt eljárása minél 
szélesebb körű elterjedésében. Ehhez pedig ismer
tetni kell azt. Eljárását 1786-ban írta le az „Ueber 
das Anquicken der gold- und silberhaltigen Erze” c. 
könyvében. Ez mai szemmel elég szokatlan eljárás, 
hiszen az új technológiákat napjainkban inkább 
titkolni szokás és nem nyilvánosságra hozni. A 
könyv bevezetőjében megírta, hogy a Hubsburg- 
birodalomban elrendelték az eljárás alkalmazását, 
és már épül e célra az első igazi nagyüzem Beszter
cebányán. Ám az eljárást szeretnék a birodalmon 
kívül is ismertté és használatossá tenni, ezért 
engedélyezték a könyv megjelenését, sőt érdeklődő 
külföldi szakembereknek módot nyújtanak arra, 
hogy a helyszínen gyűjthessenek a módszerről ta 
pasztalatokat. Négy spanyol szakember máris 
kapott erre engedélyt. Eddig a bevezető. Más for
rásból [2] megtudjuk, hogy a kincstár 1787-ben 
szép hasznot remélt az eljárástól, nemcsak köz
vetlenül, hanem közvetve is. Elsősorban valószínű
leg azért, mert Istriában jelentős volt a higany
bányászat. A módszer terjedése a higanyexportot 
növelte volna. Bornnak egyébként e forrás szerint 
10 évre a közvetlen haszon 1/3-a járt, a következő 
20 éven át pedig már csupán 4%.

A tudományos propaganda sikeres volt. 1786- 
ban 27 neves külföldi szakember fordult meg 
Szklenón Angliából, Dániából, Spanyolországból, 
Svédországból, Oroszországból és kiváltképpen a 
német fejedelemségekből. Különböző időkben ér
keztek és különböző ideig tartózkodtak ott.

Volt,kinéhány hetet, volt,ki 7 hónapot. Born 1786. 
szeptember 27-én érkezett a helyszínre [3]. Nem 
tudjuk pontosan, hogy ebben az időben hányán 
tartózkodtak ott a külföldiek közül, de úgy tűnik, 
többségük úgy ütemezte utazását, hogy a feltalá
lóval a helyszínen találkozhasson.

A jelenlevők többször összegyűltek megbeszélni 
a tapasztalatokat, ismertetni véleményüket és 
álláspontjukat. Ferber már hivatkozott könyvében
[2] ad elég részletes információt az egyes felszó
lalásokról. Az angol Hawkins és a spanyol d’Elhu- 
yarelismeréssel szólt Borneljárásáról, jóllehetutób- 
bi sok kétkedéssel fogadta annak hírét, de meg
győződött előnyeiről. A hannoveri Trebra elsősor
ban a módszer gazdaságosságában nem bízott, 
de az elszámolások őt is megnyugtatták. A saját 
hatáskörébe tartozó területeken célszerűnek látta 
bevezetni a módszert. A norvég Hengel az eljárást 
ugyan hasznosnak találta, de hazájában, ahol sok a 
fa, kifizetődőbb az olvasztásos módszer. Johann 
Weber a hazai terjedés akadályait is emlegette; 
a magyarországi bányászati hivatalok nem segítik, 
inkább késleltetik a módszer bevezetését. Érdekes 
és a felvilágosult korra jellemző, hogy Hiffinger 
bányakamarai főorvos egészségügyi szempontból 
ellenezte az eljárást. Bár talált benne hibákat, pl. 
hogy kézzel is hozzáérhetnek a munkások a higany
hoz (ezt egyébként ki is küszöbölték a további 
fejlesztés során), de összefoglalólag úgy vélekedtek, 
hogy az új foncsorozó eljárás kevésbé ártalmas 
az egészségre, mint az eddig használt többi elő
állítási mód.

Ez volt lényegében az az összejövetel, amelyet 
gyakran neveznek a világ első nemzetközi műszaki 
tudományos konferenciájának. Valami olyasmi 
volt kétségtelen. Egy tudományos-technikai prob
lémát beszéltek meg a különböző országokból 
jött résztvevők, s véleményük utólag nyomtatás
ban is megjelent, ha más által idézve is. Meg aztán 
a résztvevők az „uralkodók” költségén, vagyis 
államköltségen érkeztek, ahogy általában ma is 
járnak a tudósok nemzetközi konferenciákra. 
Persze nem nevezték azokat sem konferenciának, 
sem szimpóziumnak, mert ez akkor még nem volt 
szokásos. Kezdetnek a tudományos rendezvények 
területén nagyon is megfelelt ez az összejövetel, 
írtak is róla sokat a korabeli szakirodalomban.

Olyan kezdeményezés volt ez, amelyik úttörő 
jellegű világviszonylatban is. Lehet vitatkozni 
azon, hogy valóban konferenciának tekinthető-e a 
szakemberek eme gyülekezete, amely kétszáz éve 
Szklenón egy szakkérdést, egy új technológiát 
vitatott és értékelt, hiszen biztos nem előzték meg 
cirkulárék, nem volt részvételi díj sem, szóval, ha 
valaki akarja, felsorolhatja a mai konferencia 
néhány hiányzó kellékét is. De vitathatatlan, hogy 
a tudós összejövetelen született meg a világ első 
nemzetközi tudományos-technikai egyesülete, 
illetve társasága. Nem tudunk semmiféle hasonló,
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ezt megelőző kezdeményezésről. Még nemzeti, 
szakmai speciális tudományos egyesületek, társa
ságok sem voltak, legfeljebb interdiseiplináris 
szervezetek, ha társaságoknak tekintjük pl. az 
angol Royal Society-t. Neve szerint kétségtelenül 
társaság, funkciója szerint azonban inkább meg
felel más országok tudományos akadémiáinak, 
amelyek akkoriban már évszázados múltra tekint
hettek vissza.

A Szklenón összejött szakemberek elhatározták, 
hogy a bányászat fejlesztése céljából nemzetközi 
bányászati társaságot alapítanak. A kezdeménye
ző Born Ignác volt. A helyszínen kialakították a 
társaság körvonalait és meghívó írását. Crell 
folyóirata még az évben ismertette a társaság célki
tűzéseit, tervezett szervezetét. A társaság ügyeinek 
adminisztrátorává a Freibergben, illetve később a 
hannoveri Zellerjeidben működő Trebra bányataná
csost és a selmeci Poda professzort választották. 
A kettő közül mindenesetre Trebra volt az agili- 
sabb. Ám lehet, hogy ez csak azért tűnik így, mert 
ő végezte a társaság levelezését, nála volt az irattár 
Zellerfeldben. A társaság célkitűzéseit és szerveze
tét legjobb, ha magának az eredeti „Einladungs
schreiben der Societät der Bergbaulcunde”, vagyis a 
bányászati társaság meghívó írásának alapján 
ismertetjük magyar fordításban, mert az eredeti 
természetesen németül fogalmazódott meg.

Meghívó írás a Bányászati Társaságba

Elismertek és keresettek a bányászat nagy elő
nyei, hiszen ez a gazdaság első forrása. Ám e szak
ma minden művelője többnyire csendben és magá
nyosan kutat; saját tapasztalatait hasznosítja, 
ahogy sikerül, és nélkülözi olyanok tudását, akik 
vele egy úton haladnak, és azok ma nélkülözik 
az ő eredményeit . . .  Enagy és nyomasztó hiányos
ságot felismerték a bányászat művelésének alul
írott kedvelői abból a szerencsés alkalomból, hogy 
a foncsorozás módszerének újból felismert nagy 
előnye lehetőséget nyújtott számukra, hogy 
Magyarországon Glasshütten (vagy Szklenón, ami 
szlovák nyelven üveget jelent) Selmec mellett 
összejöjjenek ( . . .  In Ungarn zu Glashütte oder 

Szkleno welches in Schlawischer Sprache Glas 
heisst wohnheit Schemnitz zusammen zu finden). 
Ügy gondolták ott, hogy a fenti hiányosságon úgy se
gíthetnek legjobban, ha barátaikat, akik egyúttal 
a bányászatnak is barátai és védnökei megkeresik, 
hogy egyesüljenek egy Bányászati Társaságban. . .  
Alábbiakban közlik választott tagjaikkal e társaság 
szabályait:

Bányászati Társaság

I.

Tárgyai

1. Fizikai földleírás
2. Kémiára alapozott ásványtan
3. Bányászat, ennek gépei, zúzó- és mosóberende

zései
4. Bányaméréstan
5. A bányászat története

6. Kohászat és kohóművek
a) olvasztás,
b)  foncsorozás.

Mindez elsősorban gyakorlati szempontból, bá
nyászati alkalmazás céljából.

II.
Tagság

A rendes tagok: tudós és gyakorlati bányászati és 
kohászati szakemberek.
A rendkívüli tagok: elméleti szakemberek, akiknek 
tudománya a bányászati gyakorlatban alkalmaz
ható.
A tiszteleti tagok: a bányászat kedvelői és védnö
kei, olyan személyek, akiket a rendes tagok a 
fenti tárgyak elősegítőinek tekintenek.

III.
Célkitűzés

Összegyűjteni mindazt, ami legtágabb értelemben 
hasznos a bányászat számára és annak továbbítá
sára minden tag számára, hogy azt a bányászat 
hasznára a saját területükön az országok és emberi
ség javára hasznosíthassák mindenütt, ahol csak 
alkalmazható. Ennek előnyei nyilvánvalóak, 
mivelhogy az egyes bányákban alkalmazott 
eljárások egyes halandók vagy kézművescéhek 
úgynevezett titkait képezik.
Megjegyzés: politikai vagy pénzügyi titkok nem 
értendők a közölnivalók sorába.

IV.
A tagok kötelességei és kötelezettségei

a) Mindent beküldeni a saját vidékükről, ami a 
társaság célkitűzéseinek hasznos.

b)  Mindennemű eseményt és megfigyelést valóság
hűen közölni.

c) ígéretes, de végül sikertelennek bizonyult 
kísérletekről is beszámolni.

d) A társaság által kitűzött vagy kért javaslatokat 
véleményezni.

e)  Egyelőre minden tag évente 2 dukátot fizet 
mindig húsvétkor, illetve először a belépéskor.

V.

A társaság kötelességei

1. Minden beküldött hasznos tudnivalót nyilváno
san közzétenni.

2. Minden tagnak, aki terveket, információt, mo
delleket, termékeket vagy bármi más, a társa
ság célkitűzéseinek körébe vágót kér, saját 
költségére eljuttatni.

3. Bányásztársaságok vagy más magánszemélyek, 
bányahivatalok, tartományok által a bányászat 
dolgaival kapcsolatban feltett értelmes 
megkereséseket a társaság köréből kikerülő 
szakértőkkel olcsó, a társasági pénztárba folyó 
honorárium ellenében megválaszoltatni, meg
vizsgálásra feltett javaslatokat véleményezni.
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VI.
A társaság irányítása

Nincsen meghatározott helyhez kötve. Jelenleg 
minden társasági ügy Zellerfeldbe, a Harzba kül
dendő bérmentve. Ott van az irattár, ahol nyilván
tartást vezetnek minden beküldött és kiküldött 
dologról; oda kell az egyes tagoknak fordulni, 
ha fizetés ellenében terveket, modelleket stb. kí
vánnak, ott van a társasági pénztár, ahová a tag
sági díj, a könyvkereskedők átutalásai, a vélemé
nyek honoráriumai stb. befolynak. Onnan gondos
kodnak nyomtatásról, számlázásról és levelezésről 
a különböző országokban lévő igazgatókkal.

VII.
Igazgatók

Az első osztálybeli (rendes) tagok sorából kell ki
kerülniük, kivéve, ha az országban egyáltalán 
nincs gyakorló tanult bányász.
Jelenleg a következők:

1. Poroszországban Heynitz miniszter úr ő excel- 
lenciája,

2. Ausztriában von Born udvari tanácsos úr,
3. Szászországban Charpentier bányatanácsos úr,
4. A Harzban von Trebra vicebányatanácsos úr, 

aki az irattárat és a pénztárat kezeli,
5. Svédországban ő excellenciája, gróf Bjelka, a 

bányakollégium elnöke és birodalmi tanácsos 
úr,

6. Dániában Brünnich professzor úr,
7. Itáliában Arduini úr,
8. Franciaországban Dietrich báró úr Párizsban, 

királyi bányainspektor,
9. Angliában Hawkins úr,

10. Spanyolországban Angulo úr, a spanyol bányák 
igazgatója,

11. Santa Fé-ben az idősebb d’Elhuyar úr,
12. Mexikóban az ifjabb d’Elhuyar úr,
13. Oroszországban Pallas kollégiumi tanácsos úr.

VIII.
Az igazgatók feladatai

1. Tagokat ajánlani.
2. Területükön a társaság célkitűzésemek teljesí

tésére törekedni.
3. A nekik beküldött kérdéseket területük szakértő 

tagjai által megválaszolni.
4. Igazgató halála esetén helyette újat javasolni.
5. Az igazgatók többségének szavazata szabja meg, 

hogy hol legyen az irattár és pénztár.
6. Minden fontos ügyben a rendes tagok szavaza

tainak többsége dönt.

A társaság törvényei

1. Azok a tagok, akik egy éven belül hanyagságból 
nem teljesítik a IV. alatt a tagok számára előírt 
kötelességeket, a tagok jegyzékéből töröltetnek.

2. Minden beérkező kérdésre stb.-re adott választ 
a társaság nevében az irattár és pénztár kezelő
je írja alá.

3. A kiadványokban a közlemények német nyelven 
nyomtattatnak ki, beküldhetők latin, francia, 
angol, olasz és német nyelven.

4. A véleményezések mindig német nyelven ké
szülnek.

5. Ez a tervezet egy évig marad kísérletképpen 
érvényben, mely alatt az egyes tagok javaslato
kat tehetnek az igazgatóknak javításokra, 
melyekről aztán az igazgatók döntenek.

Szklenó, 1786. szeptember.
Ignaz Born

F. W. H. von Trebra, John. Jak. Ferber, Nikolaus 
Poda, Anton von Ruprecht, don Fausto d’Elhuyar, 
John Hawkins, Olaus Henkel, I. F. W. von Char
pentier [4].

A társaságnak összesen 147 tagja volt, Habsbur- 
giából 27, Angliából 11, Dániából 9, Franciaor
szágból 10, Oroszországból 5, Svájcból 6, Spanyol- 
országból 6, a dél-amerikai spanyol gyarmatokról 2, 
az olasz államokból 6, a német államokból 42. 
Nevezetesebb tagok voltak James Watt, Goethe és 
Lavoisier. A társaság évkönyvet is adott ki, 
Bergbaukunde címen. A társaság rövid életű volt. 
1789-ben kitört a francia forradalom. 1791-ben 
meghalt Born Ignác. Európa húsz évre csatatérré 
változott. Nem volt mód nemzetközi kommuniká
cióra, s így a Societät für Bergbaukunde csendben 
kimúlt.

IX.

IR O D A LO M

[1] Greils: Chem ische A nnalen, 1786 .1. 479.
[2] Ferberg, J .  J . : N ach rich ten  von  dem  A nquicken  der 

go ld-und silberhaltigen  E rze, K upfers te ine  u n d  Spei
sen in  U n g arn  u n d  B öhm en n ach  einigen B em erkun 
gen. Im  J a h r  1787 en tw orfen  von  J .  F e rb e r  IV . o., 
X X IV .

[3] W iener Z eitung. 1786. szept. 21. 220. p.
[4] B ergbaukunde I . 1-—8. p. (1789). közli:

Vám os É .  — Szabadváry F . : B án y ásza ti és K o hászati 
L apok , B án y ásza t. 116, 267— 269. (1983)., É . Vámos 
— F . Szabadváry: Ü ber die Ja h rb ü c h e r  „B erg b au 
k u n d e  u n d  ü b e r  die S ocie tät d er B erg b au k u n d e” , 
N TM  Schriftenreihe d er N atu rw issenschaften , 
T echnik  und  M edizin. 19, 88— 93. p . (1982).

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 120. évfolyam, 1987. 5. szám 273



A Born-féle európai foncsorozó eljárás
D B . H O R V Á T H  Z O L T Á N  a m űszaki tudom ány doktora 

tanszékvezető egyetemi tanár

E T O  622.776 B orn

A  nemesfémek ólmosító olvasztása igen költséges. 
B á r a foncsorozás régóta ism ert volt, de a korábbi 
eljárás az ezüstöt vegyület alakban tartalmazó ércek
re nem  igen volt alkalm as. A  szerző röviden ism erteti 
a  korábbi eljárásokat. B orn  felism erte, hogy az 
ezüst-szulf időt kénező és oxidáló pótlék jelenlétében 
sokkal gyorsabban lehet A gC l-á  a lakítani. K ísérle 
teit 1781-ben egy bécsi pa tikában  kezdte, m a jd  
Szklenón  Ruprecht A n ta l segítségével fé lü zem i  
méretben fo ly ta tta . A z  ércőrléssel nőtt a nemesfém- 
kihozatal. A  foncsorozásra forgatható fahordókat 
használt. E ljárásá t a szakemberek nem zetközi p lé n u 
m ának is  bemutatta. E ljárása  nem  volt univerzális, 
p l. kéneskő és feketeréz feldolgozására a lkalm atlan  
volt. E ljárásá t hazánk területén 7 helyen vezették be. 
M ódszere m a m ár nem  használt.

Az évezredek óta ismert és értékelt nemesféme
ket az ember ólmosító olvasztással állította elő. 
Az ilyenkor kapott, nemesfémet tartalmazó ólom 
oxidáló olvasztással, üzéssel különíthető el.

Az ólmositó olvasztáshoz (vagy ólomba való itatás
hoz) — ehhez az olvadékextrakciónak is tekinthető 
kohósító eljáráshoz — vagy aranyat, ezüstöt is 
tartalmazó ólomércet, vagy a rézércek nemesfém- 
tartalmát koncentráltan tartalmazó, tűzi úton raffi- 
nált rezet, esetleg kéneskövet adtak. Az ólmosító 
pótlék az első esetben benne volt az ércben, az 
utóbbi munkamódnál azonban külön ólompótlék 
adásáról kellett gondoskodni.

Az üzéskor — a más fémek raffinálásakor hasz
nált oxidáló olvasztással ellentétben — nem a ki
sebb mennyiségű szennyező elemet, hanem az 
oxidáló olvasztáshoz vitt olvadék tömegének leg
nagyobb hányadát képviselő ólmot kellett oxidál
ni.

Ez a két művelet azonban nagyon költséges volt. 
Sok tüzelőanyagra (tűzifára) és sok ólomra volt 
szükség. Az utóbbi nagy részét ugyan az üzés után 
külön műveletben lehetett színiteni, de még így is 
pl. a XVIII, sz.-ban Magyarországon 1 t ezüst 
előállításakor kb. 25 t ólom pótlásáról kellett gon
doskodni.

Ezen a nehézségen próbált segíteni Born Ignác. 
Az általa felfedezett szulfidos rézásványt tisztele
tére bornitnak nevezték el. ö  ismerte fel az ozo- 
keritet (földviaszt). Európa csaknem minden 
országának a nyelvét beszélte. (14 európai tudo
mányos akadémia választotta tagjai sorába.)

Born Ignác Bécsben azért kezdett arany- és 
ezüstércek foncsorozásával foglalkozni, mert apja 
erdélyi magánbányájában az ólmosításos kohósítás- 
kor kicsi volt a fémkihozatal, nagy volt a tüzelő
anyagfogyasztás és az ólomveszteség.

A foncsorozás régóta ismert volt. Aranyércekkel 
minden további komplikáció nélkül lehetett vele 
dolgozni, mert ezek az ércek az aranyat általában 
színfém alakjában tartalmazzák. Az eljárás előnye, 
hogy nincs ólomveszteség, jóval kisebb a tüzelő
anyagfelhasználás, így az arany kohósítási költsé
gének 2/3-a megtakarítható.

Ezüstércekkel az okozott bonyodalmat, hogy 
ezekben az ezüst többnyire vegyületalakban (a 
legtöbbször argenit — Ag2S — alakjában) fordul elő 
Ezek foncsorozásakor nemcsak az ezüst, hanem a 
mellette lévő nemfémes elem is reagál a higannyal. 
Az ezüst az ezüstvegyületek közül csak a vízben kis 
mértékben oldódó halogenidekből, célszerűen a 
kloridokból nyerhető olcsón vissza pl. cementálás- 
sal. Ezt a lehetőséget gyakorlatilag már az alki
misták is felismerték, csak pl. az Ag2S-nek AgCl- 
é való alakítása volt probléma.

Ezt a feladatot a közép-és dél-amerikai orszá
gokban a XVI. sz.-tól kezdve (Bartolome de Me
dina, 1557) úgy oldották meg, hogy a nemesféme
ket tartalmazó ércet először hideg, később forró 
konyhasó-oldattal, fém-szulfátokkal és higannyal 
keverték össze, majd a jó érintkezés biztosítása 
végett vagy öszvérekkel tapostatták, vagy a leg
többször fémedényekben (hordókban, serpenyők
ben) sokáig keverték. Ilyenkor a konyhasóból a 
fém-szulfáttal reagálva került a klór először az 
ezüst, azután a higany mellé. Az így keletkező 
HgCl-ből a higanyt, esetleg az AgCl-ből az ezüstöt, 
vagy a taposó öszvérek vaspatkója, vagy a forga
tott fém (Fe vagy Cu)-edények anyaga, vagy a 
nemfémből készült keverő edénybe adott fém 
(Fe, Zn, Pb) cementálta. Ennek a folyamatnak a 
leglassúbb része a klórionok vándorlása volt. 
Born Ignác legnagyobb érdeme annak a felismeré
se, hogy az ezüst-szulfid kloriddá alakításának 
sebességét klórozó, kénező és oxidáló pótlék jelen
létében való pörköléssel lehet nagyságrenddel, 
vagy nagyságrendekkel megnövelni.

Born Bécsben 1781-ben vagy 1782-ben kezdte el 
kísérleteit a Franz Xaver Bonsaingtól bérelt pati
kában. Ezekben a vizsgálatokban Karl Haidinger, 
később a selmeci Bányászati Akadémia matematika- 
fizika-mechanika tanszékének a tanára és újabb 
adat szerint Karl Ludwig Oiesecke (eredeti nevén 
Johann Oeorg Metzler), utóbb a dublini egyetem 
ásványtani tanszékének a vezetője, a gieseckit 
nevű ásvány elkeresztelésének ihletője, az ivigtuti 
kriolitelőfordulás felfedezője segédkezett.

A sikeres laboratóriumi kísérletek befejezése 
után 1785-ben a Selmecbánya mellett lévő Szkle
nón Ruprecht — a selmeci Bányászati Akadémia 
ásványtan, kémia, kohászat tanszékének 3. pro
fesszora — félüzemi kísérletekkel igazolta Born 
elképzeléseinek a helyességét, megvalósíthatóságát. 
Buprechtnek a szklenói kísérletekben Haidinger 
segített. Ruprecht Born eljárását tökéletesítette. 
Kimutatta, hogy a nemesfémkihozatal az ércek 
finomabbra őrlésével, optimális zagy-összetétel- 
beállítással, kétszeri klórozó pörköléssel, egymás 
után való többszörös foncsorozással növelhető és 
a foncsorozásra az eredetileg tervezett rézüstök 
helyett forgatható fahordók is jól használhatók.

1786-ban Born Selmecbányára, illetve Szklenó- 
ra, a félüzemi foncsorozó kísérletek bemutatására
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nemzetközi bányászati és kohászati kongresszust 
hívott össze. A rajta résztvevők megtekintették a 
foncsorozó üzemet, a bemutatott eljárást a ma
gukkal hozott ércen, a velük jött segéderők köz
reműködésével Ruprecht laboratóriumában ki is 
próbálhatták. Ebből az alkalomból Born megala
pította a világ első bányászati és a kohászati egye
sületét, amelyről részletesen Vámos Éva és Szabad- 
váry Ferenc számoltak be a rendezvény keretei közt 
megtartott előadásukban.

200 év távlatából azt állapíthatjuk meg, hogy 
Born többszörösen kipróbált, megvitatott alapel
képzelése helyes volt. Ott követték el a hibát, hogy 
az eljárást univerzálisnak tekintették, minden 
ólmosító olvasztást vagy ólomba való itatást 
foncsorozással akartak helyettesíteni, így nemcsak 
az ércek, hanem kéneskövek és feketerezek nemes
fémtartalmát is foncsorozással próbálták kinyerni. 
Ércek foncsorozása több helyen háttérbe szorította 
az olvasztó eljárásokat, Magyarországon azonban 
elsősorban a feketeréz ezüsttelenítésére nem tudott 
elterjedni, ezért az udvari kamara 1816 őszén 
Selmecbányára 3 hétig tartó, 12 fős kongresszust 
hívott össze. Ez az értekezlet Höring Mihálynak 
az ásványtan, kémia, kohászat tanszék 5. tanárá
nak a javaslatára — Ruprecht jelenlétében — úgy 
határozott, hogy az ezüstércek és feketerezek több
ségét foncsorítással, az erre alkalmatlan, aranyban 
dús ezüstérceket ólmosító olvasztással kell feldol
gozni, a legalkalmasabb munkamód meghatározá
sára a selmeci Bányászati Akadémián kell kísér
leteket végezni.

Ennek a 2., 30 évvel az első után megrendezett 
foncsorozással foglalkozó konferenciának a hatá
sára az 1. táblázat tanúsága szerint a rövid életű 
szklenói és ulmankai próbálkozások után 5 helyen 
kezdtek el foncsorozni. A szóban forgó üzemek 
közül a legtöbb 5—6 évtizedig, az aranyidői közel 
egy évszázadig működött.

A Born-féle eljárás a hozzáfűzött vérmes remé
nyeknek csak részben felelt meg, mert ugyan a 
foncsorozással a feldolgozás költsége az ólmosítás- 
kor fellépőnek a negyedére csökkent, de komplex 
ércekre, vegyületekre és ötvözetekre a kis nemesfém- 
kihozatal és a környezet higanyszennyezése m iatt 
nem vált be. Ma már sehol sem használják, mert a 
közben kialakult korszerűbb eljárások kiszorították

1. táblázat

A Born-féle európai foncsorozó eljárással dolgozó 
hazai üzemek

Hely Működési
idő

Kiinduló
anyag Megjegyzés

Szklenó
Ulmanka (Beszter-

1785— 1793

cebánya mellett) 
Aranyida (Rozsnyó

— feketeréz

mellett)
Szomolnok (Rozs-

1823— 1915 érc

nyó mellett) 1829— 1889 feketeréz
Tajó
Ravaszpatak

(Nagybánya

1829— 1892 feketeréz

mellett) 1865— 1883 a foncsorozó 
berendezése
ket a franci-

Csiklova (Bánság) — kéneskő ák vették 
meg

Born munkamódszerét. így született meg az ólmo
sító olvasztáskor az ólom nemesfémtelenítésére 
használható Parkes-eljárás, a rézkohászatban a 
nemesfémeket az anódiszapban dúsító elektroli- 
tos raffináló eljárás, az arany- és ezüsttartalmú 
ércek foncsorozása helyett pedig a cianidos lúgzás.

Az eseményről nemcsak azért érdemes megemlé
kezni, mert több, mint egy évszázadon át fog
lalkoztatta a szakembereket és őket alkotó vitára, 
a szakma fejlesztésére ösztönözte, hanem azért is, 
mert Born Ignác korának kimagasló, elismert 
egyénisége volt, aki közvetlen kapcsolatban volt 
Goethével, Watt-tál, akiről mintázta Mozart a 
Varázsfuvolában Sarastro alakját, kinek mellszob
rát karrarai márványból még életében elkészítette 
az a Cerracchi, aki Franklint, Hamiltont és Jeffer- 
sont is megmintázta, akinek 3 rézkarca van a 
Magyar Nemzeti Múzeum történeti arcképcsar
nokában, akinek a nevét a bécsi egyetem filozófiai 
karának dicsőségtáblája hirdeti, akiről a bécsi 
egyetemen doktori disszertáció, akinek az arany
ijai üzemben használt eljárásáról a selmeci Bá
nyászati és Erdészeti Akadémia fémkohászattani 
tanszékén 1903-ban államvizsgadolgozat készült, 
akiről a 200 éves jubileum alkalmával ünnepség 
keretében megemlékeztek az NSZK-hnn (Claus- 
talban), Csehszlovákiában, Ausztriában és Magyar- 
országon.

Meghívó
Az OM BK E fém kohászati szakosz tá lya  1987. június б-én , B ayer-em lékülést szervez az A lm ásfü zitő i T im fö ldgyár  
lakótelepi M űvelődési H ázában. Az em lékülés 15.30 ó rakor kezdődik.

M inden érdek lődő t sz e re te tte l v á r  a  rendezőség.
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Nemesfémek kinyerése Szlovákiában a nem közvetlen 
foncsorozás bevezetése óta

D A O M Í Í  K M E T O V A  egyetem i tan á r  
Kassai Műszaki Főiskola M etallurgiai K ar

ETO 669.213.2 +  669.223.312 + 669.23.3

Á ttek in ti a  18. századtól a szlovákiai nemesfém- 
bányák és kohók fejlődését, termelésük alakulását. 
T árgya lja  az egyes üzemekben alkalm azott nemesfém  
előállítási technológiákat.

Szlovákia területe jelentős szerepet játszott a 
nemesfémek kinyeréséhez felhasznált kohászati 
eljárások és módszerek kifejlesztésében mind a 
Born Ignác által kidolgozott közvetett foncsorozás 
bevezetése előtti, mind az azóta eltelt időben.

Az aranytartalmú ércek szlovákiai előfordulásai 
már ősidők óta jelentősek voltak Európában. Az 
arany kinyerése itt folyó toriatokból elmállott, 
illetőleg üledékes kőzetekből a Vág mentén és a 
Nyitva felső folyásán, valamint a Körmöc-Selmeci 
Érchegységben folyt. Több száz éves története van a 
bányászott ércelőfordulások fémtartalma haszno
sításának. Ilyen ércelőfordulások voltak Selmec
bánya (Banska Stiavnica), Körmöcbánya (Krem- 
nica), Aranyida (Magurka és Zlata Idka). Az 
aranybányászat és kinyerés legfontosabb központ
ja eredetileg Körmöcbánya volt. Kezdete i. sz.
9. és 11. századig nyúlik vissza. Körmöcbánya a 
királyi bányavárosi jogállását 1328-ban [1] nyerte 
el. Ez idő tájt a bányáiban mintegy 100 kg /év volt 
az arany termelés. A bányákban a nagyobb mély
ség felé az aranykinyerés csökkenését új, több 
kilométer hosszúságú tárók kihajtásával igyekez
tek ellensúlyozni. Az aranyon kívül a kitermelt 
ércekből kinyerték ezek gazdag ezüsttartalmát is. 
1900 és 1936 között 1 500 kg aranyat és 3 000 kg 
ezüstöt termeltek ki. Bár mind Körmöcbányán, 
mind Selmecbányán vegyes összetételű (polimetal- 
likus) ércek fordultak elő, az előbbit főleg arany
tartalmú, az utóbbit zömben ezüsttartalmú érc- 
előfordulásnak tekintették.

A 18. század második negyedében a Selmec
bányái bányák kerültek az európai, valamint a 
világértékelés alapján az arany- és ezüstkinyerés 
szempontjából az élmezőnybe.

Képet nyújt az arany- és ezüsttartalmú ércek 
feldolgozásának módszereiről az Arany-Bánya- 
könyv [2]. Ebben foglalták össze a bánya- és kohó
üzemek vezetőinek jelentései a Selmecbányái, 
körmöcbányai és besztercebányai (Banska Bystri- 
ca-i) munkahelyeken akkor (1764-ben) fennállott 
üzemviteli viszonyaikat. Ezt az összefoglalást 3 
példányban állították össze Selmecbányán a 
Főbányagrófi hivatal, valamint az udvari kamara 
tisztviselői. E példányok Mária Terézia fiainak 
József és Lipót főhercegeknek a középszlovákiai 
bányavárosokba szervezett tanulmányútjának 
céljára, valamint az 1764,-i pozsonyi országgyűlé
sen való részvétel alkalmából vezérfonalként szol
gáltak.

A kitermelt érceket (dúsérceket) részben köz
vetlenül kohósították, részben pedig ércdúsító elő

készítés után. Utóbbi esetben a nyersércet zúzó
művekben vasból készült zúzónyilakkal felaprítot
ták érclisztté, majd ezt vízáramban az eltérő érc 
szemcsesűrűségek alapján 6 termékre különítették 
el (ércmosás). A különböző osztályozott érctermé
keket szérekkel tovább tisztították a meddő szem
csék különválasztásával. E műveletekkel a 
cél az arany, valamint az aranyat tartalmazó érc
szemcsék (koncentrát) elkülönítése volt. Az arany 
további dúsítása foncsorozással történt.

Az ércösszetételeket az „aranykönyv” nem köz
ti, de az egyes üzemekről szóló jelentések tájékoz
tatást nyújtanak a nemesfémkihozatalról, érc- 
lermelésről és a dúsított ércmennyiségekről [2]. A 
szélaknai (Windschacht) bányákból például 1763- 
ban 7 687 mázsa és 75 font ércet termeltek ki, 
melynek tiszta ezüsttartalma 3 706 márka, 4 lat és 
1 nehezék és 3 dénár, a tiszta aranytartalma pedig 
35 márka 7 lat 3 nehezék és 2 dénár volt. (1 mázsa 
56,1229 kg, 1 font 0,561 kg, 1 márka 0,208068 kg,
1 lat 17,5428 g, 1 nehezék 4,335 g, 1 dénár 1,096 g). 
Az ércdúsító folyamat során 6 334 mázsa és 19 font 
ércben 1 149 márka 11 lat, 2,5 nehezék színezüst és 
22 márka 12 lat, 1 nehezék és 2 dénár színarany- 
tartalmat találtak. A nemesfémtartalmat írásban 
rögzített mintavételi és próbázó eljárással hatá
rozták meg, amit a próbákat kivitelező próba
mester végzett el és eskü alatt adott meg. A további 
adatok tájékoztatnak 18 zúzóműről a Selmecbá
nyái bányakerületben. 1763-ban e kerületben a 
zúzóművekből 237 márka, 1 lat és 3 nehezék foncso
rozással kinyert aranytartalmú ezüstöt állítottak 
elő, mely 151 márka, 4 lat és 3 nehezék színaranyat, 
valamint 71 márka, 10 lat és 2 dénár színezüstöt 
tartalmazott. A Pacáen-táróból és Theresia-aknkbó\ 
17 775 mázsa 19 font dús ólomércet termeltek, 
amely 8 795 mázsa, 33 font színólmot, 977 márka,
2 lat, 2 nehezék színezüstöt és 242 márka, 13 lat, 
1 nehezék színaranyat tartalmazott. Ezenkívül 
kitermeltek 4 450 mázsa, 57 font dús ezüstércet
1 189 márka, 11 lat, 3 dénár színezüst- és 12 márka,
2 lat 3 nehezék és 1 dénr színaranytaralommal. 
Ugyanezekből a tárókból még 38 166 mázsa, 75 
font piritdúsítmányt is kinyertek, melynek 529 
márka, 3 nehezék, 2 dénár volt a színezüst-, 
valamint 68 márka, 9 lat és 1 dénár volt a szín- 
aranytaralma.

A nemesfémtartalmú, komplex PbZnCu-ércek- 
ből zúzóművekbe telepített ércdúsító berendezé
sekben előállított ólom-, ezüstére- és piritszínporo- 
kat a Selmecbányái, körmöcbányai és beszterce
bányai kohóüzemekben dolgozták fel.

A kevés ezüstöt tartalmazó és ezért ólmosító 
olvasztás útján való feldolgozásra alkalmatlan 
piritszínporokat kéneskőre olvasztották. 130—140 
mázsa ilyen piritből 29—30 mázsa szegény kénes
követ állítottak elő. Ezt a kéneskövet összetételé-
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tői függően 1—2-szer megpörkölték, miáltal feldú
sult annyira a nemesfémtartalma, hogy az ércszín- 
porokkal és ezüstércekkel együtt gazdaságosan 
olvaszthatóvá vált. Eme olvasztás során 160—170 
mázsa dúsított ércből 110—115 mázsa dúsabb 
kéneskő képződött. Utóbbit újra pörkölés után dús 
ércekkel keverve újólag olvasztották. E műveletet 
frissítő (dúsító) olvasztásnak nevezték és célja az 
ólomfelhasználás csökkentése volt. E munkamód
dal nem a dúsított kéneskő előállításához ada
goltak ólmot, hanem a dúsított kéneskőolvadé- 
kot csapolták olvadt ólomfürdőbe, előbbi nemes
fémtartalmának kivonására. E művelet ered
ményeképpen a dúsított kéneskő ezüsttartalma,- 
nak fele visszamaradt abban. E csökkentett nemes- 
fémtartalmú kéneskő a szegény kéneskő olvasztás
hoz került vissza pörkölés után (kéntartalmának 
csökkentésére). A művelettel nyert nemesfémtar
talmú ólmot leűzték, ahol az tízőkemence talpon 
14 órai í'zés után 54—60 mázsa dúsólom maradt 
vissza, amelynek aranyos-ezüsttartalma 150—200 
márkányi volt. A dúsólmot villanásig űzve a kapott 
nemesfémötvözet 14 lat és 3 nehezék színezüstöt, 
valamint 5—6 dénár színaranyat tartalmazott 
1 márka ötvözetsúlyra vonatkoztatva. Az aranyat 
az ezüsttartalomtól salétromsavval választották 
el.

A vázolt eljárással termelő kohóüzemek közül 
ebben az időben a legnagyobbak Körmöcbányán, 
Zsamócán és Besztercebányán működtek. A kisebb 
kohók közé tartozott a szklenófürdői ( Sklene-Tep- 
lice). Selmecbányán működött a császári-királyi 
ólom- és ezüstkohó [2, 3], ahol kizárólag a zúzó
művekben termelt színporokat dolgozták fel. 
E kohó kétaknás kemencéjében hetenként és 
kemencénként 150—160 mázsa fémólmot állítot
tak elő, amelynek ezüsttartalma mázsánként 
2—3 lat volt. A 1 márka ezüstben még 50—60 dé- 
nárnyi arany is előfordult.

A 19. század hetvenes éveiben működtek kohók 
Körmöcbányán, a felső és alsó kohóüzem Selmec
bányán, Besztercebányán, Zsarnócán, ahol a már 
vázolt eljárással dolgoztak. Az arany foncsorozó 
üzemben ezüstöt, Óhegyen ( Staré Ногу), Tajón 
( Tajóv) , Szomolnok ( Smolnik)  réz- és aranyter- 
melés folyt [4]. Ezek az alsómagyarországi kohóüze
mek kincstáriak voltak. A felsőma gyarországi kohók - 
nak magántársaságok voltak a tulajdonosai, 1748- 
ban létesültek és 1833-ban nyerték el az érckohósí- 
tás jogát. 1867-ben 2 700 kg színezüstöt termeltek. 
Ezek voltak az István-Kohó Klotterbachban 
(Kluknava), a Phönix-kohó Urvölgyön ( Mikulovce) 
és a János-kohó Iglón ( Spisska Nová Vés).

A kohókat bányák és vízfolyások közelébe a 
tüzelőanyag lelőhelyekhez közel telepítették, mert 
vasúti szállítási lehetőség alig volt. A kohósításban 
résztvettek apró üzemek (amelyek bányákra tele
pültek) is, amelyekben a technológiai fejlesztés — 
méretük miatt — ritkán volt kifizetődő. Az új 
kohászati eljárások és az ezekhez szükséges beren
dezések telepítését erősen fékezte a feldolgozandó 
arany- és ezüsttartalmú ércek komplex összetétele.

A vázolt kohósítási eljárásokat a kohókban rég
óta meglévő fafűtésű kemencékben folytatták. Ezek 
jellegzetességei a kis olvasztási teljesítmény, a

tökéletlen lefolyású reakciók, a nagymértékű 
környezetszennyezés és a kedvezőtlen munkafel
tételek a kohóüzemekben. A kéneskövet és rércet 
halomban vagy lángkemencében pörkölték. 
Utóbbiban kisebb volt a tüzelőanyag felhsználás, 
és darabos pörkölési terméket nyertek. A redukáló
olvasztáshoz használt aknás kemencék 7—9 m 
magasságúak voltak, 24 óránként 2—2,8 t elegyet 
olvasztottak. 3—8 hét üzemidő utána begyújtásuk
tól számítva leállították őket felújítás céljából. 
Az ólom leűzésére űzőkemencéket használtak. 
Az ólmot megelőzően csurogtató kemencékben és 
esetenként vasüstökben előkezelték. 1871-ben 
megszűnt a kincstári erdőkből az ingyenes fabe
szerzés lehetősége, ami a kohók gazdasági helyzetét 
nagymértékben nehezítette. A kohóüzemekben 
szükségessé vált a technológiai fejlesztés, aminek 
célja az üzemek gazdaságosabb működésének elő
mozdítása volt, következménye a kohóüzemek 
számának jelentős csökkentése és általában a 
kohászati ipar erőteljes összevonása lett.

1873-ban kezdődött a Selmecbányái alsó kohó 
átépítése a bányakerület központi kohóüzemévé. 
Ebből folyóan megszűnt a Selmecbányái felső kohó 
üzeme, valamint a zsarnócaié is. 1881-ben meg
szűnt a körmöcbányai kohó működése, 1889-ben az 
érctermelés csökkenése m iatt leállt a beszterce
bányai kohóüzem, 1892-ben pedig megszűnt a 
tajói kohó működése. A selmeci bányakerületben, 
működő 8 kohó közül csupán egy maradt üzemben 
a Selmecbányái központi fémkohó. A vázoltakból 
kitűnik a termelési viszonyok javulása, mert az 
üzemben maradt központi kohó nehézség nélkül 
feldolgozott évenként 10 000 t ércet, amit koráb
ban 7 üzem teljesített együttesen. 1897-ben a 
központi kohó már 15 000 t  ércet dolgozott fel, 
amiből kitűnik, hogy csökkenő érctermelés ellenére 
is lehetséges volt a kohótermelés lassú növelése [4]. 
A színpor és ércpörkölés céljára a korábban hasz
nálatos lángkemencék helyett elsősorban a porér
cek és színporok feldolgozására a Selmecbányái 
kohóban többszintes, kézzel bolygatott Bode-ke
mencéket szereltek fel. Ezáltal tökéletesedett a 
pörk kéntelenedése, valamint a pörköléskor 
képződő hő egy részét is sikerült hasznosítani. A 
Pilz-féle aknás kemencéket 1873-ban helyezték  
üzembe. Ezáltal csökkent a tüzelőanyag-felhasz
nálás az olvasztáskor, valamint a kemence kiszol
gálás munkaerőszükséglete, továbbá a termelt sa 
lakmennyiség által okozott , valamint az olvasztás
kor fellépő illanás miatti fémveszteség. A Pilz-féle 
kemencék olvasztási teljesítménye 25 t  érc volt 
24 óránként.

1883-ban Selmecbányán kísérleti foncsorozó 
berendezés épült. Ebben NaCl-adagolással klóro- 
zóan pörkölt ezüsttatrtalmú ércek Ag-tartalmát 
AgCl-é alakították át, majd ezt vízszintes tenge
lyük körül forgó hordókban vasgolyókkal fém
ezüstté cementálták, amit végül higany hozzá
adásával foncsoroztak.

1893— 1895 között alkali-cianidokkal való 
nemesfém lúgzási kísérleteket folytattak a Sel
mecbányái kohóban. Ez a tevékenység a második 
világháború után folytatódott. Ólomszínporokkal 
együtt ilymódon nemesfémtartalmú hulladékokat
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is feldolgoztak. Az üzem kis kapacitása és a ter
melés nem kielégítő gazdaságossága [5] a Selmec
bányái kohó gazdasági eredményeit rontotta, ezért 
a kohó 1969-ben abbahagyta a termelést és más 
gyártási ágra tért át.

Az aranyidai foncsorozóüzem viszonylag tiszta 
ezüsttartalmú érceket dolgozott fel. 1870 körül ez 
az üzem 1 700 t ércet kohósított. A feldolgozási 
költségek itt az egyszerű termelési eljárás miatt 
kisebbek voltak, mint a Selmecbányái kohóban. 
A kis üzem gyártási eljárását nem fejlesztették. 
Az érctermelés csökkenésével a termelése is egyre 
kisebb lett, 1919-ben az üzem csupán 200 t ércet 
dolgozott fel. Az első világháború végén az üzemet 
leállították.

A rézkohók a nemesfémtartalmú rézérceket ál
talában szegény rezeskéneskőre dolgozták fel. 
Ezeket egyes kohókban, olvasztással dúsították, 
ahová a csupán szegény rezes kéneskövet termelő 
többi üzemek ezt dúsításra odaszállítottak. A 
dúsított rezes kéneskőből az ezüstöt foncsorozó 
eljárással vonták ki. Az István-kohóban Klukna- 
vaban 1889-ben bevezették az elektrolitos rézfi
nomító eljárást. Ily módon megoldódott a rézben 
levő nemesfémtartalom kiválasztásának kérdése. 
Az ezüst- és rézár csökkenése 1897-ben volt az 
oka eme viszonylag korszerű üzem leállításának.

A szomoÍnoki kohó 1867-ben 225 t fémrezet és 
20 kg színezüstöt termelt. A fém terme lés azonban 
lassanként folyamatosan csökkent és ezért a kohót 
1890-ben bezárták. A felsőmagyarországi Bánya- és 
Kohó Részvénytársaság, amely ezt a kincstári üze
met megvette, rezet már csupán a bányákból kifolyó 
réztartalmú „bányavízéből cementálás útján 
termelt.
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1. ábra. A ra n y  és ezüst kinyerésének sém ája p irites  
érc feldolgozásakor

A Selm ecbányái kohóban  b ek ö v e tk eze tt te rm e 
lési célkitűzés-változás ó ta  a m ai napig nem  fo ly t 
nem esfém  előállítás.

1930—1970-ig a Körmöcbányán termelt pirit- 
ércből, amelyet ércelőkészítéssel dúsítottak, arany- 
és ezüsttermelés folyt. Az ércfeldolgozás folyamat- 
ábrája az 1. ábrán látható. Az eljárás technológiai 
lépései: nedves ércőrlés, a „szabaddá” vált arany
szemcsék leválasztása bársonybevonatú rázó - 
asztalokon (szér), majd ugyanitt higany hozzáadá
sával azok foncsorozása, a túlfolyó vizes érczagy 
pirittartalmának kivonása flotálással, a flótáit 
piritszínpor lúgzása cianidoldatban [5].

Évi 30 000—40 000 t bányaérc feldolgozása so
rán a vázolt eljárással az aranytartalom 70%-át 
nyerték ki. Az 1968. évi adatok alapján a bánya
ércben az aranytartalom 3,2 g/t, az ezüsttartalom 
8,44 g/t. Az ércelőkészítéskor az arany 72,5%-át, 
az ezüst 16,2%-át nyerték ki a „szabadarany” 
foncsorozására. A cianidos lúgzás kihozatalának 
beszámításával az összes kihozatal aranyban 
84%, ezüstben 76,8%.

1970-ben az ismertetett ércelőkészítő művet és a 
nemesfémkinyerő üzemet leállították.

A Selmecbányán termelt, nemesfémtartalmú 
komplex érceket ércelőkészítő műben Pb-Cu-, 
illetőleg Zn-tartalmú színporra dolgozták fel. 
Az érc aranytartalmának túlnyomó hányada a 
Pb-Cu-színporban gyűlt össze. Ezt a Selm ecbá 
nyái ólomkohó üzemének leállítása után külföldre 
exportálták. A hidrometallurgiai cinktermelő 
üzemnek Ércbányán (Rudné doíy) Jenesik köze
lében, illetőleg Bruntalban való felépítése után 
1987 körül megkezdheti a termelést. A feldolgozási 
eljárás Pb-Cu-Zn-tartalmú, kollektív színport 
(amelyet a CSSR több üzeme szállítana Selmec
bányáról, lúgzással cinktelenítik, majd a Pb-Zn- és 
kevés piritpörkből álló, oldhatatlan lúgzási marad
ványt kohósítják és ezután nyernék ki a hasznos 
fémtartalmát. Az ebből kivont fémólomból vonják 
majd ki a nemesfémeket.

A Slovinkán ( Kor ampa) termelt rézérc aranytar
talmát (mintegy 0,25 g/t) ércelőkészítő műben dú
sítják és e színport más belföldi és importált kül
földi színporokkal együtt tűzi eljárással feldolgoz
zák a Korompai Kovohuty állami kohóüzemekben. 
A nyersréz nemesfémtartalmát a rézelektrolízis 
anódiszapjából nyerik ki a Pribrami Kovohuty 
állami kohóüzemekben. A korompai kohóüzemben 
a nyersrézből néhány járulékos színesfémet az 
elektrolízis előtt kivonnak.

A Bazinban bányászott pirites arzenopirites, 
antimonitos, mintegy 1,75 g/t aranyat tartalmazó 
ércek előkészítésével szelektív antimonit-(Sb2S3)- 
színport nyernek ki. Az eközben képződő pirites- 
arzenopirites termék a bányaérc nemesfémtartal
mának túlnyomó részét tartalmazza. E nemes
fémtartalom kivonásán jelenleg még munkálkod
nak. Az antimonit-színport tűzi eljárással a 
garamszentkereszti kombináthoz tartozó (Ziar nad 
Hronom) fehérkői ( Vjasková)  antimonkohóban 
dolgozzák fel színantimonná. A kohóantimon 
nemesfémtartalmát az antimonelektrolizis anód
iszapjából fogják kinyerni egy kidolgozás alatt 
álló módszerrel.
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A távlati szlovákiai nemesfémtartalmú érc
készleteket egyásványos oxidos, — szulfidos 
színesfémércek, valamint komplex arzenopirit- 
tartalmú ércek alkotják.

Jelenleg kidolgozás alatt állnak olyan ércelőké
szítő eljárások, melyek biztosítják a Csehszlová
kiában bányászott ércek feldolgozását kollektív 
színporra, az ezekben foglalt összes színesfémtar
talom optimális kihotazatalával.

Az egyásványos ércek feldolgozása a kutatá
si eredmények alapján — a legkedvezőbben ciani- 
dos lúgzás útján oldható meg. A Zn-Pb-Cu-tartal- 
mú szulfidos kollektív színporok—fémtartalmúk 
optimális kinyerését szem előtt tartva — hasznosí
tása hidrometallurgiai úton a Jenesik mellett levő 
ércbányái Bruntal üzemében fog megvalósulni.

A szakma érdeklődése jelenleg a színesfém 
(ezüst- és arany tártaimra) pirit-arzenopirites ércek 
feldolgozására irányul. Eme ércek dúsítására alkal
mas eljárások mellett az ily módon nyert színporok 
kohászati feldolgozásának módszereit keresik.
A cél a színporok fémtartalmának komplex 
kinyerése, beleértve ezek arzéntartalmának környe
zetszennyezés-mentes hasznosításának megoldását. 
A kohósítás mind tűzi, mind hidrometallurgiai 
módon folyik. A nedves feldolgozási módszerek 
magukban foglalnák a tűzi eljárásokkal megbon
tott színpor-ásványok nemesfémtartalmának ki
oldását cianid-, ill. tiokarbamid (C[NH2]3) lúgok
ban [6].

Az eddigiek lezárásaként megállapítható, hogy 
a Szlovákiában előforduló arany-ezüst tartalmú 
ércek kitermelése, dúsítása és kohászati feldolgozá
sa ezt a területet különösen a 18. században ama

vidékek közé sorolta, amelyekben a nemesfémek 
kinyerésének műszaki fejlesztését és e szakterület 
további előrevitelét jelentősen sikerült javítania. 
A területen található ércek rendkívül változatos 
összetétele nagy igényeket támasztott a kohászati 
feldolgozásukkor használt eljárásokkal szemben. 
Ez az adottság volt az alapja az ember kemény és 
eredményes munkája és az ebből fakadóan kialakult 
bányász-kohász tradíciók közti szoros kapcsolódás
nak. E tradíciókat az elmúlt évtizedek folyamán az 
érckitermelés és kohósítás mértékében bekövetke
zett visszaesés nem szakította meg. E tradíciók 
és a geológiai vizsgálatok aktivitása, valamint a 
sok felgyülemlett tapasztalat alapozzák meg a 
szlovák ércelőfordulások kitermelésekor és feldol
gozásakor felmerülő problémák jövőbeni megoldá
sát.
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Born Ignác a mineralógus
D R .  V Á R H E G Y I  G Y 6  Z 6 ,  a m űszaki tudom ány doktora 

Veszprémi Vegyipari Egyetem

E T O  549 B orn  Ignác

B orn  Ig n á c  korán rájött az ásvány gyűjtés tudo 
m ányos és d idaktika i fontosságára. Sokrétű  m u n 
ká ja  mellett és utazásai során m ind ig  talált időt szép 
ásványok begyűjtésére. Résztvett híres gyűjtem ények  
alapításában, de szívesen adott duplikáljaiból kisebb 
gyűjtem ényekhez is. 1772-ben saját ásvány 
gyűjteményéről kiadott katalógusa kultúrtörténeti 
dokum entum .

Born Ignác tevékenységének értékelésekor 
mindenekelőtt figyelembe kell vennünk, hogy a 
mai értelemben vett tudományágak korának tudo
mányos világában egymástól általában még nem 
váltak szét (pl. a montanisztikus tudomány a 
bányászatot és kohászatot egyaránt magában 
foglalta), sőt nagy részük jóval később alakult ki 
(pl. geológia, paleontológia, petrográfia). Munkáját 
éppen ezért óhatatlanul a jelen torzító szemüvegén 
át láthatjuk; a torzítás mértékét legfeljebb azáltal 
csökkenthetjük, hogy műveit az akkori világ 
természettudományos és politikai-társadalmi 
helyzetéből ítéljük meg.

Sokoldalú képzettsége és munkája ellenére — 
úgy véljük — a bányászat és a mineralógia volt az 
a szakterület, mely egész életén töretlen vonalként 
végighúzódott. Ez irányú hajlamának kifejlődését 
születése és neveltetése predesztinálta, végül pedig 
egészségének megrokkanását és korai halálát 
felsőbányái bányajárásban elszenvedett balesete, 
az akkor szerzett ólommérgezése és krónikus 
ideggyulladása okozta. Érdekes egybeesés szá
munkra, hogy mind születése, mind végzetes bal
esete Magyarországhoz, az erdélyi bányavidékhez 
fűződik.

Édesapja, Ludwig von Born az Erdélyi Érchegy
ségben (a világhírű „aranynégyszögben”) Certej 
(Csertés) környékén ezüstbányát üzemeltetett. 
Born I. szavai szerint atyja ,,Berghandel”-1 (értsd 
bányát) vezetett, és az ott dolgozó bányászok a 
bányaüzem környékén telepedtek le. A bánya 
kimerülése után ez a bányatelepülés lassan föld
műves faluvá alakult, és ez a falu nevét a német 
„Handel” szó Hondollá torzulásával a mai napig 
megőrizte [6]. Az akkori időben az ércek műrevaló- 
ságának meghatározása a bányát üzemeltető 
feladata volt. Édesapja korai halála ellenére a 
kiskorú Born ekkor szerzett benyomásai hatá
rozhatták meg egész életén át tartó minerofil 
hajlamát. Az ásványgyűjtést nemcsak munkájá
nak részeként'tekintette, hanem kedvelt időtöltése
ként művelte.' Már fiatal korában tekintélyes 
ás vány gyűjteménnyel rendelkezett, melyet állan
dóan gyarapított, és csak krónikus betegsége miatt 
előálló pénzzavara késztette arra, hogy attól meg
váljon. Gyűjteményét 1774-ben 1000 fontsterlin
gért Greville, lord Warwick testvére vásárolta 
meg [3].

A mineralógia abban az időben a mai földtani 
tudomány minden ágát magában foglalta. A ter

mészetben található vegyületeken kívül a kövüle
tek szintén az ásványok közé tartoztak, és attól 
csak a 19. században választották szét. A magyar 
ásvány és ásványtan elnevezés ennek a kornak 
nem teljesen szerencsés származéka, és eredeti 
értelmében tulajdonképpen a megkövesedett 
ősmaradványokra (fossziliákra) utalt. A mineraló
gia Born számára a bányászati ismeretek elmélyí
tését szolgálta, függetlenül attól, hogy azt kedvenc 
szórakozásának tartotta.

Első, 1772-ben kiadott munkája az ásványgyűj
teménye katalógusának kiadása volt. Ez a kataló
gus kultúrtörténeti szempontból fontos mű, mert 
az akkori természettudományos ismeretek szintjét 
híven tükrözi. Ugyanakkor rámutat Born sok
oldalú képzettségére és rendszerező képességére, 
mert az addig ismert kezdetleges rendszertant 
munkájában jelentősen továbbfejlesztette. Alapul 
vette a Waller ius-iéle osztályozást [3], aki rend
szerében négy osztályt különböztetett meg:

1. földek ( Terrae),
2. kövek (Lapides),
3. (a tulajdonképpeni) ásványok (Minerae),
4. fémek ( Metalla).

Ezzel szemben Born a rendszerében öt osztályt 
különböztet meg. Újdonságot jelent, hogy elsőnek 
tesz kísérletet arra, hogy az ásványokat és kőzete
ket egymástól szétválassza; a sókat, az elégethető 
ásványokat, továbbá a kövületeket mind külön- 
külön osztályba sorolja (1. táblázat).

1. táblázat
Az ásványok rendszere a 18. század végén

WaUerius Born (1772) Benkő (1786)

1. Földek 1. Földek és kövek 1. Földek és kövek
2. Kövek 2. Sók 2. Sók
3. Ásványok 3. Éghető ásványok 3. Enyves és égőma

tériák
4. Fémek 4. Fémek

5. Kövületek
4. Fél és egész órtzek 
6. Petrifikátumok

Born szemléletének lényege, hogy az ásványok 
csoportosítási kritériumaként a lényegesebb tu 
lajdonságukat: az akkor ismert kémiai felépítésü
ket veszi alapul, a külső megjelenésüket — szemben 
a korábbi felfogással ■—- csupán az ásványválto
zatok megkülönböztetésére használja [4].

Munkája a korlátozott példányszám ellenére 
(70 példány) világszerte feltűnést keltett, nevét 
mindenütt megismerték, és a későbbi munkákban 
állandóan idézték. A Born-féle ásványrendszer 
általános elterjedéséről Benkő Ferenc J .: Magyar 
Mineralógia 1786-ban megjelent, és a TÁT Rende
ző iroda által a megjelenés 200. évfordulójára szer
kesztett fakszimile kiadásából [4] a magyar olvasó- 
közönség közül bárki személyesen meggyőződhet.
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Természetesen ebben a korban, amikor a flogisz- 
tonelmélet még mindig kísértett, és a kémiai ele
mek közül még jónéhány legfontosabbnak a fel
fedezése váratott magára (oxigén, szilícium, 
alumínium stb.), az ásványok kémiai természeté
nek felismerése rendkívül bonyolult — gyakran 
megoldhatatlan — feladat volt. Élettapasztalatát 
és a kémia új eredményeit felhasználva 1791-ben 
megjelent művében rendszerét jelentősen finomí
totta. Az osztályokon belül rendeket, családokat 
és fajtákat különböztetett meg, amelyeket külső 
jellemzők alapján további változatokra finomított. 
A piritről és a galenitről pl. már tudta, hogy az a 
vas és a kén, illetve az ólom és kén kombinációja 
(vegyülete).

Born tisztában volt rendszerének hiányosságai
val, és műveiben irigyléssel gondolt az utókorra

2. táblázat
Benkő F.: Magyar Mineralógia-ban szereplő, Born

I.-tól átvett ásványleírások

Besoro- T ,.Latinlas Magyar Leírás Lelőhely

1.A.6.1.a. Spatum Cal- Mészkovats igen sok- Sz. G otthán
careum közönséges, színű hegy,
Amorphum világos Sehelmetz,
Pellucidum K apnyik

6.2. Lapis Suillus Szagoskovats, Saxonia,
F  uscus Sárga Рента- Dánia,

kő Svécia,
Anglia

B.8.2. Lapis Gyantakő Sárgás, Bánátusi
Gypseus veresses Oravitza,
communis Sehelmetz

10. Spatum Nehézkovats Nehéz
Metallicum Gyanta-

kő
C. 11.3.b.;> Argilla Színes Kékes

’Olaris
Colorata edény-agyag 
Caerulescens

ö.a. Argilla Bola- Petsétes- Fejér
ris Alba Agyag

6.d. Argilla Bola- Petsétes- Veress
ris Armena Agyag

ö.a./í Lithomarga Szappan- Sárgás

Borge,
Boitza,
Bánátusi

Oravitza,
Sehelmetz
Déva

Rönitz

Bár, Zem- 
pliin

D.14.2.d.

17.

17.2.

(Smectites) agyag, Ruha- 
Fullonum tisztító 
Flavescens
Mica Crys- TsilámpozókőEzüst 
tallizata színűek
Lapis Nephri- Amazon-kő Jáspisok
ticus közé

számlál
ják

Lapis Neph- F attyú  Fibrosus
rii’ Spurius Amazon-kő

18.3.6.

E.19.1.

19.1. ő

19.2.

Asbestus Hosszúszálú Magyar-Or
Maturus szágon, a’
Linum топ - Pyrénéus
tanúm hegyén
Quartzum Bánya-virág Bányákban

Értzhor-
dozó

Arena Quar- Appro-szemű összve-
zosa tsomozott
Crystalius Hegyi Kris- bánya-vi
montana tálly-kő rágnál

kemé
nyebb

Besoro
lás Latin Magyar Leírás Lelőhely

19.2. c. Crystalius Színes víz-tsep- F. Magyar-
Montana
Colotata

Kristálly-kő pes Ország,
Felsőbánya
a’Kárpátu-G.22.4.b. Carneolus Sárga Kár-

Flavus neol son,
a’Brunova
völgyében

lO.a.y Spatum Sein- Szikrázo- 
tallans Al- kovats 
bum

Fejér

1.26.2. Saxa Serpent Kígyóköves
agyagoskő

szikla
28.3. Fragmenta

Lapidum
Elmorzsálo- 
dott Kőszik
ladarabok

II.A.31. Zinci Halót- Hajforma Fonálfor-
l.b. ricum fejérgálitz mán tsüg- 

vén a’ 
Bányák 
ban

l.c. Zinci Forma Jógesapfor- Ramelsberg,
stririae ma fejérgá

litz
Hártz, Tri- 
gurumnál 
Helvétziá- 
ban,
Körmötz-
bánya

1V.46.2.I Zincum
Mineralisa- 
tum  Atropi- 
ceum

F attyú  Szu- 
rokértz

fekete Boitza

46.3. Vismuthum Földes vvis- meg-évő
Calciforme műt dött for

ma. . .  
É rtz Ne
mek

48.2.b./3 Antimonium Pisgoltz tulajdo- Felsőbánya
Mineraliza-
tum

É rtz Lang- n ítanak. . 
égőtűz

Polydorus szín füstinek
49.3. Arseneicum

Calciforme
Földes egér
kő

49.3.C. Auripigmen-
tum

Sárga Tája, Felső
bánya, 
Porkura

B.53.1 .b. Cuprum 
Na ti vum 
Capillare

Réz baj form a Besztertze,

Rudnabánya
63.1.d. Cuprum

Natívum
Reticulatum

Réz retzés Déva, Báná- 

tus
53.3.1 Miner. Cupr. Jáspisforma Agyagos- Saxonia,

Rubra rézértz fortörósű Tyrolis, 
Bánátus

64.3. Minera Plum-Kovatsoson- sokszínű
ba Calcifor- 
mis

értz igen
könnyen
olvadó

54.4. Terra Plum- 
baria

Földesou-
órtz

55.3.a./3 Stannum Földes Fe- Töplitze,
Spatosum
Crystalliza-
tuin

jéron Scheenfeld

С.ббЛ.а. Argentum Termés Ezüst Felsőbánya,
Nativum
Capillare

Haj form a Boitza,
Gajinel

56.4.a. Argena Ar- 
gentifera

Fövenyes
Ezüstértz

58.3.b. Aurum Terra Agyagos Boitza,
Bánátus,

Agrillofo-
caervl

Földesarany Sehelmetz
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[3], mely abban a kellemes helyzetben lesz, hogy 
az ásványok összetételének valódi és lényeges elveit 
pontosabban ismerheti és rendszertani beosztásu
kat helyesbítheti (értelmezés szerinti fordítás). 
Felvilágosult korához méltó tudósként tehát 
szavaival a tudomány állandó fejló'désébe vetett 
hitéről tett tanúságot.

Az ásványgyűjteményben a természetismereti 
tudás gyarapításának eszközét látta, ezért dupli- 
kátjaiból bőkezűen ajándékozott. Az irodalomban 
három prágai gyűjteményről olvashatunk [3] 
melyeknek alapításához saját anyagával járul 
hozzá (a prágai természetrajzi gyűjtemény, 
amelynek társalapítója volt; az egyetem k. u.k. ás
ványgyűjteménye és az általa alapított magán- 
társaság gyűjteménye).

Miután Mária Terézia 1776-ban Becsbe hívta a 
nagy, de elhanyagolt természetrajzi gyűjtemény 
rendezésére, Born minden befolyását felhasználta 
az ásványgyűjtemény bővítésére. A monarchia 
bányáiból számos szép ásványt szerzett be, és 
kiterjedt személyes ismeretségét az állomány 
gyarapítására hasznosította. Később ebből a 
célból távoli földrészekre expedíciók szervezésé
ben vett részt. A gyűjtemény bővítésével, a példá
nyok leírásával és tudományos feldolgozásával a 
mai bécsi Természettudományi Múzeum alapjait 
vetette meg, és joggal annak szellemi atyjának ne
vezhető. A bécsi gyűjtemény Born igazgatása alatt 
vált tudományos közkinccsé, amikor kapuit a 
nagyközönség számára megnyitották.

Born sokat utazott, és utazásait az ásványok 
gyűjtésére használta fel. Többek között sorra lá
togatta a magyar bányahelyeket, és több magyar 
lelőhelyű ásványt elsőként írt le (2. táblázat). A 
saját, majd a megvásárolt Tíaab-gyűjtemény 
katalógusában Magyarország ásványait és előfor
dulási viszonyait ismertető topográfiai munka 
alapját vetette meg. Nagybörzsöny bizmut-tellurid- 
jainak első nyomát Born munkáiban találjuk [2]. 
Ezt a ritka ásványt Born ,,Wasserblei''”-nek 
( wehrlit) nevezte el (Kitaibel P. ebben talált addig 
ismeretlen elemet), és a következőképpen írja le: 
„Ezüst molibdén-szulfiddal vegyülve. Eddig az 
ezüstnek molibdén-szulfidos vegyületét nem is
mertük, és nem is találták meg másutt, mint a 
magyarországi Deutsch-Pilsenben, ahol 1—2 hü
velyk nagyságú, vese alakú képződményekben for
dul elő, amelyeket közönséges szürke agyag vesz- 
körül. Ezek a vese alakú képződmények elég széles 
és fényes levelekre válnak szét, ezek újabb kisebb 
lemezekre választhatók, és teljesen hasonlítnak a 
molibdenithez, papíron szürke nyomot hagynak. 
Ez a’molibdénezüst kémlelve mázsánként 23 már
ka ezüstöt ad”j[2].

J. J. Ferber 1774-ben Frankfurtban és Leipzig- 
ben adta ki a Born írta „Levelek a minerológiai 
tárgyakról a temesvári Bánáton, Erdélyben, Felső- 
és Alsómagyarországon” című munkát. Ebben sok 
adatot találunk Born kiváló megfigyelőlépességé- 
re. Az offenbányai ( Baia de Aries)  arany-tellurid 
ásványt — mely később összetételének meghatáro
zása után a sylvanit nevet kapta — Bőm „ Aurum 
graphicum”-ként írta le [1]. Born tanítványa és 
utóda, Andreas Xaver Stütz, a bécsi к. и. к. fizikai 
és természetrajzi gyűjtemény későbbi igazgatója 
az egyik nagyági ásványt aurum paradoxumnak 
nevezte el, melyben később (1798) Klaproth az 
új elemet, a tellurt felismerte. A nagy irodalmi 
tevékenységet kifejtő Born munkáinak mintegy 
fele mineralógiai és geológiai tárgyú. Mindez 
annak ellenére, hogy 1772-ben kibocsátott császá
ri rendelkezés a bányászati információkat tartal
mazó közlemények megjelentetését betiltotta. 
Az ásványok leírásán kívül nagy figyelmet 
szentelt azok keletkezésének, az ércek és kőzetek 
kialakulási folyamatának. Nagy felismerése az 
Eger (Cheb) környéki vulkáni terület felfedezése, 
melyet korábban erdőtűz hatásának véltek. Born 
nevét számos általa leírt ősállat-kövület őrzi. 
A nagy tudósnak kijáró tisztelete jeléül Wilhelm 
Haidinger 1845-ben a tarka-rézércet bornitnak 
nevezte el.

Born mineralógiai munkájával világszerte 
tiszteletet vívott ki magának, mert a mineralogia 
tudományának fejlődését jelentősen élői egítette. 
Mi magyarok pedig az akkori bányavidékek, a 
népszokások és az ásványok leírása révén hazánk 
kultur- és természettudományi történetének szá
mos pótolhatatlan adatát neki köszönhetjük.
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Born Ignác
és a magyarországi mineralogia*

Born Ignác munkásságának megismerése, elem
zése önmagában is érdekes, lebilincselő tudomá
nyos és morális élményeket nyújtó feladat. 
Külön öröm lehet számunkra, hogy e kiváló fér
fiú legtöbb cselekedetével közvetlenül vagy közvet
ve Magyarországhoz is kötődik. így van ez minera- 
lógiai tevékenységével is. A következőkben a 
Várhegyi Győző előadásából megismert nemzetkö
zi hírű tudós ásványtani működésének hazai hatá
sát és kapcsolatait igyekszünk vázlatosan át
tekinteni.

Ahhoz, hogy e kapcsolatokat elemezhessük, 
röviden fel kell idézni, hogy mi jelentette akkoriban 
a magyarországi mineralógiát.

A 18. század második felében három szellemi 
körbe gyűjthetjük mineralógusainkat. Az egyik kört 
e helyt nem kell bemutatnunk, hiszen ez a monta- 
nisztikum tövéről sarjadva, azzal szoros egységben 
Selmecbányához, az Akadémiához kötődik. Gon
dolunk itt a Selmecen ásványtant tanító professzo
rokra, de azokra a jeles bányászokra, kohászokra 
is, akik kikerülvén az akadémiáról, az ország 
különböző pontjain fejtették ki az ásványtan szá
mára is áldásos evékenységüket.

A második kört a nagyszombati alapítású, és 
onnan éppen Born idejében Budára, majd Pestre 
költözött Egyetem jelenti. Itt 1774-ben kapott 
önálló tanszéket a természetrajz, először a bölcsé
szeti majd az orvosi karhoz tartozva. Az egyetem 
volt hivatva az ország természettudományos meg
ismerésében akkoriban döntő szerepet játszó 
orvosok képzésére is, és az orvosok az egyik leg
fontosabb tárgyként hallgatták a természetrajzot, 
benne bőséggel a mineralógiát. Az oktatáshoz 
hatalmas gyűjtemény is szolgált segítségül, amely
ről a továbbiakban még külön is szólunk.

A harmadik körbe sorolhatjuk azokat a bányá
szat vagy természetrajz iránt érdeklődő embere
ket, akik vagy hivatalukból eredően vagy az üzlet, 
esetleg a tanítás oldaláról indulva jutottak közel a 
mineralógiához. Közülük többen külhoni egyete
meken is megfordultak, így esetenként ők is a kor 
legmagasabb tudományos'szintjén ismerték a ter
mészet harmadik országát.

Ha Born tevékenységének hatását, kapcsolatait 
vizsgáljuk, azt mondhatjuk, hogy ő mindhárom 
körre közvetlenül hatott.

A legkevésbé most az őt Selmechez fűző szálakat 
szeretnénk boncolgatni, hiszen ezek a legismer
tebbek. Itt hosszú ideig tartó, szoros baráti és 
munkakapcsolatok alakultak ki a professzorok és 
Born között, és a szabadkőművességtől a tellúr 
felfedezése és a „földek” redukciója körüli vitá
ban való közreműködésig számos ponton talál
kozunk Born nevével.

*A korreferátum Várhegyi Győző „Born Ignác a mine- 
ralógus” című előadásához kapcsolódott.

Nem annyira köztudottak a Born és a budai 
(majd pesti) egyetem közti kapcsolatok, amelyek 
pedig jelentősnek és érdekesnek mondhatók. 
Born ásványtani tevékenységének felsorolásából 
ugyanis hiányzik egy kéziratos munka, amelynek 
korabeli másolata ma is a budapesti Eötvös Loránd 
Tudományegyetemen található.

Ez a nemrég fellelt kézirat egy katalógus, amely 
Mária Anna főhercegnőnek, Mária Terézia leg
idősebb (felnőtt) leányának ásványgyűjteményé
ről készült. Az valamennyi Bornnal foglalkozó 
tanulmányban szerepel, hogy 1776-ban a tudós 
Bécsbe költözése után a királynő megbízta őt a 
természetrajz iránt különösen fogékony, s a termé
szeti tárgyakat nagy kedvvel gyűjtő leányának 
nevelésével. Az viszont már nem közismert, hogy a 
Born szakmai irányítása alatt létrejött és tudomá
nyosan rendezett gyűjeményt, nem sokkal a ki
rálynő halála után, 1781-ben eladták a budai 
egyetemnek, ahol fontos szerepet töltött be az 
oktatásban.

Mi ennek a gyűjeménynek, illetve a róla készült 
katalógusnak a tudományos jelentősége? Az, hogy 
közvetlen képet ad Born ásványtani szemléletéről a 
két nagy nyomtatott katalógus megjelenése 
(1772/75 és 1790) közötti időszakban. Valószínű
síthető, hogy e katalógus számos eredeti rendsze
rezési bélyeget hordoz. így először találunk benne 
a korábbi nem egészen egyértelmű elnevezések 
(Leberschlag, Kupferlazur) helyett a mai bornitra 
egy találó rendszertani kategóriát, a Buntes 
Kupferglass-t, amelyben nem nehéz felismerni a 
Werneri Buntkupfererz (tarkarézérc) előképét. A 
leletet ilyen vonatkozásban szisztematikusan 
azonban ma még nem dolgozták fel.

Born első rendszertani munkájára (Lithophyla- 
cium) és magára a Mária Anna gyűjteményre is 
több helyen hivatkozik az egyetemen tanító kortár
sa, Pillér Mátyás, az első hazai kiadású (latin nyel
vű) rendszeres ásványtankönyv szerzője.

A pesti univerzitásról, név szerint Schönbauer 
József professzortól (Pillér utódjától) kapott Born 
a még Pillér által gyűjtött nagybörzsönyi bizmut- 
telluridból, a mai wehrlitből. A később, a tellúr 
Kitaibel és Klaproth közötti prioritási vitája nyo
mán híressé vált ásványt először — még „argent 
molybdique”, azaz molibdénes ezüst néven — 
Born ismertette nyomtatásban 1790-ben megjelent 
katalógusának lapjain.

A mineralógusok harmadik körére kétféle módon 
gyakorolhatott Born befolyást: könyveivel és a 
Bécsben, az udvari „ásványkabinetben” kifejtett 
munkájával. Bizonyítékunk is van e hatásra, 
és e bizonyíték nem más, mint az idén éppen két
száz éve Kolozsvárt kiadott első magyar ásvány
tankönyv, Benkő Ferenc szebeni református pap 
Magyar Mineralogia című műve. E könyvben a 
későbbi nagyenyedi professzor szöveg közben is

(  Folytatás a 288. oldalon)
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Born Ignác és a szabadkőművesség
M O L N Á R  L Á S Z L Ó  igazgató 

Központi B ányászati Múzeum

. A z  1717-ben induló szabadkőműves mozgalom az 
emberszeretet és jótékonyság eszméjét tűzte k i célul. 
A  monarchiában a mozgalom M á ria  Terézia ura l 
kodása alatt indu lt virágzásnak. Born Ignác  
személye meghatározó volt az országban a szabadkő 
művesség sorsának alakulására.

Born Ignácnak a bányászat, a kohászat és a 
vegyészet területén kifejtett munkássága, idén, 
1986-ban, az első nemzetközi bányászati konferen
cia és egyesület — a Societät der Bergbaukunde — 
megalapításának 200. évfordulója kapcsán, Euró- 
pa-szerte a figyelem középpontjába került. 
Számos szakcikk és nemzetközi konferencia tárgya 
Bornnak valóban korszakalkotó műszaki jellegű 
működése. Born Ignác életművének van egy olyan 
— időben is jól határok közé illeszthető — része, 
amelynek a korabeli jelentősége egyenrangú, 
a jövőbeli befolyását tekintve talán még mara
dandóbb, mint a technikai tevékenysége: ez a 
szabadkőműves szervezetekben való sokrétű ve
zető, irányító és szervező részvétele.

Magyarországon 1920 óta keveset írtak és 
beszéltek a szabadkőművességről, hiszen legálisan 
csak 1945 és 1949 között szerveződhetett. A hall
gatás oka, hogy a szabadkőművesség jellegzetesen 
polgári eszmerendszer, mely a 20. században is csak 
az általa ideálisnak tekintett polgári demokráciát 
fogadta el. Betiltva bár, de — erejéhez mérten — 
támogatta a Horthy-rendszer baloldali ellenzékét és 
a két világháború között részt vállalt a nemzetközi 
szervezetek antifasiszta munkájában, de 1945 
után is értetlenül fogadta a hazai fejlődés irányát’és 
ütemét. Ezért 1949-ben a hidegháborús légkörben a 
népi demokratikus rendszer is — talán kissé türel
metlenül — betiltotta a szervezetet.

A 18. században — Born Ignác korában — azon
ban a szabadkőműves mozgalom feltétlenül a hala
dást szolgálta. Ismerkedjünk meg röviden a 
történetével.

A szabadkőműves mozgalom eredete a közép
korba nyúlik vissza. Európa hatalmas, máig cso
dált nagy székesegyházainak építkezéseinél össze
gyűlt építészek, szobrászok, festők, aranymetszők 
társaságokba csoportosultak, őrizték a szakmai 
titkaikat, amelyek között matematikai, fizikai is
meretek, különleges munkamódszerek és minden 
bizonnyal szervezési tapasztalatok is voltak. A 
korabeli értelmiségnek ezek a kis csoportjai lassan 
egymásra találtak és szervezkedésük különös 
etikai színezetű, nemzetközi mozgalommá vált. 
Alapgondolatuk az egész emberiség testvéri össze
tartozása volt, tekintet nélkül a nemzeti, nyelvi, 
faji és vallási különbségekre. Elveikben a társadal
mi egyenlőséget vallották. Előírták, hogy a cso
portok tagjai törekedjenek az egyéni tökéletesedés 
felé, tekintsék testvéreknek egymást, gyakorolja
nak emberszeretetet és jótékonyságot (1. ábra).

Mint minden emberi szervezet, a szabadkőmű
vesség is szabályozott külsőségeket, bonyolult

E T O  061.236.01 „17”  B orn  Ignác

szimbólumokat kifejező rítusrendszert alakított 
ki, amelyben szerephez jutottak az ókori hatások, 
bibliai és középkori misztikus elemek, hagyomá
nyok, jelvények (2. ábra). A körző, a szögmérő, a 
vakolókanál, a kalapács, a kőműveskötény és a 
szervezetben elérhető céhes eredetű hármas fokozat: 
inas-segéd-mester feltétlenül az építő, alkotó

1. ábra. A  szabadkőművesség szim bolikus ábrázolása$ 
különböző rétegeket összefogó szerepe és jó tékonyko 

dása

2. á lra . Жду szabadkőműves páholy ülése
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munkához kapcsolódtak és annak tiszteletére utal
tak. A sok szimbólumot többféleképpen értelmez
ték. A kulcs a titoktartás jelképe, ezért az inas 
hordta. A kőműveskanál az összekötő és tartós 
munka szimbóluma, ez járt a segédnek. A szögmé
rő a mesterfokozat jelvénye volt, azt a lelkiis
meretességet jelképezte, amellyel az emberi életet 
szabályozni kell. A csaknem minden jelzésrend
szerben jelentkező egyenlőszárú háromszög egy
aránt idézi Püthagorasz tanait, a Szentháromság 
tanítását és emlékeztet a szabadság-egyenlőség- 
testvériség hármas jelszavára is, mely később 
a francia forradalom hármas pillére lett.

Az első szabadkőműves páholy Londonban 
jött létre 1717. június 24-én az Almafához címzett 
fogadóban. Franciaországban 1725-len, Spanyol- 
országban 1728-ban, Hollandiában 1731-ben, a 
német fejedelemségek közül először Hamburgban 
1737-ben, Oroszországban 1739-ben alapítottak sza
badkőműves páholyt. A Habsburgok birodalmában 
1742-ben Becsben létesült az első páholy francia 
közvetítéssel. Az időben és térben igen változó 
szervezetek akkor váltak a kort befolyásoló té
nyezővé, amikor először országon belül, majd hatá
rokat átlépve nemzetközi kapcsolatokat kerestek 
és találtak egymással.

A szabadkőműves szervezetek zártsága, a tag
ságot összekötő titokzatos, szoros kapcsolat hamar 
felkeltette a kívülállók rosszindulatú gyanakvását. 
Elsőként a pápaság tekintette a saját ideológiai 
uralmát veszélyeztető nemzetközi összeesküvésnek 
és II. Kelemen pápa 1738-ban bullában tiltotta 
meg a szabadkőművesség működését, ezt követően 
hatósági tilalmakat hoztak egyes európai országok
ban is.

A 18. század közepétől kezdve azonban a_felvi- 
lágosodás nagy szellemi áramlata kedvező felté
teleket nyújtott a szabadkőműves mozgalom 
számára is. A Habsburg-birodalomban Mária 
Terézia uralkodása (1740—1780) második felének 
viszonylagos szélcsendjében a szabadkőművesség 
kedvező helyzetbe jutott. A dekadens virágzását 
nemesség és a kultúrába belekóstoló polgárság 
legjobbjai mutattak érdeklődést a liberális eszmé
ket hirdető, filozofikus gondolatcserét és ember
baráti cselekedetek lehetőségét biztosító mozgalom 
iránt. A soknemzetű államban több helyen ütötte 
fel a fejét a mozgalom. Prágában 1753-ban, 
Erdélyben Nagyszeben központtal 1767-ben, 
Galíciában és Lombardiában 1774-ben létesültek 
tagozatok (Bauhütte). Magyarországon Pest, 
Pozsony, Temesvár, Eperjes és Varasd városokban 
1775 körül szerveződtek páholyok.

A Mária Teréziát követő II. József uralkodása 
első éveiben a felvilágosodás eszméinek híve volt, 
legfontosabb reformjaira ma is elismeréssel gon
dolhatunk. Az indusztrializmus előmozdítása 
érdekében az ipari vállalkozások adómentességet 
kaptak; sorra létesültek a műszaki és kézműipari 
iskolák; korlátozták a földesúri önkényt azzal, 
hogy a bíráskodást az állam hatáskörébe utalták; 
kidolgozták az új polgári büntetőkönyvet; csök
kentették az egyház kiváltságait azzal, hogy eltö
rölték a protestánsok ellen hozott törvényeket és 
számos szerzetesrendet szüntettek meg stb. A tör

ténelem legintelligensebb Habsburg uralkodója 
előtt a jóléti állam eszméje lebegett, de nem szá
molt a tűzhányóval, amelyen álmait szőtte; a 
soknemzetiségű birodalom népeinek eltérő nem
zeti érdekeivel, a tisztviselőkké kezesített nemesek 
és a polgárokká emelt jobbágyok farkas-bárány 
viszonyával. Az uralkodó kezdetben számított a 
reformjainak megvalósításában a szabadkőműves 
szervezetek erjesztő hatásával, így a mozgalom 
1781—1786 között élte virágkorát.

Ebben az időszakban a Habsburg-birodalom 
külön működő tagozatainak, páholyainak egye
sítését Born Ignác szervezte meg. Born Prágában, 
1780-ban lépett be ,,A három koronázott oszlophoz” 
(Zu den drei gekrönten Säulen) nevű páholyba, 
ahol „inas” volt majd „segéd” fokozatot ért el. 
Bécsbe visszatérve 1781. november 11-én vették 
fel „Az igaz egyetértéshez” (Zur wahren Eintracht) 
páholyba. Ajánlója Angelo Soliman (1720—1789) 
volt, aki az afrikai galla törzs fiaként, mint rab
szolga került Itáliába, onnan Bécsbe, ahol keresz
ténnyé lett. Bejáratos volt a Lobkowitz és Lich
tenstein hercegek családjaihoz és mint egzotikus 
bölcselkedő Bécs egyik különös személyiségének 
számított.

Born még felvétele évében „mester” lett és a 
befolyására megindult ennek az elit páholynak a 
felfelé ívelő pályája. Egyfajta szabadkőműves tu
dományos akadémia létesítését szorgalmazta. Az 
1782. október 21-én beterjesztett tervét elfogadva 
havonta ülésező kisebb szervezeteket, ún. gyakorló 
páholyokat (Übungslogen) alakítottak, amelyekben 
erkölcsi és tudományos témákat tárgyaltak meg. 
Az első gyakorló páholyülésen Born tartott elő
adást Az egyiptomiak misztériumáról címmel.

A Bőm által irányított páholy felismerte, hogy 
a szabadkőműves mozgalomnak ki kell használnia 
a kedvező körülményeket, azt, hogy a szervezet a 
felvilágosodás eszmei hullámának tarajára jutott. 
Elhatározták az osztrák nagy országos páholy 
( Grosse Landesloge) megszervezését, melyet 1784. 
április 24-én nyilvánítottak ki. A Bécsben székelő 
egyesített nagy országos páholy nagymestere 
gróf Johann Babtist Dietrichstein (1728—1808), 
helyettese gróf Pálffy Károly (1735—1816), fő
titkára Born Ignác lett. A birodalomban hét terü
leti páholyt szerveztek: Ausztriában (mely négy 
zónára oszlott), Csehországban, Galíciában, Lom
bardiában, Erdélyben és Magyarországon, továbbá 
egyet a Habsburg-Németalfóidon, ez utóbbi végülis 
nem csatlakozott a szervezethez. Born látta el a 
nagy országos páholy főtitkársága mellett az ausz
triai területi páholy irányító (Gross-Aufseher) tiszt
jét is (3. ábra).

Az uralkodóhoz közel álló Kolowrat, Schwarzen
berg és Cobenzl családok tagjain kívül a Bécsben 
élő magyar arisztokrácia —- közöttük Festetich 
György (1755—1819), a keszthelyi Georgicon és 
Helikon későbbi alapítója, az Eszterházyak, 
Pálffyak, Apponyiak, Bánffyak — számos szemé
lyisége vállalt vezető szerepet, tagságot a szabad- 
kőműves páholyokban. Idetódultak a főúri rend 
képviselőin kívül írók, művészek, tudósok és 
zeneszerzők, szinte mindenki, aki annak idején 
Bécsben rangot és nevet jelentett. A már említett
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főrangúakon kívül a felvilágosodás olyan híres 
személyiségei vettek részka bécsi páholyok munká
jában, mint Joseph Sonnenfels (1732—1817)
és Franz von Zeller (1751—1818) a polgári törvény- 
könyv alkotói, Johann Peter Frank (1745—1821), 
aki a korszerű egészségügy megszervezése terén 
szerzett érdemeket, Joseph Barth (1745—1812) a 
kor legnevezetesebb szemész professzora, Aloys 
Blumauer (1755—1798) és Johann Baptist von 
Alxinger (1755—1797) jeles költők, Michael Denis 
(1729—1800) író és fordító, Franz Anton Zauner 
(1746—1822) szobrász, II. József ma is álló lovas
szobrának alkotója, Heinrich Friedrich Füger 
(1751—1818) világhírű festő, a Bécsi Képző- 
művészeti Akadémia igazgatója, Emanuel Schi
kaneder (1751—1812) szinész, szerző és színház- 
igazgató, és akiket az utókor külföldön is legin
kább számon tart: Joseph Haydn (1732—1809) és 
Wolfgang Amadeus Mozart (1756—1791).

A legelőkelőbb családok tagjai, az állami élet 
kulcshelyein dolgozó hivatalnokok, a szellemi és 
művészi élet legjobbjai ezekben a szervezetekben 
beszélték meg az általános emberi és a napi poli
tikát érintő nagyon is konkrét kérdéseket. A prog
ram összefogta a különféle társadalmi csoporto
kat, a különböző hiten lévőket és ezzel — néhány 
évre — hozzájárult mind a társadalmi, mind az 
ideológiai feszültségek enyhítéséhez. A mozgalom 
kiszélesítése érdekében Born újság kiadását kez
deményezte. A Journal für Freimaurer 1784

januárjában megjelent első számában így foglal
ta össze programjukat: ,,Az igazság, a bölcsesség 
és a jólét előmozdítása a tulajdonképpeni végcélja 
a kapcsolatunknak”. Az 1000 példányban meg
jelenő lap tudományos cikkeken kívül szervezési és 
levelezési célokat is szolgált, negyedévenként je
lent meg, az utolsó száma 1786. év végén. A lap az 
akkori világban jelentős publicisztikai vállalko
zásnak számított, megjelenése a nyilvánosságot 
szolgálta, és megszüntette a szabadkőművesség 
titokzatosságának hagyományát. A| páholy a 
Journal mellett egy tudományos periodikát is 
kiadott Physikalische Arbeiten címen, melynek 
cikkei a természettudományokat tágan értelmezve 
művelték, a botanikától a csillagászatig.

A Born által formált szabadkőműves szervezet 
ereje nem létszámában volt. ,,Az igaz egyetértés
hez” elnevezésű és a másik két legnagyobb páholy 
tagságának létszáma 1781-től 1785-ig 30—50 főről 
200—220 főre emelkedett, de a többi kisebb pá
holy tagságával együtt is csak kb. 900 fő volt a 
szabadkőműves testvérek összes létszáma Bécsben. 
Még ennél is jóval kisebb létszámú volt a területi 
páholyok tagsága. A szabadkőművesség hatását 
inkább a tagok magas társadalmi és szellemi minő
ségi színvonala adta meg.

A 18. századi szabadkőműves mozgalom társa
dalomváltoztatási szándékai természetesen nem 
érték el a néhány évvel későbbi francia forradalom
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radikalizmusát. Az 1780-as évek bécsi szabadkő
művesei már csak a személyi összetételük miatt 
sem kívánták a fennálló társadalmi rend gyökeres 
megváltoztatását, csak reformokra törekedtek és 
ebben szövetségesüknek és támogatójuknak érez
ték az uralkodót. A történelemkutatás még ma sem 
ítéli meg egységesen II. Józsefnek az 1780-as évek 
második felében megváltozott politikai vonalveze
tését. Annyi bizonyos, hogy az uralkodó liberális 
célzatú tervei nem váltak be. A nemességet — első
sorban Magyarországon — nem tudta rákényszerí
teni a társadalmi-politikai kompromisszumra, de 
a mérsékleltebb reformok a polgárságot és a pa
rasztságot sem elégítették ki. Az uralkodót elérte a 
társadalmi reformátorok gyakori sorsa. Ellene 
fordult mindegyik osztály, mert az egyik soknak 
ítélte, a másik kevésnek találta azt, amit reform
jaival nyújtott.

II. József megriadva politikájának sikertelen
ségétől, egy taktikai balfogással először éppen azok
ra sújtott le, akik politikájának még leginkább 
elfogadói voltak. 1781. december 11-én uralkodói 
leirattal szigorú ellenőrzés alá vonta a páholyokat. 
A szabadkőműves-utasítás (Freimaurerpatent) a 
páholyok létezését csak a felsőfokú bíróságokkal 
rendelkező nagyvárosokban engedélyezte, de itt is 
kötelezővé tette az összejövetelek bejelentését és a 
tagok névsorának megküldését a helyi hatóságok
nak. A pátens ugyan kiemelte, hogy a szabadkő
művesség mostantól fogva élvezi az államhatalom 
védelmét, de a rendelkezés tulajdonképpen rendőri 
felügyelet alá vonta az egész mozgalmat. Az intéz
kedések során a bécsi rendőrség lefoglalta a na
gyobb páholyok irattárát. A sors furcsa fintora, 
hogy Born működését azért ismerjük jól, mert 
„Az igaz egyetértéshez” páholy iratai az udvari 
és állami levéltárban (Hof- und Staatarchiv) 
kerültek megőrzésre s ott vannak mind a mai nap
ig-

Born és elvbarátai részére keserű, de kivédhe
tetlen lecke volt az uralkodói önkény eme meg
nyilvánulása. A szabadkőművesek létszáma na
gyon megcsappant, sokan önként elhagyták a moz
galmat, mert nem akartak szerepelni azokban a név
sorokban, amelyeknek a tartományi főnököknél 
kellett feküdniük. Sok páholy feloszlott. II. József 
uralkodásának végén az egész birodalomban már 
csak 9 páholy működött. A virágzó szabadkőmű
ves mozgalomnak két-három emberöltőre befelleg
zett. Az utókor szabadkőműves szakirodalma 
számos helyen utal arra, hogy ami 1781 és 1786 
között Bécsben lejátszódott, az nyomot hagyott az 
értelmiség gondolkodásában, érdek- és érzelem
világában. Amikor a napóleoni kor, majd a Szent 
Szövetség uralma lazult, a szabadkőművesség ismét 
erőre kapott Közép-Európában. Az új páholyok a 
Monarchiában szinte azonos elvek szerint szerve
ződtek, amelyeket Born alakított ki.

Born Ignác jelentőségét a szabadkőműves moz
galomban már kortársai is elismerték. Ez az 
alacsony növésű, betegeskedő, valószínűleg multi
plex szklerózisban szenvedő ember hatalmas 
szervezőerővel rendelkezett (4. ábra). Rendkívüli 
vonzereje nagy hatással volt kortársaira. A külső
ségekre hajlamos szabadkőműves testvérek 5. ábra. B orn  Ig n á c  géniuszának allegorikus szobra
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ünnepségeket rendeztek a tiszteletére, költemé
nyeket írtak hozzá, több szobrot készíttettek róla 
és géniuszának allegorikus kifejezésére (5. ábra).

A szabadkőművesség hatásának, jelentőségének 
illusztrálására felsorolunk néhány nevet, akik 
Magyarországon tagjai voltak a mozgalomnak. 
Born kortársai közül gróf Széchenyi Ferenc (1754— 
1820), a Nemzeti Múzeum alapítója, Batsányi 
János (1763—1845), Kazinczy Ferenc (1759— 
1831) és Hajnóczy Józseffel (1750—1795) az élen a 
magyar jakobinusok csoportja, továbbá a selmeci 
Bányászati Akadémia számos tanára; a 19. század
ban a 48-as nemzedék kiválóságai mint Türr 
István (1825—1908) és Klapka György (1820— 
1892); a 20. század első évtizedében Ady Endre 
(1877—1919), Jászi Oszkár (1875—1957) és baráti 
köre; Tanácsköztársaság szereplói közül:
Kunfi Zsigmond (1879—1929), Pogány József 
(1886—1939), Varga Jenő (1879—1964) volt sza
badkőműves. A felszabadulás utáni rövid időszak 
utolsó nagymestere Benedek Marcell (1885—1969) 
volt, páholytagok voltak: Bernáth Aurél (1895— 
1981), Maleczky Oszkár (1894—1972), Devecsery 
Oábor (1917—1971), Kisfaludy Stróbl Zsigmond 
(1884—1975), Márffy Ödön (1878—1959), Székely 
Mihály (1901—1963), Zathureczky Ede (1903— 
1959) stb.

A világon szétszórtan, diaszpórában élő magya
rok között manapság is sajátos szerepet töltenek 
be a szabadkőműves páholyok a kultúra ápolásá
ban. A közép-európai szabadkőművesség történe
tét az alsó-ausztriai Zwettl városka melletti, 16. 
században épült Rosenau várkastélyban az 
österreichisches Freimaurermuseum mutatja be. 
A kiállítás tárgyaiban, képeiben és múzeum ismer
tetőjében a látogató leggyakrabban Born Ignáccal

(  Folytatás a 283. oldalról)

sok helyütt hivatkozik Bornra, s a könyv végén, 
az ajánlott munkák szerzői közt is találkozunk 
Born nevével.

Lehetetlen válaszolni arra a kérdésre, hogy 
mennyire lett volna más, pontosan mennyivel lett 
volna szegényebb a hazai mineralogia Born Ignác 
nélkül, azt azonban a fentiek alapján bizton állít
hatjuk, hogy vele sokat gazdagodott.

W eiszburg T am ás-P app  Oábor 
(ELTE TTK)

és a vele kapcsolatos anyaggal találkozik. Bécs 
város Történeti Múzeumában, a Karlsplatzon — a 
nagy országos páholy (Grosse Landesloge) ala
pításának 200. évfordulójára emlékezve — 1984. 
március 8. és 27. között rendezett kiállítás tárgyai
ban és kiadványában ugyancsak vezető szerep 
jutott Bornnak. Budapesten a Magyar Országos 
Levéltárban a szabadkőművesség irat- és könyv
anyaga 84 iratfolyóméter terjedelmű.

A szabadkőművesség múltja iránti érdeklődés 
világszerte nő és a feldolgozás során igen gyakran 
találkoznak a kutatók Born Ignácnak, a 18. szá
zad nagy természettudósa — bányásza — kohásza 
—- vegyésze — mineralógusa személyének nagy 
jelentőségű, szerteágazó munkálkodásával.
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К альдор, М .:  О развитии качества конструкцион
ной стали ......................................................................  289

М еханические свойства конструкционной ста 
ли определяется ее струтурой, а она химсоста 
вом, а такж е термообработкой и деформацией. 
Ф еррит имеет в этом довольно важ ную  роль. 
М икролегирую щ ие элементы (AI, Ti, N, V, В и 
Zr) образую т в форме нитридов и карбидов пре- 
ципитеты, в связи с чем возникаю т разные 
влияния. А нализ различны х влияний , откры 
вая  шансы реш ения в будущем связанны х с ни 
ми проблем.

Чомош, И .— и др.: Влияние мероприятий по раз
витию, модернизации и организации на МК г.
Озд на удельное потребление кокса у доменных 
печей .............................................................................  294

И злож ение м ероприятий по развитию , модер 
низации и организации, проведенных в интере 
сах сниж ения удельного расхода кокса, и их 
результатов.

Сиклавари, Й.: Восстановление окисных шлаков 
в плазменной печи .................................................. 299

Обычные стальные ш лаки в интересах подходя 
щей дефосфорнзацни содерж ат много окиси 
ж елеза и много стали, но значителен их тепло 
вой потенциал такж е. Приведение примеров 
из известных методов применения и ути ли за 
ции ш лаков. Одна из возможностей — восста 
новление ш лакового расплава плазменной го 
релкой. Р езультаты  экспериментов.

Зипсер, К .— П арлаг, Г .:  Анализ применения кок
сового порошка из бурого угля для замены 
топлива в аглофабрике ...........................................  302

А нализ применения в аглоф абрике 0 — 10 мм 
ф ракции коксового порош ка полученного из 
бурого у г л я  полузаводским и экспериментами 
а затем в заводских условиях.

Фаркаш, Ш .: Приспособление к изменяющемуся 
спросу рынка на Предприятии по строитель
ству металлургических объектов ....................... 306

П ольная к арти н а о развитии предприятия и о 
диверсиф икационной деятельности. И нформа 
ция о деятельности предприятия в области р а з 
работки и изготовления д у г о в ы х  печей, произ 
водства стальны х конструкций , а та к ж е произ 
водства глубинны х нефтяных насосов. Д остиг 
нутые результаты  и будущ ие возмож ности в об
ласти изготовления оборудований для защ иты 
окруж аю щ ей среды.

Лакатош, Г .:  Современные продукты и техноло
гии производства на Проволочном заводе им.
4. Декабря ...............................................................  311

В связи с 75 летнем предприятия автор опишет 
историю обоснования и разви ти я  предприятия, 
изменения его производственного профиля.
В результате развития сегодня м ож но п роиз 
вести около 14 тысячи продуктов.

К иш , Э .: Современные методы исследования в

СОДЕРЖАНИЕ

развитии деформационной технологии .............. 313

Исторический обзор истории кафедры — под 
черкивая, что каф едра всегда находилась в пе 
редовом течении в Европе и в области образо 
вания и в исследовании. К раткое излож ение 
деятельность последних лет по исследователь- 
но-развиваю щ им работам. Основой р е зу л ь т а 
тов является  применение ЭВМ. П олученные 
результаты  применяю тся на заводах.

Вёрёш, А .:  Актуальные вопросы сырьевой куль
туры промышленности ...........................................  326

Обзор сегодняш него отечественного полож е 
ния. П олуфабрикаты  цветной м еталлургии 
производятся в Чепеле, достиж ения в области 
алю миниевой промыш ленности вследствие к а 
питаловлож ений. Новые потребности и за д а 
ния, исследование легких  металлов (алюминий, 
магнезий и их сплавы, титан). В аж ность по 
рош ковой м еталлургии, меди и ее сплавов, 
аморфных металлов, материалов полученных 
с помощью плазменной м еталлургии, м еталло 
керамических материалов. У казы вает на теку 
щие и перспективны е'задачи.

Хорват , 3 .:  Изменение структуры растворов 
натрия-алюмината в Байеровском процессе 333

C O N T E N T S

Káldor, М .:  About the development of the quality 
of the structural steels ................................................ 289
The m echanical fea tu res of th e  s tru c tu ra l steels 
are determ ined  by  th e  te x tu re . On th e  o th e r  hand  
th e  te x tu re  depends on  th e  chem ical com posi 
tion , on th e  h e a t tre a tm e n t and  on  th e  defo rm a 
tio n  of th e  steels. The a u th o r  gives accoun t of th e  
effect of th e  m icroalloying elem ents (Al, Ti, N b,
V, B, and Zr) in p roducing  a fine g ran u la r s tru c 
tu re .

Csomós, I .  et al.: The effect of the measures in 
development, in modernizing and in organization 
on the specific coke consumption of the blast 
furnaces in the Metallurgical Works Ozd.............. 294
T he au th o rs  m ake us acqu a in ted  w ith  th e  m easu 
res fulfilled and th e  resu lts  ob ta ined .

Szik lavári, J .:  The reduction of the oxydeferous slag 
derived from the steelmaking in the plasma 
furnace .............................................................................  299
In  o rder to  achieve su itab le  resu lts  in  th e  de- 
phosphoriza tion  th e  cu s to m ary  slags a t  th e  steel 
m ak ing  con ta in  a  lo t of iron  oxides, a  q u a n tity  of 
steel and  a  considerable am o u n t of h ea t. T his is 
th e  reason , w hy  a  num ber of technologies have  
been tried  o u t for th e  processing respectively  s  
u tilizing  of these slags. Some exam ples are 
discussed. One of th e  possibilities is th e  reduc tion  
of th e  m elted  slag in  th e  p lasm a furnace. The 
a u th o r m akes us acqu a in ted  w ith  th e  resu lts  of 
th e  experim en ts perform ed in  co llaboration  w ith 
th e  R esearch  In s ti tu te  for th e  E lec trica l I n 
du stry .

Zipszer, K .— Parlag, в .:  Examination the using of 
the brown coal breeze in substitution of fuel at the 
agglomerating plant ....................................................  302
T he g ra in  size in  th e  used frac tion  of th e  brow n 
coal breeze w as 0— 10 m m . H av in g  finished th e  
sem i-p lan t scale te s ts  th e  au th o rs  s ta r te d  w ith 
th e  in d u stria l scale experim ents.

Farkas, S .:  Accomodation of the KGYV to the vary
ing market demands......................................................  306
The pap e r draw s a com plete p ic tu re  a b o u t th e  
developm ent of th e  K G Y V  (E n terp rise  for bu ild 
ing of m etallu rg ica l p lan ts). U seful in form ations 
are  g iven a b o u t th e  p roduction  of arc furnaces

В концентрированном  растворе алюминий на 
ходится в тетраэдерной, а в ж идких  в октаэдер- 
ной форме алю минатны х ионов. Они при р а з 
бавлении принимают воду, при вы парке вода 
удаляется, а при определенном водосодерж а- 
нии они превращ аю тся друг в друга. При ох 
лаж дении ионы полимеризирую тся, подго 
товятся к кристаллизации . Механизм кри стал 
лизации.



as well as steel construc tions . T he resu lts  in 
p roduction  of equ ipm en ts for environment p ro tec 
tio n  are  trea ted .

Lakatos, 0 .:  Modern products and manufacturing 
processes at the wire works „December 4................ 311
R ela ted  to  th e  75-th an n iversary  of th e  w orks 
th e  a u th o r  describes th e  h is to ry  of th e  fou n d a 
tio n  and th a t  of th e  developm ent of th e  p roduc 
tion .

K iss, E .:  Modern research methods in the develop
ment of the metalforming technologies..................  313
T he a u th o r  gives a su rvey  over th e  h is to ry  of his 
professorship. I t  is em phasized, th a t  th e  chair 
belonged alw ays to  th e  E u ro p ean  forefron t. The 
m ain  ac tiv ities  in  research and  developm ent 
du rin g  th e  la s t years are  ou tlined . T he resu lts 
o b ta ined  by  th e  em ploym ent of th e  com pu ter can 
now adays be utilized in  o u r works.

V ö r ö s ,  A . :  C u rren t  ques t ions  of the  indus tr ia l  m a te 
rial  c u l t u r e ............................................................................  326
T he a u th o r  gives a su rvey  over th e  presen t hom e 
situ a tio n . H e m akes us acquain ted  w'ith th e  re 
su lts  in  th e  field of p roduction  of sem i-finished 
alum in ium  goods. T he new  requ irem ent, th e  fu 
tu re  ta sk s  are  ou tlined . V arious alloys of Al, Mg,
Ti, fu rth e r  Cu and his alloys, th e  am orphous m e 
ta ls, m ateria ls handled  by  plasm a technology  are 
t r e a te d .

Horváth, Z .:  The change of structure of the sodium 
aluminate liquor in the Bayer process....................  333
T he alum in ium  occurs in  th e  m ore concen tra ted  
sodium  alu m in a te  liquors in form  of te trah ed ra l 
a lu m in a te  ion and  in th e  d ilu ted  so lu tions in form  
of o c tahed ra l a lu m in a te  ion. The a lu m in a te  ions 
ta k e  w ate r a t  th e  d ilu tion  and  give dow n w ater 
a t  th e  evapo ra tion . A t th e  p roper w ate r co n ten t 
tak es  place th e  change of th e  form  of th e  a lum i 
n a te  ion. A t th e  cooling th e  ions will be polvme- 
riza ted .

I NHALT
Káldor, M .:  Die Entwicklung der Qualität von Kon- 

struktionsstälilen ........................................................... 289
D ie m echanischen E igenschaften  d er K o n s tru k 
tio n sstäh le  w erden durch  ihre Gefüge, das w ieder 
durch  ihre chem ische Z usam m ensetzung , sowie 
durch  ihre W ärm ebehand lung  und F orm gebung  
b estim m t. D abei sp ielt eine w ichtige R olle d er 
F e rrit . D ie ko rnverfe inernden  M ikrolegierungs 
e lem ente (Al, Ti, N b. V. B , und Zr) b ilden in 
F o rm  von  N itrid en  und K arb id en  herv o rrag en 
den  P re z ip ita te n  und  ru fen  verschiedene W irk u n 
gen hervor. B eh an d e lt w erden diese W irkungen  
und  die zukünftige  L ösung der m it ihnen  v er 
bundenen  P roblem e.

Csomós, I . —H alász, J . — Lukács, G .— Döbrögi, I .:
Die Wirkung der Entwicklungs-, Modernisierungs
und Organisations-Massnahmen auf den Koks
verbrauch der Hochöfen in den Hüttenwerken zu
Ózd ....................................................................................  294
Im  In teresse  d er V erm inderung  des K o k sv er 
b rauches du rch g efü h rte  E n tw ick lungs-, M oderni- 
sierungs und  O rganisations-M assnahm en w erden 
besprochen, sowie auch ihre E rgebnisse.

Szik lavári, J .:  Die Reduktion der oxvdischen Stahl
schlacke in dem Plasm aofen......................................  299
D ie gebräuchlichen  S tah lsch lacken  beinhalten  
im  In teresse  d er g u te n  E n tp h o sp h o ru n g  viel E i 
senoxyd und  auch S tah l, ih re  W ärm ein h a lt ist 
ebenfalls gross. D eshalb  sind viele A nregungen 
en ts ta n d e n  zu r A ufarbe itung  dieser Schlacken. 
E in ige Beispiele w erden vorgezeigt. E ine dieser 
is t die R e d u k tio n  d e r  Schlackenschm elze m it 
einem  P lasm abrenner. D ie E rgebnisse d er m it

dem  F o rsc h u n g sin stitu t d er E le k tro in d u strie  
gem einsam  d u rch g efü h rten  V ersuche w erden b e 
schrieben. D ie P hosphorverte ilung  zw ischen dem  
M etall- und  Schlackenbad  ist bedeu tend  geringer 
im  P lasm aofen, als im  L ichtbogenofen, d er g rös 
s te  Teil des M angans w urde im  P lasm aofen re 
d u z ie r t en tw eder aus den m anganha ltigen  S ch la 
cken oder aus M anganerzen.

Zipszer, K .— Parlag, G.: Untersuchung der Anwend
barkeit von Braunkohlenkokspulver als Heizmit
tel in Sinteranlagen ....................................................  302
U n te rsu c h t w urde d ie A nw endbarke it von der 
0— 10 m m  F ra k tio n  des aus B raunkoh le  erzeug 
te n  K okspu lvers in  H albbe triebs- und G rossbe 
triebsversuche .

F arkas, S.: Die Anpassung des Hiittenbau-Unter- 
nehmens an die geänderten Ansprüchen des Mark
tes ......................................................................................  306
E ine vollständige B eschreibung d er E n tw ick lung  
und  d er verschiedenen T ä tig k e it des H ü tte n b a u - 
U nternehm ens. D ie w ichtigsten  E rzeugungsge 
b ie te  sind die H erste llung  von  L ichtbogenöfen, 
von S tah lk o n stru k tio n en , von Ö ltiefpum pen. 
Auch die H erste llung  von U m w eltschu tze in rich 
tungen  und ihre W eiteren tw ick lung  ist n ennen 
w ert.

Lakatos, 0 .:  Neuzeitliche Erzeugnisse und Erzeu
gungstechnologien im Drahtwerk Dezember 4 . . . 311
A nlässlich des 75-jährigen Ju b ileu m s d er F ab rik  
wird die G esch ich te_ ihrer G ründung  und  E n t 
w icklung, sowie die Ä nderung  ihres E rzeugungs 
p rogram m es beschrieben. Als E rgebn is  d er E n t 
w icklung w erden h eu te  beinahe 14 000 P ro d u k te  
erzeugt. B edeu tend  ist die H erste llung  von s ta 
b ilisierten  B etonspannsträngen .

K iss , E .:  Zeitgemässe Forschungsmethoden in der 
Entwicklung von Verformungstechnologien.........  313
H isto rischer Ü berblick  d er G eschichte des L eh r 
s tuh ls  fü r B ildsam e F orm gebung, dabei be ton t, 
dass d er L eh rstuh l in  H insich t des U n terrich tes  
und  auch  d er F o rschung  s te ts  in  dem  eu ropä i 
schen V orrang  s ta n d . D ie in den le tz ten  Ja h re n  
betriebene Forschungs- und E n tw ic k lu n g stä tig 
ke it des L eh rstuh ls  wird schem atisch angezeigt. 
G rund dieser T ä tig k e it is t die B enü tzung  des 
R echners. D ie so e rha ltenen  E rgebnisse w erden 
h eu te  schon in den  B etrieben  angew endet.

Vörös, A.: Die aktuellen Fragen der industriellen 
W erkstoffkultur................................................. . Ú . . .  326
D ie einheim ische Lage, näm lich die E rzeugung  
von B u n tm eta llen  in Csepel, d ie m it den In v e s ti 
tio n en  erreich ten  E rgebnisse d er A lum in ium halb 
zeuge. D ie neuen A nsprüche und  A ufgaben, die 
In n o v a tio n  in  d er A nw endung von L e ich tm e ta l 
len (A lum inium , M agnesium  und ih re  L eg ierun 
gen). D ie edelm eta llindustrie lle  B edeu tung  der 
P u lverm etallu rg ie , K upfer und seine L egierungen, 
die am o rp h e  M etalle, die durch P lasm am e ta llu r 
gie erzeugten  W erkstoffe , die m e ta llkeram i 
schen W erkstoffe. D ie näheren  und  ferneren  A uf 
gaben  m it den  au fg e fü h rten  G edanken.

Horváth, Z .:  Änderung der Struktur von Natrium, 
aluminatlösung in dem Baver-Verfaliren .............. 333
D as A lum inium  ko m m t in den  ko n zen trierten  
N atriu m alu m in atlö su n g en  in T etraederfo rm , in 
den  dün n eren  L ösungen in O ktaederfo rm  vor.
Bei d er V erdünnung  nehm en sie W asser auf und 
beim  E in d u n ste n  geben sie W asser ab , bei e n t 
sp rechendem  W assergehalt um form en sie sich 
ineinander. Bei der A bküh lung  w erden die Ionen  
polim erisiert und sie bere iten  sich zur K ris ta llisa 
tion  vor. D ie M enge des zu V erfügung stehenden  
freien W assers b es tim m t den M echanism us der 
K rista llb ildung .
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A szerkezeti acélok minőségének fejlesztéséről
D R . К  Á L D O R  M I H Á L Y  tszv. egyetem i tanár 

NME Fém tan! Tanszék

A szerkezeti acélok m echanikai tu la jdonságait 
szövetük, ezt ped ig  kém iai összetételük, va lam in t 
hőkezelésük és a lakításuk határozza meg. E z  esetben 
igen jelentős szerepe van a  ferritnek . A  szemcse
fin o m ító  mikroötvözök ( A l, T i ,  N b, V , В  és Z r )  
nitridek, karbidok alakjában kiváló precipitátu- 
m okat képeznek, különböző hatásokat kiváltva. 
A  szerző ezek különféle hatásával fog la lkozik, 

fe lvetve a velük kapcsolatos problém ák jövőbeli 
megoldását.

A szerkezeti acél a legnagyobb tömegben hasz
nált ötvözet, ezért lényeges az ötvözés jellege és 
mértéke.

A szerkezeti acélokkal szemben támasztott 
követelmények elsősorban mechanikai tulajdon
ságaikkal kapcsolatosak.

Az acél mechanikai tulajdonságait is —• mint 
minden ötvözetét — szövete határozza meg. Az 
acélok, s különösen a szerkezeti acélok szövete, az 
ausztenitnek valamilyen átalakulási terméke.

A szövet függvénye a kémiai összetételnek, 
ez ugyanis — egyensúlyi feltételek között — meg
határozza a szövetet alkotó fázisok minőségét és 
mennyiségét. Valamilyen szövethez megfelelő 
kémiai összetétel tartozik, ami szükséges, de nem 
elegendő feltétele kialakulásának, létrejöttének.

A kémiai összetétellel megegyező súllyal szerepel 
a szövet kialakulásában a hőkezelés, ennél kisebb 
mértékben az alakítás.

A hőkezelés — jellegzetesen — ausztenitesítés. 
Az ausztenites szövet átalakulását megfelelő tech
nológiai paraméterek, elsősorban a hűlési sebesség, 
irányítják.

A képlékeny alakítás az utóbbi időkig csupán az 
alak és a méretek kialakítását célozta.

Éppen, miután az alakítás mindig melegen 
kezdődik, s ez sokszor befejező művelet is, a nagy 
tömegek gyártása az energiával való takarékos
ságot, az alakítás és a hőkezelés technológiájának 
egyesítését kívánja.

így az alakítás már nem csupán a méretek, az 
alak meghatározásának módja, hanem az auszteni
tesítés jellemzőinek meghatározója, de hat az 
ausztenitből, a ferritből való kiválásokra is, az 
alakítást követő hűlés pedig a szövetre.

Az ötvözetlen — hegeszthetősége érdekében — 
kis karbontartalmú acél szövetét, több, mint 
háromnegyed részben elvileg proeutektoidos 
ferrit alkotja; gyakorlatban a perlit egy része is 
elfajul. így a szövetre a ferrit a jellemző, amely 
mellett kevés perlit-, cementit- és más kiválások 
jelennek meg. Ezek a kiválások keletkezhetnek 
mind az ausztenitből, mind pedig a ferritből.

Maga az alakítás is befejeződhet az acél ausz
tenites, — alakított vagy részben, egészben újra
kristályosodott — állapotában, de érheti alakítás 
a már átalakulóban lévő vagy átalakult szövetet 
is, a ferrit nagy tömegét s, ami ez után részben 
vagy egészben ú jrakristályodsodik.

A szerkezeti acélok ferrites jellegét, amelyet 
még kevés perlit, cementit, karbidok, nitridek 
tarkíthatnak, a hűtés megfelelő szabályozásával, 
— gyenge ötvözés segítségével — bénít megjelenése 
módosíthatja. A bénít megjelenése, bár a nyúlás 
csökkenésével jár, rugalmassági határt növeli. 
Tovább szélesedik ezzel a mechanikai tulajdonsá
gok elérhető skálája.

Elvileg az ausztenit martenzitesen is átalakul
hat. Ez azonban ötvözetlen vagy igen gyengén 
ötvözött acél esetében aligha kaphat szerepet, 
jelentősége csak önállóan szereplő, a többi techno
lógiai lépésektől elválasztottan, nemesítéskor 
lehet.

Ezekben az acélokban a martenszites átalakulás 
előbb-utóbb szerephez fog jutni az Ax és A3 közötti 
hőmérsékletükről való edzésük révén.

A ferrites, ausztenites acélt ferrites, martenzi- 
tes, duális szövetűvé téve a mechanikai tulajdon
ságok skálája tovább bővül.
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Az előzőek során említett folyamatok az ötvö
zetlen acélban kézben aligha tarthatók, ausztenit- 
jük könnyen durvul, túl gyorsan átalakulnak, az 
átalakulás révén kapott ferrit durva, bénit meg
jelenésére sem kerülhet sor.

A lehetőséget a fejlesztésre igen erősen ferrit-, 
karbid- és nitridképző elemek kis mennyiségben 
való adagolása adja meg. Ilyenek az alumínium, 
a titán, a nióbium, a vanádium, a bór és a cirkó
nium.

Az alumínium, a titán, a vanádium, a nióbium 
és a cirkónium — elég szerencsétlenül honosodott 
kifejezéssel, „mikroötvözők” — nitridek, karbidok 
alakjában a mátrixból kiválni készülve, először 
azzal szemikoherens, majd fokozatosan inkoherens 
precipitátumokat képeznek. Ezek egyrészt nehe
zítik a ferrit alakváltozását másrészt, jelenlétük 
nehezíti a mátrix, elsősorban az ausztenit határai
nak mozgását, így ún. „szemcsefinomítók”.
A nitrogén hozzájuk kötődött állapotban nem 
rontja a ferrit tulajdonságait, például nem növeli 
aimak átmeneti hőmérsékletét, így ezek az elemek 
csökkentik a ferrit öregedési hajlamát.

Az átalakulási diagramok tanúsága szerint 
elősegítik az ausztenit bénitté való alakulását, ami 
a mechanikai tulajdonságokra erősen kihat.

A fenti elemekből kevés század százaléknyi 
képes akár 100 N/mm2-rel növelni a folyási határ 
értékét. Egyben ezek az elemek lehetővé teszik a 
képlékeny alakítás (hengerlés), és a hőkezelés 
egységes műveletben való egyesítését az átalaku
lásokra kifejtett hatásuk révén.

Természetes, hogy ezeknek az elemeknek az 
ötvözése, a kémiai metallurgiai folyamatokban 
való részvételük, külön figyelmet kíván, hiszen 
fent vázolt szerepüket csak akkor fejthetik ki, ha 
fémes állapotban maradnak, nem válnak ionrácsú 
(oxid, szulfid stb.) vegyületté. Ez egyben feltétele 
annak is, hogy a melegalakítást előzőén, oldott 
állapotba kerüljenek.

A kritikus csúsztató feszültség természet adta 
érték, a ferrité mintegy 30 MPa.

Ha a kristály elhelyezkedése olyan, hogy csúszá
si síkja és iránya a külső terhelés adta maximális 
csúsztató feszültség irányával egybeesik, rugalmas- 
sági határa — a Mohr-Tresca-Guest-féle elmélet 
szerint — a kritikus csúsztató feszültség kétszere
se, a Huber-Mises-Hencky-fé\e elmélet szerint pedig 
a 3-szorosa.

A kristályok rendezetlensége következtében a 
sokkristályos anyagra jellemző, fiktív „kritikus 
csúsztató feszültség” az egykristályénak 3—3,5- 
sz őrösé.

A modelltől függően 3,06-os, 3.11-es értékek 
határozhatók meg. Az említett intervallum jó 
gyakorlati közelítés. A sok rendezetlenül elhelyez
kedő ferritből álló anyag csúsztató feszültsége tehát 
az előző szorzótényező felhasználásával 90—100 
MPa, a rugalmassági határ pedig 200—300 PMa 
körüli érték. Ezt növeli meg kismértékben az 
acélban lévő perlit a szerkezeti acél rugalmassági, 
folyási határának megszokott értékére.

A karbon- és a nitrogénatomok jó diffúzióképes
ségük révén közvetlenül a diszlokációk közelében,

Ш. a diszlokációkban helyezkednek el (Cottrel- 
felhő), s blokkolják a diszlokációkat.

Képlékeny alakváltozás ezek után csak úgy 
folytatódhat, ha a blokkolt diszlokációk a Cottrel- 
felhőtől elszakítva, mozgásba kényszerülnek, 
ehhez azonban többletenergiára, többletfeszült
ségre van szükség. Tulajdonképpen ezt az energiát 
fejezi ki az a feszültségkülönbség, amely az acél 
felső és alsó folyáshatára között fennáll.

A mozgó diszlokációk számára akadályt jelen
tenek a szemcsehatárok is. A kristály határok a 
diszlokációk mozgásának szabad úthosszát csök
kentik. Minél kisebb a szabad út hossza, annál 
nagyobb a fém szilárdsága. Ezért a mobilis disz- 
lokációkkal rendelkező képlékeny anyagokban 
a szemcsenagyság csökkenése a szilárdságot nö
veli. Egy szemcsében mozgó diszlokációk a határon 
feltorlódva akkora feszültséget ébresztenek, hogy 
ez a szomszédos szemcsében is alakváltozást hoz 
létre.

Ha túl sok diszlokáció torlódik fel, repedést 
okoz, amely töréshez vezet. Ha a szemcseméret 
kicsi, ez a veszély is kisebb, nem torlódhat fel 
ugyanis olyan sok diszlokáció, mint a durva szem
cséjű anyagban.

A szemcsenagyság hatását a Hall-Petch-egyen- 
let fejezi ki, amely szerint az egykristály rugalmas- 
sági határát meghatározó taghoz egy arányossági 
tényezővel szorzott, a szemcse átlagos méretének, 
átmérőjének négyzetgyökével arányos tag járul.

A kiválások szerepe az — s a karbidokat, nitri- 
deket tartalmazó ferritben ezeké igen lényeges —, 
hogy tovább növelik vagy növelhetik a ferrites 
alapanyag rugalmassági határát, mert nehezítik a 
diszlokációk mozgását.

A hidegalakítás tovább növeli a folyás határt. 
A jól lágyított, újrakristályosodott állapotú anyag 
négyzetcentiméterenként kereken egy millió 
diszlokációt tartalmaz. Alakítás révén ez az érték 
kereken ezerszeresére növekedhet (1. ábra).

Az oldott elemek, a diszlokációk és végül a 
kiválások növelik ugyan a szerkezeti acélok szi
lárdságát, azonban egyidejűleg csökkentik az 
acél szívósságát. A szemcse finomítása az egyetlen 
olyan tényező, amely nagyobb szilárdságot és

И З

1. ályra. A  fo lyáshatár növekedésének összefüggése 
a diszlokációsürűséggel
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szívósságot, egyben kisebb átmeneti hőmérsékle
tet tesz lehetővé.

Az ún. mikroötvözött acélok kedvező mechani
kai tulajdonságai az ötvözök okozta finom szem- 
csézet mellett a precipitátumok és rácshibák — 
elsősorban a diszlokációk és a rétegződési hibák 
— kölcsönhatásában alakulnak ki.

A koherens kiválásokat a diszlokációk átmetsz
hetik, a jobban torzult koherens kiválásokat és az 
inkoherenseket megkerülik, gyűrűszerűén körül
veszik. Mindez azonban függ a precipitátum jelle
gétől, méretétől és tulajdonságaitól.

Minél több a kivált részecske és minél kisebb a 
kivált részecskék közötti távolság, annál jobban 
nő az a szükséges feszültség, amely a diszlokáció- 
kat a részecskék között átnyomatja — tehát nő az 
acél szilárdsága (2. ábra).

2. ábra. A  kiválási hőmérséklet és a kiválások közepes 
méretének ( térfogatának) összefüggése

Az ausztenites állapotban keletkező kiválások 
akadályozzák az újrakristályosodási folyamat 
lejátszódását, pontosában nehezítik a dinamikus 
megújulást (az alakváltozás során mozgó diszlo
kációk egymásra hatásából származó megsemmi
sülését), s ezzel lényegében növelik a dinamikus 
megújuláshoz és az újrakristályosodáshoz szük
séges kritikus alakváltozás mértékét, azaz növelik 
a keményedést. A Nb-(CN) kiválások például 
akadályozzák az alakított ausztenit újrakristályo- 
sodását is. Ezt az magyarázhatja, hogy nem a 
újrakristályosodott ausztenit kristályhibák for
májában tárol több energiát, s nem az alakítás 
hatására elnyúlt, megnőtt felületek révén. Az 
ausztenit megnövekedett felülete, felületi energiá
ja viszont elősegíti átalakuláskor a ferrit csíra
képződését és így finomítja a ferrites szövetet is.

A mikroötvözők és kiválásaik az acél átalakulási 
viselkedésére is hatnak.

0,0002 0,000 5 0,001 0,00 2 0,00 5 0,01 0,02
K i v á l á s o k  m e n n y i s é g e  f

Ш01
3. ábra. A  kiválások mennyisége és az ezek áltál !|jj 

okozott szilárdságnövekedés

Az oldott vanádium, nióbium és titán késlelteti 
az átalakulást. Az oldatlan karbidjuk, nitridjük, 
karbonitridjük csíraképzőként elősegíti a ferrites 
átalakulást. Az alakítás és az átalakulási diagram 
vonalait viszont a kisebb hőmérsékletek és a hosz- 
szabb idők irányába tolja el. A mikroötvözők tehát 
növelhetik, ill. csökkenthetik az átalakulás kezdő 
hőmérsékletét. A valóságban több folyamat egy
szerre játszódhat le — újrakristályosodás, átalaku
lás, kiválás —, és a szimultán végbemenő folyama
tok csíraképződési viszonyai, hajtóereje, a reakció
front mozgékonysága szabják meg a tényleges 
viselkedést.

A nagyon sok kisméretű (30. . .  100 A átmérőjű), 
féligmeddig inkoherenssé váló precipitátum meg
jelenése a célszerűen irányított termomechanikus 
kezelés során a leghatásosabb (3. ábra).

A kiválások és a termomechanikus kezelés 
szerepének kapcsolatán kívül további növekedést 
az acél rugalmassági határában a bór ötvözésével 
lehet elérni. A bort különböző acélminőségekhez 
alkalmazzák ötvözőként. Ilyenek a betétben edz- 
hető acélok, nagy szilárdságú szerkezeti acélok, 
rugóacélok, stb.

A bór alkalmazására azért került sor, mert a bór 
ötvözése nagyobb menyiségű és drágább ötvöző
fémet helyettesít. A bór hatása az edzhetőségre 
elsősorban abban nyilvánul meg, hogy a ferrites 
átalakulást késlelteti. A darab kisebb hűtési sebes
ségnél is martenzitesre edzhető. A nagy szilárd
ságú (HSLA) acélokban a bór alkalmazására az 
átalakulás késik, így hűtési sebességnél nem poli- 
gonális ferrit, hanem nagy diszlokációs sűrűségű 
szövet (pl. tűs ferrit, bénít vagy martenzit) kelet
kezik, amely az alapanyag szilárdságát növeli. 
A bornak az ausztenit szemnagyságára gyakorolt 
hatásáról viszonylag kevés adat található, mert a 
gyakorlatban használatos acélok a bóron kívül 
egész sor szemcsefinomító hatású ötvözőt is tar
talmaznak, és a bornak nagy az affinitása az 
oxigénhez és nitrogénhez.
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Olvadt állapotban képződő, oxid, nitrid alakban 
megkötött bór a továbbiakban már hatástalan, a 
bórnak ez a része sem az átalakulásra, sem az 
edzhetőségre nem fejt ki hatást.

Az acélba ezért mindig adagolnak alumíniumot, 
titánt, cirkóniumot, amelyek az oxigén és nitro
gén egy részét megkötik. Azt a bórt, amely az 
acélban kedvező hatást gyakorol, effektiv bórnak 
vagy „oldott” bórnak szokták nevezni. „Oldott” 
bór — analóg az alumíniumnál használt kifejezés
sel — a bértartalomnak a savban oldható részét 
jelenti. A bórnak az átalakulásokat késleltető ha
tása hasznosítható olyan esetekben, amikor az 
acélénál nagyobb szilárdság szükséges.

Egy 0,1% karbon-, 1,2% mangántartalmú acél 
legfontosabb szilárdsági jellemzőit mutatja a
4. ábra hengerlés után vízzel hűtött állapotban s 
nióbiummal, majd borral tovább ötvözött állapot
ban. Ezek az értékek jobbak, mint ugyanennek az 
acélnak ugyanezek a tulajdonságai nemesített 
állapotában. (Ezzel a megállapítással nem minden 
kutató ért egyet.)

Nyilvánvaló, hogy a bórötvözéssel nyert bénites 
szövetű acél egyes szilárdsági értékei (Re és Rm 
értékek) nagyobbak, mint a bórt nem tartalmazó, 
ferrit-perlites szövetű acélé. A bénites szövetű 
acél szívóssága viszont lényegesen kisebb, s a 
bértartalommal nő a rideg állapotba való átmenet 
hőmérséklete (4. ábra).
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4. ábra. A z  ötvözök hatása  1 % G- és 1 ,2%  M n-tar- 
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5. ábra. A z  S T  52 acél legnagyobb keménységének 
f  üggése a C-egyenértéktől, az ötvözőktől és a kezelés 

módjától

Az acélok szilárdságát növelő négy mechaniz
mus közül három nagyon eredményesen befolyásol
ható a termomechanikus kezeléssel: adiszlokáció- 
sűrűség növelése, a szemcsefinomítás és a mátrix
ban való kiválások megfelelő szabályozása. 
Tulajdonképpen a termomechanikus kezelés csak a 
szilárdságnak a szilárd oldatos növelési mechaniz
musára nem hat közvetlenül.

A termomechanikus kezelés ugyanolyan szilárd
ságot jobb képlékenységi tulajdonságokai és jobb 
hegeszthetőséggel párosulva tud létrehozni, mint a 
klasszikus módszerek: a karbontartalom és az 
ötvözöttség növelése és a hőkezelés. Ennek 
illusztrálására az 5. ábrán bemutatjuk a nagy szi
lárdságú, hegeszthető acélok történelmileg első 
alaptípusának, az ST 52 német szab vány jelű 
acélnak fejlődését a mikroötvözés és a termo
mechanikus kezelés ahatására. Az ábra ugyanakko
ra (iieu =  380 N/mm2) folyáshatárú acélok eléré
séhez szükséges ún. karbonegyenértéket és az illető 
acélok hegesztési övezetében jelentkező maximá
lis keménységértéket, ezek együttes csökenését 
mutatja.

Ugyanolyan szilárdság mellett a termomecha- 
nikusan kezelt mikroötvözött acélok sokkal jobb 
szívósságnak, hegeszthetőek. A jobb hegeszthető- 
ség követelménye hozta létre azokat az eljáráso
kat, amelyek a lehető legkisebb karbontartalom- 
mal érik el a nagy szilárdságot.

A diszlokáció, a kristályhatár és a kiválások 
sűrűségének növelése lehetővé teszi az ún. „perlit- 
szegény” acélok tipikus 0,050 tömegszázalék 
körüli karbontartalmának további csökkentését. 
Ezek az acélok az ún. ULC acélok (ultra low car
bon) bénites szövetét molibdén vagy bór ötvözésé
vel érik el.

A kis karbontartalmú, hegeszthető acélokból 
mint szerkezeti acélból igen nagy az igény, ezt 
minél kevesebb ferrum felhasználásával kell kielé
gíteni. A szerkezeti acélok mechanikai tulajdon
ságait tehát összetetten, a szívóssági tulajdonsá
gok és a deformációkkal szembeni ellenállások 
együtteseként kell javítani.
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Ehhez csatlakozik a hőkezelések gondja, a 
kemencék mindig jelentkező hiánya, az energiá
val való takarékosság szükségessége, a környezet 
védelme.

Jelenleg, úgy tűnik, a vázoltak azok a fémtani 
alapok, elvek, amelyekre építve a korszerűbb 
acélgyártási, képlékenyalakítási és hőkezelési 
technológiák épülhetnek. Számos részlet azonban

ismeretlen előttünk, különösen annak adatszerű, 
számszerű része.

A kutatásoknak abba az irányba kell haladniuk, 
hogy adatszerűén tisztázódjanak azok a fémtani 
folyamatok, amelyek a fémes mikroötvözők és 
esetleg a bór, valamint az alakítás hatására vég
bemennek az acélokban ezek izzítása, hűlése 
és alakítása során.

Útijelentés
a 9. Internationale Fachtagung  

„GALVANOTECHNIK” rendezvényről 
(Karl-Marx-Stadt, NDK, 1986. február 25—28.)

A k ik ü ld ö tt R ónaszéki Lászlóné  ku ta tó -fe jlesz tő  m é r 
nök, a  V asipari K u ta tó  és Fejlesztő  V állala ttó l.

A  k ikü lde tés cé lja  m eghívás a la p já n  előadás ta rtása , 
m elynek cím e: G alvanische A bseheidung u n te r  m agne 
tischen  F eldern . (G alvános leválasztás m ágneses m e 
zőben.) A z előadásra  fe b ru á r  27-én k e rü l so r  kb. 250 
fős hallgatóság  előtt.

Az előadás a  m ágneses té rb en  való galvanizálási k í 
sé rle tek rő l szám olt be. A k ísé rle tek  a  BM E Szerve tlen  
K ém ia i T anszékén  fo ly tak . Az eredm ények  b em u ta tá sá 

ra  szolgáló elek tronm ikroszkópos v izsgálatok  és felvé 
te lek  a  V A S K Ú T  fém tan i osztályán  készü ltek . A z elő 
a d á s t követően szám os érdeklődő k é rt felv ilágosítást 
a  tovább iakban  te rv eze tt k ísérle tek rő l, és javaso ltak  
jövőbeli együttm űködést.

A konferencián  való  részvétel szakm ailag  igen h asz 
nos volt. N em csak N D K -beli. hanem  lengyel, csehszlo 
vák, o sz trák  és N SZK -beli kollégákkal is a lka lm unk  
volt kapcso lato t te rem ten i.

A rendezvényen  szám os, igen értékes előadás h an g 
zo tt el. így  p l.:

A szám ítógép a lka lm azása  a  g a lván ipa r kö ltségei 
nek  elem zésében.

S zelektív  galvanizálás a  m ikroelek tron ikában .
C ink-koba lt ötvözet leválasztása.
G alvanizálás lézersugár je len létében .
A konferencia  gondosan előkészített, szakm ailag 

hasznos, k u ltú rp ro g ra m já b an  értékes rendezvény  volt. 
R észvételünk m inden  költségét a  m eghívó K a m m er der 
T echn ik  fedezte.

R ónaszéki Lászlóné

az 5. nemzetközi vaskohászati kongresszuson való 
részvételről (Washington) és a Torontói Egyetem  

kohászati karának meglátogatásáról 
(1986. április 6—15.)

A delegáció szem élyi összetétele a  következő volt: 
dr. T ardy  Pál, V askú t; dr. Farkas O ttó. NM E; dr. 
K ároly G yula, NM E; dr. T o lnay Lajos. LKM. az 
OM BKE kü ldö tte i és dr. H erendi Rezső  KGYV vállalati 
devizával.

Program : 

áp rilis  7—9.

áp rilis  10. 
áp rilis  11.

áp rilis  14— 15.

R észvétel és előadások ta rtása  
az 5. nem zetközi vaskohászati 
kongresszuson, 
üzem látogatás,
tá rgyalások  az Iron and S teel 
Society  vezetőivel, 
lá togatás a  Torontói E gyetem  
K ohóm érnöki K arán .

A z  5. n em ze tkö zi vaskohásza ti kongresszus

Az Iron and S teel Society  o f А Ш Е  69. acélgyártó  
konferenciájára  (S tee lm aking  Conference), 45. nyers-  
vasgyártó konferenciá jára  (Ironm aking C onference) és

a  6. technológiai fo lyam a tok  konferenciá jára  (Process 
Technology Conference) 1986. áp rilis  6—9. között a  w a 
sh ing ton i S h era ton  H otelben az  5. nem zetközi vas- és 
acélgyártó  konferencia  k ere tében  k e rü lt sor. A rendez 
vénysorozaton összesen m in tegy  1200 szakem ber ve tt 
részt.

A  ren d k ív ü l m agas sz ínvonalú  konferencia  m eg 
nyitó  p lenáris  ü lésén Európából R. Scholay, a B ritish  
S tee l Corporation  elnöke, Á zsiábó l B. K aw asaki, a  
Nippol S teel Corp. kereskedelm i és m űszaki igazgatója, 
D él-A m erikábó l P. V illares, a  V illares M ű vek  igazgató 
elnöke, É szak-A m erikábó l R. Darnall, a chicagói In land  
S tee l Corp. e lnöke a d o tt röv id  á ttek in té s t az egyes fö ld 
részek kohásza tának  helyzetérő l és perspek tívá járó l, 
m ajd  egyidejűleg 12— 13 terem ben, összesen 330 szek 
c ióelőadásra k e rü lt sor a  nyersvasgyártás és az  ac é l 
gyártás  legfontosabb terü lete irő l, am elyeket 24 ország 
résztvevői ta r to tta k  az  a láb b i m egosztásban:

87 japán ,
85 U SA -beli,
41 N SZK -beli 
24 kanadai,
13 francia ,
11 svéd,
10 angol,
8 indiai,
7 belgium i,
6—6 osztrák , k ínai, ill. dél-kóreai,
4—4 dél-a frika i, ill. finn ,
3—3 norvég, ill. au sz trá lia i,
2—2 olasz, holland, brazil, ill. m agyar,
1— 1 m exikói, Fülöp-szigeteki, n igéria i, ill. svájci.

A k é t m agyar előadás közül

dr. T ardy Pál—dr. S z ik la vá ri János—dr. H erendi R e 
zső: O ptim aliz ing  P rinc ip les of S tee lm ak ing  and  R e 

fin ing of 1/C—1,5/Cr B earing  Steels

c. e lőadást dr. T ardy  P á l ism ertette . A z előadásban 
szólt azokró l a  hazai erőfeszítésekről, am elyek  a  csa 
págyacélok tisz taságának  és é le tta r tam án ak  jav ítá sá t 
célozzák, ö ssz ev e te tte  a  hagyom ányosan g y árto tt csap 
ágyacél je llem zőit a  vákuum ban  kezelt, az  A S E A — SK F  
üstkem encében vákuum karbonos dezoxidálással k ik é 
szített, Ca-, ill. R ff-m el kezelt, továbbá elek trosa lako- 
san á to lv asz to tt acélokéval. H. H iebler leobeni profesz- 
szor elnöklésével az  e lőadást rendk ívü l élénk  v ita  kö 
vette. A hozzászólók elism erésen  szóltak  az  ism erte 
te tt eredm ényekről.

Dr. T olnay Lajos—dr. K áro ly G yula:
Im provem ent of C leanliness of S teels M ade in 
U H P—F urnaces w ith  Increased  In ten sity  of O xy 
gen—Blowing, by  M eans of C om plex—L adle—M e
ta llu rgy  T rea tm en t

c. e lőadást dr. Tolnay L ajos ism ertette . Az előadás az 
egy, ill. k é t lándzsán, nö v elt in tenzitással befúvo tt ox i 
gén adag idő t gyorsító  szerepérő l szám olt be, k ité rv e  a 
p rim er o lvasztóberendezésben  elérhető  kén telen ítés  és 
foszfortalan ítás m é rték ére  is. A kom plex ü stm eta llu r-

(fo ly ta tás a 298. oldalon)
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Fejlesztési, korszerűsítési és szervezési intézkedések 
hatásai az Ózdi Kohászati Üzemek nagyolvasztóinak 

fajlagos kokszfelhasználására
C S O M Ó S  I S T V Á N  fflnrankatárs,

H A L Á S Z  J Ó Z S E F !? y á re g y s é g v e z c tő ,
L U K Á C S  fi Á В O E  főm unkatárs, oki. kohőm éniök,

D Ö B E Ö f i l  I S T V Á N  főenergetikus, oki. gépészmérnök 
Ózdi K ohászati Üzemek

A  szerzik  ism ertetik a fa jlagos kokszfelhasználás 
csökkentése érdekében végrehajtott fejlesztési, kor
szerűsítési és szervezési intézkedéseket és ezek 
eredményeit.

A vaskohászati vállalatok egyik fontosabb 
törekvése az egész világon a késztermékben a 
legnagyobb önköltséghányadot képviselő nyers- 
vasgyártás gazdaságosságának folyamatos javí
tása. Ezt a célt elsősorban a nagyolvasztók és a 
hozzájuk tartozó kiszolgáló berendezések dinami
kus korszerűsítésével, a gyártástechnológiák 
tökéletesítésével, a korszerű számítástechnikai 
eszközök, automatikák, mérőeszközök alkamazá- 
sával, az elegy viszonyok javításával elérhető faj
lagos kokszfogyasztás csökkentéssel érik el.

A hazai nyersvasgyártás gazdaságosságát is 
alapvetően a fajlagos kokszfogyasztás alakulása 
határozza meg, amely lényegesen nagyobb — mint
egy 700 kg/t —, mint a világszínvonalat reprezen
táló 350—500 kg/t érték. A nagyolvasztó koksz 
magas ára, valamint a beszerzési források korlá
tozott volta indokolták ama törekvéseink gyors 
realizálását, amelyekkel a fajlagos kokszfogyasz- 
tás csökkenthető.

Az ózdi Kohászati Üzemek megkülönböztetett 
intézkedéseket tesz a fajlagos kokszfogyasztás 
folyamatos csökkentésére, mivel ebben a techno
lógiai fázisban jelentkező önköltségcsökkenés a 
készáru önköltségében halmozott megtakarítást 
eredményez.

A külső és belső feltételeink körültekintő elem
zése alapján olyan következtetésre jutottunk, 
hogy az eiegyviszonyok — ezen belül az ércelegy 
vastartalmának — számottevő javítására az im
port ércbázis államközi szerződéssel behatárolt 
volta miatt hosszabb távon sem kerülhet sor, 
ezért a belső erőforrásokból megvalósítható fej
lesztéseket helyeztük előtérbe. A fejlesztésekkel a 
fajlagos kokszfogyasztás 580 kg/t-ra való csökken
tését tűztük ki célul а VII. ötéves tervidőszak 
végére.

Nagyolvasztóink főbb méretei, profiljai az 
utóbbi 10 évben nem változtak, így jelenleg 3 db 
600 m3 hasznos térfogatú üzemelő és 1 db lebontás
ra váró 500 m3 hasznos térfogatú nagyolvasztó
val rendelkezünk.

A nagyjavítások, közepes javítások alkalmával 
számottevő konstrukciós változtatás nem volt, 
kivéve a karbondöngölésű medencekiképzést. 
Az üzemelő nagyolasztóink max. 113 kN/m2 
nyomású, közel 1100 °C-os fúvószéllel, kis torok
nyomással, hagyományos vízhűtéssel dolgoznak.

A gyártott nyersvas minősége csupán abban tér 
el a vonatkozó MSZ-szabványban rögzített össze

tételtől, hogy a Mn-tartalom kisebb, 0,2—0,4% 
között változik.

A fajlagos kokszfogyasztás csökkenését célzó 
korszerűsítések, fejlesztések eddigi eredményeit 
az alábbiakban foglaljuk össze:

Saját vállalati beruházásként 1984. X. 31-én 
helyeztük üzembe a salakfeldolgozóművet. A 
létesítmény alapvető célja a nagyolvasztói és az 
acélműi betét viszonyok javítása a salakhányóból, 
a képződő friss salakból, a gyári hulladékokból 
visszatermelt 65%-os vastartalmú nagyolvasztói, 
illetve 92% vastartalmú acélműi szeparátorvas fel
dolgozásával. Az üzem teljes felfutását követően 
a nagyolvasztók éves szinten 200 kt 60%-nál 
nagyobb vastartalmú szeparátorvasat dolgoznak 
fel, amely éves szinten mintegy 285 kt zsugorítvány 
vastartalmának felel meg. Az üzem kezdeti ered
ményei kedvezőek, mert már 1985. évben 94 kt, 
a nagyolvasztókban hasznosítható szeparátorva
sat állított elő, amely több mint 130 kt zsugorít
vány megtakarítást eredményezett, egyben 7200 
t-val csökkent a kokszfelhasználás. E beruházás 
hiányában az 1985. és folyó évi zsugorítvány 
ellátási gondok az egész vállalati vertikumban 
elviselhetetlen mértékű költségnövekedést vontak 
volna maguk után.

Az 1100 °C-os fúvószélhőmérséklet elérésére 
irányuló beruházásunk 1985-ben fejeződött be. 
A meglévő 13 db kisteljesítményű léghevítő 
tűzálló anyagát, gázégőit, automatikáját korszerű
sítettük, a kapacitásukat 2 db nagyteljesítményű 
új léghevítő létesítésével, új füstcsatorna-hálózat 
és 3 db kémény megépítésével megnöveltük. A 
fejlesztések eredményeként a nagyolvasztó hasz
nos térfogatának 1 m3-re eső fajlagos léghevítő 
fűtőfelületek a beruházás előtti 63—70 m2-ről 
95—109 m2-re növekedtek. Ez a fajlagos fűtőfelü- 
let megteremtette a III. és IV. nagyolvasztókhoz 
az 1100 °C-os fúvószélhőmérséklet feltételeit, sőt 
esetenként még az 1150 °C-os fúvószéllel való 
üzem feltételét is.

A Lenin Kohászati Müvekkel közös beruházás
ként kezdtük meg a Borsodi Ércelőkészítő Mű 
rekonstrukcióját. Az elérendő cél a zsugortvány 
minőségének a javítása, elsődlegesen a portarta
lom mértékének radikális csökkentése volt, — 
BÉM-ben vett minta alapján — 13%-ról 5,5%-ra.

A rekonstrukció még nem fejeződött be, sőt a 
beruházás zavarólag hatott mind a zsugorítvány 
termelésre, mind a minőségre — elsősorban a por- 
tartalomra"—, ezért hatása az utóbbi egy-két hónap 
kivételével negatívan befolyásolta az ÓKÜ nagy- 
olvasztóinak kokszfelhasználását.
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A mennyiségi termelés csökkenése az 1984— 
85-ben és a folyó évben is a nagyolvasztói elegy 
zsugorítvány-részarányát a korábbi 97—98%-ról 
83—84%-ra csökkentette. Az elegyviszonyokban 
bekövetkezett változás tőkés pellet és szocialista 
importból származó nyersére felhasználását igé
nyelte, amely jelentősen növelte a gyártott nyers
vas önköltségét.

A jobb fajlagos kokszfogyasztás elérése érdeké
ben a Lenin Kohászati Művek, a Borsodi Ércelő
készítő Mű és vállalatunk közösen nagyüzemi 
kísérletet kezdett az 50% vastartalmú zsugorít- 
vány gyártására, illetve kohósítására. A kísérlet 
eddigi eredményei biztatóak.

A nagyolvasztón kívüli nyersvas-kéntelenítési 
technológia bevezetésére az I. sz. berendezés 
üzembehelyezésével 1982-ben került sor. Az elé
rendő cél a nagyolvasztósalak bázisosságának 
csökkentésével — savanyú salakos kohósítással — 
a fajlagos kokszfogyasztás csökkentése volt. Kén
telenítő reagensként a VASKÚT által gyártott 
,,Magsulfex 40” elnevezésű segédötvözetet hasz
náltunk.

Az 1982. évi kísérletekben ebből a kéntelenítő 
szerből fajlagosan 0,7 kg-ot fújtunk a folyékony 
nyersvasba, amely 22%-os hatásfokú kéntelenítést 
eredményezett.

Az 1983. évi kísérletekben 1,5 kg-ra növeltük a 
segédötvözet mennyiségét, így 40%-ra a kéntele- 
nítés hatásfoka javult. 1984. évben közel 2,0 kg-os 
fajlagos segédötvözet felhasználással sikerült 
a 40%-os hatásfokot elérni. Időközben különböző 
módosításokat eszközöltünk a technológiában, az 
alkalmazott szondák konstrukciójában, de a 
kéntelenítési hatásfoka nem javult.

A reagens időközbeni árdrágulása miatt és a 
kísrérletek eredményesebb folytatása érdekében 
új minőségű (magsulfex — dolomitőrlemény, olasz 
import) kéntelenítőszert szereztünk be, amelyek
kel feltehetően javítani tudjuk a hatásfokot.

Elektronikus kokszmérlegelést és neutronszon
dás nedvességmérést 1981—82-ben vezettük be, 
valamennyi nagyolvasztónál. Az elérendő cél a 
korábban alkalmazott mechanikus mérlegek 
pontatlanságának megszüntetése, illetve a minden
kori koksznedvesség-tartalom figyelembevételével 
az előre beprogramozott koksz-adagsúly korrekci
ója volt. A berendezések néhány esettől eltekint
ve megfelelően üzemelnek, gondot csak a mérőszon
dák esetenkénti elmozdulása miatti túladagolások 
okoznak.

A kokszpor leválasztását hosszú éveken át kali
berrostákkal oldottuk meg. Ezeknek nagy hátrá
nya volt, hogy 6—8 hónapos üzem után — az 
eredetileg 25 mm távolságra beállított tárcsák 
kopása miatt -— a rés 35—40 mm-re növekedett, 
így már nemcsak a kokszport, hanem az apróbb 
méretű kokszot is leválasztotta. További problé
mát jelentett téli időszakban a porleválasztás 
rossz hatásfoka is, amely következtében nagy da
rabokban összefagyott tömbök is bekerülhettek a 
nagyolvasztókba. E nem kívánatos körülmények 
megszüntetésére a kaliberrostákat vibrátorokkal 
váltottuk ki. Tapasztalataink rendkívül kedvezőek,

a szitákat csak 18—22 hónaponként kell cserélni, 
és csak abban az asetben, ha egyéb szerkezeti ré
szek javítása is szükségessé válik.

A porleválasztás hatásfoka igen jó, a kokszpor
ban minősének 25 mm fölötti darabok, téli idő
szakban összefagyott tömbök nem kerülhetnek a 
nagyolvasztóba, mert azokat az adagolóhenger 
összetöri. Az ismertetett előnyök alapján a vibrá
torok alkalmazása a többi kohászati vállalatban 
is eredményes lenne.

Az elegysúly mechanikus mérleggel való mérése 
pontatlan, ezért a tényleges súlyok regisztrálását 
nem sikerült megoldani. Ilyen körülmények között 
az előírt súlyoknak, a szedési sorrendnek a betar
tása nem volt ellenőrizhető, azok a mérlegkocsi- 
kezelők szubjektív megítélésére voltak bízva. En
nek kiküszöbölésére a mérlegkocsikat 1985-ben 
elektronikus mérlegekkel szereltük fel és kiépítet
tünk egy induktív adatátviteli rendszert a hozzá
tartozó kijelző, illetve sornyomtató berendezéssel. 
A berendezések beüzemelése után vált ismertté, 
hogy az elekti’onikus mérlegek megfelelőek, azon
ban az adatátviteli rendszer és a kijelző nem felel 
meg a kitűzött célnak. Az adott üzemi körülmé
nyek között ezek módosítását folyamatba tettük.

A ferde fúvóformák alkalmazását 1983-ban kezd
tük meg, de általánosan csak 1984-ben valósítot
tuk meg a II—III—IV. sz. nagyolvasztóknál. 
A fejlesztést megelőző évben (1982) ezekből a 
nagyolvasztókból 287 db hagyományos fúvófor
mát kellett kicserélni, a fejlesztést követő évhen 
(1985) pedig mindössze 77 formakiégés volt. 
Éves szinten 210 db-bal csökkent a formacserék 
száma, amely 105 óra állásidő és közel 600 eFt 
költségmegtakarítást eredményezett.

A kerületi torokgáz-hőmérsékletmérést a felül
ről való járatszabályozás megvalósítása céljából 
1983-ban vezettük be, melynek lényege az, hogy 
az adagokat mindig arra a kerületi pontra ad
juk be, ahol a torokgáz hőmérséklete a legnagyobb

Az elegyelosztók konstrukciója, pontatlan 
üzemük, illetve a kis torokátmérők következtében 
sajnos az ún. „melegpontra való adagolást” csak 
részben tudtuk a gyakorlatban eredményesen 
alkalmazni.

Az 0 2 és vízgőz befúvást a járatintenzitás nö
velése, valamint az egyenletesebb kohójárat ki
alakítása érdekében valósítottuk meg. A vízgőz 
befúvás járatszabályozó hatását nem lehetett 
érzékelni, ezért ezt 1985-ben megszüntettük. A
III. sz. nagyolvasztóban alkalmazott 0 2 felhasz
nálás tapasztalatai viszont kedvezőek voltak. A 
szakaszos 0 2 felhasználási lehetőség nem teszi 
lehetővé a szélesebb körű alkalmazást.

Az ismertetett fejlesztések, korszerűsítések 
eredményei változóak, összességében megfelelnek 
az eredeti célkitűzéseknek. Mindezek együttes 
hatásaként a nyersvasgyártás műszaki-gazdasági 
mutatói javultak, amit bizonyít, hogy ma már a 
600—630 kg-os fajlagos kokszfogyasztást hosszabb 
távon is realizálni lehet.

A fajlagos kokszfogyasztás csökkenéséhez jelen
tősen hozzájárultak az alábbi, üzemeltetési felté
telekben bekövetkezett módosítások:
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Már az elmúlt évben javasoltuk az optimálistól 
eltérő profilú I. sz. nagyolvasztó üzemen kívül 
helyezését, mivel az rendkívül rossz műszaki 
mutatókkal dolgozott.

Vállalatvezetői döntés alapján 1985 októberében 
ezt a nagyolvasztót üzemen kívül helyeztük, ezáltal 
a három nagyolvasztós üzem kiszolgálása, elegy- 
viszonya kedvezőbbé vált.

A Borsodi Ércelőkészítő Mű a felhasználók 
igényére 2,2—2,4%-ra növelte a zsugorítvány 
MgO-tartalmát.

Ez a technológiai változtatás lehetővé tette a 
salakképző nyers dolomit nagyolvasztóbeli fel- 
használásának megszüntetését, amelynek követ
keztében csökkent a fajlagos salakképző, illetve a 
képződő salak mennyisége és csökkent a fajlagos 
kokszfogyasztás.

Az üzemeltetett nagyolvasztók számának csök
kenésével felszabaduló karbantartási kapacitás 
hatékony felhasználásával javult a működő nagy- 
olvasztók üzembiztonsága, a megelőző karban
tartás színvonalának javítása folytán megszűntek 
a súlyos üzemzavarok.

A zsugorítvány portaralmának csökkenésével 
lehetővé vált az átlagos fúvószélhőmérséklet 
növelése, illetve az anyagoszlop permeabilitásának 
javulásával a fúvószél nyomásának csökkentése. 
A nyugodtabb, kiegyensúlyozottabb üzemmenet 
szintén javította a fajlagos kokszfogyasztást.

A három, illetve két nagyolvasztós üzemmel 
biztonságosabbá vált az anyagellátás, a kényszerű 
elegyváltoztatások száma minimálisra csökkent, 
az ércbetét vastartalma a szeparátorvas részará
nyának növekedése folytán megemelkedett, ami 
az elegykihozatal és így a fajlagos kokszfogyasz
tás javítását vonta maga után.

A szovjet licenc alapján gyártott ún. „ferde 
fúvóformák” alkalmazásával a vízbetörések 
megszűntek, a fúvóforma kiégések igen ritkák 
lettek. Az utóbbi hónapokban 50 kt legyártott 
nyersvas mennyiségre mindössze egy fúvóforma 
kiégés esett. Énnek eredményeként az állások 
időtartama lecsökkent, egyenletes kohójárat 
alakult ki, amely a levonuló anyagoszlop hőtani, 
kémiai előkészítettségét nagymértékben megjaví
totta, így a fajlagos kokszfogyasztást mérsékelte.

A fajlagos kokszfogyasztás alakulását egyéb 
tényezők is befolyásolták.

A nyersvasgyártással összefüggő korszerűsíté
sek, fejlesztések befejezésével párhuzamosan a 
vállalatvezetés 1985. szeptember 1-vel a metallur
giai gyáregység szervezetének korszerűsítése 
kapcsán létrehozta a nagyolvasztómű gyáregy
séget. A gyáregység önálló gazdálkodási jogkört 
kapott, ami lehetővé tette a rendelkezésre álló 
betétanyagok, eszközök felhasználásának rugal
mas változtátását.

Nagy segítséget nyújtott, hogy a vállalatveze
tés a szakemberek kiválasztásához, átcsoportosí
tásához az igényelt segítséget megadta a gyáregy
ségvezetésnek, így a nem kis feladatok megoldásá
hoz szükséges szellemi kapacitás biztosítható volt.

Igen ösztönzőleg hatott a fajlagos kokszfogyasz
tás csökkentésére a havonként kitűzött céljuta

lom, amelynek gyáregységen belüli felhasználását 
gyáregységvezetői hatáskörbe utalták.

A Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem vas
kohászattal tanszéke megbízásunk alapján mű
szaki fejlesztési téma keretében kidolgozta az 
optimális kokszterhelés számítási módszerét, 
amit a mindennapi gyakorlatban eredményesen 
alkalmazunk.

A nagyolvasztók fajlagos kokszfelhasználására 
ható 17 legfontosabb tényező hatását az energeti
kai főmérnökség az ún. KGST-VÁB számítási 
módszerrel naponként elemzi.

A személyi számítógépre programozott modell 
az alábbi összefüggést alkalmazva naponkénti 
lehetőséget nyújt annak tisztázására, hogy az 
egyes befolyásoló tényezők parciálisán milyen 
hatást gyakoroltak a fajlagos kokszfelhasználás 
alakulására, illetve összességében a realizált 
tényértékek megfelelnek-e az elvárásnak:

К = Ш ~ 1’5 ‘ ~ 0,2 vFm~ 0,06'Fu +
+  10,9 • ASk + 1,2 -Fbk—1,0 • Ajuo +1,5 •Í’mio -  
—1,0 -Apk —0,022 -F i+ \2  -Fs\ + 3,5 -Amu —
-  200 • As + 15 • Ap + 0,5 • AZs<_5) + 0,3 • Fmk +
+ 0,2 • A(toi -  0,9 • Ft,, - 1 , 2  • F m,

ahol
К  — a fajlagos kokszfelhasználás változása a 

bázisidőszakhoz viszonyítva, kg/t,
Ab = a bázisidőszak fajlagos kokszfogyasz

tása, kg/t,
Fvé az ércbe tét vastartalma%

(Az ércbetét alatt az érc és az oxid- 
tartalmú ércpótlók értendők.)

Fza =  a zsugorítvány és pellet részaránya a 
teljes (hozaganyagokat is magában 
foglaló) elegyben,%,

F fa =  a fémes adalékanyagok mennyisége,
kg/t,
(Ide számítandók a fémes, tehát nem 
oxidos vashulladékok, a szeparátor
vas, vastartalmának megfelelően fé
mes forgácsra számítva.)

F8k =  a koksz kéntartalma, száraz állapot
ban,%,

Fi,k =  a koksz hamutartalma, száraz állapot
ban, %,

Fmí0 =  a koksz dobszilárdsági mutatója,%,
Am10 = a koksz morzsolékonysági mutatója,%, 
Fpk — gáznyomás a kúp alatti térben (torok

nyomás, túlnyomás), bar,
Ft =  a fúvószél hőmérséklete, °C,
Fsí =  a nyersvas Si-tartalma,%,
F mu = a nyersvas Mn-tartalma,%,
Fs =  a nyersvas S-tartalma,%,
Fj> = a nyersvas P-tartalma,%,
Fzs(-b) =  a zsugorítvány portartalma a szkip- 

beadás hely én, %,
Amk = mészkőfelhasználás, kg/t,
Adói = dolomitfelhasználás, kg/t,
F fg = földgázfelhasználás, m3/t,
F  oi — olajfelhasználás, kg/t.
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1. ábra. A z  acélnyer evas gyártás fa jlagos kokszfelhasználásának alakulása az O KÜ -ben 1984— 1986-ban

A fenti képletet jelenlegi viszonyainkra aktu
alizáltuk, az üzemünkben nem alkalmazott mód
szereket (pl. olajbefúvás) a modellbe nem építet
tük be, megteremtettük viszont a szeparátorvas- 
felhasználás hatásának önálló figyelembevételi 
lehetőségét.

A vállalat illetékes szerveinek képviselőiből 
(nagyolvasztómű gyáregység, energetikai főmér
nökség, technológiai és kutatási főmérnökség, 
minőségellenőrzési főosztály) alakult team rend
szeresen értékeli a kokszfelhasználás alakulását. 
Ez az operatív elemző munka elősegíti a nagy
olvasztóvezetés információbázisának folyamatos 
aktualizálását, és a gyors, hatékony beavatkozást. 
A számítógépes adatfeldolgozás a fentieken túl az 
anyagfelhasználás, az anyagminőség közvetett 
ellenőrzésére is lehetőséget ad.

Ez a gyakorlat — bár közvetve —, de számot
tevően befolyásolja a fajlagos kokszfogysztás 
kedvező alakulását.

E dolgozat során azokat a jelentősebb tényező
ket vettük számba, amelyek a leginkább meghatá
rozók a fajlagos kokszfogyasztás alakulásában. 
E tényezők együttes hatásaként az acélnyersvas
1985. évi 692 kg/t-ás fajlagos kokszfogyasztását 
ez évben a 650 kg/t-ás éves tervértéktől is alacso
nyabb 640—645 kg/t értékre kívánjuk csökkenteni. 
A célkitűzések eredményes teljesítéséhez az év 
eddigi időszakában kialakult kedvező tendencia 
alapján reális esélyek vannak. Ezt bizonyítják az
1. ábra adatai.

Az 1986. IV. negyedévére a célkitűzésekből 
adódó fajlagos kokszfogyasztási terv realizálása 
rendkívül feszített, de teljesíthető feladatot je
lent. Reményt nyújt erre az októberi — kiemelke
dően jó — 600 kg/t-nál kisebb fajlagos kokszfo
gyasztás, ami az Ózdi Kohászati Üzemek és a 
magyar nyersvasgyártás történtében egyedülálló 
eredmény.

A hazai kohászati vállalatokat sújtó recesszió 
belátható időn belül nem teszi lehetővé a világ- 
színvonalat eredményező fejlesztések folyamatba 
tételét, ezért a közeljövőben elsősorban olyan 
kisebb jelentőségű korszerűsítésekkel, kutatási 
témákkal foglalkozunk, amelyek minimális költ
ség-ráfordítást igényelnek.

Ezek az alábbiakban foglalhatók össze:
— A közelmúltban megvalósítottuk a fúvóforma- 

kiégés jelzőrendszerét.
— Egy nagyolvasztót salakzáró gépekkel szerelünk 

fel.
— A kokszbunkereinkre légimpulzus generáto

rokat szerelnek fel, amellyel a téli időszakban 
szükségessé váló nehéz fizikai munkát — a 
bolygatást — lehet csökkenteni.

— Folyamatba tettük a zsugorítvány szkip előtti 
rostálásának helyi megvalósítását.

— Elkezdődtek az állítható torokpáncél alkal
mazásával kapcsolatos előkészületek és a mono- 
litbélésű nyersvascsapoló főcsatorna kivitelezé
sével összefüggő felmérések.
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— Jelenleg végzünk kísérletet az NME vaskohá- 
szattani Tanszékével a zsugorítvány portar
talma és az alkalmazható fúvószélhőmérséklet 
közötti összefüggés meghatározására.

— Az NME automatika tanszékét a későbbiekben 
megvalósításra tervezett nagyolvasztók folya
matirányítási rendszerével kapcsolatos felmé
rés elvégzésével bíztuk meg.

— A léghevítők gazdaságosabb üzemeltetési mód
jának kidolgozására vállalatunktól az Energia
gazdálkodási Intézet kapott megbízást.

Összefoglaló

Az Ózdi Kohászati Üzemek a közelmúltban több 
fejlesztést, korszerűsítést hajtott végre a nyers- 
vasgyártás terén. Ezek együttes hatására, vala
mint az egyéb vállalati intézkedések eredménye
ként a nyersvasgyártás fajlagos kokszfelhasználása 
1986ecldig eltelt időszakában fokozatosan csökkent, 
szeptemberben 609 kg/t, illetve októberben 581 
kg/t értékű volt, mely a hazai nyersvasgyártás 
eddig elért legkiemelkedőbb eredménye.

Utijelentések
(fo ly ta tás a 293. oldalról)

giai kezelés kapcsán  m egem lékeztek a  porbeles kezelés 
hazai kezdeti eredm ényeirő l is. A v itavezető  T urkdogan  
professzor volt, ak i k ü lö n  is köszönte az  elek troacél- 
gyártás p ra k tik u m á t segítő előadás elhangzását.

A konferencián  előzetesen kézhez kap tu k  a  szekció 
előadások összefoglalóit ta rta lm azó  kötetet. így ezek 
a la p já n  válasz to ttuk  ki az  első p illan tá sra  szám unkra 
legérdekesebb előadásokat. A m eghallgato tt előadások 
a lap já n
a nyersvasgyártás  te rü le tén  az  előadók főleg az  a lább i 
p rob lém ákkal foglalkoztak részletesebben:

— a  kokszgyártás helyzete és fejlődése, a  koksz m inő 
sége,

— pelletezés, ércelőkészítés, zsugorítm ánygyártás, d i 
r e k t redukálás,

— a  nyersvasgyártás tűzálló  anyagai,
— a  nyersvasgyártás gyakorla ti p roblém ái, adagvezetés, 

ko rszerűsítés;
az acélgyártás terü letérő l k iem elt tám akörök  voltak :
— az acélgyártás speciális m etallu rg iai vonatkozásai 

(salakreakciók, tisztaságnövelés stb.),
— a  tűzálló  anyagok é le tta r tam án ak  növelése,
— az ü stm eta llu rg ia  ú jab b  eredm ényei,
— a  közbenső üstben  v ég re h a jto tt m etallu rg iai m űve 

letek,
— a  porbeles kezelés szerepe,
— a  folyam atos öntés (főleg a vízszintes folyam atos 

öntés) perspektívá i.

A konferencián  term észetesen  h elyet k ap tak  az e l 
sősorban a lap k u ta tá s  je llegű  tém ák  is  (pl. a  modellezés, 
a  fo lyadékáram lás tém aköre), de aho l csak lehete tt, az 
előadók vég term ékcen trikusan , a  gazdaságosan e lé rh e 
tő m inőségjav ítás fe lté te le inek  elem zését helyezték  elő 
térbe.

A konferenc iát igen jó l egész ítette  k i a  szakm ai k i 
á llítá s és bem utató . 48 világcég (közöttük az A SE A . az 
Electro— N ite , a  FOSECO, a  KORF. a  K rupp, a  Plibrico, 
az U nion Carbide stb.) m u ta tta  be legú jabb  term ékeit, 
berendezéseit, b iz to síto tt á llandó  szakm ai k onzu ltá 
ciós lehetőséget. A m agvar delegáció tag jai számos 
cég képviselő ivel tá rg y a ltak  és szereztek be tő lük  hasz 
nos inform ációs anyagokat, p rospektusokat.

A konferencia résztvevői az  előadások k iv o n a tá t k a p 
ták  kézhez (megfelelő té rítés  ellenében). Az előadások 
te ljes anyagának  m egjelenését 1986. végére jelezték.

Ü zem látogatás a B eth lehem  S teel Corporation Spar 
row s P oint ü zem ében

A  konferenciához tartozó  üzem látogatás az ad o tt mű 
kokszoló-, nagyolvasztó- és fo lyam atos acélön tőm űvé 
nek m eg tek in tésére  te r je d t ki. am elyek közül a  nagyo l 
vasztóm ű részletesebb tanu lm ányozására  n y ílt lehető 
ség.

A négy nagyolvasztóból álló  m ű „L” je lzésű  nagyol 
vasztó ja 3692 m3-es, és ez az  USA legnagyobb nagyol
vasztója. 1970-ben ép ítették , négy régi, k ism ére tű  nagy-

olvasztó helyén. Á tlagos napi term elése 8000 t nyers 
vas. Az átlagos kokszfogyasztás 408 k g /t nyersvas, a 
fúvószél 2—3 té rf .% -á t kitevő földgázfogyasztás és 1230 
°C-os fúvószél hőm érsék le t m ellett.

A m ű sa já t kokszoló- és zsugorítóm űvel rendelkezik , 
de a  pe lle te t vásáro lja . Az é rcbeté t: zsugorítvány  +  p e l 
le t 77% +  23% arán y b an . Az érobetét F e -ta r ta lm a  
65,52%, az  érc/koksz a rá n y  3,53. A koksz átlagosan  
89,58% C-t, 0,78% S -t és 4,43% SiO-2- t  ta rta lm az.

A négy, belső tűzaknás léghevítő t 83% +  17% a r á 
nyú to rokgáz +  kokszkem encegáz keverékkel fű tik .

Az átlagosan  1230 °C-os forrószél nedvesség tarta lm át 
gőzbefúvással 20 g/m 3-re  kondicionálják , és ox ig én tar 
ta lm á t esetenkén t 1—2% -kal növelik.

A keletkeze tt nyersvas átlagos összetéte lére je llem 
ző, hogy S i-ta r ta lm a  0,53%, S -ta rta lm a  0,03%, P -ta r-  
ta lm a pedig kisebb, m in t 0,08%. H őm érséklete csapolás 
kor 1513 °C. A salakösszetéte l: CaO =  41%, MgO =  9,3%, 
SiO , =  39,2%, A l,0 :i =  8,4%

A torokgáz összetétele a  nagyolvasztó jó  gázredukáló  
m u n k á já t je lz i: СО =  21%, C 0 2 =  20%, H2 =  4%, 
N2 — 53—54%, hőm érsék le te pedig 130 °C.

Az alapanyag -táro lókbó l az  egyes anyagféleségeket 
szalagon szá llítják  és m ennyiségeiket szalagm érlegen 
ellenőrizve, szám ítógéppel v ezére lt adago lókkal szabá 
lyozzák. A nagyolvasztó szalagos és fo lyam atos adago- 
lású  és forgó su rran tó s  adagoló, ille tve elosztó b ere n 
dezéssel van  felszerelve, m elynek m űköd te tése  kom pu- 
terizált.

Az „L ” nagyolvasztó m u n k atérfogata  (a fúvósík tó l az 
elegyfelszínig te rjedő  tartom ány) 3692 m :!. A m edence 
á tm érő je  13,4 m, fúvókáinak  szám a 38. Négy nyersvas- 
csapoló és 2 salakcsapoló ny ílással rendelkezik . A vas- 
csapolók közül 2—2 fe lvá ltva  m űködik . A  nyersvasat 
350 t-s  torpedóüstökbe csapolják  és szá llítják  a  kon v er 
terüzem be. A nyersvascsapoló-dugaszoló  m asszát kis 
egységekben csom agolva vásáro lják .

A csapolócsatornák fedettek . A keletkeze tt gázt e l 
szív ják  és tisz títják . A nagyolvasztó fa la za tá t és hű tö tt 
berendezéseit kazánvíz m inőségű, c irk u lá lta to tt vízzel 
hűtik .

A fúvógépház három  ax iá lis  fúvógéppel rendelkezik  
(2 m űködik , 1 ta rta lék ) szinkronm otor m eghajtással.

A nagyolvasztóm űvet korszű m éréstechn ikával és 
au tom atikáva l lá ttá k  el. V alam ennyi fontos a d a t dis- 
p lay -n  fo lyam atosan  m egjelenik , az  ad a to k a t tá ro lják , 
s ezek visszam enőleg is m egjeleníthetők.

Tárgyalások az Iron and S teel Society  o f А Ш Е  v e 
ze tő ivel

A tárgyaláson  — am ely re  a  konferencia  színhelyén 
k e rü lt sor — am erik a i részről G. H. W alker, a z  1SS oj 
A IM E  elnöke, Prof. A . M cLean  vo lt elnök (Past P re 
sident) és L. G. K u h n  ügyvezető igazgató v e tt részt. A 
tárgya lásokat m agyar részről dr. T ardy  P ál vezette. 
M egköszönte az am erik a i egyesületi vezetőknek, hogy 
az  együttm űködési szerződés érte lm ében  a  három

(fo ly ta tás a 301. oldalon)
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Oxidos acélsalak redukálása plazmakemencében*
D B .  S Z I K L A V Á R I  J Á N O S  oki. kohóm érnök 

a műszaki tudom ányok doktora

E T O  621.745.552/667:669.D 46.5

A  foszforta lan ítás sa lak ja iban  tú l sok a vas- 
oxid  és a fém . Ism erte ti 2,5 tonnás m agnezit-  
bélésű k ísérle ti p la zm a kem en cé jü ke t és az ezzel 
kapo tt eredm ényeket: pl. a m angánm egoszlást.

A mindennapi gyakorlat szerint a foszfortalanító 
acélsalakok a foszfortalanítás biztonsága érdeké
ben a szükségesnél több vas-oxidot tartalmaznak. 
Emellett csapoláskor magukkal ragadnak 10—20% 
fémet is. E salakok az acélgyártás technológiai 
fémveszteségének a fő hordozói.

Az oxidos salakokat megszilárdulás után fel
dolgozzák. A fémdarabokat mágnessel kiszedik, a 
salakot meg különféle célra hasznosítják vagy 
hányóra viszik. Régebben e salakok nagy hánya
dát nagyolvasztóba adagolták, belőlük a ferrumot 
és mangánt kiredukálták, kalcium-oxid- és mag- 
nézium-oxid-tartalmukat salakképzőként haszno
sították. Újabban, hogy a foszfor-visszajáratást 
kiküszöböljék, egyre kevesebb oxidsalakot adnak 
a nagyolvasztóelegybe: tömege ma világviszony
latban nem éri el a keletkezőnek 10%-át sem. Hoz
závetőleg ugyanennyit hasznosítanak talajjavítás 
céljára. Az acélsalaknak ez idő szerint 45%-át út-, 
gátépítés és feltöltés céljára hasznosítják, amikor 
is a salaknak csupán térkitöltő és teherviselő tulaj
donságát veszik igénybe, anyaga kémiailag nem 
hasznosul, vas-oxid-tartalma pedig végleg elvész 
a föld kinyerhető fém készletéből a foszfortalanító 
(frissítő) acélsalakok olvadékállapotban való fel
dolgozása (hasznosítása) ez idő szerint még nem 
szokásos, pedig sok gyakorlati előnnyel járhat. 
Amíg ugyanis a frissítő-foszfortalanító salakból 
a feleslegesen oxidált ferruin visszaredukálását az 
acélgyártó berendezésben a berendezés gazdaságos 
kihasználása nem engedi meg, addig a kemencéből 
(konverterből) kicsapolt salakot egy arra alkalmas 
más berendezésbe öntve redukálhatják. Ilyen ke
mencén kívüli ,,salakmetallurgia” irányába ösz
tönöz az a tény is, hogy a kemencéből (konverter
ből) kifolyó salaknak tekintélyes (2,2—2,3 MJx 
Xkg-1, hőtartalma van.

A kemencén kívüli salakmetallurgia sokféle 
feladat megoldására alkalmas. Feladat lehet töb
bek között pl.:
— a vas-oxidok részleges vagy teljes redukálása,
— a salak vegyi összetételének módosítása külön

leges felhasználás (konverter-indulósalak, fosz
fátműtrágya, magnáziumtrágya, salakkerámia, 
cementklinker, stabilis salakkő stb.) céljára,

— az elragadott fémolvadék leülepítése és szét
választása a salaktól.

A salak vegyi összetételének módosítása termé
szetesen összekapcsolható akár a teljes, akár a 
részleges redukcióval.

* A N M E  jub ileum i kohászati konferenciáján  1985. 
novem ber б-én Fém - és sa lako lvadék  közti m an g án 
m egoszlás p lazm asugaras salakredukció  fo lyam án 
cím m el m e g ta r to tt  előadás.

A frissítő-foszfortalanító acélsalak—olvadék rész
leges (szelektív) redukciójával az volt a célunk, 
hogy a salakból redukáljuk ki a ferrum és a man
gán lehetséges legnagyobb hányadát úgy, hogy a 
foszfor nagy része a salakban maradjon. A kire
dukált fémet visszaadjuk az acélgyártás betétjébe, 
a kalcium-szilikátos és kalcium-foszfátos végsala
kot meg salaktrágyaként értékesítjük (1. ábra).

Kísérleteink során a szelektív redukció leveze
tésére aktív fémfürdős olvadékredukálást válasz-

A C éL
V É O S A

P ? 0 s ( f f

L A K

ű),MnO...

S A L A K J R Á O Y A

1 W-5S-M
1. ábra. A  fr iss ítő  foszfortalanító  salakolvadék részleges 

redukciója

2. ábra A  hagyom ányos és aktív fé m fiu d ö s  eljárás össze
hasonlítása.

F R I S S Í T Ő  

F O S Z F O R -  

T A L A N Í T Ó  

SALAK- 
OLVADÉK

SZELEKTÍV
O L V A D É K - ,

H F D U K Á L A 'S

A K T I V

f é mf Or d ö v e l

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 6. szám 299



tottunk. E technológiára az jellemző, hogy a salak
olvadékot nagy (1,5—2%) C-tartalmú (aktív) 
vasfürdő felett redukáljuk úgy, hogy túlnyomóan 
a fémben oldott karbon redukál (2. ábra). A fém
fürdő tehát itt aktív termelő fázis, szemben a 
hagyományos olvadékredukálás fémfázisával, a- 
rnely általában csak a passzív fémgyűjtő szerepét 
játssza.

A redukálást a diósgyőri 2,5 tonnás magnezit
bélésű acélgyártó ívkemencében, ill. a Villamos- 
ipari Kutató Intézet 55 kW teljesítményű plazma
égős, szénbélésű kísérleti kemencéjében vezettük 
le.

Az 1. táblázatban ívkemencében, a 2. táblázatban 
plazmakemencében lefolyó kísérletekre jellemző 
fém- és salakelemzések fontosabb adatait láthat
juk, a redukálás előtti, illetve utáni próbák vizs- 
vizsgálata alapján.

1. táblázat

Ivkemoiioés kísérleti redukálás jellemző elemzési adatai

Vizsgált elem, 
ill. vegyület

Redukálás előtt Redukálás után

a fémben a salak- r , ., a lemben ban
a salak

ban

tömeg %

c 1,22 1,19
Si 0 ,0 2 nyom.
Mn 0 ,22 0,69
P 0,03 0,03

*FeO’ 19,33 0,2
MnO 8,52 7,1

p2üs 1,72 1,79
CaO 28,80 43 ,35
S i0 2 22,70 23,05

* l  et) és Fe*03 elem zett adataiból szám íto tt érték.

(P 2O s%)
[P % ]

= 60.

Plazmakemencés redukálással — az igen nagy 
hőmérséklet miatt — 5—6% FeO’-tartalommal 
lényegesen kisebb egyensúlyi foszformegoszlással 
számolhatunk:

(P 2o 6% ) _ = 1 5  2 0 j

ezért a végsalakban csak akkor maradhat meg a 
foszfor, ha a salakolvadékot aránylag nagy (0,10%) 
kezdeti foszfortartalmú fürdő felett redukáljuk.

A mangán viselkedésében még nagyobb különb
ség mutatkozott (4. ábra). ívkemencében — 
5—6% FeO’-tartalmú végsalak mellett — a man
gánnak csak 15%-a redukálódott, a plazmakemen
cében viszont több, mint 90%-a.

A mangánmegoszlás aránya a redukálás befeje
zésekor (több adag átlagaként).

I V K E K E H C E B E N

VE Ő SALAK

FÉMOLVAOÉK, C -1 ,2%

1000 MA 
1600 "C

PLAZMAKEMENCEBEN

VESS ALAK

FEM.OLVACEK, C -L.T’U

5 5  k W  
"'2000 ’ C

A S A L A K B A N :

FeO' ■ 5-6 % F e 0 '=  I 5 -  6  Ъ  

B A Z /K U SSÂ G  ~ 2BAZIKUSSAG -2  

FO SZFO R TARTALOM  A SA L A K B A N  E S  F E M B E N •’

(P2O5)
[ P l

1,8  % (P 2 0 5 ) * 1,8 %
0 ,03  7« [ P l » 0,10%

A FO SZFO R M EGOSZLÁSI ARANKA

2. táblázat

Plazmasugaras kísérleti redukálás jellemző elemzési
adatai

Vizsgált elem, 
ill. vegyület

Redukálás előtt Redukálás után

a fémben a salak- .. a lemben ban
a salak

ban

tömeg %

c 3 ,2 4,7
Si 1,8 0,3
Mn o,o 2,5
P 0 ,12 0,11

♦FeO’ 24,48 5,70
MnO 5,10 0,28
P20 6 1,23 1,32
CaO 47,07 47,0
S i0 2 13,26 23,2

* FeO és F e20 3 elem zett adataiból szám íto tt érték.

A szelektív redukálással szerzett tapasztalat 
szerint (3. ábra) a salak ívkemencében is redukál
ható kis (0,03%) foszfortartalmú fémfürdő felett 
5—6% FeO’-tartalomig úgy, hogy a foszfor gya
korlatilag a salakban marad, mert megfelelő bá
zisossággal a végsalak és a vele egyensúlyt tartó 
fém között aránylag nagy foszformegoszlás érhető 
el:

(P2O !.•/>)

[P,4>J
6 0

{Р2О5/П

[P.'/'l
1 5 ... 20

3. ábra Szelektív redukálás ív-, ill plazmakemencében

ivK E M E N C É B E N  \ P L A Z M A K E M E N C E B E N

A  MANGÁNREDJKCm FO K A:

I ~15 %| I \ > 90% \

A MANGÁN M EG OSZLÁS/ AR ÁN YA ■■

- n ő i
[nn,‘h]

A  K AR BO N  KÖLCSÖNHATÁS TÉNYEZŐ JE

II -0 ,0 7 [C ]

[C ]= 1,2  % [ c ]  “  4,7%

I9 КMn -  t-9

A  (MnO) AKTIVITÁSI TÉNYEZŐ JE

(M nO, ah )  '  ((M nO ) = 6 4 L 0  

[ M n , Ve](FeO 'у . )  ’ ( ( F e O )
-2,05

T=1873K,
f(Mn0)*1‘Sf(Fe0') Г= 2273 K, f(Mn0) ~2 * 4°f(Fe0‘)

t s a z a
4. A Ghigmann- Jele összefüggés a lap ján  végzett szm ítások
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—̂ — —̂=12 ívkemeneében,
[Mn%]

0,112.. .0,148 plazmakemencében.
A plazmakemencében elért rendkívül kicsi 

mangánmegoszlási arányban nyilvánvalóan szere
pet játszik a plazmasugaras redukálás olvadéká
nak jelentősen nagyobb C-tartalma is. Ez az akti
vitási kölcsönhatás-tényező révén a fémolvadék 
Mn-aktivitására gyakorolt hatást. A nagyobb C- 
-tartalom a fémolvadék Mn-aktivitásának erős 
csökkenését okozza, ami a redukálásnak kedvez.

A plazmakemencés és ívkemencés redukció man
gánmegoszlási arányában mutatkozó nagyság- 
rendnyi különbség legfőbb oka azonban a nagy 
hőmérsékletű plazmasugár hatására a termodina
mikai körülményekben bekövetkezett változás. 
A redukálás befejező szakaszában ugyanis a plaz
makemencében uralkodó — szemmel is nyomon 
követhető — erős mangángőznyomás megváltoz
tatta a salak MnO-aktivitási viszonyait, ami köz
vetett úton bizonyítható.

A Chipman-féle lg кыи összefüggés (4. ábra) 
alapján ugyanis kiszámítható a

azaz a salak MnO- és FeO’-aktivitási együttható 
aránya, s ez összevethető a kétféle redukálás körül
ményeivel :

ívkemencében (1600 °C). . . ■(Mn0)-sal,5,
/< FeO ')

plazmakemencében (2000 °C). . . (<M"0) ■ ^ 40.
' 1 /  (FeO’)i

Minthogy a salak FeO’-aktivitási együtthatója 
a hőmérséklet emelkedésével csak kismértékben 
változhat, ezért plazmakemencében a MnO-akti- 
vitás erős növekedésével számolhatunk.

A mangánmegoszlás tapasztalata arra enged 
következtetni, hogy a hagyományos (martin-, 
elektro- és konverteres) acélgyártó eljárások (1600 
° C  körüli hőmérsékletű) fém-salak rendszerére 
érvényes termodinamikai összefüggések a plazma
metallurgiai folyamatokra csak korrekcióval érvé
nyesek. Ennek tisztázása a kémiai metallurgiára 
vár. A gyakorlat számára mindenesetre nagy 
jelentősége van annak a ténynek, hogy a plazma
kemence fém-salak-gáztér rendszerében a salak 
MnO-aktivitása nagy, ennélfogva jó kihozatalú 
mangánredukálást lehet elérni mangán-tartalmú 
salakokból és szegény mangánércekből.

Útijelentések
(fo ly ta tás a 298. oldalról)
O M B K E -küldötte t vendégül lá ttá k  (szállásköltségeiket 
és a  konferencia részvételi d íjá t fedezték). T á jék o z ta t 
ta  a  vendég lá tókat a rró l, hogy az  együttm űködési szer 
ződést — am elynek  ta rta lm á b an  K u h n  ú r  és M cLean  
p rofesszor novem beri budapesti lá togatása során  egyez 
tü n k  meg — az OMBKE fő titk á ra  a lá ír ta . K u h n  úr 
v iszont fe lh ív ta  a  figyelm ünket a r ra , hogy a  szerződés 
a lá ír t  példánya m ég n em  érkezett m eg hozzá és kérte  
an n a k  m ielőbbi k iküldését.

E zu tán  tá jék o z ta ttu k  vendég lá tó inka t a  3. nem zet 
közi clean steel konferencia  szervező m u n k á já ró l és 
k értü k , hogy rendezvényünkre m iné l több szakem bert 
kü ld jenek . M egállapodtunk  abban , hogy  a  balatonfü red i 
k o n ferenc iánk ra  öt am erik a i szakem ber érkezik  az 
együttm űködés kere tében , ez lehetővé teszi, hogy  az 
elkövetkezendő években több m agyar szakem ber is k i 
u tazhasson  am erik a i konferenciákra .

A tárgyalások  összefoglalásaképpen m indké t fél m eg 
á llap íto tta  az  együttm űködés hasznosságát és k ife jte tte  
rem ényét ennek  továbbfejlesztésére .

A  T o r o n tó i  E g y e t e m  K o h ó m é r n ö k i  K a r á n  t e t t  lá to 
g a tá s

E rre  a  lá togatásra  M cLean professzor h ív ta  m eg az 
OMBKE delegációját. R öviden ism erte tte  az  egyetem 
tö rténeté t, m ajd . F. K em én y  tá rsaságában  m egláto 
g a ttu k  a  k a r  labo ra tó rium át. M egállapíto ttuk, hogy 
rendk ívü l k o rszerű  berendezéseik  vannak , különösen 
m etallu rg iai vonalon  (plazm akem encék, á to lvasztó  b e 
rendezések, folyam atos öntő laborberendezések), lénye 
gesen jobban  felszereltek  a  hazai (NME, V askút) k u ta 
tóhelyeknél.

A k a r  felép ítése lényegesen különbözik  a  hazán k 
ban  (és a  K özép-E urópában) szokásostól. Tanszékek 
nincsenek, de a  különböző szak te rü leteknek  m egvannak  
a  sa já t professzorai, előadói. Az okta táson  k ívü l igen 
komoly, nem zetközileg is e lism ert a  tudom ányos k u 
ta tóm unkájuk . E rre  a  pénzügyi fedezetet részben üze 
m ektől, részben  különböző tudom ányos a lap ítv án y o k 
tó l kap ják . A k u ta tó m u n k a  zöm ét — a  professzorok irá 
n y ítá sáv al — a  különböző tudom ányos fokozatok m eg 

szerzése céljából az  egyetem en dolgozó f ia ta l szakem be 
rek  végzik. Ez sz in tén  lényeges különbség hazai v i 
szonyainkhoz képest. K u ta tás i tém áikban , — am elyek 
lis tá já t rendelkezésünk re  bocsáto tták  —, célszerűen ö t 
vöződnek az  a lap k u ta tá so k  és az  a lkalm azo tt, üzemi 
technológiák fe jlesz tésé t célzó ku ta tások . A k u ta tó 
m unkához szükséges berendezések  m egvásárlásához 
való pénzügyi fedezethez á lta láb a n  különösebb nehéz 
ségek né lk ü l hozzáju tnak .

Dr. Tardy Pál

Részvétel és előadás tartása a Csehszlovák 
Műszaki-Tudományos Társaság szilikát szakbizottsága, 

valamint a RILEM (az Anyag- és Szerkezetvizsgáló 
és Kutató Laboratóriumok Nemzetközi Egyesülése) 
által Karlovy Varyban rendezett IX. tűzálló beton 

konferencián 
(1986. m ájus 26—30.)

A k o n ferenc iá t a  p ilzen i székhelyű Techn ika  Háza 
szervezésében bonyo líto tták  le, a  K arlovy V ary-i 
M oszkva Szállóban, ah o l 16 állam ból 289 résztvevőt re 
g isztráltak . A külföldi résztvevők  szám a 62 fő volt.

A  konferencia  nyelve — a  rendező állam  nyelvén 
kívü l — orosz, ango l és a  ném et volt. A szinkron- 
tolm ácsolás m inőségét jó nak  íté ltük .

Az inform ációs szolgálat, az  elhelyezés, a  k inyom ta 
to tt előadások k ü la lak ja , o lvashatósága a  korább i kon 
ferenc iák  jó  színvonalán  m ozgott. K isebb fennakadást 
csupán a  kérdések  feltevéséhez, illetve a  v itához b iz 
to síto tt m ikrofon  olykori üzem zavara okozott.

A konferencián  40 előadás h an g zo tt el. Az előadásokat 
tém ák  szerin t csoportosíto tták . K érdéseket egy-egy té 
m akör lezá rása  u tá n  le h e te tt feltenni. Ezek é lénk  k é r 
d és-fele le t fo rm á jáb an  za jlo ttak .

E lőadásunkra a  konferencia  első n ap ján  k e rü lt sor. 
A re fe rá tu m u n k  azokat az  eredm ényeket ism ertette , 
am elyeket a  Csepel V asm űben  dolgozó 20 t/h  te lje s ít 
m ényű KGYV tervezésű és ép ítésű  karusszel kem ence 
növelt korrózióállóságú tűzálló  beton  fenékanyagának  
k u ta tása , ill. v izsgálata te rén  a  S Z IK K T I-ben  e lé r 
tünk.

(fo ly ta tás a  305. oldalon)
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Barnaszén-kokszpor felhasználhatóságának vizsgálata 
zsugorítóműi tüzelőanyag helyettesítésére

Z I P S Z E R  K O N R Ä D  ok i. v i l la m o sm é rn ö k —P  A R L A G  G A B O R  ok i. k o h ó m é rn ö k
V a s ip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t

A  szerzők a barnaszénből kokszositással nyert 
barnaszén-kokszpor 0— 10 m m -e s  frakc ió jának  
zsugorítóm üi fe lhasználásá t v izsgá lják fé lüzem ei, 
ill. a kapott tapaszta la tok a lap ján  nagyüzem i 
k ísérle tekke l

E lőzm ények

A K ö z p o n t i  B á n y á s z a t i  F e j l e s z t ő  I n t é z e t  évek óta 
foglalkozik barnaszeneink kokszol hatóságával, a 
füstgázszegény tüzelőanyagok hazai barnaszénből 
való előállításával. Kísérleteik a különböző barna
szenek kokszolhatóságára, Ш. a megfelelő techno
lógia meghatározására, a gyártott termékek fel
használhatóságára is kiterjedtek. A barnaszén- 
kokszpor előállításakor keletkező 0—10 mm-es ter
mék kohászati felhasználhatóságának vizsgálatá
val 1979-ben bízták meg a Vaskutat.

A szemcseméret ismeretében a zsugorítóműi fel
használás lehetősége látszott valószínűnek, különö
sen az alábbiak ismeretében:

Zsugorítóműveink a rendelkezésre álló ércelegy 
feldolgozásához 80—85 kg/t zsugorítvány tüzelő
anyagot használnak fel. Ez a tüzelőanyag 60-70% 
kohói kokszpor és 30-40% import szénpor. Az 
utóbbi években a kokszpor részarányának, a szén- 
porfelhasználáson belül pedig az antracit mennyi
ségének növekedése tapasztalható. Ugyanakkor 
vizsgálataink szerint a felhasznált kokszpor egy ré
szét kohókoksz őrlésével tudják biztosítani.

Mindezek ismeretében vizsgáltuk a barnaszén- 
kokszpor zsugorítóműi felhasználásának lehetősé
gét, szénpor-, ill. kohókokszpor-helyettesítési felté
teleit. 1979—1985 között félüzemi, majd ezek alap
ján 1985-ben a D u n a i  V a s m ű b e n  nagyüzemi kísér
letet folytattunk.

K ísérleti fe ltéte lek

A kísérleti feltételeket a Vaskút ércelőkészítő la
boratóriumában félüzemi méreteknek megfelelő 
zsugorítóüstben vizsgáltuk. A gyártott zsugorítvá- 
nyokat a vegyi és szemcseösszetétel, valamint a 
dobszilárdság alapján minősítettük.

A zsugorítási kísérletekhez a B o r s o d i  E r c e l ő k é -  

s z í t ő  M ű ,  ill. a Dunai Vasmű darabosítóművének 
alapanyag-felhasználását vettük figyelembe. A 
BÉM-ben a ferrumhordozók zömét — a vizsgált 
időszakban — három fő elegyalkotó adta: szovjet 
agglahematit érc, szovjet magnetitkoncentrátum és 
r u d a b á n y a i  dúsított érc. A Dunai Vasmű rudabá- 
nyai ércet nem használ. A kísérleti zsugorításokhoz 
a reprodukálhatóság érdekében csak a fő ferrum- 
hordozókat használtuk az időszaknak megfelelő 
arányban.

Tapasztalataink azt mutatják, hogy a reprodu
kálhatóság szempontjából fontos a felhasznált alap
anyagok szemcseméretét és ennek elosztását is kéz
ben tartani és közel azonosnak felvenni az egyes

kísérleti zsugorítások során. A végzett kísérletek 
során — figyelembe véve a BÉM-beruházást — az 
agglohematit érc + 8  mm-es hányadát leválasztot
tuk, és nem használtuk fel.

A gyártandó zsugorítvány bázisosságát (CaO: 
SiCb), valamint MgO-tartalmát az üzemi viszonyok
nak megfelelően állítottuk be, amely az évek so
rán, így az egyes kísérletek között bizonyos mér
tékben változott.

A zsugorítványgyártáshoz használandó tüzelő
anyaggal szemben támasztott követelményeket az 
alábbiakban foglalhatjuk össze :
— biztosítania kell a zsugorításhoz szükséges kb. 

1200-1300 °C-os hőmérsékletet,
— biztosítania kell a megfelelő magasságú égési 

zónát,
— megfelelő vegyi összetételűnek kell lennie (ha

mu-, kén- és alkálitartalom),
— korlátozott mennyiségben tartalmazzon illó- 

anyagokat,
— megfelelő szemcseösszetételű legyen.

Más irányú zsugorítási kísérleteink alapján meg
állapítottuk, hogy a zsugorítási folyamat technoló
giai feltételeinek kielégítése szempontjából döntő 
szerepe van a tüzelőanyag szemcseösszetételének. 
A zsugorítási folyamat alatt a finomszemcsés, nagy 
rekacióképességű tüzelőanyag ellobban anélkül, 
hogy a folyamatban részt venne. Ez jellemzi az 
1 mm alatti, de még inkább a 0,5 mm-nél kisebb 
szemcseméretű tüzelőanyagot. Ugyanakkor megfi
gyelhető volt, hogy jelenlegi elegyviszonyaink nem 
teszik lehetővé ennek a szemcseméretnek a teljes 
kizárását, mert jelenlétük az összefüggő égési zóna 
kialakulását biztosítja.

Tapasztalataink szerint elegyviszonyainknak a 
legjobban a

3,15-1,0 mm 60-70%,
1,00-0,5 mm 15-25%,

-0,5 mm 10-20%

szemcseösszetételű tüzelőanyag felel meg. Kísérle
teink során az itt megadott szemcseösszetételű tü
zelőanyag felhasználására törekedtünk.

Vizsgálataink borsodi, illetve tatabányai barna
szénből gyártott barnaszénkokszporokra terjedtek 
ki. A borsodi barnaszénből részben a Dunai Vas
mű kokszolójában, részben L e n g y e l o r s z á g b a n  fluid- 
ágyban gyártottak barnaszénkokszport. A további
akban az előzőt „kamra”, az utóbbit „fluid” névvel 
jelöljük. A tatabányai barnaszénből F r a n c i a o r s z á g 

b a n  gyártottak 1983-ban és 1985-ben barnaszén
kokszport.

A BÉM viszonyaira vizsgált barnaszénkokszpor 
szemcse-, illetve vegyi összetételét az 1. t á b l á z a t 
b a n  foglaltuk össze. A táblázatban feltüntettük a 
BÉM-ben a viszgálat időpontjában felhasznált ko- 
hókokszpor és a szénpor azonos jellemzőit is. A
2. t á b l á z a t b a n  az 1985-ben gyártott barnaszén-
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А  B E M  e l e g y  v i s z o n y a i n a k  m e g f e l e l ő  k í s é r l e t i  z s u g o r í t á 
s o k h o z  f e l h a s z n á l t  t ü z e l ő a n y a g o k  s z e m c s e -  é s  v e g y i  

ö s s z e t é t e l e

1. táblázat

Barnaszén-koksz- 
por

Kohó- >r3
3 tata*

bá-
koksz- Szénpor p nyal

por о g ^ bar-

„karn-

Л

„flu-

ná 
szén*
bői

ra” id” (1983)

Szemcseméret, mm
3,15— 1,0 20,20 51,25 60,0 85,0 66,6
1,0— 0,5 23,00 25,94 25,0 16,6

15,0
0,5 ala tt 50,80 22,81 15,0 16,8

Vegvi összetétel, %
C 77,34 71,80 73,80 66,74 77,50
S 0,95 0,90 2,70 2,20 3,90
H am u 20,36 16,19 19,84 19,94 14,50
Illő 1,40 8,10 4,40 11,10 4,10

CaO 8,40 6,20 15,00 6,90
S i02 39,50 43,60 34,20 40,40
MgO 1,90 1,40 3,00 2,00
Fe20 3 22,20 18,10 13,80 23,10

2. táblázat

A  D V  e l e g y v i s z o n y a i n a k  m e g f e l e l ő  k í s é r l e t i  

z s u g o r í t á s o k h o z  f e l h a s z n á l t  t ü z e l ő a n y a g o k ,  i l l e t v e  
a  b a r n a s z é n - k o k s z p o r o k  j e l l e m z ő i  ( s z á r a z )

Barnaszén-

DV-koksz
por Antracit

kokszpor 
tatabányai 
barnaszén
ből (1985)

Hamu 15,84 23,37 ■ 22,81
illő 3,05 4,47 6,50
Össz C 80,81 72,87 70,79
össz H 2 0,91 1,42 0,60
Össz S 1,42 1,63 3,30

H  amuösszetétel, %
SiO, 47,8 51,5 27,1
A120 3 22,7 21,2 18,0
CaO 3,8 4,5 16,1
MgO 1,6 1,9 3,6
■̂е20з 16,6 11,4 9,7

Fűtőértók, M.I/kg 27,8 25,38 25,01

kokszpor, és a D unai V asm űben használt zsugorí
tóm űi tüzelőanyagok jellem zőit m utatjuk be.

A  táblázatból m egállap ítható , hogy a barnaszén 
ből készült kokszporok közül az ún. „kam ra”, va 
lam int a  tatabányai barnaszénkokszpor szem cse 
összetétele  gyakorlatilag  m egegyezik  az ideális ösz- 
szetótellel. A  felhasznált kokszpor és szénpor szem 
cseösszetétele  e ltér  ugyan az ideális összetételtő l, 
de k ísérleteink  során nem  kívántunk eltérn i az 
üzem i viszonyoktól.

A  v eg y i összetétel és a fű tőérték  összehasonlítá 
sa alapján m egállap ítható , h ogy  a barnaszénkoksz- 
por kéntartalm ában tér el jelentősen  a jelen leg  fe l 

használt tüzelőanyagoktól. A  barnaszénkokszpor  
fe lhasználásával a zsugorítói elegybe 0,5-0,6 kg-m ai 
több ként v iszü n k  a rendszerbe, am elyn ek  jelentős  
részét a zsugorítási fo lyam at a la tt é l leh et távolí 
tani. A  ham u összetételét v izsgálva  m egállap ítható, 
hogy a barnaszénből gyártott kokszpor bázisosabb  
jellegű.

F é lü z e m i k ís é r le te k

A  különböző k ísérleti időszakok között jelentős  
idő telt e l, ezért va lam en n yi k ísérleti időszakban  
bázis —  barnaszénkokszpor nélk ü li —  k ísérletet is 
be kellett iktatni. A  k ísérletek  közül az alábbiakat 
ism ertetjük  részletesebben :

— A. 1. A  borsodi barnaszénből a D unai V asm ű
kokszolóm űvében gyárto tt ún. „kairnra”- 
szén. Szénkokszpor-k ísérletek  báziszsugo 
rítása. A  tüzelőanyag kohókökszpor-szén- 
por a ránya  60:40% volt. A  tüzelőanyag- 
felhasználás 6% a nyers elegyre vonat 
koztatva.

— A. 2. A  tüzelőanyag 50-50% -ban kohókoksz-
port, ille tv e  barnaszénkokszport tartalm a 
zott. A  tü zelőan yag-felh aszn álást 8% -kal 
növeln i kellett, azaz a nyers e legyre  vo 
natkoztatva a felhasználás 6,48%.

— В. 1. A  borsodi szénből Lengyelországban  flu -
id izálással gyártott ún. „flu id” barnaszén 
kokszpor a k ísérletek  báziszsugorítványa. 
G yártását az idő közben átalak ított zsu 
gorítóüst te tte  szükségessé. A  felhasznált 
kohókokszpor és szénpor aránya 60:40%, 
m en n yisége  a nyers e legyh ez v iszonyítva  
5,72%.

— B. 2. E k ísérletek  során a „flu id  barnaszén-
kokszporral” a szénpor teljes m en n yiségét  
h elyettesítettü k . A  tüzelőanyag felhasz 
nálását a nyers e legyre  vonatkoztatva  
6,06% -ra kellett növeln i. A  növekedés te 
hát 6%.

— С. 1. T atabányai barnaszénből 1983-ban készüli
kokszporral való  k ísérletek  báziszsugorít- 
ván yát a ném ileg  m egváltozott alapanyag- 
jellem zők  tették  szükségessé. A  felhasz 
ná lt kokszpor és szénpor aránya 60:40%, 
m en n yisége a nyers e legyre  vonatkoztatva  

6,35%.
— C. 2. A  szénpor te ljes m en n yiségét (40%) bar-

naszénkokszporral h elyettesítettü k . A  tü 
zelőanyag-felhasználás a n yers elegyre vo 
natkoztatva változatlan  m aradt, azaz  
6,35%.

— C. 3. B arnaszénkokszporral a tüzelőanyag 50% -
át, azaz a szénpor teljes m en n yiségét és 
a kohókokszpor 10% -át helyettesítettü k . 
A  tü zelőan yag-felh aszn álást 5% -kal, ille t 
v e  a nyers elegyre von atkoztatva 6,66%-ra 
növeltük.

— C. 4. A  zsugorításkor a szénporfelhasználás v á l 
tozatlanul 40%, de a kohókokszpor-fel- 
használást 60% -ról 45% -ra csökkentettük, 
a barnaszénkokszpor részesedése pedig  
15% volt. A tüzelőanyag-felhasználás azo 
nos a bázisértékkel (6,35%).
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— С. 5. A barnaszénkokszpor mennyiségét a
kokszpor rovására 30%-ra növeltük. A 

tüzelőanyag-felhasználás változatlan
(6,35%).

— C. 6. Az előző kísérletnek megfelelő tüzelő
arány változatlanul hagyásával a tüzelő
anyag mennyiségét 3%-ka'l növeltük, az
az 6,56%-ra a nyers elegyre vonatkoztatva.

— D. 1. Ez a Dunai Vasmű zsugorítói elegyét fi
gyelembe véve a gyártott báziszsugorít- 
vány. A felhasznált kokszpor és szénpor 
aránya 60:40%, mennyisége a nyers 
elegyre vetítve 7,04%.

— D. 2. A zsugorításkor a szénporfelhasználás
változatlanul 40%, a kokszporfelhaszná- 
lást 40%-ra csökkentettük. A tatabányai 
barnaszénből 1985-ben készült kokszpor 
részaránya 20% volt. Az összes tüzelő
anyag mennyisége a nyers elegyre vonat
koztatva változatlan maradt (7,04%).

— D. 3. A kohókokszpor rovására a barnaszén
kokszpor részarányát 30%-ra növeltük. Az 
összes tüzelőanyag mennyisége megegye
zik a bázisértékkel.

A zsugorítás során rostvédő anyagnak 10-15 mm 
közötti szemcsenagyságú ágyazóanyagot használ
tunk. A begyújtáshoz felhasznált földgáz mennyi
sége 0,48 m3, az elegy rétegvastagsága 300 mm volt.

A  zsugorítványok  vizsgálata és érték elése

A gyártott zsugorítványokat ún. stabilizáló, me
chanikai igénybevétel után osztályozzuk. Ezzel a 
mechanikai igénybevétellel tulajdonképpen az üze
mi zsugorítványok átrakási, szállítási igénybevéte
lét kívántuk modellezni. Az osztályozáskor kapott
6,3 mm-nél kisebb frakciót az ISO ajánlásának 
megfelelően visszatérő anyagnak tekintjük. A gyár
tott zsugorítványok mennyiségét és vegyi összeté
telét a 3. t á b l á z a t  tartalmazza.

A zsugorítványok dobszilárdsági és morzsalé- 
konysági értékeinek meghatározásához a 10 mm-

3 . tá b lá z a t

A gyártott zsugorítványok vegyi összetétele és mennyisége

Gyártott Vegyi összetétel, %
Zsu- zsugorít---------- ---- -------- ---------------------------------------
gorít-
vAny
jele

vány
meny-

nyisége,
kg

Fo CaO S i0 2 MgO S

A .l. 03,01 48,1 13,90 14,10 0,89 0,049
A.2. 03,95 48,1 13,83 13,92 0,87 0,048

B .l. 09,50 48,5 13,28 14,04 1,75 0,040
B.2. 71,52 48,2 13,55 13,36 2,06 0,048

CM. 70,10 48,1 12,90 12,85 2,43 0,05
C.2. 70,39 48,1 12,22 12,08 2,46 0,04
C.3. 70,30 48,4 13,31 13,04 2,61 0,04
C.4. 08,30 48,2 13,10 13,00 2,57 0,05
C.5. 09,02 48,2 13,00 12,85 2,40 0,04
C.6. 68,10 48,3 12,95 12,87 2,53 0,04

D .l. 70,85 48,05 13,86 13,20 3,30 0,041
D.2. 70,44 48,36 13,68 13,08 3,26 0,042
D.3. 70,00 48,12 13,42 12,90 3,22 0,044

4. táblázat
A gyártott zsugorítványok szilárdsági 

vizsgálatának eredményei (ISO-dobvizsgálat)

Zsugo
rítvány

jele

-f 6,3 mm 
%

6,3— 3,15
mm

%

3,15— 1,4
m
%

1,4— 0,5
mm

%

Morzso-
lékony-

ság
—0,5 mm 

%

A .l. 58,67 23,20 9,07 4,06 5,00
A.2.* 61,33 20,07 8,33 4,33 5,34

B .l. 51,77 27,20 14,43 5,00 5,60
B.2.* 52,88 26,35 10,32 5,18 5,28

C.l. 54,07 27,27 9,00 4,07 4,80
C.2. 54,46 25,17 10,04 4,04 5,70
C.3.* 56,10 25,34 8,87 4,07 5,04
C.4. 55,33 26,93 9,40 4,00 4,34
C.5. 54,66 25,85 9,76 4,33 5,40
C.6.* 55,37 26,53 9,07 4,40 4,03

D .l. 01,20 21,16 8,86 4,82 4,96
D.2. 60,80 21,00 8,92 4,26 5,02
D.3. 00,92 19,86 9,02 5,09 5,11

* — Többlet tüzelőanyag-felhasználás a nyers elegyhez viszonyítva.

5 . tá b lá za t

A zsugorítási technológia néhány jellemző mutatója

Zsugo
rítvány

jele

Zsugo
rítási
idő,

8

Fajlagos
tüzelő
anyag
kg/t

zsugorítvány

Fajlagos 
teljesít
mény, 

t/m 2 éra

teljesít
mény

változás,
%

Fajlagos

A .l. 1026 68,99 1,2544 _
A.2.* 1007 73,29 1,2856 +  2,49

B .l. 890 68,89 1,1967
B.2.* 905 69,12 1,2246 +  2,34

C.l. 930 74,25 1,1894
C.2. 912 74,59 1.20S1 +  1,57
C.3.* 940 76,97 1,1818 — 0,64
C.4. 1065 72,28 1,0669 —10,30
C.5. 1100 72,59 1,0313 — 13,29
C.6.* 1045 76,26 1,0787 — 9,31

D .l. 1115 85,6 1,3199
D.2. 1135 86,0 1,2915 — 2,15
D.3. 1128 86,8 1,2877 — 2,44

* A tüzelőanyag mennyiségét a nyers elegyre vonatkozta tva  3— fi% - 
kai növeltük.

nél nagyobb frakciókból 15 kg-ot használtunk fel 
a teljes mennyiség szemcseösszetételének megfe
lelően. A kapott eredményeket a 4. t á b l á z a t  tartal
mazza.

A táblázatból megállapítható, hogy a barnaszén
kokszpor felhasználása a zsugorítvány dobszilárd
ságát a legtöbb esetben kismértékben növelte. En
nek oka részben az ideálishoz jobban hasonlító tü
zelőanyag szemcseösszetétele, részben a tüzelő
anyag-felhasználás többlete, részben a zsugorítási 
idő növekedése lehet. Ugyanakkor a legtöbb eset
ben a morzsalékonyság is növekedett, amit többek 
között az égési zóna leszűkülésére lehet vissza
vezetni.

A barnaszénkokszpornak a zsugorítási technoló
giára gyakorolt hatását a zsugorítási idő, a fajla-
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g o s  t ü z e l ő a n y a g - f e l h a s z n á l á s ,  v a l a m i n t  a  f a j l a g o s  

t e l j e s í t m é n y v á l t o z á s  a l a p j á n  v i z s g á l t u k .  E  j e l l e m 

z ő k  a l a k u l á s á t  a z  5 . tá b lá z a tb a n  f o g l a l t u k  ö s s z e .

A  b a r n a s z é n k o k s z p o r n a k  a  t e r m e l é s r e  g y a k o r o l t  

h a t á s á t  k é t  r é s z r e  l e h e t  b o n t a n i .  A z o k b a n  a  v i z s 

g á l a t o k b a n ,  a m e l y e k b e n  a  s z é n p o r  k i v á l t á s á r a  

h a s z n á l t u k ,  a  f a j l a g o s  t e l j e s í t m é n y  k i s m é r t é k b e n  

n ö v e k e d e t t .  A z o k b a n  a z  e s e t e k b e n  a z o n b a n ,  a m i 

k o r  a  k o h ó k o k s z p o r t  k í v á n t u k  k i v á l t a n i ,  a  f a j l a g o s  

t e l j e s í t m é n y  j e l e n t ő s e n  l e c s ö k k e n t .

K í s é r l e t e i n k  b e b i z o n y í t o t t á k ,  h o g y  a  b a r n a s z é n 

k o k s z p o r  z s u g o r í t ó m ű b e n ,  m i n t  t ü z e l ő a n y a g  f e l 

h a s z n á l h a t ó ,  a  v e l e  g y á r t o t t  z s u g o r í t v á n y  f i z i k a i  

t u l a j d o n s á g a  m e g f e l e l  a  j e l e n l e g i n e k .  A  s z é n p o r  

h e l y e t t e s í t é s e k o r  a  f a j l a g o s  t e l j e s í t m é n y  n e m  r o m 

l i k .

N agyüzem i k ísérlet

A z  e r e d m é n y e k  i g a z o l á s á r a  n a g y ü z e m i  k í s é r l e 

t e t  e l ő s z ö r  a  B É M - b e n  a  b a r n a s z é n k o k s z p o r  v é g 

l e g e s  f e l h a s z n á l ó j á v a l  t e r v e z t ü n k ,  m i v e l  a  D u n a i  

V a s m ű b e n  a z  ú j  k o k s z o l ó m ű ,  v a l a m i n t  a  r é g i  b l o k 

k o k  f e l ú j í t á s a  u t á n  a  z s u g o r í t ó m ű  r é s z é r e  m e g f e 

l e l ő  m i n ő s é g ű  é s  m e n n y i s é g ű  i k o k s z p o r  á l l  r e n d e l 

k e z é s r e ,  a  l a k o s s á g i  i g é n y e k  k i e l é g í t é s é t  i s  f i g y e 

l e m b e  v é v e .

6 . tá b lá za t

A Dunai Vasműben a nagyüzemi kísérletet közvetlenül 
megelőző időszakban, illetve a kísérletek alatt fel

használt tüzelőanyagok főbb jellemzői, % 
(száraz)

Megnevezés
Kohókoksz-

por
Antracit Barnaszén-

-kokszpor

Nedvesség 4,0 4,0 11,0

Hamu 17,8 18,9 20,4
uió 3,45 3,60 11,40
Kén 1,00 1,18 2,5

Hamuösszetétel
Fe 13,79 13,82 14,24
S i0 2 48,20 48,29 24,01
ALO, +  TiO., 23,25 21,10 20,99
CaO 3,05 4,77 5,61
MgO 1,48 2,09 3,98
Mn 0,04 0,03 0,04
p 1,04 — 0,90
s 1,16 1,38 0,70

Fűtőértók, МЛ/kg 20,209 20,92 22,24

A BÉM-ben 1985-ben is folyó beruházás azonban 
nem tette lehetővé a nagyüzemi kísérleteket. Ezek 
lefolytatását végül a Dunai Vasmű pozitív hozzá
állása és együttműködése tette lehetővé.

A kísérletekhez kb. 420 t  bamaszénkokszport 
használtunk fel 1985. szeptember 19—26 között. A 
Dunai Vasműben a kísérletet megelőző időszakban, 
illetve a kísérletek alatt felhasznált tüzelőanyagok 
főbb jellemzőit a 6.  t á b l á z a t  tartalmazza.

Az üzemi kísérletek során a barnaszérikokszpor- 
ral antracitot váltottunk ki, részaránya — átmene
ti időszak után — kb. 30%. A kísérleteket a DV-vel 
közösen értékeltük. Ennek alapján az alábbi követ
keztetésekre jutottunk:

— a nagyüzemi kísérlethez kapott barnaszénkoksz
por minősége — elsősorban illóanyagtartalma 
és fűtőértéke — rosszabb, volt, mint a korábbi 
laboratóriumi-félüzemi kísérletekben;

— a barnaszénkokszpor közvetlenül, előkészítés 
nélkül nem használható fel, előkészítés-őrlés 
utáni felhasználása azonban a normál üzemvi
telit nem zavarja;

— zsugorítványgyártáskor a felső réteg jó átégé- 
sét elősegíti;

— nagyüzemi kísérletekben a szénpor-barnaszén- 
kokszpor helyettesítési aránya 0,86, ami meg
felel a fűtőértékviszonynak is. (Hasonló helyet
tesítési aránnyal lehet figyelembe venni kohó- 
kokszpor-helyettesítés esetén is a kohókokszpor 
és az antracitpor majdnem azonos jellemzői 
alapján (6. táblázat);

— a zsugorítványtermelés fajlagos mértéke mini
mális értékkel csökkent (0,43%);

— a zsugorítvány vegyi összetételét (vas és kén) 
barnaszénkokszpor ilyen mértékű felhasználása 
gyakorlatilag nem befolyásolja;

— a mészkőigény változását számítással lehetett 
meghatározni; eszerint a kohóban a kb. 420 t 
barnaszénkokszpor felhasználása 18,14 t csök
kenést eredményezett;

— ennek megfelelően a nagyolvasztókban a fel
használt koksz 5,26 it kőksz/420 t barnaszén- 
kökszporral csökkent;

—  a  z s u g o r ítv á n y  p o r ta r ta lm a  —  5 m m  a la t t i  rész  
—  m e g fe le l t  a  n o rm á l z s u g o r ítv á n y o k é n a k .

A kísérlet alapján megállapítható, hogy a barna
szénkokszpor a tüzelőanyag kb. 30%-ában a zsu- 
gorítványminőség romlása nélkül biztonsággal fel
használható.

(fo ly ta tás a 301. oldalról)

Az előadás u tá n  k e tten  te ttek  fel kérdést az a lk a lm a 
zo tt kö tőanyaggal kapcso latban .

A konferencia  előadásai közül érdek lődésünket k ü 
lönösen a  szerves száladalékkal kész íte tt tűzálló  be to n 
ról, v a lam in t a  g ra fitad a lék k a l és a  kolloid kovasavval 
kö tö tt betonokról, ille tve  tűzálló  m asszákró l szóló r e 
fe rátum ok  k e lte tték  fel. Ezek a  beszám olók ú jfa jta  
tűzálló  m onolit előállítási lehetőségeket m u ta tta k  be, 
am elyek  alka lm azása  — vélem ényünk szerin t — új te 
rü le tek e t n y it meg az  iparban .

A konferencia  cseh rendezőbizottsága m eghívott b en 
n ü n k e t egy szűkebb k ö rű  fogadásra. Az egyesület szlo 
vák  tagoza tának  titk ára , va lam in t a  pilseni Technika

Háza szervező titkára  pedig ké ttag ú  delegációnkat v a 
csorán lá tta  vendégül. M indkét a lkalom m al igen szívé 
lyes b a rá ti vendég lá tásban  v o lt részünk . Ez utóbbi 
a lk a lm at fe lh aszn á ltu k  a rra , hogy egy, jövőbeli pilseni 
Skoda M űvekben  teendő egyesületi tan u lm án y ú t lehető 
sége felől é rdek lőd jünk , a  m űvek  hőkezelő-, izzítóke 
m encéinek m eg tek in tése  céljából. íg é re tü n k  szerin t egy 
ilyen tan u lm án y ú t szervezéséhez szívesen ad n a k  segít 
ségét, am enny iben  ezt k é rjü k .

K öszönetnyilván ítás.

E zúton m ondunk  köszönetét a  KGYV—O M BK E-szer- 
vezete vezetőségének, hogy ezen a színvonalas ta lá l 
kozón rész t vehe ttünk . V örös Tibor

K G Y V
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A KGYV alkalmazkodása a változó piaci igényekhez
F A R K A S  S Á N D O R  oki. kohóm érnök, vezérigazgató  

K ohászati G yárépítö  V állalat

E T O  65.011 K G Y V

A  c ik k  te ljes körű  képet ad a K ohászati G yár 
építő  V álla la t fe jlődésérő l és d iverzifikációs te 
vékenységérő l. H asznos in form áció t közöl a v á l 
la lat ívkem ence-gyártá si és -fe jlesz tési, acé l 
szerkezet-gyártási, va la m in t m ély sz iv a tty ú -o la j-  
h im ba  előállítási tevékenységérő l. Ism erte ti a 
kö rn yeze tvéd e lm i berendezések előállításában  
elért ered m én yeike t és a jövőben i lehetőségei 
ket.

A vállalat tevékenységének ismertetése

Vállalatunk 1951-ben alakult V a s k o h á s z a t i  K e 

m e n c e é p í t ő  V á l l a l a t  néven egy budapesti telephe
lyű, acélszerkezeteket gyártó üzemiből, valamint az 
ózdii és a diósgyőri kohászati üzemek kemence-kar
bantartó részlegeiből. Létrehozása azt a célt szol
gálta, hogy központi szerepet töltsön be a magyar 
kohászat beruházási és fejlesztési munkáiban, és 
egyidejűleg elássa  a kohászati üzemekben folya
matosan jelentkező kemencefelújítási és karban
tartási feladatokat.

A vállalat már a megalakításit követően, az öt
venes években nagy feladatokat kapott, így részt 
vett a D u n a i  V a s m ű  beruházási munkáiban. Ennek 
során széles körű tapasztalatokat szereztünk a nagy 
kohászati berendezések építésében, szerelésében, 
hiszen közreműködtünk kokszolóblolkkok, nagyol
vasztók, léghevítők, Siemens—Martin-kemencék és 
ezek kiszolgáló, illetve kapcsolódó egységeinek a 
létesítésében. Emellett hengerműi és kovácsüzemi 
izzító- és hőkezelő, valamint öntödei olvasztó- és 
hőntartó kemencék gyártásával is foglalkozunk. 
A beruházási és a rendszeres kemencefelújítási 
tevékenység ellátásán kívül részt vettünk több ko
hászati nagy rekonstrukciós munkában is, így a 
hatvanas években az Ó z d i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  SM- 
acélművének korszerűsítésében, majd a későbbiek
ben az ÓKÜ és a D V  SM-acélműve oxigénes inten- 
zifikálásra való átállításában. Ezek a rekonstruk
ciók az acéltermelés jelentős növelését tették lehe
tővé. Jelentős szerepünk volt a hazai nagyolvasz
tók kapacitásbővítéssel egybekötött felújítási mun
káiban is. Ez a nyersvastermelés nagymérvű nö
velését eredményezte. Vállalatunk részt vett a 
B o r s o d i  É r c e l ő k é s z í t ő m ű ,  valamint a d i ó s g y ő r i  ne
mesacél-hengermű és az ózdi rúd-drótbengermű 
beruházásában is. Közreműködtünk mindhárom 
hazai alapvertikumú kohászati üzemben a folya
matos öntőművek létesítésében.

A fentiekből kitűnik, hogy vállalatunk a kohá
szat teljes vertikumában, az ércelőkészítéstől a 
hengerelt áru gyártásáig, jelentős beruházási fel
adatok megvalósításában vett részt, és ennek révén 
széles körű tapasztalatokra tett szert. A kemencék 
tűzállófalazási munkáinak ellátásán kívül, foko
zatosan növeltük acélszerkezet-gyártó és szerelési 
tevékenységünket, és így mindinkább képessé vál
tunk komplex feladatok önálló megoldására is. Eh
hez kiépítettük a  m agas-, a  m élyép ítő -, v a la m in t

a műszer- és automatikai berendezéseket gyártó 
részlegeinket is.

Kohászati szolgáltató tevékenységünk fejleszté
sével párhuzamosan, korszerű acélszerkezet-gyártó 
üzemet létesítettünk T á p i ó s z é l é n  és ipari kemence
gyártó bázist alakítottunk ki B u d a p e s t e n .

A hetvenes években a DV-ben és az LKM-ben 
létesített konverteres, illetve kombinált acélművek 
beruházási munkálataiban is nagy feladatokat ol
dottunk meg, hazai és külföldi kooperációs part
nerek széles körére támaszkodva. E két kiemelt ál
lami nagyberuházás sikeres befejezését követően, 
legjelentősebb kohászati munkánk a DV III. sz. kok
szol óblokkjának és csatlakozó üzemeinek fővállal
kozásban való építése. Ez szintén kiemelt állami 
beruházás. A kokszolóblokk üzembe helyezésére 
1986-ban került sor. Ennek eredményeként nagy
mértékben javul a kohászat kokszellátása, és a 
tőkés kohókokszimport megszüntethető lesz.

Vaskohászati beruházási és szolgáltatási tevé
kenységünk ellátásán kívül részt vettünk a magyar 
alumíniumipar fejlesztését célzó beruházásokban is. 
Fontos feladatokat vállaltunk 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  fejlesztési munkáiban, amely a 
fémolvasztó kapacitás, valamint a féltermékgyár
tás bővítését eredményezte.

A vállalat fejlődésének az a jellemzője, hogy az 
alapításkor meghatározott profil mindinkább a 
nagy szellemi befektetést igénylő tevékenységek 
irányába fejlődött. Eme igények maradéktalan ki
elégítése céljából létrehoztuk saját tervezőirodáin
kat, amélyek a vállalat gyártó és szolgáltató tevé
kenységének kifejtéséhez, valamint termékeink fej
lesztéséhez szükséges tervezői feladatokat látják el. 
A hazai és a nemzetközi munkamegosztásban való 
mind szélesebb körű bekapcsolódás, valamint a vál
lalatunkban felhalmozódott szellemi kapacitás le
hetővé tette a fővállalkozási és a külkereskedelmi 
tevékenységünk bővítését. Ennek megteremtettük 
a szükséges szervezeti kereteit is. Fővállalkozási te 
vékenységünk gyakorlatilag az 1950-es években 
kezdődött, és így elmondhatjuk, hogy nálunk mű
ködik az ország egyik legnagyobb múltra vissza
tekintő fővállalkozási szervezete. Mindinkább bő
vülő profilunknak megfelelően vállalatunk neve
1986-ban K o h á s z a t i  G y á r é p í t ő  V á l l a l a t r a  változott.

Vállalatunk tevékenységi körébe jelenleg az 
alábbiak tartoznak:

— kohászati nagyberendezések, hőkezelő- és ko
vácsüzemek, öntödék és miniacélművek fővál
lalkozásban való kivitelezése,

— ipari kemencék (vas- és fémkohászati, gépipari, 
öntészeti stb.) olaj- és villamos fűtésű kivitel
ben való tervezése és gyártása,

— kohászati berendezések és kemencék tűzálló fa
lazatának és szerkezeti elemeinek felújítása, 
karbantartása,

— az előbbiekhez csatlakozó energetikai és hő- 
hasznosító berendezések, így gáz- és olajégők,
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füstgázkazánok, rekuperátorok tervezése és 
gyártása, energiatakarékos technológiák beve
zetése,

— kohászati berendezések és ipari kemencék mű- 
szerautomatikájának és vezérlőberendezéseinek 
tervezése és gyártása,

— csarnok-acélszerkezetek, valamint technológiai 
acélszerkezetek gyártása, és szerelése, komplett 
ipari csarnokok építése,

— kohászati berendezések és ipari kemencék épí
tési és szerelési munkáinak az elvégzése,

— különféle gépszerkezetek gyártása,
— környezetvédelmi berendezések tervezése, gyár

tása.

A lkalm azkodás a változó kohászati 
és en ergetik ai igényekh ez

Vállalatunk tevékenysége szorosan kötődött a 
magyar, de növekvő exporttevékenységünk követ
keztében a világ kohászatához, és a mindenkori be
ruházási helyzethez, hiszen termékeink legnagyobb 
részét (pl. acélszerkezetek, ipari kemencék) beru
házási célokra használják. Az általános kohászati 
reoesszión kívül súlyos problémát jelentett szá
munkra a hetvenes években bekövetkezett energia- 
árobbanás is, mivel az általunk gyártott ipari ke
mencék és tüzelőberendezések már rendeltetésük 
miatt is a nagy energiaigényű berendezések közé 
tartoznak. A piacon maradás előfeltétele ezért, eme 
berendezések energiafelhasználásának jelentős 
csökkentése lett, a műszaki fejlődés által biztosított 
valamennyi eszköz és lehetőség felhasználásával. 
Felmértük a várható helyzetet, és a fejlesztési stra
tégiát ennek figyelembevételével dolgoztuk ki. 
Vállalatunkban központi szerepet kapott a műsza
ki fejlesztési és a komplex innovációs tevékenység, 
amibe saját tervező- és fejlesztőrészlegeink mellett 
bevontuk a hazai kutató- és fejlesztőintézeteket, 
egyetemi tanszékeket, és mind szélesebb körű 
együttműködést építünk ki külföldi kutatóintéze
tekkel és vállalatokkal is.

Ami a hazai kohászatot illeti, itt is előtérbe 
kerültek az energia- és anyagmegtakarítást, a ter
mékszerkezet átalakítását és a termelési költségek 
csökkentését célzó korszerűsítő, rekonstrukciós fel
adatok. Vállalatunk ebbe a tevékenységbe is be
kapcsolódott, és ennek keretében például fontos 
szerepet vállaltunk

— a nyersvasgyártás kokszfogyasztásának csök
kentésére irányuló energiaracionalizálási prog
ramban, amelynek célja a meglevő léghevítők 
korszerűsítése, valamint új egységek építése ré
vén a Cúvószél-hőmérséklet növelése. A folya
matban levő rekonstrukciók révén a léghevítők 
alkalmasak lesznek 1150—1200 °C fúvószél-hő- 
mérséklet előállítására, ami megközelíti a fej
lett ipari országok korszerű nagyolvasztóinál al
kalmazott f úvószál-hőmérsékletet;

— a nagyolvasztók falazata élettartamának növe
lésére és a kohósítási folyamat során felszaba
duló, korábban nem hasznosított energia érté
kesítésére szolgáló szovjet konstrukciójú, eigő- 
zölögtető hűtőrendszer hazai bevezetésében vál
lalatunk sokat munkálkodott, és az eddigi ered

mények igazolták a rendszerhez fűzött elvárá
sokat.

Egyébként vállalatunknak széles körű tapasztala
tai vannak az elgőzölögtető, illetve a kigőzölög- 
tető hűtőrendszerek alkalmazásában. A magyar 
kohászatban az SM-kemencék legkritikusabb szer
kezeti elemeinek, így az ajtókeretek, a pillérek és 
a vállgerendák hűtésére több mint 20 éve alkalmaz
nak vállalatunk által gyártott, elgőzölögtető rend
szerbe kapcsolt hűtőelemeket, amelyek a nagy hő- 
igénybevételnek kitett kemenceszerkezetek megfe
lelő élettartamának biztosítása mellett jelentős 
mennyiségű hulladékenergia max. 40 bar nyomású 
gőz formájában való hasznosítását teszik lehetővé. 
Kedvező eredményeket értünk el hengerműi izzító
kemencék, elsősorban tolókemencék hő- és mecha
nikus igénybevételnek egyaránt kitett csúszósínei- 
nek kigőzölögitető hűtőrendszerbe való bekapcso
lásával is, ami a tűzálló burkolat tartósságnövelését 
és energia-visszanyerést eredményez.

Általánosságban elmondhatjuk, hogy mind a ha
zai kohászati vállalatokban való kemence-karban
tartási és -felújítási munkánkban, mind a saját ter
vezésű és kivitelezésű típus- és egyedi megrende
lésre gyártott kemencéinknél
— megfelelő tartósságot és
— gazdaságos energiafelhasználást biztosító,
— viszonylag kevés élőmunkával kialakítható fa

lazatkonstrukciók alkalmazására törekszünk, a 
nemzetközi fejlődésnek megfelelően.

Egyedi megrendelésre készülő és típuskemencéin
ket a tűzálló bélés korszerűsítése mellett energia- 
megtakarítás, valamint a mind szigorúbb technoló
giai előírások betartása céljából
— korszerű égőberendezésekkel (pl. impulzuségők, 

rekuperátoros égők stb.),
— hővisszanyerő, illetve hőhasznosító berendezé

sekkel és
— automatizált vezérlőegységekkel
látjuk el a nagyobb kemencéinket, vagy szi
gorú technológiai előírások esetén mikroproeesz- 
szoros, illetve számítógépes vezérlőrendszereket al
kalmazunk.

A  válla lat ívk em en ce-gyártási 
és fejlesztési tevék en ysége

Gyártmányválasztékunk jelentős hányadát kü
lönböző típusú ipari kemencék, köztük villamos 
ívkemencék képezik. Az általános kohászati re
cesszió ellenére az elektroacélgyártás világszerte 
teret hódít, amit részarányának, illetve az így elő
állított acél mennyiségének folyamatos növekedése 
egyértelműen bizonyít. Az elektroacélgyártás szá
mos előnye (pl. viszonylag kis beruházási költség, 
kis fajlagos energiaigény, auitomatizálhatóság stb.) 
miatt mind a fejlett ipari országokban, mind a fej
lődő országokban új elektroacélművek épülnek, és 
ezzel egyidejűleg számos régebbi telepítésű elektro- 
acélművet kapacitásbővítéssel egybekötött korsze
rűsítésnek vetnek alá. A KGYV idejében felismerte 
az e téren mutatkozó igényeket, amit az eddigi ér
tékesítési eredmények egyértelműen alátámaszta
nak. Vállalatunk az elmúlt 25 év során több mint 
260 ívkemencét szállított a világ 50 országába, fej
lett ipari és fejlődő országokba egyaránt. Ez a ke
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mencetípus legsikeresebb exporttermékünknek te 
kinthető, ezért érthető, hogy a műszaki fejlődés 
minden rendelkezésre álló eszközével, a világszer
te nyomon követhető fő fejlesztési irányoknak 
megfelelően, ezt a gyártmánycsaládunkat folyama
tosan korszerűsítjük. Ezeket a célokat rész
ben saját fejlesztéssel, részben hazai, valamint 
nemzetközi kooperációs lehetőségek igénybevéte
lével valósítjuk meg.

Az elmúlt néhány év során az U H P - k ö v e telmé- 
nyeknek megfelelően növeltük kemencéink fajlagos 
transzformátorteljesítményét, és bővítettük a mé
retválasztékot.

Az 1. t á b l á z a t b a n  ismertetjük az eddigiekben ki
alakított típussorunk főbb paramétereit:
— ívkemencéink 1,5 t befogadóképesség felett kor

szerű fedélkiforgatásos rendszerben készülnek, 
és így ezeknél kosaras, felső adagolási mód alkal
mazható ;

— a fedél kifordítása és emelése, a kemence buk
tatása, valamint az elektródemelő egység mű
ködtetése hidraulikus rendszerű;

— a 4 t adagsúlyú és ennél nagyobb kemencéink a 
fedélen kialakított negyedik nyílás révén alkal
masak füstgázelszívó és porleválasztó rendszer 
fogadására;

— a különböző típusú porleválasztók közül a zsá
kos porleválasztó berendezéseket tartjuk a leg
előnyösebbeknek, mivel ezek üzembiztosak, és 
tartható velük a fejlett ipari országokban meg
engedett max. 50 mg/Nm3-es porkibocsátási ér
ték;

— kemencéink köpenye osztott kivitelű, leemelhe
tő a fenékrészről. Megfelelő tartalék esetén a 
csereköpeny falazatát előre el lehet készíteni, 
aminek eredményeképpen az átépítési idő le 
csökken, és ezzel javul a kemence időkihaszná
lása;

— az UHP-teljesítmény kategóriába sorolható ke
mencéinknél, a megfelelő béléstartósság érdeké
ben újabban vízhűtéses oldalfal- és boltozatele
meket alkalmazunk. Vállalatunk egy osztrák 
cégtől megvásárolta a jól bevált hűtőtáska- 
rendszer licencét, és a szükséges tápvízhálózat 
tervezésével és kivitelezésével együtt, ki tudjuk 
elégíteni az erre vonatkozó igényeket;

1. táblázat

KOYV-gyártmányú ívkemencék főbb paraméterei

Típusjel

Névleges
adag
súly,
tonna

Köpeny-
átmérő,

mm

Beolvasz
tási 

transz
formá
tor tel- 
jesít- 
mény, 
MVA

Fajlagos
transz-
formá-
tortel-
jesít-
mény,
kVA/t

IHO 20/1,5 1,6 2000 1,5 1000
IH F 20/1,5 2,2 2000 1,5 681
IH F 20/2 2,2 2000 2,0 909
IH F 25/2,6 4 2500 2,6 660
IHF 25/3,6 4 2500 3,6 900
IH F 31/6,2 8 3150 6,2 775
IH F 37/9 15 3700 9,0 600
IH F 40/16 25 4000 16,0 640
IH F 45/27 40 4500 27,0 675
IHF 55/38 60 5500 38,0 633

— kemencekonstrukcióink a vízhűtéses elemek és 
a füstgázelszívó könyök csatlakoztatásán kívül, 
kisebb átalakítással oxigén-tüzelőanyag égők 
fogadására is alkalmasak.

Villamos szempontból az ívkemence nem sorol
ható az ideális elektromosenergia-fogyasztók közé, 
ezért az erősáramú villamos berendezéseit különös 
gonddal kell kiválasztani. Az ívkemence üzeme ha
tással van az energiaellátó rendszerre, és az arra 
csatlakozó más villamos fogyasztókra is. A reaktív 
terhelések gyors változása és a wattos terhelések 
ingadozása gyenge táphálózat esetén nagy feszült
ségingadozást, azaz flickert okoz. Ennek elkerülése 
érdekében kompenzáló berendezés alkalmazása 
szükséges. Magyarországon az ún. indirekt kompen
záló rendszert fejlesztettük ki, amit kemencéinkhez 
ajánlunk.

Az ívkemencék irányítástechnikai berendezéseit 
a gyorsan fejlődő acélgyártási technológiák által 
támasztott, követelményeknek megfelelően, folya
matosan fejlesztjük. Ezen a téren a közelmúltban 
jelentős eredményeket értünk el, amelyekről az 
alábbiakban szeretnék röviden számot adni:

A nagy villamosenergia-fogyasztók előtt jól is
mert tény, hogy a felhasználónak előre le kell köt
nie a szükséges energiamennyiséget (általában ne
gyedórára vonatkoztatva) az energiaszolgáltatónál. 
Ha a lekötött enegriamennyiséget nem használják 
ki, akkor nem lesznek optimálisak az energiakölt
ségek, túlfogyasztás esetén viszont büntetést kell 
fizetniük. Ezen a gondon segít a korszerű, mikro
processzoros felépítésű, a felhasználó által progra
mozható „ D e m a n d c o n t r o l ”  jelű, negyedórás ener
giafigyelő berendezésünk. Feladata, hogy megaka
dályozza az ívkemencék üzeme során a negyedórá
ra engedélyezett energiafogyasztás túllépését, 
ugyanakkor lehetővé teszi, hogy a fogyasztó a ren
delkezésre álló energiát maximálisan kihasznál
hassa annak érdekében, hogy energiaköltségei a le
hető legkedvezőbbek legyenek.

Az ívkemencék adagvezetése során a technológiai 
fázis határozza meg azt, hogy mi az üzemeltetés 
szempontjából ideális üzemmód, vagyis milyen 
transzformátor-, fojtó- és íváramfokozatot állítsunk 
be. Ezeknek a paramétereknek a megfelelő szabá
lyozása nemcsak az energiafelhasználásra, hanem 
az elektródfogyasztásra és a falazat elhasználódá
sára is hatással van. Az üzemmód kiválasztása és 
időtartamának meghatározása a kezelőszemélyzet 
feladata, tehát az adagvezetés nagymértékben szub
jektív. A szubjektivitásból eredő veszteségek, eset
leges károk csökkentésére, illetve megelőzésére 
szolgál a „M E L T M A S T E R ”  berendezésünk. Ez mik
roszámítógép-vezérlésű, energiaalapú programve
zérlő, amely az ívkemencék beolvasztási periódus
ban való automatikus üzemeltetésére, valamint az 
adagnapló vezetésére szolgál. A készülék minden 
ívkemencéhez illeszthető, kezelése egyszerű, rövid 
betanítás után a kezelőszemélyzet is jól tudja hasz
nálni.

Vállalatunk az acélgyártó ívkemencék területén 
szerzett, több évtizedes gyártási és üzemeltetési ta
pasztalatai alapján gyártmányválasztékát kibő
vítette ércredukáló ívkemencékkel. Az első két, 7,7 
MVA teljestíményű, ferroötvözetgyártó kemencét
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KGYV-gyártinányú ferroötviizetgyártó ívkemencék főbb paraméterei
2. táblázat

Transzformátortoljesítmény, MVA

3,75 MVA 7,7 MVA 12 MVA 22,5 MVA

Gyártott ötvözet FeSi FeSi FeMnC FeMnC
Kemence típusa Nyitott Nyitott Nyitott Zárt
Szekunder feszültség 70— 120 V 84— 136 V 110— 180 V 130— 240 V
Szekunder áram max. 24 000 A 38 000 A 52 000 A 70 000 A
Szekunder sínezés Kompenzált Kompenzált Kompenzált Kompenzált
Elektród átmérője 010 mm 800 mm 1100 mm 1200 mm
Elektród mozgatása Elektro-mech. Elektro-moch. Elektro-hidr. Elektro-hidr.
Kemencetest átmérője 4800 mm 6000 mm 7900 mm 10 100 mm
Kemencetest magassága 3600 mm 3800 mm 4000 mm 6300 mm

Elektród szabályozása Kézi és automatikus

1975—76-ban építettük 45%-os és 75%-os ferro- 
szilícium előállítására. Ezeket a kemencéket V e n e 
zu e lá b a , P u e r to  O rd a zb a  szállítottuk, ahol azóta is 
sikeresen, 95%-os időkihasználási tényezővel és jó 
fajlagos mutatókkal üzemelnek. Az 1975—76-ban 
kifejlesztett kemencetípust a 80-as évek elején to
vább fejlesztettük, és ennek az új típussornak egy 
3,75 MVA-os egysége az U S A -Ъ ап, W  e s t-P i t ts b u r g -  
ben ,  több mint három éve igen jó műszaki mutató
számokkal dolgozik. Ferroötvözetgyártó kemen
céink választékának bővítése céljából 1980-ban 
megvettük egy 22,5 MVA-os, zárt rendszerű ferro- 
mangámgyártó kemence licencét. A 2. tá b lá z a tb a n  
a KGYV által gyártott ferroötvözetolvasztó ke
mencék főbb paramétereit ismertetjük.

A célszerkezet-gyártás

A KGYV felismerve az acélszerkezetes építési és 
szerelési módban rejlő előnyöket, az elmúlt évti
zedekben jelentős mértékben bővítette ez irányú 
kapacitását, és a felhasználói igények teljes körű 
kielégítésére szolgáló termékválasztékot kínál a 
megrendelőinek.

A vállalatunk által gyártott acélszerkezetek az 
alábbi csoportokba sorolhatók:
— ipari kemencék vázszerkezetei, különféle tech

nológiai szerkezetek, nagy átmérőjű csőszerke
zetek,

— ipari épületek típusvázszerkezetei (pl. daruzott 
és daru nélküli raktárak, repülőgéphangárok 
stb.) ún. könnyűszerkezetes kivitelben, pl. az an
gol C o n d e r-rendszer alapján,

— különféle nehéz acélszerkezetek (pl. nagyméretű 
és nagy teherbírású kohászati és atomerőműi 
csarnokok).

A kemencék vázszerkezeteit, a technológiai szer
kezeteket, valamint a nehéz szerkezeteket egyedi 
tervek alapján gyártjuk, a főbb gyártási művele
teket nagy teljesítményű, univerzális alap- és cél
gépekkel végezzük.

Az ipari épületek vázszerkezetei az angol Con- 
der-rendszernek megfelelően, lemezből hegesztett 
I-tartó félgyártmányokra épülnek. Ezeket a váz- 
szerkezeteket nagy sorozatban, automata gépsoro
kon gyártjuk. A korszerű korrózióvédelem érdeké
ben a gyártáshoz felhasznált alapanyagokat auto
mata gépsoron, sörétszórással tisztítjuk, és alapozó

festéssel látjuk el. A kész vázszerkezeteket egy má
sik automatizált festősoron, a szükséges rétegvas
tagságban készre festjük, a megrendelő igényének 
megfelelő színre.

Az üzemeinkben gyártható nehéz szerkezetek ele 
meinek súlya max. 100 t, ami lehetővé teszi a nagy 
súlyú szerkezetek helyszíni szerelési időszükség
letének a jelentős csökkentését.

A szerkezeteket az igényeknék megfelelően, mind 
normál, mind pedig növelt folyáshatárú, nagy szi
lárdságú acélból gyártjuk.

A Conder-szerkezetek tervezésekor már a korsze
rű, képlékeny méretezési élvet alkalmazzuk, ami
nek révén az előírt terhelés kisebb súlyú szerkeze
tekkel is kielégíthető, mint a hagyományos, rugal
mas méretezés esetén, és ennek révén acélszerke
zeteink súlyát jelentős mértékben csökkenteni 
tudjuk.

Vállalatunk az elmúlt évek során számos hazai 
kiemelt beruházáshoz szállított könnyű- és nehéz-, 
valamint technológiai acélszerkezeteket.

A váz- és csarnokszerkezetek mellett, évtizedek 
óta folyamatosan, nagy mennyiségű technológiai 
acélszerkezetet is gyártunk, így elsősorban kohá
szati nagyberendezések elemeit, kohók és légheví- 
tők páncélszerkezetét, nagy átmérőjű forrószél-ve
zetékeket, nyersgázvezetékeket, valamint az SM- 
kemencék átépítéséhez szükséges szerkezeti ele 
meket.

A változó piaci igényekhez alkalmazkodva, egye
di hegesztett gépszerkezetek gyártására is felké
szültünk, így gyártunk portáldaruhoz szerkezeti 
elemeket, hídmérlegszerkezetek, kazánállvány
szerkezetek, tárolóbunkereket stb.

Az ipari kemencék gyártásakor szerzett, több év
tizedes tapasztalataink alapján elkezdtünk újabb 
géptípusok gyártásával is foglalkozni, így a közel
múltban megkezdtük olaj szivattyú-himbák sorozat- 
gyártását, amelyek új piacokat nyitottak meg vál
lalatunk előtt.

O lajszivattyú-h im bák

Az olajbányászatban használatos mélyszivattyú- 
himbacsalád kifejlesztését 1981-ben kezdtük meg, 
elsősorban az USA-ba irányuló exportcélzattal. 
A berendezés tervezésekor figyelembe vettük az 
A m e r ic a n  P e tr o le u m  In s t i tu te  (A P I)  e z  irányú elő 
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írásait. A gyártásba hazai partnervállalatokat von
tunk be.

A zalai és a nagyalföldi kőolaj-kitermelő kutaknál 
a próbaüzemeltetések kedvező eredménnyel zá
rultak, és a himbák az USA-ban is sikeresen vizs
gáztak, aminek alapján 1982-ben megkaptuk az 
API-monogram használati jogát. Ez elősegíti érté
kesítési tevékenységünket, mivel az API-tanúsít- 
vány használati jogát csak a legjobb minőségű ter
mékekre adják meg. Vállalatunk az USA-n kívül, 
elsősorban D é l - A m e r i k á b a n  tudott eddig piacot ta 
lálni erre az új termékünkre.

Az eddigi tapasztalatok szerint a mélyszivattyú- 
himbák szakmai elismerése megfelel várakozá
sainknak. A himbák jó minőségét és exportképessé
gét támasztja alá az a vásári nagydíj is, amellyel 
az 1983. évi B u d a p e s t i  N e m z e t k ö z i  V á s á r o n  tüntet
ték ki új gyártmányunkat.

K örnyezetvédelm i berendezések

A világszerte mutatkozó környezetvédelmi prob
lémák nagy keresletet támasztanak az olyan beren
dezések iránt, amelyek lehetővé teszik, hogy a kü
lönböző technológiai folyamatokban elkerülhetetle
nül keletkező melléktermékek (gázok, porok, isza
pok, emulziók stb.) ne kerüljenek az élő természet
be. A mind szigorúbbá váló előírások ugyanis a kü
lönböző ipari és mezőgazdasági üzemeket arra kész
tetik, hogy a már meglevő termelőberendezéseiket 
is olyan környezetvédelmi eszközökkel egészítsék 
ki, amelyekkel a vonatkozó előírások betarthatók. 
Ez a probléma hazánkban is egyre égetőbbé válik, 
tekintve a nálunk is mind gyakrabban jelentkező 
környezeti károsodásokat.

Vállalatunk, amely már korábban is foglalkozott 
különböző, elsősorban a kohászatban alkalmazott 
füstgáztisztító berendezések (pl. ívkemence-ponle- 
választó) kooperációs megoldásban való gyártásá
val, a közelmúltban bekapcsolódott a hazai széntü
zelésű villamos erőművek rekonstrukciójába. En
nek keretében, éppen az e téren már korábban ki
alakított eredményes nemzetközi kooperációs kap
csolataink bővítésével, villamos pernyeieválasztók- 
kal látjuk el a G a g a r i n  H ő e r ő m ű  3 db 200 MW tel
jesítményű áramfejlesztő blokkját. A rekonstrukció 
során a fejlett ipari országokban e téren rendelke
zésre álló legkorszerűbb berendezéseket építjük be 
egy olyan kompenzációs megállapodás keretében, 
amely nemcsak vállalatunk, hanem az egész nép
gazdaság számára is előnyös, mivel a tőkés import
ból származó berendezések beszerzése nullszaldós 
megállapodás keretében megy végbe.

Várható, hogy vállalatunk a következő években 
további hazai és külföldi erőművek korszerűsíté
sébe kacsolódik be, amely a hatékony pernyelevá

lasztás megvalósításán kívül, felkészül a füstgázok 
kéntartalmának kivonására szolgáló berendezések 
és technológia hazai bevezetésére is.

Előrehaladott tárgyalásokat folytatunk ipari 
szennyvizek tisztítására szolgáló berendezések 
gyártásáról, kooperációs megállapodás keretében. 
Ennek révén igen korszerű berendezésekkel tud
juk majd kielégíteni a növekvő hazai igényeket.

összefoglalás

Az 1951-ben alapított vállalat, alkalmazkodva a 
változó piaci követelményekhez, az elmúlt évtize
dek során eredeti tevékenységi körén messzeme
nően túllépve, korszerű termékeket előállító gép
gyártó vállalattá vált.

Hagyományos tevékenységünk folytatása mel
lett — azaz kohászati kemencék és nagyberendezé
sek építésén, rendszeres felújításán és teljes re
konstrukcióján kívül — képessé váltunk komplett 
kohászati üzemek, öntödék, hőkezelő üzemek, ko
vácsüzemek és ipari csarnokok fővállalkozóként, 
kulcsra kész állapotban való létesítésére is. Az ilyen 
jellegű feladatok teljesítését, saját gyártó- és kivi
telező részlegeink folyamatos szervezeti és techno
lógiai fejlesztése mellett, széles körű hazai és kül
földi partnerkapcsolataink teszik lehetővé.

Fővállalkozási tevékenységünk állandó bővítésén 
kívül, folyamatosan fejlesztjük ipari kemenoegyár- 
tó tevékenységünket is. Ennek révén ma már az 
ipari kemencék legszélesebb választékát tudjuk ve 
vőinknek szállítani, a kor által megkívánt energia- 
takarékos kivitelben és a legszigorúbb technológiai 
előírásokat is kielégítő mikroprocesszoros vagy szá
mítógépes vezérlőrendszerrel ellátva.

Diverzifikálási tevékenységünk keretében az el
múlt években különböző hegesztett gépszerkezetek, 
köztük a kőolaj kitermelésében használatos beren
dezések gyártását is megkezdtük.

Vállalatunk tevékenységi körét a legutóbbi idő
szakban környezetvédelmi berendezések fővállalko
zásban való létesítésével bővítettük, felhasználva az 
e téren korábban szerzett tapasztalatainkat, és 
nemzetközi kooperációs kapcsolatainkat.

Vállalatunk felkészült a magyar kohászatnak a 
VII. ötéves terv során, és a későbbi időszakban kor
látozott erőfeszítések felhasználásával megoldandó 
fejlesztési feladataiban való eredményes közremű
ködésre is. E beruházások zöme a fejlett ipari or
szágokban folytatott fejlesztésekhez hasonlóan, a 
termékszerkezet korszerűsítését, a fajlagos anyag- 
és energiafelhasználás csökkentését, valamint a 
környezet fokozott védelmét szolgálja.

Ügy véljük, hogy a mindenkori piaci igényekhez 
való gyors és rugalmas alkalmazkodással sikerül 
vállalatunk eddigi dinamikus fejlődését a követke
ző években is fenntartani.
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Korszerű gyártmányok és gyártástechnológiák 
a December 4 Drótművekben

L A K A T O S  O T T Ö ,  oki. gépészm érnök, 
kép lékeny  h idegalak ító  szakm érnök, technológus

A  szerző vázla tosan ism erte ti a gyár tö rtén e 
té t, fe jlődését, kü lönösen  a II. világháború u tán i 
fe lfu tá s t. Jelenleg  14 000 te rm é k ü k  van. M eg 
em líti a fon tosabbakat.

A  miskolci „ D e c e m b e r  4 .”  D r ó t m ü v e k ,  mint a 
borsodik iparvidék és a kohászati hidegalakítás kö
zépüzemi képviselője, háromnegyed évszázados 
múltra tekint vissza. Megérte az I. világháborút, a 
Tanácsköztársaságot, a Horthy-rendszert, a nagy 
gazdasági válságot, a II. világháború gazdasági kon
junktúráját és pusztításait. A felszabadulás pedig 
soha nem remélt fejlődési lehetőségeket nyújtott, 
nyitott meg számára.

Az üzemet D e i s c h e l  A d o l f  mérnökdoktor, több 
sziléziai gyár tulajdonosa, alapította M i s k o l c  vá
ros vezetőinek aktív segítségével. A város célja az 
iparosodás serkentése, munkalehetőség megterem
tése volt, s ennek érdekében ingyen területet és 20 
évre pótadómentességet ajánlott fel. A szerződés- 
kötés után azonnal megindult a gyár építése. A 
26 091 négyszögöl területen levő gyár első üzemét 
1912-ben adták át.

A termelés 40 fővel indult meg. 1913 végére tel
jesen felépült a drótgyár. Ekkorra készült el a sod
róüzem és a szögverő műhely, amelyeket a Deischel 
Adolf z á b r z e i  és w i t k o w i t z i  gyáraiból származó 
használt gépekkel és berendezésekkel szereltek fel.

Az egymillió aranykoronás befektetéssel épült 
gyár termelése — a huzalgyártás monopolhelyzetét 
kihasználva — az évek során egyre növekedett, s 
az előállított termékek köre is mind szélesebbé vált. 
1927 óta gyártanak kerítésfonatot, szita- és szú
nyoghálószövetet, 1928 óta ipari és mezőgazdasági 
láncokat. Ekkor indul meg a mai termékskálában 
is megtalálható nagy szilárdságú acélhuzalok gyár
tása is. Az 1937-ben 400 munkást és 37 alkalmazot
tat foglalkoztató gyár akkori 6200 t/éves terme
lése 1952-re túlszárnyalja a kapitalista idők min
den termelési szintjét, többek között 5678 tonna 
színesfémkábelt gyárt, és 915 főt foglalkoztat.

Az ezt követő évek országos profiltisztításai, sza
kosításai következtében a gyár számos korábban 
készített termékének gyártását más üzemeknek 
adta át. így megszűnt a láncok, szögek, vasszerke
zetek és egyéb huzalból készült termékek gyártása, 
de ide került az aludur és keményalumínium csu
pasz kábelek, a 10 mm átmérő alatti ötvözött acél
huzal és rúdacélok gyártása.

Közben nyilvánvalóvá vált, hogy a rohamosan 
növekvő igényeket a gyár sem acélhuzalból, sem 
sodronykötélből nem tudja kielégíteni. Ezért a II. 
ötéves terv keretén belül elkezdődött az új fejlesz
tés programjának készítése, majd a beruházás is. 
A vállalat további bővítését elsősorban az építőipar 
előfeszített betonacélhuzal-igénye tette szükségessé. 
Rohamos ütemben növekedett a vegyes nagy szi
lárdságú acélhuzalok, valamint a drótkötelek iránti

népgazdasági igény is. A 260 millió forintos beru
házás 1966-ra valósult meg. Eredményeként a vál
lalat területe mintegy 150%-kai növekedett, acél
huzalgyártó csarnok, kötélsodró üzem, savregene
ráló üzem és más kiszolgáló üzemek építésével.

A profiltisztítás eredményeként hamarosan meg
szűnik a kis szilárdságú acélhuzalok gyártása is, és 
a „December 4.” Drótművek a hazai nagy szilárd
ságú acélhuzalgyártás bázisává, fellegvárává válik.

Az elmúlt húsz év termékválasztéka is ezen a vo
nalon bővült. A beruházások eredményéként ma 
közel 14 000-féle termék gyártására van lehetőség. 
E széles termékskála elsősorban a sodrott szerke
zetekből, ezek legkülönfélébb variációiból, építő
ipari felhasználású — nem pusztán csak hengerelt 
— huzalokból, feszítőelemekből, rugóacélhuzalok- 
ból, az öntvénytisztításhoz használt acélszemcséből 
és sok egyéb acélhuzalból tevődik össze.

A „December 4.” Drótművek az ország hat kohá
szati vállalata közül a legkisebb. 1985-ben 2170 fő 
dolgozójával 2812 milliárd Ft-os termelési értéket, 
133 115 tonna halmozott készárut könyvelhetett el, 
272 millió Ft-os nyereséggel.

Az eredményben nem kis szerepe van a korsze
rű gyártmányok, korszerű gyártástechnológiák be
vezetésére való folyamatos törekvésnek. Saját 
tervezésűek és kivitelezésűek az impulzus égős gáz
tüzelésű patentozó kemencék, és a laposkötélgyártó 
gépsor. A külföldi, fejlett technika hazai telepíté
sére szép példa az építőipari hegesztett síkhálót 
gyártó osztrák, a betonfeszítő pászmát gyártó olasz, 
bányarácsot gyártó NSZK-gépsor.

A bánya rácsgyártó gépsor maga a ma legkorsze
rűbb számítógépes technika megvalósulása az ipar
ban. Számítógépes programvezérlés eredményeként 
automatikus, emberkéz érintése nélküli üzemmód 
(huzaladagolás, darabolás, hegesztés, hajlítás, to
vábbítás stb.), nagy termelékenység, kifogástalan 
minőségű termék. A beruházás 1986-ban fejeződött 
be. Eredményeként a bányászat évi 3500 tonna vá
gatbiztosításhoz szükséges hegesztett, erős, könnyen 
kezelhető bélelőelemhez jut.

A másik, 1981-ben üzembe helyezett különösen 
korszerű berendezés évi 6 ezer tonna stabilizált 
betonfeszítő pászma gyártását teszi lehetővé. A gép
sor érdekessége, hogy a sodrás és a stabilizálás (ter- 
momechanikus kezelés a pászmák relaxádójának 
csökkentésére) műveleteit összekapcsolja, ezáltal te 
temesen csökkenti a gyártás kézi idejét, termelé
kenyebbé téve ezzel a gyártósort. Ilyen rendszerű 
gépsor csak O l a s z o r s z á g b a n  működik. A berendezés 
egy vezérlőpult mellől szabályozható, itt állítják be 
és ellenőrzik a különböző technológiai paramétere
ket (feszítőerő, hőmérséklet, sebesség stb.).

A hét szálból sodrott, stabilizált betonfeszítő 
pászmát nagy fesztávú áthidalásokban, elő- és utó
feszített szerkezetekben (pl. autópálya-műtárgyak). 
Az 1983-ban BNV-díjat nyert termékből a hazai
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építőipar évi 2000 t-t használ fel, kb. 1,5 millió dol
lár értékben. Kiváló referenciát jelent az évi 1000 
tonnás export (Finnország, Norvégia) is.

Korszerű technológiák alkalmazására példa a 
horganyzósoron az ultrahangos tisztítás és az ener
giatakarékos hidrodinamikus húzószerszám is. Arra 
is törekszünk, hogy versenyképes, a felhasználó 
számára is maximálisan gazdaságos terméket állít
sunk elő. Erre jó példa a KORAL szabadvezeték
szabadalom is, amely jelentős mértékben javítja az 
energiatovábbítási hatásfokot, valamint a profiles 
betonfeszítő huzal, amelyek a nagyobb tapadófelü
let révén csökkentik a vasbeton elemek acéligényét.

A „December 4.” Drótművek alapításának 75. év
fordulójára készül. Üj, korszerű gyártmányokra és 
gyártástechnológiákra törekvő kollektívája ezt az

évfordulót a szakmai fejlődés, tapasztalatcsere 
szolgálatába is szeretné állítani.

Hívunk tehát mindenkit, akit érdekel a hazai 
és nemzetközi huzalgyártás helyzete, eredményei, 
jöjjön el az I. n e m z e t k ö z i  h u z a l -  é s  s o d r o n y s z i m p ó 

z i u m r a ,  melyre M i s k o l c o n ,  1 9 8 7 .  a u g u s z t u s  3 1 .— 
s z e p t e m b e r  2. között kerül sor huzalok, sodronyok, 
szabadvezetékek és egyéb huzaltermékek témakör
ben. A szimpóziumnak külön jelentőséget ad, hogy
1987-ben ünnepli a magyarországi kötélgyártás is 
150. évfordulóját.

A személyes találkozással is szeretnénk erősíteni 
a kutatók, termékgyártók, termelőberendezéseket 
előállítók és a termékeket felhasználók közötti kap
csolatokat a további sikeres, és mindegyik félnek 
előnyös együttműködés érdekében.

Útijelentések
az N D K -ban 1986. decem ber 1»—12. között m eg tarto tt 

V askohászati energetika i napokró l

A B randenburg  m elle tti B ollm annsruhban  h arm ad ik  
alka lom m al rendezték  m eg a  kohászat gazdaságos en e r 
g iafe lhasználásával foglalkozó szakm ai napokat. Az 
előadásokra 1986. decem ber 10-én és 11-én k e rü lt sor. 
D ecem ber 12-én g y árlá togatást szerveztek. E nnek  so 
rán  a  QEK (Q ualitäts und  E destah lkom binat)  új elekt- 
ro -acé lm űvét és a  hozzákapcsolódó folyam atos acélön 
tőm űvet m u ta ttá k  be.

A  rendezvény t a  K a m m er der T ech n ik  és a  QEK 
közösen szervezte  és azon az  NDK kohászatának  en e r 
getikai szakem berein , az  egyetem ek, a  ku tató , a  te rv e 
ző in tézm ények  m u n k a tá rsa in  k ívü l bolgár, csehszlo 
vák, lengyel és m agyar vendégek is rész t vettek .

A szakm ai n a p o k a t D ipl.-Ing. Scheer, a  b ran d e n 
burgi h engerm ű  képviselő je ny ito tta  meg. Ebben r á 
m u ta to tt azok ra  a  tö rekvésekre és eredm ényekre, am e 
lyeket v á lla la tu k  a  gazdaságos energ iafelhasználás é r 
dekében m egtett. K iem elte  a  szakm ai napok  fon tossá 
g á t és ennek je len tőségét elsősorban az  energ iagaz 
dálkodási tapasz ta la tok  kicserélésében lá tta .

A p len áris  e lőadást dr. O pperm ann, a  Freibergi 
B ányászati A kadém ia  egyetem i ta n á ra  és D r.-I-ng. Schie  
ferdecker, a  M inisztertanács gazdaságos energ ia felhasz 
nálással foglalkozó in té ze tén e k  szakértő je  ta rto tta  E n 
n ek  tém ája  a  nagy hőm érsék le tű  vaskohászati technoló 
g iák  energ iarac ionalizá lásának  táv la ti fe ladata i volt. 
B em uta tták  az NDK vaskohászatának  helyzetét a  n ép 
gazdaság energ iam érlegében . Ism erte tték  az  energ ia 
rac ionalizá lás gazdasági kérdéseit, az energ iaszerkezet 
ben  bekövetkezett változás h a tá sá t a  vaskohászat en e r 
g iagazdálkodására.

A k é t szakm ai n ap  elnöke Dr.-lng. Noack, a b ra n d e n 
bu rg i acél- és hengerm ű fejlesztési főm érnöke és Dr.- 
lng. S chieferdecker volt. Az e lhangzott előadások az 
a lábbi tém ákka l foglalkoztak:

— a  szilárd  b e té t növelése az  oxigénes konverterekben ,
— SM -kem encék techno lóg iájának  fejlesztése és a  m ik- 

roszám ítástechnika.
— ívkem encék hőfo lyam ának  au to m atik u s vezérlése.
— m ikroszám ítógép á lta l vezérelt több zónás bugam e 

legítő kem ence a  fre ita li nem esacélm űben,
— ívkem ence szám ítógéppel v ezére lt v illam osteljesít- 

m ény-gazdálkodása,
— az  E K O  ( E is e n h ü t t e n  K o m b i n a t  O st)  haran g k em en 

céiben az izzitás folyam atszabályozása,

— a  nagy hőm érsék letű  vaskohászati fo lyam atok  hul- 
ladékhő-hasznosítása  a  B randenburg i A cél- és H en 
germ űben.

Nagy érdek lődést k e lte tt az  az  előadás, am ely  az 
oxigénes kon v erte rek  szilárd  b e té tjének  a  növelésével 
foglalkozott. Az u n term ellenborn i M a xh ü tte  k is  m ére tű  
alsó a lá fú v ású  konverte rén  k ísérleteztek . A 40% körüli 
sz ilá rd  beté tte l az  eredm ények  kedvezőek voltak. A 
m unkát tovább fo ly ta tják  az  a rá n y  to v áb b jav ítása  é r 
dekében.

Az előadások je len tős része a  szám ítógépek vaskohá 
szati a lka lm azásával foglalkozott. F igyelem re m éltóak 
azok az eredm ények, am elyeket a  m ikroszám ítógépek 
folyam atszabályozási te rü le teken  való a lkalm azásával 
é rtek  el. Több előadás az ívkem encék te rü le té t é r in te t 
te. I t t  m egem lítendő az  a  szabályozás, am ely  az  ívnek 
a  központon való  ta r tá s á t célozza. I t t  a  kem ence k e rü 
le tén  elhelyezett hűtőszegm ensek sorozatán  m érik  a 
be- és k ilépő  hűtővíz hőm érsék letét, és a  hőm érsék le t 
különbség a d ja  az  im pulzust a  szabályozáshoz.

H ulladékhő hasznosításá ra  pé ld ak én t a  QEK b ra n 
denburg i acé lm űvét em líte tték . I t t  12 db M ärz— Boelens 
kem ence füstgázainak  és hű tővizének  a  h ő jé t haszno 
s ítják . A füstgázhasznosításra  álló  elrendezésű, szabad 
téri k iv itelű , te rm észetes keringésű  kazánoka t te lep í 
te ttek . Ü jdonságkén t kell m egem líteni azt a tisz títóbe 
rendezést, am ely  a  kazáncsövekre le rakodo tt szennye 
ződést ap ró  robban tásokkal tá v o lítja  el. A tisztító  li- 
cencét a  Szovjetun ióbó l v ásáro lták  meg. Az M B -kem en- 
cék a jtó k e re te  elgőzölögtető hűtésű . A hulladékgőzöket 
az üzem  és a  város egy részének h ő ellá tásá ra  fo rd ítják . 
M ivel sa já t erőm űvük  nincsen, így n y ári időszakban a 
gőz egy részét a  szabadba kell k iengedniük. Fölm érték  
az üzem  összes hu lladékenerg ia-m enny iségét, és te rvet 
készíte ttek  ennek hasznosítására .

A külön kerekasztalm egbeszélés során azN D K -sza-k - 
em berek in form áció t a d ta k  az  EK O -ban lé tes íte tt ox i 
génes konverterüzem  gázai h ő ta rta lm á n ak  a  hasznosí 
tásáról. I t t  m egoldották  a  gázok fizikai hő ta rta lm án ak  
a  részleges hasznosítását, részben term észetes, részben 
kényszerkeringetéses rendszerben . M egoldották  a  8375 
k.T'm1 fű tőértékű  gázok kém iai h ő ta rta lm á n ak  a  haszno 
s ításá t is. A gázok tisz títá sá ra  elek tro sz tatikus szűrőt 
a lkalm aznak . E bben 50 m g 'm 3 é rté k re  tu d n ak  tisz títa 
ni. A te rv  szerin t lehetséges a  20 m g W  elérése is. 60 
m 'l't acél gázhasznosítással és 0,5 G J /t  acél ene rg ia 
hasznosítással szám olnak.

So lt László
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Korszerű kutatási módszerek az alakítástechnológiák
fejlesztésében

D R .  K I S S  E R V I N  tanszékvezető egyetemi tanár,
NME Kohúgéptani és K éplékenyalakítástani Tanszék

A  szerző á ttekin ti tanszéke történetét, k ihangsú 
lyozva, hogy a tanszék m ind  az oktatás, m ind  
a kutatás tekintetében m ind ig  E urópa élvona 
lában já rt. Viizlatosan ism erteti az utóbbi évek főbb  
kutatás-fejlesztési tevékenységét. K ihangsú lyoz 
za, hogy m indezeknek alapja a számítógép igénybe 
vétele. A z  így kapott eredményei ét m a m ár üzem eink 
ben hasznosítják.

A Nehézipari Műszaki Egyetem kohógéptani és 
képlékenyalakítástani tanszékének önálló szakmai 
tevékenységét — a 250 éves jubileumon belül —- 
több mint 100 esztendőre vezethetjük visza. A 
Selmecbányái Bányászati Akadémián 1872-re 
kialakultak azok a feltételek, amelyek szükségessé 
tették újabb szaktanszékek létehozását. A XIX. 
század közepén rohamos fejlődésnek indult hazai 
iparosítás és ezen belül főleg a vastermelés ,új, 
eddig nem tapasztalt igényeket támasztott az 
Akadémiával szemben nemcsak a szakemberek 
képzése terén, hanem a szakmai-tudományos fel
adatok megoldásában is.

A kor követelményeinek megfelelő és széleskörű 
természettudományos ismeretekre alapozott 
oktatási anyagot kellett kialakítani. Ezen túlme
nően a hallgatók és a szakterületen dolgozó szak
emberek számára létre kellett hozni a legújabb 
ismereteket magába foglaló magyar nyelvű 
műszaki szakirodalmat.

1872-ben Farbaky István professzor vezetésével 
kezdi meg a működését mai tanszékünk jogelődje, 
az „Általános és vasgyári géptan” tanszék. Az 
1894/95-ös tanévben bevezetett újabb tanterv 
említi először a „kohógéptan” elnevezésű tantár
gyat. 1892-ben Hermann Emil professzor, aki 
korának legsokoldalúbb gépészeti kiválósága volt, 
veszi át a tanszék vezetését. 1902-ben fia, Hermann 
Miksa váltja fel a tanszék vezetésében. A Stahl 
und Eisen 1911-ben közli hengerléselméleti munká
ját, amely annak idején nemzetközi viszonylatban 
is kiemelkedő jelentőségű volt. 1912-ben Láng 
Károlyt a Korompai Vasgyár műhelyfőnökét bíz
zák meg a tanszék vezetésével, aki többek között 
a Hermann-féle hengerlési elmélet továbbfejlesz
tésében is kiemelkedő eredményeket ért el.

A főiskola Sopronba való áttelepülése megtöri 
az akkori körülmények között élenjárónak tekint
hető kutatómunka lendületét. A tanszéket 1924- 
től 1934-ig Pattantyús Â. Imre professzor vezeti, 
aki Cotei Ernő professzorral együttműködve alakos 
acélok meleghengerlése területén újabb^szakmai 
sikereket ért el. Pattantyús profeszor 1934-ben 
lemond professzori katedrájáról és az iparban vállal 
vezető beosztást. A felszabadulást követő évekig 
kiemelkedő tudományos eredményekről nem tudó
síthat a korabeli krónikás.

1946-ban a tanszék vezetését Geleji Sándor veszi 
át, aki mind az új oktatási anyag kialakításával, 
mind a céltudatos kutatómunka alapjainak lera
kásával elévülhetetlen érdemeket szerzett. Kezde
ményezésére 1949-ben megindul a szakirányú kohó
mérnök képzés kohászteclmológusszakelnevezéssel. 
A tanszék korábbi oktatási profilja főleg gépészeti 
jellegű volt. Ez 1949-től kiegészült az alakítási 
technológiák széles profiljának tananyagával.

Farbaky István professzor korabeli korszerű 
szakmai tudományos hozzáállását honfoglalásnak 
tekintve kétségtelenül Geleji professzor érdeme a 
„második honfoglalás”.

A tanszék sokoldalú tevékenységének célja most 
már konkrétabban megfogalmazódott, mint annak 
idején a selmeci Akadémián.

A tanszéki munka célja azonban mindezideig 
változatlanul tükrözi nagynevű elődeink program
ját: jól képzett szakemberekkel, tudományos 
eredményekkel és színvonalas szakirodalmi tevé
kenységgel hozzájárulni az iparág időszerű fej
lesztési feladatainak megoldásához éppúgy, mint 
a szakterület további előrehaladásához szükséges 
feltételek kimunkálásához.

Geleji professzor széleskörű tudományos mun
kásságának alapvető koncepciója volt az alakítás
technológia elméletének következetes továbbfej
lesztésére alapozott alkalmazott kutatások egybe
hangolása az iparág fejlesztési feladataival. A 
tanszéki kollektíva ezeket a célkitűzéseket Geleji 
professzor 1967-ben bekövetkezett halála után 
változatlanul iránymutatónak tekintette és arra 
törekedett, hogy a szakterület rohamos fejlődésé
vel lépést tartva folyamatosan fejlessze egyfelől 
az alakítástechnológus szakemberek képzésének 
oktatási anyagát, másfelől az iparág megújulását 
elősegítő, termelésre orientált fejlesztő kutatások 
komplex jellegét és korszerű módszereit.

A tanszék kutatási tevékenységének fő irányait 
az alábbiakkal jellemezhetjük:
— A fémek alakítástechnológiájával összefüggő 

kutatásokban a képlékenységtani elméleteknek 
és a kísérleti vizsgálatok eredményeinek komp
lex felhasználása. A tanszék tevékenységének 
egyik fő iránya volt a kísérleti feltételek meg
teremtése, a korszerű üzemi mérések és vizs
gálatok módszereinek elsajátítása, felhasználása 
valamint ezek esetenkénti továbbfejlesztése.

— A képlékenyalakító iparágban is meghatározó 
jelentősége van a gyártási folyamatok intenzi- 
fikálásának és a minőség javításának, valamint 
a korszerű termékválaszték kialakításának. 
Ezekhez a célkitűzésekhez kötődnek azok a 
kutatási témáink, amelyek az alakítási folya
matok komplex optimalizálására irányulnak.
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Ezek közül ekeiként a folytatólagos szélesszalag- 
hengerlési technológia optimalizálására vonat
kozó alapelveket, a matematikai modelleket és 
a szoftvereket alakítottuk ki. Kutatásaink 
eredményeként megfogalmazódtak a hidegen 
hengerelt szalagok síkfekvési követelményét 
kielégítő technológiai feltételek. Nemzetközi 
viszonylatban is újszerű módszert dolgoztunk 
ki a különböző hengerlési technológiák optima
lizálására. A téma gyakorlati jelentősége is 
figyelemreméltó, minthogy a minőség javításán 
kívül esetenként 30—50%-os termelékenység
növelésre is lehetőség nyílik.

— A számítógépek széleskörű felhasználása a kor
szerű kutatómunka egyik jellemzője. A tan
széki kutatási tevékenységben a számítógépes 
módszerek már több mint tíz éve meghonosod
tak.

— A tanszéki kutatótevékenység fontos részét 
képezte a korábbi években a szovjet-magyar 
közös csőgyártásfejlesztési kutatási célprogram
hoz csatlakozó széleskörű elméleti és kísérleti 
munka. Ebből a témakörből kiemelendők a 
pilgerhenger optimális profiljának megszerkesz
tése, valamint a pilgersori adagoló készülék 
kinematikai és dinamikai viszonyainak ponto
sítására irányuló újszerű elméleti kutatások. 
Az utóbbi években dolgoztuk ki a lineáris mo
torral működő és számítógéppel vezérelhető 
pilgersori adagoló készülék működőképes mo
delljét. A számítógép felhasználásával a techno
lógia optimalizálását kiterjesztettük a cső
hengerlés viszonyaira is.

— A képlékenyen alakított gyártmányok minő
ségének fejlesztésével foglalkozó kutatások 
kiterjedtek a termékek méretpontosságának, 
valamint mechanikai tulajdonságainak javí
tására is. Ide sorolható többek között a 
méretpontos, zártüreges kovácsolás elméleti és 
kísérleti vizsgálata. Hazai viszonylatban új
szerű megoldást teremtett a volfrámhuzalok 
gyártásának fejlesztése keretében kidolgozott 
hengerlési technológia.

— Úttörő jellegű kutatásnak tekinthető a süllyesz- 
tékes kovácsolási technológia számítógéppel

segített optimalizálási módszerének a kidolgo
zása. A kutatások figyelemre méltó anyag- és 
energiamegtakarítás objektív lehetőségeit 
tárták fel.

— Az energiatakarékos eljárások problémaköre 
napjainkban a kutatás-fejlesztés egyik kulcs
kérdése. Tanszékünk felismerte a fémek meleg- 
alakítása terén nyíló energiamegtakarítási 
lehetőségeket. Dr. Voith Márton professzor 
vezetésével indultak meg tanszékünkön azok a 
kutatások, amelyek a szokványos alakítási 
kezdőhőmérséklet racionális csökkentését 
hazai viszonylatban először kezdeményezték. 
A kezdőhőmérséklet csökkenése jelentős ener
gia megtakarítását teszi lehetővé a hevítéskor. 
Ezzel szemben azonban valamelyest növekszik 
az alakítás energiaszükséglete. Kidolgozható 
egy olyan feltételrendszer, amelyen belül a 
kezdőhőmérséklet optimalizálható. Ezen a 
területen kiemelkedő eredmények születtek. 
A számítógépes módszereket különböző me
legalakító műveletekre kidolgozva adottnak 
tekinthetjük a számottevő energiamegtakarítást 
és egyidejű minőségjavítást eredményező 
üzemi technológia tudományos megalapozását. 
Az eddigi üzemi ellenőrző kísérletek eredményei 
a koncepció helyességét, a módszer használha
tóságát és a gazdaságossági előnyök realitását 
igazolták.

— Felismerve a számítógépek nyújtotta lehetősé
gek világszerte megfigyelhető előretörését a 
technológiák optimalizálásában és a korszerű 
technológiatervezésben, megkezdtük a számító- 
gépes hengerüregezés hazai kidolgozására 
irányuló munkálatokat is.

Az iparág tudományos, technikai fejlesztésének 
felgyorsítására irányuló feltételeket felismerve az 
elkövetkező időszakra vonatkozóan körvonalazha
tó a tanszéki kutatások stratégiája. Ennek értel
mében, évszázados hagyományaink szellemében 
korszerű eszközökkel és fejlett kutatási módszerek
kel szélesítjük innovációs tevékenységünket, 
amelynek fő irányai az eddigi eredményekre tá
maszkodva követik az alakítási technológiák 
fejlesztésének legújabb irányzatait.

Egyesületi hírek

E gyesületünk  k lu b jáb an  a  párto ló  tagválla la tok  ta 
nácsának  soron következő, 4. ü lésé t 1986. decem ber 
16-án ta rto ttu k . A m egjelen teket So ltész Is tván  elnök 
köszöntötte, és egyben beszám olt az  MTESZ XIV., az 
OMBKE 74. küldöttközgyűléséről, ism erte tte  ezek h a tá 
rozatait. T ájékoztatta  a  m eg jelen t vá lla la ti vezetőket, 
hogy az  MTESZ országos elnöksége m elle tt m űködő 
szeniorok tan ácsának  vezetésével b íz ták  meg.

Dr. B akó K ároly  fő titká rhe lye ttes  az egyesület gaz 
dálkodásával foglalkozott. E lm ondta, hogy a  szakfo 
lyó iratok  k iadása  je len ti a  kö ltségvetés legjelentősebb 
terhé t, de az  u tóbbi hónapokban  a  vá lla la tok  többsé 
gével olyan m egállapodásokat s ik e rü lt kötni, am elyek

— a  vá lla la ti tám ogatás növelésével — az egyesület 
anyagi te rh e in  je len tősen  segítenek. Ism erte tte  a  m eg 
bízásos szerződések v á lla lásával kapcsolatos tevékeny 
séget, röv iden  összefoglalta a  rendezvények, k iad v á 
nyok te rü le tén  e lé rt eredm ényeket. Csicsay A lb in  fő 
titk á r  á t te k in te tte  az  egyesület k lu b já n ak  létesítésével 
kapcsolatos erőfeszítéseket, tá jék o z ta tta  a  je len levő 
k e t az MTESZ állandó  b izo ttságába delegált szakem 
berekről.

A párto ló  tagválla la tok  tanácsának  ü lését a  Péch  
A nta l m in ia tű rkö n y v -g yű jtö k  k lub ja  k iá llításának  
m egtek in tése  zárta .

Dr. B akó K ároly
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VIII. Országos vaskohászati hidegalakító konferencia
S a lg ó ta r já n , 1986. o k tó b e r  21— 23.

Az immár több mint két évtizedes múltra vissza
tekintő hidegalakító konferenciáink sorát ismét egy 
sikeres salgótarjáni rendezvény gazdagította. A 
S a l g ó t a r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  és az O M B K E  sal
gótarjáni helyi szervezete kezdeményezője és első 
házigazdája volt hidegalakító szakembereink ta
nácskozásainak, s most a nyolcadikkal együtt már 
ötöt rendeztek vendégszerető városukban.

A vaskohászati szakosztály új vezetősége munka
tervének elfogadásakor döntött a konferencia meg
rendezéséről, és megbízta a hidegalakító szakcso
portot a szükséges teendők elvégzésével. Н о р к а  

L á s z l ó ,  az SKÜ műszaki igazgatója, a hidegalakító 
szakcsoport elnöke irányításával rendezőbizottság 
alakult.

A konferencia szakmai programjának összeállí
tását a hidegalakító szakcsoport tagjaiból alakult 
tematikai bizottság vállalta magára. Megfogalmaz
ták a konferencia célkitűzéseit, kidolgozták tema
tikáját, és az érdekelt helyi csoportok vezetésén ke
resztül felszólították a hidegalakító szakembereket 
előadások beküldésére. A vállalatok és egyesüle
tünk külföldi kapcsolatai révén számos érdekelt 
szakembert értesítettek a tervezett rendezvényről 
országhatárokon túl is. Ily módon végül is több 
mint negyven témajavaslatból állította össze a te 
matikai bizottság a konferencia programját. Ügy 
döntöttek, hogy a tanácskozás első napján p l e n á 

r i s  ü l é s e n  hangzanak el az általános érdeklődésre 
számot tartó előadások, a további két nap program
ja pedig a szűkebb szakmai érdeklődésnek megfe
lelő s z e k c i ó k b a n  folyik majd.

A konferencia lebonyolításához szükséges felté 
telek biztosítására, kiegészítő programok előkészí
tésére, a rendezvény programszerű lebonyolításá
nak vezetésére szervezőbizottság alakult. Tagjai fő 
ként salgótarjáni csoportunk aktívái, de bekapcso
lódtak a munkába az MTESZ Nógrád megyei szer
vezetének szervezőtitkára és egyesületünk titkár
ságának munkatársad is.

A tanácskozásoknak az MTESZ helyi szervezeté
nek 1985-ben elkészült, szép és korszerű székháza, 
az új T e c h n ik a  H áza  adott otthont. A plenáris ülés 
és az А-szekció programja a ház nagy előadótermé
ben, a B- és C-szekció programjai pedig két kisebb 
oktatóteremben kapott helyet. Itt minden technikai 
feltétel biztosítva volt ahhoz, hogy az előadások 
gördülékenyen és színvonalasan lebonyolódhassa
nak. A vártnál nagyobb érdeklődés miatt eseten
ként a két kisebb terem, de főként a В-szekció hely
színe szűknek bizonyult.

A konferencia résztvevőit a Karancs Hotelben 
szállásolták el, és itt biztosították az étkezést is. A 
helyszínen fogadó- és információs iroda működött. 
A résztvevők sokszorosítva kézhez kapták vala
mennyi előadás szövegét és az információs kiad
ványokon kívül néhány emléktárgyat.

A tanácskozás 1986. október 21-én 11 órakor kez
dődött. Mintegy 150 résztvevő gyűlt össze, az elnök
ségben egyesületünk vezetőin kívül megyei és vá-

1. iábra. A  konferencia  nyitó  ü lésén  az elnökség állva  
a ko h ászh im nuszt hallgatja.

A z  elnökségben balról jobbra: dr. Szabó István , M ezei 
József, Szabó K álm án, Csicsay A lb in , C. B ecker Judit, 
H orváth  G yula, S o lté sz  István , dr. Béres Is tván , T u-  

róczi János. Ü rm össy László.

2. á b r a .  H o r v á th  G y u la ,  e g y e s ü l e t ü n k  a l e l n ö k e  n y i tó  
b e s z é d é t  t a r t j a

rosi vezetők foglaltak helyet. A kohászhimnusz el
hangzását (1- ábra )  követően egyesületünk alelnö
ke, H o rv á th  G y u la  nyitotta meg (2. áb ra )  a konfe
renciát.

Tisztelt Konferencia, tisztelt Vendégeink, 
kedves Elvtársnők és Elvtársak!

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület elnöksége, a vaskohászati szakosztály és 
a Salgótarjáni Kohászati Üzemek vezetősége ne
vében tisztelettel és szeretettel üdvözlöm a VIII. 
országos hidegalakító konferencia résztvevőit, a 
külföldi és hazai előadókat, a társegyesületek, il
letve szakosztályok delegációit, képviselőit. Tisz
telettel üdvözlöm az elnökség tagjait:

S z a b ó  K á l m á n  elvtársat, a Nógrád Megyei Tanács 
ipari osztályvezetőjét,
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T ú r ó c z i  J á n o s  elvtársat, az MSZMP Nógrád me
gyei bizottságának munkatársát,

D r .  B é r e s  I s t v á n  elvtársat, az MSZMP salgótar
jáni városi bizottságának titkárát,

C . B e c k e r  J u d i t  elvtársnőt, a Salgótarjáni Városi 
Tanács elnökét,

Ü r m ö s s y  L á s z l ó  elvtársat, az MTESZ Nógrád me
gyei szervezetének elnökét,

Dr. S z a b ó  I s t v á n  elvtársat, az SKÜ vezérigazga
tóját, házigazdánkat,

S o l t é s z  I s t v á n  elvtársat, az OMBKE elnökét,
C s i c s a y  A l b i n  elvtársat, az OMBKE főtitkárát és
M e z e i  J ó z s e f  elvtársat, az OMBKE vaskohászati 

szakosztályának elnökét.
A konferenciát az OMBKE vaskohászati szakosz

tálya a Salgótarjáni Kohászati Üzemek közreműkö
désével rendezi meg. Ezúton is szeretném köszöne- 
temet kifejezni a vállalat vezetőségének és az egye
sület helyi csoportjának, hogy a nagy követelmé
nyeket támasztó termelési, műszaki-gazdasági és 
fejlesztési feladataik mellett vállalták e konferen
cia házigazdájának szerepét.

Ez idén már 8. alkalommal rendezzük meg ezt a 
szakmai összejövetelt, amely az elmúlt 21 év során 
igen rangos, nemzetközileg is elismert helyet bizto
sított magának a kohászat egyes szakágazataival 
foglalkozó konferenciáink sorában, amit az élénk 
külföldi és hazai érdeklődés is bizonyít.

Az 1965 óta 3 évenként megtartott konferen
ciánknak elsősorban az a célja, hogy szakembereink 
tájékoztatást kapjanak a hidegalakítási technoló
giák, illetve a másod- és harmadtermékek gyártá
sának fejlesztésében elért legújabb kül- és belföldi 
eredményekről, valamint fejlesztési célkitűzéseink
ről.

A konferenciák egyidejűleg alkalmat nyújtanak 
arra is, hogy a különböző vállalatainkban és intéz
ményeinkben tevékenykedő szakemberek a hivata
los előadásokon túlmenően kapcsolatot teremtse
nek, kölcsönösen tájékoztassák egymást eredmé
nyeikről, problémáikról, és a megvalósításra váró 
új feladatokról.

Az eddigi konferenciákon az előadások és az eh 
hez kapcsolódó szakmai viták alapján olyan javas
latok előterjesztésére került sor, amelyek haszno
san szolgálták vas-, illetve fémkohászatunk eme 
ágazatainak mind műszaki, mind gazdasági szem
pontból fontos további fejlődését.

Az eddig megrendezett 7 hidegalakító konferen
cia témáit, előadásait áttekintve, szemléletes képet 
kaphatunk a hazai hidegalakító üzemek problémái
ról és fejlődéséről, valamint arról a lelkes és sok- 
dalú tevékenységről, amelyet szakembereink az 
OMBKE keretében e téren kifejtettek.

Tisztelt Konferencia, kedves Elvtársak!

Ismeretes önök előtt, hogy a vaskohászatban — 
elsősorban ennek metallurgiai ágazatában — az V. 
és VI. ötéves tervidőszakban olyan fejlesztések va
lósultak meg, mint pl. a DV konverteres, és az LKM 
kombinált acélműve, ASEA—SKF és svédlándzsás 
üstmetallurgiai berendezések, melyek az acélgyár
tás alapvető szerkezetváltását eredményezték. A 
fejlesztések révén lehetővé vált a legkényesebb fel

használói igényeket is kielégítő acélminőségek elő
állítása. Feladatunk ezután a VII. ötéves tervidő
szak fejlesztéseinél a beruházásoknak a készáruter
melő fázisokra, a II—III. termékgyártásra történő 
koncentrálása.

Az előző hidegalakítási konferenciák ajánlásai 
számos, fontos kérdésben foglaltak állást. Rámu
tattak a kutató-fejlesztő munka fontosságára, integ
rációjának szükségességére, a hidegalakítási tech
nológiák rekonstrukciója során a termelés haté
konysága növelésének, a minőség javítása és a ter
mékszerkezet korszerűsítésének fontosságára, az 
import csökkentése és az export növelése érdeké
ben. Javaslatot tettek a hideg' szalaggyártás meny- 
nyiségi növelésére, minőségének javítására. Java
solták a huzal- és rúdgyártás termékszerkezetének 
korszerűsítését, kapacitásának növelését, az anyag- 
és energiamegtakarításban rejlő lehetőségek jobb 
kihasználását. Hangsúlyozták a jó minőségű, előírt 
összetételű és kedvező anyagtulajdonságú, megfe
lelő mérettűrésű és felületi minőségű melegen hen 
gerelt termékek gyártásának szükségességét. Ki
emelték az ellátó vaskohászati vállalatok koordiná
ciós tevékenységének fontosságát, a növekvő mi
nőségi igények kielégítése céljából. Megállapították, 
hogy a kedvező eladási lehetőségek érdekében a mé
rő- és szabályozó rendszerek bevezetése elengedhe
tetlenül szükséges a végtermékek minőségének ja
vítására.

Tisztelt Konferencia, kedves Elvtársak!

Az IpM 1985. évben kidolgozott blokk-koncepoió- 
ja megfogalmazta a vaskohászattal szembeni elvá
rásokat, nevezetesen a termékszerkezet felhaszná
lói igényeknek megfelelő korszerűsítését, az érté
kesebb és továbbfeldolgozott késztermékek arányá
nak növelését. A vaskohászati vállalatok ennek fi
gyelembevételével dolgozták ki a VII. ötéves terv
időszakra vonatkozó fejlesztési feladataikat. A to
vábbfeldolgozott termékgyártásban a vaskohászat 
legfontosabb feladatai a következők:

— a DV-ben a hidegen hengerelt lemez minőségé
nek javítása, a hidegen alakított szelvények ter
melésének növelése és választékának bővítése, 
új típusú radiátorok gyártásának bevezetése,

— az LKM-ben a húzott, hántolt, csiszolt rudak 
gyártásának korszerűsítése és kapacitásának nö
velése, a csavar- és csavaralapanyag-gyártás fej
lesztése,

— az SKÜ-ben a hideghengermű minőségjavító 
fejlesztése,

— a D4D-ben a korszerű bányabiztosításhoz bélelő
rács gyártásának bevezetése, horganyzott huzal- 
gyártás fejlesztése, stabilizált betonacélhuzal elő
állítása,

— a BnL-ben a meredek vállú kerékabroncs gyár
tásának bevezetése.

A nyolcadik országos hidegalakító konferencia 
célkitűzése, eme országos program elősegítése, meg
valósításához társadalmi síkon a szellemi kapacitá
sok mozgósítása.

Ennek érdekében ismerteti bevezető előadásában 
M e z e i  J ó z s e f , az MVAE ügyvezető igazgatója, az 
OMBKE vaskohászati szakosztályának elnöke, a
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kohászati h id egalak ítási technológiák  fejlesztésé 
nek országos feladata it és dr. Szabó István  vezér-  
igazgató az SK Ü  fejlesztésén ek  célk itűzéseit. Ezt 
k övetően  a  konferencia  három  szekcióban vitatja  
m eg n eves kü lföld i és belfö ld i szerzők előadásai 
alapján a  h idegalakítási technológia  fejlődésében  
elért ered m én yek et és fogalm azza m eg a terv id ő 
szakra vonatkozó ajánlásait.

E gondolatok  jegyéb en  n yitom  m eg a VIII. h ideg- 
alakító  konferenciát, és m inden kedves résztvevő 
nek eredm ényes, jó m unkát, kellem es és hasznos 
id őtöltést k ívánok.

K öszönöm  szíves figyelm ü k et és átadom  a szót
C. Becker Judit elvtársnőnek, a Salgótarjáni V árosi 
Tanács e lnökének , üdvözlő beszédének  m egtartá 
sára.

Ezt k övetően  C. Becker Judit (3.ábra), Salgótar 
ján V árosi Tanácsának elnöke em elkedett szólásra  
és igen  m eleg  szavakkal üdvözölte a rendezvény  
résztvevőit. T örténelm i u talásokkal v ilág íto tta  m eg, 
hogy a  város szám ára m iért o lyan  fontos a vasko 
hászat és ezen  belü l term észetesen  a h idegalakítás

3. ábra. C. B ecker J u d it Sa lgótarján V árosi Tanácsá 
n a k  elnöke üdvözlő  beszédét tartja .

szakm ai hagyom ányainak a m egbeszélése. K érte a 
m egjelenteket, h ogy  am ennyire a gazdag program  
engedi, szakítsanak időt a város m egism erésére is. 
B iztosította  a m egjelen tek et a  város ven d égszere 
tetérő l és k ifejezte  jók íván ságait a konferencia  
m unkájához.

Az e lső  előadást M ezei József (4. ábra), a  MVAE 
ü gyvezető  igazgatója tartotta. A kohászati hideg- 
alakítás várható fejlesztése hazánkban  cím ű e lő 
adásában m egvilág ította  a vaskohászati h idegala 
k ító technológiák  szerepét népgazdaságunk a lap 
ellátásában. A  felhasználók  érték íté letét e lem ezve  
k ifejtette  azokat az elvárásokat, am elynek  m eg kell 
felelnünk. Ism ertette a vaskohászati vállalatoknak  
a h idegalak ítást fejlesztő  célk itűzéseit a VII. ötéves  
tervidőszakban.

A  m űszaki program  a házigazda előadásával fo ly 
tatódott. Dr. Szabó István (5. ábra), az SKÜ  vezér- 
igazgatója A hidegen alakított term ékek gyártá 
sának fejlesztése a Salgótarjáni Kohászati Üzemek 
ben cím m el adott tájékoztatást azokról a tervekről 
és elképzelésekről, am elyek et a  VII. ö téves terv idő 
szakában szándékoznak m egvalósítan i a hidegen

5. ábra. Dr. Szabó Is tvá n  előadását tartja.

hengerelt szalagok, a huzalok, valam int a tovább 
feldolgozott term ékek  gyártása során. A  h allgató 
ság figye lm ét igen  m egragadta az az előadásból ki
sugárzó eltökéltség , am ellye l a m ai, kedvezőtlen  
fe lté te lek  közepette is  kutatják  a h atékony korsze 
rűsítési leh etőségek et m ind a  technológiák, m ind a 
term ékek m űszaki színvonalának em elésére.

Ezután dr. K iss Ervin  egyetem i tanár adott át 
tek in tést A hidegalakítási technológiák szerepe a 
minőség javításában  cím m el m egtartott előadásá 
ban azokról a szaktudom ány fejlőd ésén ek  köszön 
hető lehetőségekről, am elyek  a m űszaki fejlőd és 
ben e lő ttü n k  álló  feladatok  te ljesítése  során v eh e 
tők szám ításba.

A  m in őségfejlesztés szü k ségességét húzta alá 
G yörgyi Ferencnek, a G anz-M Á V A G  tanácsadó fő 
m érnökének „A feldolgozóipari vaskohászati ter 
m ékekkel való ellá tásának  h e ly zete” cím m el m eg 
tartott előadása (távollétében  Kőhalmi Kálmán  o l 
vasta  fel). Egy nagyszabású felm érés ered m én yei 
nek e lem zésével m utatta be azokat a gondokat, 
am elyek  a vaskohászati term ékek rendszeresen elő 
forduló hibái m iatt a feldolgozóknak m eg kell küz 
deniük.

A  plenáris ü lés utolsó előadásán  (a szerző távol 
létében  Ürmössy László o lvasta fel) Mándoki Andor 
ny. m űszaki igazgató  áttek in tését hallhattuk  Inno
vációs lehetőségek a hidegalakításkor cím m el azok 
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ról, a ma még jórészt kiaknázatlan lehetőségekről, 
amelyek gazdasági rendszerünk korszerűsítése so
rán létrejöttek, és amelyek új technikai megoldások 
felkutatására és megvalósítására hatékonyan igény- 
bevehetők.

Második napon a konferencia szekcióülésekkel 
folytatódott. Az A szektorban szakembereink a hi
deghengerlés tudományos és technikai eredményeit 
tekintették át. Az előadások egy része a technoló
giai ág tudományos fejlődésének új eredményeit 
ismertette:

— D r .  V o i t h  M á r t o n — D e r n e i  L á s z l ó —d r .  Z u p k ó  

I s t v á n  ( N M E ) — K o v á c s  T i b o r — H o r v á t h  Á k o s  

( D V ) :

Hideghengerlési technológiák számítógéppel se
gített (CAD) tervezése

— D r .  T ó t h  L a j o s —d r .  Z u p k ó  I s t v á n  ( N M E ) —d r .  

H o r o g h  L a j o s — B a l c z á r  Z o l t á n :

Hengerelt acélok hidegalakíthatóságának elmé
leti és kísérleti vizsgálata

— Knauschner—Schöler (NDK):
A hengerlés-hőmérséklet, mint pótlólagos korlát 
a vastag szalagok hengerlésekor

— J o s e f  B o r u t a — V l a d i m i r  D e d e k  ( C S S Z S Z K ) :

A hidegen hengerelt szalagacélok szabályozott 
alakítási feltételei

Néhány előadás a meglévő technológiák fejlesz
tésében elért eredményeket ismertette:
— N a g i j  G y ö r g y  ( D V ) :

A hengerlés! emulzió technológiai vizsgálata
— H o r v á t h  T a m á s  ( D V ) :

Reverzáló finomsorok a tűrésmező szűkítésére
— D r .  L e n d v a i  J ó z s e f  ( S K Ü ) :

Anyagmegtakarítási lehetőségek vizsgálata a hi- 
A dreszírozási technológia vizsgálata, fejlesztése 
és eredményei

— R é t i  V i l m o s  ( D V ) :

Hideghengerlés és egyengetés fejlesztése a sík- 
kifekvés javítása céljából 

Közelmúltban megvalósult fejlesztés tapasztala
tairól adott tájékoztatást:
— H o r v á t h  Á k o s  ( D V ) ,  d r .  V e r ő  B a l á z s  ( V A S K Ú T ) :  

A  dresszírozási technológia vizsgálata, fejleszté
se és eredményei

című előadás.
Több beszámoló gyártmányfejlesztési újdonsá

gokról adott hírt:

— Gróf Tamás, Boóc István (CSM Fémmű): 
Hidegen hengerelt elektrotechnikai acélszalagok 
gyártási tapasztalatai

— B a l á z s  T a m á s ,  S z e n t m i k l ó s i  L á s z l ó  ( C S M  F é m 

m ű ) :

Hidegplattírozott szalagok gyártásának beveze
tése

— Dr. T a r d y  P á l ,  d r .  B o b o k  G y ö r g y  ( V A S K Ú T ) :

A  hidegen alakíthatóság javítása dual fázisú
szövetszerkezet kialakításával 

Kiemelt érdeklődés kísérte azokat az előadáso
kat, amelyek új fejlesztési elveket fogalmaztak meg, 
illetve bemutatták a fejlesztés lehetőségeit:
— Н о р к а  L á s z l ó — B a b u s  G y u l a — T a r j á n  A n d r á s  

( S K Ü ) :

Keskeny szalaghengerlés korszerűsítése a mi
nőségi paraméterek javítása céljából

— K a r i  F r e u n b e r g e r  ( E n e r ,  A u s z t r i a ) :

Hidegen hengerelt széles szalagoknak a magas 
konvenciós sisakkemencében való lágyításának 
tapasztalatai

— H u g o  S c h ö l e r  ( N D K ) :

A  hideg szalaggyártás berendezés-technikája és 
új technológiai lehetőségei 

А В szekció előadásai a húzási technológiákat és 
termékeit fogták át, de itt kapott helyet néhány 
más, másodtermék-gyártással összefüggő téma is. 
Itt is több előadás foglalkozott a szaktudomány új 
eredményeivel:

— Dr. R e i s z  G y u l a —d r .  V o i t h  M á r t o n  ( N M E ) :

A  rúd- és csőhúzás fejlesztési ágai
— M o l n á r  J á n o s — P r o h á s z k a  M á r t o n  ( C S M  V a s 

m ű ) :

A  csőgyártási technológiák számítógépes terve
zése, tesztelése, optimalizálása a képlékenység- 
elmélet továbbfejlesztésével (6 . á b r a )

6. ábra. Előadás a В-szekcióban (M olnár János, a Cse 
pel m ü v e k  V asm ű  vezérigazgató-helyettese).

— Dunsa András—Gál Gaszton—dr. Sárvári Jó
zsef (NME):
A  ro tá c ió s  h u z a le g y e n g e té s  e n e rg e t ik a i  je lle m 
z ő in e k  k ö ze lítő  s z á m ítá s a  

A  h ú z á s i te c h n o ló g ia  fe jle sz té sé n e k  ré s z le tk é rd é 
se iv e l fo g la lk o z o tt :
— Lakatos Ottó (D4D):

Hűtés hatása a húzott acélhuzalok minőségé
nek alakulására 

című előadása.
G y á r tm á n y fe jle s z té s i  e re d m é n y e k rő l tá jé k o z ta t 

t a k  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d ó k :
— Takács Sándor (DV):

Kisátmérőjű spirálhegesztett gázcsövek gyár
tásfejlesztése a Dunai Vasműben
— O rosz B é la — L ip ta y  P é te r  (S K Ü ):

H o ssz v a rra to s  k is á tm é rő jű  h e g e s z te tt  csövek  
g y á r tá s á n a k  to v á b b fe jle s z té s e

— Ivan Papazovski (Jugoszlávia):
Stabilizált huzalok és huzalsodratok feszített 
betonszerkezetekhez

— M a d a rá sz  L a jo s  (D 4D ):
B e to n fe sz ítő  e le m e k  g y á r tá s á n a k  fe jle sz té se  a 
D e c e m b e r 4. D ró tm ű v e k b e n  és e n n e k  h a tá s a  a 
te rm é k e k  v á la s z té k á ra  és m in ő s é g é re
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— K l e c s á n y  J ó z s e f — A n t a l  A n d r á s  ( S K Ü ) :  
Építőipari betonacél huzalok gyártásának fej
lesztése

A közelmúltban megvalósított új technológia ta
pasztalatairól számolt be a következő előadás:
— G u l y á s  J á n o s — K i s  S z a b ó  K á r o l y  ( L K M ) :  

Tekercsben húzott másodtermékek gyártásának 
megvalósítása az LKM-ben, az ehhez kapcsolódó 
hengerlési és húzási technológia fejlesztési fel
adatai

Ebben a szekcióban a fejlesztések során figyelem 
be vehető technikai-technológiai újdonságokat kül
földi szerzők előadásaiból tanulmányozhattuk:
— K a r l - H e i n z  K o m p  ( N S Z K ) :

Korszerű rúdhúzó berendezések
— S v e n  D y b d a h l  ( D á n i a ) :

Rotációs szöggyártási technológia
— H a r i s  P a s a l i c — S a i r a  T o d i c  ( J u g o s z l á v i a ) : 

Bevont elektróda maghuzal gyártására szolgáló 
hidegen hengerelt huzal fémipari üzemekben 
való gyártásának technológiája

A C szekcióban a hidegalakító technológiákkal 
szoros kapcsolatban álló szakterületek műszaki 
kérdései kerültek napirendre. Az alapanyaggyár
tás problémáit tárgyalta:
— W o l f g a n g  L e h n e r t  ( N D K ) :

Ellenőrzött hengerlésű és szabályozott hűtésű 
huzalok zömíthető minőségű acélból 

című előadás.
Kiegészítő technológiai területeket öleltek át a 

következő előadások:
— P i s v e j a ,  H o r u s k a  ( C S S Z S Z K ) :

Sósavas pácolás a páclé teljes regenerálódásá
nak megoldásával

— H . W o l s k i  ( L N K ) :

Sósavas pácoló berendezések építésének fejlő
dése huzalhorganyzási eljáráshoz

— G . J o h n e  ( N D K ) :

Kiválasztási kritériumok és üzemi eredmények 
szalagszél-megmunkáló berendezések üzemelte
tésekor

— G o r o n d i  I s t v á n — K o v á c s  L á s z l ó — T a k á c s  G y ö r g y  
( D 4 D ) :

Kerámiakádas tűzi huzalhorganyzó berendezés 
építési és üzemelési tapasztalatai 

A továbbfeldolgozás, másod- és harmadtermék 
gyártásának aktuális témáival foglalkoztak a kö
vetkező előadások:
— Dr. T i s z a  M i k l ó s —d r .  R á c z  P á l  ( N M E ) :  

Lemezalakító technológia és szerszámtervező 
rendszer mikroszámítógépre

— H o r v á t h  I s t v á n  ( D V ) :

Kohászati másod- és harmadtermék fejlesztése 
a lemezfeldolgozó gyáregységben

— V l a d i m i r  O r s o v y — L a d i s z l a v  M i k u l a — E v z e n  
S t e j s k a l  ( C S S Z S Z K ) :

Acél drótkötél kiválasztása az aknák korróziós 
agresszivitásától függően

— G e d a i  J ó z s e f — S z e n t i v á n y i  L á s z l ó — T a k á c s

G y ö r g y  ( D 4 D ) :

Bányabiztosító rácsok gyártásának bevezetése 
a December 4. Drótművekben 

-— E v z e n  S t e j s k a l — V l a d i m i r  O r s o v y — L a d i s z l a v  

M i k u l a  ( C S S Z S Z K ) :

A drótkötélen jelentkező szakadás csavarópró
bái

— H e g y i Z o ltá n  (D V ):
B á n y á sz a ti cé lú  k ő z e th o rg o n y  p ro f ilo k  k if e j 
le sz té se

— K e r e s z te s  L ászló  (D V ):
K o h á s z a t i m á s o d te rm é k e k  k o rró z ió v é d e lm é v e l 
k a p c so la to s  fe jle sz té se k

—  B a lá zs  Z o l tá n — O rosz B éla  (S K Ü ):
A z á l lv á n y g y á r tá s  te c h n o ló g iá já n a k  k o rs z e rű s í 
té se

A  k o n fe re n c ia  sz a k m a i m u n k á já t  k ie g ész ítő  
p ro g ra m o k  sz ín e s í te t té k , le h e tő s é g e t n y ú j tv a  k ö te t 
le n e b b  sz a k m a i e s z m e c se ré k re , a  s z a k e m b e re in k  
k ö z ö tti ism e re ts é g e k , b a rá ts á g o k  e lm é ly íté s é re  és 
fe lü d ü lé s re  e g y a rá n t .  A z első  n a p  k éső  d é lu tá n já n  
a  „ N ó g rá d ” tá n c e g y ü tte s  (7. ábra )  a d o t t  lá tv á n y o s

7.ábra. A  Nógrád táncegyüttees m űsorából.

8. ábra. A  szakesté lyen  éppen dr. S chum m el Rezső el 
nököl.

és ta r ta lm a s  fo lk ló r  m ű s o r t  a  K o h á s z  M ű v e lő d é s i  
K ö z p o n tb a n .  E zt k ő v e tő e n  b a r á t i  v a c s o rá n  v e h e t 
tü n k  ré sz t, a m e ly  „ s p o n tá n ” sz a k e s té lly é  a la k u lt  
(8. ábra). V e n d é g lá tó in k  ig e n  n a g y  s ik e r t  a r a to t t  
m e g le p e té se  v o lt  ez  a  re n d e z v é n y . M in d e n  ré s z t 
v ev ő  m a ra d é k ta la n u l  jó l s z ó ra k o z o tt, k ü lfö ld i v e n 
d é g e in k  e l  v o l ta k  ra g a d ta tv a .  E lism e rő e n  m eg  k e l 
l e t t  á l la p í ta n u n k , h o g y  a  s a lg ó ta r já n i  h e ly i c so p o rt 
n em es  h a g y o m á n y a in k a t n e m  c s u p á n  a  sz ak m a i 
m ű v e lő d é sb e n , h a n e m  a  b a r á t i  e g y ü t t lé t  te ré n  is 
f ig y e le m re m é ltó a n  áp o lja .
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A tanácskozás második napjának délutánján az 
érdeklődők színvonalas gyárlátogatáson ismerked
hettek a Salgótarjáni Kohászati Üzemekkel.

A rendezvényen megnyilvánult érdeklődésből, 
az elhangzott véleményektől indíttatva és a ko
rábbi hagyományokat is követve ad hoc szerkesztő
bizottság alakult és ajánlástervezetet fogalmazott 
meg, amelyben az összegyűlt szakemberek kifejez
nék állásfoglalásukat a hidegalakító szakma fej
lesztéséről. A résztvevők a tervezetet a záróülésen 
elfogadták.

9. ábra. Záróülés. Н орка László zárszavá t m ondja.

A konferencia zárszavát Н о р к а  L ászló  vezérigaz
gató-helyettes, műszaki igazgató, a hidegalakító 
szakcsoport elnöke tartotta (8. ábra), örömmel re
gisztrálta, hogy a tanácskozásokat nagy érdeklő
dés kísérte és a frissen szerzett vélemények alapján 
rendezvényünket sikeresnek érezhetjük. Köszöne
tét mondott az előadóknak és a szervezésben közre
működőknek és jókívánságokkal búcsúzott el a 
résztvevőktől.

Egyesületünk vaskohászati szakosztályának veze
tősége 1986. novemberi ülésén meghallgatta és el 
fogadta a szervező bizottság beszámolóját. Elisme
réssel állapította meg, hogy a konferencia sikeres 
volt és jól szolgálta a szakma művelésében és az 
egyesületen belüli társadalmi kapcsolatok építésé
ben vállalt feladataink teljesítését.

K ő h a lm i K á lm á n

А VIII. országos vaskohászati 
hidegalakító konferencia ajánlásai

A konferencia hagyományainak megfelelően jó 
áttekintést adott a magyar és az európai vaskohá
szati hidegalakítási technológiák jelenlegi helyzeté
ről, az elmúlt években bekövetkezett fejlődéséről 
és bepillantást nyújtott fejlődési lehetőségeibe. Ha
zai gyártási felkészültségünk és termékösszetéte
lünk VII. ötéves tervi iparpolitikai célkitűzéseink
kel összhangban a jelenlegi kedvezőtlen helyzetben 
a korábbinál erőteljesebb fejlesztésre szorul. Ezt 
sürgeti az a feszültség, amely mai technikai adott
ságaink, valamint a hazai és külpiaci kereslet kö
zött kialakult.

A szakterület fejlesztését lényegében változatlan 
acéltermelési bázison úgy kell végrehajtani, hogy 
a gazdaságosságát meghatározó műszaki mutatók 
a korszerűsítések révén lényegesen javuljanak.

Az elhangzott előadások és a vita alapján konfe
renciánk résztvevői a hazai hidegalakításnak a pi
aci igényekhez való jobb alkalmazkodása, illetve 
a nemzetközi színvonalhoz mért helyzetünk meg
tartása érdekében a következő ajánlásokat dolgoz
ták ki:

1. А VII. ötéves tervben az iparpolitika egyik fő 
célkitűzése a kohászati termékek feldolgozott
sági fokának növelése, ezzel a szakágazat gaz
daságosságának és piaci stabilizálásának a ja
vítása.

A hidegalakítás mint a kohászati termékek 
egyik legfontosabb feldolgozási technológiája az 
elmúlt három évben az ipar átlagával, de a ko
hászat egészével sem fejlődött azonos arányban. 
A tervciklus hátralévő éveiben a hitelpolitiká
val, a pályázatok feltételrendszerével is elő kell 
segítenünk e fontos népgazdasági cél szakterü
letünkön való megvalósulását.
A fejlesztések anyagi fedezetének a bővítése cél
jából fokozottabban ki kell használni a lízing, 
a kooperáció, a belföldi, szocialista és tőkés kö
zös vállalatok alakításának a lehetőségét. Ennek 
a jelenlegi szabályozását viszont felül kell vizs
gálni és az új vállalkozási lehetőségeknek az al
kalmazását a vállalatok számára vonzóbbá kell 
tenni.

2. A gazdasági érdekeltségi rendszernek az eddi
ginél jobban kell szolgálnia a hidegalakítás, va
lamint más továbbfeldolgozó technológiák fej
lesztését, a kapacitások jobb kihasználását. 
Népgazdasági érdek, hogy a legnagyobb feldol
gozottsági fokú és minőségi színvonalú termé
kek kerüljenek exportpiacra, mert ezzel javí
tani lehet a cserearányok alakulását.

3. A gazdasági szabályozók a következő években 
erőteljesebben segítsék — célirányosan is — 
a hidegalakító technológiai berendezések re
konstrukcióját. A szabályozóknak ugyancsak 
egyértelműen ki kell fejeznie a vállalatok érde
keltségét a termékek feldolgozottsági fokának

és minőségének javítására.
4. A hidegen alakított, ill. továbbfeldolgozott ter

mékeken belül az igények a korábbiakhoz képest 
jelentősen megváltoztak. A lapos áruk — lemez, 
szalagfélék — a húzott rúd, a hegesztett csőfélék 
iránt tartós a kereslet, még a húzott huzal és 
egyes továbbfeldolgozott termékek — mint a 
szeg, egyes állványfélék stb. — kereslete csök
kent.
Különös figyelmet kell fordítani a termékszer
kezet fejlesztésére, korszerű termékfajták és új 
szerkezeti anyagok gyártásának a bevezetésére. 
A kapacitásnövelő fejlesztésekor ezt a feladatot 
a vállallatok vegyék figyelembe és az irányító 
szervek, a hitelpolitika is ennek megfelelően 
preferáljon.

5. A konferencia áttekintette a hidegen alakított 
termékeket felhasználó vállalatok véleményét, 
a feldolgozási tapasztalatokat és az ellátási gon

dokat.
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A fejlesztések során törekedni kell e tapaszta
latok felhasználásával az igények színvonala
sabb kielégítésére.

6. A hidegalakítási és továbbfeldolgozási technoló
giák viszonylag nagy hulladékképződéssel jár
nak. Ezért fokozottabban kell alkalmazni a hul
ladékszegény technológiákat és fejleszteni kell 
a hulladékfeldolgozást. Érvényesítsék ezt a vál
lalatok saját tervezőmunkájukban és fejlesztési 
intézkedéseikben.
A konferencia résztvevői a hazai kutatási és fej

lesztési eredmények, valamint a fejlett ipari orszá
gok fejlődési eredményei alapján hangsúlyozottan 
javasolják az e technológiákat művelő vállalatok
nak és az irányító szerveknek, hogy a szakterület 
fejlesztését kiemelt fontosságúnak kezeljék, mert 
a vaskohászat gazdaságossága, termékeink piacké
pessége, fejlődése, ill. talpon maradása csak így va
lósítható meg. Ezt jól mutatják a fejlett ipari or
szágok — Japán, USA, NSZK, stb. — valóságos 
eredményei, ezekben az országokban a szakterület 
aránya és fejlettségi színvonala is.

A szakterület iránt érzett felelősségünk tudatá
ban javasoljuk a vaskohászati szakosztálynak, 
hogy vitassa meg ajánlásainkat és remélhető egyet
értésükkel továbbítsák ezt mindazokhoz a válla
latokhoz és irányító szervekhez, akik érdekeltek 
ezek megvalósításában.

E konferencia most is bizonyította, hogy a hi
degalakítási technológia világszerte erőteljesen fej
lődő, a hazai kutatások segítik a szakmát, ezért 
a fejlesztési eredmények rendszeres áttekintése 
a szakmát művelők számára fontosabb, mint ko
rábban.

Ezért is támogatjuk azt, hogy a jövőben is meg
rendezzük háromévenként az országos vaskohásza
ti hidegalakító konferenciát.

A hidegalakítási szakcsoport folyamatosan dol
gozza fel a szakterület fejlődését, kísérje figyelem

mel az itt megfogalmazott állásfoglalások megvaló
sulását, kezdeményezze a vállalatoknál és az irá
nyító szerveknél a szükséges intézkedéseket, az 
egyesület tagsága körében pedig mozgósítson ezek 
végrehajtására.

A konferencia résztvevői köszönetüket fejezik ki 
a tartalmában és feltételeiben jó színvonalú kon
ferencia megrendezéséért a rendező szerveknek, az 
OMBKE vaskohászati szakosztályának és a Salgó
tarjáni Kohászati Üzemeknek.

Jó szerencsét!

A konferencia résztvevőinek megbízásából:

Норка László 
a hidegalakítási szakcsoport 

e l n ö k e

T em atika i bizottság:

elnök: Н орка László (SKÜ), 
ti tk á r : K őhalm i K álm án (MVAE), 
tagok: B abus G yula (SKÜ),

G róf T am ás (Csepel Fém m ű), 
d r. H anák  János (NME K FFK ), 
H orváth  Ákos (DV),
H orvá th  István  (DV), 
dr. Reisz G yula (NME), 
d r. Szeghegyi Á rpád  (Vaskút), 
Szőnyi G ábor (LKM),
Takács György (D4D), 
dr. V oith M árton (NME).

Szervezőb izo ttság : 
elnök: Н орка László (SKÜ) 
titk á r : K őhalm i K álm án  (MVAE) 
tagok: B abus G yula (SKÜ),

Balogh János (SKÜ),
B rezniczky János (SKÜ),
L ip ta i P é te r  (SKÜ),
S chrenk  M iklósné (MTESZ), 
dr. Szalóky G yuláné (OMBKE), 
T arjá n  A ndrás (SKÜ)

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
T ovábbi b izonytalanság az acéliparban

A nnak  u tána, hogy ebben az  évben visszaesés volt 
tapasz talható , a  nyugati világ  acélfe lhasználása 1987- 
ben elő re látható lag  közel 2% -kal növekszik és a  ja 
vu lás a  következő 2 éven á t  ta r ta n i fog, á lla p ítja  meg 
az A n to n y  B ird  A ssociates legutóbbi előrejelzése. A 
term elés 1987-ben 3% -kal, 1988-ban 2 ,lft/0-kal és 1989- 
ben 2,5% -kal fog em elkedni, m in thogy  az olcsó kőolaj 
előnyös hatása i lökést ad n a k  a  gazdasági növekedés 
nek.

Az idén az  acélfe lhasználásban  v á ra tla n  hanyatlás 
következett be. B ird -ék  szerin t pozitív  je lek  — m int 
pl. a  tőkeberuházások  növekedése Európában, az  ép ítő 
ip a r jobb  k ilá tása i és a  nagyobb gazdasági s tab ilitás  — 
a r ra  m u ta tnak , hogy E urópában  az  acélfelhasználás 
gyorsabban  fog növekedni, m in t sok országban. Az 
am erik ai U SX -né l bekövetkezett leállás nehézzé teszi, 
hogy értékeln i lehessen az am erik a i ip a r helyzetét, de 
úgy tűn ik , hogy az  am erik a i üzem ek ham arosan  vissza- 
szerzik részesedésüket a  belföldi piacon, am ikor a 
sz trá jk n a k  vége lesz. Az am erikai im p o rtá rak  jelenleg

jóval alacsonyabbak , m in t az  európai és ja p án  b e l 
földi á rak . B ird -ék  a z t v á rjá k , hogy az  U SA  acé l 
im p o rtja  (nyersacélban kifejezve) 1985 és 1987 között 
11 m illió  tonnával fog csökkenni. V árható  az  is, hogy 
a  fejlődő országok ugyanebben az  időszakban acélim 
p o rtju k a t 5 m illió  tonnával fog ják  m érsékelni.

Ja p á n  lesz a  fő szenvedő a lan y a  az exportlehetőségek 
h iányának . A  yen sz ilá rd u lása  érzékenyen é rin te tte  
Japán  versenyképességét és az  expo rto t a  ja p á n  acél 
te rm elők  szám ára  nyereség  nélkü livé változ ta tta .

A világ  acélterm elésének  növekedése és a  kapacitás- 
k ihasználása em elkedését fog ja okozni. N incs je le  a n 
nak, hogy acé lh ián y ra  k e rü ln e  sor és a  kap ac itásk i 
használás a  nyugati v ilágban  1988-ban 73,5% -ra em el
kedik. Ezen az  á tlagon  belü l lényeges reg ionális kü lönb 
ségek lesznek és a  világ  egyes körze teiben  a  kapaci 
tásk ihaszná lás színvonala m eg h a lad h a tja  a  80%-ot, 
am i ahhoz vezethet, hogy új term elő  kapacitások  te r 
vezésére kerü l sor.

(H. W.)

M etal B ulletin , 198C. szeptem ber 23.
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Vaskohászati tanulmányút
A Német Vaskohászati Egyesület (VDEh) közgyű

lése és a kapcsolódó rendezvények

(Düsseldorf, NSZK, 1986. október 29— 31.)

A fen ti rendezvényen  az a lábbi összetéte lű  O M B K E  
delegáció v e t t  r é s z t :
Osicsay A lb in  fő titk á r,
M ezei Jó zse f, a  vaskohászati szakosztály  elnöke,
H orváth G yula, az O M B K E alelnöke,
dr. T ardy P á l, a  vaskohászati szakosztály  alelnöke,
i f j .  Schm id t György, a  vaskohászati szakosztály  t itk á ra .

Tárgyalás a V  D E h  vezetőivel

O któber 29-én, a  rendezvények  kezdete e lő tt ném et 
részről D r. D. Springorum  ügyvezető  elnök és D r. R . 
B ruch  fő titk á r  v e t t  rész t a  m egbeszélésésen. R öv iden  
ism e rte ttü k  az e lm ú lt évben a lá ír t k é to ldalú  eg y ü ttm ű 
ködési szerződés eredm ényeit; ez t m in d k é t részről hasz 
nosnak  íté ltü k  meg. A to v á b b iak b a n  m egállapod tunk  
az 1987-es p rog ram  fő irányelveiben . E sze rin t jövőre 
kerü lne sor az ipargazdaság i vezetők  kölcsönös lá to g a 
tá s á ra  (tavasszal hazán k b an , ősszel az N S Z K - ban). 
Je le z tü k  fogadókészségünket az őszi m agyarországi 
szabványosítási tanácskozásra . N ém et részről bejelen 
te t té k , hogy a  V D E h továbbképzési b izo ttsága  1987. 
ok tóberében  h az án k b a n  ta r ta n á  ülését; ennek m egren 
dezését v á lla ltu k . E gyéb  szakm ai rendezvényeken  az 
igényeknek  és lehetőségeknek m egfelelően vesznek rész t 
a  k é t fél szakem berei.

E gyesületi vezetők tanácskozása

Az ugyancsak  ok tó b e r 29-én ren d e ze tt tanáskozácson  
az am erikai, angol, belga, francia , jap án , lengyel, 
m agyar, N SZK -beli, olasz, o sz trák , spanyol és svéd 
egyesület képviselői v e tte k  részt. Az első nap irend i p o n t 
b an  az 1986-os nem zetközi nagyrendezvények  szervezői 
a d ta k  tá jé k o z ta tá s t rendezvényeikrő l. E n n ek  kere tében  
d r. T ard y  P á l szám olt be a  I l i i  nemzetközi nagytiszta 
ságú acél konferencia (Balatonfüred, jún iu s 2—4). sikeres 
lebonylolításáról.
A  rendező egyesületek  ez u tá n  az 1987— 1990 k ö zö tt 
te rv e z e tt nagy  nem zetközi konferenciákról a d ta k  tá jé 
k o z ta tá s t. E zek  a  konferenciák a  k ö v e tk ez ő k :

1987
Oxigénes acélgyártás, A usztria , május 
(A p rog ram  k ia lak u lt, egy m agyar előadás is lesz). 
M eleghengerlés, Franciaország, jún ius 
Ü stm eta llu rg ia , N S Z K ,  szep tem ber 
K okszgyártás, N S Z K ,  szep tem ber
V astagfalú , n agym éretű  h eg esz te tt csövek g y ártá sa , 
Olaszország, október 
Rozsdamentes acélok, A ng lia ,
Alumínium-lítium-ötvözetek, Franciaország, június 
Könnyűfémek, A usztria , június
A nyagok, feldolgozás és a  tu la jdonságok , A ng lia , m ájus

1988
Folyamatos öntés, B elg ium , május 
Titán, Franciaország, július 
Anyagvizsgálat, M agyarország, április 
Új anyagok, U S A ,  október 
Vákuummetallurgia, U S A

1989
F o ly am atszab á ly o zása  nyersvas- és acélgyártásban , 
N S Z K  Scaninject, Svédország  
Elektrokemencék, A n g lia  
Nyersvasgyártás, A n g lia  
Horganyzott lemezek, J a p á n
Különleges környezetben üzemelő anyagok, J a p á n

1990
6. nem zetközi v askohászati kongresszus, J a p á n

A következő  n ap iren d i p o n tb a n  D r. G. N ashan , a 
Ruhrkohle A G  m u n k a tá rsa  t a r to t t  szakm ai e lőadást a 
kokszolók tervezésének  új irányelveirő l. Az előadás 
an yaga egyesü le tünkben  az érdeklődők rendelkezésére 
áll.

Az utolsó napirendi pontban Dr. Springorum és Dr. 
Bruch tartott vetített képes előadást a VDEh új szék- 
házáról. A régi székház a belvárosban volt, ami súlyos 
terjeszkedési, közlekedési (parkolási) gondokat okozott. 
Ezt eladták és árából a M ax-P lanck-In stitu t f ü r  E isen 
forschung  és a Betriebsforschungsinstitut szomszédságá
ban építették fel a korszerű, tágas, impresszív úi épü
letet (1 . ábra).

7. ábra. A  V D H  ú j székháza

E b b en  a  h iv a ta li helységek 'm ellett'jtöbb  tanácskozó- 
te rem  és az egyesület gazdag  k ö n y v tá ra , k iad ó h iv a ta la  
is h e lyet k a p o tt. K özvetlen  fed e tt á t já rá s  v an  az em líte tt 
k é t k u ta tó in té ze tb e  is, am elyek  az egyesület irán y ítá sa  
a la t t  dolgoznak. Az építkezés m egkezdése és a  bekö ltö 
zés (1986. augusztus) k ö zö tt m indössze 14 h ó n ap  te l t  el.

S zakm a i rendezvénysorozat

O któber 30-án a  düsseldorfi v ásárk ö zp o n t konferencia- 
te rm eiben  a  következő  tém ak ö rö k b en  h a n g z o tta k  el 
e lő ad áso k :

—  alapanyagok , és m eta llu rg ia  (ércelőkészítés, n y ers 
vasgyártás , acélgyártás, fo lyam atos öntés),

—  k ép lékenyalak ítás  (m eleghengerlés,hideghengerlés, 
felü letnem esítés),

—  ko h ásza ti berendezések és szállítás,
—  fém tan ,
—  energ iagazdálkodás és környezetcédelem .

A színvonalas e lőadásokat a  n ém et acélipar vezető 
v á lla la ta in ak  szakem berei ta r to t tá k .  Az előadások 
k iv o n a ta  a  Stahl und  E isen  ok tó b e r 30-i szám ában  m eg 
je len t.

A  közgyűlés

A V D E h közgyűlésére —  a  szokásoktó l e ltérően  — 
a  R a jn a  tú lp a r t já n  fekvő N euss  konferenc iaközpon tjá 
b an  k e rü lt sor. Á tö b b , m in t 1000 rész tvevő  először —  a  
hagyom áyoknak  m egfelelően —  rövid  k o n ce rte t hall 
g a to t t  meg, m ajd  D r. G. T . W upper m ann, a  V D E h el
nöke szám olt be az egyesület m ú lt évi m unkájáró l. 
E z u tá n  von Seid lein  professzor t a r to t t  előadást az acél- 
szerkezetes építkezésről. L á tv án y o s  felvételekkel 
szem lélte tte  a  korszerű  te rvezés k övetkez tében  egyre 
könnyedebbé váló  épü letszerkezeteket, csarnokokat, 
felhőkarco lókat. E z t  egy ú ja b b , a  h ag yom ányoknak  
megfelelően, nem  a  vaskohászatró l szóló előadás k ö v e t 
te . H . O. Peitgen  professzor e lőadásának  cím e: A káosz 
h a tá sa i —  ta p a sz ta la to k  a  kom plex  d inam ikus re n d 
szerek elm életéből. A red k ív ü l ha tásos, n ag y  te tszést 
a ra tó  előadás egy egyszerű, közism ert növekedési tö r 
vény  p é ld á já n  m u ta t ta  be, hogy  a  k iinduló  jellem zők 
v á lto z ta tá sá v a l hogyan  válik  sz ab á ly ta lan n á , ellen-

322 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 6. szám



őrizhe te tlenné  egy d inam ikus fo lyam at. A szám ítógépes 
elem zések azonban  rá m u ta tta k  a  k ao tik u sn ak  lá tszó  
fo lyam atok  bizonyos szigorú törvényszerűségeire is.

Tárgyalás az In stitu te  of M etals (L ondon) vezetőivel

A m egegyezésnek m egfelelően D üsseldorfban  vo n tu k  
meg az In stitu te  of M etals  fő titk á rá v a l, E . B . Wood 
ú rra l a  közösen ren d e ze tt Clean Steel Konferencia  végső 
pénzügyi m érlegét. W ood ú r  e lfogadta az á lta lu n k  
összeállíto tt, m egfelelően rész le teze tt szám láinka t 
(összesen kb. 30 000 fon t), m ajd  ism erte tte  a  hozzájuk  
befo ly t összegeket és a  M etals Society  k iadása it. E zek  
az a d a to k  összhangban v o lta k  a  rendelkezésünkre álló 
ad a to k k a l (a n yugati rész tvevők  lé tszám a, részvételük  a 
különböző üzem látogatásokon, az angol egyesület k ép 
viselőinek u tazása i a  szervező b izo ttság i ülésekre és 
konferenciára). A kölcsönösen felm erü lt költségeken 
felül m in tegy  700 fo n t közös nyerseség m arad t; ennek 
5 0% -á t —  a  m egegyezésnek m egfelelően —  utolsó  
szám lánkhoz hozzáadva á tu ta ljá k  egyesü le tünknek .

Dr. Tardy P á l

A freibergi bányászati és kohászati napok 

(1986. jún ius 23— 28.)

A rész tv ev ő k : 1 fő a  M AT-ból, 2 fő a  M ecseki É rc b á 
n y ák tó l, 1 fő a  N ógrádi É rcb án y ák b ó l, 1 fő a  B á n y ász a 
t i  A knam ély ítő  V álla la ttó l, 1 fő a  Fejórm egyei B a u x it 
b án y ák tó l, 1 fő a  B ÉM -től, 1 fő az SK Ü -ből, 1 fő az 
Ö tvözetgyárból, 1 fő a  CSM F-ből, 1 fő a  K Ö B A L -ból, 
2 fő a  V ízk u ta tó  és F ú ró  V állala ttó l, 1 fő a  B a u x itk u ta tó  
V állala ttó l, 2 fő ny u g d íja s és 3 fő egyetem i hallgató , 
összesen 19 fő.

H agyom ány , hogy a  freibergi bányászati és kohászati 
napokon  az O M B K E  nagyobb lé tszám ú  szakem bergár 
d áva l k épv ise lte ti m agát, im m ár a  X X X V II .-en. 
E z ú tta l is 14 sz ak te rü le t tém akörébő l h an g z o tta k  el 
előadások. E b b ő l h a t  b án y á sz a ti kérdésekkel foglalko 
z o tt, k e ttő  alak ítástechno lóg iai (csak acél), v a lam in t 1-1 
az a lá b b ia k k a l:

—  nem vas-fóm ek m ásodlagos m etallu rg iája ,
—  100 éves a  germ ánium ,
—  anyagv izsgála t,
—  g ra fit szerszám anyagok,
—  tűzálló  anyagok,
—  energetika.

A k iu tazó  delegáció ta g ja i egy-egy szak te rü le t e lőadásait 
lá to g a ttá k  és a  külön-külön  k ész íte tt je len tések  a lap ján  
készü lt e közös ú tije len tés. A Kohászat h asáb ja in  a 
b án y ásza ti szekciók an y ag áv a l nem  foglalkozunk

,,100 éves a germ ánium ” c. szekció

1986. feb ru á rjáb a n  v o lt a 100 éves évfo rdu ló ja  annak , 
hogy Clemens W inkler, a  Freibergi B ányásza ti A kadém ia  
v o lt p rofesszora felfedezte a  germ án ium ot. E z  a  felfe 
dezés az A kadém ia tudo m án y o s eredm ényinek  a  leg 
fo n to sabb ika  v o lt a  m ú lt században  és eg y ú tta l kom oly 
nem zetközi elism erést is k iv á lto tt . E z  a  ko llokvium  a 
germ ánium elem  a lapve tő  fizikai és kém iai p rob lém ái 
val, illetve az ezekkel összefüggő korszerű  technológiai 
e ljárásokkal foglalkozott. Az előadások az a láb b i té m á k 
r a  ö ssz p o n to s íto tta k :

—  a  germ ánium  kém iai és fizikai problém ái,
—  a  germ ánium fém nek, ö tvözeteinek  és a  félvezető ' 

an y a g o k n ak  a  g y á r tá sa  és m egm unkálása,
—  a  g erm án ium  hozzájáru lása  a  szervetlen  és szerves 

kém iához, beleértve az a n a lit ik á t és a  geokém iát.
Összességében az előadások a  germ ánium  m ai és jö v ő 
beni hasznosításának  p rob lém áit, az e lért eredm ényeket, 
a  to v á b b i hasznosítás g o n d o la ta it v e tté k  szám ba.

1. C lem ens W inkler professzor a  germ ánium  fe lta lá ló 
ja

2. M iért és m inek hasznos még 1986-ban is a  germ ánium ?
3. A szennyezők viselkedése a  germ ánium elem  k r is tá 

lya iban .
4. N agy  tisz ta ság ú  germ ánium  előállítása zónás olvaszd 

tással.
5. K ülönleges germ án ium  előállítása  e lek tro litos ú to n .

„N em vasfém ek másodlagos m etallurgiája” c. szekció

Az előadásokon e lh an g zo ttak  a lap já n  az a lább iak  em el
h e tők  k i:

A kis ró z ta rta lm ú  m ásodlagos nyersanyagok  feldolgozá 
sa  alm ás kem encében tö b b  h á trá n n y a l já r :

—  egyenetlen  a  m ásodlagos nyersanyag  fizikai á llapo ta ,
—  kohókoksz felhasználására  v an  szükség,
—  nem  érték esíth e tő  a  salak  ré z ta r ta lm a .

E gyfázisú  63 kV A  névleges te lje s ítm én y ű  80— 100 kg 
befogadóképességű kem encében való v izsgálatok  k i 
m u ta ttá k , hogy a  kis ré z ta r ta lm ú  szekunder n y ers 
anyagok  (pl. ég e tt kábelvégek, iszapok, ön tő ip a ri h u l 
ladékok  stb .) elektrokem encében  gazdaságosan  fel- 
dolgozhatók.

E g y ik  előadás a  ré z ta r ta lm ú  szekunder anyagok  elek 
tro lito s feldolgozásával foglalkozott.

G yakorla ti v iz sgála toka t fo ly ta tta k  elek tro litos fel- 
dolgozási m ódszerek (DC- PCR-eljárás), to v á b b á  az 
öm lesz te tt an y ag  elektrolizissel való  feldolgozása m ű 
szaki jellem zőinek összehasonlítására , m ikoris az elő 
á l l í to tt  réz m inőségét, az energ iafelhasználást, a  fém- 
m érleget, a  fon tosabb  szennyezőelem ek m a g a ta rtá sá t 
v izsgálták . E lőadás h a n g z o tt el ,,A  m ásod 
lagos nyersanyagok  szennyezőinek m a g a ta rtá sa  a  réz- 
an ó d o k b an ” cím m el. A rézhu lladékban  lévő szennyező 
dések és ö tvözőanyagok  nehezítik  az e lek tro litos réz- 
f inom ítást. A nagy  ólom-, cink-, an tim on-, ezüst-, 
te llu r- és sze lén ta rta lo m  az ö n tö tt  rézanódokban  k iv á 
lá so k at okoz. A n ikkel kivételével a  fen ti elem ek a  k ris 
tá lyosodás során  koncen trálódnak .

A szennyezők viselkedésének pon tos ism erete é rde 
kében elm életi te rm od inam ikai és k ine tika i szám ításo  
k á t  fo ly ta tta k , m ajd  k ísérleteket.

K iem elendő ,,A  peroxides p áco ld a t e lek tro litos réz 
m en tesítése”  cím ű előadás, am ely  a z t a  jelenséget v izs 
g á lta , hogy a réz fé lgyártm ányok  páco lásakor kénsavas 
o ld a tb an , perox id -szu lfá t hozzáadásával, az oxidálószer 
megfelelő felhasználásával a  p ác o ld a t ré z ta r ta lm a  k o n 
cen trálód ik . R egenerá lása  e lek tro litosan  nagyon  elő 
nyös. Mégis, hogy egy m em bráncella  a  szu lfá tok  oxi- 
d á lá sá ra  —  perox idnak  sz u lfá ttá  —  haték o n y an  m űköd 
hessen, m indeneke lő tt to v á b b i rézm entesítés szükséges.

E z é rt a  szokásos m ódon lem ezelektródos elektrolizáló 
ce llákat é p íte ttek . M ivel ezek te ljesítőképessége önm a 
gában , illetve pótlólagos érin tkezéssel re la tív e  kicsi, 
a l te rn a tív a k é n t m o z g a to tt részecskekatódos elek tro li 
záló cella ép ítésé t kezdem ényezték  sikerrel. A kedvező 
an y ag á tm en e ti fe ltéte lek  a lap já n  lehetővé v á lt, hogy 
k é t nagyságrenddel nagyobb áram sűrűsége t a lkalm az 
zanak.

E lőadás fog lalkozott az anódpassziválódással rézelek 
tro líz iskor. Az elektolitos ré z tisz títá s  so rán  n éha  csak 
lassúbb , a z u tá n  ugrásszerű  fürdőfeszültség  növekedés 
figyelhető  meg. E z t  tö b b n y ire  a  réz -szu lfátnak  az anód- 
fe lü leten  való k iv á lására  lehet v isszavezetni, különösen 
a b b an  az esetben , am ikor az anódoldódás sebessége 
n agyobb, m in t a  rézionok leválása az anódról.

Az anódközeli té rb e n  az o ldha tó ság i szo rza t tú llép é 
sekor a  réz-szu lfát k ik iristályosodik . E n n ek  köv e tk ez 
téb en  a  passziv itás  és az energiaszükséglet nő, és u g y a n 
ak k o r csökken a  katód réz  m inősége, a  tisz ta ság a  és a 
leválás egyenletessége.jTöbb szerző vélem énye szerin t az 
ü ledék h a jtá sá n a k  alaku lása  összefügésben v an  a  
passziválódással.

A fen tiekben  rész le teze tt és a  to v á b b i előadások során  
m ód v o lt m egism erni az egyes m etallu rg iai fo lyam atok  
rész lete it, v a lam in t az ezekkel kapcso latos külföldi 
k u ta tá so k  ta p a sz ta la ta it ,  nem csak réz, hanem  m ás 
színesfém ek előállításakor is. Az előadások sgítséget

Bányászaiti és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 6. szám 323



n y ú jto t ta k  a  h az án k b a n  a lk a lm azo tt m e ta llu rg ia i 
technológiák  fo ly am ata in ak  pon tosabb  m gism eréséhez.

„Rúd, huzal, cső és lapos termékek ú j  gyártási techno
lógiájai” c. szekció

A neves ip a ri ós akadém iai előadók á l ta l t a r to t t  elő 
adások  az ip a r és a  tu d o m á n y  kap cso la tán ak  jelenlegi 
helyzetéről, a  legsürgősebben m egoldandó gondokról és 
főképp az üzem i hasznosításáró l szóltak.

Az a láb b i tém ak ö rö k b en  v o lt m ódunk  e lőadásokat 
ha llga tn i, illetve rész tvenn i a  v itá b a n :

—  m a tem atik a i m odell finom - ós d ró tso rok ra ,
—  m eleghengerlési technológia G A D /O A M  seg íte tte  

m egoldással,
-— szálfeszítéssel való hengerlés,
—  fo ly ta tó lagos, n agy te ljesítm ényű  d ró tso rok  üzem  

közbeni v izsgálata ,
—  blokkhengerlés erő- és m unkaszüksóglete,
—  ú j profilsorok üzem behelyezósének ta p a sz ta la ta i,
—  első és m ásodik  m elegből való  hengerlés energ ia 

fe lhasználása ós az üzem i felté te lek re  vonatkozó  
vizsgálatok,

—  szabá lyozo tt hőm érsék le tű  a lak ítá s  és fokozo tt h ű 
tés a d o tt dró tsorokon,

—  feszültségállapot- és d inam ikai v izsgálat a  húzógyű 
rűben ,

—  hideghengerlósi technológia jövője,
—  fo lyam atos R O D  (R olling  Over a D ie)  a lak ítóeljárás 

szám ítási m odellje,
—  n ag y á tm é rő jű  precíziós csövek hengerlése,
—  auszten ites  Cr-Ni acélból kovácso lt d a rab o k  je llem 

zőinek növelése,
—  acéltuskók  hőm érsék le t-vá ltozásának  m e g h a tá ro 

zása az acélm űből a  hengerm űbe való  szállításuk  
a la tt ,

—  nem esacélok hengerlése nagyobb hengerlési sebesség 
gel,

—  a  m ikroelek tron ika felhasználása fo ly ta tó lagos finom- 
és d ró thengerm űvekben ,

—  finom sori ü regek tervezése és az ü reg tö ltés  m odelle 
zése szám ítógéppel,

—  falvastagságcsökken tő  csőredukáló  eljárások  a u to 
m a tizá lási lehetőségei,

—  nem esacólhuzalok húzásán ak  alap ja i,
—  U  acélok és ta r tó k  szám ítgóépes üregezése az anyag- 

áram lás a lap ján ,
—  m elegalak íthatóság i m odell felállítása.

A szám ítástech n ik a  igénybevétele je len tősen  k ibő 
v ü lt  ugyan , de néhány  sajnos jellem ző jelenség is m eg 
figyelhető  v o lt. E zek  az a lább iak  (nem  a  fontosság 
so rrend jében :

—  n y u g a ti előadások m ár ko ráb b an  m ego ldo tt és b e 
v á lt  gyako rla tok ró l, ezek továbbfe jlesztésérő l té n y 
szerűek  v o ltak ;
ezzel szem ben a  szocialista o rszágokban  az egyhely 
ben  topogás m ia tt  in k áb b  régebbi berendezéseken —  
valószínűleg m eg nem  v a ló s íto tt —-  m odellekről 
beszéltek,

—  a  k u ta tá s i lehetőségek k ö zö tt je len tősen  n ö v ekedett 
az „o lló” , sajnos nem  a  m i ja v u n k ra ,

—  tö b b  v o lt a  m ár m áshol is e lh an g zo tt előadás, egy 
kevés v á lto z ta tá ssa l (ezt jellem ző m ódon a  n y u g a ti 
előadók  és a  rész tvevők  élesen b írá lták ), illetve haso n 
ló v o lt a  helyzet a  k u ta tá s n a k  aligha nevezhető , 
sa jnos he ly en k én t igen alacsony színvonalú, öncélú 
k u ta tá so k b ó l lev o n t p rim itív  erdm ények  tudom ányos 
kön tösbe burkolásakor,

—  ta lá n  első ízben nem  v o lt m agyar előadó e szekcióban, 
az N M E  csak egyetlen  poszterrel v o lt érdekelt, 
am inek  o ka  lehet, hogy csökken az idegen nyelveke t 
beszélő szám a a  kép lékenyalak ítók  közö tt, m ásrész t 
a  je len tkezési felh ívások körü l nem  leh e t m inden  
rendben  (az üzem ek nem  értesü lnek  a  részvéte l lehe 
tőségéről), to v á b b á , hogy  e te rü le te n  n á lu n k  n em 
zed ékvá ltás  v an  fo lyam atban .

Je len tő sek  v o lta k  azok  a  m egállap ítások , am elyek  a 
szám ítástech n ik a  alkalm azásának  p ro b lém ájá ra  m u ta t 

tak rá. A túlvezérlés (a lényegtelen részletekre is kiter
jedő szabályozás) főképp meleghengerléskor a számító
gép többszöri, sokszor indokolatlan beavatkozását je
lenti. A gyakori leállások a termelés folyamatosságát 
károsan befolyásolják.

A termomechanikus kezelés ós a mikroötvözós álta
lános tendencia, de eléggé nagy az ellenállás. Neliezen 
biztosítható a műszaki ós személyi feltétel.

A szűkített mérettűrósek a hengerek és szerszámok 
megmunkálásával előrelépést jelentenek, de egyúttal 
fokozottabb technológiai fegyelmet is követelnek. Ezek 
nélkül versenyképességünk tovább csökenhet. Űj ter
mékminőséget a régi tűrésekkel ma nem lehet a világ
piac számára gyártani.

Tapasztalható volt az előadások egy részében az 
üzem ós a kutatóhelyek rendkívüli egymásrautaltsága. 
Szakmailag a nyugati előadások mellett a lengyel és 
részben a csehszlovák előadók nyújtottak újat, míg az 
N D K  előadói — a korábbi évekhez képest — keveseb
bet mutattak.

„Anyaggazdálkodás és hatékony alkatrészgazdálodás” c.
szekció

Az elhangzott előadások közül az alábbiakat emeljük
ki:
— az anyaggazdákodás irányításának és tervezésének 

tökéletesítése a M ansfeld-i kombinátban,
— hatékony alkatrószgazdálkodás a karbantartásban,
— karbantartás hatékonyságának növelése porkohá

szati termékek alkalmazásával,
— az alkatrész felújítás műszaki-gazdasági hatásai,
— a lézerrel kezelt alktatrészek kopási viselkedésének 

javítása a főtengely példája alapján.
Az előadásokon nagy volt a hallgatóság létszáma, illetve
egy-egy előadás után élénk vita alakult ki.

„Oxid és nem oxid kerám iák” c. szekció

Az e lhangzo tt elődások az a lább iak ró l szó ltak :
—  az oxid  ós nem oxid  kerám iák  fejlődésének legú jabb  

eredm ényei,
—  az A120 3 T ZrO„ -kerám iák  m echanikai a lak íth a tó - 

ságának  szerkezeti függősége,
-— a  99% -nál tö b b  A l20 3-t ta rta lm a z ó  ós csö k k en te tt 

zsugoritási hőm érsék letű  ox idkerám iák ,
-— a  finom eloszlású kerám iaporok  nagy  tisz ta ság b an  

való  előállításának  prob lém ája ,
-— a  szilíc ium -nitrid -porok  előállításának  elvi a lap ja i,
—  a  közbenső te rm ék ek  h a tá sa  a  gázfázisból való  le 

válasz tás fo ly am atáb an ,
—  a  szilícium -nitrid  k iinduló  szerkezetének  h a tá sa  a  

te rm ik u s töm örítéskor,
—  a  tűzálló  g rafitrészek  a lkalm azása a  nagyhőm órsék- 

le tű  techn ikában ,
—  a  csiszolókerám iák sz ilá rdságának  tö résm echan ikai 

szem életű  v izsgálata  m a tem atik a i modellel,
— kerám ia  anyagok néhány  ú ja b b  felhasználási te rü 

lete.

Ö sszefoglalva elm ondható , hogy a  37. a lkalom m al m eg 
ren d e ze tt freibergi b án y á sz a ti és kohásza ti napok , a 
b án y á sz a t és a  ko h ásza t szám os te rü le tén ek  m egv ita 
tá s á t  tű zv e  ki célul, ez t —- a  szakm ai napok  gy ak o ri 
sá g á t is figyelem be véve —  eredm ényesen o ld o tta  meg.

A  k iu tazó  delegáció ta g ja i érdeklődési kö rü k n ek  m eg 
felelő, ú j ism ere te t adó  szekciók e lőadásait h a llg a th a ttá k  
illetve n éh á n y an  —  n y e lv tu d ásu k n ak  és szakm ai felké 
szü ltségüknek  köszönhetően —  rész tv e ttek  a  v itá b a n  is.

Ig én y k é n t fogalm azódo tt meg, hogy  célszerű lenne 
in tenzívebbé ten n i a  kapcso la to t a  szervezőkkel, ós m ár 
m ost inform álódni a  k é t év  m ú lv a  m egrendezendő 
X X X V III , freibergi b án y ászati és kohásza ti napok  
rendezvényének  előkészületeiről, a  rendezés a lape lvei 
ről, a  rendezők  elképzeléseiről, hogy a  m ag y ar szakem 
berek jo b b a n  részesei lehessenek a  soronkövetkező  esz 
m ecseréknek.

E g y érte lm ű  vo lt, hogy  a  rendezés nagy  ru tin n a l folyt, 
a  sokévi ta p a s z ta la t  a lap já n  m indenk i gördülékenyen
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in téz te  a  do lgát. E n n ek  tu d h a tó  be, hogy az egyéb p rog 
ram ok  is —  a  m aguk  egyszerűségében —• jól szo lgálták  
e szakm ai család közös, hasznos idő tö ltését.

A delegáció összeté te lé t illetően a  szervezők gondossá 
g á t dicséri, hogy az éle tkori m egoszlás kedvező volt, az 
O M B K E delegációban k ép v ise lte tte  m ag á t az N M E fia 
ta l  h a llg a tó itó l a  szakm ai nyugd íjasok  szak tek in té lyéve l

bezárólag  m inden  korosztá ly . T alán  ez u tó b b i csoport 
a d o t t  h an g o t an n ak , hogy az u ta zá s  röv idebb  idő a la t t  
is m egoldható  le h e te tt  volna, illetve az elszállásolás csak 
feledhető  é lm én y t n y ú jto tt .

A delegáció ta g ja i a  részvéte l lehetőségéért köszönetü- 
k e t fejezik  ki!

M olnár Is tván

Egyesületi hírek
40 éves a  bányász—kohász nyugdíjasok  

aszta ltá rsasága

Az OM BKE válasz tm ányi ü lésén 1947. m árc iu sában  
Cotei Ernő, G ellert Jenő  és P ethe Lajos  m egállapod 
tak, hogy m inden  héten  csü törtök  d élu tán  a  M ú 
zeum  K ávéházban  ta lá lkoznak  és a z  összejövetelen 
szívesen lá tn ak  m inden  nyugállom ányú bányász és 
kohász egyesületi tagot. Az első összejövetelen, még 
1947. m árc iu sában  az em líte ttek en  k ívü l m eg jelen tek  
Schleicher A ladár, Csepregi Jenő  és B o rtnyák  István  
is. Az összejövetelek „Sördiász” néven szerepeltek, am i 
a  Selm eci ö re g  D iákok Asztaltársasága  elnevezés rö 
v idítése.

Ezeknek az  összejöveteleknek — am elyeket később 
a  B elvárosi —, m a jd  a  B risto l K ávéházban , azu tán  
az  A uguszt cukrászdában , a  budai V én D iófában és 
a  G ellért Sörözőben ta r to tta k  —, eredeti célja  a  sel 
m eci és a  soproni hagyom ányok ápolása, a  közösségi 
és a  b a rá ti szellem  fen n ta rtása .

Az asz ta ltá rsaság  létszám a, m ivel az idős b án y á 
szok és kohászok lakhelye főkén t B udapest le tt, gyor 
san növekedett. A m ikor az  asz ta ltá rsaság n ak  a  k áv é 
házak  és sörözők u tá n  az  egyesület 1985. évben a 
B ányásza ti A kn a m é ly itő  V álla la t székházában  (Szent 
Is tván  körú t 11.), a z  OMBKE szám ára  lé tes íte tt könyv 
tá r  és olvasó helyiségében új o tth o n t b iztosíto tt, a  lé t 
szám  m eghalad ta  az  50 főt. Az új helyen ta r to tt  ösz- 
szejöveteleken m ár az  erdészek is rész t vettek , és az 
összejövetelek  lá togato ttsága is je len tősen  m egnöve 
kedett. Míg 1982-ben a  heti összejöveteleken átlag  
10 fő vo lt a  lá togatók  szám a, add ig  Í984-ben átlag  16, 
1985-ben 17 és 1986-ban h e ten k én t á tlag  19 bányász, 
kohász és erdész találkozott.

1986. ja n u á r  1-jén az  asz ta ltá rsaság  te ljes létszám a 
67 fő volt, ebből 53 fő bányász és kohász és 14 fő 
erdész. E bben  az  évben 52 alka lom m al ta lá lkozo tt az 
aszta ltá rsaság . A ta lálkozókon a  résztvevők legkisebb 
lé tszám a 8 fő, a  legnagyobb 33 fő volt.

A m ár hagyom ányossá v á lt heti összejöveteleken k í 
vü l — am elyeket az  ú j helyiségben m á r hétfő  dél 
u tán  ta r to tta k  —, az  asz ta ltá rsaság  az  egyesület veze 
tőségének a  m egh ívására  m inden  év decem berében 
egy vacsorán is rész t vett. E zeket a vacsorákat, am e 
lyeken vendégek is és az egyesület vezetősége is részt 
vett. ko rábban  a  G ellért Sörözőben ta rto tták , de 1984. 
év decem berében, az  egyesületi k ö nyv tá r és olvasó 
helyiség felavatása  u tán  m ár a  v acso rá t is i t t  rendez 
ték.

1985. végén, illetőleg 1986. elején  elkészü lt a  könyv 
tá r  és olvasó helyiség m elle tt még egy helyiségcsoport 
b iliárdszobával, büfével, étkező- és m ellékhelyiségek 
kel. Az összejövetelek a lk a lm áv a l ezekben a  helyisé 
gekben az  asz ta ltá rsaság  ta g ja in ak  b iz to síto tt a  k á r 
tyázás, a  b iliárd , a  sak k já ték  és a  k önyv tá r haszná 
la ta, v a lam in t egy videom agnó készülék, am ely  film 
v e títéseke t is lehetővé tesz. Eddig b em u ta tá sra  k e rü lt

az  1923-ban és a z  1933-ban Sopronban  valetá ló  diákok 
ballagásáról, v a lam in t az 1938. évi soproni hazafias 
diákm egm ozdulásról készü lt film . Az elkövetkező idő 
ben m inden  hónap  első hé tfő jé re  te rvezik  a  ve títése 
ket, am elyeken  fia ta labb  bányász, kohász és erdész 
vendégek is szívesen lá to ttak , szórakozást egybekap 
csoló b a rá ti beszélgetésre és ism erkedésre.

A korább i összejövetelek m á r eddig is több esetben 
fe lk e lte tték  a  B udapesten , de m ég a  v idéken  tevé 
kenykedő nyugdíj e lő tt álló, vagy az  idegenbe sza 
k a d t bányászok, kohászok és erdészek  figyelm ét, ak ik  
szívesen lá to tt vendégek voltak, és a k ik e t az  asz ta l- 
tá rsaság  a  jövőben  is szívesen lá t vendégül.

A z összejöveteleken elengedhete tlenü l szükséges 
é te l- és ita le llá tá s t a  résztvevők  becsületkasszás a la 
pon m űködő fo rm ában  m egoldották. Ezek beszerzésé 
rő l dr. A lliquander E ndre  gondoskodik, a k in ek  fá ra d 
h a ta tla n  m u n k á ié rt az asz ta ltá rsaság  tag ja i ezúton is 
k ife jezik  köszönetüket.

Az asz ta ltá rsaság  bányász és kohász tag jai, ak ik  egy 
ben  az O M BK E-nek is tag jai, tevékenyen  rész t vesz 
n ek  az  egyesületi m unkában  is. M unkájukkal tám o 
g a tják  az egyesület budapesti helyi szervezetének te 
vékenységét, ah o l S ey fried  G yula  képviseli a  szen ioro 
kat. Az M TESZ-szel a  kapcso la to t B ányai B á lin t ta rtja , 
aki a  szeniorok tan ácsának  egyesületi m egbízottja .

Az asz ta ltá rsaság  tag ja i közrem űködésükkel je len 
tősen tám o g atják  az  egyesület tö rténeti, könyv tá r- és 
k iadványb izo ttságainak  m u n k á já t is, ú j könyvk iadvá 
nyok szerkesztésében, könyv tári és dokum entációs 
m u n k á ju k k a l és kü lönféle  publikációkkal. Dr. Érsek  
Elek, m in t az egyesület könyvtárosa, m inden  hétfőn 
és csü törtökön  délu tán  15 és 18 óra  közötti időben 
rendszeres könyv tári ó rák a t ta r t  az  összejöveteli h e 
lyiségben.

Az asz ta ltá rsaság  tag ja i rendszeresen  rész t vesznek 
az egyesületi ku ltu rá lis  összejöveteleken és m űszaki 
ankétokon  is. Többen az egyesület k itü n te te tt és tisz 
te letbeli tag jai, ak ik n ek  je len leg  is k iem elkedő a  tevé 
kenységük az  egyesületi életben.

Az asz ta ltá rsaság  célkitűzései közé ta rtoz ik  — a 
selmeci, soproni és m iskolci hagyom ányok ápolásán 
k ívü l — az  idős, vagy hosszas betegségben szenvedő 
tagok rendszeres lá togatása, segítése, a  k is  összegű 
nyugdíjasok  helyzetének jav ítá sa  és segélyezésük szor 
galm azása.

Az asz ta ltá rsaság  a 40 év  a la tt m egem lékezett a 20 
és 30 éves évfordulókról. M inden évben je len tést készít 
m űködéséről, felsorolva a  tagokat név, születési helv. 
időpont, lakhely  és telefonszám  feltün tetésével. 1985 
ó ta  az új összejöveteli helyen az  esem ényekről nap ló  
készül, fényképekkel és m ellékletekkel.

V isszatek in tve az  asz ta ltá rsaság  m űködésének 40 
évére, a  korább i célk itűzéseinek m esszem enő m eg 
ta rtásával. a  lehetőségek figyelem bevételével szándé 
kozik tevékenységét fen n ta rtan i és továbbfejleszteni,. *

D r .  É r s e k  E le k
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FÉMKOHÁSZAT
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

Az ipari anyagkultúra aktuális kérdései*
DE. VÖRÖS  Á R P Á D  

ip ari m in isz terhelyettes

A hazai helyzet áttekintése

Az anyagok belső szerkezetének megismerése, 
a technológiai beavatkozások révén bekövetkezett 
szerkezeti átalakuások nyomonkövetése, a tech
nológiai anyagtulajdonságok felhasználási jellem 
zői összefüggésének feltárása, a felhasználási cél
ra orinetált anyagtervezés, általában tehát az 
anyagkultúra nélkül elképzelhetetlen a verseny- 
futás napjaink műszaki-technikai forradalmával. 
Az új, általában folyamatos, és intenzív technoló
giákból eredő különleges igénybevételek (nagy- 
sebességű kristályosodás, nagymértékű alakítás, 
gyors hűtés stb.), a kialakuló belső szerkezet és 
ennek a technológiai és alkalmazástechnikai tu
lajdonságokra kifejtett hatása, mind olyan kér
dések, amelyek megválaszolása csak anyagtudo
mányos szemlélettel, korszerű fémfizikai, fémtani 
ismeretekkel, eszközökkel, megalapozott kutató
fejlesztő munkával lehetséges.

Célszerű áttekinteni a színesfémekből, ezen be
lül a réz, nikkel, alumínium és ezek ötvözeteiből, 
valamint az acélokból előállított félkésztermékek 
minőségének kérdéseit, gyártásának helyzetét, va
lamint a VII. ötéves tervben célul kitűzött fel
adatokat, amelyek a fenti értelemben vett anyag- 
kultúra művelése jegyében fogalmazódtak meg.

A s z í n e s f é m  f é l t e r m é k e k  egyik jelentős csoport
jának a réznek, a nikkelnek és ötvözeteinek elő
állítása hazánkban gyakorlatilag egy területre, a 
Csepel Művek Fémműre koncentrálódik. E vál
lalat gyártja továbbá az elektrotechnikai dinamó
szalagokat, teljesen külön gyártmánycsaládonként 
a kézi ívhegesztő elektródokat is. E termékek na
gyobb hányadának előállítási módja, a vállalatot 
általában jellemző gyártási kultúra, lényegében 
az V. és VI. ötéves tervidőszakban végrehajtott 
beruházások, az ezzel összhangban végzett tech
nológiafejlesztő, kutató- és gyártmányfejlesztő 
munkához kapcsolódik. E tevékenység eredménye
ként a fémszalagok gyártásakor folyamatos kris
tályosítást és intenzív hideghengerlést, míg a réz
hengerhuzal gyártásakor folyamatos rákristályo- 
sító-alakító eljárást valósítottak meg. A kézi ív
hegesztő elektródok gyártására korszerű gyár lé 
tesült, amely a hazai ipar igényeit kielégítő ötvö
zetlen ívhegesztő elektródákat képes előállítani.

Az elektronikai acélszalagok szempontjából a 
gyár korszerűsödött új dekarbonizáló-áthúzó ke
mence és lakkozó-szigetelő egység üzembeállításá
val, míg az úgynevezettt finomkohászati ötvöze-

* E lhangzott az V. fém kohászati napok  ny itó  előadá- 
' síként 1986. október 1-jén.

tek technológiája egy nagy vákuumkemence tele
pítésével korszerűsödött.

A kutató-fejlesztő munka eredményeként sike
rült létrehozni közvetlen hideghengerlésre alkal
mas, vízszintes-folyamatos kristályosítással elő
állított szemcseszerkezetet, megismerni egyes 
szennyezők hatását a szemcsehatár állapotára, va
lamint kimutatni a mikroötvözők szerepét a kris
tályosodási és alakítási folyamatokban. A rákris- 
tályosító-alakító eljárással (DFMC) előállított réz
hengerhuzal gyártáson kívül bevezették az ezüst
tel ötvözött réz-huzalterméket, az ötvözetlen ké
zi ívhegesztő elektródák mellett pedig néhány öt
vözött típus gyártását is.

A vákuumkohászati nikkel ötvözésű lágymágne
ses szalagok mágneses jellemzőit az összetétel, a 
szennyezők és a belső feszültségek, valamint a 
technikai mágneses tulajdonságokat meghatározó 
anizotrópai-energiája közötti összefüggés ismere
tében sikerült javítani. Csökkent az elektrotech
nikai dinamószalagok átmágnesezési vesztesége 
alumínium ötvözésével. A tudományos-műszaki 
tevékenység kiterjedt új, különleges tulajdonságú 
termékek kifejlesztésére. Ezek a biológiai felhasz
nálású szuperötvözetek, a rezgéscsillapító és me
mória anyagok, a nagy hőállóságú szerszámanya
gok, valamint amorf fémek vagy fémüvegek. A 
hazai színesfém-szalagok, az elektronikai acél
szalag, a hengerelt rézhuzal, valamint a kézi ív 
hegesztő elektródok minősége megfelel a nemzet
közi élvonalnak.

A VII. ötéves tervidőszak célkitűzései az ed
digi munka folytatását fogalmazzák meg. A tech
nológia fejlesztése elsősorban az anyag- és ener
giatakarékos, környezetkímélő technológiák to
vábbfejlesztésére irányul. A rézfinomítási tech
nológia fejlesztése érdekében a régi, korszerűtlen, 
a környezetvédelem szempontjából is kifogásolható 
üzem helyett új, szekvens rendszerű, háromkemen- 
cés tűzi rézfinomító-berendezés és technológia jön 
létre. A technológia korszerűsítésén kívül ebben 
a berendezésben a füstgáz és a por leválasztása 
kielégíti a hazai igen szigorú környezetvédelmi 
követelményeket is, és lehetővé teszi a hulladé
kok (szállóporok) hasznosítását is. A technológia 
ezenkívül jelentős energiamegtakarítással is jár.

Ezzel a fejlesztéssel van összhangban a nagyobb 
termelékenységű, jobb minőségű katódrezet adó, 
pólusváltásos, ún. PCR-eljárás bevezetése a réz- 
elektrolizishez.

Ugyancsak az anyaggal való takarékosságot cé
lozza az a törekvés, hogy a hulladékokat fokozot
tabban visszajárassák és újrafeldolgozzák.
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Másik fontos törekvés az anyagok tulajdonsá 
gainak tökéletesítése a felhasználási célok figye
lembevételével, olyan új termékek létrehozása, 
amelyek a tőkés import kiválásával húzóerőt is 
jelenthetnek a hazai ipar korszerűsítése, innová
ciós tevékenysége számára.

így a fémszalagok között új gyártmány lesz a 
CuFe2 és CuAgMgP szalag, amelyeket a hazai 
mikroelektronikai ipar használ integrált áramkö
ri elemek szerelőszalagjaiként. Ez egyben import
m egtakarítást is jelent.

A dinamószalagok gyártásakor energiatakaré 
kossági célokból tovább csökken az átmágnesezé- 
si veszteség és egyben a hőkezelések száma.

A hegesztőelektródok terén újabb ötvözött elek
tródtípusok, elsősorban sav- és hőálló, a légköri 
korróziónak ellenálló típusok kifejlesztése, vala 
m int az elektródbevonat alkotóinak hazai vagy 
szocialista viszonylatban való beszerzése a  cél.

A nagymértékű gyártóeszközökkel való haté 
konyabb gazdálkodással, valamint az alakpontos 
melegsajtolással növelni kell a melegalakító szer
számanyagok élettartam át és meg kell oldani az 
elhasznált szerszámok újrafeldolgozását.

A fenti célkitűzésekben meghatározott munkák 
hoz szervesen kapcsolódnak a kutatási-fejlesztési 
feladatok, amelyek keretében:

— vizsgálni kell a rézkohászati, salakok és tűzálló 
anyagok kölcsönhatását;

— tanulmányozni kell a folyamatos fémszalag 
kristályosításakor az olvadék és a grafitkris 
tályosító közötti kölcsönhatást, illetve az itt 
fellépő felületi feszültség-viszonyokat;

— vizsgálni kell továbbá az amorf és a mikrokris 
tályos szerkezetet, az ebben az állapotban po
tenciálisan meglevő különleges tulajdonságok 
kihasználása érdekében;

— a termékek tulajdonságainak javítása szem
pontjából a teljes gyártmányválasztékot érin 
tő kutatási feladat továbbra is a belső anyag
szerkezet (szemcseszerkezet, szennyezettség, 
belső feszültségek), valamint az alakítás és hő
kezelés egymásrahatásának tanulmányozása.

Az alumínium féltermékgyártás hazai lehetősé
geit az utóbbi időszakban befejezett állami nagy- 
beruházás határozta meg. Az ennek révén kiala 
kult gyártási lehetőségek (új fóliaállvány, új vé- 
konyszalag-állvány, korszerű sajtók, kikészítőgé
pek, hőkezelő kemencék, új olvasztó-öntő egység) 
hatékony szerepet játszottak a félgyártmányválasz
ték bővítésében.

A hazai felhasználás az utóbbi években a fél- 
gyártm ány mennyisége és összetétele szempont
jából alig változott. Vezető helyen áll a villamos
ipar 30%-os részesedésével, ezt a háztartási és tö
megcikkipar követi 20n/o-kal.

A hazai felhasználásnak jellemzője még az öt
vözött anyagok viszonylag alacsonyabb, mintegy 
32%-os részaránya a fejlett ipari országok 60no- 
ával szemben, amely a hazai felhasználói igények 
jellegzetésségeivel függ össze.

A hazai félgyártmányok jelentős részét expor
táljuk. Ezek a piacon konjunktúraérzékenyek.

A kereskedelmi minőség szintjén a termékek 
versenyképesek, de az igényes választék szempont
jából értékesítési nehézségek vannak, mivel ezek
nek a termékeknek a gyártásához jelentős beru 
házás és szakosodás lenne szükséges. Éppen ezért 
olyan speciális termékek gyártásával kell felké
szülni, amelyek jelentős szellemi tudás hordozói, 
és a csúcstechnológiát igénylő űrkutatás és repü 
lőgépipar szerkezeti anyagait képezik.

Az alumínium-félgyártmányok minőségének szín. 
vonalát ellemezve megállapítható, hogy ezek nem 
zetközi mércével mérve is korszerűek. Az öntött 
hengerlési és sajtolási tuskókra a vegyi összetétel 
nagy találati pontossága, a kis zárványtartalom 
és egyenletes makroszerkezet a jellemző.

Korszerűek az A1 99,0 minőségű tárcsák, ame
lyekre a tulajdonságok fokozottabb izotrópiája a 
jellemző. A hengerelt termékek közül legkorsze
rűbbek a fóliák 9—100 mikron vastagsági, és 20 
mm-től 1400 mm-ig terjedő szélességtartomány
ban. A legnagyobb problémaként jelentkező po- 
rozitást sikerült jelentős mértékben az előírt szint 
alá csökkenteni.

Korszerű félgyártmány továbbá a vékony fa 
lú, főleg építőipari profilok és szerkezeti célokra 
gyártott közepes szilárdságú profilok, amelyek 
AlMgSi ötvözetekből készülnek. A profilok fal- 
vastagsága azonban ma még 10—15%-kal na 
gyobb a nemzetközileg jó értéknél. A kovácsolt 
termékek köréből a MAN dugattyú, a növelt ki- 
készítésésű félgyártmányok közül az eloxált pro 
filok, a hegesztett csövek és a hullámlemez emel
hető ki.

A termékek körében további bővítéséhez elen
gedhetetlen az, hogy a felhasználók ismerjék jól a 
félgyártmányok tulajdonságait, legyen ösztönző 
erő a korszerűbb termékek fogadására, illetve ösz- 
szességében alakuljon ki élő kapcsolat a gyártók 
és felhasználók között. Különösen fontos ez az 
utóbbi időszakban fokozottan megkövetelt korró 
zióállósági tulajdonságok eléréséhez. Versenyké
pes, anyagtakarékos termékek tervezéséhez ren 
delkezésre kell állnia azoknak az adatoknak, ame
lyek a félgyártmányok feszültségi korróziós, ré 
teges korróziós ellenállását, a korróziós kifára 
dással szembeni ellenállóképességét egyértelműen 
számszerűen kifejezik a tervező számára.

A termékek választékbővítését, a korszerűségi 
szint emelését a VII. ötéves terv kutatási-fejlesz 
tési feladatainak teljesítése fogja meghozni. Biz
tos az, hogy az anyagtakarékosság jegyében nö
velni kell a félgyártmányok szilárdságát, s így 
csökkenthető lesz a felhasznált mennyiség. Ez fel
tételezi az ötvözött alumínium részarányának nö
velését.

Figyelembe kell venni azt is, hogy az alumíni
um árának kedvezőtlen alakulásával a jövőben 
növekszik a speciális bár kis területen használha
tó, de nagyértékű anyagok jelentősége. így a fej 
lesztést erre a területre kell koncentrálni.

Az ötvözet fejlesztés területén ugrásszerű vál
tozás nem várható. Adalékolással — elsősorban 
az átmeneti fémek adagolásával — azonban a bel
ső szerkezet és a tulajdonságok kedvező irányban 
változtathatók (pl. a mangán hatása révén a gömb
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alakú AlFeSi fázisok kialakulására). Ugyancsak 
fontos feladat a nem egyensúlyi fázisok kialaku 
lási feltételeinek és hatásának vizsgálata.

Az alumínium félgyártmányokkal szemben ese
tenként különleges igények lépnek fel. Ilyen pél
dául a nagy szilárdság mellett a kis korrózióér
zékenység, vagy jó vezetőképesség, vagy a jó hő
vezetőképesség mellett a viszonylag rossz hőát
adás. Eezeket rétegelt lemezekkel lehet elérni. 
Nagy szilárdságú és nagy rugalmassági modulu- 
szú anyagok, a SiC, А Ш 3 szállal erősített kom- 
pozítok, vagy az intermetallikus fázisokat nagy 
térfogatarányban tartalmazó anyagok.

Továbbvizsgálandó területek, igények, feladatok

Az ipar új területeinek termékei az ezekhez 
szükséges gyártó eljárások és berendezések a meg
levő szerkezeti anyagok továbbfejlesztését és új 
anyagok létrehozását követelik meg a verseny- 
képesség, megbízhatóság és környezetkímélés igé
nyei alapján.

A jövő műszaki-gazdasági fejlődésének érdeké
ben ezért kulcstecthnológiának tekintik a fejlett 
ipari országokban a szerkezeti anyagok előállítá 
sának módját.

A gazdaságosságot ennek során tágan értelme
zik, azaz nem csupán az anyag előállításának költ
ségeit veszik számba, hanem a kész alkatrészig 
számolnak.

Innováció a könnyűfém ek anyagkutatása révén. 
A tudományos intézetek és ipari laboratóriumok 
kutatási és fejlesztési munkáit a következőkben 
lehet összefoglalni:

— A kívánt anyagszerkezet beállítása, irányítása, 
ezen belül: tisztaság, ötvözőelemek, dermedési 
folyamat, szemcsefinomság, termomechanikus 
kezelés.

— Az anyagok mechanikus és termikus tulajdon 
ságainak javítása, így pl. a statikus szilárdság, 
szívósság, tartós szilárdság, hegeszthetőség, 
E-modulus, folyékonyság.

— A kívánt anyagtulajdonságok elérése a gyártó 
műben, javított minőségvizsgálat révén, ezen 
belül: a vegyelemzés és fémtan legújabb eljá 
rásainak alkalmazása, szenzorok, mérő- és sza
bályozástechnikai alkalmazása az anyagok fel
dolgozásakor.

— Nagy rugalmasság, pl. gazdaságos gyártás és 
feldolgozás, szükségletorientált tulajdonságok, 
stb.

Alumínium. A porkohászat sokoldalúsága ennek 
az anyagelőállítási módnak széles területen nö
vekvő fontosságot biztosított. Üj alumínium-szer
kezeti anyagok előállításának a lehetősége is meg
nyílik.

Elsősorban a nagyszilárdságú alumíniumötvö
zeteknél adódik lehetőség arra, hogy nagy edzési 
sebességekkel új ötvözetek jöjjenek létre, ame
lyeknek a szövete rendkívül finom és igen nagy 
bennünk a finom eloszlású intermetallikus vegyü- 
letek részaránya.

Ebből a statikus és dinamikus szilárdság, hőál
lóság, alakítható és korrózióállóság igen előnyös 
kombinációja jön létre, amit olvasztással egyál
talán nem vagy csak nehezen lehet elérni.

Közismert nehézségeket okoz a gyorsan hűtött 
nagyon finom szemcsés szövetnek az a tulajdon 
sága, hogy a repedések fárasztó igénybevételekor 
tovább haladnak benne. Ennek a problémának a 
megoldása még jelentős erőfeszítéseket igényel és 
ehhez jobban meg kell ismerni a szövet és a tu laj 
donságok közötti korrelációt. A célzott ötvözés
fejlesztés porkohásza ti gyártási eljárással még 
csak a kezdeténél tart és a porkohászat adta le 
hetőségek a költségek további csökkentése és a 
megkívánt tulajdonságkombinációk javítása szem
pontjából még messze nincsenek kihasználva.

Magnézixim. A magnézium egyike (pl. a cinken 
és a titánon kívül) azoknak a kevés fémeknek, 
amelyeknek hexagonális a kristályrácsa. Mivel 
szobahőmérsékleten csak kevés csúszófelület áll 
rendelkezésre, a hidegalakíthatóság csekély, ez 
megnehezíti a hengerelt term ékek előállítását.

A magnéziumból készült lemezek előállítása 
költséges és csak indokolt esetben, így csak a lé
gi- és űrközlekedésben játszanak nagyobb szere
pet.

A magnézium kereken hetven évvel azután, 
hogy először alkalmazták, szerkezeti anyagként 
a konstruktőr számára bizonyos kihívást jelent 
még ma is.

A korszerű technológiákban pl. a repülőgépgyár
tásban és bizonyos mértékben a járm űvek motor
jaiban azonban ennek az anyagnak az elhagyása 
ma m ár elképzelhetetlen.

Számos szerkezeti elem szempontjából az öntés 
a leggazdaságosabb alakító eljárás. A magnézium 
főleg nyomásosán különösen jól önthető.

Ha a magnéziumötvözetek alkalmazási lehető
ségeit és a tényleges felhasználást összevetjük, 
feltűnik, hogy ezt az anyagot mennyire vonakod
va fogadják el.

Bizonyos területeken a gyakorlati bevezetés is 
akadozik annak ellenére, hogy számos fejlesztési 
és kísérleti programot zártak m ár le eredménye
sen. Érdekes megemlíteni ezzel kapcsolatban a 
Volvo cég LCP—2000 járművét, amelyet a 2000. 
évre szántak. Ennek a kísérleti autónak 3 hen 
geres dízelmotoros frontmeghajtással a tömege 
700 kg, a hengerblokkot, a levegőbevezetőt, a haj 
tómű- és tengelykapcsolóházat, m otortartót és a 
kerekeket magnéziumból tervezik, össztömegük 
50 kg.

Szuperkönnyű magnézium-litiumötvözetek. Nagy 
potenciális lehetőségei vannak magnéziumalapú 
könnyűfémötvözetek előállításának gázközegből 
(oxigén, nitrogén és hidrogén) való ötvözéssel. Ter
modinamikai szempontból a gázfázisból való öt
vözés nemcsak a hőmérséklet és a koncentráció 
„klasszikus” változását tételezi fel, illetve kíván 
ja meg az ötvözéskor, hanem a nyomás változá
sát is.

Igen nagy fejlesztési potenciállal rendelkező ér 
dekes anyagcsoportot alkotnak a térben közép-
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pontos kockarács szerint kristályosodó magnézi- 
um-litiumötvözetek, amelyekben a litiumtartalom 
31 és 50% között van. Ezeknek az ötvözeteknek 
többek között az a különlegessége, hogy a sűrű 
ségük igen kicsi 1,5 és 1,1 g/orn3 között van.

A fenti ötvözeteket az általános könnyűszerke
zetekhez eddig igen korlátozottan használták. En
nek oka a korrózió iránti erős hajlam, valamint 
az a tény, hogy az ez ideig elsősorban szilárdol
dat kristály és keményítési hatásokkal elért mát
rix-szilárdság igen gyorsan csökken a szobahő
mérsékletet meghaladó hőmérsékleteken.

A jelenlegi K + F  munkák célja ezért a hőmér
séklettel szembeni ellenállás javítására irányul 
ötvözés - és eljárástechnikai intézkedésekkel.

Titán. A titán és ötvözeteinek nagyüzemi elő
állítási’ eljárásait az utóbbi években tovább fej
lesztették és ezek során messzemenően figyelembe 
vették a titánra jellemző sajátosságokat, a gazda
sági és minőségmeghatározó szempontokat. Sike
rült ennek az anyagnak a rendkívüli tulajdonsá
gait messzemenően kihasználni.

A forgácsmentes alakítási (pl. kovácsolással, 
odorkovácsolással vagy hengerléssel) eljárások se
gítségével lehetőség van félkész darabok és ko
vácsolt idomok előállítására. Ezek kiegészítésekép
pen a késztermék létrehozásához forgácsolásra 
van szükség, amelyeknek ráfordításai gyakran je 
lentős mértékűek és a forgács olykor eléri a nyers 
darab tömegének 90—95%-át.

Mivel az anyagköltségek a titán és titánötvöze
tek előállításakor viszonylag nagyok, a forgácso
lás során keletkező anyagveszteség többletkölt
séget okoz és ezzel a végtermék kényszerűen je 
lentős mértékben megdrágul.

A felsorolt okok miatt a „near net shape” tech
nikákat fejlesztették ki, amelyek segítségével nzin- 
te pontos részeket lehet előállítani. Ezeken az al
katrészeken a méretráhagyások lényegesen kiseb
bek, mint a szokványos módon előállítottakon.

A méretpontos technikához tartozik a izotermi
kus kovácsolás, a „hot die forming”, amely a kon
vencionális kovácsolás és izotermikus kovácsolás 
közötti áthidalás, továbbá a szuperképlékeny ala
kítás a diffúziós hegesztés egyidejű felhasználá
sával és a porkohászat. A titán pontos öntése 
ugyancsak ezekhez a technikákhoz sorolható.

A titán szuperképlékeny alakítás és ezzel egy
idejűleg diffúziós hegesztés. Mint ismeretes szu- 
perképlékesnység alatt a sokkristályos anyagok
nak azt a képességét értik, hogy 0 ,5 .. .0,65 Tm 
feletti hőmérsékleten (Tm=abszolút olvadáspont) 
húzó igénybevételkor rendkívül nagy nyújtást ké
pesek elviselni anélkül, hogy törnének. Ez a fo
lyamat az üveg olvasztásához hasonlítható.

A szuperképlékenység jelensége m ár évtizedek 
óta ismert. Az eljárás gazdaságos alkalmazására 
azonban csak az utóbbi években került sor.
A TiAl 6V4 titánötvözetet alakítják 900 és 950 °C 
közötti hőmérséklettartományban szuperképlékeny. 
Tekintettel a titánnak oxigénnel szembeni nagy 
affinitására, a folyamat a levegőtől elzárva, álta
lában argonnal, mint sajtoló közegnek a segítsé
gével megy végbe. Elsősorban 1—4 mm vastag 
lemezeket alakítanak szuperképlékenyen. A leme
zeket a süllyesztékbe teszik, az alakítási hőmér

sékletre hevítik és felülről argonnal sajtolják a 
süllyesztékbe. Ezzel legbonyolultabb körvonalakat 
és legszűkebb tűréseket is be lehet tartani.

A diffúziós hegesztés a szuperképlékeny alakí
tással kombinálva az iparban jól hasznosítható.

A két eljárás egyidejű alkalmazásával egyetlen 
lépésben lehetséges a lemezeket szuperképléke
nyen alakítani és egyidejűleg más részekhez csat
lakoztatni.

A szuperképlékeny alakítás előnyeiként — a 
szokványos alakítási módszerekkel való összeha
sonlítás alapján — a következőket lehet felsorol
ni:
— nagy és komplikált darabok készítése szűk tű 

résekkel és finom részletek visszaadásával,
— kis sajtoló erő,
— egyszerű és olcsó szerszámok,
— a visszarugózás kiküszöbölése,
— különböző komplikált szerkezeti elemek csat

lakoztatása egyetlen lépésben,
— tömegcsökkenés.
Hátrányai ezzel szemben:
— kicsi az alakítási sebessége,
— rossz tartósfolyás-határértékek nagy hőmérsék

leten, mivel kicsi a szemcseméret (a szemcse
méretet azonban ezt követő izzítással növelni 
lehet).

A szuperképlékeny alakítást és a vele kombi
nált diffúziós hegesztést alkalmazzák pl. bonyo
lult lemezek előállításához a repülőgépgyártásban, 
továbbá a kipufogó könyökök gyártásához heli
kopterek számára vagy a folyékony izobután tá 
rolótartályok készítéséhez mesterséges bolygók
hoz. Dolgoznak még a szerkezeti elemek szuper
képlékeny alakítási eljárásán orvosi műszerekhez 
és készülékekhez, valamint vákuumkamrák számá
ra.

A szuperképlékeny alakítási eljárás és a diffú 
ziós hegesztés alkalmazásakor valamennyi esetben 
szembetűnő a két eljárás rendkívüli gazdaságos
sága. A szokványos konstrukciós módszerekhez 
képest ugyanis 30 és 50% közötti tömeg- és költ- 
ségcsökentés érhető el. Az európai A 310 légibusz 
építésekor a titánötvözet szerkezeti elemeket szu
perképlékeny alakítással és diffúziós hegesztéssel 
készítik majd. Az egyes berendezések tömege a 
hagyományos alakítási eljárással készültekének 
2/3 része.

Porkohászat. A  fémfeldolgozási eljárások kö
zül a porkohászat egy sor csak rá jellemző sajá 
tosság m iatt emelkedik ki. A technológiával fém 
porokból kiindulva többlépcsős folyamatban be
építésre alkalmas kész szerkezeti elemeket állí
tanak elő. Fejlesztését gazdasági okok indokol
ják. Azoknak a szerkezeti elemeknek a gyártási 
költségei, amelyekkel szemben megkövetelik a 
m érettartást, gyakran lényegesen alacsonyabbak 
porkohászati úton, mint öntéssel vagy félkészter
mékből való megmunkáláskor. Hulladék ugyan
is szinte egyáltalán nem keletkezik és jellemző az 
energiatakarékos munkamódszer is.

A gazdasági előny annál feltűnőbb, minél szi
gorúbbak a követelmények a minőség állandósá
gával szemben nagyobb sorozatok gyártásakor.
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A porkohászati gyártási eljárás mellett sajátos 
műszaki okok is szólnak, így:

Az izzítás-zsugorítási, szinterelési technika le
hetővé teszi az „anyagszerkezet irányítását”, a 
teljes izotrópiát vagy éppen a célszerű anizotró 
piát; megoldható metallurgiai úton elő nem állít 
ható anyagkombinációk keresése; irányított poro
zitású szerkezeti elemeket vagy kenőanyaggal át 
itatott alkatrészelemeket lehet gyártani. A szín
tereit anyag felülete kitűnő siklási feladatokat 
teljesíthet. Ezt egyrészt az anyag porozitása ha 
tározza meg, másrészt az a nagyfokú előállítási 
pontosság, amelyet a szinterezéssel el lehet érni.

Az anyag, illetve por megfelelő választásával 
tehát igen porózus szerkezeti elemeket, nagy szi
lárdságú és izotóp tulajdonságokkal rendelkező 
elemeket vagy kombinált anyagokat lehet előállí
tani. Megfelelő alakító eljárással kombinálva, 
szintereléstől az axiális vagy izosztatikus sajto 
láson át a porkovácsolásig az említett anyagva
riánsok a különböző szerkezeti elem családok szá
mára hasznosíthatók. A funkciók igen széles sáv
ban változhatnak az alkalmazott anyagoktól és 
az alakadás módjától függően.

Az alakítási lehetőségek utánforgácsolással bő
víthetők és ezzel a kívánt tűrések tovább javítha 
tók.

Annak ellenére, hogy egy kilogramm fémpor 
anyagköltsége az olvasztott acélénak kétszerese, 
anyagköltség-többletet okoz, ez a hátrány kiegyen
lítődik azáltal, hogy az anyagok majdhogynem 100 
százalékig hasznosíthatók az idomdarabok előál
lításakor.

A réz és ötvözetei. A réz és a rézötvözetek leg
alább 6000 év óta állnak az emberiség szolgála
tában. Azt lehetne ez alapján várni, hogy a réz
anyagok területén a fejlődés régen lezárult és a 
kutatók ma m ár csak azon dolgoznak, hogy a réz 
szerkezeti anyagokat más anyagokkal helyettesít 
sék. Az utóbbi években azonban számos előrelé
pés történt a gyártás, feldolgozás és az ötvözetek 
fejlesztése terén.

Az előállított félkésztermékek legnagyobb ré 
szét a korábbiakhoz hasonlóan ma is az elektro 
technikában használják. Az érintkező rugókat és 
hasonló szerkezeti elemeket szinte kizárólag réz
ötvözetekből készítik. Ehhez olyan anyagokra van 
szükség, amelyek lehetőleg jó villamos vezetőké
pesség mellett jó szilárdsági és jó rugózási tu laj 
donságokkal rendelkeznek. A klasszikus réz—ón, 
réz—nikkel ötvözetek és a régóta ismert kike
ményíthető, CuBe és CuCr-ötvözetek családja egy 
egész sor új anyaggal bővült. Ezek legtöbbször 
ugyancsak a gyengén ötvözött rézötvözetek cso
portjához tartoznak.

Első helyen kell említeni az Egyesült Államok
ból származó CuFe2P ötvözetet, amelyet növelt 
szilárdság (500 N/mm2-ig) és jó villamos vezető- 
képesség (25—35 Í2 m / m m 2 )  jellemez-

Az ötvözetben finom eloszlású zárványok for
májában jelenlevő vas megnöveli az újrakristá- 
lyosodási hőmérsékletet és ezzel az alkalmazható 
ság hőm érséklethatárát az ötvözetlen rézéhez ké
pest.

Ezt követően elsősorban a CuZr-ötvözetet kell 
említeni, amelynek igen jó a villamos vezetőké

pessége és közepesszilárdsága mellett jó a kilá
gyulással szembeni ellenállóképessége.

Említésre méltó, hogy az'USA-ban a C u + A h 0 3 
bázisú diszperziósán szilárdított anyagok bizonyos 
jelentőségre tettek szert.

A fejlesztés további iránya az, hogy a nikkelt 
mangánnal pótolják, ezáltal érdekes tulajdonsá 
gú anyagok keletkeznek Be- vagy Co-adalékok 
segítségével kikeményíthető anyagokat lehet nyer
ni, amelyek szilárdsági tulajdonságai kiválóak.

A korábbiakhoz hasonlóan számottevően fon
tosak a tiszta réz szerkezeti anyagok, amelyek el
sősorban, pl. hőcserélő csövek anyaga és főleg gőz
kondenzátorokban és a tengervíz sótlanító beren 
dezésekben használják. Az utóbbi években számos 
továbbfejlesztett anyag került felhasználásra (pl. 
alum ínium -tartalm ú CuSn-ötvözet), hogy az egy
re nehezebbé váló korróziós követelményeknek 
eleget lehessen tenni. Ma m ár szabványosított új 
anyag a CuNi30Fe2Mn2. Ez még szennyezett ten 
gervízben is nagyobb áramlási sebességeket tesz 
lehetővé, mint a többi CuNi-ötvözet, ezzel a hő
cserélőket kedvezőbben lehet méretezni.

Fontosak a többalkotós CuAl-ötvözetek. Amióta 
sikerült a plattírozott lemezek hegesztési problé
máit megoldani ezeket az anyagokat gyakran acél
ra viszik fel (plattirozzák). Különös kiemelést ér 
demel a plattírozott lemezek használata a hajók 
külső borításához víz alatti részeken, ahol a rára- 
kódások megakadályozása révén jelentős gazdasági 
előnyökre lehet számítani.

Ezeken a többé-kevésbé célzottan választott pél
dákon felismerhető, hogy az új rézötvözetek fej 
lesztési területén a hosszú idejű stagnálás után 
szinte ugrásszerű fejlődés mutatkozik.

Amorf fém ek. Az utóbbi években a gyors le
hűtés technológiája ugrásszerűen fejlődött (RSP= 
rapid solidification process). Ezzel ténylegesen 
lehetőség van mind új, mind javított fémes szer
kezeti anyagok előállítására ipari célokra. Az így 
kapott ötvözetek lehetnek nem kristályosak — 
mint pl. fémes üvegek — vagy kristályosak is. 
Ez utóbbiakat a kristályok nagysága szerint mik
ro- vagy nanokristályos ötvözeteknek nevezik.

A fémes üvegeket (üvegfémeket) rendkívül gyor
san (kb. 1 millió fok/másodperc) hűtik le az ol
vadt állapotból úgy, hogy a folyékony szerkezet 
befagy.

A nagy előállítási sebességek megnyitják a fó
liák és szalagok, pántok rendkívül gazdaságos elő
állításához vezető utat, amikor is ezeket a term é 
keket öntés és hengerlés nélkül lehet előállítani. 
A fémes üvegeken kívül az érdeklődés igen erős 
mértékben irányul a mikro- és nanokristályos 
anyagok felé. A hagyományos fémkohászatban a 
szokványos lehűlési sebességek másodpercenként 
100 fokot tesznek ki. Ugyanakkor a mikro- és na 
nokristályos ötvözetek előálításakor a lehűlés se
bessége a másodpercenkénti 102 . . .  106 fokos ta r 
tományban van. A gyorsan lehűtött fémek iránti 
érdeklődés elsősorban kiváló és rendkívüli tulaj 
donságainak köszönhető.

Az amorf ötvözetek igen nagy keménységűek 
(HVo,2=700—1000) és nagy szakítószilárdságúak
is (kb. 2000 N/mm2). A nagy nyuláshatár m iatt
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az anyag széles határok közt rugalmasan viselke
dik. így pl. a 0,04 mm-es vastagságú szalagokat 
2 mm hajlítási sugárig lehet meghajlítani anél
kül, hogy azok maradandó alakváltozást szenved
nének.

Főképpen az ellentétes tulajdonságú anyagok 
kombinációja révén jönnek létre olyan anyagok, 
amelyek ebben a formában még nem voltak meg. 
Természetesen nem minden üvegszerű ötvözet ren 
delkezik valamennyi kiváló tulajdonsággal, ha 
nem mindig vannak jellegzetes ötvözetek, ame
lyek speciális lágymágneses vagy magnetosztrik- 
ciós tulajdonságokkal, nagy szilárdsággal vagy 
korrózióállósággal rendelkeznek.

A fémes üvegek rendkívüli mágneses perme
abilii ásuk (lágymágneses anyagok), mechanikai 
(nagy szakítószilárdság, nagy keménység), villa 
mos (nagy fajlagos villamos ellenállás, kis hőálló
ság) és kémiai (korrózióállóság és katalitikusán 
aktív) tulajdonságaik m iatt egész sor műszaki cé- 
ra válnak alkalmassá. Így pl. az energetika terü 
letén (transzformátorok) és a mágneses rögzítési 
technikában, mágnes árnyékolásként, az elektro 
nika számára szerkezeti elemekként és szenzorok 
formájában, továbbá szerkezeti anyagok szilárdítá 
sához, korrózió- és kopásálló anyagokként, kata 
lizátorokként, stb. sokat fejlődött a fólia formá
jában való felhasználás rozsdamentes acél és nik 
kelövezetek csatlakoztatásakor. Az E g y e s ü l t  Á l l a 

m o k b a n  így sikerrel állítják elő a sugárhajtómű
vek rotorjait. S v á j c b a n  elsősorban ezekkel a forr 
fóliákkal a fém- és kerámia-kötést fejlesztették ki.

A  p l a z m a ö t v ö z é s s e l  ( p l a z m a m e t a l l u r g i a )  l é t r e 

h o z o t t  a n y a g o k .  A „plazma” fogalom átalakítja 
az anyagi és fizikai állapotot. Az úgynevezett 
plazmametallurgia hasznosítja az erősáramú plaz
ma által létrehozott nagy termikus gerjesztőener
giát az ötvözőelemek finomabb eloszlásának és/ 
vagy új „klasszikusan” be nem állítható ötvözési 
rendszereknek, valamint bizonyos anyagállapotok
nak az eléréséhez.

A technológia alkalmazásakor a bázis-olvadék
hoz (olvadéksugárhoz) folyamatosan és definiált 
környezetben (reakciókamra) be lehet vinni az 
ötvözőelemeket, illetve ezek gőzeit. Az ötvözés 
mind a felületen, mind pedig a térfogatban vég
bemehet. A fémes ötvözőelemeket por alakban a 
nyitott argon-plazma sugárba adagolják, ezek itt 
beolvadnak, elgőzölögnek és végül ionizálódnak. 
A gáz alakú ötvözőelemeket hozzá lehet keverni 
a plazmát fenntartó gázhoz is.

F é m e s  é s  k e r a m i k u s  t ö b b f a j t á j a ,  a n y a g o k .  Az az 
ötlet, hogy anyagok tulajdonságait más elemek 
bevitelével megjavítsák, nem új. Egyre világosab
bá válik a „feladathoz illesztett” anyagok iránti 
igény. Ez az olyan anyagok iránti keresletből adó
dik, amelyeknek helyileg más és más követelmé
nyeknek kell eleget tenniük. Az ilyen fajta „fel
adathoz illesztett” anyagok számára találták ki a 
kombinált (kompaund) anyagok fogalmát, így ezek 
különböző szerkezeti anyagok, vagy anyagcsopor
tok legkedvezőbb tulajdonságait egyesítik maguk
ban. A kombinált anyagok többfázisúak (hetero
gének), legalább kétfázisúak lehetnek és makrosz

kóposán, vagy mikroszkóposán homogének, mik
roszkopikusan kvázihomogének. Alkotórészeik ál
talában nem tartoznak egyetlen anyag-főcsoport
hoz sem.

A következő alkotó kombinációk ismeretesek 
jelenleg:

— fémes és keramikus,
— keramikus és polimer,
— polimer és fémes,
vagy akár fémes, keramikus és polimer alkotók
ból is állhatnak.

A kombinált anyagokat különálló egyedi cso
portokra lehet felosztani, ha a komponensek tér 
beli elrendezését a kombinációban rendezési elv
ként alkalmazzák.

így általában a következők között lehet különb
séget tenni:
— szálkombinációs,
— részecskekombinációs,
— szűrőkombinált és
— szövetkombinált anyagok.

A réteges kombinációk ugyancsak hozzárendel
hetők a szerkezeti anyagokhoz, annak ellenére, 
hogy ez nincs összhangban az előzőkben a kom
binált anyagokkal kapcsolatos definíciókkal, az
zal, hogy a kombinált anyagok makroszkóposán 
homogének, míg a kombinált réteges anyagok 
makroszkóposán inhomogének.

Az anyagok tulajdonságainak javításán túlme
nően (tudományos-műszaki aspektus) a techni
kai szerkezeti elemek és eljárási módok optimá- 
lizálása érdekében új anyagok kifejlesztésekor 
gazdasági és ökológiai szempontokat is figyelem
be kell venni.

A gazdasági szempontokat az indokolja, hogy 
pl. a nagyszilárdságú, hőálló anyagok előállításá
hoz szükséges, de egyre csökkenő mennyiségű 
nyersanyagokat más, kielégítő mennyiségben és 
minőségben rendelkezésre álló, lehetőleg kedvező 
áru anyagokkal pótolják.

Az ökológiai aspektus azáltal adott, hogy a kör
nyezetet terhelő komponenseket (pl. berillium, 
nehézfémek, azbeszt) a környezet szempontjából 
gondot nem okozó anyagokkal kell helyettesíteni. 
Erre is vannak megoldások és lehetőségek a kom
binált anyagok használata és fejlesztése révén. 
Célzott fejlesztés és kipróbálás útján  lehetséges
nek látszik olyan anyagok kifejlesztése és létre 
hozása, amelyek pontosan az adott problémához 
vagy feladathoz vannak szabva.

A szóba jöhető kombinációk száma rendkívül 
nagy, felsorolásuk sem lehetséges egy előadás ke
retében. Mege kell említeni viszont néhány olyan 
példát, amellyel a VII. ötéves tervben m ár fog
lalkoznunk kell és a KGST 2000-ig terjedő komp
lex programjában is szerepel.

Bővíteni kell az ü v e g s z á l  e r ő s í t é s ű  anyagok kö
rét. A karbonszálas anyagok gyártását hazai ala 
pon meg kell kezdeni.

A f é m h á l ó k  és hordozóanyagra (volfrám) felvitt 
rostanyagok (bőr, szilicium-karbid) használata fő
leg a nagyobb üzemi hőmérséklettartományok 
m iatt fontos.

A különböző ismert műanyag m átrixok (epoxi, 
telítetlen poliészter, szilikon gyanták stb.) mellett
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egyre nő a fém és kerámia m átrix anyagok je 
lentősége. A fémek közül a könnyűfémek (Mg, Al, 
Ti) a hőálló (Ti, Ni, Со), a nagy olvadáspontú (W, 
Mo, Ni, Th), a speciális tulajdonságokkal rendel
kező (pl. vezetők: ezüst, réz; mágnesesek: vas, 
nikkel, kobalt; félvezetők: germánium, szilícium) 
anyagok, szuperötvözetek legfontosabbak. A ke
rámia m átrix anyagok közül számunkra az alumí- 
nium-oxid a legfontosabb.

A részecskékből készült kombinált anyagoknak 
az oxidok, karbidok, boridok, nitridek, szilicidek 
egyre fontosabb szilárdító anyagok. Ezek alapján 
szerkezeti anyagok porkohászati úton állíthatók 
elő.

Az átitatott kombinált anyagok fő alkalmazási 
területe az elektronika, ezt nagy kopásállóságuk
nak és jó villamos vezetésüknek köszönhetik. To
vábbi alkalmazási terület a szintereit csapágyak 
gyártása infiltrált szilárd kenőanyagokkal.

A réteges kombinált anyagok mindkét változa
ta (a felületükön rétegelt és rétegből felépített) 
nagy jelentőségű számunkra.

A rétegkombinációjú anyagokat elsősorban az 
építőiparban alkalmazzák hő- és hangszigetelésre 
(pl. gipszkarton-lemezek, szigetelő és kombinált 
üveg), valamint az elektrotechnikában (pl. érint 
kezők és bimetallok gyártásához).
A gépgyártástechnika szempontjából igen nagy 
jelentőségük van a felületen rétegezett anyagok
nak is.

A felületi igénybevétel többek között a korró 
zió, oxidáció, hőmérséklet és a kopás. Az olyan 
felületi réteg, amely az alapanyagot térbelileg el
választja a felületre érkező hatásoktól ilymódon 
korrózió, oxidáció és kopás elleni, valam int hő
szigetelő funkciót kell hogy betöltsön. A réteg 
alatt az alapanyag a teljes teherhordó keresztmet
szetben biztosítja a megfelelő szilárdságot.

Az új kombinált anyagok fejlesztése további al
kalmazástechnikai lehetőségeket ígér ott, ahol a 
hagyományos anyagokat m ár nem lehet használni. 
Reálisnak tűnik, hogy az új kombinált anyagok 
kifejlesztésével azok az anyagok, amelyek ökoló
giai gondokat okoznak, vagy túlságosan drágák, 
kiválthatók.

Fémkohászati műszaki-gazdasági
Az Alcoa-, A lcan és Reynolds em elik 

egyes a lu m ín ium fa jták  á rá t

Az A lcan  az 1986. ja n u á r  20-i árjegyzéki árhoz ké 
pest 15% -kal növelte  a  2000-es és 7000-es a lum ínium  
ötvözetből készü lt du rva- és finom lem ezek á rá t.  Ezzel 
követi az Alcoa  és Reynolds p é ld á já t. R eyno lds k é t k e 
m ény ö tvö ze tc so p o rtján ak  á rá t  em elte, az Alcoa, am ely  
m árcius 10-én 10— 15 %-os árcsökken tést h a j to t t  végre, 
jún iu s elején v isszavon ta  az árm érsék lést, és v issza té rt 
az eredeti á rsz in tre . A válla la tok  v e té ly tá rsa ik  árm oz 
g á sá t figyelve ju to t ta k  ehhez a’szin te összehangolt in 
tézkedéshez. K aiserék  korábban  nem  csö k k en te tték  á ra i 
k a t, m ost ők nem  em eltek . A 2000-es és 7000-es soroza 
to k  elsősorban a repü lőgép iparban  használatosak .

(H . W .)

American Metal M arket—M etalworking News, 1980. április 10. és 14.

M agnéziuinkohót létesít vegyesvállalati 
fo rm ában  az Alcoa és az MPLC

Az A lu m in iu m  Co. o f Am erica  és az M P L C  H olding  
S A  vegyes v á lla la to t lé tes ít 50 k t/é v  k ap a c itá sú  m agné 
zium kohó lé tesítésére. A 270 M U SD  költséggel épülő 
kohóban  az Alcoa tőkerészesedése 51% . T elephelyül az 
M PLC á lta l k ife jlesz te tt technológia m egvalósítására  
Aldersyde-t ( Alberta) szem elték  ki. A kohóban  m agnezi 
t e t  egyetlen  lépcsőben kohósítanak  fém m agnézium m á. 
M ás m ódszerek dolom itból, tengerv ízből vagy  e k e ttő  
kom bináció jából á llítjá k  elő a  m agnézium ot. Az M PLC 
eljárása  a m ag nez ite t nagy tisz ta ság ú  o lv a d t m agnézium - 
k lo riddá  a la k ít ja  közvetlen  elektrolízishez. Az üzem et 
h árom  lépcsőben f u t ta t já k  fel te ljes k ap ac itásra . 1988- 
b an  10 k t/é v  k ap ac itás  b e lép te tésé t te rvezik . Az Alcoa 
közlése szerin t a  tá v la t i  te rv ek b en  m agnézium  fé lg y á rt 
m ány- készáruüzem  lé tesítése  is szerepel. A lberta  ko r 
m án y a 190 M U SD  h ite lle l segíti a  vállalkozást. Az ipari 
m egvalósítás e lő tt az M PLC N agy-B ritann iában  kísérleti 
üzem i m ére tben  b izony ítja  az e ljá rás m egvalósítha tó 
ságát. (Az M PLC egy monacói székhelyű k u ta tó  és fe j 
lesztő tá rsa sá g  fiókja.)

(H . IV.)

L eállítják
a  Taiw an  A lum inium  Corp. üzem eit

A ta iv a n i ko rm án y  v izsgálja k é t állam i fém ipari v á l 
la la tá n a k  b ezárásá t. E zek  a  T aiw an  M etal and M in in g  
Corp. és a  T aiw an  A lu m in iu m  Corp. U tó b b i v á lla la t 
ü zem elte ti az ország egyetlen  alum ín ium kohó já t. H a  
nem  sikerü l a  k é t veszteséges üzem et szanáln i, a  ko r 
m ány  152,5 M U SD  összegű külön kö ltségve tést készí
t e t t  a  T aiw an M etal 1 175 és a  T aiw an A lum inium  955 
elbocsá tandó  m unk av á lla ló ján ak  végkielégítésére.

(H . W .)

Alumínium, 1980. 4. szám

Az A lusuisse legnehezebb éve

Dr. Nello Clio elnökletével ta r to t ta  m eg az Alusuisse  
1986. évi közgyűlését, m elyen a  vezetőség a  m egjelen t 
1 826 részvényesnek  (660 248 névre szóló részvény  és 
182 796 tu la jdonosi részvény  szavazati joggal) a  kone 
szern 1985. évi eredm ényeiről. A részvényesek gyfllés- 
1986. április 23-án vo lt.

A beszám olót dr. H ans Jucker, a  vezérigazgatóság el
nöke és H erm ann Haerri, az elnökhelyettes ta r to t tá k .  A 
648 M C H F  veszteségről, ennek  részleteirő l és a  k ö v e t 
kezm ények  kivédéséről szóló beszám olót a  rész tvevők  
a le a d o tt szavazatok  95 % -ában  tu d o m ásu l v e tték . A 
vezetőség részére k é r t fe lm en tv én y t 818 000 le ad o tt 
szavazatbó l 35 000 nem  a d ta  meg. A közgyűlés m egsza 
v a z ta  a  veszteségek csökkentésére a  m eglévő ta rta lé k o k  
felhaszná lásá t és a  840 M C H F részvény tőke m egem elé 
s é t 1 048,64 M C H F  érték ig . A közel 2 órás v ita  során 
az egyik részvényes jav aso lta , hogy  a  nagy  veszteségig 
való te k in te tte l  az ig azga tó tanács m ondjon  le az 1985. 
évi já randóságáró l. V álaszában  Celio elnök hangsúlyoz 
ta ,  hogy ez t a  jövő évre v izsgálják , de az e lm ú lt évre 
visszam enőleg a  ja v a s la t m ár nem  v a ló síth a tó  meg. A 
m eglehetős v iharos légkörben leza j lo t t  közgyűlés végül is 
e lfogadta az igazgatóság  összes ja v a s la tá t.

Neue Zürcher Zeitung, 1986. április 25.
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A nátrium-aluminát-oldat szerkezetének változása
a Bayer-eljárásban

B E .  H O R V Á T H  Z O L T Á N  egyetem i tanár 
Miskolci Nehézipari Egyetem

A z a lum ín ium  töményebb nátrium -alum inát-oldat- 
ban tetraéderes, hígabban pedig oktaéderes alum inát- 
ionok alakjában található. E zek hígításkor vizet 
vesznek fe l, bepárláskor vizet adnak le és megfelelő 
víztartalomnál átalakulhatnak egymásba. H űtés 
kor az ionok polim erizálódnak és előkészül
nek a kristályosodásra. A  rendelkezésre álló szabad 
vízm ennyiség  meghatározza a kristályosodás mecha 
n izm usát.

Az utóbbi évtizedben az Aluterv—FKI koordi
nálásával 20 magyar kutatóhelyen átfogó munka 
folyt a nátrium-aluininát-oldatok szerkezetének és 
és a kikeveréskor lejátszódó folyamatoknak a tisz
tázására. A vizsgálatok fő célja a homokszerű, ill. 
intermedier timföld előállítását biztosító paramé
terek megállapítása volt [1]. A kísérletekben és 
ezek kiértékelésekor szerzett ismeretek felhaszná
lásával hipotézist alakítottunk ki arra, hogy a 
Bayer-eljárásban hogyan változik az oldat 
szerkezete feltárástól feltárásig.

A feltáráshoz vitt hígabb oldatban az alumí
nium [Al(OH)4 - 2 ^ 0 ] “, tehát szerkezeti vizet is 
tartalmazó oktaéderes ionok formájában van 
jelen. Ez az ion első hidrátburkában max. 8 mól 
hidrát vizet tartalmaz. Töményebb oldattal való 
feltáráshoz a kiinduló oldatban az alumínium tet 
raéderes Al(OH)4~-ionok alakjában található, ame
lyek első hidrátburkában max. 2 mól víz van. 
Feltáráskor az oldatban lévő aluminátionok meny- 
nyisége szaporodik.

Töményebb oldatból való hígításkor először az 
Al(OH)4~-ionok vesznek fel a hidrátburkukba 
vizet, majd az utóbbiban 2 mól víz jelenlétekor ez 
szerkezeti vízzé alakul. További hígításkor az 
[Al(OH)4 • 2H20]~-ionok hidrátburka töltődik fel, 
az első burokban max. 8 mól vízzel.

Hűtéskor az elsőnél nagyobb számú hidrátbur- 
kokban rögzített vízmolekulák száma — a hő 
okozta mozgás energiájának a csökkenése miatt — 
nő, ezért a rendszerben kevesebb szabad víz 
marad. További hőmérséklet-csökkenéskor, az 
aluminátoldat stabilitásterületének szűkülésekor a 
rendszer a szabad víz mennyiségének további 
csökkenését, vízfelszabadulással járó polimerizáló- 
dással akadályozza meg. így keletkeznek di-, 
majd hexamerek. A továbbiakban oldóanyag 
nélküli hűtéskor kolloidrészecskék, kristályosodási 
gócpontok, majd gibbsitkristályok keletkeznek. 
Oldóanyag jelenlétében a hexamerekből kiváló 
gibbsit egy vagy több kristály felületére válik le, 
növeli az egyes szemcsék nagyságát, illetve több 
apró szemcsét egyesít, ragaszt össze.

Ennél a kikeveréskor nagy szerepe van az alumi- 
nát-ion szerkezetének, mert amint az alábbi táblá
zat is mutatja, a hexamerekből kialakuló 6 mól 
gibbsit keletkezéséhez szükséges H-atomok az 
oktaéderes aluminátionban benne vannak, a tetra-

E T O  669.712 .111 .2

éderesben azonban pótlásra szorulnak. Az utóbbi 
esetben lassul a pszeudooktaéderes gibbsit képző
dése.

H  О

6 A l(O H )3 IS IS
6 [A 1(0H ), -2H 20 ] ~ — 6 H ,0 36 30
6 A I(O H )4- — 6 H 20 12 18

Az 1. ábra azt mutatja, hogy töményebb oldattal 
való feltáráskor (01-vonal) az Al(OH)4~-ionok 
nagyon stabilisak, mert a sátordiagram bal oldalá
nak 250 °C-ra vonatkozó szakasza messze van a 01 
egyenestől. Expanziónál a rendszer állapotát jelölő 
pont kissé távolodik az abszcisszától, a sátordiag
ram baloldali ága azonban a 100 °C közelébe való 
lehűlés miatt megközelíti az l es pontot, ami azt 
jelenti, hogy az AÍ(OH)4 -ionok kevésbé stabilissá 
válnak.

1. ábra. A  B ayer-körfolyam at ún . sátordiagram ja
1 — monomer (A), 2 — dim er ( В  =  2A — H 20 ), 3 — hexam er ( C  =  CA —
— 0 H 20 ), 4  — kolloid tetraéder — А1(ОН)~ 4 +  (2-ьО)Н2Од, oktaéder
— Л1(ОН)--2 H fO“  -f-(8 Oí H uO/í , h.,0/, — H id rá tbu rok  víz, H ,Oe2 —

szerkezeti víz

Az p2-vonal mentén való hígításkor a sátor
diagram baloldali ága változtatlan helyen marad, 
az A1(0H)4--ionok az első hidrátburok 2 mól vízzel 
való feltöltődéséig hidrátvizet vesznek fel, ezután 
a hidrátvíz szerkezeti vízzé alakul, majd további 
hígításkor az [Al(OH)4 • 2H.,0]~-ionok hidratálód
nak.

Hűtéskor a sátordiagram baloldali ága lefelé 
tolódik, az ionok az 1 nél nagyobb számú hidrát
burkukba —  a hő okozta mozgás csillapodása 
m iatt — több vizet vesznek fel, és ezért hogy, a 
szabad víz mennyisége ne csökkenjen, az oldatban
—  a legkisebb kényszer elvének megfelelően —  
megindul a vízfelszabadulással járó polimerizáló- 
dás.

Kikeveréskor az oldat hőmérséklete tovább  
csökken, az izoterma tovább tolódik lefelé, az
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2. ábra. A  B ayer-körfolyamat Pourbaix diagram ja

oldatban lévő aluminátionok mennyisége a 23 = 
egyenes mentén a hexamerek kolloid állapoton át 
vagy közvetlen kristályosodással gibbsitté alakul
nak.

A bepárlás során a sátordiagram baloldali ága 
az abszcisszától távolodik, a 24-vonallal ábrázolt 
összetételű aluminátoldat koncentrálódik, sta
bilissá válik, az oktaéderes ionok először hidrát- 
vizet veszítenek, majd tetraéderes ionokká alakul
nak.

A 2. ábra a Bayer-eljárás körfolyamatát Pour- 
baix-diagramban mutatja. A 2a. ábrarész az 
Al-O-H-rendszerekben mutatja az elektródpoten
ciálnak a pH-val való változását. Bennünket 
ebből a lúgos tartományba eső sraffozott rész 
érdekel. Ezt a részt kinagyítva mutatja a 2b. 
ábra. Az ábra jelölései megegyeznek az 1. ábra

jelöléseivel. Újdonságként az érdemes megjegyez
ni, hogy míg a feltáráskor az elektródpotenciál nő, 
a pH csökken, addig a hígításkor az elektród
potenciál és a pH csökken, a kikeverésékor az elekt
ród potenciál csökken, a pH nő, a bepárláskor 
pedig mind az elektródpotenciál, mind a pH 
növekszik. A függőleges izotermák a sátordiag
ram baloldali ágának mozgását szemléltetik, a 
hullámvonal pedig a tetraéderes és az oktaéderes 
aluminátion stabilitásterületét választja el egy
mástól.

IR O D A LO M

[ 1 ] Zámbó, J .: S tru c tu re  of sodium  alu m in a te  liquors; 
m olecular m odel of th e  m echanism  of th e ir  decom 
position . (Proc. 116. A nn. M eet. A IM E, N ew  O rle 
ans, Lou.) L ig h t M etals 199 (1986).

Lapunk példányonként megvásárolható: 
V., Váci utca 10 és 
V0 Bajcsy-Zsilinszky út 76. alatti 
hírlapboltunkban.
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A fémkohászati szakosztály hírei
Kitüntetés

A M T E S Z  országos elnöksége dr. Galambos Sándort, 
a  M TESZ X IV . tis z tú jító  közgyűlése alkalm ábó l k iem el 
kedő szakm ai, tá rsa d a lm i tevékenységéért M T E S Z -d ij-  
ban részesíte tte  a  Szervezés- és Vezetéstudom ányi Társa 
ság  elő terjesztésére .

A díj á ta d á sá ra  1986. ok tó b e r 17-én k e rü lt sor.

Szerkesztőségünk a  ta g tá rsa k  nevében is szívből g ra 
tu lá l a  k itü n te té sh ez .

Ileszánioló a fémkohászati szakosztály vezetőségi 
üléséről

A fém kohászati szakosztály  vezetősége 1986. szep 
te m b er 25-én 18 vezetőségi ta g  részvételével m e g ta r 

to t t a  m u n karend  szerin ti ü lését

Gróf T am ás  beszám olt az 1986. o k tó b e r 1— 3 kö zö tt 
B álatonaligán  (az M SZM P üdülőben) m egrendezendő 
V. Fém kohászati N apokka l k apcso la tos legfontosabb 
tu d n iv a ló k ró l.

A rendező  az O M B K E fém kohászati szakosz tá lya  és 
a  Csepel M űvek F ém m űvé. A fővédnök: Dr. Vörös Á rpád  
m in isz terh ely e tte s
V édnökök: Soltész Is tvá n , az O M B K E elnöke,

M üller Is tván , az O M FB elnökhelyettese . 
dr. Prohászka János, akadém ikus, MTA,

A v á rh a tó  lé tszám : hazai rész tvevő  180 fő,
szocia lista  rész tvevő  7 fő (4— 5
devizam entes),
tőkés rész tvevő  31 fő.

A rendezvény  irá n t nag y  az érdeklődés, sokan  je le n t 
k ez tek  előadások m e g ta rtá sá ra . A p rog ram  ennek  m eg 
felelően igen fesz íte tt.
B alázs T am ás  h o zz á te tte , hogy a  p rogram  zsúfo ltsága 
m ia tt  a  r itk a fé m  szekció p ro g ram b a  vétele nem  v o lt 
szerencsés. K om já thy Is tv á n  a  rendezvény  gazdaságos 
ságáró l e lm ondta , hogy  v á rh a tó a n  1,1 m F t bevétellel 
zá ru l a  költségvetés.

D á n fy  László  beszám olt a  3. nem zetközi p igm ent 
szim pózium ról. A v á rh a tó  900 e F t bevétellel szem ben 
m inegy 625 e F t k iadás vo lt. A szim pózium  k ia d v á n y á t 
u tó lag  kérik . M egállapodás szü le te tt, hogy az 40S áron 
kell fe la ján lan i.

A B K L  K O H Á SZA T szerkesztőségének ak tuális  
kérdései té m áb a n  M ayer János  beszám olt a  lap  k ia d á 
s a it fedező szerződésekről, m ely  szerin t a  M A T 4 5 0  
e F t- t , a  M ETA LLO G LO B U S 75 e F t- t , illetve a  Csepel 
M űvek F ém m ű  75 e F t u ta l á t  m inden  évben az egyesület 
szám lájá ra . Harrach W alter fe lh ív ta  a  figyelm et arra , 
ahogy  a  lap  szerkesztői v á rjá k  az üzem i eredetű  szak 
c ikkeket.

K evés h íranyag  érkezik a  hely i szervezetek  m u n k á 
já ró l. 1987-ben egy szám ot a  szerkesztők a  k ö rn y eze t 
védelem nek szentelnek.

A vezetőségi ü lésen a  vezetőségi tag o k  m egerősíte tték , 
hogy  szakosz tá lyunk  részéről, a  szerkesz tőb izo ttságba 
delegált ta g tá rs  —  G yulasi Is tvá n  és Harrach W alter —

vezetőségünknek  is ta g ja i.
B izo ttság i tag o k  tá jé k o z ta tó i során  K o m já th y  

Is tv á n , az érem bizo ttság  részéről e lm ondta , hogy a  74. 
közgyűlésre a  szakosz tályunk  részéről a  k itü n te té s i j a 
v as la to k ró l az idő rövidsége m ia tt  a  szűkkörű  vezető 
ség d ö n tö tt .

Csömöz Ferencet, Székesfehérvári helyi szervezetünk  
t i tk á r á t  M ik o v in y i Sám uel k itü n te té sre  ja v a so lta  a 
vezetőség. E z t  a  ja v a s la to t a  vezetőségi ülés —  Csömöz 
F erenc m u n kásságának  ism eretese u tá n  —  m egerő 
s íte tte .

M egállapodás tö r té n t,  hogy  az 1987. ta v a sz á n  ese 
dékes 75. K özgyűlésre a  k itü n te té s i ja v a s la to k a t m ár 
összegezni kell, így a  ja v a s la to k a t o k tóbe r 15-ig kell a 
vezetőség ta g ja in a k  m egtenni,

A nem zetközi kapcso la tok  b izo ttsága  m unkájáró l 
H a jn a l János  szám olt be. E lh a n g zo tt, hogy  a  szocialis 
t a  reláció jú  u ta zá si k e re te t időarányosan  nem  hasz 
n á lta  ki a  szakosztály , te h á t  m ég van  lehtőség az év 
végéig u tazások  ind ításá ra .

A tőkés u tazáso k  h árom  in d íto tt  ú tjá b ó l k e ttő  az 
u tolsó  p illan a tb an  m eghiúsu lt. Az e lm arad t u ta k  ke 
retösszegét egy ú ja b b  ú tin d ítá ssa l k ív án ja  a  szakosz 
tá ly  kihasználni. Csicsay A lb in  fő titk á r, ak i vendégkén t 
v e t t  ré sz t az ülésen, fe lh ív ta  a  figyelm et az u tazásokkal 
kapcsolatos ten n ivalók  b e ta r tá sá ra , így az ú tije len tések  
időbeni elkészítésére. E lh an g zo tt, hogy fegyelm ezetlen 
ség estén  a  későbbiekben az ilyen ta g tá rsa in k  az u ta z á 
sokban  nem  részesedhetnek. Az együ ttm űködésekrő l 
e lhangzo tt, hogy szocialista p artn ere inkhez  in té z e tt 
többszöri m egkeresésekre sem  k a p tu n k  pozitív  válasz t, 
kivéve a  lengyel tá rsegyesü lettő l.

B alázs László  az ifjúsági b izo ttásg  közép távú  és éves 
m u n k a terérő l tá jé k o z ta to tt:
—  T D K  tám o g atása , fia ta lo k  külföldi u tazása inak  
tám o g atása , szakm ai tap asz ta la tc se rék , szociális kérdé 
sekben  seg ítségnyú jtás s tb . Csicsay A lbin a  fia ta lokka l 
kapcso latos k o n k ré t te n n iv a ló k a t sü rgette . E hhez a  
nap irendhez m ég tö b b e n  hozzászóltak  a  fia ta lokkal 
való eredm ényesebb m u n k á t célozva.

U tá n a  B alázs László röv iden  beszám olt az e lm últ 
elnökségi ülésen e lhangzo ttak ró l, így a  B orn Ignác  
em lékülés m egrendezéséről, a  74. kü ldö ttközgyű lés 
előkészületeiről, az a lapszabá ly  m ódosításáról, a  k itü n 
te té s i javasla tok ró l, a  lap tám ogatásró l, v a lam in t az 
1987, 1988. évi nagyrendezvény  te rv rő l. M ayer János  
fe lh ív ta  a  figyelm et a rra , hogy az 1987— 1988-as évek
—  a szakosztály i nagyrendezvények  h iá n y a  m ia tt  —  
anyagilag  nehezek lesznek, ezért m ár m ost m eg kell 
alapozni a  m u n k á t, tö b b ek  k ö zö tt g y ártm án y ism erte tő k  
m e g ta rtá sá ra  kell nagyobb  gondo t fo rd ítan i.

Galambos Sándor  az 1986. novem ber 11-i — Székes- 
fehérváron  m e g ta rta n d ó  —  rendezvényrő l szólt, am e 
ly e t a  helyi szervezet az ipargazdasági szakcsopo rtta l 
e g y ü tt szervez, és m elynek cím e: ,,Gazdálkodó szerveze
tek vezetése, irányítása  és alkalm azkodás az ú j, változó 
környezetben".

So lym ár K áro ly  az ICSOBA rendezvényeire h ív ta  fel 
az ülés rész tvevő inek  figyelm ét, illetve az 1987-es 
m egrendezendő leobeni konferencián  való  részvéte l 
hez k érte  a  szakosztály  anyag i segítségét.

(  M olnár)

Titkári értekezletei tartott a fémkohászati szak
osztály

A fém kohászati szakosztály  1986. ok tó b e r 15-én 
t i tk á r i  é rtek ez le te t ta r to t t .  M olnár Is tvá n  t i tk á r  köszön 
tö t te  a  t i tk á r i  ü lés rész tvevő it, m ajd  k é rte  a  szakcso 
p o rto k  és hely i szervezetek  1986. évi beszám olójának 
elkészítését nov. 12-ig. Az 1987. év i m u n k a te rv  elké 
szítéséhez k érte , hogy a  helyi szervezetek  és szakcsopor 
to k  a  szakosztály i 5 éves m u n k a te rv e t fokozo ttan  
vegyék figyelem be. Az a lább i főbb g o n d o la to k a t külön 
is k ie m e lte :

■— tá v la t i  m űszak i fejlesztési te rv e k b en  részvétel,
—  alapanyag- és energ iatakarékosság ,
—  környezetvédelem ,
—  hagyom ányápolás,
—  lé tszám u tán p ó tlá s , képzés,
—  hazai és nem zetközi kapcso latok .

Valló Ferenc ta g tá rs  a  nye lv tan u lás  tám o g atásá ró l, 
m in t lehetséges fe ladatró l, Arató László  ta g tá rs  a  p á ly á 
za tokró l, v a lam in t a  k iad ványok  készítéséről beszélt.

B alázs László  t i tk á r  h . v ita in d ító k én t ism erte tte  az 
IB . m u n k a te rv én ek  főbb  célkitűzéseit, m ajd  kérte , 
hogy je lenlevők helyi ta p a sz ta la ta ik  a lap já n  tá rg y a l 
já k  m eg a  szakosztály i ifjúsági m u n k a  fe lad a ta it.
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Gsömöz Ferenc ta g tá rs  a  K Ö FÉ M  m elle tt beinduló 
szakközépiskola o k ta tó in a k  az egyesületi m u n k á b a  való 
b evonásá t ja v aso lta . E lm o n d ta , hogy  n á luk  külön  
ifjúsági és hagyom ány  felelős foglalkozik a  f ia ta lo k k a l 
illetve pályakezdőkkel.

Tóth B en jám inná  ta g tá rsn ő  az F M K T , A lkotó Ifjú ság  
p á ly áza to k  leg jo b b ja in ak  ju ta lm a zá sb an  való részvé 
te l t  jav aso lta , illetve ezek b e m u ta tá sá t a  hely i üléseken, 
szakm ai napokon . Gsömöz F erenc ta g tá r s  a fia ta lok  t a 
n u lm á n y ú tja in a k  tá m o g a tásá ró l szólt. A ra tó  László 
ta g tá rs  á lta lános iskolák g y á rlá to g a tá sá n ak  m egszer 
vezésében n y ú jto t t  segítségre h ív ta  fel a  figyelm et. 
Gsömöz F erenc ta g tá r s  a  szakközépiskolai igazgatók  
részére m egszervezett gyár- és a lum ínium m úzeum beli 
lá to g a tás  eredm ényességéről szólt.

H ajnal János  ta g tá rs  az u tazásokkal kapcso la tban  az 
a láb b ia k ra  h ív ta  fel a  f ig y e lm e t:
— u tazáso k n á l felm erülő p ro b lém ák at u tó lagosan  kö 

zöljék, m e rt ezekről nincs inform ációja,
—  kevés a  helyi szervezetek  kezdem ényezte u tazás, 
-— te rv e z e tt 22 ú t  h e ly e tt eddig  13 való su lt meg,
—  ú tije le n té s t időben  el kell készíteni.

A v itá b an  tö b b e n  a  fogadókészség h iá n y á t je lez ték  a 
m eghiúsulások ok ak én t. M olnár I s tv á n  t i tk á r  és 
Á cs Ady Is tv á n  ta g tá rs  ja v aso lták  az egyesületi u ta k  
cé ljakén t a  konferenc iáka t, k iá llításoka t, aho l sz in tén  
hasznos szakm ai ism eretek re  lehet szert tenn i. H a jn a l 
Já n o s  ta g tá rs  az egyesü letek  kö zö tti nem zetközi k a p 
cso la tok ra  h ív ta  fel a  figyelm et.

Galambos Sándor  ta g tá rs  a  nov. 1 1-én Székesfehér 
váron  m egrendezendő ipargazdaság i szakm ai n ap  p rog 
r a m já t m u tt ta  be.

M olnár I s tv á n  t i tk á r  az a lább iakró l szó lt:

—  E gyesü le tünkben  az a lapszabá ly  m ódosításával k a p 
cso latban  je len tős tevékenység  folyik.

•— A lap tám og tás kérdései.
—  A M TESZ küldöttközgyűlés,
—  E gyesületi k itü n te té sek .

E lm o n d ta , hogy nagyon kevés helyről é rk e ze tt ja v a s la t. 
B alázs László t i tk á r  h . a  tagfe lvételi m unkáró l szólt. 
Gsömöz F erenc ta g tá rs  a  100 éves évforduló  kapcsán  
érdekes ja v a s la to t t e t t  —  a  B ányásznaphoz hasonlóan 
K ohásznap is legyen1

(  M olnár )

Vezetőségi ülést tartott a fémkohászati szakosztály

1986. novem ber 13-án az A L U T E R V -F K I fehérvári 
ú t i  te lepén  t a r to t ta  vezetőségi ü lését a  fém kohászati 
szakosztály . A vendég lá tó  v á lla la t nevében  V ígvári 
M ih á ly  ta g tá rs  k ö szö n tö tte  a  veztőségi ülés rész tvevő it. 
E z u tá n  tö v id  in té ze tlá to g a tá s  keretében  b e m u ta t ta  a 
nag y tisz taság ú  a lum ín ium  előállítására  szolgáló beren 
dezéseket, v a lam in t az in téze t különféle vizsgáló és 
k u ta tó  eszközeit.

M olnár Is tvá n  t i tk á r  beszám olt a  M TESZ X IV . 
tis z tú jító  kü ldö ttközgyű lésérő l. Ism e r te tte  az e lhang 
z o tt főbb  g o n d o la to k a t és hozzászólásokat. M ajoros 
M á ria  ta g tá rs  az V. fém kohászati napokról szóló beszá 
m oló jában  az a lá b b ia k a t em elte ki:

—  198 m agyar, 33 külföldi (7 szocialista, 26 tőkés) rész t 
vevő volt,

-— 59 előadás, 28 posz ter h a n g z o tt el,
—  sikeres v o lt a  m ark e tin g  kab inet,
—  á lta láb a n  elism erőek v o lta k  a  vélem ények.

A ta p a sz ta la to k  k ö zö tt az e lőadásidők pon tos b e ta r 
tá sáró l, v a lam in t a  r itk a fé m  szekció p ro g ram ján ak  nehéz 
összeállásáról szólt. (E z u tó b b in á l v iszont k iem elte a

szekció ülései so rán  k ia laku lt élénk v itá k  pozitív  szere 
p é t). K öszöneté t m o n d o tt az O M B K E szervezők k i 
em elkedő m u n k á jáé rt.

K é t ja v a s la to t t e t t :
—  Az a lum ín ium pigm ent szim pózium  és a  fém kohászati 

n apok  a jövőben  ne u g y an a rra  az évre essenek.
-—- A sa lg ó ta rján i hidegalakító konferencia  id ő p o n tja  ne 

legyen ilyen közel a  fém kohászati napokhoz. M ayer  
János  elnök a  szakosztály  nevében m egköszönte a 
csepeli szervezők m u n k á já t. Ja v a so lta , hogy a  ké 
sőbbiekben a  m arketing kabinet e lőadása it tegyék  
a  rendezvény  végére.

A külföldi cégek részére m egküldendő köszönőlevelek 
kapcsán  a  szakm ai napokra , te rm ék ism erte tő k re  való 
felkérésekről szólt.

Az előadások elő írt idejének  b e ta r tá sá v a l kap cso la t 
b an  M ayer János  elnök, Harraeh Walter és Solym ár  
K ároly  ta g tá rsa k  az a lább iakkal fog lalkoztak :

—  külföldön is b e ta r ta t já k  az időket,
—  előadások 30 percesek lehetnének,
—  egyes e lőadásokat célszerű a  poszter szekcióba át- 

irány ían i.

Dr. P ilissy  La jos  főszerkesztő a  lapok  kapcsán  k érte  
az íg é rt hosszabb beszám oló elkészítését a  m eg jelen te 
téshez. Az előadások leközlésének p roblém áiró l is 
szólt. A vezetőségi ülés e g y e té r te tt a rendezvény  tisz 
te le tb e li d íja in ak  elosztásával.

N ádas Is tvá n  ta g tá r s  az 1986. évi szakosztály i k ö lt 
ségvetés kapcsán  elm ondta , hogy az egyensúly  b iz to 
s íto tt , ném i bevételi tö b b le t is v á rh a tó  (100 e F t) . K i 
em elte a  szerződéses m u n k ák  bevé te le it, am ik  a  v á r tn á l 
lényegesen n ag yobbak  vo ltak . K é r te  tö b b  u tazási k ö lt 
ségtétel, illetve az évvégi ju ta lm azási k ere t tisz tázásá t! 
Az 1987. év i kö ltségvetés kapcsán  a  v á rh a tó  defic it 
ellensúlyozáséra, a  te rm ék ism erte tő k  szervezésére a 
szerződéses m u n k á k ra  h ív ta  fel a  figyelm et. D r. Pilissy 
L ajos főszerkesztő az ú tije len té sek  időben tö rté n ő  
lead ásá t k érte  a  lap  szám ára .

S za la i Jenó  ta g tá rs  a  fia ta lok  u ta z ta tá sá v a l kapcso 
la tb a n  a  vásárok  je len tőségét em elte ki. T öbb hozzászó 
lás fog lalkozott a  H U N G E X P O  szervezésében m e g ta r 
t o t t  M etallgesellschaft nem zetközi konferenciával, am ely 
nek  szervezéséből egyesü le tünk  k im arad t.

Solym ár K áro ly  ta g tá r s  b e je le n te tte :

—  Az ICSOBA  nem zetközi kongresszusa 1988. m ájus 
11— 20 k ö zö tt Sao Paoloban  lesz.

—  Az O M B K E közgyűlésen hozzászólásában kérn i 
fogja, hogy az ICSO B A  kerü ljön  be a  m ó d o síto tt 
a lapszabá lyba , m in t az egyesület m űködő szerve.

—  Az ICSOBA m a g y ar b izo ttság án ak  te ljes ülése no 
v em ber 28— 29-én Ráckevén  k erü l m egendezésre.

H orváth A n ta l ta g tá rs  röv iden  beszám olt az energeti 
kai b izo ttság  m unkájáró l.

M ayer Já n o s  elnök m egköszönte az e lvégzett m u n k á t 
és kérte , hogy az eddig ieknek  m egfelelően fo ly tassa
1987-ben is tevékenységét. B e je len te tte , hogy dec. 18-én 
az A nker-közben  lesz a  k ib ő v íte tt záróülés.

M olnár I s tv á n  t i tk á r  k érte  a  beszám olók és a  m u n k a 
te rv e k  h a tá rid e jén e k  b e ta r tá s á t (nov. 12, dec 18.) 
I sm e rte tte  Gsömöz Ferenc ta g tá rs  ja v a s la tá t —  B ányász 
naphoz hason lóan  a  jövőben  K ohász nap  is legyen. 
E zzel a vezetőségi ülés is eg y e té rte tt. B e je len te tte , hogy 
K ecskem éten de. 11 -én szakm ai n ap  m egrendezésére 
kerül sor.

Galambos Sándor  ta g tá rs  röv iden  beszám olt a  székes- 
fehérvári ipargazdaság i rendezvényrő l. 50 fő v e t t  részt, 
15 gazdálkodó  szervezet részéről. R észletes beszám oló 
a  B K L -b an  meg fog jelenni.

(  B alázs )
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из цветных сплавов, чугуна и стали, литые м аг 
ниты, затем и на оборудование для пищевой и 
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A gazdaságos anyag- és energiafelhasználásra 
irányuló technológia-korszerűsítés, 

az ipar jövedelemtermelő képességének növelése, 
a VII. ötéves terv céljai

D K  V Ö R Ö S  Á R P Á D  ipari m iniszterhelyettes

A  Forrástakarékosság cím ű konferenciát a K I S Z  
K özponti B izottság székházában az Ip a r i  M in isz 
térium , a K I S Z  K özponti Bizottsága, a M T E S Z ,  
az Országos A nyag- és Á rhivatal és az Országos M ű 
szaki Fejlesztési B izottság szervezte 1987. február  
24— 25-én szovjet részvétellel. A z  első n a p  plenáris  
ülés volt dr. Vörös Á rpád  ip a ri miniszterhelyettes, 
alelnökünk elnökletével. A  m ásodik napon az elő
adások három párhuzam os szekcióban követték egy 
m ást. M indezt február 26-án a M agyai----Szovjet
Forrástakarékossági Á llandó M unkacsoport m u n 
kaprogram jának meghatározása követte kerékasztal 
megbeszélés form ájában.

1. Hevezető

A KGST-tagországok csaknem azonos problé
mákkal küzdenek. Gazdasági helyzetüket nehezíti 
a világpolitikai és világgazdasági feszültségek ol
dódásának elhúzódása, a gazdasági növekedés 
ütemének lassulása, a bel- és külgazdasági egyen
súlyi problémák felhalmozódása.

Ezek a körülmények tették szükségessé a szo
cialista gazdasági integráció elmélyítését célzó 
feladatterv megfogalmazását, amelyet a KGST- 
tagállamok felső szintű vezetőinek 1984. évi érte
kezletén kiadott közös nyilatkozat foglal magába. 
Az értekezlet legfontosabb feladatként a gazdasá
gok intenzív fejlődési pályára való gyorsított át
állítását, hatékonyságuk növelését jelölte meg oly 
módon, hogy az egyes tagországok korszerűsítik 
a társadalmi termelés szerkezetét, ésszerűbben és 
takarékosabban használják fel a meglevő anyagi 
és munkaerő-forrásokat, jobban kihasználják az 
állóalapokat és a tudományos-műszaki potenciál
jukat. *

* E lh a n g zo tt a  F o rrástak a rék o sság  m agyar-szov je t 
m űszak i-tudom ányos konferencia p lenáris ülésének 
m egny itó  e lőadásakén t 1987. feb ru ár 24-én.

További lényeges feladat a termékek műszaki 
színvonalának, megbízhatóságának, élettartamá
nak és minőségének javítása, az exportpotenciái 
fejlesztése,

A feladatterv különösen időszerűnek tekintette 
a tudományos-műstaki haladás minden oldalú 
gyorsítását, a tudományos és műszaki élet fő kér
déseinek mielőbbi közös megoldását, az elért ered
ményeknek az érdekelt országokban gyors, kölcsö
nösen előnyös feltételeken alapuló meghonosítá
sát. Kiemelte a kutatási eredményekre és ezek al
kalmazására vonatkozó információk kölcsönös 
cseréjének szükségességét.

Ilyen alapelvek szellemében dolgozták ki a 
KGST-tagországok a tudományos, műszaki fej
lesztés 2000-ig szóló komplex programját, mely
nek teljesítéséhez eredményeivel remélhetőleg hoz
zájárul ez a szovjet—magyar konferencia is.

A komplex program a fejlesztés öt fő irányát 
határozta meg.

Ezek: a népgazdaság elektronizálása, a komp
lex automatizálás, az atomenergetika gyorsított 
fejlesztése, az új anyagok gyártási és feldolgozási 
technológiái, valamint a biotechnológia gyorsított 
fejlesztése.

Az öt fő iránynak teljes mértékben megfelelnek 
iparunk VII. ötéves tervének központi kutatási
fejlesztési programjai. Ezek jelentőségét és a leg
fontosabb céljait most részletesebben elemezzük.

Nem kell különösebben indokolni, hogy a nem
zeti gazdaságok hatékonyságának meghatározó 
tényezője az elektronika, a számítástechnika, az 
automatizálás és a hírközlés társadalmi méretű 
hasznosítása. A világban lejátszódó elektronikai 
forradalom okozta robbanásszerű fejlődés nem
csak a hagyományos értelemben vett termelési 
szférát alakítja át, hanem a szolgáltatásokat, az
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emberek életvitelét is. Az informatika ma már a 
fejlett országokban a nemzeti jövedelem jelentős 
hányadát adja, és felhasználása gyorsan növek
szik. Általánosan elfogadott az a vélemény, hogy 
az elektronizálás a gazdasági fejlődés meghatározó 
tényezőjévé vált.

Á KGST-tagországokban az elektronizálás mér
téke és színvonala nem éri el a fejlett államok 
szintjét. Az egyes szocialista nemzetgazdaságok 
hasonló gondokkal küzdenek, mindenütt jellemző 
a technológiai és infrastrukturális lemaradás. Fel
zárkózásunkat nehezíti a nyugat-európai országok 
embargópolitikája. Ez egyre több területen érez
teti hatását.

Ezek a külső tényezők fokozottabb, hatéko
nyabb együttműködést követelnek meg úgy, hogy 
a KGST-piacon is egyre több legyen az élenjáró 
szintet megközelítő árualap, az elektronikai ter
mék és rendszer.

E célok elérését hazánkban külön fejlesztő prog
ramok segítik elő. A programok a számítástech
nika és automatizálás perspektivikus eszközeinek 
és rendszereinek fejlesztésére, a hírközlő rendsze
rek fejlesztésére, valamint a számítástechnika, 
hírközlés és automatizálás népgazdasági jelentő
ségű alkalmazói rendszereinek kifejlesztésére irá
nyulnak.

Különös figyelmet fordítunk az elektronikai al
katrészek kutatására-fejlesztésére elsősorban azért, 
hogy egyes kiemelt termékcsoportok műszaki tu 
lajdonságaikban és a technológiai kultúrában is el
érjék a nemzetközi színvonalat. Az ilyen alkatré
szekből felépített berendezések és készülékek ver
senyképesek a világpiacon, ugyanakkor hozzájá
rulnak hazánkban az elektronizálás társadalmi mé
retű fejlődéséhez is.

Az elektronikai és híradástechnikai ipar kor
szerűbb, gyártmányskálája egyrészt a korszerű 
hazai informatika záloga, másrészt azt is lehetővé 
teszi, hogy a magyar ipar e gyártási ágból korszerű 
termékeket építsen be technológiáiba, termékeibe 
és világszínvonalon végezhesse el a tervezéssel, 
gyártmányfejlesztéssel, valamint értékesítéssel ösz- 
szefüggő feladatait.

Az elektronizálással szorosan összefügg a máso
dik fejlesztési fő irány, a komplex automatizálás 
területe. Az automatizálásnak az elektronika az 
alapfeltétele, ugyanakkor korszerű elektronikai 
alkatrészeket csak automatizált folyamatokban 
lehet előállítani.

Hazánkban — ismerve korlátozott erőforrá
sainkat — ezen a területen is szelektív fejlesztési 
politikát folytatunk. A már jelenleg is magas szín
vonalú gyártási kultúrák továbbfejlesztéseként 
tervezzük az automatizálás legmagasabb szintjét 
megtestesítő rugalmas, felügyeletszegény, integ
rált gyártó rendszerek létesítését. A gépipari ter
mékek piacán így az egyedi igényekhez alkalmaz
kodó, mégis a sorozatgyártás minőségét megha
ladó termékekkel tudunk megjelenni.

Az automatizálás középső szintjét az iparban 
üzemelő NC, CNC gépek robotokkal és más anyag- 
mozgató berendezésekkel való kiegészítése révén 
kialakított gyártósejtek alkotják. Beruházási le
hetőségeink ismeretében a VII. ötéves tervidő

szakban ezek széles körű elterjesztése jelenti a leg
fontosabb feladatunkat. A gyártósejtek viszony
lag kisebb költségigényűek, ugyanakkor a jövőben 
kiépítendő bonyolultabb gyártó rendszerek ele
meit, főegységeit képezhetik.

Az automatizálás alsó szintjét a szélesebb érte
lemben vett pótlólagos, kiegészítő automatizálás 
jelenti. A pótlólagosan felszerelhető kiegészítő be
rendezések az alapgép árához viszonyítva jóval 
kisebb ráfordítással beszerezhetők, és mégis jelen
tős termelékenységjavulást eredményeznek.

Az automatizálás a termelékenység növelésén 
túlmenően a minőség robbanásszerű javulását is 
előidézi. A mérés, a felügyelet, az irányítás auto
matizálása, a folyamatjellemzők stabilizálása, a 
hibák diagnosztizálása és elhárítása teszi lehetővé 
a gyártási pontosság korábban elképzelhetetlen 
növelését.

Célunk, hogy az automatizálással elérhető elő
nyöket a gyártáson túlmenően a tervezésben is ki
használjuk. Automatizált műszaki tervezéssel 
— mely kiterjed — mind a gyártmánytervezésre, 
mind a gyártás- és gyártóeszköz-tervezésre — 
csökken a gyártás műszaki előkészítésének, az új 
termékek gyártásba vételének időigénye; anyag- 
és energiatakarékos gyártmányok állíthatók elő, 
javul a termelés szervezettsége és a technológiai 
fegyelem.

A KGST-tagországok tudományos, műszaki fej
lesztésének 2000-ig szóló komplex programjának 
harmadik fejlesztési fő iránya az atomenergetika 
gyorsított fejlesztése. Valamennyi országban ki
emelt feladat az energiahordozókkal való minél 
hatékonyabb gazdálkodás és a megnövekedett 
ipari termelés energiaigényének kielégítése. A vi
lággazdaságban is az a tendencia érvényesül, hogy 
az energiahordozók egyre nagyobb hányadát ala
kítják át villamos energiává, és a villamos ener
giát egyre nagyobb mértékben atomerőművekben 
fogják termelni.

Magyarországon az energiagazdálkodással kap
csolatos kutatási-fejlesztési program keretében az 
atomenergetikai fejlesztésekkel külön alprogram 
foglalkozik. Az alprogram egyik fő célja a már 
üzemelő hazai atomerőmű meglevő tartalékainak 
kihasználása. Ennek érdekében olyan átrakási 
számítási programrendszert dolgoznak ki amely 
a jelenleginél pontosabban veszi figyelembe az át
rakás és a kiégés során fellépő egyenlőtlenségi té 
nyezőket, és egyben a fűtőelem-ciklus gazdaságo
sabb beállítását is lehetővé teszi. A maximális 
kapacitáskihasználás másik tényezője a beépített 
tartalékok értékelése, a veszteségek feltárása és 
csökkentési lehetőségeinek kidolgozása, a minden
kori állapotban elvárható maximális teljesítmény 
meghatározása.

A teljesítménynövelési lehetőségek feltárásán 
kívül fontosnak tartjuk az üzembiztonság növelé
sét és az atomerőművi hulladékok feldolgozását. 
Törekszünk olyan kockázatanalízisre szolgáló prog
ram kidolgozására, amely alkalmas azoknak a te 
rületeknek a feltárására, ahol az üzemeltetési biz
tonság növelése szükséges.

A negyedik fejlesztési fő irány új anyagok gyár
tásával és ezek alkalmazási lehetőségeivel foglal-
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kozik. Ezeket az új anyagokat a fejlett ipari orszá
gok már széles körben alkalmazzák, belőlük kor
szerűbb és gazdaságosabb termékeket állítanak 
elő, mint a hagyományos szerkezeti anyagokból. 
A hazai nagy tisztaságú alumínium-oxidra ala
pozva — a hő és mechanikai tulajdonságokat jól 
bíró korszerű oxidkerámiák fejlesztésére törek
szünk. Ezek alkalmazási lehetőségeit a szerszám
ipar, a gépgyártás és a fényforrástechnika terüle
tén vizsgáljuk mélyrehatóbban. További célunk, 
hogy a keményfémek helyettesítésére, a kopásnak 
kitett alkatrészek gyártásakor meghonosításuk 
a nitrid, karbid, oxinitrid és karbonitrid típusú 
kerámia anyagokat.

Kutatási-fejlesztési tevékenységünk kiterjed a 
korszerű kompozitok hazai elterjesztéséhez szük
séges anyagelőállítási és alkalmazási technológiák 
kidolgozására, valamint fémüvegek gyártásfejlesz
tésére és használatba vételére.

Tovább erősítjük a különleges célokra alkalmas, 
tervezett paraméterű mágnesanyagok előállításá
val és alkalmazásával kapcsolatos műszaki fejlesz
tést.

A KGST-tagországokkal közös műszaki kuta
tás-fejlesztési tevékenységünk ötödik kiemelt te 
rülete a biotechnológia.

A biotechnológia tulajdonképpen a biokémia, a 
mikrobiológia és a műszaki tudományok olyan 
alkalmazása, melynek célja a mikroorganizmusok, 
tenyésztett növényi sejtek vagy ezek egy részének 
technológiai felhasználása.

A biotechnológia fejlesztésében az iparnak ket
tős szerepe van. Egyrészt biztosítania kell az új 
eljárások kifejlesztéséhez, ipari méreti! bevezeté
séhez szükséges eszközrendszert, másrészt tovább 
kell fejleszteni a biotechnológia ipari alkalmazá
sát. A hazai kutatások a fermentációs és enzimes 
technológiák, a sejt- és szövettenyésztés, a gene
tikai információátvitel, valamint a biotechnológia 
eszközeinek fejlesztésére irányulnak.

A KGST-tagországokkal való szoros együtt
működésünk szerves része annak a cselekvési prog
ramnak, amely a hazai műszaki fejlődés felgyorsí
tását szolgálja. Ennek a cselekvési programnak a 
kidolgozását az a felismerés tette szükségessé, 
hogy a VII. ötéves tervünk előirányzatai az ed
digi fejlődési ütemmel nem érhetők el. Középtávon 
elsősorban a tartósan hatékony és versenyképes 
gazdasági szervezetekben, valamint a termelési 
szerkezet javítását szolgáló súlyponti területeken 
kell a műszaki fejlesztést felgyorsítanunk. Fokozni 
kívánjuk technológia-kereskedelmünket, ily mó
don lehetőségünk van olyan új gyártási eljárások, 
termelési rendszerek meghonosítására, amelyek 
hozzájárulnak korszerű műszaki kultúránk gyara
pításához.

Műszaki fejlődésünk felgyorsítását azonban el
sősorban a kutatási-fejlesztési tevékenységünk 
hatékonyságának javítására, az elért eredmények 
gyors ütemű ipari bevezetésére alapozzuk.

Alapvető célunk az, hogy iparunk növekvő mér
tékben járuljon hozzá nemzetgazdaságunk külső 
és belső egyensúlyának javításához, a nemzeti jö
vedelem gyarapításához, teremtse meg a feltéte
leket a népgazdaság gyorsabb fejlődéséhez. Ezt a

célt csak úgy érhetjük el, ha javítjuk az ipar jöve
delemtermelő képességét, a jövedelemtermelés 
növekedésének lehetséges módjait minden terüle
ten teljes mértékben kihasználják. Iparunk jöve
delemtermelő képessége leghatékonyabban úgy 
növelhető, ha termelésünk felgyorsításával egyide
jűleg csökkentjük ráfordításainkat. Ezért is kerül
tek a jelen tervidőszakban fokozottabban előtérbe 
a ráfordításcsökkentő központi gazdaságfejlesztő 
programok. A VII. ötéves tervidőszak folyamán 
ezeknek a ráfordításcsökkentő programoknak a 
megvalósítására tervezzük felhasználni az ipari 
beruházások 15—18%-át. Ennek segítéségével ki- 
bővítjük az energiát, anyagokat takarékosan hasz
nosító technológiák alkalmazóinak körét, csök
kentjük a technológiai folyamatok fajlagos ener
gia- és anyagfelhasználási mutatóit.

Az ipar teljesítőképességének, ráfordításainak 
1986 és 1990 között tervezett alakulására a ké
sőbbiekben még részletesen kitérünk.

2. Rövid visszatekintés a magyar ipar fejlődésére, 
amely világosabbá teszi elemzéseinket, és alapot ad 

stratégiánk kidolgozásához

A magyar gazdaság fejlődésében jelentős az 
ipar szere[)e. Az ipar adja a nemzeti termelés 
39%-át, a bruttó termelés 40%-át.

A népgazdaságban foglalkoztatott aktív kere
sők mintegy 25%-a dolgozik az iparban, a szo
cialista szektor beruházásaiból az ipar az elmúlt 
tervidőszakban mintegy 32%-os aránnyal részese
dett.

A magyar ipar elmúlt évtizedi fejlődésére jelen
tős hatást gyakorolt a 70-es évek elején bekövet
kezett olajárrobbanás okozta a világgazdasági vál
tozás, illetve az erre való reagálás mértéke. Az 
1973-ban elkezdődött struktúra-változásokra a 
magyar gazdaság késve reagált, kezdetben csak 
tompítottan. Ez többek között az időszak magas 
ipari termelési dinamikájában mutatkozott meg. 
Az ipari termelés 1974—1978 között évi átlagban 
5,9%-kal bővült, a szocialista országok dinami
kájánál valamivel mérsékeltebben.

A második olajárrobbanás után már lényegesen 
lassult a hazai ipar termelési üteme. Ebben a ked
vezőtlen külső környezeti változásokon kívül a 
belső feltételek, a gazdasági szabályozók szigoro
dása, az anyagi eszközök szűkössége, a struktúra- 
váltás nehézségei is közrejátszottak.

A 80-as évek elejének gazdaságpolitikájában 
már erőteljes hangsúlyt kapott a minőségi váltás 
szükségessége. Az adottságainknak megfelelő 
struktúraváltozást eredményező központi fejlesz
tési programokon kívül előtérbe kerültek a gazda
ságos anyag- és energiafelhasználást szolgáló taka
rékossági programok. Mindezek révén megkezdő
dött a termelési és felhasználási szerkezet olyan 
irányú módosítása, amely hozzájárult az ország 
egyensúlyi helyzetének javításához.

Iparunk további fejlődésére nagy hatással vol
tak a népgazdaság külgazdasági egyensúlyának 
fenntartására irányuló törekvések. Ennek hatá
sára csökkentek — különösen a termelő szférá
ban — a beruházási lehetőségek. Mindezek követ
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keztében az ipar termékszerkezetének változása az 
előirányzottnál lassúbb volt, különösen, ha ezt a 
nemzetközileg indokolt változásokhoz viszonyít
juk. Az utóbbi évek fejlesztései révén bővült 
ugyan a termékválaszték, megjelentek új, kor
szerű gyártmányok, de ugyanakkor elenyésző a 
korszerűtlen termékek gyártásának visszafejlesz
tése, széles az évek óta változatlan formában gyár
tott, egyre nagyobb konkurenciahatásnak kitett 
termékek skálája.

Közelebbről megvizsgálva iparunk VI. ötéves 
tervidőszakában elért eredményeket, megállapít
hatjuk, hogy az ipar szerepének és súlyának meg
felelően járult hozzá a terv fő céljainak megvaló
sításához. A termelés csaknem 10%-os növekedése 
nemzetközi összehasonlításban nem tekinthető 
alacsonynak, bár a szocialista országok iparának 
fejlődése meghaladta a miénket. Az európai tőkés 
országokénál általában jelentősen nagyobb ütemű 
növekedést értünk el.

Az elmúlt tervidőszakban kedvezően változott 
az ipar termelési szerkezete. A feldolgozó ipar 
részaránya — elsősorban a gép- és vegyipar fejlő
dése következtében — 1,9%-kal növekedett. 
Az alapanyag-termelő iparban nőtt az alumínium- 
kohászat aránya, bővült a fokozott feldolgozott- 
ságú alumínium-félgyártmányok termelése. A vas
kohászatban emelkedett a korszerű technológiával 
előállított acéltermelés, az ötvözött, továbbá a 
másod- és harmadtermékek termelése.

A VI. ötéves tervidőszakban az ipar — elsősor
ban a feldolgozó ipari ágazatok által — növelte 
hatékonyságát és jövedelemtermelését. Az ipar 
hozzájárulása a nemzeti jövedelemhez és a GDP- 
hez az 1980. évi 33%-ról 34,4%-ra növekedett.

A jövedelemtermelés ilyen mértékű növekedésé
hez jelentősen hozzájárultak az energiaracionali
zálásra, gazdaságos anyagfelhasználásra, techno
lógia-korszerűsítésre, melléktermék- és hulladék- 
hasznosításra irányuló központi ráfordításcsök
kentő programok. Ezek következtében — 1985 
kivételével — évről évre mérséklődött a termelés 
anyag- és energiaigényessége. Az anyagigényesség 
több mint 1%-kal, az energiaigényesség évi 2%- 
kal csökkent, alapvetően a takrékossági progra
mok hatásaként. Az elért megtakarítás 1982 és 
1985 között összehasonlító áron népgazdasági 
szinten 36 Mrd Ft volt, ebből 29,3 Mrd Ft az élel
miszeripar nélküli iparban jelentkezett.

3. A gazdaságos anyag- és energiafelhasználásra 
irányuló technológia-korszerűsítés a VII. ötéves 

tervben

Az utóbbi évek gazdaságpolitikájának egyik lé
nyeges eleme az a felismerés, hogy az anyagi erő
források Magyarországon, de még a „gazdag” or
szágokban is korlátozottak, és a jelenlegi dekon- 
jukturális körülmények között csak nagyon drá
gán bővíthetők.

A fogyasztási javak iránti egyre növekvő társa
dalmi szükséglet kielégítésének és a piaci verseny- 
képesség fokozásának útja a jövőben elsősorban 
nem az anyagi források bővítése, hanem sokkal 
inkább a meglevő források hatékonyabb felhasz

nálása, az anyagi erőforrásokkal való ésszerű ta 
karékosság. Az anyagi erőforrásokkal -— anyagok
kal és energiákkal — való gazdálkodás legfőbb jel
lemzője az, hogy ma már ez a tevékenység olyan 
szerteágazó és bonyolult, hogy teljes egészében, 
minden részletre kiterjedően lehetetlen áttekinte
nünk.

Ennek a nagyméretű, megfordíthatatlan tevé
kenységi rendszernek a figyelemmel kíséréséhez, 
folyamatainak követéséhez és céltudatos irányítá
sához van segítségünkre a modellekben való gon
dolkodás. Modellek alkalmazásával lehet az egyes 
folyamatoká való beavatkozások eredményeit vé
leményezni, értékelni, több változatban is kidol
gozva és összehasonlítva azokat, hogy a jövő sok 
lehetősége közül egy megvalósulhasson.

Az anyagátalakítási folyamatokat számos, egy
mástól eltérő külső adottság és belső tényező be
folyásolja. Egy-egy tényező változásának hatását 
az egész modellrendszeren végig kell tudnunk kí
sérni. Ezek a változások, illetve az ezt előidéző 
megoldások az egész átalakítási folyamat részrend
szerét alkotják. Az egyes részrendszerek összefügg
hetnek egymással, így az összefüggő részeket együt
tesként kell vizsgálnunk, a felmerülő problémák 
csak rendszerszemléletű megközelítéssel kezelhe
tők.

A modellrendszer elemeként figyelembe kell 
venni a nyersanyag- és energiaellátottság, a kiala
kult termelési eljárásokon és berendezéseken kí
vül a népesség várható alakulását, a társadalom- 
politikai koncepciókat, az ökológiát, a rendelke
zésre álló — illetőleg várható — szellemi és anyagi 
erőforrásokat, továbbá az egyének érdekeltségét, 
elvárásait, fogyasztási és magatartási normáit is.

Az egyes reálfolyamatokat tehát az adott kör
nyezetben, a minden irányú kapcsolatokkal együt
tesen, komplexen kell vizsgálni.

Példaként nézzük meg, hogy rendszerszemléletű 
megközelítéssel, komplexen vizsgálva mikor ne
vezhetünk egy feldolgozási folyamatot anyag- és 
energiafelhasználás szempontjából kedvezőnek, az
az „hulladékszegénynek”. Valamely nyersanyag 
— mint természeti erőforrásból származó ter
mék — a végtermék kialakulásáig az átalakulások 
sorozatán megy keresztül, amelynek során az 
egyik állapotból a másikba való átlépéskor a gaz
dasági jellemzők megváltoznak. Az ásványvagyon 
megkutatása, kitermelése, az alapanyag előállítása, 
majd feldolgozása során az anyagban rejlő haszná
lati érték az egyes átalakulások során növekszik. 
Az átalakulásokhoz elsősorban technikára, mun
kaerőre, anyagra és energiára van szükség, ugyan
akkor az alkalmazott technológiai folyamat ered
ményeként termék és hulladék keletkezik.

A használati értéknövelő folyamat hatékony
sága a feldolgozási vertikum minden szakaszában 
természeti, műszaki, gazdasági jellemzők alapján 
határozható meg.,Ezeket a jellemzőket alapvetően 
befolyásolja a gyártás során keletkezett hulladék 
mennyisége és minősége.

Nyilvánvalóan arra kell törekednünk, hogy az 
egész átalakítási vertikumból — a kitermeléstől 
egészen az elhasználódott végtermék újrafeldol
gozásáig — minél kevesebb olyan anyag lépjen ki,
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amely további hasznosításának műszaki-gazda
sági korlátái vannak.

A hulladékmentes technológiák alkalmazására 
való törekvés alapja, hogy a fel nem használt hul
ladékok és az energiaveszteségek a természeti erő
források elégtelen kihasználását jelentik, ugyan
akkor a környezetet is szennyezik.

Az előzőekből is látható, hogy egy végtermék
előállítási folyamat gazdaságosságában az egyes 
résztechnológiáknak kulcsszerepük van.

A technológiák fejlesztésének eredményeként 
elérhető a fajlagos anyag- és energiafelhasználás 
csökkenése. A fejlesztéseknek ez a módja lényege
sen nagyobb eredmények elérését teszi lehetővé, 
mint azoké a fejlesztéseké, melyeknél a fajlagos 
felhasználási mutatók szinten tartásával nagyobb 
termékmennyiség elérése érdekében pótlólagos 
anyagi erőforrásokat veszünk igénybe.

Technológiáink fejleszthetőségének igen gazdag 
tartalékai vannak, különösen, ha a technológiát 
olyan átfogó kategóriának tekintjük, amelynek 
része az irányítás, a szervezés és az ellenőrzése.

Ezért is veszünk tevékenyen részt azoknak a 
korszerű technológiáknak a műszaki fejlesztésében, 
amelyekről már korábban beszéltünk.

Technológiáink színvonalának emeléséhez el
engedhetetlenül szükséges jelenlegi importstruk
túránk módosítása is. Iparunk az importlehetősé
gek döntő hányadát lényegében véve feléli az 
alapanyag- és energiafelhasználásban. Különösen 
tőkés országokból importálunk elsősorban alap
anyagot és alkatrészt, ezért rendkívül kevés erőnk 
marad az új technika és technológia beszerzésre. 
Fejlesztési céljainkat azonban a rendelkezésére 
álló erőforrásoknak kell alárendelnünk.

Népgazdaságunk jelenlegi feszültségei nem te 
szik lehetővé, hogy műszaki és strukturális elma
radásunk valamennyi gondját egyidejűleg oldjuk 
meg.

Erőforrásainkat tehát a legfontosabb felada
tokra koncentrálva, szelektíven kell felhasználni. 
Meghatározó ebben a feldolgozó ipar dinamikus 
fejlesztése, különösen a gépiparé, mivel az előállí
tott termelőberendezések korszerűsége nagymér
tékben befolyásolja a többi terület műszaki fejlő
désének mozgásterét is.

Korlátozott erőforrásaink miatt azonban a fel
dolgozó ágazatokban is csak szelektív fejlődést 
irányozhatunk elő. A fejlesztési fő irányok megha
tározása érdekében első fázisban soktényezős ha
tékonysági — jövedelmezőségi kritériumrendszer 
alapján kijelöltük a legeredményesebb, úgyneve
zett húzó szakágazatokat. Ezt követően a prog
resszív szakágazatokban a fejlesztendő kört to 
vább szűkítettük a leghatékonyabb termékcsopor
tokra, illetve a komplex fejlődés megvalósítása ér
dekében meghatároztuk azokat a gyártási és szak
makultúrákat, ahol a jelenlegi vagy perspektivi
kus piaci pozíciók alapján lehetőséget láttunk a 
piac- és exportorientált fejlődésre. A tervidőszak 
folyamán erőforrásainkat e tevékenységek foko
zott fejlesztésére koncentráljuk a vertikális egy
másra épülések, rendszerkapcsolatok, szövődött- 
ségek teljes komplexumában. Azaz nem csupán a 
végtermék gyártását kívánjuk fejleszteni, hanem

az ahhoz kapcsolódó valamennyi tevékenység 
összehangolt előrelépését lehetővé tesszük.

Az előirányzott fejlődés csak akkor érhető el, ha 
jelentősen javítjuk iparunk termelési hatékonysá
gát. Ennek érdekében a VII. ötéves tervidőszak
ban fokozottan rá kívánunk állni az intenzív fej
lődési pályára. Ez megköveteli a rendelkezésre álló 
erőforrásokkal — az anyaggal, az energiával, a 
munkaerővel és a termelőeszközökkel — való ha
tékony gazdálkodást, ezeknek az erőforrásoknak 
a szűkössége miatt ezek optimális kihozatalára va
ló törekvést. Az intenzív fejlődés megteremtése 
érdekében a jövőben mindjobban támaszkodunk 
a szellemi tőkére, a szaktudás kamatoztatására. 
Következésképpen erőteljesen növelni kívánjuk az 
ipar intellektuális teljesítményét, a termékekben 
realizálódó hozzáadott értéket, a feldolgozottsági 
fokot.

Gazdálkodásunk hatékonyságának javítása ér
dekében a jövőben a korábbinál lényegesen na
gyobb szerepet szánunk szelektív fejlesztési poli
tikánkban a visszafejlesztéseknek. Szakmakultú
ránként meghatároztuk azokat a tevékenysége
ket, kapacitásokat, amelyek korszerűtlenségük
ből, kihasználatlanságukból adódóan rontják az 
ipari termelés, gazdálkodás hatékonyságát.

E gazdaságtalan területek visszafejlesztése, va
lamint a húzó szakágazatok intenzívebb fejlesztése 
következtében jelentősen korszerűsödni fog ipa
runk termelési és termékszerkezete.

A termelési és a termékszerkezet korszerűsítésé
nek, a költségszerkezet javításának — ezzel a jö
vedelemtermelés növelésének —-  fontos eszköze a 
ráfordítások mérséklése, az energiaracionalizálás, 
a gazdaságos anyagfelhasználás, a technológia 
korszerűsítése, a melléktermékek és hulladékok 
hasznosítása.

A ráfordítások mérséklését a kormány a köz
ponti gazdaságfejlesztő programként fogadta el. 
Ezek közül is kiemelt fontosságú A gazdaságos 
anyagfelhasználásra irányuló technológiakorszerű
sítés című program megvalósítása. Ez a program a 
VII. ötéves tervidőszakban célul tűzte ki a nettó 
anyaghányad első két évben évenkénti 0,5%-os, 
a tervidőszak második felében 0,7—1%-os csök
kentését.

E cél megvalósításának — a program komplex, 
rendszerszemléletű megközelítése alapján — el
sődleges eszközeként a műszaki fejlesztés gyorsítá
sát, az elektronizálás és robottechnika egyre nö
vekvő alkalmazását, a termelési, termék- és tech
nológiai szerkezet változtatását tekinti.

Az anyagtakarékosság és a technológia-korsze
rűsítés eredményei elsősorban az anyagtakarékos 
gyártmányfejlesztésen alapuló, a jelentős súlyú, 
kiemelt anyagfajták fajlagos felhasználásának mér
séklésében a hagyományos anyagok új, korszerű 
anyagfajtákkal való helyettesítésében, a hulladék- 
szegény technológiák terjedésében és a hulladék- 
hasznosítás javításában kell jelentkezniök.

A fajlagos anyagigényesség csökkentése, az ipar 
anyagkultúrájának növelése érdekében tovább fej
lesztjük az anyagtakarékos technológiákat és ter
mékeket, a hulladékok és másodnyersanyagok je
lentős hasznosítását irányozzuk elő.
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Iparunk intenzív fejlődési pályára való átállá
sának egyik lényeges feltétele a meglevő gazdasági 
szabályozó rendszerünk módosítása.

A vállalatok jövedelemszabályozásában rövid 
távon — a rendszer fő elemeit megtartva — olyan 
intézkedéseket tartunk indokoltnak, amelyek elő
segítik a gazdálkodók hatékonyság szerinti diffe
renciálódását, biztosítják a vállalati nyereségér
dekeltséget. Mérséklik a költségvetés jövedelem
átcsoportosító szerepét, továbbá lehetőséget te 
remtenek arra, hogy az ipar jövedelemtermelő ké
pessége szempontjából kiemelt területeken a fej
lődéshez szükséges beruházások megvalósulhassa
nak.

Ugyancsak módosításra szorul export- és im
portszabályozásunk. Iparunk korszerűsítése érde
kében növelni kívánjuk a külföldi erők bevonásá
nak szerepét, célunk a tőkés és szocialista orszá
gokkal létrehozott vegyes vállalatok alapítása.

Árrendszerünkkel szembeni legfőbb kívánalom 
a kereslet-kínálat, a piaci verseny áralakító szere

pének erősítése. Ezért tartjuk fontosnak, hogy a 
feldolgozó ipari árakban — különböző okokból — 
érvényesülő eltérések megszűnjenek.

A keresetszabályozásban olyan kiegészítő sza
bályozó intézkedések alkalmazását tartjuk indo
koltnak, amelyek a munkaerő hatékony foglalkoz
tatását, a munkaerő-mobilitás erősítését, a telje
sítmények és a termelékenység növekedését moz
dítják elő.

Iparunk intenzív fejlődési pályára való átállítá
sának — mint ez az előbbiekből is kitűnik — igen 
széles körű feltételrendszere van. Ahhoz, hogy 
iparfejlesztési elképzeléseink megvalósulhassanak, 
feltétlenül szükség van a nemzetközi együttmű
ködésben a KGST-tagországok 2000-ig szóló tudo
mányos—műszaki fejlesztésének komplex prog
ramjában rejlő lehetőségek kihasználására is.

A nemzetközi együttműködés szélesítését, egy
más eredményeinek, terveinek jobb megismerését 
segíti elő mostani konferenciánk is.

V a s k o h á s z a t i  s z a b v á n y o s í t á s i  h í r e k

Ű j szabványok 

Acél

MSZ 4339-86 (MSZ 4339-75 helyett)

A u t o m a ta a c é l

Fontosabb változások a  szabvány megelőző k iad ásá 
hoz képest:
— k im a rad ta k  a  m inősítési csoportok és ezáltal egysze 

rű södö tt a  rendelés m ódja. A z eddigi 11 csoport h e 
ly e tt ö t vá ltoza t m ara d t, és ebből is csak a  h idegen 
hú zo tt és feszültségcsökkentett, a  nem esíte tt, v a la 
m in t a  nem esíte tt és h idegen húzo tt á llapo to t kell 
külön előírni, egyébként a  szállítási á llapo t a  m ére t- 
szabványtól függően hőkezelés né lkü li m elegen a la 
k íto tt vagy húzo tt;

— k im a rad ta k  az ólmos válto za tú ak  (APb 1, A Pb 2, 
ABPb), ezek m unkaegészségügyi berendezések h iá 
nyában  nem  gyártha tók , he lyettük  k é t bizm utos 
acélt szabványosíto ttak  (ASBj 5 és ANSBi 2);

— csökkent az  acélok S i-ta r ta lm a  (ezáltal ja v u lt a  for- 
gácsolhatóság) és csökkent az  M n -tarta lo m  alsó  és 
felső h a tá ré r té k e  közötti különbség;

— az  álta lános ren de lte tésű  acélok közül k im a rad t a  
h idegen  húzo tt és norm alizá lt, továbbá a  no rm ali- 
zá lt és h á n to lt állapot, ugyanakkor fe lv é te lre  k e rü lt 
a  ̂ h idegen húzo tt és feszültségcsökkentő izzítással 
hőkezelt á llapo t (követelm ény: HB m ax.);

— a  nem esíthető  acélok közül k im a rad t a  lágy íto tt és 
a  n o rm alizá lt állapot, ugyanakkor fe lvé te lre  kerü lt 
a  h idegen húzo tt és feszültségcsökkentő  izzítással 
hőkezeít á llapo t (követelm ény: HB m ax.);

— a  hideg húzásra  kerü lő  te rm ék ek  felü leti h ibá inak  
m egengedett m élysége azonos le tt a  húzo tt te rm é 
kéivel.

MI 17780-86 (MSZ 17780-68 helyett)

K é p léken yen  a la k íto tt acélgyártm ányok fe lü le ti és 
belső hibái

A  m űszaki irányelvek  a  m elegen és a  h idegen h en 
gerelt, a  kovácsolt, a  köszörü lt és a  fényesíte tt acé l 
gyártm ányok felü leti és belső m ak roh ibáinak  te rm i 
no lóg iá já t tá rgyalja , de nem  te rjed  ki a z  a la k -  és a  m é 
re th ib ák ra .

M akroh ibának  olyan h iba szám ít, am ely  a  gyártm ány  
eredeti, tö r t vagy m egm unkált fe lü letén  szem revéte- 
zéssel észlelhető.

Az MI huszonhat fe lü leti és tizenegy belső h ib á t ír  
le. a  leg többet áb ráv a l is illu sztrá lja .

A h ib ák  jellem ző e lő fo rdu lását az egyes gyártm ány- 
féleségeken táb lázatos összefoglalás szem lélteti.

MI 499/2-86 (MI 499/2-85 helyett)

A c é lo k  s z ín je lö lé s e .  S z í n j e l e k  ö ss ze fo g la lá sa .

Az MI átdolgozását az  indokolta, hogy a  megelőző 
k iadás óta h é t új acélm inőségi szabvány  készült, és ez 
szükségessé te tte  az acélm inőségekben és ezek sz ín je 
le iben bekövetkezett változások átvezetését.

Az MI felép ítésének  csoportosítása változa tlan : 
a  szín jelek  k ikereshetők
— szabványok szerin t és
— anyagm inőségek szerint,
az acé lra  fe lfes te tt szín jelek  a la p já n  pedig k ik ereshe 
tők a  hozzá tartozó acélm inőség és ennek szabványa.
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A z  ó z d i  I I I .  s z . n a g y o lv a s z tó  1 9 5 1 - e s  á t é p í t é s e
M A C S  A Y J Ó Z S E F  oki. gépészm érnök 

KGYV

ETO 669.162.2 OKÜ

A z  ózdi III . sz. nagyolvasztó  — térfogata  
350 m 3 — átép ítése a feszabadulást követő  idő 
szak egy ik  ú ttörő  és a jövő  szem pon tjábó l m eg 
határozó je llegű  m u n ká ja  vo lt. A  szerző k o fa 
beli fe ljegyzése i alapján kivonatosan  ism erte ti 
az esem ényeket, rá m u ta tva  a szervezés fo n to s 
ságára, de a problém áira  is. Ugyaniakkor el 
akarja  oszlatni a zokat a ké te lyeke t, a m elyek  a 
8— 14 napos á tép íté sekke l kapcsolatban fe lm e 
rü ltek .

Az átépítések a nagyolvasztók 1908. illetve 1913. 
évi beindítása óta rendszeresen visszatérő munkák 
voltaik, s kisebb korszerűsítések mellett is rutin 
jellegű feladatnak minősültek. A most leírásra ke 
rülő átépítés mégis említésre méltó, mivel az iparo
sodás olyan időszakára esett, amikor az átépítési idő 
lerövidítése központi előírás volt. A kohót utoljára 
1949-ben újították fel, most 1951-ben azonban újra 
le kellett állítani. A kitűzött célok és megadott kö
vetelmények ismeretében az előkészítő munkák 
már 1950-ben elkezdődtek, az előzőleg átépített IV. 
sz. nagyolvasztóval nyert tapasztalatok felhaszná
lásával. Nagy gondot a ferde felvonó fogaspálya 
hossztartójának az állapota okozott, a problémát 
pedig az jelentette, hogy az I 200X200-as profilt 
Magyarországon nem hengerelték.

A másik — s nem kicsi — gond az volt, hogy a 
javítási állásra 30 napnál rövidebb időt terveztek.

A szervezést az újonnan alakult nagyolvasztó 
karbantartás kezdte, majd 1951 májusában bekap
csolódott az új átépítési építésvezetőség (ÓKÜ- 
VKV) szovjet tanácsadó közreműködésével.

Az elvégzendő munkák a következők voltak:
A falazat átépítése (a fenékfalazat és dörzsölő
massza cseréje az állapotától függően); a felvonó 
fogaspálya és hossztartó cseréje; a tölcsér, a ha
rang és a mozgatóberendezésük felújítása; a cent- 
rálcső alsó részének a cseréje; aknapántok, akna 
hűtőlapok és táskák cseréje; kis páncél — 2,1 m 
magas — beépítése („haskötő”) az akna alsó részé
re; fúvókarendszer cseréje; a kis tolattyúk felújí
tása ; forrószélvezetékek, falazatuk és szerelvényeik 
javítása; a teljes vízhűtés felújítása; a gépészeti 
berendezések (dugaszológép, felvonókocsik stb.) 
teljes felújítása részleges cserékkel; umformer be
rendezés és gépház; villamosberendezések felújítá
sa; léghevítők, falazatuk szerelvényeik javítása; 
a porgyűjtő szerkezetének, szelepeinek javítása; 
acélszerkezetek festése-mázolása; víz- és csatorna- 
hálózat tisztítása, javítása; a kohóműszerezés kor
szerűsítése; fúvógépek revíziója. A szerkezetek egy 
részét a kiszerelt egységek felújításából állították 
elő (pántfejek, vízzárak, tölcsér, görgőállványok 
stb.).

Kihangsúlyozott volt kezdettől fogva a szállítás, 
az állványozás és a térvilágítás fontossága, hisz a 
javítást folyamatosan kellett végezni. A résztvevők 
egybehangzó véleménye az volt, hogy az átépítés 
sikerét a jó és maximális előkészítő, előszerelő

munka alapozhatja meg. ( R a k c s a j e v : e z  ,,110%-os” 
legyen!)

A munkákat teljesítménybérben kellett végezni. 
Ehhez ki kellett építeni a szükséges szervezeteket 
(gyek, normások). Az átépítésre — Ózdon először — 
részletes ütemtervet kellett készíteni, s a túlteljesí
tésekre célprémiumot kellett kitűzni. Meg kellett 
szervezni a munkaversenyt, de kiemelten kellett 
kezelni a munkavédelmet (munkavédelmi őrök, az 
átépítéskor munkavédelmi előadók műszakos ügye
leté). Fontos az előzőek propagálásához a kellő nyil
vánosság megteremtése (plakátok, dicsőségtáblák 
stúdió).

1951 májusában alakult meg a fő-építésvezető- 
ség: fő-építésvezető kohász és gépész főépítésve- 
zető-helyettes, műszaki konstruktőr, anyag- (szállí
tás) irányító, építésvezető (ellenőrző) mérnökök és 
technikusok műszakonként. Természetesen az üze
mek és műhelyek főművezetői, művezetői és cso
portvezetői a saját dolgozóikat irányították a mun
karendnek megfelelően 2X12 órás műszakban.

A dolgozók nagy részben az Ö K Ü  és a V K V  em
berei voltak (a VKV ekkor alakult). Néhány he
gesztő és kőműves jött S a l g ó t a r j á n b ó l .  Az ács
munkák irányítására D i ó s g y ő r b ő l  érkezett műve
zető, aki a negyed évvel korábban hasonló szerve
zetben átépített II. sz. kohónál nagy tapasztalato
kat szerzett.

A szervezéssel párhuzamosan az előkészítő, a 
gyártó és az előszerelő munkák voltak folyamat
ban. Kialakult — újításként — az I 200X200-as 
profilt helyettesítő szegecselt szerkezet, amelyet a 
fogasléoekkel kb. 7 m-es hosszakban elő is szerel
tek. A samott fenékkő faragását, összecsiszolását, 
összejelölését természetesen a leállás előtt elvégez
ték. Legyártottak acélszerkezeti részeket (lépcsőfo
kok stb.), elkészült a kispáncél, az aknapántok nagy 
része, az akna hűtőlapok, a hűtővezetékek egy ré
szének az előgyártása. A gépészeti cseredarabök 
— tölcsérgörgők, harangkörsín és vezetőlécek, du
gaszológép henger stb. — összeállítása készen volt, 
de előkészítették, s ahol lehetett, beszerelték a kü
lönféle emelő csörlőket (vitla). Előkészítették egy 
fa felvonóakna építését is, a tűzálló anyag felszál
lításához (erre korábban a ferde felvonó szolgált).

A leállás előtt kiépítették a helyi és a térvilágí
tást, és elkészítették az állványokat a falazat, a 
hűtőlapok és a pántok bontásához. A hűtés ideigle
nes vezetékeit a torokszintig kiépítették nyomás
növelő szivattyúval együtt. A szükséges kokszport 
összegyűjtötték.

A munka szervezésének fontos része volt, hogy 
a csoportok feladatát pontosan körvonalazták, s 
nemcsak az elvégzendő munkák leírását kapták 
meg, hanem ennek az ütemezését és létszámigényét 
is. Végül a munkák csoportos normalapja is a bir
tokukba került (Fentiek a mai technológiai leírás
nak felelnének meg). A szakmunkáscsoportok szá
ma öt művezető irányításával 18 volt. Ezen kívül
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a kohászok két műszakban, a festők-mázolók egy 
nagy csoporttal, a kapcsolódó részlegek (műszeré
szek, vasutasok) az igénynek megfelelő csoporto
sításban dolgoztak. A tervezett maximális létszám 
700 fő körül mozgott, általában 2X12 órás műszak
ban.

1951. június 16-án az átépítés tervezett ideje 20 
nap volt (4 bontás, 13 falazás, építés, 3 szárítás). 
Nagy viták mellett folyt a célprémium megállapí
tása is. A leállás előtt néhány nappal kialakult 
helyzet: 100 000,— Ft 19,5 napos átépítésért vala
milyen progresszivitással (17 napért 300 000,— Ft 
lenne). Ebből 18 pont a bontóké, 22 pont a kőmű
veseké, 50 pont az egyéb fizikai dolgozóké és 10 
pont a vezetőké 0,2-2 pont) lenne.

A leállás előtt 19 napos ütemterv készült, s egy 
nagygyűlésen az olvasóban ismertették az átépítés 
lényeges kérdéseit, s tettek vállalásokat az idő le
rövidítésére. Az átépítés munkáit segítették a stú
dió felállítása, plakátok, eredménytáblák kihelye
zése, étkezde felállítása, s a naponta megtartott 
operatív értekezlet.

A koszpor adagolása 1951. június 24-én 19.30-kor 
kezdődött, s nem sokkal utána nagy „tűzijáték” 
lett, mivel a páncél nélküli és a Laragen-torokzáras 
nagyolvasztónál a keletkezett gázok kiszivárogtak 
és meggyulladtak. Az egész torokzár átizzott, a víz
zárak tele lettek kokszporral és nem forogtak el. 
Hosszas próbálkozás után végül is 25-én tudták 
folytatni a — most már darabos — koksz adago
lását. Az utolsó csapolás 22.30-kor volt, a hűtést 
pedig 26-án 0.45-kor kezdték el. Ez a művelet is 
nagy kilángolással járt, és veszélybe kerültek az 
állványok, a világítási hálózat, sőt még a kohó tar
tóoszlopai és pódiumai is. Ez ellen erőteljes vízhű
téssel védekeztek (tűzoltók). A nem várt jelensé
gek kb. 20 órás késedelmet jelentettek, s a bontást 
csak 26-án 10—11 óra körül kezdhették el (vízzár- 
felemelés, szélespánt levétel, a harangkitámasztás, 
kaparónyílás fedelének levétele, ferdefelvonó-kocsi 
kiem elése. . . ) .  Nem mondható, hogy a javítás nyu 
godt légköbben kezdődött volna. A kisebb fejetlen
séget fokozta, hogy egyszerre mindenki intézked
ni akart.

Csak estére nyugodtak meg a kedélyek, s más
nap reggelre az akna és a nyugasz falazatának a 
bonltása be is fejeződött (pántok, hűtőlapok lesze
dése, leszállítása). Ezen a napon a helyükre kerül
tek a csörlők, a csigasorok, pótolták a leégett vilá 
gítási hálózatot és az állványokat.

Július 27-én a teljes falazat és a vízhűtés, a vas- 
szerkezet nagy részének a bontása (fenékig) befeje
ződött, megkezdték a mozgó falazó pódium és a 
robbantó állvány beszerelését. A délutános műszak
ban elkezdődött a fogaspálya és tartójának a bon
tása is.

Július 28-án a ferde felvonóhídon már új tartók 
beszerelésére is sor került, és beindult a vízhűtés 
szerelése is. Megkezdődött a leszerelt és még hasz
nálható alkatrészek tisztítása, javítása. A légheví- 
tők szerelvényeit kiszerelték, a forrószél-vezeték 
falazatának és a vasszerkezetnek a javítása is el 
kezdődött. Éjszaka felszállították a kispáncélt. A 
fenék robbantása — amely a nagy hőmérséklet és 
a még képlékeny állapotú medve miatt lassan ha

ladt — a délutáni óráktól, a nyugasz falazása pe
dig 29-én hajnaltól folyamatban volt.

A július 29-i munkák valamennyi munkahelyre 
kiterjedtek (vizes, gépész, szerkezeti, villamos, fa
lazó), de a kritikusak — nyugaszfalazás (hajnalig 
30 sor), fenékrobbantás — lassan haladtak. Ezek 
a közben vállalt 16 napos ütemtervhez képest le
maradást mutattak. Ez a körülmény és a hajnali 
halálos baleset a vezetést idegessé tette.

Július 30-án már a szénpohát falazták, sor ke
rült a bronzlapok és öntöttvas tokjaik berakására, 
elkezdték ez utóbbiakat összekötő kispántok szere
lését is.

Július 31-én 16 órakor végre befejezték a fenék 
robbantását (a medve egy kis része döngölőmasz- 
szába ágyazva bent maradt). A fenékgyűrű fala
zatából 4-5 sort elkészítettek, s megkezdték az akna 
falazását, miután a kispáncélt a szénpohán össze
állították. A falazással párhuzamosan építették be 
a hűtőlapokat is.

Augusztus 1-jén fontos lépés volt a fenék ki- 
egyenlítése tüzes döngölőkkel tömörített döngölő
masszával (koíkszpor, grafit, kátrány) a samott fe- 
nékkősor alá (kb. 300X300X400 mm-es blokkok). 
A fenék befaragása már 2-ára átnyúlt. A hűtő- 
lapokból ezalatt három sort beszereltek. Ezen a na
pon volt — a szokásos kooperációs értékezleten — 
az átépítés helyzetének és a befejezhetőségének a 
felmérése. Az elért teljesítmények (170-180% is!), 
a dolgozók „harci kedve” alapján a vezetőség a 
munkák augusztus 6—7-i befejezésére reális lehe
tőséget látott. Sőt az augusztus 3-i értekezleten már 
500 000 Ft prémiumot ígértek a 12 napos átépí
tési idő megvalósításáért.

Augusztus 4-én a pilléreket (medencét) falazták. 
Az előszerelt felvonókocsikat a pályára helyezték, 
s a pályacsere munkái is befejezés előtt álltak. Az 
aknafálból már csak 14 sor hiányzott. Ehhez az 
ütemhez a többi szakma dolgozói is fel tudtak zár
kózni.

Augusztus 5-én 11.30-kor elkészült az aknafal, 
kiszerelték a mozgóállványt, leengedték az alsó 
vízzárt az öntvényével együtt, beállították a szé
lespántokat, és a torokzárszerkezet beállítása is 
megkezdődött. A medence falazása is annyira elő 
rehaladt, hogy beszerelhették a formaszekrényeket 
és a fúvóformákat.

Augusztus 6-án 12 órára elkészülitek a falazat
tal, s ekkorra a torokzár és a mechanizmusa, a du- 
gaszológép, a felvonókocsik, a hűtés, a forró- és 
hidegszél-vezeték, a gázvezeték, a porgyűjtő és a 
léghevítők javítása is befejeződött.

A fúvógépeket és a műszerezést felújították és 
a villamoserő-átvitelt és a világítást kiépítették. A 
léghevítők felfűtése is elkezdődött.

Miután a nagyolvasztót kitakarították és a szá
rítóállványt leszerelték, 18 órakor a szárítási és 
felfűtési diagrammnak megfelelően elkezdődött a 
szárítás (eddig eltelt idő 11,7 nap).

Természetesen a szárítás alatt még sok munka
végzés volt: acélszerkezetek javítása és festése, a 
gépek próbája, a fogaspálya finom beállítása a fel
vonókocsik próbájával együtt, állványok, anyagok 
elszállítása stb.
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A szárítást 7-én 24 órakor fejezték be, utána ki
szedték a szárítóállványt, megépítették a nyugasz 
tetejéig felnyúlóan a begyújtóállást (az adagolás
kor lezuhanó anyag elleni védelemre). Ezzel 8-án 
3.45-re készültek él, míg a töltés 9-én 12.30-ra fe
jeződött be. A kohót — Ózdon először a forrószél 
bekapcsolásával — 10.05-kor gyújtották be.

A gázt 10-én 2.45-koir kapcsolták a rendszerbe, 
miután 1 órakor megvolt az első csapolás is.

Összefoglalásul néhány adat:
— a leállás időpontjának július 26-án 0,45 órát te

kintjük.
— a csapolástól csapolásig élteit idő 15 nap 2,5 óra,
— teljes állásidő 14 nap 14,3 óra
— a hűtés ideje 10,5 óra,
— a szárítás ideje 30 óra,
— szárítástól begyújtásig 39 óra,

— a bontott és beépített szerkezet és gép kb. 380 t,
— a beépített, ill. a javításkor készített falazat 

kb. 600 t,
— a felhasznált festékanyag kb. 3,5 t,
— az állás alatt ledolgozott munkaóra kb. 90 000 

óra.
A kifizetett prémiumról pontos adat nincs, de en
nek nagysága jó becslés szerint 350 000,— Ft le
hetett.

Az átépítési rekord eredményt hozott (LKM II. 
sz. kohó ideje 21 nap volt), s ezt a következő évben 
három ózdi kohónál túlszárnyalták. A kohóátépi- 
téskor alkalmazott szervezeti felállás, a munkák 
előkészítési módja és szervezése, az átépítés körüli 
viták a mai napig is hatnak. Még egy adat az át
építés értékeléséhez: a kohó következő — most már 
rekonstrukciós jellegű — átépítésére kereken négy 
év múlva, 1955. július 26-án került sor.

V a s k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k

Szanálási koncepció a  VOEST—A lpine-nál

A V A N  (VO E ST— A lp in e— Neu) szanálási koncep 
ció, m elyet a  legnagyobb osz trák  v á lla la t szám ára dol
goztak ki három  év re  elosztva a  38 ezres m u nkaerő 
á llom ány  9480-nal való csökkentését tervezi. A vesz 
teségek fedezésére és sa já t tőke feltö ltésre  pedig 3,07 
m illiá rd  nyugatném et m árk a  á llam i szubvenciót i r á 
nyoz elő. H a e fe lté te lek  te ljesü lnek , 1989-re k iegyen 
lítődhet a m érleg  és 1990-ben ism ét nyereséggel m ű 
ködhet a vállalat.

H erbert L ew insky , a z  igazgatótanács elnöke szerin t 
ez „m inim ális program , m elynek  cé lja  csupán  a  vesz 
teségek m egszüntetése” . A p rogram  á ta la k ítá sá ra  ugyan 
lenne lehetőség, de a  költségek csökkentésére nem . H a 
felsőbb állam i, regionális vagy szociálpolitikai é rd e 
kek  m ia tt a  p rog ram  módosul, a  v á lla la tra  háru ló  
te rh e k e t az  á llam nak  kellene á tv á lla ln ia . Ez az utolsó 
lehetőség a  VOEST szám ára.

A VOEST legnagyobb p rob lém ája  az, hogy m agas 
költségei m ia tt versenyképessége m egszűnt. A kö lt 
ségek körü lbelü l 30 százalékkal m agasabbak, m in t a 
verseny társaknál. E zért van  szükség a rra , hogy egyelő 
re  2400 m unkahely  m egszüntetésével a  központi te rü 
le tek  nem  közvetlenül a  term eléshez kapcsoló kö ltsé 
geit a  legutóbbi 860 m illió  nyugatném et m árk á ró l 1988- 
ra  570 m illió nyugatném et m á rk á ra  csökkentsék. A 
term elés szanálási intézkedései leginkább a  linzi üze 
m et érin tik . A VOEST első szám ú gyártóközpontiában  
a p ro d u k tív  szek tor 4520 dolgozója veszíti el állását. 
A stájerországi V O EST-üzem ekre — ezek többnyire 
m ukaerőp iac-po litika i szem pontból válságos te rü le te 
ken  ta lá lh a tó k  — 3500 elbocsátás esik (ebből 2200 a  
sok gondot okozó H ütte  D onawitzra). A z  acélágazat 
m unkaerő -á llom ánya összesen 5500 fővel zsugorodik, 
a  készterm ékgyártásé  1500-zal. A lé tszám  csökkentését 
kö rü lbelü l egyharm ad részben  korai nyugdíjazással és 
a  term észetes fluk tuációval o ld ják  meg, az  esetek  több 
ségében pedig „különleges in tézkedésekre” van  szük 
ség. A VOEST elképzelései szerin t, egy a  válla la ti 
eredm ény szem pontiából sem leges szociális te rv  úgy 
lenne finanszírozható , ha az  á llásu k a t m eg tartó  dolgo 
zók ..egyfajta szolidaritási akció” kere tében  önkén te 
sen lem ondanának  a  nek ik  já ró  szociális ju tta tá so k  egy 
részéről.

A tavaly  300 m illió nyugatném et m árkás veszteséget 
szenvedett acé lágazatban  az  LD -acélm ű 3 erőteljes 
rac ionalizá lása  m e lle tt a  linzi kohót is ko rszerűsítik  
a  te ljes nyersacélszükséglet fedezése érdekében  — ez 
zel a  lépéssel költségszem pontból vezető szerepet p ró 
b á ln ak  e lérn i a  piacon. D onaw itzban á tá llá s t h a jtan a k  
végre a  kohászatban. Egy villam os kem ence m egépí
tésével feleslegessé v á lik  a  nagy  kohó, am ely  évente 
150 m illió nyugatném et m árk ás  veszteséggel te rm elt.

A készterm ékgyártás te rü le tén  fejlesz tik  a  fe jle tt 
technológiát képviselő te rm ékek  szektorát, ko rlá toz 
zák az  acél- és berendezésgyártást. A hangsú ly t a  gép 
gyártásra , az energ iatechn ikára , a  környezetvédelem 
re, a  szállítási és összeszerelési tech n ik á ra  helyezik. A 
hangsúlyozott piacok a  gépkocsi- és a  gépgyártás lesz 
nek. Az elm ú lt ö t év 1,4—2,4 m illiá rd  nyugatném et 
m árkás fo rgalm a u tán  a  szek to rt 850 m illió  n y u g a t 
ném et m árkás fo rgalom ra zsugorítják .

Az 1986— 1990-es pénzügyi te rv  1,64 m illiá rd  n y u g a t 
n ém et m árk ás  összegzett negatív  eredm ényre szám ít, 
am i a  részvénybevételek  és egyes v á lla la ti vagyon 
tá rgyak  eladása révén  1,53 m illiá rd  nyugatném et m á r 
k á ra  csökkenthető. Szükségesnek lá tjá k  továbbá az 
] 985 végére 63 m illió  nyugatném et m á rk á ra  zsugoro 
do tt sa já t tőke 1,54 m illiá rd  nyugatném et m á rk á ra  (a 
m érlegösszeg 18°/0-ára) való felduzzasztását, összesen  
3,07 m illiá rd  nyugatném et m árkás szubvenciót kap o tt 
lá sra  lesz szükség. A  VOEST 1981 és 1985 között m ár 
2,19 m illiá rd  n y ugatném et m árkás szubvenciót kapo tt 
az osz trák  korm ánytó l, eközben összegzett vesztesé 
gei 2,96 m illiá rd  nyugatném et m á rk á t te tte k  ki.

Franz V ra n itzk y  szövetségi k an cellár az  állam i ipar 
helyzetét tek in tv e  logikus lépésnek nevezte a  szanálási 
tervet. Az elbocsátások csaknem  k é th a rm ad á t viselő, 
azaz regionális po litikai szem pontból leg inkább  é r in 
te tt F első -A usztria  ta rtom ány i k o rm ányának  elnöke 
b e lá tja  az  in tézkedések szükséges voltá t. S táje ro rszág 
ban  viszont, ahol h am arosan  tartom ány i választások 
lesznek, m ind  az  O V P-hoz tartozó  tartom ány i k o r 
m ányfő. m ind  pedig szocialista  helyettese  ellen in tézke 
désekkel fenyegetett, és a koncepció k u r títá sá t köve 
te lte . A dolgozók képviselői is tú lzo ttn ak  tek in tik  t 
foglalkoztatás csökkentésének m értékét.

(H. W.

D as S a n ie ru g sk o n z e p t v e r la n g t e in e  d ra s tis c h e  V e rm in d e ru n s  
d e r  B e le g sch a ft, H a n d e ls b la tt ,  1985. sz e p te m b e r  4. sz. 16. o ld
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Felső tüzelés modellezése
V A R G A  I S T V Á N  oki. gépészm érnök—T Ö R Ö K  I S T V Á N  oki.gázipari m érnök—

D R .  S Z E M M E L V E I S Z  T A M Á S  oki. kohöm érnök

E T O  66.041.43:681.5.015

Felső tüzelésű kemencék hőm unkájának szám ításá 
ra alkalm as dim enzió nélkü li m ennyiségek  —  Гь, К о, 
0 ,  S  közötti fü g g vén y  kapcsolat vizsgálatát ism ertetik.

A  szám ításokat a „Kemenceterek áram lási és 
hőcsere viszonyainak tisztázása” c. O K  К  F T  téma 
keretében végeztük el, fe lhasználva  Szemm elveisz 
Т .-nek az N M E  tüzeléstan tanszékén végzett méré
seit is [11].

1. Bevezetés
Felső tüzeléskor az elégető levegőt valamilyen 

eszközzel — perdítés, ütközőtárcsa, terelőlemezek 
stb. — úgy vezetjük, hogy a láng az égőkhöz és 
kemenceboltozathoz mintegy odasimuljon. Más 
tüzelési módokkal összehasonlítva azt találjuk, 
hogy a boltozat magassága kisebb, és így kisebb 
a szekunderjfütőfelület. Azonos kemencetér-hőmér- 
sékletekkel tehát a C02 és H20  gázsugárzás 
felső tüzeléssel a kisebb rétegvastagság miatt le
csökken, és csökken a szekunder fűtőfelületek 
által sugárzott energia is. Másrészt azonban az 
égőkő és ennek környezetében levő boltozat na
gyobb hőmérséklete miatt megnő a sugárzásos 
hőátadás.

A betétnek átadott energia

Q b =  eeíf a - F b ( T Í - T l ) (1)

képlettel írható fel, ahol
T e a kemence egyensúlyi hőmérséklete, 
eef{ az effektiv sugárzási cseretényező.

Ez tartalmazza a kemence geometriai viszonyai
nak, a tüzelőanyag tulajdonságainak és a felületek 
sugárzási jellegzetességeinek a hatását.
Az egyensúlyi hőmérséklet megegyezik a távozó 
füstgáz hőmérsékletével, azaz

mKgCp[Tv Te\ . (T1- T e) = Qb (2)
írható fel az adiabatikus kemencére.

A valóságban azonban a Qj falazatveszteség 
nem hanyagolható el, így a kemencére felírt 
energiamérleg

m^CP[Tv Te^T.-Te)  =  eeiiFb(Te- Ti) + Q,. (3) 

A Tn fiktív belépési hőmérséklet bevezetésével

2. N ullad im enziós m odellezés

Az ipari kemencék matematikai modellezésével 
foglalkozó irodalmat két részre lehet osztani. 
Az első csoport túlnyomóan a sugárzásos hőcserélő
vel foglalkozik [1—3]. A második csoport az áram
lási, keveredési és hőmérsékletmezők meghatározá
sát tűzi ki céljául, miközben a sugárzásos hőcserét 
kevésbé pontos eljárásokkal csak közelítőleg veszi 
figyelembe [4—6].

Schupe és J eschar [7] oldaltüzelésre kifejlesztet
tek egy egyszerűsített matematikai modellt. Ezt 
átalakításokkal alkalmassá tettük felső tüzeléshez 
is.

2.1. A modell ismertetése

A tökéletesen kiégett égési gázok mes tömeg
árama T l hőmérséklettel lép be a kemence munka
terébe. T x az elméleti égéshőmérséklet disszociáció 
figyelembevétele nélkül (1. ábra).

'. ábra. N ulladim enziós modell hőáram ainak és hő 
mérsékleteinek vázlatos ábrázolása

Тц =  Т1- Q i
(4

m egCp[ T v  Te\

és dimenziótlanítás után a (3) energiamérleg

m eeCp[ T v  Te) ( Te W  Te Y  ( Tb V 
е м -a-FbT^X T n )  i Tf i J  i Tf i J

alakban adható meg.
W. Gumz [8] vezette be a Konakov-szám

(4)

megpp[T1, Te) 
Eeii • a ■ FbTf3. ( 6)

fogalmát. A Konakov-szám fizikai jelentése egy 
entalpiatranszporttal bevezetett és sugárzással át
adható energiahányadosaként fogható fel.
A dimenzió nélküli hőmérséklet

T

bevezetésével (5) írható fel

(?)

Ko(l-0e) = 0 1 -0 1  (8)
A (8) implicit kifejezés a 0 e dimenzió nélküli 
egyensúlyi hőmérsékletre. Csak a Konakov-szám- 
tól és a 0b dimenzió nélküli felületi hőmérséklettől
függ-
A gázbetét-kemencefalazat közötti hőáramsűrű- 
ségek:

Qnb =  EsboFb(Te  — T b), (9)

Get = е в10Т,(Т*-Т)), (10)

Qib =  eib- a -cpbFb(Tf-Tb) (11)
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egyenletekkel írhatók fel. A (9), (10) és (ll)-nek 
az energiamérlegbe való behelyettesítésével meg
kapjuk seff effektiv sugárzáscsere-tényezőt:

£eff — £gb + <fb~
£gf • £fb

£gf+ ФьЕ{Ь 
ahol ерь — a szögtényező, Фь pedig

Fb
Фь = (fb-

F t

( 12)

(13)

£gb, £fg és £fb sugárzásesere-tényezők gáz—betét, 
gáz—falazat és falazat—betét között.
Számításuk

SeUb[  1 + Фь( 1 — £e)(l — «/)]
£gb — -

£gf

1 - Z
S e ( l f [ l  +  ( f b (  1  — £ e ) ( l  —  Uft)]

—

abat( 1 — Se)
£(b =  - 1 - Z

képletekkel lehetséges, ahol

(14)

(15)

(16)

Z = (1 -  £e)(l - а,)[Фь(1 -  ee) ( l - a b) + (1 -  Ф6)],
(17)

ahol cif és аь a falazat, ill. a betét abszorpciós 
tényezője,se a gáz emisszivitása a kemence geo
metriai viszonyaira jellemző rétegvastagságon és 
Te hőmérsékleten.

A betétnek átadott energia az (1) képlettel 
számolható. A dimenzió nélküli hőáramsűrüség 
fogalmát bevezetve

P Qb
Ь~~ SettO-FbT*. ‘

(18)

(1) felírható:

. . .  Г ь = в \ - в Ь  
alakban.
&e a (8) egyenlettel kifejthető, így

(19)

Ko( 1 - f  Г ь +  01  ) = Г ь (20)

egyenletre jutunk, (20) /V re nézve implicit egyen
let.

A 2. ábrán Ко és A  kapcsolatát látjuk t 
nézve paraméternek.

A 3. ábrán &ь és 0 e, a 4. ábrán pedig Гь és 0ь 
grafikus ábrázolását láthatjuk.

Adott kemencében a betétre átvitt hőáramot a 
következőképpen határozzuk meg. Felvesszük a 
&e egyensúlyi hőmérséklet valamely becsült érté-

2. ábra. К о  és Гь kapcsolata nulladim enziós modellnél

3. ábra. Qe és 06 kapcsolata nulladim enziós modellnél

4. ábra. Гь és 0b kapcsolata nulladim enziós modellnél

két, majd (6) egyenletből meghatározzuk a Kona- 
kov-számot. A Konakov-számban cp [Tv Tg] az 
eeff effektiv sugárzáscsere-tényező és а Тц fiktív 
belépési hőmérséklet függ az egyensúlyi hőmér
séklettől.

A Konakov-szám és ©& betéthőmérséklet segít
ségével a 2. ábra alapján az átvitt hőáramsűrűség, 
a 3. ábra alapján pedig a 0 e egyensúlyi hőmérsék
let határozható meg. Ha a meghatározott és a 
kiindulásként megbecsült egyensúlyi hőmérséklet 
között nagy az eltérés, újabb iteráció szükséges.

3. A kísérleti berendezés ismertetése

A kísérleti kemence vázlata az 5. ábrán látható. 
Az S =  2,3 perdületű égő a boltozaton helyezkedik 
el. Mértük a kemencetér, a távozó füstgáz és a 
betét hőmérsékletét. A mérések kezdetén a betét 
és a kemencefalazat környezeti hőmérsékleten 
volt. Egy mérésen belül a fútőteljesítményt állandó 
értéken tartottuk, és 1200 °C betétfelület hőmér
sékletig regisztráltuk az időben változó hőmér
sékleti értékeket.

A méréssorozaton belül változtattuk a kemence 
hőterhelését és a betét alakját. A háromféle betét
forma vázlata és méretei a 6. ábrán találhatók. 
A hőterhelés 80 és 200 kW intervallumon belül 
volt.
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5. ábra. Felső tüzelésű kísérleti kemence vázlata

1. b e t é t a l a k 2 b e i é t a l a k 3. b e t é t a l a k

6. ábra. A  kemencében felhevített háromféle

4. A mérés célja és a mért adatok feldolgozásának 
módja

A mérés célja annak meghatározása volt, hogy 
milyen függvénykapcsolat írható fel a dimenzió 
nélküli hőáramsűrűség, a Konakov-szám és a 
perdületparaméter között, valamint az, hogy ezt a 
függvénykapcsolatot a változó hőterhelés, a betét 
változó méretei és tömege mennyiben befolyásolja.

A mért adatok feldolgozása során az időben 
változó értékeket stacionárius értékké számoltuk 
át. Ez szemléletesen azt jelenti, mintha az időben 
változó hőmérsékletű betét helyébe egy állandóan 
felületi hőmérsékletű vízhűtött kalorimétert helyez
tünk volna. A geometriai és tüzeléstani adatok is
meretében a betétnek egy adott felületi hőmérsék
leten átadott teljesítményből a falazatveszteségek

figyelembevételével iterációs úton meghatározha
tó a Konakov-szám, valamint a dimenzió nélküli 
hőáramsűrűség.

1. táblázat
A mért és számított hőleehnikai jellemzők az 1. betét

alakkal

T b
к

meg
g/s

T e
К

Ко Гь «eff

313,0 39,99 1167,0 0,378 0,170 0,578
673,0 39,99 1206,3 0,388 0,168 0,570
873,0 39,99 1246,6 0,400 0,166 0,558

1073,0 39,99 1311,8 0,423 Q,162 0,537
1273,0 39,99 1404,4 0,471 0,158 0,496
313,0 49,39 1231,3 0,475 0,200 0,567
673,0 49,39 1268,4 0,486 0,197 0,559
873,0 49,39 1305,8 0,499 0,194 0,549

1073,0 49,39 1364,0 0,524 0,189 0,531
1273,0 49,39 1447,4 0,569 0,182 0,499
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Ezeket háromféle betétre öt (40 °C, 400 °C, 
600 °C, 800 °C, 1000 °C) átlagos betétfelületi hő
mérsékletre és esetenként két kemenceterhelési 
értékre számítottuk ki. Az 1 betétre számított 
adatokat ld. az 1. táblázatban.

5. A m é r t és a  sz á m íto tt ad a to k  fe ldo lgozása

A 30 kiértékelt mérési pont adataiból kiderült, 
hogy a

Гь=Н К о,вь) (21)

függvény $  = 2,3 perdületparaméter esetére 9 
állandó segítségével írható le a betét által felvett 
teljesítményre vetített ±2% pontosságon belül.

A függvénykapcsolat és az állandók ismeretében 
egyéb felületi hőmérsékleti értékekre is számol
tunk, ami hasonlóan jó egyezést mutatott a mérés- 
sorozatból számolt adatokkal.

A (21) képlet szerinti függvénykapcsolat jelleg
zetessége, hogy 0b állandó értéken tartásával 
Гъ és Ко kapcsolata másodfokú függvénnyel fejez
hető ki. Hasonló a kapcsolat Ко állandó értéken 
tartásával Гъ és 0ъ között is.

Várható azonban, hogy 8  változtatásakor a (21) 
képletben szereplő tapasztalati állandók megvál
toznak, és valószínűleg felírhatok 8  függvénye
ként. Ennek eldöntése további vizsgálatokat 
igényel.

6. P e rd ü le tp a ra m é te r  v á lto z ta tá sa

A kísérletek céljaira l x l X l  m hasznos tér
fogatú kamrás kemencében mozgatható boltoza
tot terveztünk és gyártottunk (7. ábra). A kemen
cefenéken elhelyezkedő betét hőmérsékletét 15, 
a kemencefalazatét pedig újabb 15 helyen folya
matosan tudjuk mérni NiCr-Ni hőelemekkel. Az 
ötvözetlen acélbetét méretei: 430X420X250 mm.

Az égő (8. ábra) perdülete 0 és 2,3 között folya
matosan változtatható, mivel az elégető levegő 
két egymáson elcsúszó kimart tárcsa között áram
lik be, az égő perdületparamétere pedig az elfor- 
dítás függvénye. A perdületparaméter Beér-féle 
definícióját használtuk

7. ábra. Állítható boltozatú kemence változtatható perdületű 
égővel

ahol

es

S - -

2 О
_____ f _

Gx, De

G =
<P

J  q ■ p -w -r2ndr
n

R

'x— J  qu22rndr-\- J  P-2nrdr.

( 22 )

(23)

(24)

A(23) és (24) képletekben 
и az égőtengely-irányú, 
w pedig a tangenciális sebesség,
q a közeg (levegő) sűrűsége,
p  a statikus nyomás,
Dr az égőszáj átmérője.

(S’-et ötlyukú szondával határoztuk meg. A mérés 
elvét ld. [10]-ben.

A mérés célja, hogy a boltozatmagasság, per
dületparaméter és a bevezetett teljesítmény vál
toztatásával a 2.1. pontban közölt dimenzió 
nélküli számok —• Ко, Гъ, 0 , ^-értékek között 
összefüggéseket kapjunk és ezeket összehasonlí- 
suk a számítás eredményeivel. A mérések kiérté
kelése még nem fejeződött be.

Perdü (eigener öt or

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 120. évfolyam, 1987. 7. szám 301

8. ábra. Változtatható predületű égő



Jelölések

a j  b e té t abszorpciós tényezője,

a / fa la z a t abszorpciós tényező je ,

Cp\Tl,T e\ á tlagos fajhő , rl \  és T e közö tt,

D t égőszája á tm érő je ,

Fb b e té t felü lete,

m eg égési gázok tö m egáram a,

P  s ta tik u s  nyom ás,

Qb b e té tn e k  á ta d o tt  hőáram ,

Qf  fa laza tveszteség ,

Q%ь gáz— b e té t közö tti háőram ,

Qgf gáz— fa la za t kö zö tti hőáram ,

Qu, fa la z a t— b e té t k ö zö tti hőáram ,

E  égőszáj sugara ,

S  p e rd ü le tp a ra m éte r,

rl \  elm életi égéshőm érséklet disszociáció nélkül,

T и f ik tív  belépési hőm érsék le t,

T e egyensúlyi hőm érsék let,

Ть  b e té t á tlagos felü leti hőm érséklete,

Ть  fa la z a t hőm érsék lete,

и  tengely  irán y ú  sebesség,

w  tangenc iá lis  sebesség,

e, gáz em m isziv itása ,

eeff effek tiv  sugárzáscsere tényező,

egb gáz— b e té t k ö zö tti sugárzáscsere tényező,

egf gáz—fa la za t kö zö tti sugárzáscsere tényező,

ffb fa la z a t— b e té t k ö zö tt sugárzáscsere tényező ,

0 ,  d im enzió  nélkü li egyensúlyi hőm érsék let,

0b dim enzió nélkü li betéthőm érsék le t,

a S te fa n — B oltzm an  á llandó,

в sűrűség,

<Pb szögtényező,

К о K onakov-azám ,

Гъ dim enzió nélkü li hőáram sűrfiségek,

Gx,t '  Фв közbenső jelölések,

M inden m értékegység S í-b en  értendő!
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Vaskohászati szabványosítási hírek
Acél

MSZ 5763-86 (MSZ 5763-80 helyett)

Acél hengerhuzalok m érete i

A szabvány — hasonlóan  a  megelőző k iadásához — 
k ite rjed  a  k ö r- és négyzetszelvényű hengerhuzalokra .

A körszeloényű  hengerhuzalok  m ére tválasz téka 10 és 
20 m m  átm érő  között k iegészült a  fé lm illim éteres vég 
ződésű szelvényekkel. Az á tm érő tű rés k é t fokozatú l e t t : 
no rm ál és növelt. A  n o rm ál pontosság megegyezik az 
ISO -és a  D IN -tűrésekkel, a  korább i M SZ-előírásokhoz 
képest két m ére tn é l szigorúbb le tt. A növelt pontosság 
tű résta rto m án y a  a  norm ál tű réshez képest 0,2 m m -rel 
szűkebb.

A négyze tsze lvényű  hengerhuzalok  m ére tta rtom ánya 
5-től 22 m m -ig  ta rt, a  régi szabvány h é t m ére te  tizen 
k ilen cre  bővült. A m ére ttű rések  azonosak a  D IN -elő- 
írással, 7 m m  lap táv  a la t t  a  régi M SZ- és az ISO -előírá- 
sokhoz képest a  tű rések  0,2 m m -re l kisebbek.

MSZ 325-86 (MSZ 325-77 helyett)

M elegen hengerelt, le jtős ta lpú  l-acé l m ére te i

Fontosabb változások a  szabvány megelőző k ia d ásá 
hoz képest:
— csökkent a  260 m m -né l m agasabb  szelvények ge 

rincvastagságának  tűrése,
— e lm arad t a  ta lpvastagság  +  irán y ú  tű rése lő írása , ezt 

a  töm eg tű rése  helyettesíti,
— csökkent a  220 m m -nél m agasabb szelvények ta lp 

dőlése és a  320 m m -né l m agasabb szelvények gerinc- 
görbesége,

— a  260 m m -nél m agasabb  szelvényekre szű k íte tt ge 
r incvastagsági tű ré s t is elő írtak .

A szabvány  e lő írása i a lapve tően  m egegyeznek a 
D IN -előírásokkal, de a  nagyobb szelvények gerincvas- 
tagsági tű rése  az  MSZ szerin ti szű k íte ttnek  felel meg. 
A szabvány kidolgozásakor figyelem be v ették  m ég az 
ISO 657/13 nem zetközi szabványt is, a  nem zetközi szab 
ványban  a  tű rése lő írások  helyenkén t lazábbak, m in t a 
m agyar szabványban .
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Ötvözetlen acélhuzalok alakíthatósága
R O B O N Y I  A N D O R  oki. kohóm érnök 

„D ecem ber 4” Drótm fivek, Miskolc

E T O  669.14— 426:621.7.011

A  tanulm ány egyszerű szerkezetű képletei több 
évtizedes adatgyűjtés és elemzés eredményei. A z  
ötvözetlen acélhuzal legfontosabb alkotói és a gyártás 
je llem zői alapján szám ítja  az alakíthatóságot és a 
huzal m ás fon tos tulajdonságait.

Az alakíthatóság nemcsak anyag, hanem állapot 
és alakítástechnológia függő is. Ötvözetlen acél
huzalok esetében a húzhatóság a húzásra kerülő 
acél szövettől és az alakítástechnológiai jellemzők
től függ. (Az eddigiekben és ezután is feltételezzük, 
hogy az alapanyag egyéb hibáktól mentes, a 
húzandó huzalok felületének előkészítése tökéletes.) 
A következőkben a patentozott huzalok húzás 
közbeni viselkedésével foglalkozunk [1].

A patentozás minőségét a huzal anyagán, mére
tén kívül jórészben két fontos tényező szabja meg.

1. Az ausztenitesítés hőmérséklete

Rendkívül fontos a homogén, egyenletes szem
nagyságú ausztenit biztosítása. Ha nem áll rendel
kezésünkre az acél minőségének megfelelő folyama
tos ausztenitesítési diagram, a legkisebb szükséges 
hevítési hőmérsékletet a következőképpen hatá
rozhatjuk meg:

ty — foos + At  ̂+ At3, °C, (1)

/ к ^ з . р ^ - ) 0’45 °C, (2)

At? =
492 + 15-C“1

°C. (3)
f" <g os + <i —23

Az (1)—(3) képletekben használt jelölések értelmét 
az alábbiakban adjuk meg:
í O с s  — az Fe-Fe3C egyensúlyi diagramból ki

olvasható, az adott acél karbontartal
mának megfelelő A 3 hőmérséklet,

( °C \
g  I — a felhevítés sebessége. Meghatározása 

iterációval lehetséges, fontos szerepet 
kap a kemence felépítése, az áthúzás 
sebessége, a hőntartási idő meghatá
rozása,

C — a huzal anyagának karbontartalma, %.
Az üzemileg alkalmazott ausztenitesítési hő

mérséklet ( íau s t)  — a kemencék hőátadási viszo
nyaitól függően — az előbbiek szerint kiszámított 
ty-kt 70—100°-kal haladja meg.

2. Az átalakulás hőmérséklete

Az átalakulás hőmérséklete leginkább a huzal 
átmérőjének és a lehűtő ólomfürdő hőmérsékleté
nek a függvénye. A közepes átalakulási hőmérsék
let a következő képlettel határozható meg:

át =  írb + 0,22— (723 -  ípb)ln d °C, (4)
in ía u s t

ahol
óit — az átalakulási hőmérséklet a perlites tar

tományban,
d — a hőkezelt huzal átmérője, mm, 
ípb — az ólomfürdő hőmérséklete, °C.

A túlhülés nagyságát pedig a
zk = 723-óu (5)

összefüggés fejezi ki.

Az így végrehajtott patentozással az ötvözetlen 
acélhuzal fontosabb minőségi jellemzői a követ
kezők lesznek:
A huzal szakítószilárdsága:

_

i ím = 294 + 679 -Ce + S M9110 -Ce +  3950), MPa, 
ha r = 0,93. (6)

A kontrakciója:
_ 1

£  = 320 -S '2'-(2,0-Ce), %  (7)
ha r =  0,63.

A perlitet alkotó ferrit és cementit átlagos lemez
távolsága :

1
S = 1190 - {At) "2”-(2,5-1,5Cc), mm. (8) 

A (6)—(8) képletekben szereplőCe jelentése:
Mn0/

C,=C% + ̂ - ,  (8a)

A dolgozatban feldolgozott adatok során C% =
^ 0 , 12% .

Az eddigi összefüggések az acél és a hőkezelés 
(patentozás) jellemzői, valamint a patentozott 
huzal tulajdonságai közötti kapcsolatokat írják 
le.

A húzóüregben a huzal feszültségi állapota össze
tett. A huzal különböző rétegeiben eltérőek az 
alakváltozási sebességek, a feszültségi állapotok 
[2]. Ezek hatására a statisztikailag rendezetlen 
irányítottságú perlitszemcsékben az alakváltozás 
különböző módon indul meg. Azokban a perlit- 
csomókban, amelyekben a lemezek síkja párhuza
mos a húzás tengelyével, alakításkor először a 
perlitlemezek vastagsága csökken és kb. 55—60%- 
os alakítás után a cementitlemezek szakadozni 
kezdenek [3]. A húzás irányára merőleges irányí
tottságú perlitlemezek alakításkor meghajlanak, 
hullámosodnak, látszólagos vastagságuk nő és az 
alakítás mértékének növekedésével befordulnak 
a húzás irányába. E két szélső helyzet között el
helyezkedő perlitcsomók viselkedése az előzők
ben elmondottakból következtethető. A húzás 
irányában való befordulás után kezdődik meg a 
cementitlemezek tömeges töredezése. (Túl vastag 
lemezes perlit esetén a sérülések olyan mértékűek 
lehetnek, hogy a szövetszerkezet „szemcsésnek”
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látszik, s a keményedés második szakasza a szi
lárdság csökkenésével is kezdődhet.)

A leírt változások jól nyomonkövethetők a 
huzal szakítószilárdságának húzás közbeni változá
sával és ennek vizsgálatával. Ennek a változásnak 
a jellegét vázlatosan az 1. ábra mutatja.

A huzalhúzás szempontjából lényeges, hogy a 
huzal minőségi követelményeinek ismeretében 
előre meghatározzuk a keményedési görbe fontos 
pontjait. Az 1. szakasz kezdőpontja azért jelentős, 
mert 9q értékét jól kell megválasztani. Ha ez túl 
kicsi, a huzalban központi szakadás képződhet, 
ha túl nagy, a későbbi alakítás során romlik a 
huzal képlékenysége.

/. sza k a sz  , B. szaieasz , 
----- ---------------- r*  4

7. ábra. A  szakítószilárdság változása húzáskor

Lényeges a 2. szakasz kezdetének (сртеЯс) meg
határozása, mert e pontig javulnak a huzal képlé- 
kenységi tulajdonságai a szakítószilárdság növeke
désével (pl. nő a hajtogatási szám és enyhe romlás 
után a kontrakció és a csavarási szám is). Ha a 
huzalt a rfvê c megszabta értéken túl is alakítjuk, 
képlékenységi tulajdonságai romlanak — esetleg 
élesen, hirtelen — és a tulajdonságok labilisak, 
nagy az átlag körüli szórásuk.

Ezeknek a jellemző pontoknak a meghatározá
sára szolgálnak az alábbi összefüggések:

19 n  ]/ k rfg  /n4
<РГе3С =  — —  Ce [/ — —  , (9)

У 8  <al

ha г = 0,82.

На 7ai < 7öreg, akkor a tört értékét egynek kell 
venni.

( fF e , C

(pG =  <p¥e3C + y  Ee3C , (10)

ha r = 0,67.

A (9) és (10) képletben használt jelölések értelme: 
<PFe3c — a keményedési görbe 2. szakaszának 

kezdete,
<pG — a gazdaságos húzhatóság határa, sok 

húzásközbeni szakadással meghatározva, 
tő reg — a huzal anyagára jellemző öregedési hő

mérséklet, általában 150 —200 °C,
7ai — az alakítás közepes hőmérséklete.

PL:
tb +

+  (a  +  q )]

m  -C • у (И)

de ha megelégszünk csak a részfogyás elemzésével, 
akkor

fal =  0 ,32 . К В т ,  he (6 +  0,45-6% ), °C, (11),
Rm> eh --- húzás előtti szakítószilárdság, MPa,

n/  , r d x 2- d x 2-1-1
e% — a reszfogyas------ j — ——--100. (12)

Ezek az összefüggések a patentozás, húzás lénye
ges jellemzői és a gyártott huzal várható minőségi 
követelményei között egyszerű kapcsolatot adnak. 
Az eddigieken túlmenően érdekes lehet még a 
húzott huzal szakítószilárdsága várható értékének 
meghatározása. Ezt a következő összefüggések 
teszik lehetővé:
B m , h = B m  +  ( Ó 0 0  ■<P1  +  m 1 ( ( p F e 3 C  —  9̂ )  +  í » a ) ţ> — ( p F e 3 c ) ,

MPa, (13)

ha a gyártási cps  cf Yef (a még jó huzal jellemzője), 
a k k o r

R m , h = M ,n4“600 • (p i-f-ш^[ср—(pi)> MPa, (14) 
т 1 = 165 .O/c +  255, ha r =  0,89,
Wí2 = 625 + 25-C%. ha r = 0,72.

Az összefüggésekből jól látható, hogy keménye
dési szempontból a huzal karbontartalmának csak 
az 1. szakaszban van döntő jelentősége.

Összefoglalás

Ötvözetlen patentozott acélok húzás közbeni 
viselkedését vizsgáltuk és fontos anyag (C%, Mn«/o.
d ) és gyártási jellemző (7aust 7pt>, Li és ísreg) között 
találtunk olyan kapcsolatokat, amelyek segítségé
vel gyártóberendezéseink ismeretében megtervez
hetjük a még nagy képlékenységi tartalékokkal 
rendelkező huzalok gyártását.
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Kémiai anyagátalakulás meghatározása inhomogén 
tulajdonságú reális olvadékokban

D R .  P Á S Z T O R  G E D E O N  oki. kohómérnök,
tanszékvezető egyetemi docens 
Nehézipari Műszaki Egyetem

E T O : 6 6 9 .184 .244 .66 .046 .5 :619 .876 .5

A z  áramló, többfázisú, sokkom ponensű fém olva 
dékban végbemenő kém iai anyagátalakulási fo ly a 
m atok rendszerének, sebességének és szim ultán  
le folyásának szám ítására alkalm as m atem atikai 
modell. A  szim u ltán  kém ia i reakciók és k in e tiká juk  
térbeli eloszlásának szám ítása  üzem i berendezések
ben. Tj D-konverterre vonatkozó kísérleti eredmények

A metallurgiai rendszerekben az anyagátala
kulást kémiai reakciók okozzák, ezért számításához 
mindenekelőtt meg kell határozni azoknak a 
reakcióknak a körét, amelyek végbemenetele ta 
pasztalat vagy feltételezés alapján várható. A vizs
gált reakciók köre képezi a kémiai reakciók rend
szerét. A kémiai reakciók rendszerének kialakítása 
önkényes. A szakirodalom által a metallurgiai folya
mat jellemző reakcióiként jelölt kémiai reakciók 
tulajdonképpen csak a tapasztalat és indirekt 
kísérletek által valószínűsíthető reakciókat jelöl
nek, többnyire olyan bruttó reakciókat, amelyek 
a metallurgiai folyamat során létrejövő makrosz
kópos koncentrációváltozásokat a gyakorlat szá
mára elegendő pontossággal magyarázzák. A ké
miai reakciók adott metallurgiai technológiára 
vonatkozó rendszerébe ezért besorolhatók mind
azok a reakciók, amelyeket a szakirodalom jellem
zőnek tart, még akkor is, ha ezek egymásnak 
ellentmondóak. Azok a reakciók, amelyeket a 
szakmai köztudat nem jelöl jellemzőnek, de le
folyása mellékreakcióként, vagy valamely, a gya
korlat által lényegtelenként kezelt kémiai kom
ponens jelenléte miatt várható, valamint azok a 
reakciók, — többnyire a bruttó kémiai reakciók 
lehetséges részreakciói —, amelyek szerepére 
számítunk és kíváncsiak vagyunk.

Az 1. táblázat példaként az acélgyártás esetére 
adja meg a lehetséges reakciók alkalmazott rend
szerét, feltüntetve a reakciót azonosító q sorszámot 
(kódot) is.

A kémiai reakciók rendszere tehát a lehetséges 
folyamatok rendszere. Azt, hogy a metallurgiai 
rendszerben a lehetséges reakciók közül a technoló
giai idő és az olvadéktérben lévő hely függvényé
ben melyek a dinamikailag és kinetikailag egyaránt 
reálisan végbemenő reakciók, tehát hogy milyen 
reakciókat tartalmaz az időben és reakciótérben 
változó tartalmú reális reakciórendszer, már szá
mítással lehet eldönteni, és ami alapvetően fontos, 
a számítások végeredményének jósága az így 
kapott eredmény alapján üzemi méréssel igazol
ható is.

Az anyagátalakulási folyamatok meghatározá
sának ilyen alapra való helyezése a metallurgiai 
szimuláció fontos metodikai lépése: egyrészt meg
szünteti azt a gyakorlatban mindig fennálló bi
zonytalanságot, hogy helyes volt-e a vizsgálat 
körébe vont reakciók kijelölése, másrészt mód
szert ad a metallurgiai technológiák reális reakció
rendszerének számítására.

J. táblázat

R eakc ió irány  R eakc ió irány

1 C +  0 2 = C 0., 50
2 2 C + 0 2 = 2  СО 51
3 2 СО + 0 2 = 2  C 0 2 52
4 2 H j  +  0 , = 2 H s0  53
5 C 0 2 +  C =  2 СО 54
6 2 F e  +  0 2 = 2  FeO  55
7 4 FeO  + 0 2 = 2  F e 20 3 56
8 2/3 Fe„Oj +  2/3 F e  = 2 FeO  57
9 1/2 FejO., +  1/2 F e  = 2  FeO  58

10 F e 20 3 + F e 0  = F e 30 -  59
11 2 Mn 0 2 = 2  MnO 60
12 4/3 Cr + 0 2 = 2 /3  Cr20 3 61
13 Si +  0 2 = S i 0 2 62
] 4 2 Ca +  O, = 2  CaO 63
15 4/3 AÍ +  0 2 =  2/3 A1.,03 64
16 S + 0 2 = S 0 2 65
17 4/5 P  +  0 ,  =  2 /5 .P 20 5 66
18 Mn + S  = M nS 67
19 G a + S = C a S  68
20 F e + S = F e S  69
21 CaO +  S i 0 2 =  CaO • S i 0 2 70
22 M n O + S iO „ = M n O  S i 0 2 71
23 4 CaO + P 2Ö5 = 4  CaO -P20 5 72
24 2 FeO + S i0 2 = 2  FeO  -S i0 2 73
25 2 FeO  +  2 C = 2 F e  +  2 СО 74
26 2 F e20 3 +  2 C = 4 F e O + 2  СО 75
27 2 F e30 4 + 2  C = 6  FeO + 2  СО 76
28 2 FeO + 2  СО = 2  Fe +  2 C 0 2 77
29 2 F e 20 3 +  2 СО = 4  F e O + 2  C 0 2 78
30 2 F e30 4 +  2 СО = 6  FeO + 2  C 0 2 79
31 2 FeO  + 2  H 2 = 2  F e + 2  H 20  80
32 2 F e 20 3 + 2  H 2 = 4  FeO  + 2  H 20  81
33 2 F e30 4 + 2 H 2 = 6  FeO  + 2 H 20  82
34 2 M n O + 2  C = 2  M n + 2  СО 83
35 2 C a O + 2 C = 2 C a  +  2C O  84
36 2/3 Cr20 3 +  2 C = 4 /3  Cr +  2 СО 85
37 2 FeO + 2  Mn = 2  Mn = 2  F e  + 2  MnO 86
38 2 MnO +  2 Ca =  2 Mn +  2 CaO 87
39 F e S + C a = F e + C a S  88
40 MnS +  Ca =  Mn +  CaS 89
41 2 Mn +SÍ = 2  Mn + S i0 2 90
42 4/5 P  + 2  FeO  = 2 /5  P 20 5 +  2 Fe 91
43 2 FeO +  Si =  2 Fe +  S i 0 2 92
44 2 FeO + 4 /3  A1 = 2  F e +  2/3 A120 3 93
45 2 MnO + 4 / 3  A1 = 2  Mn +  2/3 A120 ,  94
46 2 MnO +  4/5 P  =  2 Mn +  2/5 P 20 6 95
47 S i0 2 +  4/5 P  = S i + 2/5 P 20 5 96
48 2 СО +  4/5 P  =  2 C +  2/5 P 20 5 97 = Q 3
Qi = 4 9

A kémiai reakciók rendszerébe felvehető reak
ciók száma tetszőleges, de egységes formában kell 
őket megadni.
Ez az egységes forma

y-M(q,\)-L(q,l) +  y-M(q,2) -L(q,2) =
=  y-M(q,3)-L(q,3), (1)

У =  sig n{Qx-q ). (2)

Az у  függvény segítségével osztjuk a reakció- 
-rendszert képződési és bomlási reakciókra, q a 
reakciónak a reakció-rendszerben elfoglalt helyze
tét, sorszámát jelenti, L(q, N) a <padik reakciónál 
az (1) egyenlet szerinti felírásban balról jobbra a
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A-edik anyagfajtát jelenti, M(q, N) pedig a g-adik 
reakció L(q, N ) anyagának a kémiai folyamat során 
reagáló mólszámát adja meg.

Egyesülési, képződési, exotermás a reakció, ha 
és ilyenkor y — 1 és N  sorrendje 1, 2, 3, a 

felső nyíl irányának megfelelően.
Bomlási, endotermás a reakció, ha Q1< q s Q 2, 

ilyenkor —1 és N  sorrendje 3, 2 és 1, az alsó 
nyíl irányának megfelelően.

Amint az előzőkből kitűnik, Q2 — l reakciók 
maximális számát, a képződési reakciók számát 
jelenti.

A reakció-rendszert az L(q,N) és az M(q,N) 
mátrixok determinálják. (Ezekben q sor-, N  pedig 
oszlopszámot jelent.)

Az L(q,N) mátrix a reakció-rendszerben részt
vevő anyagok fajtáit foglalja össze, reakcióként és 
az (1) reakcióegyenletben elfoglalt helyzet szerint:

-£ (1 .1 )  £ (1 .2 )  £ (1 ,3 )  - 1 A

2 q
Ф4P

0!

0SJÄ>ф

0 1 + 1 „
• s0

-£ ( & .! )  £ ( 0 a.2) £ ( 0 2.3) - 02 >
N  1 2 3

(3)
Az M (q, N) mátrix értelmezése az előzőhöz 

teljesen hasonló, csak az L(q, N) anyagfajtához 
tartozó mólszámot jelöli.

~M(  1, 1) M (  1, 2) M (  1,3) - 1 -
2 q 00HU'O*0

M(q, N) = __ __ __ 01

NPiNü
'

01 + 1 „̂5

-M (Q 2,1) M(Q2,2) M(Q2,3) - 02 V

N  1 2  3
>  (4)

A reakció-rendszernek ilyen háromkomponensű 
reakciók formájában való felírása bármely reakció 
besorolására módot ad, mert a többkomponensű 
reakciók mindig felbonthatók, három-, vagy két
komponensű részreakciókra, a kétkomponensű 
reakciók pedig olyan háromkomponensű reakciók, 
amelyeknél az egyik mólszámot nullának adjuk 
meg.

Előfordulhatnak olyan reakciók is, amelyek 
fázisátmenetet vagy egyéb állapotváltozást jelöl
nek, ilyenkor több reakció alakilag azonos lehet, 
és a reakciókat q sorszámuk szerint különböztetjük 
meg.

A kémiai reakciókra vonatkozó fizikokémiai 
adatokat (parciális moláris normál szabadentalpia

hőmérsékletfüggvénye, aktiválási energia, reakció- 
rendűség, reakcióhő) a q sorszám szerint rendezve 
ugyancsak mátrixban, a reakciórendszer- adat- 
mátrixában foglaljuk össze.

A fenti felírási mód biztosítja, hogy pusztán q 
ismeretében L(q,N) és M(q,N) alapján rekonstruál
hassuk a reakciókat, és fizikokémiai adatait az 
adatmátrixból előkeressük.

Azt, hogy a metallurgiai rendszer egyes fázisai
ban milyen kémiai reakció lefolyására számítha
tunk, termodinamikai alapon kell eldönteni. A 
rendszer minden térfogatelemére és ezen belül min
den fázisára kiszámíthatjuk az összes reakció 
moláris szabadentalpia-változását a közismert

AG[J{k) ,q,t) =  AG°[J,q) + y R T  ln X
Л M(q,3)

x _______ Ä L [ J ( l c ) , t , 3 , t ] ___________

=AG°[J,q] +  yRT AnI(J(k),q,t) (5)

összefüggéssel, ahol 4 в д 4)Лд,(] a £-adik térfogat- 
elemben lévő J-edik fázisban végbemenő f/-adik 
reakció A-edik fajta anyagának t időpillanatbeli 
aktivitását jelöli. Aktivitások helyett a gyakorlat
ban móltörteket használunk.

Az (5) kifejezés AG° tagjának számítása nem 
jelent problémát, az yRT  -In I  tag esetében azon
ban már néhány kérdésben meg kell állapodnunk.

Ha a reagáló anyagok bármelyikének (vagy 
mindkettőnek) aktivitása nulla, az illető reakció 
nem megy végbe, hiszen nincs anyag. Ilyenkor nem 
számoljuk AG értékét, mert az + 00 lenne, és a 
reakciót At időtartamra kizárjuk a lehetséges reak
ciók köréből. Új At lépéskor már ismét figyelembe 
vesszük, mert közben transzportfolyamatok révén 
a reagáló anyagoknak lehet koncentrációja.

Ha a termék aktivitása nulla, akkor AG értéke 
— 00 lenne. Ilyen esetekben a termék aktivitásá
nak nagyon kicsiny (pl. A i = 10~15), de minden 
reakciónál azonos értéket adunk. Ha ezt helyettesít
jük, a reagáló anyagok aktivitása fog dönteni a 
több AG =  — 00 értékű reakció között úgy, hogy 
nagyobb reagáló aktivitású reakció végbemenete
lét helyezi előtérbe.

Ez kifejezi azt a tényt, hogy a nagyobb reagáló 
aktivitáskor — egyébként azonosan végtelen nagy 
egyesülési vagy bomlási hajlammal — a reakció 
lefolyásának nagyobb a valószínűsége.

A fenti feltételekkel kiszámított összes ZlCr isme
retében fázisonként és térfogatelemenként kivá
lasztjuk a legnegatívabb AG-t és az ehhez tartozó 
q reakciót tekintjük a folyamat kicsiny At ideje 
alatt dinamikailag legvalószínűbb folyamatnak, 
ami azonban nem jelenti azt, hogy ez lesz a tény
legesen végbemenő kémiai reakció.

A ténylegesen végbemenő reakcióra a dinamikai 
feltételek teljesülésekor még kinetikai feltételeknek 
is teljesülniük kell.

A metallurgiai rendszerben fennállhatnak olyan 
fizikokémiai viszonyok, melyek között a dinamikai
lag legvalószínűbb reakció kinetikailag gátolt, és 
At ideig tartó folyamat okozta koncentrációválto
zás gyakorlatilag nulla lesz. Ennek az lesz a követ
kezménye, hogy a reakcióban résztvevő anyagok
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koncentrációja — a konvekciós diffúzió anyag- 
transzporttól most eltekintve — praktikusan 
állandó marad, s a következő időlépésben a dina- 
mikailag legvalószínűbb reakciónak ugyanezt vá
lasztanánk ki. Mivel koncentráció-változást ismét 
nem kapnánk, az előző helyzet ismétlődne állandó
an, a reakciók nem indulhatnának meg, s a rend
szerben hosszútávú reakciócsend jönne létre.

Ha ez a helyzet létrejön, a dinamikailag leg
valószínűbb reakciónak a reakció-rendszerben a 
következő legnegatívabb AG értékű reakciót kell 
választanunk, amelyre természetesen ismét vizs
gálnunk kell, hogy kinetikailag gátolt-e vagy sem. 
Ezt az eljárást addig folytatjuk, míg olyan reak
ciót nem találunk, amely mind dinamikailag, mind 
kinetikailag kielégíti a feltételeket. Ezt a reakciót 
fogadjuk el ténylegesen végbemenő reakciónak.

Azt, hogy melyik az a AcfÁt érték, amely eseté
ben a reakciót kinetikailag gátoltnak tartjuk, 
önkényesen, a metallurgiai technológia ismereté
ben és pontossági igényeinknek megfelelően hatá
rozzuk meg (1 • 10~u mól/sec).

A dinamikailag legvalószínűbb reakciók kivá
lasztásakor előfordulhat, hogy AG alapján több 
azonosan valószínű reakciót találunk. Ezeket 
szimultán reakcióknak tekintjük, s mindegyikre 
nézve vizsgáljuk a kinetikai gátoltságot.

Ha a dinamikailag szimultán reakciók közül 
többet is találunk, amelyek kinetikailag nem gátol
tak, akkor ezeket tekintjük a ténylegesen végbe
menő szimultán reakcióknak. Meg kell jegyeznünk, 
hogy a dinamikai és kinetikai feltétel egyidejű 
teljesülésének kitűzése olyan szigorú szelekciót 
jelent, hogy a tényleges egyidejűség a gyakorlatban 
ritkán jön létre, hanem többnyire az a helyzet, 
hogy az egymást követő At intervallumokban a 
reakciók gyorsan váltják egymást, s nagyobb 
időtartamra vonatkozóan a szimultaneitás lát
szatát keltik.

A reakciók egyidejűségének figyelembevételére 
a nagyon kis At idők alkalmazásán túlmenően más 
lehetőség is van.

A másik módszer — mely a realitásoknak sokkal 
jobban megfelel, mint az előző, de lényegesen 
bonyolultabb is — azon alapszik, hogy a dinamikai
lag lehetséges kémiai reakciók sorrendjét nem 
/IG-jiik negativitása határozza meg, hanem első
sorban kinetikai környezetük, azaz ha reakció
képes atomok, ill. molekulák olyan olvadékszer
kezeti helyzetben vannak, hogy köztük kinetikai
lag reakció létrejöhet, akkor az végbe is megy, 
nem várva meg azt, hogy az adott geometriai 
helyzetbe negatívabb termodinamikai potenciált 
felmutató kémiai reakció reagensre kerüljön és 
ezáltal az elméletileg deklarált legnegatívabb AG- j ű 
reakció jöhessen létre. Ha a közös reagáló atomhoz 
képest azonos olvadékszerkezeti helyzetben több
féle, a reagáló atommal reális reakciót eredményező 
reagens atom helyezkedik el, akkor a reakciók 
zlér-jüktől függetlenül szimultán folynak le k(q) 
sebességi állandójuknak megfelelően fogyasztva a 
közös reagálóanyagot.

Ha a közös reagens rendelkezésre álló mennyi
sége korlátozza a reakciók lefolyását, akkor

Jc*(q) =
k(q)

Q

2  %)
q = l

relatív sebességi állandójuk szerint részesednek 
a közös reagens teljes mennyiségének elfogyasztá
sában. Ez analóg azzal, mintha k(q) reagálási 
sebességgel a reakció anyaghiány miatt nem a tel
jes At ideig, hanem annak csak tört részéig mű
ködne.

Az egyik közös reagens fogyasztásának befejezté
vel ugyanazok a különféle reagensek más — 
kevésbé negatív AG-]n — közös reakciópartnereket 
fogyasztanak az előző szabályok alapján.

Például: a fémolvadékban lévő mangán, és 
réz a számukra közös reagensként azonos olva
dékszerkezeti helyzetben rendelkezésre álló oxigén- 
és kénatomok közül először szimultán fogyasztják 
el az oxigént, majd — miután az oxigén hiánya 
korlátozó tényezőként lép fel — ugyancsak szi
multán reagálnak a kénnel.

A sok kémiai reakciót tartalmazó reakciórend
szert ezért a közös reagensek szempontjából cso
portosítanunk kell, majd a kémiai anyagátalakulás 
csoporton belüli totális szimultáneitás feltételezé
sével vizsgálható.

A résztvevő anyagok korlátozó hatását is figye- 
lembevéve az anyagmérleg és a reakciókinetikai 
alapegyenletekkel számolhatunk.

Mivel az adott időpillanatban az olvadék összes 
térfogatelemének minden fázisára vonatkozóan 
ismerjük a ténylegesen végbemenő q reakciókat, 
a koncentrációváltozás

I dcz(j,iff) x (q) 4
± ----- ^ -------- =  *(<7) -c h q ,n ) (6)

differenciálegyenletének megoldását használva szá
mítjuk a kémiai folyamatok által létrehozott 
koncentrációváltozást.

A (6) egyenletben a + előjel a termékekre, a — 
előjel a reagensre (a bomló anyag is annak számít) 
vonatkozik. x(q) a q reakció rendűsége, k(q) pedig 
a sebességi állandója.

A (6) megoldása, ha x(q) =  1,
(t + At) (t)

CL(q,N) CL(q,N) X

,  x ( q ) - l

x | l ± c (0 -[zte)-!] -k(q) -At
1 L(q,N) 

ha pedig x(q) =  1,

1

* ( ? ) - !  ’

(t +  At) 
CL(q,N)

. ( 0
'L(q,N)

•exp[±&(<7) - At].

( ? )

( 8 )

Hangsúlyoznunk kell, hogy (7) és (8) a c(]>? N) =  0 
helyen nincs értelmezve, amiről behelyettesítéssel 
könnyen meggyőződhetünk.

Ennek azonban súlyos következményei vannak: 
csak olyan L(q,N) anyagra számolhatunk, amely
nek koncentrációja nullától eltérő véges érték.

A beolvadási összetétel viszont, amely az egész 
metallurgiai modell kezdeti feltétele, többnyire 
csak néhány elem koncentrációját tartalmazza, a
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vegyületek és jó néhány elem koncentrációja (kü
lönösen üzemi adatok) nem állnak rendelkezésre. 
Általában azt tapasztaltuk, hogy az egyesülési 
reakciók reagens-koncentrációi mindig rendelke
zésre állnak, vagy szükség esetén beszerezhetők, 
ill. jól becsülhetők. A bomló anyag bomlástermék- 
-koncentrációi semmitmondóak, mert az összeté
telben nem különíthető el, hogy egy elem milyen 
mennyisége van elemi alakban és mely része szere
pel vegyületben lekötve. Mégis van mód a kezdeti 
pillanatban fennálló vegyületkoncentrációk meg
állapítására, éspedig részben analitikai úton, rész
ben számítással, arra a jó közelítéssel fennálló 
feltételre alapozva, hogy beolvadási állapotban 
az olvadékban levő elemek és vegyületeik egyen
súlyban vannak. Szimulációs modell oldaláról 
szemlélve a problémát ez azt jelenti, hogy a kezdeti 
állapotból kiindulva kell néhány perces szimulációt 
végeznünk külső anyag- és hőforrástól elzárva a 
rendszert, amíg a szimuláció a bizonytalan kezdeti 
adatokból a majdnem egyensúlyi állapotot ki nem 
alakítja, majd ebből az állapotból kell a tényleges 
szimulációt indítani.

A koncentráció változását (7) és (8) esetében 
egyaránt a

, (t) , (t +  At) (t)
ACL(q,N) *  ±CL(q,N) + CL(q,N)’

összefüggései számíthatjuk, ahol a felső előjelek 
a termékre, az alsók a reagensekre vonatkoznak.

A reakciók k(q) sebességi állandóját és x(q) 
reakciórendűségét kísérleti adatok alapján helyet
tesítjük, de lc(q) számítására összefüggést is dol
goztunk ki.

Az összefüggés figyelembe veszi, hogy a fémol
vadékban nem szabad atomok, hanem több ato
mot magukba foglaló gócok (esetleg kristályrács- 
-blokktöredékek) mozognak és ütköznek. Az 1 és v 
atomok hatásos ütközéseinek száma a c{ és cv kon
centrációjú, 27c összkoncentrációjú és N  atomot 
tartalmazó góc felületére elhelyezkedő dY és dv 
átmérőjű 1 és v atomok ütközésének valószínűségé' 
tői függ.

A bomlási reakciókhoz a

= Ld*- f
RT í■ V
M  ( He )

2ДГ* —4/3 x

X exp[ -  E a  (q)RTIBT] 
egyenletet használjuk.

(10)

Az anyagátalakulás mértékét a rendelkezésre 
álló anyagmennyiségek korlátozzák, ezért a (7), 
ill. (8) egyenletből kapott koncentrációváltozást 
ebből a szempontból mindig meg kell vizsgál
nunk.

Ha egyesülési reakcióról van szó, az N  =  1 anyag 
ÄCL(q,!) koncentrációváltozásának 

M{q, 3)
AcT.(q, з) —-

M(q, 1) •Асц Q’ l )>

termékkoncentráció lenne az eredmény. A reagens- 
sek Cx(M) és с (̂9,2) mennyisége azonban külön- 
-külön, de együttesen is korlátot szabhat.

Két feltételnek kell teljesülnie:

es

M (q> 3)
Н А сЩ ,ъ)- - щ - ^ у С 1 ( 9 л)

г л .  _  M(q,3) _ 
2,/1C£(?,3) — jr7 „ ”ö \“ C£(í>2)

( И )

( 12 )
M(q, 2)

Ha a (11) feltétel nem teljesül, akkor az 1V = 1 
anyag korlátoz, és ezért

H A c L ( q , \ )  =  CL(q,  j ) ,

M(q, 2)
SAßLb*>- M (q , l )" CL(m)

r  I _  M{a $ )
Z / \ C L ( q , 3) — • £ £ ( í >i )

(13)

M(q,l)
Ha a (12) feltétel nem teljesül, akkor az ÍV —2 

anyag korlátoz, és ezért
M(q, 1)

Z/ICZ(q,1) — 2 ) ' С £ («’2>’

H A C L ( q ,  2) =  C £(9 ,2),

r . _  M(q,3)
H A C L (q ,3) —  — ' Cí,(í’2)'

(14)

A fenti elképzelésből kiindulva adódik az olva
dékban végbemenő kémiai reakciók sebességi 
állandójának számítására alkalmas kifejezés:

d3 + d 2 Af. + ЛГ V2

W - iY  2"L  Н г Ч

X-
c,c N*~3U

V

(Zcy-
exp [-EA(q)jRT]

Ezzel az összefüggéssel végezve szimulációs 
sz á m ítá so k a t, N * é r té k é t  1 0 < N *  «= 1000 t a r t o 
m á n y b a n  v á l to z ta tv a  (m in d en  reak c ió ra , azo n o san  
mert N* az olvadékszerkezetre jellemző szám), 
azt találtuk, hogy — a raekció-rendszer aktiválási 
energiáinak {Ел) bizonytalanságát is figyelembe 
véve— ^ *«700.

Ha egyik feltétel sem teljesül, akkor Acz(q,3) érté
két (12) alapján számítjuk, majd ha (12) sem telje
sül, a (14) alapján elégítjük ki.

Ha (11) és (12) is teljesül
2JACL(q,\) — AcL(qi±)f

X EAcz(«,2) -  M{(i -АсНчл), (15)

(9)
НАСЩ,3)=  ̂ -ACL(qn).

Ha bomlási reakcióról van szó, közvetlenül a 
bomló N  =  3 anyag koncentrációváltozását számít
juk. Ekkor a

HAcz(q,3) =  CZ(q, 3) (16)

feltételnek kell teljesülnie. Ha nem teljesül,
M(q, 1)

НАСЦ9>1)-  ^ {q 3) - -Сед.з),
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(17)
_  M(q,2)

зГС£(?,3)’
EACL(q,3) = CL(q,3)

útján számítjuk ki a koncentrációváltozást.
Az 1. táblázatban megadott reakció-rendszer 

alkalmazásával konkrét üzemi berendezésre, LD- 
-konverterre elvégzett dinamikai-kinetikai vizs
gálat alapján a technológiai folyamat egymást 
követő At (esetünkben At=  1 min volt) időszakokra 
a fenti módszert alkalmazva kiszámítottuk, hogy 
az olvadéktér geometriai térfogatelemeiben milyen 
kémiai reakciók jellemzőek (a jellemző reakciót 
súlyponti reakciónak jelölve), azaz a technológiai 
idő függvényében reakció-térképek sorozatát ha
tároztuk meg.

Súlyponti reakciók ( 13)  Sí «02= S 1O2  S  

( 6 ) 2Fe«02 = 2FeO E3

1. ábra
Ш Ш В

2. ábra

И Ш Е2

Súlyponti reakciók^ (13 ) Si » 0^= SiOj  

(A a nívó szerint jelölve I

( 6 )  2 F e « 0 2 = 2 F e 0  □

\KL-67-3\
3 .  á b r a

A  súlyponti reakciók. (13 ) Si ♦ Oj2 S » ( > 2

(k/ajzerint jelölt)

( 6 ) 2F e«02 = Fe0 2 □

W l - 6 7 - C \

4 . á b r a

Példaként ilyen LD-konverterre vonatkozó, és 
a kinatikai-dinamikai szimulációs rendszeren ke
resztül üzemi kísérlettel igazolt reakció-térképet 
mutatunk be az 1. ábrán a fúvatási idő egyik fontos 
szakaszában, a 6 — 7. perc közti időszakban, me
lyen látható a súlyponti reakcióknak a konverter 
tengelymetszetében való eloszlása, a 2. ábrán pedig 
ugyanerre vonatkozóan a súlyponti reakció mellett 
szimultán lezajló második reakciók eloszlása.

A reakciótérben a különböző térfogatelemekben 
végbemenő reakciók AG értéke és sebessége szintén 
eltér egymástól. Ezek eloszlását mutatja a súly
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ponti reakció-rendszerre vonatkozóan a 3. és 4. 
ábra. Jól látható, hogy AG értékei igen közel esnek 
egymáshoz, és az egész metallurgiai tér gyakorla
tilag azonos potenciálon van, a sebességek viszont 
lényeges eltérést mutatnak.

A reakció-térképek a technológiai fázis minden 
időpillanatához elkészíthetők általában 4—5 szi
multán reakció mélységig és ezek összefüggéséből 
áll össze a lezajló folyamatok teljes képe.

A reakció-térképek igen hasznos segédeszközök 
a metallurgiai folyamatok kinetikájának vizsgála
tára, és segítségükkel — különböző technológiai

változókra vonatkozó vizsgálatok összevetésével — 
az optimális technológiai változat meghatározható. 
Mód van újtípusú technológiai elképzelések hatá
sának előrejelzésére, ill. utalásokat kaphatunk a 
kemence, ill. tüzelési mód (fúvatási mód) szükséges 
módosításához.

IR O D A L O M

[1] D r. H orváth— dr. Pásztor: V ákuum m etallu rg ia . B u 
dapest, M űszaki K önyvk iadó , 1980.

[2] D r. Pásztor: M etallurgiai technológiák  k in e tika i - 
-d inam ikai szim ulációja. N M E jub ileum i kohásza ti 
konferencia, 1985. B . 18. előadás.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Űjabb acélkomplexumot terveztek Kínában

Az im port he lyettesítésére  ú jabb  acélkom plexum  ép í 
té sét te rvezik  K ínában. A  k iv itelezés lehetőségét nvu- 
ga t-eu rópai cégek bevonásával v izsgálják . A m egvaló 
síthatóság i tanu lm ányró l szóló m egállapodást a  n apok 
b an  ír tá k  a lá  b r i t  és k ínai cégek Sanghajban  II. E r 
zsébet b r it  u ralkodó  k ínai lá togatása  során.

K ína a  belföldi e llá tás  b iz to sításá ra  évről év re  nö 
vekvő m ennyiségben im portá l acélterm éket, sőt az 
idén v á rh a tó an  a  világ  legjelentősebb ac é lte rm é k -v á 
sá rló ja  lesz. A m ú lt évben 20 m illió to n n á t v itt be.

(H. W.)

R euter, 1986. ok tóber 18.

A Mannesmann Demag beruházási tevékenysége 
Kínában

K ína  k é t üzem ében való  felszerelésre öt e lek tro te r 
m ikus redukálókem encét ren d e lt a  M annesm ann  
D em ag  cégtől. K ét kem encét 1987 közepén helyeznek 
üzem be a  G anzu  ta rto m án y b an  levő ú j ferroszilícium  
üzem ben. A k é t 25 MVA névleges te ljesítm ényű  ívke 
m ence évi 35 k t 75% -os ö tvözetet term el.

(H. W.)

A  M annesm ann m ásik  rendelése a  K ínai N épköz- 
tá rsaságból a zunyii vasö tvözetgyár részére  szól. A 
G uizsu  ta rtom ányban  levő gyár 1 db 31,5 M VA-os és 
2 db 50 M VA-os ívkem encét ren d e lt ferroszilícium  és 
szilikom angán gyártására . A 40 M DEM nagyságrendű 
beruházással az  üzem  k ap ac itásá t 80 k t é v rő l 160 k t/év - 
re  növelik . Az új kem encék  in d u lásá t a  beruházó  1989- 
re  tervezi.

(H. W.)

M etal B ulletin  M onthly, 1986. novem ber

Gőzíejlesztés ferrokróm kemence füstgázaival

A Sw edechrom e  cég m alm öi p lazm aíves üzem ű fe rro 
k róm  füstgázait gőzfejlesztésre h aszn á lja  a  svéd v á lla 
la t. Az energ iam egtakarító  k azán ren d szert az Egyesült 
K irályságban  m űködő Peabody H olm es  cég ép íte tte  és 
a  dán B urm eis ter  and W ain  Energi cég szállíto tta . A 
gázégőket m ikroprocesszoros vezérlés irán y ítja

(H. W.)
M etal B u lle tin  M o n th ly , 1986. n o v e m b e r

Brazília acéltermelésének megkétszerezését fontolgatja

A m aro  Lanari, a  b raz il állam i acé lkom biná t (Sider- 
bras) e lnöke szerin t az  ország 15 év a la t t  a  jelenlegi 
20 M t/év k ap a c itásá t meg tu d n á  kétszerezni, h a  ja 
v u ln a  az  ac é lip ar helyzete. A S iderb ras a d ja  Brazília  
acélterm elésének  68% -át, és te rm elésének  20—30% -át 
expo rtá lja . 1986 41. hetében  Rio de Janeiróban  ta r 
to tta  éves ko n feren c iá já t a  N em ze tkö zi V as- és A cé l 
in téze t (In ternational Iron S teel Institu te). A  szervezet 
becslése szerin t a  v ilág  acéligénye az elkövetkező öt 
évben csupán évi 1% -kal em elkedik  721 M t-ró l 730 M t- 
ra. 1985-ben a  S iderb ras b eé p íte tt acélgyártó  k apaci 
tása  14,2 M t volt, am i az  A com inas  üzem  m eg ind ítá 
sával 31,2 M t-ra  nő tt. A  term elésen  belül 45% -ról 60— 
70% -ra növelik  a  folyam atos ön tésű  acélgyártást. A 
brazil ko rm ány  az  ö t S id erb ras-v á lla la t m egsegítésére 
pénzügyi rekonstrukciós te rv e t fogadott el. A társaság  
viszont válla lta , hogy 1990-ig kö ltségeit 425 M G B P- 
val csökkenti, a m it elsősorban energ iatakarékosság i 
in tézkedésekkel k íván  elérni. T ervezik  ezenkívül az 
értékesebb  ac é lfa jtá k  ex p o rtján ak  növekedését is.

(H. W.)

F inancia l T im es, 1986. ok tóber 8.

Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a  k éz ira to k ra  vonatkozó nyom dai elő írások pontos be ta rtásá t, o lda lankén t 25 sor, „2-es” so rtá 

volság, az á b rá k a t és táb láza to k a t külön lapokon kérjük .
2. Egy cikk  k éz ira ta  a  25 kézirato ldalny i te rjed elm et lehetőleg n e  h a lad ja  meg. (Két p é ldány t k érü n k  be 

küldeni.)
3. Az „S í” m értékegységek haszná la ta  kö te lező!

Szerkesztőség
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90 éves a Siemens-Martin-acélgyártás Ózdon
I. rész

V A S f i  T I B O l l  ny. m úzeum vezető, Ózd
ET O : 669.193„467.90” (Őzd)

A z  1847-től m űködő ózdi vasgyárban az első 
m artinkemencéket 1893— 1894-ben építették.
A  szerző ismerteti a Batho-rendszerű kemencéket. 
A  századforduló u tán  1904-ben és 1907-ben négy, 
ill. két kemencével bővítették az üzemet és acélvá
zasra építették át a  korábbi favázas csarnokot. 
1912-ben üzembe helyeztek egy 300 t-s lapos kévé
ről a nagyolvasztóval való kooperáció m egkönnyí 
tésére. A z  I. világháború u tán  a termelés erősen 
visszaesett és csak 1927-ben érték el az 1913. évi 
szintet, m ajd  a gazdasági válság ismét} visszavetette 
a termelést. 1937-ben indu lt az elektroacélmű, 
amelyhez ú j  kikészítő üzem  és láboratórium tarto 
zott.

Az SM-acélgyártás megvalósítása Ózdon

Az 1847-től működő ózdi gyár teljes átépítéssel 
járó korszerűsítésére megkésve, csak a 19. szá
zad utolsó évtizedében került sor. A gazdasági hely
zet szükségessé tette a régi acélgyártási eljárások 
fejlesztését. A mennyiségi igények növekedésével 
egyben a minőségi követelmények is nőttek. A 
korszerű technikára való áttérés a gyárat fenn
tartó Rimamurány-Salgótarjáni Vasmű Rt. (a 
továbbiakban RM ST Vasmű rt.) összes üzemei 
termelésének fokozott összhangját követelte. 
Az acélgyártásban alkalmazott új eljárások 
nem tették volna gazdaságossá az összes telep
helyeken egy-egy kisebb-nagyobb Siemens-Mar- 
tin-acélmű felépítését. Ezért a fejlesztési elképzelé
sek inkább a szakosítás felé tolódtak el.

Az RMST Vasmű rt. az összes üzemeinek acél
gyártását és a nyersvasgyártás többségét Ózdra 
tervezte összpontosíani, míg a gömöri üzemekben 
elsősorban különleges nyersvasfajtákat szándékoz
tak termelni. A Salgótarjáni és a borsodnádasdi 
gyárakban pedig az ózdi acél feldolgozására ren
dezkedtek be. Ezeknek az elképzeléseknek a 
megvalósításával az ózdi gyárban egy hosszú, 
mintegy húszéves szakasz kezdődött, melynek 
során műszaki-technikai bázisa teljesen átalakult. 
Lényegében a gyár ebben az időben nyerte el 
mindmáig jellemző képét.

Az acéltermelés összpontosítását azért tervez
ték tel jes egészében Ózdra, mivel a martinsor és a 
kapcsolódó üzemek felépítéséhez szükséges hellyel 
itt rendelkeztek, a generátorgáz előállításához meg
felelő mennyiségű szén itt állott rendelkezésre, az 
üzemi igényeket kielégítő ipari víz mennyisége 
itt volt biztosítva, a lileéri kohókkal is Ózdnak volt 
a legjobb fuvarozási összeköttetése.

Még a salgótarjáni vasgyárral való egyesülés 
után, — megismerve az új folytacél gyártó eljárá
sokat —, az RMST Vasmű rt. vezetői keresték a 
fejlesztés további útját. Dönteni kellett, hogy a 
Thomas-, Bessemer- és Siemens-Martin-eljárások 
közül melyiket válasszák. Utólagos megítéléssel is 
alapos megfontoltságra, az adott hazai és helyi 
körülmények gondos, reális megítélésére követ

keztethetünk abból, hogy a Siemens-Martin-eljárás 
bevezetése mellett döntöttek.

Az ózdi vas- és acélgyár kialakítása 1893—1894- 
ben a martinacélmű építésével kezdődött. Az első 
négy lépcsőben négy Siemens-Martin-kemencében 
kezdődött az acélgyártás. Az I. kemencében a ter
melés 1895. júniusában, a II. számúban júliusban, 
a III. számúban októberben és a IV. számúban 
1896. márciusában indult meg. Figyelembe véve 
az akkori technikai színvonalat, az SM-acélmű 
viszonylag korszerű üzem volt.

Az induló új SM-acélmű első üzemvezetője 
Römer Alfréd mérnök volt. Érdemes megemlíteni a 
műszaki személyzet létszámát a 4 kemence üzemel
tetésekor:

4 fő acélgyártó mester,
1 fő öntőmester,
1 fő karbantartómester,
1 fő kemenceépítőmester,
1 fő vaskerti mester.

Az üzem vezetőjével együtt tehát 9 műszaki 
ember látta el az új üzem irányítását és felügyele
tét. A munkaidő természetesen napi 12 óra volt.

Mind a négy kemenceegység az angol W. F. 
Batho-rendszerű körszelvényű, regenerátorkamrás, 
25 tonnás, Siemens-tűzfejű, szilika boltozatú 
kemence volt. A csarnok szerkezete fából készült. 
A vaskertben térdarupálya még nem volt. A ke
mencék betétanyagát lejtős pályán, fogaskerekű 
villanymozdony tolta fel a kemencék elé. A betét
anyagokat berakódaru rakta a kemencékbe a ke
mencék előtti kis vágányról. A betétanyag vásárolt 
és saját hulladékon kívül szilárd nyersvas volt, 
mivel ebben az időben Ózdon még nem voltak 
nagyolvasztók. A szilárd nyersvasat főleg Likérről 
és egyéb felvidéki kohókból szállították. Az SM- 
kemencék fűtőanyaga Ózd-vidéki barnaszenekből 
készült generátorgáz volt.

1. ábra. A z  első ózdi SM -kem ence (m akett )
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Az első ózdi SM-kemence makettjét az 1. ábrán 
láthatjuk. A kemencét páncélzat és feszítő rudazat 
veszi körül. A pódium szinten van a tulajdonkép
peni kemencetest, amiben olvasztanak. Két végén 
a pódium alatt van egy-egy gáz- és egy-egy levegő
előmelegítő regenerátor kamra. A belső arányok, 
a fűtőanyag és füstgáz járatok szemléltetésére 1/4 
kemence szelvény és egy regenerátorkamráé 1/2 
szelvény. Ez utóbbi szemlélteti a téglarácsozatot. 
Előtérben a lemezköpenyes kémény látható. Ez a 
kemencetípus tette lehetővé a folytacélgyártás 
bevezetését Ózdon. Lényege, hogy a regenerátor
kamrák rácsozatán előmelegített fűtőanyaggal 
és égéslevegővel biztosítható volt a megfelelő 
belsőtér hőmérséklet.

Az új ózdi acélmű üzembehelyezése az RMST 
Vasmű rt. helyzetét jelentősen megerősítette. 
Jól tükrözi ezt a hazai Siemens-Martin-kemencék 
teljesítménye. A nagyobb hazai SM-kemencék 
adatait a következő táblázat mutatja:

Siemens-Martin-kemen- 
Vasgyárak cék

száma adag/t

Ózd 4 25
Korom pa 3 20
Zólyom 2 12, 17
Diósgyőr 6 9, 12
Vajdahunyad 2 12
Resica 3 8, 12, 15
Zólyombrézó 3 8

A hazai martinkemencék száma ugyan csak ket
tővel haladta meg az ausztriaiakét, termelésük azon
ban közel 100%-kal volt több. A hazai gyárak 
ugyanis a fejlettebb technikát alkalmazták a 
nagyobb kemenceadagsúllyal. Az ózdi kemence 
nagyságához hasonlóak még külföldön is ritkaság 
számba mentek.

A martinkemencék nagyobb termelése, továbbá 
termékük, az acéltuskó feldolgozhatósága szüksé
gessé tette egy megfelelő üzem létrehozását. Meg
építették tehát az acélhengergyárat, a mai durva- 
hengerműt, melyet az új négykemencés martin
acélműre merőlegesen építettek fel. Az új épület 
alapterülete 40x150 méter volt. A termelést 1895- 
ben kezdték meg egy-egy blokk, lemez- és trió 
készárusorral, amelyek gőzgép meghajtásúak vol
tak. De a hengersorok kiszolgáló és segédberen
dezései (darabállítók, eltolók, fordítók, görgősorok, 
kötélvonók, csavarállítók stb.) elsőként az ország
ban villamos meghajtásúak voltak.

A gyártelep fejlődésével egyidejűleg növekedett 
a gyárhoz kötött és a lakótelepre költözött csa
ládok száma is. Az RMST Vasmű rt. törekedett az 
álandó törzsmunkásgárda kialakítására, ezek hely
hez kötöttségéhez. Ennek érdekében lakótelepet 
létesítettek. Megépítették ebben az időben a 
gyártelepi elemi iskolát és a vasgyári kórházat. 
A tisztviselők részére kaszinót, a munkásság szá
mára olvasóegyletet alapítottak.

Tovább bővül az SM-acélmű

A századforduló után az ózdi martinacélmű üze
ni eredményei olyan kedvezően alakultak, hogy

Salgótarjánban beszüntették a már korszerűtlenné 
vált Thomas-acélgyártást, megszüntették a zó
lyomi és a salgótartjáni kavaró- és forrasztóüze
meket is. Ezzel egyidejűleg Ózdon a martinacél
művet 1904-ben négy, 1907-ben újabb két kemen
ceegységgel bővítették. így már összesen 10 
kemencés volt az üzem. Ezzel a folyékony acél
gyártásnak Ózdra való koncentrálását — az 
RMST Vasmű rt. területén — teljes egészében 
végrehajtották.

1904-ben a csarnokot is átépítették acélvá
zasra, alapterülete 73X28 méter volt. A vasszer
kezeti csarnok a Schlick-féle Vasöntöde és Gépgyár 
rt. tervei szerint és ennek kivitelezésében készült. 
Az épület részben két-, részben háromhajós vas- 
szerkezetű, részben vasoszlopokkal, rácsos fedél
székkel, szegecselt kivitelben készült. (A megkez
dett csarnokot az idők folyamán néhányszor meg- 
toldották, de ezen lényegesen nem változtattak.)

A kemencesoron a villamosmozdonnyal vonta
tott betétszállítás megszűnt, mert megépítették a 
vaskerti darupályát forgógémes futódarukkal. 
Ezután az adagolóládákba elkészített betétanya
got a forgógémes daru emelte a kemence munka
szint megfelelő állványaira. Ez a korszerűsítés 
szükségessé tette, hogy a berakódarukat forgó
mozgásra is alkalmassá tegyék.

Az öntőcsarnok egyetlen gépi berendezése az 
elektromos, vágányon mozgó, „ormányos” daru 
volt. Úgy döntöttek, hogy az öntőkocsit a vágány
daruhoz kapcsolták, és ez vonszolta azt az öntő
gödörben lévő egyik kok illától a másikhoz. A 
kokillákat és a megszilárdult acéltuskókat szintén 
az ormányos vágánydaruval emelték el. Az 
acéltuskók tömege 2,8 tonna volt.

2. ábra. A z  SM -acélm ű öntőcsarnoka az 1905-ös 
évekből

A 2. ábrán az acélmű öntőcsarnokát láthatjuk 
1905 körüli állapotban. Az SM-kemencékben 
elkészült acélt a csapolócsatorna elé állított — tűz
álló téglával bélelt — üstbe csapolták. Az üstöt 
tartó kocsit az öntőgödör fölött, az elektromos 
meghajtású ormányos daru mozgatta egy lekap
csolható vonórúd segítségével. A megtelt üstből 
az acélt az öntőgödörben levő öntöttvas kokillák- 
ba öntötték az üst alján kiképzett nyíláson kérész
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tíil. Ha két kokilla megtelt, kívülről mozgatható ka
rokkal a nyílások fölött lévő tűzálló dugókat lezár
ták, és átálltak a következő két kokilla megtöltésé
re. Akokillákban megszilárdult acéltuskókróladaru 
leemelte a kokillát és a még tüzes tüskét a gödör
ből speciális szállító kocsira helyezte. Ezek a tüs
kök a durvahengermű alapanyagai. Előtérben 2,8 
tonna befogadóképességű kokillák láthatók.

A megnövekedett nyers vasigényt a felvidéki'kis 
teljesítőképességű és különböző telephelyeken 
működő kohókból már nem lehetett gazdaságosan 
kielégíteni. A Siemens—Martin-eljárást egyre 
gazdaságtalanabbá tette a nyersvas szilárd állapot
ban való szállítása és újra olvasztása. Ezért az 
acéltermelés további növelése és önköltségcsök
kentése céljából szükségessé vált egy korszerű 
nagyolvasztómű létesítése. Nem lett volna ésszerű 
a kokszot igénylő nyersvasgyártó kohókat a felvi
déki ércbányák közelébe telepíteni és az ózdi 
martinkemencéket továbbra is szilárd nyersvas- 
betéttel járatni. Ezért 1906-ban megkezdték és 
1908-ban befejezték az első két — egyenként 335 
m3-es -— kohó építését. Ezeket 1912-ben, illetve 
1913-ban újabb két, azonos nagyságú nagyolvasztó 
építése és üzembehelyezése követte.

A nagyolvasztómű bővítésével mindinkább szük
ségessé vált az acélgyártó kemencék üzemének 
függetlenítése a kohók csapolási ritmusától. Ezért 
1912-ben megépítettek az acélműben egy 300 ton
nás, buktatható lapos keverőkemencét. Ennek 
üzembehelyezésével lehetővé vált az acélműben — 
a kohók csapolási idejétől függetlenül — a folyé
kony nyersvas fogadása, a lapos keverőkemencébe 
való beöntése és tárolása. A generátorgázzal fűtött 
keverőkemencében hőmérsékletcsökkenés nélkül, 
sőt ennek némi növekedésével, a tárolt nyers vas 
a már előzőleg beöntött nyesvas mennyiséggel 
keveredett. így vált lehetővé, hogy

— a különböző nagyolvasztókból származó, válto
zó vegyi összetételű nyersvas keveredve, átla
gosítva mindig a megfelelő időben állt az acél
gyártó kemencék rendelkezésére,

— a fűthető kemencében frissítő és salakképző 
anyagok adagolásával a nyersvasat bizonyos 
mértékig elő lehetett készíteni az acélgyártás 
céljainak megfelelően,

— a keverő nyesvasfürdőjében az üzemben ke
letkezett különféle nyersvasmeredvényeket 
megfelelő törés és aprítás után újra olvasztot
ták,

— a kokilla- és öntöttvashenger hulladékot itt 
olvasztották fel, nem terhelték vele az SM-ke- 
mencéket.

A lapos keverőkemence munkatere bázisos tég
lából, boltozata szilikatéglából épült. A szükséges 
mennyiségű nyersvasat a keverőkemence megbil- 
lentésével üstbe csapolták és mérlegelés után ön
tötték be az SM-kemencébe. A folyékony nyersvas 
belépése a technológiai folyamatban szükségessé 
tette a futódaruk felszerelését az acélmű öntőcsar
nokában. Az 50 tonna teherbírású daruk a folyékony 
nyersvasat manipulálják és az acélt leöntik.

Ebben az időben az acélmű folyékony acél ka
pacitása évenként mintegy 220 ezer tonna volt.

A korszerű és gazdaságosan termelő SM-acélmű 
olyan termelést ért el, hogy feleslegessé vált a 
kavaróüzem. Ezért 1908-ban a rendkívül nehéz 
fizikai munkát igénylő üzemrészt leállították, 
majd az üzemet 1910-ben le is bontották. Továbbra 
is üzemben maradt még 1912-ig a forrasztóüzem a 
hat darab Siemens-rendszerű (regeneratív) gene
rátorgáz tüzelésű kemencével, egy-egy közép-, 
gyors- és finomhengersorral.

A kavaró- és forrasztóüzem telephelyén építet- 
tékfel 1912—1915 közötta korszerű, ma is működő 
finomhengerművet, amely az alapanyagot buga 
formában a durvahengerműtől kapta. A finomhen
germű egy-egy közép-, finom-, gyors-, drót- és 
abroncssorral épült. Másfél év alatt, 1913. augusz
tustól 1915. januárjáig, került üzembe. Itt gőzgép 
már egyáltalán nem működött. Minden gépet villa
mos erővel hajtottak meg.

Az első világháború már javában tombolt, ami
kor — a két évtizedes munka nyomán — sor került 
a gyár teljes kiépítésére. Megépültek a termelő
üzemeken kívül az energiaszolgáltató és a központi 
karbantartó öműhelyek, a tűzállóanyag-gyár és a 
közlekedési üzem. Ezzel a gyár vertikális üzemmé 
fejlődött ki, amely megváltoztatta az RMST Vas
mű rt. gömörmegyei telepeinek gyártási profilját.

A századfordulóig a gömörmegyei telepekről 
nyersvasat szállítottak Ózdra, ezek most fokozato
san vasérc- mészkő-, fa- és faszénszállítókká vál
tak.

Ózdon a vertikális gyár négy nagyolvasztójában 
gyártott nyersvasat a martinkemencékben fino
mították acéllá, amelyet a két hengermű henger
sorain félkész-, illetve készáruvá hengereltek ki. 
Féltermékkel látták el a Salgótarjáni Acélárugyárat 
és a Borsodnádasdi Lemezgyárat. Ózd és Salgótar
ján kedvező kooperációját a bánréve-füleki MÁV- 
vasútvonal biztosította, míg Ózd-Borsodnádasd 
között saját keskenynyomtávú vasútvonalon 
szállították az árut.

A két világháború közötti időszak

Az I. világháború után az RMST Vasmű rt. jól 
szervezett üzemi hálózata szétesett. A vasérc- és 
mészkőbányái, erdőbirtokai, továbbá a nyersvas- 
gyártás egy része is a Monarchia romjain létrejött 
utódállamok (főleg Csehszlovákia) területére estek. 
Az RMST Vasmű rt. vezetői gyors reakcióba kezd
tek tőkéjük megmentésére. Miután gazdaságosabb
nak vélték az érc- és a szén árubabocsátását, 
felmerült az ózdi gyár likvidálásának a gondolata 
is.

Az ózdi acélmű 1919—1920-ban egy, néha két 
SM-kemencével dolgozott. A szűkös szilárd nyers
vas készletek azonban még így is rohamosan apad
tak. Hogy a teljes leállást elkerüljék, a betétben a 
nyersvas arányát a korábban szokásos 80-ról 20 %- 
ra szorították le.

A nagyolvasztókat csak 1921-ben sikerült üzem
behelyezni. A következő év végén létrejött Cseh
szlovákia és Magyarország közötti egyezmény, 
mely rendezte az RMST Vasmű rt. üzemeinek 
helyzetét. E szerződés alapján maradt fenn a kap
csolat a gömöri és a borsodi ipar között. Később
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a nemzetközi tőkés érdekeltségekkel kötött meg
állapodás alapján úgy oldották meg véglegesen a 
helyzetet, hogy az RMST Vasmű rt. megszerezte 
a Rudabányai Vasércbánya részvényeit, s innen 
biztosította vasércszükségletónek egy részét.

A nehezen javuló gazdasági helyzet miatt a ter
melés csak lassan emelkedett. Az acélmű csak 
1927-ben érte el az 1912—1913. évi termelési 
szintet. A bekövetkezett lassú ütemű javulás 
újabb korszerűsítésekre és beruházásokra ösztö
nözte az RMST Vasmű rt. vezetőit. Ezért 1929-ben 
a martinkemencék számát kettővel növelték, 
így már 12 kemenceegységgel lehetett acélt gyár
tani. Általában télen kevesebb, nyáron több ke
mence volt üzemben.

3. ábra. A z  acélm űi vaskert az 1930-as évekből

A 3. ábrán az acélmű hulladékelőkészítő tér 
(vaskert) látható az 1930-as évekből. A kemence
csarnok elé volt telepítve. Ide érkezett be vago
nokban az ország területén gyűjtött vashulladék, 
a bányákból a frissítőére, a mészkő és a gyártó 
üzemekből az ötvözőanyagok. A hulladékvas egy 
része még előkészítést igényelt. Minden darab 
legfeljebb olyan méretű lehetett, ami az előtérben 
látható adagolóládákba belefért. Az előkészítés 
eszköze a lángvágás volt. A vékony lemezekből 
álló hulladékot sajtolásssl tömörítették. A forgó
gémes daru az előkészített hulladékkal vagy egyéb 
anyaggal megtöltött ládák közül hármat emelt 
fel egyszerre és a kemencék felé fordulva, az osz
lopok között a kemencecsarnokban levő tartó 
állványra helyezte. Az előtérben jobbra az Ózd- 
Borsodnádasdi Lemezgyár között, keskenynyom- 
távú vonat kocsijait látni, amely a Lemezgyárban 
keletkezett hulladékot szállította be. Az egyik ko
csiban lezmeznyíradék, amásikon selejtes hengerek 
láthatók.

Az eredetileg 25 tonna befogadóképességre ter
vezett kemencéket az idők folyamán különböző 
szerkezeti és építési változtatásokkal előbb 35, 
majd később 40—42 tonnára bővítették.

A kemencék bázisos béléssel és szilikaboltozattal 
készültek. A kemencékhez 35 méter magas, samott- 
bélésű kéményeket építettek. 1450—1500 kalóriás 
generátorgázzal fűtöttek. A fűtést a gázbeeresztő 
tányérszelep állításával szabályozták.

4. ábra. A  12 SM -kem encés acélmű öntőcsarnoka 
1932-ben

Ebből az időszakból származik a 12 kemencés 
acélmű öntőcsarnoki látképe (4. ábra). A jobb ol
dalán a 12 8M-kemencéből az V. számútól a X. 
számú kemencéig, illetve a 300 tonnás lapos keve- 
rőig eső öntőcsarnoki rész látható. Ebben az idő
szakban már 50 tonnás futódaruk működtek és 
ugyanezen a pályán még egy 6 és egy 10 tonnás 
daru látta el az acél alsó- és felsőöntési kokillaelő- 
készítő munkálatait. Bal oldalon van a lépcsőfel- 
járat az egyik felsőöntésű öntőrendszerhez. A 
csarnok hátsó részében látható a nagyolvasztó fe
lé eső bejárat. Ezen keresztül érkeztek a nagyol
vasztóműből a folyékony nyersvasat szállító üst
kocsik. A salakfazekak forgalma is itt volt. A 
fényképen jól láthatók a függőleges, körszelvényű 
regenerátorkamrák, az У. számú kemence csapo
lócsatornája alatt tartott acélüst az 50 tonnás öntő
futódaruval, valamint bal oldalon az acélüstszerelő 
üstállványok. Látszik továbbá a szinte kínos rend 
és mozdulatlanság a világpangás idején.

A túltermelési válság az ózdi gyárban is gyara
pította a problémákat. A termelés nagymértékben 
csökkent. Az üzemek rövidített munkanappal dol
goztak. Kapacitásuk kihasználatlan volt. Sajnos 
a munkanélküliek száma többezerre nőtt. A gaz
dasági válság hatására a magyar vastermelők 
között széleskörű megállapodások jöttek létre, 
amelyben

— a piac felosztására,
— a termelési kvóták megállapítására került sor.

1931-ben az RMST Vasmű rt. és a csepeli Weiss 
Manfréd Művek között kartell-megállapodás jött 
létre. Később az RMST Vasmű rt. és a Magyar 
Kir. Állami Diósgyőri Vasmű között ugyancsak 
nagyjelentőségű egyezmény született. Ennek célja, 
mint az egyezményben összefoglalják: „Közös 
érdekeinek előmozdítása, különösképpen a külföldi 
verseny elleni védekezés, a termelési költségek 
csökkentése, a gyártási program egyszerűsítése, 
a belföldi vasfeldolgozó iparágak fogyasztóképes
ségének emelése, továbbá a két vállalatnak a nyers
anyagbeszerzés és a készáruk leadása terén való 
együttműködés. ’ ’

Az ózdi gyár termelése az 1929-es csúcs után
1932-ben érte el a mélypontot. Jellemző a csök-
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kenés mértékére, hogy ha a 83 651 tonnás nyers- 
vastemelést 1908-ban 100 %-nak vesszük, 1929-ben 
291 020 tonnával 347,9 százalékot ért el, míg 1932- 
ben 79,2 százalékra, 66 281 tonnára esett vissza. 
Az acéltermelés 1908-as szintjét 189 038 tonnával 
100-nak véve 1929-re 355 749 tonnára, 188,2 szá
zalékra nőtt, ami 1932-ben 107 661 tonnával csak 
56,9 százalékát tette ki.

Az elektroacélművet Ózdon 1937 nyarán helyez
ték üzembe. (Közben az I. és a II. számú SM-ke- 
mencéket lebontották). Az elektroaeélműhöz egy 
kéttonnás és egy hattonnás H eroult-rendszerű 
ívkemencét telepítettek. A hattonnás elektroke- 
mencét az SM-acélmű öntőcsarnokában, a kétton- 
nást az elektrocsarnokban helyezték el. Itt kaptak 
helyet még a kokillakezelő tér, a lágyítókemence, 
a homokoló hűtőgödrök, üstelőkészítő és szárító- 
hely, a laboratórium, az iroda, az ötvözőanyag- és 
elektródraktár és az öntőhely. A kérgezőműhelyt az 
SM-kemencék vonalában építették az SM-öntő- 
csarnok szintjében. A kérgezőműhelyben acéltus- 
kó hántoló Waldrich- és i'Vonep-gyártmányú esz
tergák, gyalugépek, csiszolókorongok, faragó lég
kalapácsok és egy vízszintes tengelyű fúrógép van 
elhelyezve. Az elektro-hulladéktér az SM-hulladék- 
tér (vaskert) végén, külön elkerített területen volt, 
amelyet rekeszekre osztottak. Ezekben tárolták a 
különbözően ötvözött acélhulladékokat, forgácso
kat, acéltuskó végeket ötvözőanyag fajtánként.

Az acélműben vegyi laboratóriumot is létesítet
tek, amely a gyártás biztonságát volt hivatva 
elősegíteni. A házi laboratóriumban granulált 
próbákból karbont határoztak meg és az elektro- 
kemencék üzembehelyezésétől kezdve magán-, a 
foszfor- és a kénelőpróbákat is elemezték. Az acél
gyártók munkáját ez lényegesen javította. Eddig 
ugyanis az acéladag kemencében való kikészítése 
közben a saját szemükön és a kék kobaltüvegükön 
kívül a próbahámor, az edzőkád és egy kézihajtású 
kis Brinell-keménységmérőgép állt rendelkezésre. 
Az új laboratórium megkönnyítette az acélgyártók 
munkáját és ez a szigorodó minőségi követelmé
nyek, valamint az egyre szélesedő gyártási prog
ram miatt igen fontos körülmény volt.

A központi anyagvizsgálót felszerelték
1 db 100 t-s Mohr-Federhaff-íé\e szakítógép
pel,
1 db f2oc£?eeW-készülékkel,
1 db Spindel-féle kopásvizsgáló géppel,
1 db Heraeus-féle 15 kW-os hőkezelőkemencé
vel,
1 db szilitrúd fűtésű hőkezelőkemencével.

Később, a megnövekedett rugóacélgyártási 
program megfelelő lebonyolítása érdekében

1 db 20 t-s hajlítógépet,
1 db 50 kW-os hőkezelőkemencét szereltek fel.

A martinacélmű kemencéinek teljesítményét 
tovább kívánták növelni, ezért 1938-ban megépí
tették — első ízben — a XI. számú SM-kemence

boltozatát bázisos Radex-téglából. Ez a műszaki 
fejlesztés nagy lendületet adott a kemenceélettar
tam növelését célzó törekvéseknek. A XII. számú 
kemence hasonló átépítése után 1942-ben az 
alapjaitól újonnan felépített II. számú kemence 
készült bázisos boltozattal. Ez a nagy tűzállóságú 
tégla lehetővé tette a kemence hőkapacitásának a 
teljes kihasználását. A hőbevitel növelését szol
gálta a kemencekémények 45 méterre növelése.

Az öntőcsarnokban a futódaruk felszerelése után 
rohamos gépesítés indult meg. Az öntés egy része 
az öntőgödörből keskenynyomtávú vágányon 
közlekedett kocsikra helyeződött át. A kokillákat 
az acéltuskókról 30 atmoszféra nyomású hidrauli
kus stripper-berendezés emelte le. Az öntőkocsik 
vontatását kis gőzmozdonyok bonyolították le. 
Az öntőcsarnoki kisebb terhek szállítására két hat
tonnás futódarut szereltek fel. A meleg acétuskó- 
kat a hengerműbe tolópadon továbbították.

Az 5. ábra az acélmű öntőcsarnokát mutatja az 
1935—1940 közötti állapotban. A kép felső részén 
két 50 tonna teherbírású futó híddaru látható. Az 
egyiken folyékony acéllal telt öntőüst függ a 
kokillasor fölött. A kokillák kettesével 635 mm-es 
nyomtávú kocsikon állnak. A kokillák alatt tűz- 
állótégla-betétes öntöttvas alaptábla van. Az 
öntőüst mellett az öntőpadon az üst kezelőszemély
zete, Mustos nevű öntő előmunkás (rövid vaspál
cával) és az öntőmester áll. Hátuk mögött a ma
gasban, nagy acélszerkezeten két függőleges hid
raulikus kokillalehúzógép. A fénykép bal oldalán 
az üstelőkészítő helyen egy felfordított üst látható. 
Az üstöt így bevezetett gázlánggal szárították. 
Az üsttel szemben a földön az ún. 43-as kokillák 
állnak. Ha öntés közben az acélsugár elfagyott, a 
maradék acélt az üst száján (csőrén) keresztül 
ezekbe a kokillákba öntötték. Az előtérben négy 
salaküst áll. A normálnyomtávú síneken a salakos 
és szemetes, valamint a nyers vasszállító kocsikat, 
a keskenynyomtávú síneken az Ózd-Nádasdi 
vasút kocsijait forgalmazták. Az öntőcsarnok szint
je öntött vaslapokkal volt'lefedve.

A gazdaságosabb termelés érdekében az acél- 
tuskók tömegét 3,3 tonnára növelték. Bővült a 
kokillatípus is. Bevezették a nyolcszögű kokillák 
használatát.

5. ábra. A z  acélm űi öntőcsarnok 1935— 1940 között
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6. ábra. A z  ózdi SM -acélm ű  termelésének alakulása

íg y  é r t e  a  g y á r a t  a  I I .  v i lá g h á b o rú  v ége , a m ik o r -  
is 1944. n o v e m b e ré b e n  a  n á c i  h a d  v e z e tő sé g  m a g y a r  
á l la m i s e g é d le tte l  m e g k e z d te  a z  á r u k é s z le te k  és 
é r té k e s^  s e g é d a n y a o k  e ls z á l l í tá s á t  és  e lre n d e lte  a  
g y á r  b é n í tá s á t ,  a  fo n to s a b b  g é p a lk a tré s z e k  le sz e 
re lé sé v e l é s  e ls z á ll í tá s á v a l.

Tulajdonképpen ezek képezték az összes há
borús kárt, mert a gyárat bombatámadás nem érte, 
és a német hadsereg gyors visszavonulása folytán 
a felszabadító seregek Ózd környékén komoly 
ellenállásra nem találak.

A  6. ábra  a z  ó z d i S M -a c é lm ű  e lső  50  é v é n e k  t e r 
m e lé s é t s z e m lé lte t i .
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Űtijelentés
az 1986. október 14—16. között rendezett 

XI. hőkezelési konferenciáról 
(Csehszlovákia, Csorba-tó)

A konferenc iát egy igen szép, konferenc iák  cé ljá ra  
k ia lak íto tt te rem ben  ta rto tták . Az e lőadásokat a  m á 
sodik nap tó l kezdve — a  nagy érdek lődésre  való tek in 
te tte l — videolánccal közvetíte tték  egy külön terem be 
és a  hallba. A legérdekesebb előadások a  gázcem entálás 
au tom atizá lásáró l szóltak. A  konferencia  h ivatalos 
nyelve — a rendező ország nyelvén  k ívü l — a  ném et és

az  orosz volt. Egy ném et tolm ácsnő k ivételével az ösz- 
szes többi nagyon jól, szakm ailag  k iválóan  tolm ácsolt.

Javasla t, hogy legközelebb m agnókazettá t vigyen ki 
az a  kü ldött, a k i t  csehszlovák előadók előadása is é rd e 
kel, ugyanis ezek az összefoglaló anyagban  sem  ném e 
tül, sem  oroszul le írva n em  szerepelnek, csak az e re 
deti nyelven, ugyanakkor a  felvétel fo rd ításá ra  m eg 
volna a  lehetőség.

Dr. Varga A ndrás  
K G Y V
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Mi várható 1987-ben a világ acélpiacán?

A világ  acél irá n ti kereslete az 1987. évben is n y o m o tt 
m arad . A felhasználás az U SA -ban , Japánban  és a  K ö 
zös P iac országaiban esni fog, és csupán  szerény  m é rték 
ben növekszik L a tin -A m erika  és Á zsia  egyes országai 
ban , az I I S I  á lta l 1986. ok tó b e r 6-án ny ilvánosságra 
h o zo tt a d a to k  szerin t. A kőo la járak  csökkenése és az 
USD m ás v a lu tá k b a n  k ife jeze tt é rtékének  h an y a tlá sa  
még nem  ösztönözte az á lta lános fogyasz tás t és a  b e ru 
h ázásokat.

Az acél irá n ti kereslet az iparilag  fe jle tt o rszágokban  
1987-ben 2 % -ka l 316 M t-ra esik, am i 5 % -k a l alacso 
n y ab b  az 1986. évinél. A felhasználással kapcso latos 
előrejelzések d e rű lá tó b b ak  B razíliá t, Ta jvan t és In d iá t 
illetően. A kereslet 1987-ben, a fejlődő országokban  v a 
lószínűleg eléri a  107 M t-t, ez 3% -ka l m agasabb  az 1986. 
évinél. A K O S T  o rszágokban  és K ínában  az acéleladá 
sok 1986-ban m agasabbak , m in t ahogyan  a z t 1985-ben 
jó so lták  és az I IS I  előrejelzése szerin t a  világ  összes acél 
kereslete 1986-ban 721 k t  lesz, am i csak ném ileg alacso 
n y ab b  az 1985. évi 723 M t-nál.

A k ö zép távú  k ilá tások  szerin t az acélkereslet az ip a ri 
lag fe jle tt o rszágokban  az 1986. évi becsü lt 321 M t-ról 
1990-ben 312 M t-ra  és 1995-ben 308 M t-ra esik vissza. 
A fejlődő országokban  az acélfelhasználás v á rh a tó  évi 
növekedési ü tem e 3%  lesz, az acél 1985. évi fe lhaszná 
lása a  valam ivel tö b b , m in t 100 M t-ról 1995-ben 137 
M t-ra  em elkedik. Az I IS I  szerin t a  gyenge kereslette l 
kapcso la tos előrejelzés o lyankor sz ü le te tt meg, am ikor 
az iparilag  fe jle tt országokban  sok acélterm elő  nehezebb 
év e t v á rt, m in t 1985-ben v o lt an n a k  ellenére, hogy tö b b  
h a ték o n y  átszervezésre kerü lt sor és üzem eket is á llí 
to t ta k  le. T öbb észak-európai acélterm elő, különösen az 
N S Z K -b a n , H ollandiában  és a  B S C  az E gyesü lt K irá ly 
ságban  az u tó b b i egy-két óv fo lyam án  nyereséget szá 
m o lt el, ennek ellenére a z t ta p a sz ta ljá k , hogy ebben az 
évben  sokkal nehezebbek a fe lté te lek  és tö b b e n  a rra  
szám ítan ak , hogy ism ét veszteséggel zá rják  az évet.

A ja p á n  acélterm előket sú lyosan  é r in te tte  a  yen  szi- 
lá rdu lása . A kapacitásk ihasználás J a p á n b a n  jelenleg 
csupán  66% -os. Az acélfelhasználás 1995-ig szóló borús 
k ilá tá sa it részben  a  ja p á n  acélfelhasználással kapcso la 
to s  bo rú lá tó  nézetekkel m agyarázzák . Az I IS I  szerin t 
az acél irá n ti kereslet az U SA -ban 1986-ban 11% -kal és 
1987-ben to v á b b i 4 % -k a l csökken. Az acélgóártó  kapaci 
tá so k  valam enny i nagy  iparilag  fe jle tt o rszágban  csök 
k ennek  és 1990-ben 442 M t-t fognak  k itenn i, am i közel 
100 M t-val kevesebb, m in t 1980-ban vo lt. Az ac élter 
m elő k ap acitások  az iparilag  fejlődő o rszágokban  1990- 
ben  110 M t-t fognak elérni, am i 24 M t-val tö b b , m in t 
1985-ben. E z  a z t je len ti, hogy a  n y u g a ti világ  ac é lter 
m elő k ap acitása i 1990-re 550 M t-ra  zsugorodnak.

(H . W .)
Financial Times, 198(1. október 7.

Folytatódik az NDK acéliparának korszerűsítése

N oha az N D K  az u tó b b i év tizedben  egész sor b e ru h á 
zási p ro g ram o t h a j to t t  végre acé liparának  korszerűsíté 
sére, m ég jócskán  v an  m it tenn ie , h a  el ó h a jtja  érni 
ny ilvánvaló  cé ljá t, az acélgyártm ányokbó l való önel 
lá tá s t.

Az N D K  az e lm ú lt év tizedben  egész sor beruházási 
p ro g ram o t h a j to t t  végre acéliparának  korszerűsítésére, 
egyrészt az ország acélgyártó  k a p a c itá sá n ak  bővítésére, 
m ásrész t a g y á rtm án y o k  m inőségének ja v ítá sá ra . A k é t 
szem pont közül az u tó b b it te k in te tté k  fon to sabbnak .

H ennigsdorfban  és Brandenburgban  p é ld áu l miniacól- 
m ű v e k e t ép íte tte k , legu tóbb  pedig  Eisenhüttenstadtban  
ú j A /l-acő lm űvet h o z tak  lé tre . Az u tó b b i gy ár az E isen 
hüttenkom binat Ost ( E K O ) m e lle tt lé tesü lt, és évi 2,1 M t 
acé lt képes előállítan i. E z t az üzem et 1984 végén re n 
delték  meg az N D K  illetékesei az osztrák V oest-A lpine  
cégtől és m egvalósítása 12 m rd  ATS-be kerü lt. Az N D K - 
b an  ez ú tta l lé tesü lt először L D -technológiával üzem elő 
acélm ű.

Az u tó b b i években  elek trom os és oxigénbefúvásos 
acélkem encéket lé tes íte ttek , m a m ár az N D K  acé lte r 
m elésének 3 0 % -á t az előbbi technológiával á llítják  elő, 
az u tó b b iv a l pedig 30— 3 5% -át, körü lbelü l 4 0 % -á t m ég 
m indig  SM -kem encék szo lgálta tják . Az N D K  ac élter 
m elésének körü lbelü l 4 0 % -á t á llítják  elő fo lyam atos 
acélöntéssel (m indhárom  e m líte tt üzem ben k izárólag  
fo lyam atos acélön tés van).

N yugat-európai m ércével m érve a  fo lyam atosan  ön 
t ö t t  acél a rá n y a  to v á b b ra  is csekélynek te k in th e tő , az 
SM -kem encékben e lőá llíto tt acélm ennyiség ezzel szem 
ben m eglehetősen nagy. Az N D K  viszonylag kis fon tos 
ságo t tu la jd o n ít an n ak , hogy változ tasson  ezen az á lla 
po ton . K örü lbelü l 10 évbe fog te ln i, am íg  a  fo lyam atos 
acélöntés a rá n y a  60% -ra fog em elkedni, és hasonló idő 
lesz ahhoz szükséges, hogy az SM -kem encékben előál 
l í to t t  acél h á n y a d a  körü lbelü l 20% -ra  csökkenjen. 
Az L D -technológiával e lőá llíto tt, v a lam in t az ívkem en 
cékben g y á r to t t  acél h á n y a d a  pedig körülbelül 40—  
40 % -ra  em elkedjék.

Az SM -kemencés g y á rtó k a p ac itá s  csökkentésének h a 
loga tása  tö b b e k  kö zö tt a  nyersanyage llá tás sa já to s  hely 
zetével m agyarázható . Ú gy tű n ik , hogy nyersvasró l 
könnyebben  tu d n a k  gondoskodni, m in t ócskavasról, a 
n y ito t t  kem encéket v iszont rugalm asan  lehet a lk a l 
m azni an n y ib an , hogy ezek a  rendelkezésre álló n y ers 
v a s a t képesek feldolgozni. A fo lyam atos acélöntés és a  
korszerű  acélgyártó  kap ac itáso k  k ia lak ításán ak  v iszony 
lagos e lhanyagolása legfőképpen azzal m agyarázható , 
h a tó , hogy lé treh o z tak  im m ár három  korszerű  acélm ű 
vet, és ezzel a  m ár m eglevő acélgyártó  üzem ek g y árt-  
in án yválasz tékának  kikerekítése k e rü lt előtérbe.

E  té ren  m ég jócskán  v an  tenn ivaló , noha az u tó b b i 
év tizedben  egész sor ú j hengerm űvet és egyéb acélfel
dolgozó üzem et lé tes íte ttek . A g y á ra k  közül em lítést 
érdem el az a lum ín iu m b ev o n a tú  C R -keskenyszalagot 
g y á rtó  V E B  Kaltwalzwerk Salzungen, és a  különféle 
m űanyagokkal bevon t C R -szalag tekercset g y á rtó  Eisen- 
h ü tte n s ta d tb a n  lé te s íte tt gyáregység. Az u tó b b i ké t 
üzem  a  V E B  Bandstahlkom binat H erm ann M atern  kö 
te lékébe ta rto z ik , am ely az ország lem ezárugyártó  ü ze 
m eit fogja össze.

E ise n h ü tte n s ta d tb a n  hatá llv án y o s h en germ űvet is 
lé te s íte ttek  a  CR -szalagok és C R -tekercsek term elésé 
nek  növelésére. E m e lle tt tö b b  új, fo lyam atosan  üze 
melő hengerm űvük  is van . H ennigsdorf ban  200 m illi 
m éteres rúdh en g erso rt h o z tak  lé tre, B ran d enburgban  
négyállványos d ró tg y á rtó  hengerm űvet, Ilsenburgban  
ped ig  3200 m m -es, négyállványos hengerm űvet é p í te t 
tek . Az u tó b b it a  n y u g a t-n ém et S M S  Schloemann- 
S iem ag  szá llíto tta . Az Unterwellenborn m elle tti M axhüt- 
tében kom biná lt, p rofilhengersor lé tesü lt, am elyhez két- 
állványos durvahengerso r, k é tá llv án y o st andem sor, 
va lam in t un iverzális egyengető  hengersor ta rto z ik .

Az u tó b b i években  egyéb beruházási p ro g ram o k at is 
v ég re h a jto tta k , am elyek  a  különleges acélok g y á r tá sá 
n ak  bővítését, illetve a nem esacélok m inőségének ja v í 
tá s á t  célozták . O lyan berendezéseket lé tes íte ttek , am e 
lyek a  p lazm ao lvasz tást, a  vákuum os g áz ta lan ítá s t, az 
e lek trosalakos finom ítást, a  nagy  ö tv ö ző -an y ag ta rta lm ú  
ac élg y ártás techno lóg iá já t, va lam in t az ön tő ü stb en  való 
acélfinom ítás m ódszereit alkalm azzák .
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Egyesületi hírek
Az OMBKE 1986. évben v álla lt m egbízásos szerződései 15.

A  b án y ászatta l (inkluzíve kőolaj) lapunk  h asáb 
ja in  nem  k ív án u n k  foglalkozni, ö sszefoglalóan  an n y it 
jegyzőnk meg, hogy a  bányászati tá rgyú  m egbízások 
száma összesen 11 volt, közülük  6, a  K özponti B ányá 
szati F ejlesztési In tézettő l.

Az a láb b ia k b an  a  kohászati tá rgyú  m egbízásos szer 
ződéseket ism erte tjü k : 16,

1. T anu lm ány te rv -készítés  a  L e 
n in  K ohásza ti M ű vek  d u rv a 
hengerm űvének  szám ítógépes 
te rm elésirán y ításá ra  és k ap 
c so la tára  a  k om biná lt acél  L en in  K ohászati
m űben  üzem elő rendszerre l M űvek

17.2. K u ta tás i (fejlesztési) eredm é 
nyek  gyakorla ti m egvalósítá 
sa acélok  indukciós o lvasztá 
sakor Ganz-M A V A G 18.

3. A  hazai m inőségi acé lgyár 
tá sban  — m in im ális több le t 
kö ltség ráfo rd ítást igénylő — 19.
technológiai m ódosításokkal 
e lérhető  te rm ék sz erk ez e t-ja  20.
v ítás, ill. válasz tékbővítés m ű 
szaki-gazdasági fe lté te le inek L enin  K ohászati
elem zése M űvek

4. K utatás-fe jlesz tési együ ttm ű 
ködés: acélpalackok  félüzem i Csepel M űvek 21.
m érési k ísé rle te inek  lefo ly ta  A nyagvizsgáló és
tása, 10 db palack  bevizsgálá  G épipari

22.sa, a  kidolgozott u ltrahangos M inőségellenőrző
hibavizsgáló  m ódszerrel In tézet

5. A lum ínium  hegesztőpálca p á 
colóüzem kom ple tt szakértői A lum ín ium ipari

23.dokum entác ió jának  elkészíté  Tervező és K utató
se In tézet

6. Az a lum ín ium  fóliaigények 
v á rh a tó  a lak u lá sa  az  ezredfor  K őbányai

24.dulóig K önnyűfém m ű
7. R akodási technológiák k ido l  A lum ín ium 

gozása szerkezetek  G yára
25.8. T erm ékism ertető A lum ín ium -

9. A tm ágnesezési veszteség és a 
szalagvastagság folyam atos 
m érésére  szolgáló m érőberen 
dezés á ta la k ítá sán a k  szakér 

szerkezetek  G yára 

Csepel M űvek 26.
tői tevékenysége F ém m űve

10. Ö ntö ttvas te rm ikus an a líz isé 
hez m ikroprocesszor v ezérlé  S algó ta rján i

27.sű p ro to típus m érőkészülékek V asöntöde és
k ifejlesztése Tűzhelygyár

11. K örnyezetkím élő  fu rán g y an  SZIM
28.tá k  v izsgálata M arógépgyár

12. A lte rn a tív  jav asla to k  a  Sopro 
n i V asöntöde fejlesztésére Soproni V asöntöde

29.13. P ályáza tok  kidolgozása a
CSMVA gazdaságos m űködé 
sé t elősegítő, a  te rm elést k o r 
szerűsítő, anyag - és energ ia 
m eg tak a rítás t eredm ényező, Csepel M űvek
környezetszennyezést csök  V as- és
kentő  eljárásokra , m egoldási A célöntöde
m ódokra S algó ta rján i

14. E lőkísérletek  göm bgrafitos V asöntöde
vasöntvények  gyártá sá ra és Tűzhelygyár

Jav asla to k  kidolgozása az  ö n t 
vényárképzés k o rszerűsítésé 
re, az  árjegyzék  továbbfe jlesz 
tésére

E lő terjesztés kidolgozása az 
öntödék  egységes környezetvé 
delm ének  k ia lak ítá sá ra

A NFTGE 8000 típusú  J u n 
k er-kem encék  fa lazásának  
anyag takarékos technológiája 
A n itrogéndúsu lás fo ly am atá 
n a k  v izsgálata  a  Soproni V as 
öntöde fittingön tvényeiben  
Jav asla to k  a  D unai V asm ű ön 
tödéjének  ko rszerűsítésére  
A  S oroksári V asöntöde VII. 
ötéves te rv re  vonatkozó s tra 
tégiai te rvének  felü lv izsgála 
ta ;  a  göm bgrafitos öntvény- 
gyártás bevezetése 
A göm bgrafitos vasöntvény- 
gyártás m űszaki dokum en tá 
c ió jának  összeállítása 
G um iabroncs vu lkanizá ló  fo r 
m ák  alu m ín iu m  m in tázati ele 
m einek  öntése ellennyom ású 
öntőgépen
M etallográfiái v izsgálatok  b e 
vezetése a  m inőségellenőrzés 
fejlesztése érdekében  az  Egri 
V asöntödében
A utom atikus hom okm intavé- 
telező és vizsgáló berendezés 
kifejlesztése
Forrószeles kúpolókem encék 
hő techn ikai és m etallu rg iai 
p aram éte re in ek  m eghatározá 
sa a  K ecskem éti Zom ánc- és 
K ádgyárban
A1—S i-ötvözetek szem csefino 
m ításán ak  és nem esítésének  
ellenőrzése te rm ikus an a líz is 
sel
A  K om árom i V asöntöde szer 
vezeti és m űködési szabályza 
ta
Selejtveszélyes ön tvények 
technológiai v izsgálatai az  Eg 
r i V asöntödében 
Ja v a s la t készítése a  gyárban  
ön tö tt te rm ékek  gyártása  so 
rá n  szükséges anyagm ozgatás 
korszerűsítésére , am elynek  
m egvalósítása esetén  az 1 t  jó 
ön tvényre v e títe tt m ozgatan 
dó anyagok töm ege és szá llítá 
si ú tja  m in. 10% -kal csökken

V ulkán Öntödei 
V állala t,
Q ualita l
K önnyűfém öntöde, 
S oroksári 
V asöntöde és 
Szegedi V as- és 
Fém öntöde 
V ulkán Ö ntödei 
V állala t, 
Székesfehérvári 
N ehézf ém öntöde, 
Soroksári 
V asöntöde és 
Egri V asöntöde 
Csepel M űvek 
V as- és 
A célöntöde

Soproni V asöntöde 

D unai V asm ű

Soroksári 
V asöntöde és 
Soproni V asöntöde

Soproni V asöntöde

T aurus
G um iipari
V álla la t

Egri V asöntöde 
K ecskem éti 
Zom ánc- és 
K ádgyár

K ecskem éti 
Zom ánc- és 
K ádgyár

Q ualital
K önnyűfém öntöde

K om árom i
V asöntöde

Egri V asöntöde

K ecskem éti 
Z om ánc- és 
K ádgyár

Dr. Bakó K ároly
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A vaskohászati szakosztály hírei
Az ózdi helyi szervezet 1986. évi tevékenysége

M u n k án k a t főkén t a  m unk a te rv b en  m eghatározo tt 
fe lad a to k ra  összpontosíto ttuk. Igyekeztünk  továbbá ja 
v as la ta in k k a l és a k tív  részvéte lünkkel a  v á lla la ti te r 
vek  te lje síté sé t segíteni.

N em  csak  Borsod m egyének, de v árosunknak  is k i 
em elkedő esem énye az  évenkén t m á jusban  és jú n iu s 
b an  m egrendezésre kerü lő  borsod i m űszaki és köz- 
gazdasági hetek . E je len tős szakm ai p rog ram  kere tében  
a  következő előadások hangzo ttak  el helyi szerveze 
tü n k  szervezésében:

Dr. Bodó László  ÉTI tud. oszt. vez.:
А В 60—50 m inőségű betonacélok g y ártásáva l k a p 
csolatos ta p asz ta la tok  (gyártók-felhasználók  fó ru 
ma)

H ercsik Ferenc m ef-vezető:
А В 60—50 m inőségű betonacélok  gyártásáva l k ap 
csolatos tapasz ta la tok

Varga Sándor  csoportvezető:
A V IH  2 m inőségű hengerhuzalok  továbbfeldolgo- 
zási p rob lém áinak  v izsgálata

T óth  József csoportvezető:
Űj anyagvizsgálati m ódszerek kidolgozása és be 
vezetése az  Ó K Ü -ben

K ónya László  részlegvezető, S tankovics László  cso 
portvezető  :

A utom ataacélok  m inőség jav ításával kapcsolatos 
fe ladatok

N agym arai László  főm érnök, Csomós István  főm un 
k a tá rs  :

K overhári nagyolvasztók techno lóg iájának  beve 
zetési lehetőségei az ózdi kohóm űvekben

O n d r e jk ó  Z o ltá n  gazdaságvezető, B a r th a  E n d re  o s z 
tá l y v e z e tő  :

A vasveszteség csökkentési lehetőségei az ózdi 
nagyolvasztókban

K ovács G yula  főm unkatárs, K isgergely V ilm os  fő 
m űvezető :

B etonacél-feldolgozó üzem  létes ítése  és az  eddig 
szerze tt tapasz ta la tok

K o v á c s  B é la  osztályvezető:
F inom sori L -acélok  üregezésének és gy ártá s tech 
no lóg iá jának  korszerűsítése

K iss M iklós  üzem vezető:
A  FÁM  h e ted ik  szál beüzem elése, a  további fe j 
lesztés lehetőségei

S c h o ttn e r  L a jo s  fő tanácsadó:
A  K O R F-technológiával eddig e lé r t eredm ények  és 
a  továbbfe jlesztés lehetőségei

Filep G yula  ku ta tóm érnök , G arda Zsuzsanna  ku ta tó - 
m érnök  :

A z ÓKÜ tűzállóanyag -fe lhaszná lásának  jelenlegi 
helyzete  és fejlesztési koncepciói

K r is to n  S á n d o r  osztályvezető:
A d u rvahengerm ű  m ély- és  m ásodm elegítő ke 
m encéinek fejlesztési lehetőségei

A borsodi m űszaki és közgazdasági h e tek  p rog ram 
já t  követően nagy esem ényre készü ltünk : a  25 éve 
a la k u lt hely i szervezetünk  ju b ileu m án ak  m éltó m eg 
ünneplésére .

E nnek  m egfelelően jún iu s 21- és 22-én kétnapos 
p rog ram ot szerveztünk.

21-én délelő tt a  vaskohászati szakosztály vezetősége 
helyi szervezetünknél ta r to tta  k ihe lyezett vezetőségi 
ülését, m a jd  a  dé lu tán  fo lyam án  ünnepség kere tében  
em lékeztünk  m eg helyi szervezetünk  negyedszázados 
tevékenységéről. A z ünnepségen  szakosztályunk  elnö 
ke, M ezei József m é lta tta  az  ózdiak m u n k á já t, m a jd  dr.

B akó  K ároly, az  OMBKE fő titk á rh e ly e ttese  az egyesü 
le t em lékérm ét a d ta  á t  helyi szervezetünknek.

Az Ó K Ü -vállalatvezetés részérő l dr. H orogh Lajos 
m űszaki igazgató, az MTESZ ózdi in téző  b izo ttságának  
elnöke az egyesü letben  k ife jte tt sokéves eredm é 
nyes m u n k á ju k  elism eréseképpen  k itü n te té sek e t ad o tt 
á t:

M áté Lászlónak, az  OMBKE ózdi helyi szervezete t i t 
k á rá n a k  T ársadalm i M unkáért I. fokozatot,

G rega O szkárnak, a z  OM BKE ózdi helyi szervezete 
tö rtén e ti b izo ttsága vezetőjének T ársadalm i M unkáért 
II. fokozatot.

A jub ileum i ünnepség résztvevői m eg tek in th ették  az t 
a  k iá llításu n k a t, m ellyel a  25 éves tevékenységünket, 
fe jlődésünke t igyekeztünk  bem utatn i.

A következő napon, jú n iu s  22-én rendeztük  m eg az 
Ózdi M ajális P a rk b a n  а  II. kohásznapot, m elynek  töb 
bek között vendége vo lt So ltész István , az OMBKE 
elnöke is.

R égészeink v á lla la tu n k  anyag i tám ogatásával a  n y ár 
fo lyam án T rizs  község h a tá rá b a n  k é t X II. századbeli 
bucakem encét tá r ta k  fe l a  rud ab án y a i bányászok segít 
ségével. Az egyiket az ózdi G yártörténe ti M úzeum ban, 
a m ásika t pedig a K özpon ti K ohásza ti M úzeum ban  
á llítjá k  fel.

Az OMBKE 74. kü ldöttközgyűlése a m isko lci N eh éz 
ipari M űszaki E gyetem en  az  ózdi helyi szervezet tevé 
kenységének elism erését fém jelezte , hiszen helyi szer 
vezetünk  t itk á ra  k itü n te té sb en  részesült.

A kohászati hagyom ányok áp o lásán ak  és az  egyesüle 
ti m unka fejlesztésének  elism erésére 1967-ben a lap íto tt 
— évenkén t 1 fő részére  adom ányozható  — Só ltz  V il 
m os — egyesületi em lékérm et Soltész István  elnö 
künk tő l M áté László veh e tte  át.
M áté László veh e tte  át.

Szívesen lá ttu k  vendégül a  hozzánk tapasz ta la tc se ré 
re  lá togatókat, m in t a  K ogépterv, a  K G Y V , a  csepeli 
helyi szervezetek , v a lam in t a  bolgárok  és csehszlovákok 
képviselőit.

N ovem berben a  KGYV helyi szervezetével jó l sike 
rü lt közös k lu b n ap o t ren d ez tü n k  v á lla la tunkban , m ely 
nek  p ro g ram ja  a  következő vo lt:

— Az OKU G y ártö rtén e ti M úzeum ának  m eg tek in 
tése.

— ÓKÜ—FÁM  in tenzifiká lás. C élkitűzések, fejlesz 
tési elképzelések (előadó: Z ákányi Ferenc).

— A ROKOP típusú  fo lyam atos öntőgép ism ertetése. 
A KGYV lehetőségei a  fo lyam atos öntőgép g y ár 
tá sáb a n  (előadó: dr. H erend i Rezső).

— F ilm vetítés  a  legkorszerűbb folyam atos öntőgé 
pekről.

A  k lubnap  b a rá ti vacsorával záru lt.
A z 1986-os éve t 21-én a  hagyom ányossá v á lt kohász 

szakes'téllyel, ez a lkalom m al a jub ileum ; szakestély- 
lyel zártuk , m ellyel a z t  is igyekeztünk  b izonyítan i: a  
kohászat jelen leg i válságos helyzetében még inkább 
szükség van  a  kohászok (és bányászok) összefogására.

M áté László  
titk á r

Jubileumi szakestély az ózdi helyi szervezetben

Az ózdi helyi szervezet évek ó ta  tö reksz ik  a rra , hogy 
felkaro lja , ápo lja , m egőrizze és továbbfejlessze a  ko 
hász szakm ával kapcsolatos hagyom ányokat.

E  célk itűzések  jegyében 1986. novem ber 21-én a  h a 
gyom ányokhoz h íven  szakestély t ta rto ttak , m elynek k ü 
lön je len tőséget ad o tt, hogy az  OMBKE vaskohászati 
szakosztályának  ózdi szervezete az  idén ünnep li m eg 
a lak u lá sán a k  25. év forduló já t.

A szakestélyen rész t v e ttek  a  társüzem ek, a  bánya- 
v á lla la to k  képviselői is, a k ik  nevében  a  szíves m eghí 
v á sé rt dr. R em ényi Gábor, a Borsodi S zénbányák  v á l 
la la ti O M B K E -titkára  m ondo tt köszönetét. Az ÓKÜ  
nyugd íjasa i közül ugyancsak  szép szám m al je len tek
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meg a  találkozón, je lezve; tovább ra  is kö tődnek  a  
vállalathoz, to v áb b ra  is a  kohászok népes család ja  kö 
zé soro lják  m agukat.

N oha az elsőként elhangzott nó ta  iv ásra  buzdíto tt, 
a  szakestély  p ro g ra m ja  korán tsem  a  p o h arak  em elgeté- 
sével indu lt. Az első percekben  m ég k iro b b an ó an  v i 
dám  résztvevők  ugyanis rövidesen azon kezdtek  kese 
regni — term észetesen  dalban  zengve el fá jd a lm u k a t 
—, hogy „nincs m ég nék ik  elnökük”, m árped ig  köztu 
dott, hogy elnök nélkü l a  szakestély sem  é r  egy fa b a t 
k á t sem.

Ezt a  h iányosságot pótolandó, röv idesen  sor k e rü lt az 
elnök m egválasztására . Az ak tu s  a  legdem okratikusabb  
kere tek  között fo ly t le, h iszen az összejövetel id ő ta r ta 
m ára  valam enny i h iv a ta li cím  és rang  é rvényét vesz 
te tte .

A n y ílt szavazás eredm ényekén t Pohl Lászlót, alias 
„ A próká t” b íz ták  m eg e tisztség ellá tásával, ak i m in d 
végig nagy  ru tin n a l és a  m agas m éltósághoz illő fen n 
költséggel te tt  eleget fe ladatának .

M ivel az  elnöki funkciók  gyakorlásához elengedhe 
te tlenek  a  tisztségviselők, ezért a  következő percek  ezek 
m egválasztásával te ltek . Az elnök k inevezte  a  m ajo r 
dom ust (háznagy), can tus praeses (nótafa) tisz té t e l 
lá tó  szem élyt, a  balekcsőszt és a  „fizete tt ellenzék” 
tisz té t betöltő  „visszhangot”, a  k on trapunk to t.

A legm agasabb p raeses (elnök) — alkalm asságának  
fényes b izony ítékakén t — k ije lö lte  ezu tán  az énektől 
k iszárad t to rkok  nedvesítésén  őrködő gara tő röket, m ajd  
u ta s íto tta  a  háznagyo t a  ház irend  ism ertetésére . A 
nem re, ko rra , és ra n g ra  való te k in te t nélkü l szigo 
rú an  b e ta rtan d ó  szabályokat Szabó István , alias „Co
los” o lvasta  fel a  szakad t szélű ódon pergam enrő l, k ü 
lön is k iem elve a  legfontosabb e lő írás t: az  elhangzot 
ta k é rt ezú tta l sértődésnek  helye n incs! (1. ábra)

1. ábra. Szabó Is tv á n  háznagy felo lvassa  a házirendet

E já tékszabályok  ism eretében  za jlo ttak  tovább a  
szakestély  esem ényei. M ivel a  házirend  m inden  rész t 
vevő szám ára lehetőséget b iz tosíto tt a r ra , hogy az es 
té ly  m agas sz ínvonalát hozzászó lásáva l, avagy  m űso rá 
v a l em elje, n em  m a ra d tak  el a  tréfás hangvéte lű  elő 
adások, bem utatkozások  sem.

Először M áté László, alias „K irály” szavalta  „sajá t 
á tdo lgozásában” József A ttila  Szü letésnapom ra cím ű 
versét, m a jd  a  M iskolci N ehézipari M űszaki E gyetem  
ötödéves ha llga tó i — D uzsik Is tvá n  és Papp H edvig  — 
a  kohóm érnöki k a r  nevében  a ján d é k o t a d ta k  á t  az  e l 
nöknek, és s a já t szerzem ényű d a la ik a t énekelték.

Ezek u tán  Erdősi János tá r ta  az „Isteni F ényben T ün 
döklő Dicső F irm ák ” elé a  m agyar vaskohászat helyze 
téről, v á lla la tu n k  je lenérő l és jövőjérő l „m ai s tílu sb an ” 
m egfogalm azott gondolatait, n em  kis derü ltsége t keltve 
ezzel a  hallgatóság  körében.

Ezt követően k e rü lt sor az  es t fénypon tjára , a  b a lek 
keresztelő  lebonyolítására . K ovács Ferenc  d íszbalekot 
K elem en  Sándor „balekcsősz” vezette  be fü lön fogva 
az elnöki asz ta l elé. (2. ábra)

2. ábra. Kovács F erenc balekcsősz fü lö n  fo g va  veze ti 
be a d íszba leko t

3. ábra. A  ju b ileu m i sza kesté ly  résztvevő i

Az em líte tt pogány — az Isten i Fényben  Tündöklő 
F irm ák  díszes tá rsaságából — H alász Józsefe t k é r te  fel 
keresz tap jának , a k i B acchusnak, C eresnek  és a  többi 
pogány istennek  nevében  te ljes jogú tag jává  a v a tta  őt 
a  kohászok tá rsa d a lm án a k  „sö rfü rdővel” m egtisztítva 
bűneitől.

E zután ism ét M áté László k ap o tt szót, ap ró  derűs 
epizódokkal ecsetelte  a  „nagy” o pera tív  értekezletek  
h angu la tá t. Az alkalm i d a lá rd a  sem  m a ra d h a to tt ki a 
s,zakestély program jából. A dalos a jk ú  F irm ák  a  v á l 
la latvezetés előzetes „m inősítését” végezték el.

Az utolsó produkció  elhangzása egyébként egyúttal 
a  h ivatalos p rog ram  végét is je len te tte . A  legm agasabb 
praeses elnöki zárszavából k id e rü lt: a  szakestély e lérte  
céljá t, a  kohászok ú jb ó l b izonyíto tták , hogy m inden 
helyzetben fe lta lá lják  m agukat, m egőrzik  h itü k e t és 
lelem ényességüket. (3. ábra)

A  szakestély — a  hagyom ányoknak  m egfelelően — 
ezú tta l is a  bányász-, az  erdész-, m a jd  a  kohászhim nusz 
eléneklésével záru lt.

M áté László

A dunaújvárosi helyi szervezet 1987. évi munkaterve

Az 1987. évi m u n k án k  célk itűzéseit a  korább i fe lada 
ta in k n ak  m egfelelően v á lasz to ttuk  meg.

F igyelem be v e ttü k  az a lapszabály  elő írásait, és tevé 
kenységünket ennek  m egfelelően k ív á n tu k  végezni.

Á lta lános cé lja ink  az  MTESZ 1986. tisz tú jító  közgyű 
lése h a tá roza tte rveze tében  fog laltak  v ég reh a jtá sa  a  vas- 
kohászati szakosztály irán y m u ta tá sa in ak  figyelem bevé 
telével. E célok közül a  fő fe lad a to k a t az  a lább i k i 
em elések ta rta lm azzák :
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1. A m űszaki fejlesztés gyorsítása
2. A  v álla la ti m unka eredm ényessége
3. A szakm ai érte lm iség alkotókészségének hasznosí 

tása
4. A szakm ai érte lm iség  te ljesítm énnyel arányos 

m egbecsülése
5. A  tudom ányos k u ta tá s  és a  m űszaki fejlesztés 

irán y ításán ak  jav ítása , fó ru m ain k  h a tékonyságá 
n ak  növelésével

6. A tá rsadalm i m unka sa játos eszközeivel elősegí
ten i a  szellem i erőforrások  legfontosabb k u ta tá 
si, fejlesztési fe ladatok  m ego ldására  való koncen t 
rá lá sá t

7. A  m inőség jav ítá sa  a  versenyképesség fokozásá 
hoz

8. Az á llam i és tá rsadalm i szervekkel fe n n ta rto tt 
kapcsolatok erősítése

9. Az eltérő  vélem ények  ü tköztetésére  fórum ok te 
rem tése, dön tésre  jogosultak  részvételével

10. Üj eszközök és m ódszerek a lka lm azásával von 
zóbbá tenn i a szakm ai tá rsad a lm i m unkát

11. A  szakm ai továbbképzés elősegítése
12. A nem zetközi kapcso latok  bőv ítése  és minőségi 

ja v ítá sa
13. A szakm ai inform ációs rendszer ja v ítá sa
14. A fia ta lo k  körében  k ife jte tt  m unka színvonalá 

n ak  jav ítá sa
15. Az idős szakem berekke l k ia lak íto tt jó  kapcso la 

tu n k a t még ta rta lm a sa b b á  tesszük
16. Az MTESZ te rü le ti szerveivel (megyei, városi) 

együttm űködünk, és m indenképpen  elő k ív án ju k  
m ozdítani, hogy k ép v ise ljék  a  te rü le ti p á r t és 
á llam i szerveknél a  reá lérte lm iség  érdekeit.

Az álta lános cé lja ink  között szerepelnek továbbá a 
m űködési te rü le tü n k ö n  dolgozó szakem berek  szakm ai 
összetartozásának  erősítése, a  nem es hagyom ányok ápo 
lása és továbbvite le, a  szakm a érdekeinek  képviselete.

H elyi szervezetünk  közvetlen cé lja inak  m egvalósí 
tása  érdekében:

a) F o ly ta tju k  az új tagok beszervezését
b) Szerződéses m u n k á k a t végzünk a v á lla la t ré 

szére
c) H avonta k lubnapo t ta rtu n k . (K ivételt képeznek 

m ájus, jú liu s , augusztus, október, és decem ber 
hónapok, am ik o r egyéb rendezvények, ill. a  sza 
badságolások m ia tt  n em  célszerű szakm ai elő 
adásso roza tokat szervezni)

d) K özvélem ény-ku tatást szervezünk tagságunk  kö 
rében  az egyesületi m un k áv al kapcso latban

e) szorgalm azzuk a kohász d íszegyenruha ügyének 
rendezését

f) A f ia ta l kollégák bevonása a  k lubnap i előadások 
m eg tartásába

g) A k lubnap i előadások irodalom ként való m egőr 
zése és d íjazása

h) H azai és kü lföldi tan u lm á n y u tak  szervezése
j) K ülön p rog ram  szervezése hav i egy alkalom m al 

a  nyugdíjas ko llégák  részére
k) K ülföldi tan u lm án y ú to n  részt v e tt kollégák rövid 

tapasz ta lá tadó  beszám oló jának  rendszeressé té te 
le  a  k lubnapokon

l) A szervezeti é le tü n k  ad m in isz tra tív  tevékenysé 
gének jav ítá sa

m) E gyüttm űködési szerződés m egkötése az e is e n h ü t-  
te n s ta d t i  szerződéshez hason lóan  a  következő ko 
h ásza ti v á lla la to k  szervezeteivel: N o w a -H u ta ,  
K a s s a , S m e d e r e v ó , G a la c , K r e a ik o v c i ,  R u s z ta v i

n) A z együttm űködő szervezetek  elnökei és ti tk á 
ra i első ta lá lkozó já t m egszervezzük B alatonszép- 
lakon 1987. m á ju s 7-én

ny) K apcso la ta inka t élőbbé k ív án ju k  ten n i a m a 
gyar kohászati vá lla la to k  szakm ai szervezetei 
vel és az o k ta tás i in tézm ényekkel

o) Ja v íta n i kell tá rsad a lm i szervezetünk  é rd e k k ép 
v iseleti tevékenységét

p) T ökéletesítjük  kap cso la tu n k a t az MTESZ városi 
in tézőbizo ttságával

r) R észt veszünk a főiskolai csoportunk  kezdem é 
nyezésében m egszervezésre kerü lő  rendezvények 
lebonyolításában

s) K eressük  a m ódszereket, lehetőségeket és m eg 
o ldásokat, hogy egyesü letünk  — m in t tá rsadalm i 
szervezet — m eg ta lá lja  rangjához, tö rténelm i h a 
gyom ányaihoz és valós értékeihez m éltó  helyét, 
szerepét, m ozgásform áit a  tá rsadalm i m unkam eg 
osztásban

Szervezeti é le tünk  további négy k iem elt ko n k ré t fe l 
a d a ta :

—  A z  a n y a g -  é s  e n e r g i a t a k a r é k o s s á g  a  k o h á s z a t b a n  
c ím ű  I I .  k o n f e r e n c i a  m e g r e n d e z é s e  B a l a t o n s z é p -  
l a k o n  1987. m á j u s  8 - 9 - é n .

— A h áz ta rtási k isgépgyártók  k o n feren c iá ján ak  m eg 
rendezésében  való részvétel.

K erpely  A n ta l születése 150. év fo rd u ló ján ak  ü n 
nepi esem ényére való  felkészülés és az  ünnepség 
lebonyolítása 1987. ok tóber hónapban.

Feladat: A Kerpely-szobor restaurálása 
Emlékdombormű készítése 
Kerpely-emlékkiálítás 
M egem lékezés

— 1987. feb ru á r  4-én m egbeszélést ta rto ttu n k  a  30 
éven  a lu li m érnökökkel.

F olyam atos fe lad a tu n k n ak  te k in tjü k  az  év  so rán  is 
a  jó  együttm űködés fe n n ta rtá sá t és a  kap cso la ta in k  e rő 
s ítésé t a  vaskohászati szakosztállyal és vezetőségével, 
és az eredm ényes m u n k á t a  szakosztály  szakcsoportja i 
ban. T ovábbá célunk, hogy az  MTESZ városi intéző- 
b izottságával az eddigieknél még szorosabban  eg y ü tt 
m űködjünk , e lsősorban  an n a k  érdekében, hogy m eg 
gyorsítsuk a  szakm ai érte lm iség tá rsad a lm i m egíté lésé 
nek  szükségessé v á lt ú jraé rtéke lésé t.

Javítanunk kell a tájékoztató és propagandatevé
kenységünket, az irodalmi munkánkat.

A reszortfeladatok során kiemelten kell kezelni
— a  szakm atö rténe ti és hely tö rténe ti kérdéseket,
— az  idős szakem berek  szerepét,
— a  fia ta lo k  helyzetét,
— a  k ap cso la ta in k a t az  ok ta tás i intézm ényekkel,
— a szerződéses munkákat,
— a hazai és külföldi szervezetekkel meglevő és ki

alakításra kerülő kapcsolatainkat,
— tag ja in k  m u n k á já t a  különböző szakm ai és tudo 

m ányos b izottságokban,
— tagságunk  nem , k o r  és foglalkozás szerin ti össze 

té telét,
— a  szakirodalm i tevékenységet.
Fogadjuk a hozzánk látogató külföldi és hazai szak

mai szervezetek képviselőit. Március 24-én küldötteink 
részt vesznek az OMBKE 75. közgyűlésén.

V ezetőségi ü léseinket m inden  h ónap  harm ad ik  szer 
d á ján  15 ó rako r ta rtju k .

K lu b n ap ja in k  a hónap  4. szerdáján  15 ó rakor kez 
dődnek.

A vezetőségi ü léseket és a  k lubnapokat, v a lam in t a  
nyugdíjasok  ta lálkozóit a  D V -klubban  ta rtju k .

A vezetőségi ü lése ink re  rendszeresen  m egh ív juk  a  
v á lla la t fő technológusát és a  tö rtén e ti em lékbizottság 
nyugdíjas vezetőjét.

1987-ben k é t szakm ai ta n u lm á n y u ta t tervezünk.

Dr. Szabó Ferenc 
elnök

Klubnap a dunaújvárosi helyi szervezetben

Az O M BK E dunaújvárosi szervezete  1987. ja n u á r  
28-án a  D unai V asm ű  k lu b já b an  k lu b d é lu tán t ta rto tt. 
A k lubdé lu tán  p ro g ram ja  a  következő vo lt:

1. A m inőségbiztosítás eszközei és rendszere  a  DV- 
ben.
E lőadó: T enyér M ihály  főm érnök.

2. A termomechanikus kezelés eredményei.
Előadók: H orváth  Á ko s  főtechnológus és K okas  
Tibor gyáregységvezető.

3. A sp irálcső -alapanyaggyártás az acélm űben. 
E lőadó: K álla i G ábor vezetőtechnológus.
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A m egjelen t m in tegy  60 fő színvonalos előadásokat 
h a llg a th a to tt a  D unai V asm űt érin tő  tém ákró l. Az egyes 
tém ákhoz több hozzászólás is e lhangzott és a  je len le 
vők sok hasznos inform ációhoz ju to tta k  hozzá. Első 
so rban  a sp irálcső -alapanyaggyártás tém ával kapcso 
la tban  vo ltak  hozzászólások.

Dr. Farkas Péter

1. m e llék le t

M unkaterv

A vezetőségi ü lések és, k lubnapok  időpon tja i:

V ezetőségi ü lések K lubnap

1. 1987. ja n u á r  21. 28.
2. 1987. fe b ru á r  10. 25.
3. 1987. m árc ius 18. 25.
4. 1987. áp rilis  22. 29.
5. 1987. m á ju s 20. konferencia
6. 1987. jú n iu s  17. 24.
7. 1987. szept. 23. 30.
8. 1987. október 21. konferencia  és K erpely- 

ünnepség
9. 1987. novem ber 18. 25.

10. 1987. decem ber 23. taggyűlés

1987. december 9-én beszámoló taggyűlés

A fe n ti p rogram on tú lm enően, ab b a n  az esetben, 
ha kü lföldi cég je len tkez ik  érdekes tém ával, ak k o r az 
ad o tt h ónapban  k é t k lubnapo t rendezünk, m e rt az 
eredeti p ro g ram  id ő p o n tja it nem  v á ltoz ta tjuk .

2. m e llék le t
Klubnapok programja

1. J a n u á r

1. 1. T enyér M ihály  főm érnök;
A  m inőségbiztosítás eszközei és rendszere  a 
D V -ben

1. 2. H orváth  Á ko s  főtechnológus, K okas Tibor 
gyáregységvezető:
A term om echan ikus kezelés eredm ényei

1. 3. K álla i Gábor vezető technológus:
A  sp irálcső -alapanyaggyártás az acélm űben 2 3 4 5

2. F eb ru á r
2. 1. B arcsik László  fő m u n k atárs:

A coil-box versenyeztetés tap asz ta la ta i 
2. 2. G erencsér Pál gyáregységvezető, K is Is tvá n  fő 

m érnök  :
A III. b lokk b e ind ítá sának  tapasz ta la ta i

2. 3. L endva i József fő m u n k atárs:
Az acélm űben  a lk a lm azo tt im p o rt tűzálló  a n y a 
gokkal szerze tt ta p asz ta la tok  és a  gazdaságosság 
kérdései

3. M árcius
3. 1. Varga Som ogyi Is tvá n  üzem vezető:

Az öntödefejlesztés egy lehetséges ú tja
3. 2. Takács Sándor  gyárrészlegvezető:

A  fedőpor a la tt i  tan d em  hegesztés a  sp irá l 
üzem ben

3. 3. Szabó József— Enesei A ttila  gyáregységvez.,
term , vez.:
Az acélgyártás fe ladata i a  VII. ötéves te rv  so 
r á n  a  D unai V asm űben

4. Á prilis
4. 1. Dr. Z silin szky  R u d o lf fő m unkatárs:

Szénelegy optim álás
4. 2. G önczi Pál főm u n k atá rs :

A szárazon o lto tt koksszal szerze tt tapasz tala tok
4. 3. K elem en  Sándor  főiskolai hallgató :

A z ö tvözö ttacé l-gyártás szám ítógépes irány ítása

5. M ájus
K lubnap i p ro g ram  n incs te rvezve a  m ájusi n em 
zetközi konferencia  m ia tt.

2-ra tervezett miskolci LKM-gyárlátogatás.
A k lubnap  rész tvevő it Cseh Sándor  igazgató tag tá rs  

hőkezelőüzem i fejlesztések ; 
üzem látogatás.

A szakm ai tém án  kívül m eg h ird ettü k  az 1986. jú liu s

6. Jú n iu s

6. 1. H orváth  Á k o s— Vata László— Szűcs László  íő- 
ţech., kút. oszt. v„ m űszaki vezető:
Űj acélm inőségek

6. 2. K okas T ibor  gyáregységvezető:
A tolókem ence beüzem elésének tapasz ta la ta i

6. 3. H egyi Z o ltán  m űszaki vezető:
A precíziós csőgyártás bevezetése a  D unai V as 
m űben

Á gh  József 
t itk á r

A kovács szakcsoport klubnapjai

Az OMBKE vaskohásza ti szakosztá ly  kovács szakcso 
portja  1986. m ájus 14-én 13 órai kezdette l a  G anz- 
M Á V A G  m űszaki k lubhely iségében  ta r to tta  folyó évi 
h arm ad ik  k lu b n ap já t.

Az éves m u n k a te rv  szerin t m egszervezett k lu b n a 
pon 27 ta g tá rsu n k  je le n t meg.

A k lu b n a p  té m á ja :
acélön tvény-tisztító  üzem, 
hőkezelőüzem i fejlesztések, üzem látogatás.

A szakm ai té m án  k ívü l m eg h ird e ttü k  az 1986. jú liu s 
2-ra  te rveze tt m iskolci L K M -gyárlátogatást.

A  k lubnap  rész tvevő it Cseh Sándor  igazgató tag tá rs  
köszöntötte.

Az ak tu á lis  kérdések  m eg tárgyalása u tán  Tibiássy  
Béla  m űszaki fejlesztési főm érnök  ism erte tte  a  G anz- 
M A V A G -ban u tóbb m egvalósíto tt acélön tvény-tisztító  
üzemi, v a lam in t a  hőkezelőüzem i fejlesztéseket.

L iszka i B erta lan  kovácsoló üzem vezető a  W eingarten  
kovácsoló gépsornál üzem elő m an ipu lá to ros-robo tos k i 
szolgálás üzem eltetése közben szerze tt ta p asz ta la ta it is 
m erte tte .

A z előadások elhangzása u tá n  az  em líte tt üzem részek 
m eg tek in tése  következett.

A  résztvevők  elism eréssel szóltak  az  igen korszerű  
ön tvény tisz tító  üzem ről, aho l a  környezetvédelm i elő 
írások  b e ta r tá sa  következtében  a  m unkavédelm i, egész 
ségügyi fe lté te lek  is jav u ltak .

Ezúton is köszönet a Ganz-MÁVAG illetékes veze 
tőinek, mert segítőkészségük lehetővé tette a színvona
las klubnap megtartását.

*

Az OMBKE vaskohásza ti szakosztá ly kovács szakcso 
portja  1986. VII. 2-án tanu lm ány i k irá n d u lá s t szerve 
ze tt a  L en in  K ohásza ti M űvekbe.

Indu lás az Engels té rrő l a  G anz-M Á V A G  K lS Z -bu - 
szával és két szem élygépkocsival. M egérkezés u tán  a 
kovácsüzem  vörös te rm ében  a helyi kovács szakcsoport 
elnökének, Zsoldos Jó zse fn ek  az ism erte tő jé t K andó  
László  kovácsoló gyáregységi főm érnök  beszám olója kö 
vette. A g y ártö rtén e t csaknem  100 év re  v isszanyúló  is 
m erte téséből a  kovácsolóipar fejlődése bon takozo tt ki, 
am ely  n a p ja in k ra  m ár inkább  visszafejlődéssé v á lto 
zott. F ejlesztések  te rve irő l és ezek m egvalósítása körü li 
nehézségekről is őszinte k épe t a lk o th a ttu n k . Az 
OMBKE helyi szervezetének  m u n k á já ró l Szabó Im réné, 
a  helyi szervezet a le ln ö k e ta r to tt  rövid , de lelkes b e 
számolót.

Az OM BKE vaskohászati szakosztály kovács szak 
csoportja  és vezetősége nevében  Szabó A n ta l  m egkö 
szönte a  helyi vezetők ism erte tése it és szíves vendég 
lá tásukat.

Szavai u tán  a kovácsolóüzem  m egtek in tése  k ö v e t 
kezett. A  jó  hangu latú , a  h a llo tta k a t v ita tó  tá rsas  
ebéd u tán  hazafelé  indu ltunk .

A tan u lm án y ú t sikeres lebonyolításában  rész t v e 
vőknek ezú ton  is ism éte lten  köszönetét m ondunk.

N Y E Z S
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A R B A C H  W A L T E R _______________

Az alakítás mértékének és sebességének hatása az A1 99,5 
és AlMg5 alakítási szilárdságára az egy lépésben való

hidegalakítás során
D R ,  B O C Z O R  I S T V Á N  oki. kohómérnök, műsz. tud. kand.

Aluterv-FKI
E T O :669.716:621.77.016.3

A  szerző a lágy A ll)9 ,5és A lM g 5  anyagok egy 
lépésben való, különböző m értékű és sebességű hideg- 
alakítása során mért a lakítási szilárdságok szám ítá 
sára alkalm as módot és képleteket határoz meg 
0— 7.5% redukció és 0,00015— 6 m /s nyomósebessé g- 
-tartományban.

Az alakítás mértékének és sebességének hatását 
általában egyes fémek vagy ötvözetek keményedé- 
sére a hidegalakítás során külön-külön vizsgálták.

Az a la k ítá s  m é rté k é n e k  h a tá s a

Az alakítás mértékének hatását legnagyobb
részt keményedési görbéken mutatják be. Csak 
néhány esetben közölnek képletet, ahol különböző 
tényezők, vagy kitevők szerepelnek.
Ilyen pl. a Lenz és Renouard [1] cikkében hivat
kozott Ludwik [2] féle összefüggés:

ahol
at(E)— at( 0) ( 1 )

at általában a valódi feszültséget, 
e a logaritmikus alakváltozást jelzi induló (0), 

illetve végállapotban és 
n a keményedési kitevő.
Lenz és Renouard, illetve az általuk idézett Zollev 
és Faquet [3] a következő módon alkalmazzák a 
képletet:

« < « = » «  4 w ) "  |2)
logff(e) — loggp.ai&gy (3)

loge —log 0,002
Krause [4] szerint, Nádai [5] alapján Reihle [6] 
a szakítóvizsgálatból következtet az alakítási 
szilárdság változására

kf = kh*-(fw (4)
képletnek megfelelően, ahol
&/ = az alakítási szilárdság kezdő (1), illetve vég
állapotban és

w =  (pe =  lníAo/Aj), (5)
amikor is mindez a szakításkor az egyenletes 
nyúlás tartományára vonatkozik.

A k* szorzó a (4) függvényben a következő:

ahol
e = a természetes logaritmus alapszáma.

(6 )

A képlet használhatóságát acélon Pord-féle 
lapos benyomópróba eredményeivel bizonyították.

A 99,5%-os alumíniumhuzal húzásakor fellépő 
keményedést Boczor [7] vizsgálta igen nagymérté
kű (q =  99,96%) redukcióig. A keményedési görbe 
lényegében megegyezik Schippert [8] hideghenger
lései során kapott adataival, a közös alakítási 
tartományban. Tapasztalati képlete szerint a 
szakítószilárdság az alábbi módon számítható:

2

О  I t  vég — O Bkezd +  C • (7)

ahol alumínium esetén c = 6.
Mindezek a képletek és függvények csak a 

sztatikus vizsgálatok alapján nyerhető értékeket 
szolgáltatják, de az alakváltozás sebességét nem 
veszik figyelembe.

Az alakítás sebességének hatása
Az alakítási szilárdság sebességfüggésének meg

határozását a szakító- és nyomóvizsgálatok korlá
tozzák. Gittemet és Ziaja [9] szerint a szakító- 
vagy nyomógép befogó pofáinak mozgássebessége 
0,01—0,02 mm/s és a használatos próbatest 
(20—100 mm) következtében a fajlagos nyúlás 
sebessége (c) 10~3/s nagyságrendű.

Nagyobb sebességű alakításkor, pl. kovácsolás
kor 3—5 m/s szerszámsebességnek és a darab 
méretének függvényében a fajlagos nyúlássebesség 
102—104/s is lehet.

A sebesség növekedése a tapasztalat szerint 
növeli az alakítási szilárdságot.
A sebesség befolyását Alder és Phillips [10] által 
javasolt tapasztalati képlettel lehet jellemezni:

( c \ m
— J . (8)

ahol kf = az alakítási szilárdság valamely kisebb 
c0 vagy nagyobb c fajlagos nyúlássebességnél és 

m a keményedési kitevő, melyet Al99,5 esetére 
10, 30 és 50%-os redukciók során 0,013, 0,018 és 
0,020 értékekkel adnak mag méréseik alapján.

A sebesség befolyását Prandtl [11] által leveze
tett képlettel is szokták jellemezni:

Q
k/ =  kf0 +  a-\n----- (9)

c o
ahol az a keményedési tényező alumínium és ötvö
zetei esetén 8—10 N/mm2-re tehető.
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Ezek a képletek egy bizonyos érvényességi 
határon belül közel egyező eredményeket adnak, 
de az alakváltozás mértékét legfeljebb közvetve 
veszik figyelembe.

Az alakítási ellenállás, szilárdság és sebesség 
kapcsolata

A különböző képlékenyalakítási eljárások alakí
tási ellenállását és erőszükségletét rendszerint 
keményedési diagramok alapján számítják, alapos 
meggondolások után több-kevesebb pontossággal.

Legtöbb esetben a sztatikus vizsgálatok (szakí
tás, duzzasztás, lapos benyomópróba stb.) vagy 
ezekből származó alakítási szilárdsági értékek 
szolgálnak a számítások alapjául. Nagyobb sebes
ségű alakítással való vizsgálatok értékei ш m igen 
állnak rendelkezésre, a sebesség figyelembevétele 
pedig a számítási képletekben nem szokott szere
pelni. A kevés kivétel közé sorolható a Oeleji [12] 
által megadott, az alakítási ellenállást meghatározó 
képlet, amely a sebesség hatását a hengerléskor 
közvetett módon veszi figyelembe a közismert 
módon:

kf k=hf -^1 + c • [ i—~  -У Vk j .  (10)

Célkitűzés és a szükséges vizsgálatok
Az előzőek alapján szükségesnek látszott az ala

kítási szilárdság meghatározása a gyakorlatban 
alkalmazott sebességek és redukciók függvényében.

A vizsgálatokhoz A199,5 lágy és AlMgö lágy 
minőségekből, tehát egy jól és egy nehezen alakít
ható, vagyis kétféle módon keményedő anyag
sorozatot készítettünk az Aluterv-FKI félkész
gyártmány laboratóriumának szakembereivel az 
öntéstől a sajtolásig vagy hengerlésig, illetve a 
hőkezelésig.

A kísérletekre szánt anyagok összetételei és 
mechanikai tulajdonságai az alábbiakkal jelle
mezhetők (1.  táblázat)-. Ezek lényegükben gyengén 
(400 °C-on egy órán át) lágyított, vagyis melegen 
hengerelt vagy sajtolt anyagállapotnak felelnek 
meg, mint amilyenek rendszerint hidegalakításra 
kerülnek (pl. melegsablon vagy tekercs).

A nagy sebességtartomány (v =  0,00015—6 m/s) 
befogására a szakító vizsgálat önmagában nem 
jöhetett tekintetbe. Ezt csak a Nehézipari Műszaki 
Egyetem kohógéptani és képlékenyalakítási tan
székének plasztométerével és ejtőkalapácsával 
dolgozó szakemberek segítségével lehetett meg
oldani.

A kísérletsorozatot végső soron hétféle sebes
ségre, és 10—70% közt hétféle keresztmetszet

1 . tá b lá z a t
A k ísé rle tek  so rán  fe lh a sz n á lt a n y ag o k

J  elzés Egység A199.5 AlMgS

Mg % — 4,8
Mn % — 0,33
Fe % 0,30 0,30
Si % 0,16 0,16

Hm MPa 83,7 2 4 4 ,1

MPa 36,(5 1 1 4 ,2

A  5 % 44,0 30,0
Ae % 32,1 26,0
Z % 93,7 37,0

csökkentésére, valamint 20—580 °C közt, hatféle 
hőmérsékletre terveztük.

A tanszék szakemberei dr. Voith Márton veze
tésével nagy gondossággal dolgoztak [14]. A méré
sek számos adatot szolgáltatnak, amelyek minden
képpen hasznosak.

A fentiek alapján úgy próbált tobábblépni, hogy 
az alakítás mértékének és sebességének befolyását 
a hidegalakítás során az alakítási szilárdságra 
valamely módon ábrázolni, leírni, illetve számítani 
lehessen.

A mért adatok rendezése és a számítás képleteinek 
kialakítása

Miután a Ford-féle lapos benyomóvizsgálatkor a 
lapos rúd 30X6 mm-es és a nyomóéi 6 mm széles 
volt, így a vizsgálat során egytengelyű feszültség 
lépett fel, aminek következtében a vizsgálattal 
nyert alakítási ellenállásokból 2/3-mal való osztás
sal lehetett az alakítási szilárdságok (k/) értékeit 
számítani. A maximális alakváltozást 75%-os 
fogyásig (</ = 0,75) tervezve, a közepes darab
vastagság

hk =  — =  J g M ’L = 3j75 mm-re adódott.

2 . tá b lá z a t

Az alakváltozások mértékei és viszonyai a kísérletek 
és számítások során

Százaié- A 0 A„
kos

In---- L  =

M egjegyzés
fogyás

Л ?
---- -<P

100 .? \ - q

0 1,002 0,0020 Az egyezményes
(1) 1,010 0,01005 folyáshatárnak megfelelő
(5) 1,0526 0,05199 alakváltozás, illetve .4 0 , 

keresztmetszetek az alaki-
10 1,11 0,10536 tás mértékének megfelelő
20 1,25 0,2231 adatok
30 1,43 0,3577
40 1,66 0,5108
50 2,— 0,6931
00 2,6 0,9163
70 3,33 1,2039

(80) 5,— 1,6094

3 . tá b lá z a t

A Ford-féle lemezbenyomó vizsgálatok sebesség
viszonyai 6 mm-es lemez vastagsággal

A vizs
gálat 

sorozat
száma

Szer
szám- 

sebesség, 
V m/s

Alakválto 
zási sebes

ség,
1/s

Megjegyzések

í. 0,00015 0,04 A szakítógép közepes 
nyomósebessége

2. 0,0035 9,33 A plantométer nyomó
sebessége

3. 0,12 32,— A plantométer nyomó
sebessége

4. 0,19 50,66 A plantométer nyomó
sebessége

1,— 266,66 Számított érték
5. 4,2 1120,— Az ejtőkalapács
6. 5,2 1380,— közepes sebessége
7. 0,— 1600,— az alakváltozás során
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Ennek segítségével az alakváltozási sebességeket 
különböző V m/s nyomószerszám sebeségekkel a 

Ah
, V t Ah 1 _  Ah 1

^  h T ~ ~ h V ' T  { ’
szerint lehetett számszerűen vagy %-osan, 1/s ill' 
%/s dimenziókban kifejezni. A redukciók és a 
sebességek, illetve az ezekből származtatott érté
kek a 2. és 3. táblázatban szerepelnek.

Az alakítás mértékének és sebességének hatása az 
alakítási szilárdságra

A különböző mértékű és sebességű alakítás során 
a fenti módon származtatott értékek a kf — q% 
függvényében (1—2. ábra), egymás felett több, 
parabolaszerű eloszlást mutattak, melyek szám
szerűen a 4. és 5. táblázatban szerepelnek.

Az alakítás mértékének hatása

Ha a lágy anyag szakítóvizsgálatának 60,2 ered
ményéből akarunk kiindulni és a Ford-féle sta
tikus vizsgálatkhoz (v0 =  vs) csatlakozni, akkor 
célszerű a 0—10% redukcióig a

k f g  —  k f 0
í

(12a)

képletet használni, ahol a kitevőket a mért érté
kekből a (3) képlet szerint számítottuk ki, k/ =  az 
alakítási szilárdság 0, illetve q°/0 redukció után. 

A 10—70% redukcióval és ezek felett pedig

1. ábra. Lágy A199,5 mért a lakítási szilárdsága az alakítás 
mértéke és sebessége függvényében

2. ábra. Lágy A lM g b  mért a lakítási szilárdsága az alakítás 
mértéke és sebessége függvényében

képletek ajánlhatók, ahol 
1 А  ощ  =  \П — =  l n -

1

1 -“4  0
<P0’2 — л :1П

1 0.2

T ó o = ln4 ^  = ln-

1 - q
í

l^íböo^ 
1

1 — 0,1ahol 10
A 0 az eredeti, A 0,2 a folyáshatárnak, Aln a 10% 
redukciónak, A q az aktuális redukciónak megfelelő 
keresztmetszet.

Az állandók összevonása után a keményedés az 
alakváltozás függvényében az alábbi képlettel is 
előre számítható a szakítógépen mért, tehát sta
tikus vizsgálatnak megfelelő esetekben.

kfgs — kfo'Ri' (fg) b (13a)
illetve

kfgs — kfQ-Ro' (фдУ~> (13Ű)
4. tá b lá z a t

A mért alakítási szilárdságok változása az alakítás 
mértéke és sebessége függvényében lágy AI 99,5 esetén

A hidegalakítás közepes nyomássebessége, m/s,

ьс 2 ®
illetve az alakváltozás közepe!s sebessége 1/s

0) '(й M

t ̂S  '0>
1.

0,00015
2.
0,035

3.
0,12

4.
0,19

5.
4,2

6. 7. 
5,2 6,0

<3 се я 0,04 0,33 32,0 50,66 1120,0 1380,0 1600,0

0 36,6
10 89,17 101,91 112,77 117,96 150,04 150,98 151,93
20 110,41 120,31 135,88 140,60 171,74 172,22 173,16
30 123,15 134,94 146,27 151,93 184,95 186,84 188,73
40 134,00 146,27 154,76 157,12 193,92 196,28 198,17
50 146,74 157,59 165,14 167,03 202,88 204,77 206,66
00 156,17 165,14 173,63 176,66 211,35 213,26 125,15
70 161,36 170,80 180,71 187,79 222,23 224,12 225,06
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A inért alakítási szilárdságok változása az alakítás mér
téke és sebessége függvényében lágy AlMg5 esetén

5 . táblázat

A hidegalakítás közepes nyomássebessége, m/s, 
illetve az alakváltozás közepes sebessége, 1/s,

£ 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.
Cö 'Ф 0,00015 0,035 0,12 0,19 4,2 5,2 6,0
ö S 0,04 0,33 32‘0 50,66 1120,0 1380,0 1600,0

0 114,2
10 282,13 323,20 337,83 337,83 405,77 407,18 408,13
20 313,76 337,83 350,56 351,04 412,84 415,20 416,62
30 329,33 350,56 360,00 361,42 417,56 425,11 422,28
40 337,83 — 368,97 370,38 419,92 426,06 431,25
50 344,43 — 373,68 377,46 — 426,06 427,94
60 349,15 — 377,93 382,18 — 426,06 427,94
70 353,87 — 380,76 385,00 — 429,36 431,25

ahol Al99,5 esetén:
ct =0,2247, c2 = 0,249, Rl =  4,0398ésR2 =  4,2669. 
AlMgő esetén:
cx =0,2282, [ 2  = 0,102, ^  = 4,1286 és ií2 = 3,1079.

Az alakítás sebességének befolyása

A Ford-féle vizsgálatból származó értékeket a 
sebesség 5. gyökének függvényében az alakváltozás 
figyelembevételével rendezhetőnek találtuk.

Függetlenül az egyes esetleges hibás mérésektől 
megmutatkozott, hogy a sebesség növelésével а к/ 
értékek növekednek, de a redukció növekedésével 
ez a növekedés lelassul.

A továbbiakban két problémát kellett meg
oldani :
1. A szerszám sebességének 5. gyökeit hogyan 

lehet az alakváltozási sebesség 5. gyökével kap
csolatba hozni úgy, hogy a mérés körülményeitől

А К  sebességtényező szánütásáh

(induló, illetve közepes vastagság) függetlenül 
minden esetre érvényes legyen?

2. Hogyan lehet a redukció mértékének növelése
kor fellépő csökkenő sebességtónyezőt figye
lembe venni?

A 6. táblázat közepén szerepelnek a (11) egyenlet 

epic = —7—— M alapján a kísérletekből számított
fl’k t )

értékek és azok 5-ik gyökei. Ugyancsak szerepelnek 
a kísérleti anyag vastagságánál nagyobb pl. a 
duzzasztáskor szokásos (á0= 20 mm) értékek is. 
A <p’ , tehát a közepes alakváltozási sebességet a- 
zért választották, mert a kísérletek során a külön
féle redukciókkal és a nagy sebességekkel a közepes 
értékek voltak meghatározhatók, a közepes sebes
ségeknél pedig — miután ezek plasztométeres 
mérésekből adódtak és az alakítási sebesség állandó 
lévén — ennek közepes értékei is ugyanazok voltak.

A számértékek változása azt mutatja, hogy egy 
bizonyos szerszámsebességhez nagyobb darabvas
tagság esetén kisebb, kisebb darabvastagság esetén 
nagyobb alakváltozási sebesség tartozik, ami a 
képletnek természetesen megfelel. Ezt érzékeltetik 
a táblázatban aláhúzott értékek (v~  0,00015 m/s) 
és a v = \  m/s számított sebességéhez tartozó 1/s) 
sorai is, amelyekre a továbbiakban szükség lesz. 
Mindezekből az is következik, hogy a szerszám
sebesség akkor lenne egyenlő az alakváltozási 
sebességgel, hogy ha a közepes darabvastagság 
ht = 1 m lenne:

, V  0,00015 m/s ,
ю = -=—  = —!— --------—= 0,00015/s

* hk 1 m
6. táblázat

t, szükséges A alapértékek kialakítása

Soro
zat-

szám

Nyomósebesség, 
V  m/sec

Ha h0 = 6 m m  
hk = ‘á ,75 mm

П 1!*

Ha h0 = 20 mm 
fc£ =  12,5mm

<P’k  l/s

IV
<p\

5

“ 1 •
V

A  =  e x p

ехрУ V 

exp  Yv«(

=  exp5f  V - s\v ,t

0 0 0 0 1 0,8420826
2,6425 10 11 7,0467-10 ° 2,1146-10 0 0,0076631 1,0076925 0,8485603
0,000001 0,000266 0,00008 0,0620957 1,0651288 0,8969264
0,0000375 0,01 0,003 0,1302586 1,1391229 0,9592356

1. 0,00015 0,04 0,012 0,1718772 1,1875320 1,—

0,001 0,266 0,008 0,2511886 1,2855525 1,0825414
0,00375 1,— 0,3 0,3271947 1,3870715 1,1680287

2. 0,035 0,33 2,8 0,5114623 1,6677281 1,4043648
3. 0,12 32,— 9,6 0,6543894 1,9239674 1,6201394
4. 0,19 50,66 15,2 0,7173824 2,0940626 1,7254799

1,— 266,66 80,— 1,— 2,7182818 2,2890178

5. 4,2 1120,— 336,— 1,3324467 3,7903058 3,1917504
6. 5,2 1380,66 416,— 1,3905950 4,0172396 3,3828475
7. 6,--- 1600,— 480,— 1,4309691 4,1827507 3,5222215

7,— 1866,66 560,— 1,4757732 4,3744168 3,6836281
Ю,— 1666,66 800,— 1,5858932 4,8787703 4,1083274
20,— 5333,33 1600,— 1,8025642 6,1753416 5,2001475
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<pk h k

1 m/s 
1 m

l /и-

A számok tükrében és a képlet szerint természete
sen az is megmutatkozik, hogy egy alakváltozási 
sebességhez különböző darab vastagságok, illetve 
különböző szerszámsebességek tartozhatnak és 
fordítva is, mert

Vt =
V

hk
■ (p[ ■hk és hk-

Vb

Ez annyit jelent, hogy ha valahol egy alakválto
zási sebesség szerepel, akkor azt értelmezni csak a 
hozzátartozó darabméretek és a szerszámsebes- 
ségék esetén lehet.

A táblázat szerint az alakváltozási sebesség 
hatását К  sebességtényezőnek ismeretéhez egy 
több módon kifejezhető közös, a sebességgel 
növekvő A alapra van szükségünk, mely általáno
san az alábbi módon számítható:

b ;  - f
A =exp-------------------

vagy másképpen:

- = exp[expir Vd V8

A =
expf Vd 

expV vs

%lm

ahol
A = а К  sebességtényező kifejezéséhez szükséges 

alapérték, amely a sebesség függvényében 
tiszta szám (a táblázat utolsó oszlopa szerint 
növekvő),

<p’ = a  mindenkori aktuális, valamely közepes 
alakváltozási sebesség (1/s),

<p’ = a sztatikus vizsgálatnak megfelelő, vala
mely közepes alakváltozási sebesség,

= az 1 m/s szerszámsebességnek megfelelő 
valamely közepes alakváltozási sebesség.

A táblázatban a kísérleti körülményeken kívü  ̂
néhány „kerek” szerszámsebességre és alakváltozás 
sebességre számított adatok is szerepelnek a kú
szás és a dynapack sebességek nagyságrendjéig.

Az eddigiek szerint az előzőekben felvetett első 
problémát a minden körülményre alkalmazható A 
alapérték bevezetésével meg lehet oldani.

A második probléma az A alapértéknek az alak- 
változás növekedése mértékéhez megfelelően csök
kenő kitevőre való hatványozásával megoldható
nak látszik. A már feltételezett sebességtényező:

(14a)
1

„  k / d  .  1+nVq 
К  =  — I — =  A =  ex pl

k f s

f 5 5 
У  Vd - V

(146)
Ü L = e x p | | /  Vd —У V, u ,  1

I l + n -

vt

Щ

1 +n<Pq

(15a)

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 120. évfolyam, 1987. 7. szám 327

3. ábra. A sebesség hatása az alakítási szilárdság K-sebességtényezőjére



К  =  a sebességtényező, amellyel az alakváltozás 
által létrehozott, a keményedést jelző szta
tikus sebességgel vizsgált kts alakítási szilárd
ságot szorozni kell ahhoz, hogy a sebesség- 
növekedés okozta látszólagos keményedést 
mutató növelt dinamikus kfd alakítási szi
lárdság kiszámítható legyen.

m  — é s n  anyagtól függő állandók.
A199,5 esetén m =  0,452, «, = 0,65,
AlMg5esetén m =  0,332, n = l ,00.

А К  sebességtényező változását az A  alapérték 
függvényében lágy Al99,5 esetén tehát

К л т ,ь  — A  -0,452 -  - —  , (16a)
l+0,65(J9g

lágy AlMg5 esetén pedig

Клшдь— A  -0,322 • -----  (166)
1 + 1?>í

képletekkel lehet kiszámítani.

A sebesség hatását vázlatosan a 3. ábra szem
lélteti. A 6. táblázatban szereplő, a sztatikusnak 
tekintett (szakítógép) sebességnél jóval kisebb a 
kúszás sebessége. Ennek átlagos értéke a Norton- 
-féle kúszási törvény szerint de/df =  e -10~7-A-1, 
ha a próbadarab 12 év alatt 1%-ot nyúlik [14]. 
Ez az érték 1 m hosszú huzal esetén átszámítva 
e =  2 -6425 • 10_11/s-nek felel meg és az előzőek 
szerint 1 m közepes hossz esetén ez a v m/s érté
kével is azonosnak tekinthető. Az ebből számított 
A  alapérték a táblázat szerint 0,8485603-ra, a 
kísérleti anyagokban, szobahőmérsékleten bekö
vetkező kúszáskor az alakítási szilárdság 
0,9285525x36,6 = 33,99 N/mm2-re, AlMg5 esetén 
pedig 0,9484756x114,2 = 108,32 N/nmi2-re adó
dott.

Az alakítás mértékének és sebességének együttes 
hatása

Az alakítás során az alakítás mértékének növe
lése ismert módon az alakítási szilárdság (a0’2 =  kf) 
növeléséhez vezet. A szakító- vagy Ford-féle szta
tikus vizsgálatokkal ezek a kf értékek megha
tározhatók 0—q°/0—05 alakítás során.

Az alakítási sebesség hatására ezek az értékek 
megnövekednek:

• , kfd = kfS К  — k/з - A 1+ n < p t
s z e r i n t .

A (14)—(15) egyenlet felhasználásával pedig
_ 5

H - r <p. 1
•m

y<p '
1 -f n • (pr/

(17a)

(176)

) ] .  (17c)

kfd-k/s -exp 

illetve

k/d — kfs -exp . . ...
1Л J  t l+n-<pQ,

Ha a jelen mérések alapján kapott (12—13̂  
egyenletek szerint számítjuk ki és így némileg 
szabályozzuk a sztatikus vizsgálatokat, akkor álta
lában a 10%-os redukcióig a legegyszerűbben

kfg<i = kios -[1?! - (<jP«/)ci] -expX

y [ ( ^ - ^ ) . ( m . T r [— ) ] ,  (18.)

illetve 10% feletti redukcióval:
kfgd =  ki0s -[i?2 •(9p«)Vl -expX 

1
X (186)

szerint célszerű számolni.
A számított és mért értékekre Al99,5 esetén 

0,948—1,004, AlMgö-nél pedig 0,951—1,022 
(Sz/M) viszonyszámok adódtak az előzőekben 
szereplő anyagtól függő állandók segítségével.

7. táblázat
Л számított alakítási szilárdságok változása az alakítás mértéke és sebessége függvényében lágy A19i),5 esetén

A hideg-
fcbltiilki Ltts

A hidegalakítás közepes nyomósebessége, 
illetve az alakváltozás közepes sebessége,

m/s,
1/s

mértéke, 
q % 0,000001

0,000266

1.
0,00015
0,04

2.
0,035
0,33

3.
0,12

32,—

4.
0,19

50,66
L—

5.
4,2

1120,—

6.
5,2

1380,66

7.
6,—  

1600,—
20,—

5333,23

0 34,85 36,60 42,66 45,51 46,82 53,19 61,80 63,45 64,61 77,04
1 50,13 52,59 61,28 65,31 67,19 76,28 88,56 90,90 92,57 110,27
5 72,28 75,80 87,94 93,61 96,23 108,89 125,93 129,18 131,48 155,91

10 85,16 89,17 102,95
104,64

109,36
111,68

126,58
114,92

145,69 149,32 151,89 151,89 179,11

20 102,98 107,49 122,91
124,17

130,04
131,75

133,32
135,24

149,05 169,95 173,90 176,70 206,07

30 116,08 120,81 136,84
127,40

144,21
145,01

147,58
148,47

163,71 184,95 188,94 191,76 221,23

40 127,31 132,10 148,23
148,02

155,60
155,32

158,96
158,65

174,96 195,86 199,76 202,51 231,14

50 137,79 142,54 158,45
157,35

165,67
164,20

168,95
176,31

184,46 204,64 208,38 211,02 238,26

60 148,16 152,80 168,23
166,09

175,18
172,42

178,33
175,27

193,20 212,28 215,80 218,29 243,76

70 159,10 163,55 178,26
175,13

184,81
180,70

187,81
183,20

201,76 219,51 222,77 225,06 248,43

80 171,64 175,81 189,51 195,58 198,33 211,10 227,19 230,13 232,19 253,05
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A számított alakítási szilárdságok változása az alakítás mértéke és sebessége függvényében lágy AIMg5 esetén
8. táblázat

A hideg-
A hidegalakítás közepes nyomósebessége, m/s, 
illetve az alakváltozás közepes sebessége, 1/s

alakítás 
mértéke, 

q % 0,000001
0,000266

1.
0,00015
0,04

2.
0,035
9,33

3.
0,12 

32,—

4.
0,19

50,66
1,—

266,66

5.
4,2

1120,—

6.
5,2

1380,66

7.
6,—  

1600,—
7,—

1866,66

0 110,28 114,20 127,37 1333,85 136,08 149,04 165,82 169,95 171,16 173,41
í 159,41 165,03 183,89 192,47 196,37 214,89 238,92 243,39 246,54 250,09
5 231,55 239,39 265,68 277,52 282,92 308,50 347,57 347,71 352,04 356,90

10 273,33 282,13 311,47
315,00

324,71
329,43

330,72
335,99

359,10 295,62 402,38 407,14 412,49

20 295,97 304,57 330,04
335,39

345,81
348,85

351,61
354,98

378,86 413,14 419,78 424,27 429,30

30 311,36 319,50 346,32
347,28

358,36
359,55

363,66 
365,oá

388,89 420,82 426,67 430,78 435,38

40 323,83 331,42 356,30
355,98

367,32
366,90

372,28
371,82

395,39 424,43 424,43 429,72 437,59

50 334,90 341,90 364,76
363,17

374,76
372,73

379,28
277,02

400,22 426,34 431,08 434,40 438,12

00 345,40 351,77 372,43
369,70

381,49
377,91

385,54
381,85

404,29 427,52 431,71 434,65 437,93

70 356,01 361,71 380,11
376,25

388,13
383,10

391,72
386,15

408,23 428,55 432,20 434,76 437,62

80 367,62 372,58 388,52 395,43 398,52 412,67 429,95 433,05 435,21 437,62

A fenti eredmények számított értékeit a 7. és 8. 
táblázat tartalmazza, ahol az alább fekvő sorok 
számértékei a plasztométer állandó alakváltozási 
sebességeinek a szerszámsebességeire történt át
számítása alapján voltak nyerhetők.

Ha a plasztométer közepes állandó alakváltozási 
sebességeit a növekvő redukció mértékében csök
kenő valódi nyomósebességekre számítjuk át és 
ezekkel számolunk, továbbá pontosítás érhető el,

4. ábra. A  szám ított a lakítási szilárdságok változása az 
alakítás mértéke és sebessége függvényében

ugyanis az Sz/M viszonyszámok Al99,5 esetén
0. 9 6 2 .1,032-re, AlMgo esetén 0,970—1,011-re 
csökkenne oly módon, hogy a szélső értékek éppen 
a szemre hibás mérésekből származnak.

A számított értékek változását az 1—2. ábrához 
hasonlóan kf — q diagramban ábrázolva a á. ábra 
mutatja.

A fentiek alapján reméljük, hogy ezek a bonyo
lult problémakör további tisztázásához vezető 
úton a leírtak vagy ezek kritikái is egy-egy lépést 
jelentenek, illetve további szélesebb körű vizs
gálatokhoz vezetnek.

Megjegyzések

1. Az alakítás mértékének növekedésével az alakí
tási szilárdság növekszik. Értékeit sztatikus 
vizsgálati módszerekkel szokták meghatározni 
és keményedési görbékkel ábrázolni. A külön
böző sztatikus vizsgálati módszerekkel meg
határozott értékek különösen a kis alakváltozá
sok esetén, még korrekció után is egymástól 
némileg eltérnek. Ezek összehangolására vagy 
összekapcsolására esetleg a hiányzó értékek ki
számítására keményedési képletek kialakítha
tók. így lehetett a lágy anyagok <t 0,2 folyás 
határát a Ford-féle vizsgálatok 10—70%-os 
alakítási szilárdságával összekapcsolni (12—13) 
képletek.

2. Az alakváltozás sebességének növekedésével 
az alakítás ideje alatt az alakítási szilárdság 
megnövekszik. Éz a növekedés azonban az alak- 
változás mértékének növekedésével csökken, 
ami azt jelenti, hogy az alakítatlan lágy anya
gok esetén a sebesség hatása a legnagyobb, 
alakított keményebb anyagok esetén pedig 
kisebb lesz (15—16) képletek.

3. A kísérleti körülmények kölönböző volta, vagyis 
a szakítógép nyomólapjainak állandó nyomó-
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sebessége, a plasztoinéter állandó alakváltozási 
sebességei, az ejtőkalapács fékeződő sebessége, 
valamint a 0—75%-os redukció miatt az egység 
céljából a közepes alakváltozási sebességet 
választottuk ki, ami azt jelenti, hogy <p’ =

1 -■ képlet helyett a cp\ =  -Ф — ~  képle-
* nk tha

tét használva számítottuk ki az alakváltozási 
sebességeket, amikor is h 0 =  6 mm, h k — 3,75 mm 
volt (11) képlet.

4. Az alakváltozást a szerszám dolgozó felületére 
merőlegesen ható nyomóerő, illetve feszültség

hozta létre, melynek irányában —— sebesség

(szerszámsebesség, illetve anyagáramlási sebes

ség) szerepel a y’= ~  stb. értelmében. Ez
t  hí-

azt jelenti, hogy a geometriai viszonyoktól 
függően minden alakváltozási (.s-1) sebességhez 
tartozik és kiszámítható egy mozgássebesség 
(m  • s  ~ 1). Ennek fordítottjaként általában a mér
hető mozgássebességekből kiindulva lehet az 
alakváltozás sebességét kiszámítani (4. táblá

zat). A táblázat bemutatja azt is, hogy egy 
bizonyos mozgássebességhez — a geometriától 
függően — több alakváltozási sebesség és egy 
bizonyos alakváltozási sebességhez — ugyan
csak a geometriától függően — több mozgás
sebesség tartozhat. A sebesség hatásának vizs
gálata és számítása azonban egy-egy közös A- 
-alapérték meghatározása alapján megoldható 
(14—18) képletek.

Következtetések

A képletek alkalmasaknak látszanak a különbö
ző körülmények (alakítási sebesség és hidegreduk
ció) közt, az alakítás folyamata alatt fellépő alakí

tási szilárdságok kiszámítására, ha az illető anyag 
lágy állapotában sztatikus (pl. Ford-féle lapító vagy 
szakító) vizsgálatával az RP0,2 folyáshatárt vagyis 
a kf alakítási szilárdságot meghatározzák.

Miután a különböző hidegalakítási technológiák
nál fellépő alakítási ellenállások és erők számításai
ra szolgáló különböző, eddig kialakított képletek 
és számítási módszerek a legritkább esetben tar
talmazzák a sebesség és így a sebesség és hideg 
redukció együttes hatását, az ezekben szereplő 
állandók vagy szorzótényezők csökkentése vagy 
kiküszöbölése lehetségesnek látszik.

A dolgozat szakszerű, alapos és segítőkész 
lektorálásáért ezúton mondok köszönetét Szarka 
János oki. kohómérnöknek.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
N agyobb k eres le tre  szám ít az  N S Z K  

a lu m ín iu m fe ld o lg o z ó  ip a ra

A ta v a ly i rekordév  u tá n  a felhasználás to v á b b i növe 
kedésére szám ít a  n y u g a tn ém et alum ínium feldolgozó 
ipar. A fé lkészgyártm ányok  előállítói a  hengerelt, sa j 
to l t  és a h ú z o tt te rm ékek  forgalm ában  eg y a rán t em el
kedést v árnak . Az 1986-os évre vonatkozó  bizakodásu 
k á t a gazdaság m egélénkülésének fo ly ta tó d ásá ra  a lapoz 
zák. Az alum ínium fóliák  és -szalagok g y ártó i m áris je 
len tős rendelésállom ány-növekedésrő l a d ta k  szám ot.

A m ásodlagos alum ín ium olvasz tással foglalkozó cégek 
a  jövedelm ezőség erőteljes jav u lásá ra  szám ítanak , m e rt 
1985-ben a  rekordforgalom  ellenére sem  tu d ta k  kielégítő 
gazdasági eredm ényeket fe lm u ta tn i. E z t azzal m agya 
rázzák , hogy a m ásodlagos fém term elésben Európa- 
szerte je len tős tö b b le tk a p ac itá so k  v o ltak , és a  verseny 
tá rsa k  az á ra k  csökkentésével a k a r tá k  növeln i részese 
d ésüket az N SZ K  piacán . (H . OB.)
V lággazdaság, 1980 jún  us 12.

J a p á n  a lu m ín iu m g y á r fize tés i nehézségei

A N ip p o n  A sahan A lu m ín iu m  Co. L td. engedély t k a 
p o tt  a rra , hogy  m in tegy  28 m illiárd jen  tő k e ta r to z ásá n ak  
v isszafizetését k é t évvel elhalássza. A halasz tás  ndo- 

olása az, hogy a  jennek  a  do llárra l szem ben igen nagy  
é rté k ű  d rágu lása a v á lla la to t súlyos pénzügyi he ly 

be hozta.

A N ippon  A sahan céget ö t ja p án  alum ínium kohó, h é t 
kereskedőbáz és a ja p án  tengeren tó li gazdasági koope 
rációs a lap  h ozta  lé tre  egy közös ja p á n — indonéz a lu 
m ínium kohó létesítésére. A v á lla la t 25%  erejéig érdekelt 
az Indonéziában  m egépült, évi 225 ezer to n n a  k ap ac itású  
kohó a lap tőkéjében . A term elés 1948 végén in d u lt meg.

(H . W .)

Világgazdaság, 1986. június 21.
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50 éves a jugoszláv alumíniumipar
D K . K L U G  О Т  TÓ, a kémiai tudom ány kandidátusa 

Magyar A lum ínium ipari Tröszt

E T O  669.711(090)(497.1)

A  jugoszláv a lu m ín iu m ip a r  —  hasonlóan a 
magyarhoz —  az ország bauxitkészlétéin alapul. 
A z  iparban m egtaláljuk a vertikális fo lyam a t 
m inden üzemét a bauxitbányászattól a készárugyár 
tásig.

A jugoszláviai timföldgyártás és alumínium- 
kohászat 1937-ben indult meg a Lozovac-on alapí
tott üzemmel. Az azóta eltelt 50 év alatt az iparág 
jelentó's fejlődésen ment keresztül, aminek ered
ménye az 1,3 Mt/év timföldgyártó és a mintegy 
330 kt/év elektrolízis kapacitás, továbbá számos 
feldolgozóipari üzem kiépülése. Az anyag áttekin
tést nyújt a jugoszláv alumíniumipar jelenlegi 
helyzetéről.

Alig néhány évvel a magyar alumínium jubi
leuma után köszönthetjük az 50 éves jugoszláv 
alumíniumipart is. 1937-ben Lozovac-on épült fel 
az ország első timföldgyára, amelyet azonban már 
régen leállítottak, és ugyanott az első, 3,2 kt/év 
kapacitású alumíniumkohó, amely a sibeniki 
Könnyűfémmű keretében 10 kt/év kapacitásra 
bővülve ma is működik. Az 50 éven belül a fejlődés 
jelentős része a felszabadulás utáni időszakra esett, 
ezen belül is döntően az 1970-es évekre.

A fél évszázad a jugoszláv alumíniumipar fejlő
désében igen jelentős eredményeket hozott: 
kiépült a teljes alumíniumipari vertikum, mivel 
Jugoszlávia Európa egyik legnagyobb bauxit-ter- 
melő országa. Az éves bauxittermelés mintegy
4—4,5 Mt-t tesz ki, amelynek egy része böhmites 
karsztbauxit, — ezek főként Boszniában (elsősor
ban a vlasenicai lelőhelyen), Dalmáciában (Drnis, 
Krusevo, Istria) és Crna Gorában (Niksic) talál
hatók, más része keményebb diaszpóros érc, ez a 
déli Kosovo tartományban ( Grebnik) fordul elő [1]. 
A kitermelt bauxit modulusa 8—10 között válto
zik.

Timföldgyártás

A jugoszláviai timföldgyárak a házai bauxit- 
bázisra épültek. Korábban csak lisztes timföldet 
gyártottak, jelenleg már a homokszerű timföldhöz 
közelítő, intermedier típust állítják elő.

Az 50 év alatt Jugoszláviában hat timföldgyár 
épült fel, közülük négy ma is üzemel. A kiépített 
kohászati timföldgyártó kapacitás 1,3 Mt év.

A működő gyárak közül legrégibb a TG A ,, Boris 
Kidric” Kidricevoban. 1954-ben létesült 160 kt/év 
kapacitással. A timföldet jórészt a vállalaton 
belül levő kohóban dolgozzák fel.

1970—1972 között épült fel a Kombinat Alu- 
minijuma timföldgyára Titográdban. A kombinát
hoz közel fekszenek a niksici 700—800 kt év 
bauxitot termelő bányák, amelyeket már a negy
venes évektől műveltek. A titográdi timföldgyárat 
Pechiney-licencia alapján építették, majd 1977— 
1980 között évi 280 kt kapacitásra bővítették. 
A gyár az európai Bayer-eljárással üzemel, 240

°C hőmérsékletű feltárással és a vörösiszap mosó
sort szűrővel lezárva. A termelt timföld közel 
70%-a 63 gm-nél nagyobb, tehát durvaszemcsés. 
A timföldgyár termelői létszáma 268 fő, amely 
azonban kiegészül a Kombinát központi részlegei
nél (karbantartás, szállítás stb.) a timföldgyár 
kiszolgálásával foglalkozó létszámmal. A termelt 
timföld jelentős részét a helyben lévő kohóban dol
gozzák föl (1. ábra).

Mintegy 10—12 évvel ezelőtt, 1975—76-ban 
épült az Energoinvest boszniai cég alumíniumipari 
komplexuma Mostarban. Az évi 280 kt kapacitású 
timföldgyár a Neretva folyó partján, helyi bauxit- 
ra épült, ugyancsak a Pechiney-cég know-howja 
alapján.

A timföldgyár erősen automatizált, ami lehetővé 
tette, hogy a technológiai személyzet létszáma 
műszakonként kb. 15—16 fő legyen. Erős szóda
szint csökkentéssel (10—14%) durvaszemcsés 
timföldet gyártanak, amelyben a 100 рта fölötti 
frakció 28%;ot, a 63 um fölötti rész pedig 72%-ot 
tesz ki. A timföldet pedig száraz gáztisztításra is 
használják a kohójukban. A timföldhidrátot 
hidroszeparátorokkal osztályozzák. Újszerű, 
axiális tömítésű szivattyúkat alkalmaznak a 
hidrátosztályozóban és más zagyszállítási felada
tokhoz. Akalcinálást 1984-ben fejlesztették tovább 
ciklonos élőmélegítővel, új égőfejes elhelyezéssel,

1. ábra. A  K om binat A lu m in iju m a  Titograd ( K A T )  
látképe

V
Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 7. szám 331



várhatóan 89 kg/t timföld fűtőolaj-fajlagosra való
csökkenést elérve.

A legnagyobb jugoszláv timföldgyár a boszniai 
Zvornik-ban 1977—1979 között létesült és a közeli 
vlasenicai bauxitot dolgozza föl. A 600 kt/év 
kapacitású üzem szovjet ( V A M I )  tervek alap
ján, az Aluterv-FKI alvállalkozói munkájá
val épült és próbaüzeme 1979-ben indult meg. A 
kohászati timföldön kívül hőszigetelő szálat gyár
tanak, mintegy évi 1500 t-t, vízüveget és A4 típusú 
zeolitot jelentős mennyiségben.

Az üzem összlétszáma 2110 fő, akik közül 
mindössze 150 mérnök, ill. üzemmérök. Ez a gyár 
is a klasszikus Bayer-technológia szerint működik, 
bevezetve az Aluterv-FKI által kidolgozott 
ajánlott mészadalékos eljárást. A technológiai 
folyamatot automatikus műszerekkel ellenőrzik, 
ezek alapján objektumonként külön-külön irányít
ják, helyi irányító asztalokról. A gyárban több, 
mint 5000 mérőhely és 1200 szabályozó van.

A gyár timföldjére jellemző, hogy a 63 f i m  fölötti 
frakció részaránya közel 60%.

A működő timföldgyárak mellett meg kell 
említeni az ugyancsak a hetvenes évek második 
felében, az Aluterv-FKI korszerű terveij alap
felépült, 300 kt/év kapacitású obrovaci timföld
gyárat Dalmáciában, amelynek leszereléséről 
1986. októberében döntöttek. A gyár egy remény - 
belileg jelentős, a valóságban mégsem kellően 
nagy tömegű bauxitra települt, viszonylag messze 
a tengerparttól, így az egye nagyobb szállítási 
költségek a termelés beszüntetését tették szük
ségessé.

A három nagy, működő timföldgyár főbb tech
nológiai paramétereit az 1. táblázatban mutatjuk 
be.

Alumíniumkohászat

A mintegy 1,3 Mt kapacitású timföldtermelés 
közel felét használja fel a jugoszláv alumínium- 
kohászat. A kiépített, összesen közel 340 kt/éves 
kohókapacitás jelenleg öt kohóra oszlik, ezek 
legrégebbike, a Lozovacra telepített blokkanódos 
kohó. Tervezik azonban a kapacitások bővítését, 
1990-ig mintegy 400 kt-ra.

1. tá b lá z a t

A három nagy jugoszláv timföldgyár főbb techno
lógiai paraméterei (1985-ben)

Megnevezés Mérték-
egység

Ti
tog 
rad

Mos
tar

Zvor
nik

Bauxit modulus 9,8 8,3 8,1
Bauxit felhasználás t / t  timföld 2,3 2,65 2,45
Maróntron (100 % NaOH) kg/t timföld 120 135 15
Kalcinálási fűtőolaj kg/t timföld 104 89 —

Kalcinálási gáz ms/ t  timföld — — 119
Ossz-villamos energia kW h/t tim 

föld 330 328 314

4 termelt timföldben:
NaaO % 0,45 0,54 0,47
SiOo % 0,009 0,013 0,027
Fe20 3 % 0,017 0,030 0,035
a +  63 íim fölötti
szemcsefrakció (kb.) 0//0 69 72 60

Az első kohóépítést csak 1954-ben követte a 
kidricevoi önsülő anódos elektrolizáló széria 
megépítése. Az eredetileg 15 kt/év kapacitású 
kohót többször bővítették, míg mai, 45 kt-s 
kapacitását elérte, amelyet 70 kt-ra kívánnak to 
vább növelni. Az üzem rekonstrukcióját 170 kA-es 
Pechiney-kádakkal tervezik megoldani és az első 
ilyen kádakat 1988-ban üzembe állítani.

1955-ben indult meg a Sibenikben felépült 
Könnyűfémmű kohójában a termelés. Az Alusu- 
isse-licenciája alapján épült 75 kt-s blokkanódos 
széria bővítését a jelenlegi évekre tervezték, és 
így a kohófémkapacitás a vállalatnál 115 kt-ra 
fog növekedni. E kohóhoz anódgyár, egyenirányító, 
gáztisztító üzem, salakfeldolgozó, öntöde és a 
könnyűfémmű gyáregységek tartoznak.

2. ábra. Részletek a K om binát A lu m in iju m a  Titograd  
üzemből
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A mostari kohó a Pechiney ismeretanyaga alapján 
épült, 1981-ben indított blokkanódos kohó, 
amelyet a szokásos üzemrészek egészítenek ki. 
A kohó kapacitása 92 kt. A 268 db kemencét a 
Pechiney eredetileg 130 kA-es-re építette, de 145 
kA-es-re továbbfejlesztették. Az anódblokkok 
1450X700x500 mm-esek, kádanként 20 blokkot 
helyeznek az elektrolitba. Az egyenáramú villamos
energia felhasználás mintegy 14 300 kWh/t.

A kemencék lefedettek, amelyeket ECL daruk
kal kezelnek. A kádszabályozást csoportonként, 
számítógéppel oldották meg. Műszakonként a 
kohóban (a 4 csarnokban együtt) 2 fő művezető, 
24 kohász, 9 fő karbantartó és szállító, azaz 35 fő 
dolgozik. A kohó összlétszáma pedig 310 fő.

A kohóhoz anódblokk üzem és ötödé csatlako
zik. A H-és S-tuskó mellett öntvehengerelt huzalt 
is gyártanak.

Jugoszlávia legnagyobb blokkanódos kohója a 
titográdi kohó. A kádakat а НЕС indiai cég épí
tette Pechiney licencia alapján (2. ábra). A csar
nokokban 2 sorban, a hossztengelyre merőlegesen 
elhelyezett kemencék burkoltak. A kis anódblok
kok 550X750X520 mm-esek, tömegük 285 kg, 
a nagyok viszont 1100x750x530 mm-esek és 
közel 600 kg tömegűek.

A kohóhoz ugyancsak anódüzem, öntöde, 
öntvehengerelt huzalgyártó gyáregység és fél
gyártmányüzem tartozik. Az öntödében ötvözete
ket is, részben öntészeti ötvözeteket, gyártanak: 
szilumint, AlMg, AlMgSi, AlMgSiCu és AlMn 
összetétellel, elsősorban tömbökben.

Az öntöde K- és T-tömböket (300—400) X 
X(H00—1600) mm-es H-tuskókat 8 m-es hosszig, 
és 150—300 mm átmérőjű, ugyancsak 8 m hosszig 
terjedő sajtolási tuskókat, továbbá 7,6; 9,5; 11,8 és 
15 mm átmérőjű, 2 t csévesúlyig terjedő öntve
hengerelt huzalt, 950—1600 mm széles, 6—10 mm 
vastag A199,5; Al99,7, ill. AlMn féle öntvehenge
relt szalagot is gyárt.

Alumínium félgyártmánygyártás

A jugoszláv félgyártmánygyártás lényegében 
13 üzemre oszlik meg, és összességében mintegy 
230 kt/év kapacitást képvisel, amit 13 kt fólia 
és 35 kt huzalkapacitás egészít ki. A kapacitások 
nagy része az elmúlt 10—15 évben létesült [1]. 
A termelt félgyártmányok 40%-a ötvözött. A 
fontosabb üzemeket a következőkkel jellemezhet
jük :

A mostari timföldgyár és kohó mellett évi 20 
kt sajtolt termékgyártó üzem, ill. Skopjéién 5 kt 
kapacitású sajtolómű működik.

A Sibeniki Könnyűfémmű a legnagyobb termék- 
választékot előállító alumínium félgyártmány
üzem. Huzalokat, rudakat, profilokat, csöveket 
gyártanak évi 10 kt, hengerelt árut pedig évi 
45 kt mennyiségben. Az üzemhez tartozó Razine-i 
fóliaüzemben pedig évi 7 kt fóliát állítanak elő. 
A gyáron belül külön üzemrész foglalkozik a hul
ladékfém feldolgozással. A termelt félgyártmányok 
70%-át exportálják az USA,  NDK,  svéd, finn, 
NSZK, olasz, angol, és japán piacra (3. ábra).

3. ábra. A  Tvornica L a k ik  M etala S iben ik  K ö n n y ű 
fé m m ű  szalaghengermű csarnoka

Bár már 160 éve alapították az IMPOL, 
Slovenska Bistrica színesfém-feldolgozó üzemét, 
alumínium félgyártmányokkal csak 1930 óta 
foglalkoznak. A 2200 főt foglalkoztató fémmű 
alumíniumból évi 32 kt hengerelt árut, 3 kt fóliát 
és 13 kt sajtolt-húzott terméket készít, bő válasz
tékban. A félgyártmányokat főleg ötvözetekből 
állítják elő. Termékeikre jellemző, hogy 65—67%- 
ban AlMg 2—6 anyagot dolgoznak fel. 20 kt-ás 
öntödéjük kb. 60 féle ötvözetet állít elő.

A hengerelt árukon kívül évi 1000 t nyílászárót 
és más szerkezeteket is gyártanak. A vállalat ter
mékei között tuskó, sajtolt profilok, huzalok, 
hegesztőhuzal, táblalemezek, hidegfolyatáshoz 
tárcsák, fóliatermékek, elektromos kábel és kom
plett alumíniumszerkezetek szerepelnek. A termé
kek 30%-át exportálják, elsősorban az USA-ba és 
az NSZK-ba.

A titográdi Kombinát könnyűfémművé 0,5—4 
mm vastag és 300—1600 mm széles hengeren 
szalagokat gyárt 250—6000 kg-os csévékben) 
továbbá fóliát és vékonyszalagot (50—1350 mm 
szélességben 9—250 pm közötti vastagságban), 
sajtolt profilokat és csöveket az építőipar és bútor
ipar számára max. 250 mm átmérőig, táblalemeze
ket, ksírozott, lakkozott, hatszínnyomásos fóliá
kat, metallizált (fémgőzölt) műanyagfóliákat, 
alumínium fóliatálcákat. Ehhez rendelkezésére 
áll 15 kt lemezgyártó, 3 kt fóliahengerlő és 13 kt 
sajtolt termékgyártó kapacitás.

A N is-ben levő „D. Salaj” üzem 10 kt sajtolt
húzott terméket gyárt alumíniumból. Ezt, a 30 
éve épült üzemet anodizáló üzemrész is kiegészíti. 
Az üzem másik része építőipari készárut: nyílás
zárókat, burkolatokat, álmennyezeteket, ill. 
autóalkatrészeket gyárt, összesen 2000 főt foglal
koztatva.

50 kt /év kapacitású alumínium hengermű a 
,,Valjaonica Aluminijuma” Sevojnoban. A 900 
fős üzem, — amelyet 55 kt/év rézhengermű egé
szít ki, — öntöde, hengermű, karbantartó és 
minőségellenőrző gyáregységből áll. Trapézlemez 
és lakkozott (1550 mm-ig) szalaggyártás is folyik 
az üzemben. Bizonyos építőipari készárút is ter
melnek az üzemhez csatolt kisebb vállalatok, így 
lakókonténert, élhajlított lemezeket, redőnyöket.
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Kábelt Jugoszláviában több üzemben is gyárta
nak így alumínium kábleket gyárt Zágrábban az 
ELKA,  évi 5 kt-t, Svetozarevoban az Industrija 
Kablova ,,M. Pijade”, ugyancsak évi 5 kt-t, 
Újvidéken a Novkabel, szintén 5 kt termelő ka
pacitást képvisel. Ezeken kívül a Kamuikban 
levő ,,Podjejte” gyár (Szlovéniában) évi 2 kt alu
míniumport és -pasztát gyárt, mint egyetlen ilyen 
önálló üzem.

A jugoszláviai alumíniumipar jelentős részét a 
Jugoszláv Bauxit-, Timföld- és Alumíniumterme
lők és Feldolgozók Üzleti Egyesülése fogja össze. 
Az egyesülés részben a fejlesztési, részben a keres
kedelmi politika összehangolását végzi, de néhány

Fémkohászati
A krakkói У. lihlroinetallurgiai konferencia 

(Krakkó, 198U. május 7— 10.)

A ta n u lm á n y ú t célja vo lt részvétel és előadás ta r tá s a  
a  k é t éven te  m egendezésre kerülő h id rom etallu rg iai 
konferencián.

Az V. hidrom etallurgiai konferenciát a  K rakkó i 
B ányásza ti K ohászati A kadém ia  fém kohászati in téze te  
rendezte . M integy h a tv a n  fő v e tt  rész t Bulgáriából, 
Csehszlovákiából, M agyarországról, N D K -bó l, Olaszor
szágból és tö b b  lengyel egyetem ről.

T öbb előadás fog lalkozott a rézkohászat h id ro m e ta l 
lu rgiai kérdéseivel.

K ryn ic k i, J .  ( Fém kohászati K utató  Intézet, G liw ice) 
e lőadásában  a  szem csés e lk tródon  való  rézk inyerés p ro b 
lém áit ism erte tte . K é p le ttte l ír ta  le a  rézszem sék m é re t 
nek s ta tisz tik a i eloszlását az idő függvényében, v a la 
m in t k ö v e tkez te téseket v o n t le az elektrolízis során a 
szemcsés fakció m ére tében  végbem enő változásokról. 
K u rtyka , B .-R iesenkam pft, A  (Jagelló  E gyetm  kém iai 
in téze t, K ra kkó )  a  réze lek tro litb a  adago lt ú j, k énm en 
te s  in h ib ito r h a szn á la tá n ak  ta p a s z ta la ta it  ism erte tte . 
V izsgálták a  katódok  m echanikai tu la jd o n sá g a it és 
k ris tá ly szerkezeté t az ú j, v a lam in t a hagyom ányos 
inh ib ito r haszn á la tak o r. Az új in h ib ito r saphranine  és 
glikocellulóz összetételű , az a lkalm azása során  euek 
m ennyiségét a  következő  h a tá ro k  kö zö tt v á l to z ta ttá k :

sap h ran in e : 0 ,3— 1,0 m g /d in 3,
glikocellulóz: 1,5— 5,0 m g /d tn 3.

Az új inh ib ito r h aszn á la táv a l észlelhetően sim ább le t t  
a  felü let, je len tősen  csökken t a  porozitás m értéke, v a la 
m in t az e lek tro litbezáródás.
Stofko, M .-Stofkovái, M .-K m etová, D. (M ű sza k i Főiskola, 
K sa )a s  a  réz h id rom eta llu rg ia i ú to n  való k inyeréséne 
lehetőségeit v izsgálták  arzenop irites  k o ncen trá tum bó l. 
Az arzenop irites (vas-arzén-szulfidos) ércek, a ra n y a t, 
ezü stö t és reze t is ta rta lm a zn a k . E zek e t a  fém eket je len 
tő ségük  m ia tt  ki kell n y ern i az ércből. A réz, v a lam in t 
az a ra n y  és ezüst kinyerése szelektív  lúgzással lehetséges. 
A k u ta tó cso p o rt e fo lyam at so rán  felm erülő p rob lém ák 
ra  (jelentős lúgvesztség, lúgregenerálás stb .) keres m eg 
o ldási m ódokat, lehetőségeket.
K am m ei, R . (M ű sza k i Egyetem , B erlin )  a  réz fo lyam a 
to s  k inyerésének  lehetőségeit v izsgálva három dim enziós 
katódon . B e m u ta tta  a  berendezést ( ta r tá ly t) , m elynek 
nagy előnye a nagy  katód fe lü le t. A ta r tá ly b a n  k ia lak í 
to t t  á ram lási v iszonyok következ tében  az an y a g tra n sz 
po rt fe lté te le i igen jók, am i jelen tősen  ja v ít ja  a  h a tá s 
fokot. A v izsgálatok  eddigi eredm ényei labo ra tó rium i 
m érésekből szü le ttek , de b íz ta tó  az ip a ri felhsználás 
lehetősége is.

nagyvállalat (pl. a Kombinat Aluminujuma, 
Titograd) nem tartozik az Egyesülés tagjai közé.

Összességében megállapítható, hogy a most 
jubiláló jugoszláv alumíniumipar különösen az 
elmúlt 20 év során igen dinamikusan fejlődött, 
és termékeivel számos piacon sikert aratott [1]. 
Jubiláló jugoszláv kollégáinknak elért műszaki
gazdasági eredményeihez ezúton gratulálunk és 
kívánunk a következő időszakra is újabb sikereket 
és jó szerencsét!

IR O D A L O M

[1] Gazda I . : A  v ilág  a lum ín ium ipara . I. A L U T E R V - 
F K I , B udapest, 1985.

tanulmányutak
Charewicz, W . A .-W aklkow iak , W  .-Kolodziej, B .- 
Chmielewski, T . (M ű sza k i Főiskola, Wroclaw) a  réz- 
iparból szárm azó m ásodlagos hulladékok, m a ra d v á 
nyok  h id rom eta llu rg ia i feldolgozási m ó d ja it ism erte tte . 
T echnológiát m u ta to t t  be réz-szulfid  k o n cen trá tu m  
h id rom etallu rg iai ú to n  való g y á rtá sá ra . E ljá rá so k a t 
ism erte ttek  rén ium  k inyerésére savas m osófolyadékból 
és fá ra d t e lek tro litbó l k in y e rt fém porból.
Wojtowicz, J.-Sm iestzek, Z  .-Zakrzewski, J  ,-Szolom icki, Z . 
( Fém kohászati Kutató Intézet, G liwice) a  rézm eta llu rg iá 
ban  keletkező m ellék term ékekből a rén iu m  kinyerés 
egyik lehetséges tech no lóg iá já t dogozták  k .. A rézérc 
ben, sz ínporban , k o n c e n trá tu m b an  kísérőelem ként 
jelen lévő rén ium  az érc tű z i feldolgozása so rán  a  k e 
m encegázzal por a lak b an  távozik . E z t a g áz t savas 
m osón á tv eze tv e  a  rén ium  o ld a tb a  v ihető . E z t az o ld a to t 
ioncserélőoszlopon többszö r á tb o c sá tv a  a  szu lfá tos ré 
n ium  vegyü le t feloxidálódik  és anioncserélőn ~ReО/ 
a lak b an  m egkö thető . A kinyerés egy m ásik m ódja, h a  a 
savas o lda tbó l a rén iu m o t a k tív  szénen k ö tik  meg, 
m ajd  errő l a lkalikus o ld a tta l kim ossák. E z t az o ld a to t 
anioncserélőn keresztü l bocsá tv a  ugyancsak  “ R eO / 
a lak b an  kö th e tő  meg.
Szepessy A ndrásné ( N M E  fém kohászati tanszék) — 
Varga M á ria  (C S M  F ém m ű ) részéről a  „A z elek tro litos 
rézraffinálás fajlagos energ iafogyasztását befolyásoló 
tényezők  h a tá sá n a k  v iz sg á la ta” cím ű előadás h an g z o tt 
el.
K ísérle tte rvezésen  alapuló  2e típ u sú  ism étléses v izsgá 
ló d ásokat végeztünk . A m érések eredm ényét felhasz 
n á lva  m é rtü k  a  kádfeszü ltséget, az ára m h atá sfo k o t és az 
ezekből szám olható  fajlagos energ iafogyasztást szigni
fikánsan  befolyásoló tényezőket. A szám ítások  a lap ján  
a  következők  á llö p íth a tó k  m eg: A kádfeszü ltség  és 
fajlagos energ iafogyasztás az e lek tro lit ré z ta r ta lm á n a k  
v á lto zására  reag á lt a  legérzékenyebben. E z é rt az ü zem 
ben e tényezők  stab ilizá lása  az egyik legfontosabb  fel 
ad a t.
E lőadások  h an g zo ttak  el még a  következő té m ak ö rö k 
ben :
—  A tim fö ld g y ártás  során  felm erülő h id rom etallu rg iai 

kérdések  (a lu m ináto ldatok  szerkezete)
—  ZnSO/ derítés germ ánium ból
—  N i, Co, Sb, Ge ionok h a tá sa  a  c inkelek tro litban ,
—  MgO oldódási m echanizm usa kén av b o n tásb an
—  L égkeverés h aszn á la ta  és szerves ada lékanyagok  az 

energiafelhasználás csökkentésére a  cink elek tro litos 
raffin ilásakor. E z  a  p lenáris ülés e lőadása vo lt. 
B uttinelli, D .-tő l L a  Sap ienza  Egyetem , Róm a.

—  F ém -szulfidok lúgozása m echanizm usa, a  lúgzás 
k in e tik á ja

—  Pörkölés h a tá sa  F e-N i ox idok á llap o tá ra
— E e30 /  o ldódása kénsav  bontással.
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A konferencia szerzői az első n ap  estéjén  fogadást 
a d ta k  a konferencia va lam enny i vendége és a  v á lla la ti 
szakem berek  részvételével. A záró  n ap o n  pedig  a  k ü l 
földi rész tvevőknek  városnézést és w ielyckai k irán d u lást, 
b á n y a lá to g a tá s t szerveztek .

Varga M ária

V. jugoszláv nem zetközi alum ínium  szim pózium

(M ostar, 1986. m ájus 23— 25.)

D r. B uray  Zoltán  ny . tudom ányos tan ácsad ó  M ostar 
ban rész t v e t t  az 1986. m ájus 23— 25. kö zö tt m e g ta r to tt
V. jugoszláv nemzetközi a lum in ium  szim pózium on  
előadás ta r tá sá v a l.

A sz im pózium ot a  ljub ljanai E . K ardelj Egyetem  
Term észettudom ányi éxs Technológiai K arának  m e ta l 
lu rgiai osz tálya szervezte az Energoinvest RO A lu m in ij  
M ostar együ ttm űködéséve l a  Szlovén Szakm aközi 
K uta tási Egyesülés védnöksége a la tt .  A m ostari N em 
ze ti S zínházban  m e g ta t to tt  sz im pózium ra b e je le n te tt 
261 rész tvevőbő l 62 v o lt külföldi. E zek : angol, 3 2 belga, 
1 bolgár, 3 csehszlovák, 12 francia , 4 görög, 4 holland,
1 indiai, 3 k an adai, 3 lengyel, 12 m agyar, 3 norvég,
2 N D K - és 2 N SZK -beli, 1 olasz, 2 szov jet és 4 U SA -beli 
voltak .

A szim pózium ot négy évenkén t rendezik  m eg Jygoszw  
láviában, á lta láb a n  m indig  azkban  a  városokban , am e 
lyeknek  a  te rü le tén , vagy  közvetlen  közelében lévő 
b au x itb án y a , tim fö ldgyár, alum ínium kohó, illetve 
alum ín ium -félgyártm ány  üzem ek révén  kapcsolódnak 
az ország alum ín ium iparához. Jelen leg i m ostari sz im 
pózium  előadásai a  p lenáris ülésen, to v á b b á  k é t p á rh u 
zam os szekcióban h an g z o tta k  el.

A p lenáris előadások a következők  v o lta k :

Zámbó J  .-Solym ár К  .-B oksa Gy.-Gerezdes J  .-M átyási J  .- 
Vörös I . :  Az európai tim fö ld g y ártás  fejlesztésének fő 
irányai
D avid, R . ( A lu m in iu m  Pechiney, Franciaország):  
Az a lum ínium előállítás első 100 éve
M cOueen, H . J .  (Concordia U niversity, M ontreal, K a n a 
da ) :  K orszerű  alum ín ium ötvözetek

Az А -szekció a  b au x ito k  előfordulásával, v iz sgála tuk 
kal, tu la jdonságaikka l, a  tim fö ldgyártássa l és ennek a u 
to m a tizá lásáv a l, va lam in t az a lum inium  elektrolízisével 
foglalkozott.

A В -szekció e lőadásait az a lább iak  szerin t csoportosí 
to t tá k  :
Fém fizika, anyagszerkezeti vizsgálatok;
Ö ntészet,
A lak ítás , fé lgyártm ánygyártás;
M egm unkálás, kö tésm ódok, felületkezelés.

Az előadások a lap k u ttá s i, a lkalm azási és ipari té m á k 
kal e g y a rán t foglalkoztak. S zínvonaluk á lta láb a n  m agas, 
eredm ényeik  korszerűek, b em u ta tá su k  átg o n d o lt, jól 
é r th e tő  vo lt. A beszám olók a la p já t képező m unkák  
leg tö b b jé t fe jle tt lab o ra tó riu m i tech iika, korszerű  adat- 
feldolgozás jellem ezte. A szim pózium  h iva ta lo s nelve 
a  szerb -h o rv á t és az angol vo lt. Az angol sz in k ron to l 
m ácsolásról külön meg kell em líteni, hogy egyike v o lt az 
á lta lam  eddig h a llo tt legk iválóbbaknak . A B-szekció 
fon tosabb  előadásai a  következők v o lta k :
Spa ic  és m tsa i: az A1LÍ20 ö tv ö ze t m ikroszerkezeti 
jellegzetességei

Cvijovic  és m tsa i: A szem cseorientáció  m etallográfiái 
m eghatá rozása  alum ín ium ötvöze tekben  z
Sm olej-M arinkovic: A m elegak lak ítás befolyása az ú jr  
k ristá lyosodás k in e tik á já ra  AlMn és AlMnMg ö tv ö ze tek 
ben

Avram ovic-C ingara  és m tsa i: A hev ítési sebesség h a tá sa  
a  p rec ip itáció  k in e tik já já ra  AlZn4, 8Mg2, 3 ö tvözetben  
B uray, Z .-B urayné , M ih á ly i E rik a :  V áltozó m agnézium - 
és m a n g á n ta rta lm ú  AlMg4, 5Mn ö tvözetek  m ecahan ikai 
tu la jd o n ság a i

R ogulic  és m tsa i: P ó lu sáb ra  és inverz pó lusábra-m ódszer 
összehasonlítása AlM gM n ö tv ö ze t esetében

Ja vo rn ik -M arinkovic: K iválások  tan u lm án y o zása  
A l-A u-In ö tvözetben  traszm issziós elek tronm ikroszkóp 
pal
M arkovié  és m tsa i: T erm om echan ikusan  kezelt 
AlMgSiCu m in ták  korróz ió jának  elek trokém iai és 
rön tgenspek tro szkóp iás v izsgálata
V ader: A bór szerepe a  szem csefinom ítás m echanizm u 
sában  az A lTiB  segédötvözet esetén

C lapham -Sm ith : Az eu te jk tik u s  AISi ö tv ö zet részlege 
nem esítésének m echanizm usa
D okken -G riffin : In -line szem csefinom ítás az S N I F  sze 
r in t
Bouöuerel: E re d e ti e ljárás alum ínium  visszanyerésére 
salakból, a  kem ence tis z títá sa  során
Blazevic: R ideg, nem fém es zárványok  alum ín ium ban  
Borisov: A lum ínium  d u rv ah u z a l előállításának  fejlesz 
tése nagy  term elékenységű  fo lyaatos ön tvehengerlő  
berendezésen
Prosenc-Polajnar: A lum ínium ötvözetek  hegesztésének 
akusztikus em issziós v izsgálata
P asié: Az in te rm eta llik u s ré teg  befo lyásának  vizsgá 
la ta  az acél-a lum ínium  hegesztés m chan ikai tu la jd o n 
ságaira
P rasad-Sharan: A m isch-m etal adalék  h a tá sa  az a lu 
m ín ium ötvözetek  forgácso lhatóságára  
Leskovar-К  is in : Az alum ín ium ötvöze tek  forácsolhatósá-
ga

A szim pózium on ré sz tv e tt nevesebb, az alum ín ium  
fé lg y á rtm án y g y á rtá s  és felhasználás te rü le té n  érdekelt 
szem élyek közül m egem líthe tők  a  következők:
Blom m ert, K . R ., K aw ecki-B illiton  M etaalindustrie, 
A rnheim , H ollandia,
D avid, R ., A lu m in iu m  Pechiney, P árizs, Franciaország, 
P rof. Davidov, I .  V ., V A M I  Intézet, Leningrád, Szovjet
unió,
van Hout, R ., U nion Carbide Benelux, Antw erpen, 
B elgium ,

P rof. Jagodic, P . E ., K ardelj Egyetem , L jub ljana i 
Jugoszlávia,
Dr. K anev, D . R ., L igh t M etals Lab. N on-F errous M e 
tals Со., Szófia , B idgária ,
P rof. M cÓ ueen, H . J ., Concordia U niversity, M ontreal, 
K anada,
Odergaard, R ., S I N T E F ,  Trondheim , Norvégia,
P ro f. P a u lin , A . E ., K ardelj Egyetem , L jubljana, 
J  ugoszlávia,
P rof. Sa id , 0 ., Loyola M arym oun t U niversity, Lös A n 
geles, U S A ,
P rof. Sm ith , W . R ., O ueen’s U niversity, K ingston , 
K anada.

A szim pózium  alkalm áva l lehetőség n y ílt az E n erg o 
invest „A lum in ij” m ostari üzem ének m eg lá togatására . 
Az üzem  a 60 km -es kö rze tbő l sz á llíto tt b au x itb ó l éven 
te  265 e t tijm fö ld et, 92 e t kohóalum ín ium ot és 6 e t 
a lu m ín iu m term ék et á llít elő. A 140 kA-es 256 kem encé 
vel m űködő k ohó t a francia  P ech iney  céggel k ö tö tt  
szerződés a la)án  é p íte t té k  és 1981-ben helyezték  üzem 
be. A b lokkanódos kem encék an ó d ja it m aguk á llítják  
elő. Az áram vezető  alum ín ium síneket és az anód  acél 
tü sk é jé t jugoszláviai üzem ben g y á r to t t  ro b b an táso sán  
h eg esz te tt acél-alum ínium  közbenső elem ek a lkalm azá 
sával hegesztik  össze. Az ön töde évi term elése: 20 e t 
hengerelt d u rvahuzal, 40 e t  k -töm b, 35 e t hengerlósi 
tu sk ó  és 25 e t sa jto lási tu skó . Az üzem  Sipovo-i g y á r 
egysége á llítja  elő az a lum ín ium  csom agolóanyagokat, 
ún . tu b u so k a t, sp ray  ta r tá ly o k a t, konzervdobozokat, 
k u p a k o k a t és üvegzárókat. A m ostari üzem  B raci-i 
gyáregysége m ost kezd te  meg az alum ín ium  m ikrokon- 
tén erek  g y á r tá sá t, m íg a m akarskai ön tödé je  az a lu 
m ínium  hom ok-, kokilla- v a lam in t nyom ásos üön tésze t 
te rén  m ár tö b b , m in t 30 éves ta p a s z tla tta l rendelkezik .

A szim pózium on, v a lam in t az ü zem lá toga tás során 
fo ly ta to tt  megbeszélések a lap já n  m egállap ítható , hogy 
Jugosz láv ia  alum ín ium iparábsn  a  80-as években  je len 
tő s  fejlesz tés folyik. A kohókapacitás  bővítése, ill. új 
k ap a c itás  lé trehozása u tá n  az elkövetkező közép távú  
időszakban  az E nergo invest egy új hengerm ű felá llítá 
s á t ervezi. E n n ek  célja  a fé lg y á rtm án y -ex p o rt növelé- 
sén tk ív ü l a  haza i a lum ínium felhasználás m enyiségi és 
fénőségei igényeinek kielégítése.
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Az E n erg o in v estte l elsősorban a  tim fö ld g y ártás  és az 
a lu m ín ium kohászat te ré n  fennálló jó  k ap c so la ta in k a t a 
k lg y á rtm án y - és a  k észg y ártm án y -g y ártás te rü le té re  is 
n i kellene te rjesz ten i. H aza i ta p a sz ta la ta in k  és eredm é 
nyeink  á ta d á sa  nem csak  szellemi exp o rtra , hanem  —  
esetenkén t —  berendezések és g y ára k  e x p o r tjá ra  is 
lehetőséget ígér. A jugoszlávok jó  nem zetközi kapcso la 
ta in a k  eredm ényeit v iszont a  m ag y ar ip a r h a szn o s íth a t 
ná.

A szim pózium  e lőadásainak  szövegét a  rendezőség két 
k ö te tb en  b o c sá to tta  rendelkezésünkre.

V égezetül m egem lítendő, hogy a  szim pózium  m eg 
rendezése, a  vendég lá tók  szívélyessége m in taszerű  volt. 
A fe lte tt  kérdésekre őszinte, k im erítő , érdem i válaszokat 
k ap tu n k .

(  Dr. B uray  Z o ltán )

Részvétel a II. nemzetközi szinesfémgyártás, ennek 
korszerű berendezései és technológiái című konfe

rencián

(Zakopane, 1986. május 21— 24.)

A k iu tazó k : K om já thy János  m űszak i vezető , Szentm ik-  
lósi László  k u ta tó  ( C S M  F ém m ű ).

1986. m ájus 21 és 24 k ö zö tt ré sz tv e ttü n k  a I I .  nem.’ 
zetközi színesfém gyártás, ennek korszerű  berendezése1 
és techo lóg iái’86 cím ű konferencián , am elye t a  Oliwicé- 
ben m űködő Színesfém  Intézet ren d e ze tt a  lengyelországi 
Zakopáneban. A lkonfeencián szám os ország képv isel 
te t te  m agát, kb. 60— 70 fő v e t t  rész t, hazánkbó l 
bárom  fő. A h arm ad ik  rész tvevő  a m iskolci N ehézipari 
M ű sza k i Egyetem  képviseletében  v o lt jelen. A n y u g a t 
eu rópai á llam ok közül az N S Z K ,  A usztria , Francia- 
ország, Olaszország, a  szocialista országok közül pedig 
Lengyelország, Csehszlovákia  és Szovjetunió  k ép v ise lte tte  
m agát.

A konferencia te m a tik á ja  felölelte az egész színesfém  
g y á r tá s t, az előadások tú lnyom ó többsége inkább  b eren 
dezés o r ie n tá lt vo lt és nem  tudom ányos, hanem  inkább  
g y ak o rla ti szem pontból köze líte tte  meg az egyes kérd é 
seket. A konferencia nyelve angol ném et vo lt, az elő 
ad áso k a t szinkron  to lm ácsok  fo rd íto ttá k .

A m eg n y itó t M isio lek  professzor, a  rendező in téze t 
vezető je  ta r to t ta ,  ak i a  sz inesfém gyártás fejlődésének 
nem zetközi irá n y a it elem ezte, és részletesen b e m u ta t ta  
a  G liúcében m űködő Színesfém  In té z e t m u n k á já t, 
mely a  k u ta tá s tó l a  k o n k ré t m egvalósításig, berendezé 
sekig kapcsolódik  a  színesfém ekhez.

S zám unkra  a  legérdekesebb és legfontosabb  e lőadá 
so k a t a  M anesm ann-D em ag  (NSZK) cég képviseletében  
rész tvevők  H'ánnel, 0 . 0 . ta r to t tá k , ak ik  rész in t a hideg-

p la ttíro zássa l, rész in t a  színesfém ek meleg- és hideg- 
a lak ítá sá v a l foglalkoztak. E lő ad ásu k b an  részletesen 
ism erte tték  a  h id egp la ttírozás hagyom ányos és m ódo 
s í to tt  v á lto z a tá t. Az u tó b b i esetében  a  m orf fém fóliá t 
a lkalm aznak  a  borító fém  és az alapfém  közö tt. A h ag y o 
m ányos m ódszernél a  m i tp a sz ta la ta in k h o z  hasonlóan 
kb. 62%  körüli redukcióval dolgoznak. S m itz-gyártm á-  
n y ú  hengerállványhoz te le p í te t t  berendezést m u ta tta k  
be, m ely  egyszerre keféli a  három  szalagot, az a lap fém et 
k é t oldalon, a borító fém eket ped ig  egy-egy oldalon. 
A hengerlósi erő 7000 kN  körüli, a  szalagszélesség 380 
m m , a k iinduló  vastagság  m ax. 8 m m . Figyelem re 
m éltó  még az is, hogy profil, illetve csíkok p la ttírozá- 
sá ra  is külön fe jlesz te ttek  ki részegységeket.

A cég m ásik  előadása a  szinesfém szalagok hengerlésé 
vel foglalkozott. A m eleghengerlés te rén  nem  em líte ttek  
sem m i különlegeset, legfeljebb az vo lt feltűnő, hogy 
két-három szor szélesebb szalagokkal dolgoznak. A 
hideghengerléssel kapcso la tban  b e m u ta tta k  egy 20 
hengerből álló precíziós hen g erá lv án y t, m ely 2,5 m m -től 
0,05 m m -ig m ax. 500 m m  szélességben képes szalagokat 
hengerelni. A hengerlési sebesség m ax im um a elérheti a 
800 m /m in -o t is (üzem i körü lm ények  közö tt). T erm elé 
kenysége 3000 t /h ó  is lehet.

A  fra n c ia  C L E C IM -cég egy szám ítógéppel vezérlt 
h en g erá llvány t m u ta to t t  be, m elyet egy em ber irán y ít. 
A silókból bejövő és kim enő szalagokat a gép önállóan 
m ozgatja . A szám ítógépes szabályzás igen jó  m é re tta r 
t á s t  eredm ényez.

Szám os előadás (elsősorban a  rendező ország részéről) 
fog lalkozott a  csőgyártás kérdéseivel, elsősorban Ms62 
összetéte lű  anyagm inőségekkel. A fra n c ia  G R IS E T -c ég  
ho rizon tális fo lyam atos sajto lóberendezésót m u ta tja  be.

Az olasz C E N  T R O T E C U  N 1 К  A -cég  ú j szám ítógép 
vezérlésű nyom ásos ön tőgépeiről t a r to t t  beszám olót. 
Az ö n tésze ti tá rg y ú  előadások közül még kiem elésre 
k ívánkozik  az osztrák FO SECO -oég  e lőadása, m ely a 
kerám ia-szűrők  alkalm azási lehetőségeiről szólt.

Az E B N E R -cég előadásában  a  sisakkem encék ú jab b  
v á lto z a ta it m u ta ttá k  be, am elyeknek  a  befogadó 
k ap a c itá sá t növelték  és elsősorban a  szabá lyzást fe j 
le sztették .

Ö sszefoglalva: A konferencia jó  á t te k in té s t a d o t t a 
sz inesfém gyártás egészéről, a  h idegp lattírozással k a p 
csolatos előadások k ifejeze tten  hasznos in form ációkat 
ta r ta lm a z ta k . Mód n y ílt szem élyes kapcso latfelvételekre 
is, am elyeket to v á b b fe jle sz te ttü n k  a  hazai V. fé m k o 
hászati napokon, m elynek  szervezésében v á lla la tu n k  is 
főszerepet vá lla la t.

( K om játhy János-Szen tm iklósi László)

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
U rán  —  tengervízből

J a p á n  a  tenger v izét energ iahordozóként k ív án ja  
hasznosítan i. Az ország tu d ó sa i szerin t a  tengerv íz u rá n t 
ta rta lm a z , és keresik az u ta t  ennek k ivonására.

Tokiótól 550 k ilom éterny ire  délkeletre, N io  városában  
a szakem berek  k ite rm elték  tengerv ízbő l az első urán- 
m ennyiséget. E b b ő l te rv e ik  szerin t éven te  1000 to n n á t 
lehetne  előállítani. E gyes n y u g a ti országok ezzel a  k é r 
déssel m ár a 60-as évek folyam án foglalkoztak, de a  leg 
tö b b en  e le jte tté k  a  té m á t, m ondván , hogy nem  v a ló sít 
h a tó  meg. J a p á n  ennek ellenére k i ta r t  elgondolása m el
le tt ,  m e rt —  ahogyan  a  k ísérleti üzem  vezetője az ú jság 
író k n ak  e lm ond ta  —  az o rszágnak  nincsenek term észe 
te s  u ránfo rrásai. Ja p á n b a n  jelenleg 32 atom erőm ű m ű 
ködik, és szo lg á lta tja  az egész felhaszná lt villam os ener 
g ia 25 százalékát. Az erőm űvek üzem e azonban  az u rán  
im p o rtjá tó l függ, és e m ia tt eddig m egközelíteni sem  le 
h e te t t  az ország a tom erőm ű-önellá tásáró l sz ő tt álm okat. 
Az ország ennek ellenére az U S A ,  Franciaország  és a 
Szovjetunió  u tá n  negyedik  helyen  áll a  v ilág  legnagyobb 
atom erő term elő i sorában , és 1995-ig m eg a k a rja  ké tsze 

rezni a  nuk leáris erőm űvek szám át. A jelenleg k ap a c itá s t 
75% -ig haszná lják  ki, ez rendk ívü l nagy  arán y . Az o r 
szág évi szükséglete m in tegy  6600 to n n a  uránérc .

A tengerv íz u rá n ta r ta lm a  igen csekély, a N ióban  m ű 
ködő k ísérleti üzem  az első évben m indössze 10 k ilogram 
m ot te rvez  k iterm eln i, az országos szükséglet m in tegy  
tízezred részét. E n n ek  k inyerésére percenkén t közel 
24 ezer lite r  tengerv ize t kell á tsz iv a tty ú z n i egy igen bo 
n y o lu lt csőrendszeren, am elyben  az u rá n t titá n sa v v a l 
lekötik , m ajd  a  k e t tő t  ú jbó l szé tv á lasz tják , d ú s ítjá k  és 
tis z tí tjá k . íg y  egy fo lyadékot kapnak , am ely  0,28%  
u rá n t ta r ta lm a z  és ez t dolgozzák to v áb b .

A nnak  ellenére, hogy a legújabban  felfedezett a u s z t 
rá l u ránkészle tek  e lá rasz tják  a p iaco t, és le tö rték  az á ra 
k a t, J a p á n  az üzem  igazgató ja  szerin t a  k ísérlet sikere 
esetén  az e ljá rás h asznosításá ra  nagyobb  üzem eket k í 
ván építeni. H ogy az u rán  k ilogram m ja, tengerv ízből 
előállítva, m ibe kerül, az nem  ism eretes. A k ísérletben 
és ennek finanszírozásában négy vegy ipari és ép ítő ipari 
v á lla la t vesz részt, hogy ki ne m arad jon  az új techno ló 
g ia k ihasználásából.
R euter
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A  k o h á s z a t i  h i d e g a l a k í t á s  v á r h a t ó  f e j l e s z t é s e
h a z á n k b a n *

M É Z É T  J Ó Z S E F  ügyvezető igazgató 
Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés

Ismerteti az Állami Tervbizotság 1986. évi, 
a vaskohászattal foglalkozó határozatát, m ely 
nek fő célkitűzése a ilO—15 éves szerkezetvál
tás következményeként a jövedelmezőség javí
tása. A  nyolcvanas évekbeli a hidegen alakított 
termékek részaránya kereken 28% volt, amit 
jelentősen növelni kell. A  szerző kijelöli az 
egyes nagyvállalatoknál a fejlesztések főbb 
irányait három főbb csoportra bontva.

A vaskohászati hidegalakítás várható fejlődése

A vaskohászat mai gazdasági, technikai és tár
sadalompolitikai helyzetében ez a feladat nem te 
kinthető egyszerűnek, különösen ha azt is figye
lembe vesszük, hogy az egész szakágazat fejleszté
sére várhatóan az ezredfordulóig is csak nagyon 
szerény keretek között kerülhet sor.

Az Állami Tervbizottság 1986 közepén állást 
foglalt a magyar vaskohászat távlati fejlesztési 
koncepciójáról és meghatározta azokat a kerete
ket, amelyek között a vaskohászat fejlődhet, va
lamint azokat a feladatokat, amelyeket a szakága
zatnak meg kell oldania. E határozatot azok a kö
rülmények tették szükségessé, amelyek a vaskohá
szat világméretű válságához hasonlóan a magyar 
vaskohászatban is kialakultak: a termelési ráfor
dítások növekedtek, a világpiaci árak csökkentek, 
ebből eredően a vaskohászat exportjának jelentős 
része gazdaságtalanná vált.

Az ÁTB határozatában kiemelte, hogy a vasko
hászat termelési stratégiáját az iparfejlesztési po
litika egészéből kiindulva kell meghatározni. 
A vaskohászat ugyanis fontos szerepet játszik a 
feldolgozó és építőipar anyagellátásában. A kor
szerű vaskohászati termékek nagymértékben já
rulhatnak hozzá a gépipar versenyképességének 
javításához.

* E lő a d ásk é n t e lhangzo tt S alg ó ta rján b an  a V II I .  o rszá 
gos h idegalak ító  konferencián 1986. o k tó b e r 21-23-án.

E T O  621.77.016.3

Jelentős a vaskohászat szerepe külkereskedel
münkben is. A rubel elszámolású forgalomban a 
hosszú távra vállalt államközi kötelezettségeket 
teljesíteni kell. Az ebből származó árucsere viszont 
megalapozza konvertibilis hengereltáru kivitelün
ket. Az alapanyagok és késztermékek rubel elszá
molású behozatalából számottevő kemény deviza- 
bevételre tehetünk szert, bár az ipari átlagnál na
gyobb ráfordítással. Ennek az exportnak hosszabb 
távú fenntartása — javuló gazdaságossági muta
tókkal —-továbbra is népgazdasági érdek.

Mindezeket is figyelembe véve az ÁTB bizonyos 
ossz mennyiséget korlátozó lépéseket is elhatáro
zott, és néhány elavult berendezés leállítását is elő
irányozta.

A termelési szerkezet átalakításának 10—15 
éves programja szerint — amely az ÁTB határo
zatának másik része volt — a fő cél a vaskohászati 
vállalatok jövedelmezőségének javítása. A belföl
det jobb, korszerűbb termékekkel kell ellátni, a 
leggazdaságtalanabb exportot pedig csökkenteni 
kell. A kidolgozott termékszerkezet korszerűsítési 
és racionalizálási program előreláthatólag két öt
éves tervidőszakot ölel fel. Ez a termékszerkezet
váltás olyan ütemben valósulhat meg, ahogy a 
vállalatok fejlesztési forrásai rendelkezésre állnak 
és amilyen ütemben ehhez központi források jut
tathatók. A program gyorsított végrehajtását el
sősorban a vállalatok javuló gazdálkodása alapoz
hatja meg.

A népgazdasági terv számítási anyaga ebben az 
ötéves tervidőszakban 1981. évi áron 9 Mrd Et-ot 
irányoz elő a vaskohászat fejlesztésére. Ez az ösz- 
szeg meglehetősen szerénynek tűnik, ha azt vesz- 
szük figyelembe, hogy az elmúlt 5 éves tervciklu
sok időszakában egy-egy 5 éves tervben 22—24 
Mrd Ft fejlesztés végrehajtására nyílt lehetőség, 
és ez sem volt soknak mondható. A tervezett ösz- 
szegen túl további fejlesztési forrásokhoz a ráfor-
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dítást csökkentő kormányzati programokban való 
pályázati részvétellel lehet hozzájutni. Ilyenek az 
energiafelhasználás racionalizálását, a gazdaságos 
anyagfelhasználást, a hulladékok és másodlagos 
nyersanyagok hasznosítását célzó kormányprog
ramok.

Ezek tehát azok a gazdasági és társadalompoli
tikai körülmények, amelyek között a hidegalakítás 
jövőjét vizsgálnunk kell.

A vaskohászat termeléséből a hidegen alakított 
termékek részaránya a nyolcvanas években 27,3% 
és 28,9% között ingadozott. Fő termékcsoporton
ként ezek a következőképpen alakultak:

— hidegen hengerelt lemez, amelyet a Dunai 
Vasmű és a Borsodnádasdi Lemezgyár állít elő, 
összesen mintegy évi 450 kt mennyiségben, ami 
az acélárutermelésnek kb. 12%-át képviseli;

— hidegen húzott acélhuzal, amelyet a „Decem
ber 4” Drótművek és a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemek állít elő évi kb. 190 kt mennyiségben,

— húzott hántolt, csiszolt acélrúd, melyet a D4D, 
a Lenin Kohászati Müvek és az SKÜ gyárt 
47—59 kt mennyiségben,

— hidegen hengerelt acélszalag, mely az SKÜ 
gyártmánya, évi 58—65 kt mennyiségben,

— hosszvarratos hegesztett acélcső a Csepel Művek 
Vasműből és az SKÜ-ből, éves mennyisége 
65—70 kt,

— spirálvarratos hegesztett acélcső a DV-ből 
30— 43 kt mennyiségben,

— hidegen vont acélcső, melyet a CSMV állít elő 
évi 15—19 kt mennyiségben,

— hidegen hajlított idomacél, mely a DV terméke 
évi 155—170 kt mennyiségben.

Ezek az arányszámok és mennyiségek egyidejű
leg és összesítésükben is meglehetősen szerények, 
hiszen fejlett ipari államokban csupán a hidegen 
alakított lapos termékek részaránya önmagában is 
meghaladja a 40%-ot. Ezek a termékmennyiségek 
azonban elégtelennek tűnnek — vagy ezek egy 
része — a hazai szükséglet és az exportlehetőségek 
szempontjából is. Hiszen pl. a hidegen hengerelt 
acéllemez-termelés elosztása a három piac között 
gyakori bűvészmutatványra készteti az azzal fog
lalkozókat. Elégtelen a húzott, hántolt és csiszolt 
acélrúd mennyisége is, főképp a jobb minőségek
ből. Ugyancsak növekvő igény tapasztalható a 
hosszvarratos és a hidegen vont acélcsövek, illetve 
a hidegen hajlított idomacél iránt. A nemzetközi 
munka tapasztalatai pedig azt mutatják, hogy 
ezekért a termékekért a szocialista országokkal 
kialakított kohászati termékcsere keretében jó
formán minden, a feldolgozó iparnak szükséges 
terméket meg lehetne kapni. Ezek az igények te 
hát alátámasztják a hidegen alakított termékek 
gyártásának fejlesztését.

A hidegen alakított termékeket a minőség szem
pontjából három csoportba lehet sorolni:
— az 1. csoportba sorolható termékek az eseten

ként előforduló hibáktól eltekintve alapvetően 
megfelelnek a követelményeknek,

— a 2. csoportba sorolt termékek csak műszaki 
kompromisszumokkal felelnek meg, fejleszté
sük szükséges,

— a 3. csoportban a termékek igen gyakran nem 
felelnek meg.

Ilyen alapon vizsgálva vaskohászatunk hidegen 
alakított termékeit, azt lehet megállapítanunk, 
hogy a spirálvarratos acélcső és a hidegen hajlított- 
idomacél 100%-a az 1. csoportba sorolható, míg a 
finomlemezeknek csak 49,2%-a, a húzott hántolt 
és csiszolt rúdnak csak 53,8%-a éri el ezt a minősí
tést. Viszont a finomlemez fennmaradó 50,8%-a 
a 2. csoportba kerül. A 3. csoportba e termékből 
nem jut. Ez véleményünk szerint szoros korrelá
cióban van a felhasználók kényszerhelyzetével 
akik kénytelenek megalkudni, mert jobbat úgy sem 
kapnak. Feltűnő viszont, hogy a 3. csoportba, 
amelyben a termékek igen gyakran nem felelnek 
meg, csupán a húzott, hántolt és csiszolt rúd 
13,3%-a, valamint a hidegen vont acélcső 19,2%-a 
került.

Ha ezeket a minősítéseket, értékítéleteket fi 
gyelembe vesszük, az körvonalazódik, hogy:
— a hegesztett csövek és a hidegen hajlított idom

acél minősége a mai követelményeknek megfe
lel,

— hidegen hengerelt lapos termékeink és a huzal
termékek minőségének fejlesztése igen idő
szerű,

— a húzott, hántolt és csiszolt rudak és a hidegen 
vont acélcsövek gyártásában jelentős a mai kö
vetelményeknek nem megfelelő minőségű ter
mékek hányada, amelyeket csak kényszerhely
zetben használnak fel.

Nem sok hízelgő mondható el a hidegen alakított 
termékek választékáról sem. A gyártmány palettá
ról ugyanis sok olyan termék hiányzik, amelyre 
jelentős belföldi igény van. Hiányoznak termé
keink közül a korszerű transzformátorok és nagy 
villamos forgógépek gyártásához szükséges elekt
rotechnikai lemezek, saválló és rozsdamentes fi 
nomlemezek, a bevonatos — ónozott, horganyzott, 
műanyaggal bevont stb. — finomlemezek. A be
vonatos termékek választékával egyéb termékcso
portokban is elégedetlenek a felhasználók. Az igaz
sághoz tartozik azonban az is, hogy a magyar igény 
a hiányzó termékekből általában nem éri el a gaz
daságos sorozatnagyságot, így a fejlesztés igény
oldala nem indokolt. Ezekben az esetekben segít
hetne a termékszakosítás, amely azonban közis
mert okok miatt rendkívül szerény lépésekkel ha
lad előre. A termékcsere pedig az elégtelen és nem 
megfelelő hazai gyártmányszerkezet miatt nem 
tud a jelenleginél jelentősebb eredményeket fel
mutatni.

Ilyen okok miatt is jelentős e termékekből a nép
gazdaság importja, mind rubel-, mind nem rubel- 
elszámolású relációból. Sajnos e téren az tapasztal
ható, hogy egy-egy termékcsoporton belül éppen 
az értékesebb termékekből nagyobb az importhá
nyad, főleg a tőkés importé.

A felhasznált vaskohászati termékek forrás sze
rinti megoszlásának vizsgálata azt mutatja, hogy 
az elmúlt 5 évben pl. az ötvözetlen acéllemez 78%-a 
származott belföldről és 22%-a a szocialista piac
ról. Ezzel szemben az ötvözött acéllemeznek csu
pán 58%-a volt hazai, 16%-a a szocialista piacról
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érkezett, 26%-a viszont tőkés relációból. Á nagy 
szilárdságú acélhuzal 20%-a, míg az ónozott lemez 
62%-a érkezett az országba a tőkés piacról. A hor
ganyzott acéllemeznek csak 19%-át gyártottuk 
itthon, 75%-a szocialista országból, 6%-a tőkésből 
érkezett be.

Ha végiggondoljuk az eddig elmondottakat, 
csaknem maguktól adódnak azok a célkitűzések, 
amelyeket a következő tervidőszak fejlesztéseinek 
szolgálniuk kell:
— Javítani kell a termékek alakhüségét, felületi 

minőségét és méretpontosságát. Ehhez jobb mi
nőségű félterméket kell felhasználni. Korszerű
síteni kell az alakítástechnológiát, a felületelő
készítést és -kikészítést. Fejleszteni kell az el
lenőrzést a gyártás egész folyamán.

— Javítani kell a termékek mechanikai tulajdon
ságait. Ehhez fejleszteni kell a hőkezelési tech
nológiákat, javítani kell az ellenőrzést és a mi
nősítés hatékonyságát.

— A technikai adottságok jobb kihasználása révén 
bővíteni kell a választékot. Ehhez kapcsolódva 
új acélfajtákat kell bevezetni. A hagyományos 
választékot változatok kialakításával kell bőví
teni pl. új szelvények, új méretek gyártásának 
bevezetésével. Speciális felhasználási célra al
kalmas termékeket kell kifejleszteni.

— Növelni kell a termelékenységet, javítani a ka
pacitások kihasználását, csökkenteni a költsé
geket.

A vaskohászat hosszú távú tervei általában az 
acélfelhasználás szinten maradásával, vagy legfel
jebb szerény emelkedésével számolnak. Számíta
nunk kell azonban arra, hogy a hidegen alakított 
termékek, elsősorban a hidegen hengerelt termé
kek iránt növekedni fognak az igények. A fejlesz
tés szerény keretei között erre feltétlenül számí
tani kell.

Mint említettük, a VII. ötéves terv a vaskohá
szat fejlesztésére csupán 9 Mrd Ft keretet irányoz 
elő. Ráadásul ebből kell fedezni a VI. ötéves terv
ben megkezdett és áthúzódó beruházások költsé
geinek egy részét is. Ezek közül legjelentősebb a 
DV új kokszolóművének mintegy 4 Mrd Ft-os 
költsége.

Mindezeket figyelembe véve — megítélésünk 
szerint — a VII. ötéves tervben 2 Mrd Ft-nál ki
sebb az a keret, amely a hidegen alakított termé
kek fejlesztésére fordítható. Bár ez nagyon kis ösz- 
szegnek látszik, jelentős növelésére még akkor sem 
látunk esélyt, ha figyelembe vesszük, hogy a vas
kohászat akkor követ helyes fejlesztési politikát, 
ha azokat a gyártási fázisokat fejleszti, amelyek a 
késztermék kibocsátást növelik.

Egyik legfontosabb fejlesztési célkitűzésünk a 
Dunai Vasmű hideghengermű vének minőségfej
lesztő korszerűsítése. Ennek keretében részlege
sen rekonstruálják a pácolósort, korszerűsítik a 
hengersorokat, bővítik a hőkezelő kapacitást, kor
szerűsítik a csomagolást. A tervezett költség 
950 MFt, ami valószínűsíti, hogy egy része a követ
kező tervidőszakra húzódik át, bár a fejlesztés 
szükségessége nem vitatható. A fejlesztés eredmé
nyeként lényegében megszűnnek a vastagsági és 
szélességi mérethibák, szűkül a tűrésmező. Javul

a sokat kifogásolt síkfekvés, várhatóan csökken
nek a felületi hibák. A mechanikai tulajdonságok 
kevésbbé szórnak. Lényeges vonás, hogy a hideg- 
hengermű kapacitása a jelenlegi kb. 450 kt/év-ről 
kb. 500 kt/év-re nő, bár az igények ennél nagyobb 
termelést tennének szükségessé.

Nem tartozik ugyan a hidegalakítás körébe, 
mégis említést kell tenni a DV meleghengerművé
nek fejlesztéséről is, mert a hidegalakítás alap
anyagának döntő hányadát a DV állítja elő, így 
a korszerűsítésre már régen megérett. Előlemez- 
tekercselő, bugaelőkészítés, új tolókemence, új 
vízszintes előnyújtó hengerállvány, 6. készsori áll
vány, szabályozott hűtés stb. Ezek a fejlesztések 
lehetőséget adnak arra, hogy a hidegen alakított 
termékek kb. 65%-ának a minősége javuljon.

A Dunai Vasműben kb. 500 MFt-os költséggel 
tervezik az ún. másod- és harmadtermékek gyár
tásának fejlesztését. Ennek keretében új zárt pro
filsort telepítenek, amivel 12 mm alsó csőátmé
rőig bővítik a zárt szelvényű idomacélok választé
kát. Ez a távlatban a precíziós hosszvarratú cső
gyártás megalapozását is szolgálhatja. Űj radiátor- 
gyártó sort létesítenek, és ezzel kb. az éves terme
lést 2,5 millió m2-re bővítik. Korszerű villamos táv
vezetéktartó oszlopok gyártásának kiépítését ter
vezik, elsősorban saját alapanyagok felhasználá
sával.

A Salgótarjáni Kohászati Üzemek legfontosabb, 
a hidegalakítás céljait szolgáló fejlesztése a hideg- 
hengermű korszerűsítése kb. 200 MFt-os költség
gel. Ennek keretében rendbe hozzák a kvartó hen
gerállványt, fejlesztik a pácolást, a hasítást, a hő
kezelést. A korszerűsítés nyomán javul a méret- 
pontosság, a síkfekvés, valamelyest nő a termelés 
és csökkennek a veszteségek.

A Csepel Művek Vasmű jelentős lépéseket tett 
a korszerű, nyújtva redukált hosszvarratos hegesz
tett csövek gyártásának fejlesztésére, amely a kis 
átmérőjű, elsősorban vezetékcső tartományban 
jelent termelésbővítést. Erre szükség is van, mert 
a lakossági célú csövekből meglehetősen sok im
portra szorulunk. Ez a fejlesztés előrelépést jelent 
a szavatolt minőségű, gáztömör csövek gyártásá
ban is, mert erre a célra jelenleg csak melegen hen
gerelt csövek alkalmasak. A fejlesztés tervezett 
költsége 300 MFt. Fő részletei: a hegesztő és hőke
zelő kapacitás bővítése, a használtan beszerzett, 
nyújtva redukáló sor felújítása és letelepítése, a 
csőgyártás minőségbiztosító rendszerének kialakí
tása.

A Borsodnádasdi Lemezgyárban a megvalósulás 
stádiumába lépett az ún. meredekvállú kerék gyár
tása több mint 200 MFt beruházási ráfordítással. 
Ez a fejlesztés a hazai autóbuszgyártás szempont
jából igen nagy jelentőségű.

A „December 4 ” Drótművek 160—170 MFt-os 
ráfordítással a stabilizált betonacélok gyártásá
nak fejlesztését, valamint galvanikus horganyzó
sor és lágyító berendezés beszerzését tervezi. A sta
bilizált (csúszásálló) betonacélok gyártásának be
vezetését a feszített betonacélokkal szemben je
lentkező minőségi igények indokolják. A galvani
kus horganyzósor és lágyítósor megoldja pl. a pezs- 
gős palackok lezárásához szükséges huzal gyártá
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sát és megszünteti a tőkés importot, sőt a fejlesz
tések a hazai igények kielégítésén túl export lehe
tőségeket is teremtenek.

A Lenin Kohászati Művek kb. 125 MFt-os beru
házással fejleszti a húzott, hántolt és csiszolt rudak 
gyártását. Ennek nyomán megvalósul a tekercselt 
golyóhuzal gyártása. Elsősorban a Magyar Gördü
lőcsapágy Müvek igényei szerint, de a fejlesztés 
tőkés exportlehetőségeket is teremt. Kb. 4000 t/év 
tekercsből húzó és 15 000 t/év rúdhúzó kapacitás 
jön létre. A rúdhúzás elsősorban a nagyobb méret- 
tartományba tartozó termékekből jelent előrelé
pést, míg a tekercsből húzott termékek között le
hetséges lesz a saválló acélok húzott kivitelben 
való előállítása is.

A felsorolt fejlesztések természetesen nem teljes- 
körűek, elsősorban a jelentősebbeket említettük

meg. Ezeken kívül természetesen Vannak még más, 
részint kisebb, részint a VII. ötéves terv kereteibe 
bele nem férő fejlesztési elképzelések is, bár az ál
talában felsorolt fejlesztések összege is meghaladja 
a 2 Mrd Et-ot, a nem említettek pedig már jóval 
túllépik az elméleti lehetőséget.

A VII. ötéves tervben a fejlesztési eszközök meg
szerzésére pályázati rendszer keretében van mód. 
így az általunk kb. 2 Mrd Ft-ra becsült kerethez a 
vállalatok csak úgy tudnak hozzájutni, ha a hitel- 
politikai irányelvekkel összhangban levő javasla
tokat juttatnak el a bankokhoz. Tekintve, hogy 
már jól benne élünk a VII. ötéves tervben, ennek 
az előkészítő munkának a felgyorsítására van szük
ség. Erre ösztönözzük valamennyi vállalatunk mű
szaki és gazdasági tevékenységgel foglalkozó kol
lektíváját.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Szovjet-brazil és kínai-brazil együtt működés

Az állam i C om panhia Vale do R io  Doce b án y a v á lla la t 
és a  Szovjetunió  a  brazília i M aranhao  északi részében 
50— 50%  tőkerészesedéssel ferrom angánüzem et lé tesít. 
A 100 M U SD  beruházási költséggel m egépülő 150 
k t/é v  k ap a c itású  üzem  term elésének  felé t legalább 12 
éven á t  a  S zov je tun ióba szállítják . A tö b b it belföldre és 
egyéb külföldre a d já k  el _ Az üzem  a  m a n g án t a  C V R D  
Oarajas b ányaüzem tő l (É szak-P ara  állam ) k ap ja , m ely 
nek  m angánkészle tó t 60 M t-ra  és vaskész leté t 18 M t-ra 
becsülik. Az 50 M USD szov je t beruházási h o zzá já ru 
lá s t h árom  év  tü re lm i idővel 10 év  a la t t  kell v isszafi 
ze tn i. Az üzem  in d ítá sá t 1990-re te rvezik . A CV R D  re 
méli, hogy m ás szocialista o rszágokkal is tu d n a k  haso n 
ló m egállapodásokat kö tn i. A szerződés előzm ényei 
1985 decem berre n y ú ln a k  vissza, am ikor a  k é t állam  
m egállapodo tt a  m űszaki és kereskedelm i e g y ü ttm ű 
ködés kifejlesztésében. A S zovjetunió  érdeklődik  a  b ra 
zil vasérc ir á n t  is és ezzel a k a r ja  ja v íta n i s a já t v asérc 
f a jtá it. A szov je t érc á tlagos v a s ta r ta lm a  40% , a brazil 
ércé 64— 66% . B razília  a  következő h árom  évben  tö b b , 
m in t 40 M t vasérce t ak a r  ex p o rtá ln i fő kén t Japánba. 
A CV R D  1985-ben k ez d e tt vasérce t expo rtá ln i, K ínába  
sz á llíto tt 1,125 M t-t 18,4 M U SD  értékben . A CV R D  és a 
K ín a i N épköz társaság  tá rg y a lá so k a t fo ly ta t 300 k t/é v  
nyersv asg y ártó  üzem  létesítéséről. A S zovjetun ió  is é r 
d ek e lt a  vaskohó létesítésében . A ta n u lm á n y  készítése 
fo ly am atb a n  van . B razília  1986-ben 325,3 k t  m a n g án 
a lap ú  v asö tv ö ze te t (fe rrom angán t és szilikom angánt) 
te rm e lt. E z  a  m ennyiség 1990-ben v á rh a tó a n  eléri a 
475 k t- t .  A jelenlegi ferrom angán -gyártó  kap ac itás  
24 k t/é v . A CV R D  és a  Prom etal 1987-ben 60— 70 k t/é v  
k ap a c itású  üzem  ép ítésé t kezdi m eg 25 M U SD  kö ltség 
gel. E z  a  beruházás független  a  b raz il-szov je t lé te s ít 
m ény  m egvalósításátó l.

(H . W .J

American Metal M arket, 198(1. jún . 25. 1— Ifi. old.

Tovább nő a világ direkt redukciós vasgyártó 
kapacitása

A M idrex  cég közlése szerin t a  v ilágon d irek t red u k c i 
óval g y á r to t t  vas m ennyisége ( D R I ) 1986-ban az előző 
évekhez képest 14% -kal, összesen 12,6 k t- ra  n ő tt  11,42 
k t, am elyből gázalapú  és 1,18 k t  szénalapú  technológiá 
val készü lt. A M idrex technológia szerin ti üzem ek 
6,79 k t- t  te rm e lte k  ( +  13% 1985-höz képest). A főbb 
term elő  országok: Venezuela  (2,92 k t), M exico  (1,34 
kt), Indonézia  (1,17 k t) és Szaud -A ráb ia  (1,17 k t). 
1987-ben to v á b b i M idrex üzem eket helyeznek  üzem be 
Jijelben, A lgériában és V enezuelában.

A H Y L  e ljá rássa l 4,1 M t v a s a t g y á r to t ta k  ( +  4,4%  
1985-höz képest). Az 1983— 1985 évek  időszakának  
éves növekedése 5% , 14,4%  és 13,5%  vo lt. E g y ed ü l 
M exicóban v o lt csökkenés a  H Y L  szerin ti g y á rtá sb an  
( — 14,8%  1985-höz képest), a  v ilág  tö b b i részében 
17,7%  -os em elkedést ta r to t ta k  ny ilván .

A világ  H Y L  üzem einek  term elése 1986-ban, k t.

Üzem Ország Termelés

Hylsa 1 M Mexico 67,7
Hylsa 2 Mö Mexico 262,7
Hylsa 3 M5 Mexico 322,4
Hylsa 2 P Mexico 564,0
Trarnsa, Veracruz Mexico 131,8
USIBA Brazília 246,8

Sidor I Venezuela 215,6
Sidor II Venezuela 926,3
Pt Krakatau Indonézia 1360,8

Metal Bulletin, 1987. márc,. 3.
( H . W . )
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A  h i d e g e n  a l a k í to t t  t e r m é k e k  g y á r t á s á n a k  f e j l e s z té s e  

a  S a lg ó t a r j á n i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n *
1)R. S Z A B Ó  I S T V Á N  vezérigazgató 

Salgótarjáni Kohászati Üzemek
E T O  621.77.016.3 SK Ü

A z  S K Ü -пек  a legnagyobb m ennyiségű  te r 
m ék e  a huzal, a m elyn ek  a term elése az 1974-es 
rekonstrukcióva l fu to tt  fe l. A  szerző taglalja  
en n ek  részle te it. E zen a te rü le ten  a V III . ö t 
éves te rv  hátralévő részében  csak kisebb fe j 
lesztés lesz. A  h idegen hengerelt szalag gyártá 
sának rekonstrukció ja  régi, 1961-es, a je len  és 
a jövő  igénye inek  'k ielégítésére m ár nem  a lk a l 
mas. R észle tesen  ism erte ti a jövőbeli fe jle sz té 
si e lképzeléseket a kvartó  és a  húszhengeres hen-  
gerlőgépnél, az 500-as körollónál, a fé lm eleg -  
alakitásnál, a hidegalakításnál.

Az SK Ü -ben régi hagyományai vannak az acél
huzalok hideghúzásának és az acélszalagok hideg
hengerlésének. A huzal és szeggyárat 1881-ben he
lyezték üzembe, a hideghengerlés kezdete 1903-ra 
nyúlik vissza. Ekkor indították be a kísérleti hideg- 
hengerlő műhelyt. Időközben mindkét területen 
számos fejlesztés, rekonstrukció valósult meg, vala
mint jelentősen változott, bővült a termékválasz
ték is.

Vállalatunkon belül a legnagyobb mennyiségű 
készterméket a huzalmű gyárrészlegünk állítja elő, 
főként húzott acélhuzal formájában, de jelentős a 
különböző alakú, méretű, húzott rúdacéltermelé
sünk is. Foglalkozunk az acélhuzalok továbbfel- 
dolgozásával is, ennek keretében többféle szeget, 
valamint fémbevonatolt (horganyzott, rezezett, 
ónozott) huzalt gyártunk.

A huzal- és rúdhúzási technológiák fejlesztése

Huzal- és rúdacélgyártási technológiánk a jelen
legi szintre a huzalmű 1974-ben befejeződött re
konstrukciója során fejlődött fel. Ennek keretében 
új, korszerű sósavas pácolósort építettünk savrege
neráló berendezéssel együtt. A sósavregeneráló be
rendezés kapacitását nagyobbra méreteztük, hogy 
a szalagpácoló kimerült páclevét is regenerálni le
hessen rajta. Ez később be is következett, mert a 
szalagpácolót is át kellett állítani sósavra.

A huzalmű egyes üzemrészei nagyon elavult, el
használódott állapotú csarnokokban voltak, a re
konstrukció folyamán ezeket is korszerűsíteni kel
lett.

A rekonstrukció beindulásakor megkezdtük a 
sok évtizedes, elavult dróthúzógépek kicserélését. 
A használható régi gépeinket pedig korszerűsítet
tük. A rúdvashúzó üzemet új, daruzott csarnokba 
költöztettük és hozzá új pácolót'építettünk. A régi 
rúdvashúzó üzemünk csarnokába pedig egy 40 
szálas tüzihorganyzósor került.

Régi, elavult, kis kapacitású hegesztőhuzal- 
gyártó üzemünk helyett 1976-ban svéd ES AB 
technológiával 6 kt/évkapacitású védőgázas he- 
gesztőhuzal-gyártó sort telepítettünk.

* E lő a d ásk é n t e lh an g zo tt S alg ó ta rján b an  a V III .  o rszá 
gos h idegalak ító  konferencián 1986. o k tó b e r 21-23-án.

A huzalmű rekonstrukciója folyamatos tevé
kenység volt és a VI. ötéves tervben is folytató
dott. Ebben a ciklusban a szegverő rekonstruk
ciója volt a legnagyobb beruházásunk.

A rekonstrukció során nagy figyelmet fordítot
tunk a korábban elviselhetetlen zajszint csökken
tésére. Nagyon létszámigényes és elavult volt a 
szegtisztítási és szegcsomagolási technológiánk, 
ezért ezeket is újakkal váltottuk fel. Automatizált 
szegcsomagoló sorainkat a dán BILWINCO cégtől 
vásároltuk.

A jelenleg befejezés előtt álló csavarhuzal-gyár- 
tási program keretében húzó- és hőkezelő berende
zéseket telepítünk le, megfelelő minőségű és meny- 
nyiségű csavaripari huzalalapanyag gyártása cél
jából.

A fenti vázlatos felsorolásból kitűnik, hogy hu
zalhúzó és továbbfeldolgozó berendezéseink, tech
nológiáink elfogadható színvonalúak.

Ezért a VII. ötéves tervünk hátralevő időszaká
ban itt csak kisebb termékszerkezetet korszerűsítő, 
szűk keresztmetszeteket bővítő fejlesztéseket ter
vezünk, amelyek az alábbiak:
—- Folyamatban van kónsavregeneráló berendezé

sünk üzembe helyezése. Ez a rúdvaspácolóban 
keletkező fáradt páclevet fogja feldolgozni és 
melléktermékként kb. 150 t/év elektrolitvasat 
állít elő. A regeneráló magyar szabadalom és 
prototípus. Megépítésével csökken a környezet
szennyeződés és értékes melléktermék keletke
zik.

— A vevői igényekhez alkalmazkodva a nehéz, 
800—1000 kg-os, valamint a könnyebb, 20— 
50 kg-os késztermék gyártására készülünk fel. 
Ezt elsősorban a külföldi vevői igények köve
telik meg.

— Bővítjük a hegesztőhuzal és rezezett huzal gyár
tókapacitást elsősorban exportnövelési és im
portcsökkentési céllal. Itt is lehetőség lesz kb. 
300 kg-os csévék szállítására.

— Folyamatban van egy rúdhántoló gép beszer
zése, amely a fólmelegen alakított és hidegfolya
tott termék gyártásának a bővítését szolgálja, 
de lehetőséget teremt a hántolt rúdacélok, mint 
késztermék szállítására is.

— Tervezzük a sósavregeneráló korszerűsítését is, 
elsősorban a működési biztonság javítását, ez
által a környezetszennyezés csökkentését.

— Tervezzük a tüzihorganyzó kádak átépítését, 
acélkád helyett keramikus bélésű kád létesíté
sét. Ezáltal jelentősen nő a kádélettartam, javul 
az energia- és horganyfelhasználás, nő a terme
lékenység.

A hidegen hengerelt szalag gyártásának fejlesztése

A hidegen hengerelt szalagacél gyártástechno
lógiájában a döntő fordulat 1961-ben következett
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be, akkor világviszonylatban korszerű hengerlő- 
gépek és hasítósorok üzembe helyezésével. Ezáltal 
termelésünk egy nagyságrenddel megnőtt. Termé
künk jó minősége pedig jelentős exportlehetőséget 
teremtett. így volt elérhető, hogy az elmúlt 25 év
ben a legjövedelmezőbb termelés a hideghenger
műben folyt. A korszerű szalaghengerlés ugyan ön
magában is gazdaságos, de lehetőséget is nyújt az 
értékesebb, nagyobb feldolgozottságú termékek 
részarányának növelésére.

Ennek szellemében fogtunk hozzá a komplett 
raktári berendezéseket gyártó kapacitás létreho
zásához. Elsőként 1969-ben üzembe helyeztük a 
Dexion-Salgó termékeket gyártó üzemünket, amely 
nagyrészt saját hidegen hengerelt alapanyagot dol
goz fel. Jelentős anyagtakarékosság volt elérhető 
más egyszerű, melegen hengerelt termékekből ké
szült állványszerkezetekhez képest azáltal, hogy 
a melegen hengerelt alapanyag szilárdságát hideg
hengerléssel kb. kétszeresére növeltük.

A raktári állványszerkezetek gyártása 1977-ben 
tovább bővült a DS-Reck rakodólapok tárolására 
alkalmas állványok gyártásának bevezetésével. 
Ezzel létrehoztunk egy nagy teherbírású állvány- 
szerkezetet.

A DS-Reck alkalmas egy t-s egységrakományok 
tárolására, illetve önhordó, valamint gépi kiszol- 
gálású magas raktárak építésére is. A DS-Reck 
gyártást bátonyterenyei gyáregységünkben indítot
tuk be.

A hidegen hengerelt acélszalagok továbbfeldol- 
gozására épült — ugyancsak a bátonyterenyei fel
dolgozó gyáregységünkben — az 1979-ben üzembe 
helyezett hosszvarratú hegesztett csöveket gyártó 
sorunk. A berendezés kapacitása: 10 kt/év csőter
mék. A soron a 12—40 mm átmérőtartományon 
belül szerkezeti és vezetékcsöveket, a kempingbú
torok gyártásához horganyzott, kromátozott fe
lületű csöveket gyártunk.

A hosszvarratos csőgyártás termelésfelfuttatá
sával megnőtt hidegen hengerelt szalagacél igény 
kielégítésére a hideghengerműben 1982-ben kisebb 
beruházást hajtottunk végre. Bővítettük a harang- 
kemence-parkunkat, új kikészítő sort telepítet
tünk — megoldva a leginkább munkaigényes mű
veletet: a kötés-csomagolás gépesítését — és kor
szerűsítettük a régi, elavult Demag hengerlő gé
pünket.

A nemesített acélszalagok gyártási kapacitását 
a hideghengerműben 1974-ben bővítettük egy 
NSZK-ból vásárolt gáztüzelésű szalagnemesítő sor 
üzembe helyezésével. Ez a sor lényeges fejlődést 
jelentett a hagyományos sorainkhoz képest nagy 
kapacitásával, szabályozástechnikai lehetőségeivel 
és azzal, hogy a csiszoló-polírozó sor egybe van 
építve a nemesítő sorral. Ezáltal kevesebb kiszol
gáló személyzetet igényel.

Megnövekedett nemesítő kapacitásunk lehető
séget adott arra, hogy az értékes nagy szilárdságú 
pántoló szalagból és a különböző felhasználási célú 
nemesített acélszalagokból kielégítsük a hazai igé
nyeket, sőt még exportálhassunk is.

A napjaink fejlesztési elképzeléseinek közép
pontjában ismét a hideghengermű áll.

Az elmúlt 25 évben súlyponti berendezéseink
— így a kvartó és a 20-hengeres hengerlőgép, va
lamint a körollók — erősen elhasználódtak, az ak
kor korszerű gépek máig erkölcsileg elavultak. 
A gyakori meghibásodások miatt termelésük foko
zatosan csökkent. A jelenlegi minőségi igények ve
lük már nem elégíthetők ki.

Tervezett fejlesztésünk célja az alábbiakban 
összegezhető:
— A súlyponti berendezések műszaki-technikai 

szintjének mai színvonalra emelésén keresztül 
a gyártás biztonságának javítása, a termelés- 
csökkenés megállítása, a termelés, illetve terme
lékenység növelése.

— Többletkapacitás létrehozásával tőkés export- 
árualap bővítés, importkiváltás és a belföldi 
ellátás javítása.

— A termékminőség javításán és a termékválasz
ték bővítésén keresztül a termékszerkezet kor
szerűsítése, továbbá a munkaigényes szalag és 
vertikumi termékek részarányának növelése, 
a gyártási selejt, reklamációk csökkentése.

A rekonstrukció révén .6 kt/év többlet termelést 
tervezünk. Tervezett konstrukciónk összhangban 
van az IpM középtávú fejlesztési elképzelésével és 
a népgazdasági igényekkel is, ugyanis a cél a min
den piacon jól értékesíthető hidegszalag gazdasá
gos gyártása.

A legfontosabb fejlesztési feladatok az alábbiak:
— Kvartó hengerlőgépnél:

Az elektrohidraulikus hengerállítás megvalósí
tása, hengerrós mérés-szabályozás beépítésével, 
továbbá az izotópos vastagságmérő kicserélése 
gyémántcsúcsos, érintéses Vallmer berendezés
re. Mindez lehetővé teszi a finom és precíziós 
vastagságtűrésű és szűkített szilárdságú szala
gok gyártását. Javulni fog a szalagok síkfekvése 
és hullámossága, csökkenthető lesz a munka- 
hengercserék száma. Az emulziót törlő rendszer 
korszerűsítése, továbbá a komplett emulzió 
hűtőszűrő egység korszerűbbre való kicserélése 
a szalagfelület minőségét jelentősen javítja. 
Az elavult és elhasználódott hidraulikus rend
szert kompletten korszerűbbre -— villamos ve
zérlésre — cseréljük ki és leválasztjuk a többi 
gépről, amellyeljelentősen javul az üzemidő ki
használás, csökken a váratlan meghibásodás. 

Hengercserélő készülék beépítésével a csereidő 
csökken. Hidraulikus szalagvégbefogással alap- 
anyag takarítható meg, ugyanakkor az átcsévélés- 
kor a szalaghúzás vezérléssel egyenletes szorosság
gal tekercsel. A leállító automatika, a hegesztési 
varrat érzékelő és az elektronikus vastagságsza
bályozó csökkenti a műveleti időt, a hengerész fi 
zikai és szellemi igénybevételét, kiküszöböli a szub
jektív tévedéseket.
— 20 hengeres hengerlőgépnél:

A hengerállítást szalagvastagság szabályozó 
elő- és utóvezérlés beépítésével korszerűsítik. 
Az izotópos vastagságmérőt itt is kicserélik nagy 
mérési pontosságú gyémántcsúcsos, érintéses Voll
mer készülékre, amely lehetővé teszi a finom és 
precíziós vastagsági tűrésű és szűkített szilárdságú 
szalagok gyártását.
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A szalagtörlés korszerűsítése és a hengerolajozó- 
hűtő-tisztító korszerűbbre való kicserélése a sza
lagfelület minőségét lényegesen javítja. A hajtómű 
motorcsere nélküli átépítésével a hengerlési sebes
séget 100%-kal növelik (jelenlegi max. 200 m/min- 
ról 400 m/min-ra), amely kb. 30% többletkapaci
tást hoz létre. A leállító automatika beépítése és az 
önálló, korszerű hidraulika kiépítése hasonló elő
nyöket hoz, mint a kvartógépnél.

— 500-as körollónál:
A vonszolt körkéses hasítást egyenáramú motor

hajtásúra alakítjuk át hurokgödör építésével 
együtt. Ez lehetővé teszi a több ágas, keskeny mé
retű szalagok eddigiektől szigorúbb kardossági tű- 
résű és szorosan felcsévélt tekercsekben való elő
állítását. így megszűnik a papírcsíkok balesetve
szélyes, kézzel való berakása a menetek közé. 
A felcsévélő dobhoz automata szalagbefűző beépí
tésével a kézi idő jelentősen csökken, a hasítási 
kapacitás pedig nő. Szélsorjátlanító, ill. fémbetétes 
kivetőgyűrűs hasítással a szélminőség javul. Az ola
jozó korszerűsítésével biztonságosabb lesz a teker
csek tárolási-szállítási korrózióvédelme.

A pontos méretre való hengerlés-szabályozás 
szükségessé teszi a szerszámgyártás korszerűsíté
sét, illetve a kapacitás növelését. E célból a hen- 
gerexcentritást és domborítást mérő készülékhez 
mérőlécet és kijelző japán műszert szerzünk be, 
továbbá egy, a bombírozást is ellátó hengerköszö
rűgépet és egy esztergapadot.

A karbantartáshoz a fejlett műszaki színvonalú 
beállítási és ellenőrzési munkákhoz több készülék 
(csapágylehúzó- és rezgésvizsgáló, kiegyensúlyozó 
és memória oszcilloszkóp) beszerzése indokolt.

Az anyagvizsgálat korszerűsítéséhez spektromé
tert, érdességmérőt, keménység és ’mélyhúzó vizs
gáló készüléket stb. szerzünk be a megbízható és 
gyors vizsgálatok céljából.

A hideghengerműben és az erre épülő továbbfel
dolgozó technológiákban az előbb felsorolt fejlesz
tési feladatokon kívül tervezzük még:
— a Rau-Böing nemesítősor korszerűsítését, a fém

olvadékban való hűtést, és a bénítes hőkezelést, 
valamint a polírozósor rekonstrukcióját. Ezzel 
a termékválaszték bővülni fog, javul a termékek 
minősége.

— A pántoló szalaggyártásban a szélállapot és a 
felületminőség javítását, lakkozását és festését.

— A lágyítási technológia korszerűsítését, a lágyí
tóüstök élettartamának növelését, a védőgáz
minőség javítását.

— A faipari és a láncfűrészgyártás bevezetést. Ez
zel a továbbfeldolgozott termék részarányának 
bővítését.

— Üj típusú könnyű, kapcsolható és nehéz állvá
nyok gyártásának bevezetését. Ennek kereté
ben tervezzük a felületkikészítés (festés stb.) 
korszerűsítését, műanyagbevonás bevezetését 
is.

— A csőgyártásban a vezetékcső részarányának 
bővítését, a hegesztősor kisebb kapacitás növe
lését, valamint az utánhúzott csövek gyártásá
nak a bevezetését is.

— A görgőspálya gyártásban tervezzük a számító
géppel vezérelt pályarendszerek gyártásának a 
bevezetését.

A hagyományos süllyesztékes kovácsoláshoz ha
sonló, világszerte is most elterjedőben levő új ková- 
csolási eljárást, a félmclegalakítást 1985-ben vezet
tük be a G T I  közreműködésével. A berendezéseket 
és a know-how-t a japán Komatsu Maypress cégtől 
vásároltuk.

Mivel az alakítási hőmérséklet csak 500— 
850 °C, az anyag- és energiamegtakarítás jelentős, 
a termék pontosabb, méretráhagyása kisebb. 
A tervezett termelés kb. 1,6 kt/év, amelyet ma még 
nem tudunk megközelíteni.

A technológia bevezetése megkezdődött, de a 
termelés teljes felfutását valószínűen csak a terv
ciklus végére tudjuk elérni. Ekkor egy újabb kapa
citásbővítést is tervezünk, mivel úgy gondoljuk, 
ez a takarékos technológia egyre inkább előtérbe 
fog kerülni.

A hidegfolyatás terén 1984-ben a GTI-vel közö
sen kísérleti hidegfolyató félüzemet helyeztünk 
üzembe, melynek kapacitása 500 t/év. Ez a gazda
ságos termelőüzemi kapacitás alsó határa alatt 
van, tovább ezzel a becsült hazai szükségletnek is 
csupán kb. 5%-át tudjuk kielégíteni. Ezért a VII. 
ötéves tervben ezt a kapacitást szeretnénk tovább
fejleszteni.

Mindkét fejlesztés illeszkedik a gépipar fejlesz
tési célkitűzéseihez, mivel
— technológiailag szakosított, árutermelő jellegű 

alkatrészek gyártását segíti,
— csökkenti az — elsősorban tőkés — alkatrész- 

importot,
■— segíti a fejlesztésre kiemelt ágazatok alkatrész- 

ellátását,
— jelentős anyag- és energiamegtakarítást jelent,
— csökkenti a munkaerőszükségletet, növeli a ter

melékenységet,
— a fejlesztés hatékonysági mutatói kedvezőbbek 

a forgácsoló megmunkálásénál.
Ügy gondoljuk, hogy mind az elmúlt években 

végrehajtott és a VII. ötéves tervben tervezett fej
lesztéseink összhangban vannak a népgazdasági 
elvárásokkal és hozzájárulnak a hazai hidegalakí- 
tási technológiák fejlődéséhez és segítik vállala
tunk gazdasági célkitűzéseit.

Az ismertetett fejlesztések kb. 500 MFt fejlesz
tési költséggel valósíthatók meg és a vállalati nye
reséget 30—40%-kal növelik változatlan létszám 
mellett. Megvalósításukhoz a vállalatnak pótlóla
gos pénzügyi forrásokra lesz szüksége. E z e n  felül 
ki kell használni minden lehetséges pénzügyi for
rást, a lízingelés, pályázati rendszer, OKKFT, 
stb. adta lehetőségeket is.

A tervezett fejlesztések megvalósítása ellenére 
a vállalat nettó állóeszközértéke csökkenni fog, 
nem lesz lehetséges a szinttartás, esetleges érték- 
növelés, vagyis a vállalatnak az állóeszközök meg
újítására a jelenleginél gyorsabb és nagyobb mér
tékű fejlesztésre lenne szüksége.

Ez be fogja határolni a vállalat egész életét, 
nagy szükség lesz az egyéb tartalékok feltárására is.
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K o h á s z a t i  m á s o d -  é s  h a r m a d t e r m é k e k  g y á r t á s á n a k  f e j l e s z té s e

a  D u n a i  V a s m ű b e n *
H O R V Á T H  I S T V Á N  gyáregyeégvezető

ETC) 621.77 DV

Ism erte ti да D V kohásza ti m ásod- és harm ad- 
te rm ék e in e k  m ennyiségét és ennek  m egoszlását. 
E zek fe jlesztéséhez pénzügyi források szüksé 
gesek, részle tezi e zek  összetevő it. K iem e lten  fog 
la lko zik  a  radiá tor és h a jlíto tt idom acél-gyár 
tással és ezek  fe jle szté si e lképzeléseivel. K itér  
az op tim álisan  h engeszte tt csövek, va lam in t az 
acélszerkeze tek  gyártására.

A Dunai Vasmű évente 230—240 kt kohászati má
sod- és harmadterméket állít elő és értékesít 4,5—
4,7 Mrd Ft értékben. Termékeink részesedése az 
országban előállított azonos termékekből:

Hajlított idomacél: 90%
Spirálisan hegesztett cső: 100%
Radiátor: 34%
(ezen belül acéllemez radiátor 65%
Perforált lemez: 95%
Expandált lemez: 100%
Acélszerkezet: 12—14%
Horganyzott hullámlemez: 90%

Termékeink választékát, minőségi színvonalát, 
gyártástechnológiánkat és gyártó berendezésein
ket folyamatosan fejlesztjük, bővítjük. Az állandó 
fejlődést az alábbi számsor és a főbb mutatóinkat 
tartalmazó 1. ábra jól jellemzi:
____________1964 1970 1975 1980 1985

Árbevétel
(rnFt) 90 1005 2345 3098 4438

Ezt a jelleget а VII. ötéves terv időszakában is 
tartani akarjuk. Biztosíték erre termékeink szín
vonala, piaci kereslete, sokcélú felhasználhatósága, 
bel- és külföldi versenyképessége. A további fej
lődéshez, fejlesztésekhez azonban pénzre van szük
ség. Ismeretes a kohászati vállalatok, ezen belül a 
Dunai Vasmű helyzete is az elmúlt 2—3 évre visz- 
szatekintve, de a jelenlegifejlesztési forrásokat il
letően is.
Ennek ellenére arra az álláspontra helyezkedtünk, 
hogy fejleszteni kell, hiszen a Dunai Vasmű legma
gasabb feldolgozási szintjén értékesített termékei 
egyben a vállalat legmagasabb nyereséghányadú 
termékei is. Ezért a részarányuk növelése jelentős 
mértékben járul hozzá a kohászati vertikum mű
ködésének, gazdálkodásának stabilizálásához, 
ugyanakkor népgazdasági igényeket elégítünk ki 
akár belföldre, akár exportra adjuk el termékein
ket. A vállalat saját fejlesztési alapjából jelentős 
részt adott ezekre a fejlesztésekre, de ez az elhatá
rozott fejlesztésekhez szükséges összegnek csak 
kb. 15%-át tette ki. Intenzív forráskutató mun
kába kezdtünk.

A források fő összetevői:

— tőkés import lízing tagos és panel radiátor, va
lamint hajlított szelvény gyártás fejlesztésére, 
a termékek exportjából kitermelendő deviza 
visszatérítéssel,

* E lőadásként elhangzott Salgótarjánban а V II. országos hidegalakító konferencián 1986. október 21-23-án.
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— műszaki újdonságot (szabadalom és know
how) magában hordozó termék (raktári áll
ványszerkezet) és technológiai eljárás (vízben 
oldható festék felhordását biztosító acélszerke
zeti festődé) megvásárlása és a hozzá tartozó 
technológiai berendezés belföldi lízingelése,

— népgazdasági megtakarítást eredményező, jobb 
minőségű termék gyártásának a megvalósítá
sához szükséges fejlesztési alap átvétel (nagy- 
feszültségű távvezeték oszlop) a kivitelező vál
lalattól,

— népgazdasági megtakarítást eredményező, több
let termék előállítását biztosító kiegészítő be
rendezések és alkatrészek vásárlásához szüksé
ges fejlesztési alap átvétel a kivitelező vállalat
tól,

— a termék értékesítésében érdekelt külkereske
delmi vállalatoktól fejlesztési alap átvétele a 
többlet értékesítés ellenében,

— a meglevő csarnokaink racionális belső átren
dezése, részben egy gyártó üzem vidékre tele
pítésével, részben a gyártó csarnokok funkció
jának átszervezésével.

Természetesen ilyen együttműködésre a bankok és 
vállalatok részéről is csak gyorsan megtérülő és a 
mai pályázati rendszer feltételeivel legalább azo
nos eredményeket hozó fejlesztéseknél van reális 
esély. Az összes (fontiek alapján) megkezdett, szer
ződésekkel lefedezett fejlesztés 510 MFt.

Ezek után rátérünk a fejlesztések ismertetésére, 
amelyek részben párhuzamosan, részben egymást 
követve folynak 1985 közepétől folyamatos üzem
be helyezéssel 1987 közepéig. Az előkészítés alatt 
álló és a VII. ötéves terv időszakában megvalósí
tásra tervezett fejlesztésekkel kiegészítve ismer
tetjük az alábbiakat:

Radiátor gyártás

A Dunai Vasmű 1968 óta gyárt DIN 4722 szerinti 
tagos acéllemez radiátorokat. Az első év 440 ezer 
m2-éről 1985-ig 1,5 millió m2-ig jutottunk el. 
1986-ra 1,7 millió m2-t terveztünk.

A fejlesztés kétirányú:
a)  kiegészítjük a tagos radiátorgyártó üzemet 

egy újabb gyártósorral (400 ezer m2/év kapa
citással), bővítve a méretválasztékot is. 
Jelenlegi méretválaszték:
500x 1 1 0  mm, 600X160 mm, 900X160 mm, 
500X160 mm, 600X220 mm, 900X220 mm, 
500 X 200 min.
Az új méretek:
200 X 250 mm,
350X160 mm,
350X220 mm,
900 X 110 min.

b) Telepítünk egy 850 ezer m2/év kapacitású pa
nel-radiátor gyártó üzemet.

Mindkét gyártósort Olaszországból vásároltuk hasz
nált berendezésekből. A gépeket saját szakembe
reinkkel szereltük le. Hazaszállítva elvégeztük, 
illetve elvégezzük a teljes felújítást, és ugyanazok

kal a szakemberekkel helyezzük üzembe, majd 
üzemeltetjük. A tagos gyártósor próbaüzeme meg
kezdődött, a panelgyártósor próbaüzemét 1987 
áprilisra tervezzük. A megvásárolt gyártósorok 
automatizáltsági foka magasabb az eddigi gyártó
sorunkénál, a gyártható termékek kielégítik a ma
guk kategóriájában a legmagasabb fokú igényeket. 
A radiátorgyártás további fejlesztését a régi gépek 
manipulátorokkal való kiszolgálása és a festési 
technológia korszerűsítése jelenti. A VII. ötéves 
terv végére 2,3—2,5 millió m2 lemezradiátor gyár
tását tervezzük.

Hajlított idomacélgyártás
Az első gyártó sort 1964-ben telepítettük. Az első 
teljes év termelése 1965-ben 8500 tonna volt.
1985-ben 5 gyártó soron 171 kt-t termeltünk, ami
ből 106 kt volt a zárt (hegesztett) és 65 kt a nyi
tott szelvény. 1986 első félévében helyeztük üzem
be a 6. gyártósorunkat, amelyen 12—38 mm kö
zötti átmérőjű precíziós cső és ezekből alakított 
zárt szelvényeket fogunk gyártani. 1986-ban 
180 kt hajlított idomacél gyártását tervezzük, 
zárt szelvényben 12 mm—133 mm közötti átmé
rőjű méretekben és ezekből a csövekből alakított 
zárt szelvényekből, valamint 30X302 mm-es L és 
200X75X45X5 mm-es C közötti nyitott szelvé
nyeket, összesen kb. 1000 méretben és minőség
ben, a DIN, ÖNORM és GOSZT szabványokat is 
kielégítő minőségben.

Fejlesztésünk további lépései:

— az alakító szerszámok számítógépes program
mal vezérelt raktározásának a megvalósítása,

—- szalagtoldó hegesztés korszerűsítése,
— a csévélőberendezések cseréje,
— a rakásolás, csomagolás további fejlesztése, 

automatizálása,
—- a számítógépes termelésirányítási rendszer be

vezetése,
— a gyártósorok megnövekedett termelésnek meg

felelő racionális átrendezése.

Ezekkel a fejlesztésekkel biztosítható a tervidő
szak végére a 200 kt termelés.

Optimálisan hegesztett cső gyártása

1964-ben kezdtük meg a spirálisan hegesztett cső 
gyártását, az első évben 7400 tonna termeléssel. 
A hazai szénhidrogén-vezetékek építésének csúcs 
időszakában 58 kt csövet gyártottunk. Azóta csök
kent és átalakult a belföldi igény, folyamatosan 
növekedtek a minőségi követelmények. 1985-ben 
34 kt csövet gyártottunk. Gyártmányaink kielé
gítik a DIN és API legszigorúbb előírásait is.

A választék az alábbiak szerint jellemezhető: 
méret: 0  159x3— 0  1014x12 mm, 14 m-es hosz- 
szig,
acélminőség: A 34B-től DX 70-ig, 
csőminőség: MSZ 3741, MSZ 3770; DIN 1626, 

API 5LS, GOSZT 20 295.
Jelentősebb termékfejlesztéseink, amelyek a VI. és 
VII. ötéves terv időszakát jellemzik:
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— kis átmérőjű (159, 219, 273 mm) import, mele
gen hengerelt cső kiváltására alkalmas gázcső,

— vékonyfalú szerkezeti cső,
— vastagfalú, hengerelt cső kiváltására alkalmas 

közép méretű cső,
— korrózióálló alapanyagú cső (DLK 52 és 42 mi

nőségű acélból).

Megkezdett fejlesztéseink:

— tandem hegesztés bevezetése (a gyártási sebes
ség növelése, a varrat minőség és a hegesztési 
hőkörzet mechanikus tulajdonságainak javítása 
érdekében),

— újfajta alakító rendszer méretválasztékának 
bővítése (méretpontosság növelése, az alakítás
ból származó feszültségek csökkentése érdeké
ben),

— a csődarabolás automatizálása.

További fejlesztéseink:
— A gyártó és kikészítő gépek rekonstrukciója:

— a tekercslefejtés irányának megváltoztatása 
a nagy gépnél,

— a hegesztési résszabályozás áthelyezése a 
csőkifutó oldalra,

— a szalagtoldás korszerűsítése,
— számítógépes minőségszabályozás megvaló

sítása,
— A cső vizsgálati eljárás és vizsgáló berendezések 

fejlesztése:
— a palást ultrahangos vizsgálata a két kis gé

pen,
— röntgen-képerősítős és tévé-láncos vizsgálat 

körének a bővítése,
— a víznyomó vizsgáló berendezések rekonst

rukciója, fejlesztése,
— a végátvételi helyek kialakítása (kézi ultra

hangos vizsgálat, tévé-lánc, mérőpad, rönt
genvizsgálat),

— A cső feldolgozás folyamatának a raciona
lizálása: (hurkok megszüntetése) a csőszál
lítás automatizálása.

Fejlesztéseink elsősorban a minőség állandó javí
tását, a választék bővítését, a termelés gazdasá
gosságának a javítását célozzák és csak kisebb 
mértékben eredményeznek kapacitásbővítést.
A VII. ötéves tervidőszak végére is 45—50 et spirá
lisan hegesztett cső gyártását tervezzük.

Acélszerkezetek gyártása

A Dunai Vasmű úttörőként kezdte meg saját alap
anyag bázisán a könnyű-acélszerkezetes épületek

rekonstrukcióinak a kifejlesztését, gyártását 1964- 
ben. Az első évek 2000—3000 tonna termelése 
után fokozatos növekedéssel 1982-ben érték el a 
legnagyobb teljesítményt 25 kt-t. Jelenleg 17— 
18 kt-t értékesítünk igen széles választékban, az 
acélszerkezetű családi háztól (legújabb termékünk) 
a mezőgazdasági, kommunális célokat szolgáló 
épületeken keresztül a daruzott ipari csarnokokig 
és nagyfeszültségű távvezeték oszlopokig. Gyár
tunk még raktári állványszerkezetet, építőipari 
zsaluzatot és horganyzott hullámlemezt is össze
sen 4—5 kt-t évente.

Megkezdett fejlesztéseink:

— szemcsés revétlenítő 12—15 kt kapacitásra,
— acélszerkezeti festődé 10 kt kapacitásra. A szer

kezeti elemeket szóró eljárással, vízben oldható 
festékkel festjük.

Mindkét fejlesztésnél megkezdtük a kísérleti üze
met.
— Távvezetékoszlop-gyártás fejlesztése. Űj CNC 

vezérlésű nagypontossággal működő lyukasztó, 
daraboló gépsort helyezünk üzembe előrelát
hatólag 1987 második negyedévében. Lehetővé 
válik ezáltal új korszerű tervezési elvek alapján 
kifejlesztett oszlopok nagy pontosságú és nagy 
sorozatú gyártása.

— Számítógépes gyártmánytervezés megvalósítá
sa.

További fejlesztések:

— A gyártmányválaszték bővítésével a technoló
gia, a szerszámozás, készülékezés fejlesztése. 
A gyártó és kiszolgáló folyamatok racionalizá
lása, az anyagmozgatás további gépesítése, a 
csomagolás, szállítás fejlesztése.
A tüzihorganyzó kapacitás 24—26 kt-ra növe
lése, a pácolási kapacitás bővítésével (jelenleg 
20—22 kt-t horganyzunk évente).

— Szerelőpálya építése (fejlesztés alatt álló és pro
totípus szerkezetek ellenőrző szerelésére).

— Törőpálya építése (toronyszerű szerkezetek 
próbaterhelésére).

Az egyes termékekhez kapcsolódó fejlesztéseken 
túl a gyáregység egészét érintő fejlesztések:
— A számítógépes termelésirányítás teljes körű 

megvalósítása.
— Az építőipari fővállalkozás szélesítése, bővítése.
— A nehéz fizikai munka felszámolása automati

zálással, manipulátorok, esetleg robotok alkal
mazásával.
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Hideghengerlési technológiák számítógéppel 
segített (CAD) tervezése*

D K . V O I T H  M Á R T O N  — D K .  D E R  N E l  L Á S Z L Ó  — Z U P K Ó  I S T V Á N  
Nehézipari Műszaki Egyetem ,

K O K A S  T I B O R  — H O R V Á T H  Á K O S  
D U N A FER R , D unaújváros

ETO  621.771.016.3:681.11.06

A  közlemény a hengersoron a m axim ális teljesít 
m ény elérésének a feltételeit elemzi. M egállapítja , 
hogy a beállítható hengerlési paraméterek között sz i 
gorú összhang van. R ám uta t ezek elérésének lehető
ségeire. A z  összhang megteremtése fo lya m a tirá n y í 
tással lehetséges. E nnek hiányában olyan szúrás 
tervet kell kia lakítan i, am ely megteremti a síkfekvés 
feltételeit. A  számítógéppel segített hideghengerlési 
technológia szim ulációs m atem atikai modelljét és az 
elérhető eredményeket diagram ok szemléltetik.

Emulzió: Gerozal VV (NDK)
A munkahengerek mérete:
— felső henger:

— átmérő: 400,05 mm
— alapdomborítás: 2//„ = 0;

— alsó henger:
— átmérő: 400,16 mm
— alapdomborítás: 2y 0 — —0,040 mm.

Az optimális technológia hideghengerlési kiala
kítása több feltétel egyidejű betartását követeli 
meg és rendszerint nem nélkülözheti számító
gépek) igénybevételét.

A Dunai Vasmű termékválasztékából vett pél
dákon keresztül mutatjuk be azt a módszert, amely 
nemcsak arra alkalmas, hogy optimálja a techno
lógiát, hanem segítségével meghatározhatók egy 
optimális technológia megvalósításához szükséges 
gépészeti jellemzők is. Megállapíthatók a sebesség- 
tartomány, a minimális és a maximális feszítő
erők, a kifejtendő maximális hengerlési erő és nyo
maték, a motorteljesítmények, a hűtő-kenő közeg 
szükséges hőelvonóképessége, a hengerek alap
domborítása, a hengerhajlító berendezés műkö
dési tartománya stb.

Csak a számított adatok alapján lehet teljes ob
jektivitással eldönteni azt, hogy egy adott termék- 
választék esetén a hengersor jellemző alapparamé
tereit (pl. hengerdomborítás) hogyan és milyen 
értékben érdemes korlátozni, illetve megválasz
tani. A vezérméretek hengerléséhez célszerű a leg
nagyobb elméleti órateljesítménynek megfelelő 
jellemzőkkel rendelkező hengerrendszert (köszö
rült alapdomborítást) választani. A számított ér
tékek felhasználásával megítélhető a kisebb tétel
súlyok gyártásakor az így megválasztott henger
rendszer elméleti órateljesítménye is.

Ü zem i k ísérle tek

A hideghengerlési technológia optimálásához 
kialakított fizikai és matematikai összefüggések 
helyességét több üzemben üzemi kísérletekkel el
lenőriztük. Sokféle méretű, illetve minőségű ter
mék gyártása közben mértük és regisztráltuk a jel
lemző hengerléstechnológiai jellemzőket. A jelen 
munka a DV 1200-as kvartó hidegszalag-henger- 
során végzett alábbi termék vizsgálatáról számol 
be:

Anyagminőség: M2H
Alapanyag: 1020 X3,5 mm
Késztermék: 1020 X 1,5 mm
Szúrásszám: 5
Szúrásterv: 3,5 —2,9 —2,4 +2,0->-1,7 — 1,5

mm

* E lő a d ásk é n t e llian g zo ttS a lg ó ta rján b an  a  V III .  o rszá 
gos h idegalak ító  konferencián  1986. ok tó b e r 21-23-án.

A mért hengerléstechnológiai jellemzők:
— a hengersorvonó motor (főmotor) árama

(Gab
— a két csévélőmotor (mellső és hátsó) árama

(-űrt OS I/i),
— a hengerlési sebesség (v),
— csévélődobok fordulatszáma (nm és %),
— a hengerpalást hőmérséklete egy alkotó men

tén, három különböző helyen (Tv T 2, T 3) 
(1. ábra),

— a feljövő és a visszafolyó emulzió hőmérsék
lete (T einiOi

A regisztrált jellemzők időbeli váltakozásának 
jellegét a 2. ábrán láthatjuk. Kitűnik, hogy miköz
ben az öt szúrásban a hengerlési sebesség gyakor
latilag állandó (u%8 m/s), a hengertest szalagkö
zépen és szalagszélen mért hőmérséklete az egy
más után következő szúrásokban változik (3. 
ábra). Hideghengerléskor viszont — ha nincs a 
hengerállványon hengerrésszabályozó automati
ka — a hengerek hőállapotának stabilizálására 
kell törekedni annak érdekében, hogy a nagy tö-
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2. ábra. A  regisztrált jellem zők időbeli változása

3. ábra. A  hőmérséklet változása a m unkahenger palástja  
mentén

megű és így nagy hőtehetetlenségű (nagy időál
landójú) hengerek hődomborítás-változása ne be
folyásolja a hengerrést, illetve a hengerelt szalag 
síkfekvését. A hőállapot stabilizálásának feltétele 
a hengertestbe bejutó és az ebből elvezetett hő
mennyiségek (hőáramok) azonossága.

Az elvont hőmennyiség a hűtő-kenő emulzió 
hűtőhatásának (elsősorban az emulziómennyiség
nek) és a hengercsapok hűtőhatásának az eredője. 
A 3. ábrán látható aszimmetriát a hajtóoldali na
gyobb hűtőhatást (kapcsolóorsók hőelvonása) pl. 
ritkább fúvókasorral lehet kompenzálni. A henger 
testbe bevezetett hőmennyiség az alakváltozási 
hő és a nyomott felületeken képződő csúszás hő- 
egyenértékéből származik. Ennek a hengertestbe 
jutó hányada az alakváltozás nagyságával (ma
gasságcsökkenés, Ah), illetve a hengerlési sebesség 
(V) megválasztásával befolyásolható.

A sí klek vés teltételét kielégítő hidegszalag- 
hengerlési technológia alapelvei

Az egyes szúrásokban tehát az összetartozó hen
gerlési jellemzőket úgy kell megválasztani, hogy 
hatásukra a szúrásban kialakuló hengerréssel a 
kívánt eredő alakváltozás elérhető legyen. A hen
gerrés meghatározásakor figyelembe kell venni:
— a belépő szalag alakját (lencsésségét; M0);
— a hengerek rugalmas alakváltozását (a tengely- 

vonalra vonatkozóan: yrag), amely a munka- és 
a támhengerek tengelyvonalának a kompatibi
litás figyelembevételével számított behajlásán 
kívül a hengerek belapulásától is függ;

— a hengerekre köszörült alapdomborítást (át
mérőre vonatkozóan: 2y 0)\

— az anyag alakításához szükséges erőt (képlé- 
kenységi görbe);

— a hengerlési sebességgel és az alakváltozás nagy
ságával arányos hődomborítást (ум)-

A hengerlési jellemzőket úgy kell összehangolni, 
hogy a szalag minden szúrás után síkfekvő ma-

ШПОЗЕШ

4. ábra. A  hengerrés méretei
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’adjon. E feltétel a belső feszültségtől mentes, me- 
egen hengerelt, illetve lágyított alapanyagra úgy 
ogalmazható meg, hogy a szalag szélessége men- 
:én valamennyi helyen a relatív magasságcsökke- 
íés (e), illetve a megnyúlás (A) azonos legyen (4. 
ю га ):

öhy — —p — ■ bh  n =  (1 — e) ■ bh 0. 
h 0

A hengerrés eredő méretkülönbségének a szalag- 
szélesség mentén tehát éppen őAx-nek kell lennie:

Őáj =  2 • dl/iés, ft/2-

További alapfeltételek: a hengerlési erő, azaz a 
képlékenységi görbe egyenlete; a hengerrendszer
nek a hengerhajlító erő hatására bekövetkező ru
galmas alakváltozása; a húzó- és fékezőerők és az 
általuk kifejtett feszültségek nagysága.

A hengerrésbe belépő szalag alakjának (öh0) is
meretében az előző, egymástól független feltétele
ket leíró egyenleteknek van közös megoldása, azaz 
síkfekvésű szalagot úgy lehet előállítani, hogy a 
hengerlési munkapontot az alapvető változók ősz- 
szetartozó értékénél kell beállítani:

/(e; v; y0; öh„\ ± F kf, ff„; ffj) = 0.
A hengerlési technológia optimálása a síkfekvés 

és a maximális elméleti órateljesítmény betartá
sán kívül egyéb — elsősorban hőtani — feltételek 
kielégítését is feltételezi.
— A hőenergia-áramok olyanok legyenek, hogy 

hatásukra a munka- és a támhenger hőmérsék
lete valamennyi szúráskor és a szúrások teljes 
tartama alatt a henger valamennyi térfogat- 
elemében csak igen szűk tűrésmezőben változ
zon. A hengerek nagy tömege miatt ugyanis 
azok időállandója is nagy, aminek következté

i g  < ( 2у Л

a. ,

Mapdombontas

b •; ш ш я

5. ábra. A z  elméleti órateljesítmény és a k ifu tó  szalag hő
mérséklete változásának jellege a szúrásszám  (a )  és az 

alapdomborítás (b )  függvényében

ben a változó hőmérsékletű szakaszok változó 
lencsésségű szalag hengerlését jelentik;

— A henger és elsősorban a szalag maximális hő
mérséklete a hűtőközeg tűzveszélyessége, illet
ve a ráégés veszélye miatt korlátozva van.

A fentiekben vázolt alapelvek egyidejű betar
tásával kialakítható egy olyan hideghengerlési 
technológia, amelynél előre rögzítjük a maximá
lis szalaghőmérsékletet, és ismert a melegen henge
relt alapanyag lencséssége.

Reverzáló hengersorokon adott kiinduló és adott 
végméretű termék hengerlésekor — az alakválto
zás, a feszítőerő és a sebességeloszlás függvényé
ben — a legnagyobb szalaghőmérsékletnek meg
határozott értéke van. Ez adott hűtési viszonyok 
között meghatározott elméleti termelőkapacitást 
is jelent. Az órateljesítmény további növelése csak 
az előírt hőmérséklet emelésével, vagy egy inten
zívebb henger-szalag hűtéssel lehetséges (5. ábra).

H engerlési m u n k a p o n t ad o tt a lapdom borítássa l

A fentiek alapján egyetlen szúrásra vonatkozó
lag meg lehet határozni az optimális hengerdom
borítást. Reverzáló soron a szalag továbbhengerlé- 
sekor, illetve más minőségű vagy méretű szalagok 
hengerlésekor az így számított hengerdomborítás 
már nem optimális. Adott alapdomborítású hen
gerekkel, adott öh0 lencsésségű szalagot csak egy
mással összetartozó sebességgel és magasságcsök
kenéssel lehet hengerelni, ugyanis a magasságcsök
kenés növelésével elsősorban a hengerlési erő nö
vekszik, ami a hengerek rugalmas behajlását és a 
hengerrést növeli. A hengerlési sebesség növelésé
vel pedig elsősorban felmelegszenek a hengerek, 
ami a hengerek hőtágulását növeli, illetve a hen
gerrést szűkíti. A fentiek alapján a síkfekvésű sza-
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7. ábra. A  hengerlési m unkapontok meghatározása három szúrás u tán  reverzáló kvartóállványon

'Folytatólagos sor
hj Vj -h. ij' - h, - terűi

8. ábra. A  hengerlési m unkapontok meghatározása három  
szúrás u tán  folytatólagos soron

lag geometriai feltételének megfelelő hengerrés ki
alakításához szükséges hengerlési erő adott 2y a és 
dh0 esetén számítható.

Adott szalagfeszítéskor a hengerlési erő v és e 
függvénye, tehát a hengerlési munkapont a szük
séges erő és a képlékenységi görbe (tényleges erő) 
közös megoldása. A hengerlési munkapont grafi
kus meghatározásának elvét plánparallel előter- 
mék (ő7í 0%0) esetén a 6. ábra szemlélteti. Az ábra 
tetszőleges 2y0 alapdomborítású hengerek alkal
mazása esetén mutatja be a síkfekvésű szalag hen
gerlésére alkalmas lehetséges munkapontjainak 
megszerkesztését. A munkapontokat összekötő 
vastag vonal a hengersornak a A0 = áll, 2y0 = áll., 
őA0 =  áll, Fhj=k 11., tr0 = áll., <r1 = áll. paraméterekre 
vonatkozó jelleggörbéje.

A 7. és 8. ábrák az ismertetett alapelvek alkal
mazását mutatják be reverzáló kvartó, illetve 
folytatólagos hengersor 3 szúrására vonatkozóan.

Számítógéppel optimált technológia

A számítógéppel optimált technológiák jellem
zője, hogy valamennyi szúrásban a legnagyobb 
órateljesítményt jelentő sebességgel és az ehhez 
tartozó magasságcsökkenéssel lehet hengerelni 
A töbhi beállítandó jellemző közül külön is emlí
tésre méltó a hengerhajlító erő: az egymást követő 
szúrásokban — változatlan i>max sebesség esetén — 
az anyag keményedése miatt a hőfejlődés és ezzel 
a hengerek termikus domborítása növekszik. 
A hődomborítás kompenzálására a hengerhajlító 
berendezésnek egyre nagyobb pozitív irányú haj
lítóerőt kell kifejtenie. Ez alól az első szúrás általá
ban kivétel, mert ekkor az előírt sebesség kisebb 
szokott lenni.

Hengerhajlító berendezés hiányában a hőfejlő
dés csökkentése érdekében a gépészetileg megen
gedhető hengerlési sebességet nem lehet kihasznál
ni; ezzel a termelőkapacitás is csökken (5. ábra, 
szaggatott vonalak).

A hengerelt szalag alakítástechnológiai paramé
tereinek a meghatározására, illetve a hengerrés 
alakjának a számítására vonatkozó függvénykap- 
csolatok kimunkálása lehetővé tette egy szimulá
ciós matematikai modell létrehozását. A modellel 
az előírt peremfeltételeknek (h0, hn, F max, P max, 
m̂ax> m̂in» khnax> Ahm\n, Z Qmin> ^omax> ü̂min» 

^ i m a x .  F h j+ m a x ,  T m a x ) eleget tevő, a reverzáló hen
gerlési mód sajátosságait figyelembe vevő (min
den következő szúráshoz az előzőben „beállt” hő
domborítású hengereket használják), maximális 
termelőkapacitást eredményező és a síkfekvés fel
tételét is betartó hideghengerlési technológia ala
kítható ki.

A program BASIC  nyelven készült és Commo
dore 64 típusú számítógépen futtatható különféle 
anyagminőségekre (acél, illetve alumíniumötvö
zetekre).

A program kiíratja — a mérnöki adatok mel
lett — a hengerész által beállítandó jellemzők 
számértékét {Ah, v, Z 0, Zv Fhj) is, azaz konkrét 
optimális hideghengerlési technológiát készít.
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Keskenyszalag hengerlés korszerűsítése a minőségi jellemzők
javítása céljából*

Н О Р К А  L  Á  S  Z  L Ő — В  A B U S  G Y Ű L  A — T  A R J Á N  A N D R Á S

S K Ü

A  Salgótarjáni K ohászati Üzemek 11)63. óta 
gyárt hidegen hengerelt acélszalagot. A  késztermé
kek m inőségijellem zőinek fejlesztésével, a választék 
bővítésével a felhasználók egyre szigorúbb igényeivel 
összhangban fo lyam atosan érte el a m ai méretvá 
lasztékot és m inőségi szintet. M inőségi és m ennyisé 
gi korszakváltást jelentett az 1961-ben végrehajtott 
gyártásfejlesztési rekonstrukció, am ely során az akko 
r i m űszaki-technikai követelményeknek jó l megfelelő 
keskenyszalag előállító alakító és hőkezelő berende
zéseket telepítettünk.

Az eltelt negyedszázad alatt a gyárban kiegészítő 
gyártás- és gyártmányfejlesztések voltak amelyek
—  b ő v í te t t é k  a  v á la s z té k o t ,
— javították a gyártás gazdaságosságát és az 

előállítás feltételeit,
— növelték az előállított termékek feldolgozott- 

sági fokát,
— a mennyiség növelésével alapul szolgáltak a 

vállalat termékszerkezet-átalakítási törekvé
seinek a tovább feldolgozott kohászati másod- 
és harmadtermékek részarányának javítására.

A következetes fejlesztő tevékenység közre
játszott abban, hogy az acélszalagok a kül- és 
belpiacokon keresett és versenyképes termékek 
lettek, megfelelő jövedelmezőséget biztosítva a 
vállalat számára.

A legutóbbi évtizedekben a világon bekövet
kezett dinamikus műszaki-technikai fejlődés a 
kohászati termékekkel szemben is új követelmé
nyeket támasztott a választék, a minőség és a 
megbízhatóság tekintetében, amelyek megfogal
mazódnak a nemzetközi és nemzeti szabványok 
folyamatos fejlesztésében, de mindenek előtt a 
felhasználók piaci igényeiben, értékítéletében.

A hidegen hengerelt acélszalagokkal csakúgy, 
mint más kohászati termékekkel szemben is 
megjelenő felhasználói igények összefoglalhatók
— az anyag összetételére, mechanikai jellemzőire 

és szövezetére,
— a technológia alakíthatóságára,
— a termék geometriára,
— külső és belső megjelenésére 
vonatkozó jellemzőkkel.

Ezek megfelelő korszerű színvonalon való elő
állítása a rendelkezésre álló alapanyag tulajdon
ságain túl, döntően az acélszalagokat előállító, 
alakító, hőkezelő berendezések a műszaki-techni
kai színvonalak függvényében biztosíthatók. 
Vállalatunk hengerművének 25 éves főbb ter
melő berendezései a szakágazat jelenlegi nemzet
közi technikai színvonalához viszonyítva elavult
nak minősíthetők.

* E lő a d ásk é n t e lh an g zo tt S a lg ó ta rján b an  a  V II I .  o r 
szágos h id eg alak ító  konferencián  1986. o k tóbe r 21 — 
23-án.

E T O  621.771.237

A növekvő minőségi és mennyiségi igények 
egyre jelentősebb többlet ráfordítások árán 
elégíthetők ki.
A gyártás alapvető korszerűsítésére a lehetőségek 
vizsgálata során két változat kínálkozott:
— Üj, korszerű hengermű létesítése hengeráll

vány, körolló és lágyító rendszer telepítésével. 
Kapacitása kb. 25 et. Költségvonzata kb. 
850—900 MFt.

— A meglévő főbb alakító berendezések rekonst
rukciós korszerűsítése, amellyel a szigorodó 
minőségi követelmények elérhetők, amikor 
kisebb mértékű, elégségesének ítélt mennyiségi 
növekedéssel is számolunk.
A szükséges pénzügyi fedezet kb. 350 MFt. 

Nemzetközi tapasztalatok alapján a nagyértékű 
berendezések — mint a kohászati hengersorok
— korszerűsítő felújítása jó lehetőségnek mutat
kozik az új berendezések telepítésével szemben:
— A berendezés főbb részegységei így megmarad

nak.
— A telepítés helye, épület, szállítástechnika és 

segédberendezések változtatása szükségtelen.
— Korszerű technika alkalmazására nyílik lehe

tőség.
— Kisebb a pénzügyi fedezetigény. 
Korszerűsítendő berendezéseink:
— kvartó és 20-hengeres hengerállványok,
— két hasító körolló.

A hengerállványok rekonstrukciójának indítékai:
— a hengerelt terméket meghatározó geometrai- 

jellemzők (méret, síkfekvés) megbízhatóságá
nak növelése, a tűrések szigorítása,

— a felületminőség javítása,
— a berendezés üzembiztonságának, automati

záltságának növelésével a termelékenység és 
hatékonyság növelése.

Az elérni kívánt célokat nemzetközi tapaszta
latok és a hengerállványokat gyártók javaslatai 
alapján a következő változtatásokkal kívánjuk 
elérni:

Technológiai rendszerünkben а к vartó henger
állvány szerepe több funkciós. Adott vastagsági 
mérettartományon belül készrehengerlés, ugyan
akkor a vékonyabb előhengerlés a 20-hengeres 
hengersor számára.

Adott hengerállvány konstrukcióval a hengerelt 
termék geometriai jellemzőinek biztosításában 
döntő szerepe van a hengerállítás rendszerének és 
az alkalmazott mérés- és szabályozástechnika 
korszerűségének.

Jelenleg az alábbi hengerállítási rendszereket 
alkalmazzuk (1. ábra):
— mechanikus, illetve elektromechanikus,
-— hidromeehanikus,
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1 Mechanikus hengerállítás _ (
2 Hidramechanikus henaeráHítas
3. Optimált mechanikus nepgerállítas 

.§  L Hidraulikus hengerállitás

— optimált mechanikus,
— hidraulikus, illetve elektrohidraulikus.
A hengerállítási rendszerek technikai színvonala az 
utóbbi évtizedben rendkívül sokat fejló'dött: a 
hidraulikus hengerállítási sebesség 10-szeresére, 
míg a gyorsulás kb. 150-szeresére növekedett a 
korábbi mechanikus állításhoz viszonyítva:

Beállítási
sebesség, mm/min gyorsulás, mm/min2

Mechanikus 0,2— 0,4 1,5— 2,0
Hidraulikus 1,5— 2,5 200— 300

K vartó (tényleges) 0,138 _
20-hengeres (tény-
legos) 0,100 —

Az adatok alapján megállapítható, hogy a kvartó 
és a 20-hengeres hengersorok elektromechanikus 
állítási lehetősége messze elmarad az elektro
hidraulikus hengerállításétól.

A hidraulikus hengerállítás — a jelenleg meglé
vőkhöz viszonyítva — nagyságrenddel na
gyobb reagálási gyorsasága a mérési-szabályozási 
rendszer korszerűsítésével lehetővé teszi, hogy 
a beállított névleges vastagságértéktől való elté
rések keletkezésekor megszüntetésére már a 
beavatkozás is megtörténjen. A hengersor felépí
tése következtében ideálisnak számító három 
szúrásos technológia alkalmazásával elérhetővé 
válik — szúrásonként min. 15%-os redukcióval a 
± 6  mikron vastagságtűrés garantálása a szalag 
teljes hosszában.

A hengerállványok adott konstrukciójának 
jelentős megváltoztatása nélkül a hidraulikus 
hengerállítás csak a kvartóhengerlőgéppel való
sítható meg.

A vastagságmérés megváltoztatásával is a 
legkorszerűbbnek tekinthető megoldásokat vezet
tük be.

Mindkét hengerállványnál a jelenleg meglévő 
izotópos vastagságérzékelést közvetlen kontaktu- 
sos mérőegységekkel váltjuk fel. Az egyre szűkebb 
vastagságtűrésre irányuló követelmények elérése 
érdekében a kvartó hengersoron hengerrés érzé
kelő és szabályozó beépítését is tervezzük. Ez a 
megoldás a munkahengerek távolságának késlel
tetésmentes mérésével a gyors és pontos szabályo
zás feltételeit teremti meg. A precíziós szabályo
zási rendszer a munkahengerek egymástól való 
távolságának érzékelésére szolgáló mérő-adóból 
és a hidraulikus hengerállítás szabályozásához 
illeszkedő elektronikából áll.

A szalaggeometria javítása érdekében ugyan
csak a kvartó hengersoron valósíthatjuk meg 
hidraulikus munkahenger hajlítást, amelynek elő
nyei:
-— lényegesen javul a szalag síkfekvése,
— jelentősen szűkülhet a jelenlegi rendszerben a 

különböző mértékű domborítással felújított 
hengerek használata, ezzel csökkenhet a hen
gercserék száma,

— negatív hengerhajlítással javul a szalag veze
tése a hengerrésben, ami a hengerlési sebesség 
növekedését eredményezi.

A kvartó hengerállványon jelentős mérési 
szabályozási változtatások és a mérettartás szigo
rítására irányuló törekvés megköveteli a hengerek 
csapágyazásának megváltoztatását is. Ezek közül 
a leglényegesebb a támhengerek jelenlegi sikló
csapágyainak görgős csapágyakra való kicserélése. 
Mindkét hengersoron a szalagvastagság folyamatos 
útarányos regisztrálását is tervezzük, ami javítja 
a gyártásközi ellenőrzés hatékonyságát és lehetővé 
teszi az esetleges mérethibák felderítését.

Mindkét hengerlőgépen megvalósítjuk a techno
lógiai hűtő-kenő rendszer korszerűsítését. Növel
jük mennyiségét, megoldjuk a folyamatos tisztí
tást és a szalagfelületéről való, a jelenleginél 
lényegesen jobb hatásfokú eltávolítását.

A szalagok minőségére visszaható változtatások 
közül megemlítést érdemel a csévélési húzóerő 
szabályozás korszerűsítése. A minőség javítására 
irányuló konstrukciós korszerűsítések hatásai 
összefoglalóan:

— lehetővé válik finom és precíziós vastagsági 
tűrésű szalagok előállítása, ami a választék 
bővítését, a piaci igények teljeskörű kielégí
tését teszi lehetővé,

— a fél- és készgyártmányok méretingadozásának 
szűkülése következtében egyenletesebbek lesz
nek szalagok garantált mechanikai tulajdon
ságai,

— növekszik az állító-szabályozó rendszer meg
bízhatósága és működési biztonsága,

— csökken a manipulációs idő és a méretbeállítás
ból adódó anyagveszteség,

— javul a hengerelt acélszalagok felületi minősége,
— csökkenhet a gyártási folyamat zavartalansá

gát biztosító henger készlet.
További tervezett korszerűsítések a kvartó és 

20-hengeres hengersorokon, amelyek a hatékony-
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ságot, az üzembiztonságot és a munkakultúrát 
javítják:
— a hengerlési folyamat jellemzőinek mikro

processzoros kipróbált szoftver hátterű össze
hangolása,

— szalagvégeken, illetve meghatározott számú 
hibahelyen automatikus lassítás, illetve leállí
tás,

— a hengercserék számának csökkentése, a csere
idők számottevő rövidülése,

— a szalagvégbefogás korszerűsítése,
— a 20-hengeres hengersoron a hengerlési vég

sebesség és a csévélési sebesség növelése,

— a technológiai hűtő-kenő közeg gőzeinek elszí
vásának javulása,

— a hengersorok kiegészítő egységeinek működ
tetését szolgáló hidraulikarendszer teljes 
cseréjével az üzembiztonság javítása.

A szalagtermékek mechanikai, vastagsági, 
felületi, síkfekvési jellemzőin kívül nem kevésbé 
fontos tényezők a szélesség, az élegyenesség és a 
szélállapot. Korszerű színvonalon való és javuló 
minőségű előállítás érdekében modernizálásra 
kerülnek hasítósoraink is.

A tervezett változtatások

— A jelenlegi vonszolt körkéses húzva hasítás 
átalakítása hajtott tengelyes, körkéses, hu
rokképzéses hasításra. A módosítás lehetővé 
teszi a szigorúbb kardossági tűrésű szalagok 
gyártását. A tekercsek sokágas hasítással is 
egyenletesen és szorosan felcsévélhetők..

— Automata szalagvég-befűző telepítése a fel
csévélődobhoz, ami csökkenti a befűzési időt 
többágú vágási technológiánál is.

— Szalaghossz, illetve súlymérés lehetőségének a 
megteremtése.

— A hasított, szalagfelületek olajozásának kor
szerűsítése.

— A szalag oldalvezetése biztonságának javítása.
— A hasított szalagszél állapot javítása.
A korszerűsítés megítélésünk szerint nagy bizton
sággal megoldja az általunk előállított szalagok 
kai szemben támasztott igények magas színvo
nalon és hosszú távon való kielégítését, és lehetővé 
teszi a gyártáskultúrában a nemzetközi élvonalhoz 
való felzárkózást. Belső technológiai fejlesztések
kel megalapozza a gyártmányszerkezet igény 
szerinti átalakítását, új termékekkel való gazdagí
tását, a felhasználók számára ugyanakkor javítja 
a termékek előállításának gazdaságosságát.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
B orúlátó  acélipari előrejelzések

Az am erikai Chase Econometrics legu tóbb i előrejel 
zése szerin t az USA acélp iacán  1987-ben a  h a n y a tlá s  
fo ly ta tó d n i fog és a  felhasználás nem  fogja elérni a 
m é ly p o n to t egészen 1989-ig. A külföldi acélok im p o rtja  
1987-ben csökkenni fog, de ugyan így  visszaesnek az 
USA acélfelhasználása, acélterm elése, acélk iszállítása 
és k ap a c itá sa i.

A tő k eberuházások  az U SA -ban to v á b b ra  is gyengék 
m arad n ak , különösen a  nagy  acólfelhasználó ip a rá g a k 
ban. Az a u tó ip a rb a n  fo ly ta tó d n i fog az acél m ű a n y a 
gokkal és m ás te rm ékekke l való  helyettesítése . Az am e 
r ik a i a u tó ip a r  á lta láb a n  csökken ten i fog ja  az egy g ép 
já rm ű re  eső h aza i acél felhasználását.

Az im p o rtta l kapcso la tos m egszorításoknak  ered 
m ényük  lesz, de a  kü lföldi acél to v á b b ra  is tö b b , m in t 
2 2% -os részarán n y a l fog szerepelni az am erikai piac 
forgalm ában . A Chase előrejelzése szerin t az 1987-re 
e lő irán y zo tt év i 10— 16 M t korlá tozás u tá n  is a  k a p a 
citások  m ég m indig évi 20 M t-val n ag yobbak  lesznek 
a  szükségesnél. M indezek következ tében  az ac é lá rak a t 
to v á b b ra  is az aeélfelhasználók fog ják  d ik tá ln i. Az 
átlagos acélárak  (reálértékben  kifejezve) legjobb ese t 
ben  jelenlegi sz ínvonalukat fog ják  m eg ta rtan i, de igen 
nagy  a  valószínűsége an n ak , hogy 1988-ban to v á b b  
csökkennek.
Az USA acélipara  a  Chase előrejelzése szerin t, millió 
sh o rt to n n á b a n :

1985. 1986. 1987.

Felhasználás 92,8 88,1 84,5
Kiszállítások 72,4 70,1 69,4
Import 24,3 20,3 19,3
Termelés 87,3 79,7 79,4
Kapacitások 134,6 129,4 119,6
Kapacitásfelhasználás, % 64,9 61,6 66,4

Az angol A nthony B ird  Associates elemzése szerin t a 
tőkés világ  összes acélterm elő  k ap a c itá sa  az 1984 végi, 
évi 641 M t-ről 1988 végére e lő re lá tha tó lag  év i 607 M t-ra 
csökken, de az acélipar m ég tá v o l v a n  a ttó l, hogy elérje 
az egyensú ly t és ezért sokkal tö b b  rac ionalizá lásra  lesz 
szüksége. A  kapacitásk ihasználás 1989-ben átlagosan  
m indössze 77% -os lesz. Az elemzés szerin t J a p á n t  
v á rh a tó lag  különösen sú lyosan  é r in ti m ajd  a  külföldi 
eladások  csökkenése, és e x p o rt fölöslege az előrejelzések 
szerin t az 1986. év i 32 M t-ról 1988-ban 20 M t-ra  zsugo 
rod ik . E z  ahhoz vezet, hogy  o lyan  k o rlá to záso k at vezes 
senek be, am elyek 10% -kai vagy  m ég tö b b e l é rin tik  az 
összes ja p á n  k ap ac itás t.
B irdék  szerin t a  nyersacó lkapacitások  v á rh a tó a n  a  kö 
vetkezőképpen  a lak u ln ak  M t-b a n :

1984. 1986. 1988.

USA 125 115 111
Közös Piac 12 országa 192 180 167
Egyéb Európa 28 30 30
Japán 166 147 135
Egyéb ipari országok 40 41 40
Harmadik világ 100 113 125
Tőkés országok összesen 641 625 607

A m i a  felhasználás k ilá tá sa it illeti, sok tényező , am i 
1986-ban nyom asztó lag  h a to t t  a  keresletre , B irdék  sze 
r in t  csak á tm en e tin ek  te k in th e tő . S zerin tük  1987-ben 
am ikor az ip a ri növekedés erő teljesebb  lesz és a  fel
h asználók  ism ét növelni szándékoznak  nyersanyag  
készleteiket, az acélfelhasználásnak  ú jra  növekenie kell.

Az USA látszólagos acélfelhasználása az 1986. évi 
83,4 M t-ról 1987-ben 83,6 M t-ra  em elkedik, v iszont 
1988-ban 83,1 M t-ra  esik m a jd  vissza. Az im p o rt csök-

(  Folytatást l. a 361. oldalonI)
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A  c s ő g y á r t á s i  t e c h n o l ó g i á k  s z á m í t ó g é p e s  t e r v e z é s e ,  t e s z t e l é s e ,  
o p t i m á l á s a  a  k é p l é k e n y s é g e l m é l e t  t o v á b b f e j l e s z t é s é v e l .

Az alakítószerszámokról*
P R O H Á S Z K A  M Á R T O N  oki. gépészmérnök—M O L N Á R  J Á N O S  oki. kohóm érnök

Csepel Vas mii
E T O  621.774.01:681.3

A  Csepel Vasm űben fo lyó  tudom ányos kutató 
m u n ka  keretében évek óta intenzíven foglalkoznak  
a csőgyártási technológiák fejlesztésével. Ponto 
sabban fogalm azva célul tűzték k i m egoldani tech
nológiáik számítógépes tervezésének, tesztelésének, 
optim álásának rendszerét a képlékenység újszerű  
szemlélete birtokában és alapján.

1. B evezetés

A technológia számítógépes tesztelése alatt 
azt kell érteni, hogy ha egy gyártóberendezésen 
két vagy több méretet állítanak elő, akkor a szá
mítógép a méretek technológiáját összehasonlítja 
egymással, teszteli, s ezen keresztül a gyártási 
mikrokörnyezet fejlesztését teszi lehetővé.

E tervezési, tesztelési, optimalizálási rendszer — 
a továbbiakban TTO — a technológia minden 
számításba veendő adatára figyelemmel, s ezek 
tág határok közötti variálásával keresi meg azokat 
a korlátokat, melyeken belül kell maradni, s ame
lyeket a berendezés (gép + szerszám) erő- és tel
jesítmény-terhelhetősége, illetőleg maga az anyag 
(a szakadással, repedésveszélyével, minőségi vo
natkozásaival) együttesen állít fel, s egyben li
mitál is.

Ez a TTO rendszer vállalatunkban már funkcionál.
Alapjaiban, főbb szempontjaiban kidolgoztuk
— tolópadokra,
— méretezőkre,
— redukáló sorokra,
— pilgerhengersorra, a hengerléstechnológiára 

(üregezés).

Ez a TTO rendszer — például tolópadok esetén
— a következő tényezőket tudja számításba ven
ni: darabsúly, nyers- és kész méret, hőmérséklet, 
anyagminőség, tolási sebesség, házak száma, 
egymás közötti távolsága, a berendezés (gép) tel
jesítményterhelhetősége .

E tényezőkkel — s ezek változtatásával — a 
számítógép folyamatosan készít üregtervet, s ki
számítja az alakítás anyag- és gépoldali erő- és 
teljesítményszükségletét (emellett még több olyan 
adatot is meghatároz, amely a gyártás milyensége 
szempontjából meghatározó jelentőségű, így pl. a 
folyamatos „töltésből” — az alakítás körébe vont 
tömegnövekedésből — származó hatás, amely a 
csővég lassulásában realizálódik).

E számítógépes tervezési rendszer leáll, amikor 
az üregterv feszítettsége eléri a betáplált anyag- és 
gépoldali korlátokat. E korlátokig feszített meg-

* E lh an gzott előadásként Salgótarjánban а V III. or 
szágos hidegalakító konferencián 1986. ok tóber 21 —- 
23-án.

oldás jelenti a rendszer feltételhez kötött opti- 
máltságát.

Ez a TTO rendszer bármely —- határainkon 
kívüli — technológia tesztelésére, fejlesztésére, 
optimálására is felhasználható.

Technológiai fejlesztésünk tárgyát a csőgyár
tás képezi. Ennek kapcsán azonban elméletileg is 
értékes, a képlékenységi szemléletet továbbvivő 
olyan eredmények birtokába jutottunk, amelyek 
általánosíthatók, s így ez messze túlmutathat a 
csőgyártás aránylag szűk keretein.

Munkánk megkezdésének alapfeltevése az volt, 
hogy technológiáink fejlesztése tekintetében még 
nem értünk el lehetőségeink végére, még bő tarta
lékainknak kell lennie az említett területek mind
egyikén, melyekhez a dagadó lyukasztást is hozzá- 
vehetjük.

Az említett technológiák fejlesztésének biztos 
lehetőségét azért mertük feltételezni, mert tudtuk 
— s a továbbiak határainkon messze túl is érvé
nyesek — hogy ma még mindenhol olyan „perszo- 
nál”-technológiák alapján folyik a gyártás, ame
lyeknek jóságát a tervező tudása, tapasztalatai, 
lehetőségei, illetve a gyártásközbeni folyamatos 
fejlesztések sorozata együttesen teremtettek meg.

Saját tapasztalataink bizonyítják, hogyha egy 
gyárnak ugyanaz a berendezése, ha két, vagy több 
méretet állít elő, e méretek technológiája nemcsak 
jellemzőiben, de elveiben is különböző! Ezért bő
vítettük a tervezési, optimálási rendszert a tesz
teléssel.

Ez az anomália azért van, mert egész pontosan, 
egzakt módon nem tudtunk — eddig—erőt számí
tani.

Se szeri, se száma azoknak a képleteknek, me
lyekből az egyes alakítási területeken erő számít
ható. E képletek végeredménye azonban még 
akkor is különböző lesz, ha az ezekben szerepel
tetett állandókat azonosaknak vesszük fel. E 
képletek tehát alkalmatlanok a képlékenységi 
folyamatok feltárására éppúgy, mint a gyakorlati 
technológia optimálására.

Ezek nélkül az empirikus képletek nélkül a 
technológia mai szintje elérhetetlen lett volna, 
s jogos büszkeséggel mondhatjuk el, hogy a nem
zetközileg elismert és ismert nagyok sorában — E. 
Siebel, O. Dahl, P. Grüner, Irosnyikov, Celikov, 
Teterin, Orowan, 0. Pavelszky, stb., hogy csak 
néhány, azonnal felötlő nevet említsünk — olyan 
magyarok is felsorakoznak, mint Kármán Tódor, 
Nádai Emil, Geleji Sándor, Schey János, Polányi 
M., Reuss E., kik technológiáink jelen szintjé
nek kialakításában nemzetközi mércével mérten is 
meghatározó szerepet játszottak.
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A mai energiaszegény világban azonban éles 
technológiai harc folyik. A fejlesztési lehetőség 
minden százalékáért meg kell küzdeni.

A technológiai fejlesztés kulcsa, s az e területen 
folyó munka sikere akkor remélhető, ha elméleti 
ismereteinket bővítve az alakítások erőszükségle
tét egzaktul, tehát általánosítottan tudjuk meg
határozni. Az erre vonatkozó újszerű szemléletet 
a Csepeli Műszaki Közgazdasági Szemlében rész
letesen ismertettük. E munkában rámutattunk, 
hogy az akció-reakcióerőkre alapozottan, a min
denkori tényleges szerszámgeometria elhanyagolá
sa mellett — vagy ellenére is — egzakt kapcsolat 
állítható fel a feszültség és alakváltozás között. 
A hivatkozott munkában arra is rámutattunk, 
hogy e szemléleti mód általánosítható, minden 
képlékenyalakítási területre átvihetően egységes 
„terület-független” elvek kialakításához vezetett.

A hivatkozott Szemlében közölt megoldások 
egyszerű szilárdságtani, erőegyensúlyi megfon
tolásokon alapszanak, így a meglehetősen nagy 
terjedelmű munka e helyt nem ismertethető.

2. A képlékenység újszerű szemléletének, meg
oldásainak elméleti igazolása vektoranali

tikai eszközökkel

A hivatkozott munka megoldásainak jelenté
kenyen kisebb terjedelmet igénylő vektoránálitikai 
igazolását e helyt szeretnénk ismertetni márcsak 
azért is, mert e taglalási mód az elmélet és szem
lélet továbbfejlesztésének olyan lehetőségére is 
képes rámutatni, amely pl. az optimális szerszám
geometriához is elvezethet.

A képlékenységgel kapcsolatos szemléletünk a 
feszültségi vonatkozásokon alapszik, az alábbi:

dF  erővektor
z—- felületvektor
d A

képletnek megfelelően.
A fenti képlet szépséghibája kettős: 

í. Matematikailag a felületvektorral való osztás 
nincs értelmezve.

2. A felületet pedig az alakítás mindennapos 
technológiai gyakorlatában csak addig tudjuk 
számításba venni, míg az sík, vagy — közelí
tőleg — síknak tekinthető. így számoljuk a 
redukciót, nyújtástényezőt, stb.
A vektorral való osztás problémáját matema

tikus-fizikusok azzal küszöbölték ki, hogy megal
kották a feszültségtenzort (T„), s így az erő az 
alábbi képlet alapján a feszültségtenzor és a fe
lületvektor szorzatából számítható

TaA Ä = dF . (2)
A fenti képlet gondolati továbbviteléből szár

maztatták a Gauss-Osztrogradszkij-Stokes — (a 
továbbiakban GOS) tételek általánosításával azt az 
eredményt, mely kimondja, hogyha a feszültség
tenzor hely menti változását a térfogatban integ
ráljuk, akkor — mivel a térfogat (V) az alábbi 
formában írható fel:

dF = dA dr. (3)

Eme integrál végeredményének

/  /  a w .  /  4 - ы г  ,4 )

jobb és bal oldala egyaránt zérus lehet akkor, ha 
a feszültségek hely menti változását leíró, s az 
alábbi szimbólummal is megadható

T„ = GradTo =  0 (5)

egyenlet szerint a feszültségek a hely mentén nem 
változnak, azok a térfogatban állandóak.

A fentiekben felidézett és már igen régen ismert 
tételt vizuálisait, egy kis kocka, vagy tetraéder 
egyensúlya alapján szokták bizonyítani, tehát 
olyan geometria felhasználásával, melynek sík
metszetei állandók, tehát nem függvényei a hely
nek.

Az alábbiakban azt kívánjuk bizonyítani, hogy 
a hivatkozott tétel teljesen tág értelemben is ér
vényes: a testet egyensúlyban levő erőrendszer 
terhelheti akkor is, ha
— a test keresztmetszetei,
— a testet terhelő erők,
— a testben ébredő feszültségek
nem állandók, hanem azok a hely függvényei, 
tehát mindhárom jellemző a hely mentén változó.

A fentiek bizonyítása a képlékenységgel kap
csolatos szemléletünk újszerűségének forrása.

Igazolásként induljunk ki ismét az (1) egyen
letből. Mivel azonban kiinduló állításunk szerint 
mind az erő, mind a test keresztmetszetei a térben 
(a hely mentén) változóak lehetnek, következés
ként az (1) egyenlet a közvetett függvény diffe
renciálási szabályának felhasználásával az alábbi 
formában is felírhatónak kell lennie:

dF  dF  d7 dF _ 1 ___ (6)

d A dr d A dr dA/dr

Mivel a dA/dr kifejezés a felület hely menti válto
zását jelenti, amely — az (5) egyenlet analógiája
ként — az alábbi formában tenzorral, illetőleg a 
vektorváltozásra utaló gradiens-szimbólummal 
adható meg, ezért írható, hogy

d A
= Ta = GradA.

d r
( ? )

Kiinduló (1) egyenletünk tehát a (6), illetve a
(7) felhasználásával az alábbi alakú lesz, amelynél 
bevezettük a tenzorszorzat eredményére vonat
kozó átjelölést [(8) egyenlet]:

T A -Ta =  T E. (8)
A (8) segítségével tehát az (1) megfelelőjeként 
adódik:

dr
(9)

Mivel kiindulásunk szerint a (8) egyenlet mindkét 
tényezője a hely függvénye, következésként a
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hely mentén — mindkét oldal — integrálható, 
így a (9) egyenlet szétválasztásával adódó alábbi 
integrált

függvényei, ezek a hely mentén változóak lehet
nek, akkor akár a szorzat, akár a teljes differen
ciálás szabályainak alapulvételével írható, hogy

/  * * - f
d F, ( 10)

ha ezt valamely véges nagyságú térfogat alsó-felső 
határára érvényesen a jobb oldalra konkrétan 
integráltjuk, akkor az adódik, hogy

d F dF dA dF da

dr dA dr da dr
amelyből elvégezve a lehetséges differenciálás, 
adódik:

F ,  F x ,  F ys f z  ,
J  d F = I  f  dF s+ j  f  ~dFy+k f  ~dFz= F  =
Fi F  xi F yi  F  zi

— i\_FxX—FX2] + j[F yi—FV2\ + &[ Fzx—Fz(\ ■ (11)
A (11) egyenletből azonban nyilvánvaló, hogy a 
kapott F erő lehet zérus is (nullvektor), akkor, 
ha minden komponense zérus, azaz ha fennáll az 
ennek megfelelő alábbi egyenlőség

F x \  =  F x 2,

Fyi = Fy2, (12)
FZ1=F z2.

A (12) egyenletekből egyértelműen következik, 
hogy egyensúlyi erőrendszer esetén, ha a bal 
oldalon az 1 indexű erők a valóban ható akció
erők, akkor a jobb oldali, 2 indexű erőkompo
nensek csak a reakcióerők lehetnek. Ugyanis 
csak ez a szemlélet tesz eleget maradéktalanul 
kiindulásunk ama részének, melyben az erők 
hely menti változása esetén — vagy ennek el
lenére — azok egyensúlyát is megköveteltük.

Természetesen a (10) egyenlet (12) szerinti 
eredményével még nem bizonyítottuk azt, hogy a 
bal oldal is zérus lehet, sem azt a leglényegesebb 
állítást, hogy a vizsgált test keresztmetszetei, s a 
testet terhelő feszültségek a térben egyensúly 
esetén is változóak lehetnek.

Hogy azonban mégis továbbmehessünk, a 
hiányzó bizonyítást, — bár kétségtelenül deduk
tív módon — megadhatjuk ama egyenlet segít
ségével, amelyből — a mindennapok technoló
giai gyakorlatában — az erőket ténylegesen szá
mítani szoktuk, tehát a felület és a feszültség 
szorzataként:

dF -  dA . da
------= a ------ + A ------

dr dr
vagy más jelöléssel felírva

dr

——= a -GradA + AGradcr.
dr

(15)

(16)

A (16) egyenletből kézenfekvőén adódik az a követ
keztetés, hogy a baloldal zérus lehet, ha
— a testet terhelő erő(k) nem függvénye(i) a 

helynek,
— függvényei ugyan, de nagyságuk zérus (F =

- 0 ) ,

— az erőknek adott helyen szélső értéke van, vagy 
ennek léte lehetséges.

A fenti esetekben a (16) egyenlet alábbi alakjából 
azonban leolvasható az a kiinduló állításunk,
hogy

a . GradA =  — AGradcr

a test egyensúlyi állapotban levőnek tekinthető 
akkor is, ha az erő által támadott testben a vál
tozó keresztmetszeteket a hely mentén változó 
feszültség terheli. Erre utal, ezt írja le a felület és a 
feszültségváltozást jelölő, s a tenzort szimboli
záló ,,Grad” kifejezés.
A birtokunkban levő megoldás lehetővé teszi, 
hogy a (9) egyenlet bal oldali zérus értékét — kissé 
formai módon, de azért fizikai tartalommal — 
bizonyítsuk, igazolva egyben az anyag hely men
tén változó feszültségeit. Ugyanis a (9) egyenlet 
alábbi átalakításával írható:

T E= T ATo =

F —a 0A- (13)
Megjegyzés: A fenti képletben  ̂vektor alatt a 
főfeszültségek értendők, ha a bal oldalon levő 
erők tekintetében nem vagyunk kiváncsiak a 
nyíróerőkre. Természetesen ha ezeket is ismerni 
akarjuk, a a ( ax] a„; az)  főfeszültségek helyett, 
a csúsztató feszültségeket is tartalmazó feszült- 
ségtenzort (Та) kell érteni és a képletbe helyette
síteni. Az utóbbi esetben természetesen nincs 
szükség a diadikus szorzás (vagy tenzorszorzás) 
jelének kiírására. Az előző esetben a diadikus szor
zással feltétlenül jelölni kell, hogy a (13) egyenlet 
nem két vektor skalár, de nem is vektori szorzatát 
jelenti. Itt jegyezzük meg, hogy a (12) egyenletben 
egyszerűsítésként hagytuk el a nyíróerők egyen
súlyára vonatkozó képletek leírását.

Ha tehát a (13) képletben szerepeltetett fe
szültségek, valamint a test keresztmetszetei a hely

A fentiek szerint tehát, ha a test térfogata nem vál
tozik, akkor a hely mentén változó feszültségek 
ellenére a testet még mindig olyan egyensúlyi 
erőrendszer terhelheti, mely valójában az akció- 
reakcióerőkből származtatható (F =  0), tehát 
nullavektor.
A vázolt vektoranalitikus levezetés vizuális alátá
masztásaként rajzoltunk meg egy olyan csonka
kúpot, melyet homlokfelületem egyensúlyban 
levő (I F1 \=  I Fr |; r = reakció) erőrendszer 
terhel (1. ábra).

Az 1. ábrán látható test és terhelése minden
ben és maradéktalanul kielégíti a kezdeti feltéte
leket. A testet terhelő erők, a test keresztmetsze-
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1. ábra. Csonkakúp, amelyet homlokfelületein egyen
súlyban levő erőrendszer terhel

tei, s a testet terhelő feszültségek a hely mentén 
változnak. Az erők hely menti változása az Fx, Fr 
erők irányításkülönbségéből adódik. A kereszt- 
metszetek különbsége nyilvánvaló.

A test változó feszültséggel terhelt volta ma
gától értetődő lesz, ha kiszámítjuk az A x lapon 
ébredő ax, illetve az A 3 síkon ébredő <r3 főfeszült
ségeket :

(17)

A ax és <r3 főfeszültségek eltérő nagysága a fenti 
képletek nevezőbeli különbségéből származik, 
hiszen az | Fx \ =  \ Fr | akció-reakcióerők nagysá
ga egymással azonos.

Tekintsük a test rugalmas alakváltozását — 
még a Hooke-törvény érvényességét meghaladó 
terheléskor is — a kiterjedt képlékenységgel szem
ben elhanyagolható nagyságúnak. Erre való te 
kintettel kimondható, hogy a test képlékeny 
állapota — a folyamatos és maradó nagyságú 
alakváltozás — akkor és csakis akkor fog bekö
vetkezni, ha a test főfeszültségei elérik a folyás
határt, azaz ha érvényesül az alábbi közismert

és ha bevezetjük a keresztmetszeti arány átjelölé
sére a nyújtástényezőt, a

A =  (23)

képletnek megfelelően, akkor a (22, 23) segítségé
vel, a (21) folyási egyenlet alábbi

—Z kf+Z  k)X=kf (24)
rendezésével végeredményként adódik

(25)

az az összefüggés, mely leírja a figyelembe vett 
kúp egyensúlyi viszonyait a rugalmas, és a kép
lékeny állapotban egyaránt.
Legyen példaként a kúp homlokfelületeinek aránya

E feltétellel a (25) egyenletből számítható tolási 
számra

Z = 0,5

érték adódik, mely a (22) egyenlet alapján azt je
lenti, hogy az A x felület terhelése még csak a fo
lyáshatár 50 %-át teszi ki.
E terheléssel szemben az A 3 jelzésű kisebbik ke
resztmetszetben a (20) egyenletből számíthatóan

a3 =  kax=ZXkf  =  0 ,5 -3 -kf (27)
° з =  L 5  k f

a nagyobbik főfeszülség már a folyáshatár másfél- 
szeresét éri el.

Az eddigiekből az is következik, hogy a test 
mindaddig nem lehet képlékeny állapotban, míg a 
legnagyobb — a reakcióerőből származtatható — 
főfeszültség sem éri el a folyáshatárt. Ennek meg
felel a

a ^ k f  (28)

követelmény. Ekkor azonban a (20) egyenlet fel- 
használásából adódik az alábbi

— al — ( — a,) =  kf (18)

folyási egyenlet, amelyben a nyomó főfeszültség, 
nek — a szokásnak megfelelően — negatív elő 
jelet adtunk. A (17) egyenlet

Z < -r- rugalmas 

Z =  ~r képlékeny
Л

állapot

Fx =  Ax-ax (19)

érvényességéből következik, hogy a a3 főfeszült
ség az alábbi alakban is felírható

A (20) egyenlet figyelembevételével a (18) folyási 
egyenlet az alábbi formában is felírható:

—ox+ o xj ± - = k f .  (21)

Ha a valóban ható akcióerőből származtatott ax 
főfeszültséget az anyag folyáshatára (kf) függvé
nyében fejezzük ki egy ,,Z” arányossági, vagy to
lási szám segítségével

ax= Z  -kf (22)

végeredmény, amely a kúp homlokfelületének 
A aránya mellett alkalmazott (Z )  tolási számon 
keresztül teremt egzakt kapcsolatot a feszültség és 
alakváltozás között.

A fentiek — úgy hisszük — maradéktalanul 
igazolják minden állításunk ama végeredményét, 
hogy a szerszámgeometriától elvonatkoztatottan 
is egzakt kapcsolat létesíthető az alakváltozás mér
téke és a feszültségszükséglet Z nagysága között az 
akció-reakcióerőkre épített újszerű szemlélet bir
tokában.

3. Az alakítószerszámokról

Egy alakítás teljes erőszükségletét az alábbi 
oszlopdiagramban vázoltuk fel. (Az ábra az egy
más közötti arányokról semmit sem mond).

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 8—9. szám 357



Rugalmas
állapot Sí írl óriás Szerszám-

Egyébfeloldása
(folyásba-

legyőzése
geometria
hatása

tár)

F f F S F s z F e

Az egyéb kategóriába több olyan jelenség tar
tozik, melynek eró'szükségletet növelő szerepe van.

Mi ezek közül jelenleg csak eggyel, a térfogat- 
változás kérdésével kívánunk bővebben foglal
kozni, márcsak azért is, mert — mint az a későb
biekben látható lesz — e problémakör végezetül 
szorosan összefonódik a szerszámgeometria 
optimálásának mai napig megoldatlan komplexu
mával.

Természetesen minket alapvetően nem az érde
kel, hogy képlékeny alakítás közben az alakítás 
körébe vont térfogat nagysága milyen mértékben 
fog megváltozni, hanem az, hogy eme — esetlege
sen bekövetkező — változásnak milyen erővon- 
zata van.

Számunkra a térfogat nagymértékű változása is 
érdektelen, ha erőszükséglete kicsi, de a térfogat
nak a mérhetőségi határt is alig elérő változása is 
rendkívüli jelentőségű, ha ennek erőigénye nagy.

Az erő vonat koz ások miatt kellene a térfogat
változás kérdésében elméletileg tisztán látni. E 
gondolatkörben nyert néhány elméleti eredmény 
alapján megfogalmazhatóvá vált az optimális 
szerszámgeometria több — általános érvényűnek 
tekinthető — kritériuma is. Erről szeretnénk 
befejezésként beszámolni.

Kiindulásként elevenítsük fel ismereteinket 
a térfogatváltozással kapcsolatban. Ezt fizikailag 
egy kis keresztmetszeten ( d A )  átfolyó anyag 
mennyiségével (VJ  mérhetjük, melyet képletben 
az alábbi egyenlet ír le:

dV  -  —
-Ş n ~ = vd  A . (29)

Mivel a (&) sebességvektor a hely függvénye, vál
tozását egy térfogatban azért is integrálhatjuk, 
mert a térfogat egy felület (dA) és normálvektorá
nak (dr) skalár szorzata

dF = dA-dr- (30)
Ha tehát a (29) egyenletet a hely függvényében 
differenciáljuk, s a térfogatban integráljuk, akkor 
adódik:

-d T =  /  H r « ) “ » -  /  - f - d V  (3D

Ha alakítás közben a térfogat nem változik, a bal 
oldal zérus. A bal oldal skalárértékű lehetősége 
következtében a sebesség skalárderiváltja vehető, 
s így írható, hogy

dV
d<

=  0  = /
'óv

~ d T
dV- / divu-dF.  (32)

A jobb oldalon azonban a térfogat nagyságától 
csak akkor lehet független, ha az integrálás nem

értelmezett, tehát nem fizikai tartalmában érvé
nyesül az a követelmény, hogy

div v  =
dvx

dx
dvv
d y  +

dvz
dz

— £* + £» -f £z — 0

(33)

tehát, hogy a térfogat alakítás közben változatlan 
csak akkor marad, ha a fajlagos nyúlások összege 
zérus.

A fenti eredményt a technológusok kontinuitá
si feltételként messzemenően figyelembe is veszik, 
függetlenül attól, hogy meggyőződnének arról, 
hogy adott esetben e feltétel teljesül-e. Erő oldali 
vonatkozásait pedig teljesen számításon kívül 
hagyják.

Az erő oldali vonatkozásokra figyelemmel, át
menetileg kihangsúlyozzuk, tekintsük a (32, 33) 
egyenleteket a folyamatok erő oldali leírására 
alkalmatlannak.

E mondatok leírását jelentékenyen megköny- 
nyítették azok az ellentmondások, amelyek e 
kérdés tisztázatlanságára utalnak, s amelyeket 
összefoglalóan az alábbiakban rögzíthetünk:
1. Diszlokációk. Létezésük ma már teljeskörűen 

bizonyított. E diszlokációk mozgása — kelet
kezésük, megszűnésük — nemcsak a térfo
gatváltozást, de e változás helyi egyenlőtlen
ségét, divergenciáját is bizonyítani tudja.

2. A hidegalakítási keményedés — melynek el 
nem hanyagolható nagyságú erőnövekedése a 
technológiai anyagok legtöbbjénél közismert 
— csak a diszlokációkkal magyarázható.

3. Mivel megoldásainkat a jelen matematikai ap
parátusával akarjuk, s kell is tudnunk le
írni (ez mindeddig sikerült is), továbbá mivel 
az alakítás körébe vont térfogat teljes időbeli 
változása a tényleges technológiai gyakorlatnak 
megfelelően is a térfogat helymenti, s a hely 
időmenti változásából tevődik össze, követke
zésként e változást a

dF
d<

dV
dr

= gradF -V (34)

egyenlettel adhatjuk meg, melyben a térfogat 
skalárértékű változását a „kis g-vel” írt gradi
ensvektor jelzi, a szokványos matematikai 
irodalomnak megfelelően. (Ezért alkalmaztuk a 
vektorváltozás tenzorának jelölésére a „nagy 
G” szimbólumot).

A kapott (34) egyenlet két, alapvetően lényeges
állítást fogalmaz meg:
1. Egyik állítás, hogy a térfogat skalárérté- 

ke változhat.
2. A másikban kimondja, hogy a térfogat nagy

ságának skalárváltozása ellenére a teljes vál
tozás mégis zérusnak tekinthető akkor és 
csakis akkor, ha az alakváltozás sebesség- 
vektora merőleges a térfogatváltozás gradiens
vektorára, mely — mint ismeretes — a kisebb 
skalárú helytől a nagyobb felé mutat. (Itt hivat
kozhatunk arra a kitételre, hogy — megítélé
sünk szerint — a képlékeny állapotú anyag 
fontosabb, mint a test feszültségállapotának 
feltárása.)
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A fenti kitérés után visszatérve a (34) egyenlet
hez, s feltételezve, hogy a fizikai tartalmában is 
értelmezhető viszonyokat fogalmaz meg, akkor — 
gondolva a diszlokációk mozgásából származtat
ható inhomogén térfogati viszonyokra — írható
nak kell lennie a már hivatkozott GOS-tétel 
— egyelőre formai — alkalmazásaként, hogy

dk
át

d
(gradF)r -dr =

-  /  *

= J  (div grad v)v dr.

(35)

(36)

Mielőtt a (35, 36) egyenletek információtar
talmát számbavennénk, feltételezve a kapott 
eredmény fizikai értelmezhetőségét, kézenfekvő, 
hogy ezeknek az információknak általánosíthatók- 
nak, általános érvényűnek kell lenniük, azok 
semmiképp nem függhetnek az alakított test 
mindenkori geometriai alakjától.

Ezt azért kell kihangsúlyozni, hogy a divgrad F 
kifejezés matematikailag kétszeri differenciálást 
jelent, az alábbiaknak megfelelően:

div grad F = V (V  F) =  
(PV d2V ÍPV 
dx2 + dy2 + dz2 '

(37)

Végtelen sok olyan test van, melynek mate
matikailag felírt térfogata kétszer (vagy akár 
többször is) differenciálható (mint pl. a gömb). 
Azonban könnyen igazolható, hogy ha pl. a fenti 
állítást egy

V =  x- y - z  (38)

egyenletű hasábra akarnánk vonatkoztatni, akkor 
a kétszeri parciális differenciálás zérust ered
ményezne, mely nemhogy igazolná, de egyenesen 
cáfolná állításunkat.

A leírtakkal az az állításunk is bizonyítottnak 
lesz tekinthető, hogy ha a fentiek ellenére a div
grad F létezését mégis egy hasábra vonatkoz
tatottan is értelmezni lehetne, akkor (35, 36) 
egyenleteink egyéb információtartalmát is — fi 
zikai mondanivalójában — értelmezettnek te
kinthetnénk.

Az előzőekből azonban nyilvánvaló, hogy 
esetünkben nem tudunk mit kezdeni az anyag 
geometriájával. A térfogatot tehát anyagként, 
„matériaként” kell tudni megfogalmazni, mert 
csak így juthatunk el oda, hogy eredményünk 
fizikai tartalommal is rendelkezzen.

Ezt teszi lehetővé, s fogalmazza meg az a kép
let, amely tetszés szerinti geometriájú anyag
ban kiválasztott tetszés szerinti hosszúságú anyag
rész hosszát, az alábbi formában adja meg:

l1 =  n a+ h v  (39)
ahol n — az hosszban levő atomok száma, 
a =  atomtávolság, /t, = az и számú atomhoz' ren
delhető hibahelyek hossza.

Ha egy pontból kiindított három él hosszát 
a fenti módon írjuk fel, bevezetve az egy atomra 
eső hibahely hosszának átlagértékét о, a

képletnek megfelelően, akkor a három él egyenlete 
ll = n (a+  qx), 
l2= n (a + g 2), 
l3 =  n (a + Q 3).

Ha az éleket egymásra merőlegeseknek vesz- 
szük, s az 1, 2, 3 indexet a tér x, y, z  irányainak 
tekintjük, akkor egy tetszés szerinti F térfogatú 
hasáb anyagegyenlete

V — n3(ci+ qx) (u+Qu) (а+^г). (41)
Bevezetve az alábbi átjelölést:

H = {a-\-Qx) {aJrQu) (®+ß*)> (42)
amelyből következik, hogy H  függvénye a hely
nek:

H = f ( x ; y ; z )  (43)
a fenti egyszerűsítést jelentő jelöléssel az „anyagi” 
hasáb térfogatának egyenlete:

V = n 3H. (44)
Ha (44) egyenletünket a (36)-ba visszeahe-

lyettesítjük — mivel n az atomok száma nem 
változhat, ez kiemelhető — akkor a test általános 
térfogatváltozásaként az alábbi

(45)

végeredmény kapható, melynek információ-
tartalmát az alábbiakban foglalhatjuk össze:
1. A (45) értelmezi a térfogatváltozást, az atom

távolságok és hibahelyek együttes változásán 
keresztül. Ezt jelzi a grad H vektor, mely 
kisebb skalárértékű helytől a nagyobb felé mutat. 
Értéke akkor nőhet meg, ha e grad H vektor, s a 
Burgers-vektor között egzakt kapcsolatot
sikerülne felállítani. Ez hidat verhetne a disz- 
lokációs elmélet, s az ettől ma még — többé- 
-kevésbó — független képlékenységi elméletek 
között.

2. Egyenletünk a divergencián keresztül jel
zi, s elfogadtatja annak lehetőségét is, hogy az 
alakítás közbeni változások divergensek, tehát 
a hely mentén egyenlőtlenek is lehetnek, tehát 
az anyag „homogén” jellege megváltozhat. 
Ezalatt természetesen az is értendő, amikor a 
inhomogén jelleg még inhomogénebb lesz.

3. A grad H vektor hely menti differenciálá
sakor a (45) képletben azért szerepeltettük 
a skalár deriváltat, mert figyelemmel voltunk 
a bal oldalon a dv/dí = 0 lehetséges értékére, 
melynek egyik esete az lehetne, hogy teljesül
jön a

div grad/7 = 0 (46)
feltétele, tehát, hogy a térfogat homogenitása 
ne változzon.
Természetesen az a valószínűbb, hogy a fenti 
(46) egyenlet szerinti alakváltozás a mindenapok 
technológiai gyakorlatában aligha valósulhat meg. 
Ha azonban fennáll, hogy

div grad H 9^0,
akkor a térfogatváltozás gradiensvektorának hely 
menti változását a

—Í— -grad Н  =  Т н  (47)
o r

tenzor írja le. (Kis kitérőként gondoljunk csak 
egy próbapálca teljes szakításáig vitt terhelésekor

dV
át

=  n:! J  (div grad H)v dr
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lejátszódó folyamatokra.) Itt a változás olyan 
jellege megy bizonyítottan végbe, melynél az 
eredeti térfogat — inhomogén jellegében is homo
génnek tekinthető egésze — a szakadáskor erősen, 
illetve helyenként gyengén terhelt rugalmas 
állapotú térfogatrészekből áll, egy erősen kontra
hálódó térfogatrész mellett, mely — végül — elsza
kad.
A próbapálca téfogatváltozását leíró grad H 
vektor jelzi annak létezését, — tehát, hogy a test 
térfogatváltozása nem zérus — s a grad H  tenzor 
jelzi annak térbeli elrendezését)
4. A (46) egyenlet legértékesebb információja 

azonban az, hogy a térfogat idő szerinti teljes 
változása akkor is zérus lehet, ha a div grad H  
kifejezés nem zérus, illetőleg, ha az ekkor szük
ségszerűen értelmezetté váló a teljes változást 
megadó TH  tenzor

Grad Я  =  Уд (48)

értéke sem az.
Hogy a térfogat teljes változásának zérus 
értékét bizonyíthassuk, induljunk ki a (34) 
egyenletből. Vizsgáljuk meg a térfogat vál
tozását, egy tetszés szerinti úton (s )  való 
elmozduláshoz rendelten. Ekkor a (34) egyenlet

dF — T -  
— =grad v =

^ ___
——(grad v)v ds (49)
os

fenti alakjából leolvasható, hogy a ——(grad F) 
kifejezéstől függetlenül az integrál akkor lehet

zérus értékű, ha a v ds szorzat értéke zérus. S 
mivel kis elmozdulások esetén a

ds = dr (50)
megfeleltetés elfogadottnak tekinthető, ezért az 
alábbi

J  V d s=  J  V d r=  J rot V dA (51)

egyenlet, a Stokes-tétel értelmében azt mondja ki, 
hogy a feltétel akkor és csakis akkor teljesíthető, 
ha az áramlás potenciális — örvénymentes — ha 
maradéktalanul teljesül a

rotu = 0, (52)
követelmény.

A fentiek ismeretében a szerszámgeometriára 
is érvényesíthetően az alábbiak rögzíthetők:
a. a képlékeny alakítás alapvetően meghatározó 

jellemzője a sebesség,
b. az optimális sebességviszonyoknak biztosí

taniuk kell
b.l. a makroméretű térfogat skalár állan

dóságát, tehát az

£x 4" Ey + Ez — 0,
azaz a fajlagos nyúlások összegének zé
rus értékét, mely hidrosztatikus feszült
ségek fellépése nélkül vezeti le az alakvál
tozást,

b.2. az áramlás potenciálos, örvény mentes meg
valósítását, a térfogat mikroméretű vál
tozásának kiiktatásával, az anyag homo
genitásának számottevő megzavarása 
nélkül. Ha az örvénymentesség kritériuma 
megvalósíthatatlan, akkor — valamilyen 
módon — ennek minimális nagyságával 
kellene tudni az alakítást megszervezni.

A fenti állítások egzakt, teljeskörű bizonyítá
saként adjuk meg a deformációs munkát — mint 
minden munkát ( L ) — az erő, és az irányába eső 
elmozdulás skalár szorzataként

L = F s .  (53)

A deformációs munka út menti változásához 
szükséges F erőt az impulzustétellel adhatjuk 
meg teljeskörűen, azaz írható hogy

4 г =у =4-<»5>- ,54>
(A kapott eredmény igazolja egyben azt is, hogy az 
erő a mozgásból származtatott fogalom.)
Mivel a tömeget az alábbi formában

m = pF (55)

értelmezzük, ezért a mozgásmennyiség teljes vál
tozása

d
~ d T m v =

d . di> -  dF dp
= - s r ( m v ) + e v - s r + 0 ,—  + r v - s r  (56)

a fentiekből tevődik össze. A mozgásmenyiség 
időbeli parciális változását (ha a gép, s az alakított 
anyag sebessége, illetőleg tömege nem változik) 
általában elhanyagoljhatjuk. Tegyünk így most 
is. A

eV - ^ - = e - V a = F a (57)

az az erő, melyet gyorsulásként írtunk fel, mely 
azonban az Euler-féle megfeleltetéssel az alak
változtató erővel azonos:

F a= Q V a —  QV
d v

d<

dV í)r
=eF4 r - ! r = ^ - '  <58>

s a fenti, régen ismert átalakítás ezt tartalmazza. 
Az egyenlet (56) következő tagja a térfogat 
makroméretű változásához szükséges hidroszta
tikus erőhányadot képviseli, hiszen a

„  -  d F

d t
J  V  d A —

= f div V dF (59)

fenti egyenlet pontosan ezt írja le. A mikroméretű 
térfogatváltozást az impulzustétel a sűrűség 
időbeli megváltozásának lehetőségével méri.
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E változás egyenes kapcsolatban van levezeté
sünk végeredményével.

Ennek alapján írható, hogy a mikroméretű 
térfogatváltozással együttjáró sűrűségváltozás — 
az áramlás örvényes volta — az anyag homogeni
tásának (vagy inhomogenitásának) változása 
képezi azt a folyamatot, amelynek erőszükségle
tét még biztosítani kell. így tehát írható, hogy az 
esetleges örvényesség létrehozásához (inhomo
genitás) szükséges erőhányad (Fa):

F ü =  q V v  J   ̂ - ^ g r a d  H  jv  d s  (60)

képezi az alakítás további erőszükségletét. A de
formációs munka út menti változásának teljes 
erőszükségletéből, mely tehát az alábbiakból 
tevődik össze:

J ^ ± = F s = F a + F h + F ö (61)
O S

magától értetődő annak érvényessége, hogy a vi
szonyok akkor és csakis akkor tekinthetők opti
málisnak, ha mind a hidrosztatikus, mind az érvé
nyességi folyamatokhoz szükséges erőket az alak- 
változáskor el lehet kerülni.

A deformációs munka út menti változásának te
hát nincs helyi szélső értéke, de optimális rend
szerét a

képlettel egyértelműen megadhatjuk.

4. Befejezés

E tanulmány tehát tartalmát összefoglalva az 
alábbiakat kívánta bizonyítani:
1. A rugalmas állapot feloldásának erőszükséglete 

az akció-reakcióerőkre épített újszerű szem
lélettel könnyen meghatározható.

2. Az alakítás akkor tekinthető optimálisnak, ha 
a makro (hidrosztatikus) és a mikro (inhomo
genitás =  örvényesség) méretű térfogatválto
zás az alakítás közben elkerülhető.

3. Optimális az alakítószerszámnak az a geomet
riája, amely az alakítási feladatot minimális 
erővel tudja elvégezni, tehát amelynél fennáll
F n = Fa  = 0 érvényessége.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
( Folytatás a 353. oldalról)

ken tésében  növekvő sikerek  k ö v e tkez tében  az USA 
acélterm elésének 1986. és 1988. k ö zö tt 73,1 M t-ról 
86,4 M t-ra  kell em elkednie, m iközben a  k ap a c itá sk i 
használás 63% -ró l 77,4 % -ra  em elkedik.

A K özös P iac  o rszágaiban  látszólagos acélfe lhaszná 
lás az előrejelzés szerin t az 1986. évi 117, 7 M t-ról 1987- 
ben 118,9M t-ra, illetve 1988-ban 133,1 M t-ra  em elkedik.

J a p á n b a n  a  felhasználás a  várakozások  szerin t egé 
szen 1988-ig valam ivel tö b b , m in t 70 M t-ás sz in ten  
állandó  m arad , de a  te rm elés 897,8 M t-ról 90,4 M t-ra 
csökken. A k apacitásk ihasználás az előrejelzés szerin t 
nem  fog ja  m eghaladn i a  66% -ot.

( H .W .)

Metal Bulletin, 1986. dec. 23.1987. jan . 6.

A m erikai-japán  acélgyártó vegyesvállalat

A világ  egyik legnagyobb acélkonszernje, a  ja p á n  
N ip p o n  Steel Corp. g y á ra t ép ít az U N A -ban az o tta n i 
In la n d  Steel Uo.-val közös vállalkozásban . A te rv e k

szerin t az a u tó ip a r  szám ára  készítenek  m ajd  acéllem e 
zeket. (Az ú j g y á r  te lephe lyé t m ég nem  je lö lték  ki). 
Az A szah i S v n b u n  szerin t a  m egállapodást feb ru árb an  
fog ják  aláírn i. A N ippon  S teelnek ez lesz az első koope 
rác iós szerződése egyesü lt állam okbeli v á lla la tta l.

Az évvégi ünnepek  m ia tt  e h írek e t nem  sik e rü lt meg- 
e rő s ítte tn i a  ja p á n  cég vezetőivel, de an n y i ism eretessé 
v á lt, hogy az acélgyár 64 m illiárdjyen befek tetéssel épül, 
és 1988 végén kezd term eln i.

( H .W .)
AP-DJ,. 1987. január 3.

K löckner — YOEST együttm űködés

A V O E S T -A lp in e , L in z  és a  K löckner S tah l AG ., 
D uisburg  k ije len te tték , hogy  közösen dolgoznak ki új 
acélgyártó  e ljá rás t, m ely  100% -ban h u lladéko t használ 
fel a lap an y ag k én t. E lső  lépcsőként a  donawitzi L D -acél 
m ű  egyik k o n v erte ré t á llítják  á t  az ú j e ljárásra . Az 
e ljá rás é rtékesítésé t a  k é t v á lla la t közösen végzi.

H andelsblatt, 1987. műre. 4.
( H .W .)

Szerkesztőség: B udapest VI., A nker köz 1.

I. em . 105.

T elefon: 427-386

Postacím ünk: K O H ÁSZÁ T szerkesztősége  

B udapest 

P ostafiók  240 
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Hengerelt acélok hidegalakíthatóságának elméleti és kísérleti
vizsgálata*

D R. T Ó T H  1  A ,1 O S egyetemi docens, Z U P K Ő  I S T V Á N  tud. m. társ 
Nehézipari Műszaki Egyetem  

D K . H O K O G H  L A J O S  műsz. vezérigazgató ti.
B A L C Z Z Á K  Z O L T Á N  szakértő 

OKÜ

A z  utóbbi években a hidegalakító műveletek 
világméretekben megfigyelhető előretörése azzal 
magyarázható, hogy a hidegalakítás gépi beren
dezéseiben, szerszámaiban és technológiájában 
végbement fejlődés mellett a vaskohászat is k i  tudja  
elégíteni a hidegen m ind  jobban alakítható a lap 
anyagokra vonatkozó igényeket. E zeknek az a lap 
anyagoknak  —- a  GHQ acélok —  minőségét az 
utóbbi évek során kidolgozott, de még jelenleg is  
tovább fe jlődő speciális gyártástechnológia garan 
tálja.

A hidegen jól alakítható hengerelt acélokkal 
szemben támasztott követelmények rendszere 
összetett:
— a kohászati üzem műszaki feltételeit figye" 

lembe véve a gyártási költségek minimaliza' 
lása,

— a hidegátalakításkor a berendezés alacsony 
terhelési szintjének elérése a gyártás maximális 
biztonságával egyidejűleg,

— a késztermék előírt minőségi jellemzőinek ga
rantált megvalósítása.

Elsőrendű fontossága a megfelelő hidegalakít- 
hatóságnak van. A hengerelt termék geometriai 
pontossága, szilárdsága, az alakítás közbeni ke- 
ményedés mértéke stb. a gyártás gazdaságosságá
val, a konkrét gyártási feltételekkel, a sorozat 
nagysággal stb. függnek össze. E kérdésekben 
ezért csak a konkrét hidegen alakított termék tel
jes vertikális gyártástechnológiájának elemzése 
alapján lehet megállapodni.

1. A CHQ acélok hidegalakíthatósága

A CHQ acélok alakíthatóságának technológiai mé
rőszáma az a maximális alakváltozás, amelyet a 
duzzasztópróba repedés nélkül elvisel:

ahol hí a hengeres duzzasztópróba kiinduló 
magassága,

ht a duzzasztópróba magassága egy előre 
meghatározott nagyságú repedés meg
jelenésének pillanatában.

A duzzasztáskor kétféle típusú repedés jelent
kezik : az egyik a duzzasztott henger alkotója men
tén fellépő hosszirányú repedés, a másik a „meg
csúszás”, amely az alkotóval 45 °-os szöget bezáró 
sík mentén következik be (keresztirányú repedés).

A legújabb kutatások bebizonyították, hogy a 
kétféle repedéstípus ugyanabban az alapanyagban 
is előfordulhat a hidegalakítás körülményeitől 
függően. Kudo H. és Aoi K. [1] kísérleti eredmé-

* E lő a d ásk é n t e lh an g zo tt S alg ó ta rján b an  a V III .  o rszá 
gos h idegalak ító  konferencián  1986 o k tó b e r 21-23-án.

E T O  621.771.016.3

nyeit mutatja az 1. ábra. Az ábrában a duzzasztó 
próbatest felületére vonatkozó tényleges axiális 
(tpz) és tangenciális ( ipe)  alakváltozások közötti 
összefüggés látható. Különböző súrlódási és geo
metriai viszonyokkal ugyanabban az anyagban kü
lönböző (pz (epe) alakváltozási mód érhető el. 
A kutatók megállapították, hogy a kedvezőtlen 
súrlódási és geometriai viszonyokkal hosszirányú 
repedés; kis súrlódással és kedvező geometriával 
— azaz közel homogén alakváltozáskor — kereszt- 
irányú repedés lép fel.
Az elmondottakból következik, hogy az alakít- 
hatóság szorosan összefügg a hidegalakítás 
technológiájával. Az alapanyagra vonatkozó 
alakíthatógsági jellemző pl. az 1. ábra szerint a 
tpz =  0 alakváltozásig extrapolált <pe alakváltozás: 
az egyenes törési feltétel jellemző alakváltozása.

Elméletileg és kísérletileg is igazolató, hogy 
a hengerelt alapanyag általában anizotrop. Ha 
egy hengerelt rúdból mikroszakítópróbákat ké
szítünk a rúd hosszirányában és a felületi réteg
ből keresztirányban, akkor ezek a próbák kis
mértékben eltérő szilárdságot és esetenként nagy
mértékben eltérő képlékenységet (Z) mutatnak.

Az eltérés oka az acél zárványmorfológiája: 
a hengerlési hőmérsékleten képlékeny mangán- 
szulfid zárványok és a kis szilárdságú oxidzárvá- 
nyok a hengerléskor a maximális főalakváltozás 
irányában megnyúlnak. A szálirányra merőlegesen

Ш Ш П \

1. ábra. A  tényleges axiá lis és tangenciális alakvál 
tozások közötti összefüggés [ /]
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vett próbák keresztmetszetében ezért viszonylag 
nagy a zárványok fajlagos felülete, így e próbák 
viszonylag kis képlékenységűek.

A CHQ acél hidegalakíthatóságának mérőszá
ma ezért a szálirányra merőleges képlékenységgel, 
illetve a szálirányra merőleges zárványfelülettel 
áll szoros összefüggésben.

A száliránnyal nem rendelkező acélok alakít- 
hatósága is eltérhet egymástól, mely eltérést az 
acél szerkezete — ezzel összefüggően a szilárdság 
— befolyásolja.

Japán kutatók [2] széleskörű kísérleti ered
ményeit foglalja össze a 2. ábra. A JIS kötőelemek 
fejzömítésére vonatkozóan a legbonyolultabb 
geometriájú JIS kötőelem gyártásakor laboratóri
umi és üzemi mérések szerint max. 70% alakvál
tozás lép fel. Ez a 70%-os magasságcsökkenés az 
ábrán látható szabványos, bemetszett duzzasztó- 
próba kb. 48%-os magasságcsökkenéséhez tarto
zik. Ez az alakváltozás olyan acéllal valósítható 
meg, amelynek a kontrakciója legalább 60%. 
Ha figyelembe vesszük a mechanikai tulajdonsá
gok szórását, a kb 65% átlagos kontrakciójú, tiszta 
acél minősíthető hidegen jól alakítható CHQ acél
nak.

2. A CHQ acélok  h ag y o m án y o s g y á rtá s te c h n o 
ló g iá ja

Az MSZ 6251-78 tartalmazza a képlékeny hideg- 
alakításkor ajánlott hazai acélok összetételét. 
Összehasonlításként hivatkozunk az ASTM-re, 
amelyekben lényegesen több — az edzlietőségre, 
az alakíthatóságra és a szilárdságra vonatkozóan 
széleskörű igényeket kielégítő — acélokat szab
ványosítottak. Az acélok lehetnek csillapítatlanok 
(C <0,2 %), alumíniummal (C<0,23%), vagy szilí

ciummal csillapítottak. A szokásos előtermék a 
100—150 mm-es buga. Az utóbbi években — első
sorban Japánban végbement műszaki fejlődés 
következtében a tiszta acél gyártási feltételei 
ipari méretekben megteremtődtek, ennek meg
felelően a CHQ acélok nem szálirányosak. A hen
gerlésre vonatkozó alapvető követelmény a 
méretpontosság és a hengerlési hibák kiküszöbö
lése. Kiemelendő a hengerhuzal gondos kiké
szítési technológiája (lágyítás), revétlenítés, 
felületelőkészítés, közbenső húzás (20—30%), 
szferoidizáló hőkezelés, revétlenítés, felületelő- 
készítés, készméretre húzás (10—20%). A szferoi- 
dizálással érhető el az az optimális szövet, melyet 
az jellemez, hogy a cementit a ferrit alapanyag
ban kb. 1 pm-es gömbölyded szigetek formájában 
található. Az acél szakítódiagramjára jellemző, 
hogy kb. 40% alakításig a keményedés nagyon 
csekély, ami biztosítja az alakító berendezés kis 
terhelését.

3. CHQ acé lo k  te rm o m e c h a n ik u s  h engerlése

Az OKKFT А/l célprogram keretében a hide
gen jól alakítható hengerelt acélok vertikális 
gyártástechnológiájának továbbfejlesztése az 
OKÜ-ben című kutatások során részletesen ele
meztük a CHQ minőségű hengerhuzal mikroöt
vözött acélból termomechanikus hengerléssel való 
gyártásának lehetőségeit.

Japánban már széles körben elterjedt az 
Rm = 700 N/mm2-es csavarok gyártásakor olyan 
alapanyag felhasználása, amely mind a szferoidi- 
zálást, mind a kész csavar hőkezelését szükség
telenné teszi. A hengerelt alapanyag jellemzői 
a nagy szakítószilárdság, a kiváló hidegalakítha- 
tóság, és a hidegalakításkor viszonylag kis alakítási 
szilárdság.

2. ábra. A  J I S  kötőelemek fejzöm ítésekor észlelt összefüggés a kontrakció és a kritiku s magasságcsökkenés között

Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Á S Z Á T  120. évfolyam, 1987. 8—9. szám 363



A mikroötvözött acélok termomechanikus hen
gerlése azért adhat megfelelő CHQ minőségű mele
gen hengerelt alapanyagot, mert szerkezetfino
mítást eredményez, amely a szilárdságnövelés 
egyetlen olyan módja, amely egyidejűleg a kép- 
lékenységi jellemzőket is megjavítja.

Az elméleti lehetőségen kívül az OKÜ-ben az 
Ш) H műszaki jellemzői és technológiája lehetővé 
teszi a mikroötvözött acélok termomechanikus 
hengerlését. A hengerlés után újrakristályosodott 
ausztenit szemnagysága Machida szerint:

f V r e x  — 8 , 8  —
8,3 N .

-------+  ~ 3
f a  á

1200— T  

100

ahol N q a kiinduló szemcsenagyság,
T  a hengerlési véghőmérséklet,
'£ az utolsó szúrásokra jellemző alakválto

zási sebesség.

A drót-blokk hengerléstechnológiai jellemzőkkel
a szemcsenagyság 3—4 fokozattal javul. A szöve
tet megfelelő mikroötvözéssel a kiváló karbidok 
és nitridek stabilizálnak. E gyártástechnológia 
alkalmazásával lehetővé vált olyan ÖCS házijelű 
hidegen jól alakítható, mikroötvözött és megfelelő 
zárványmorfológiájú acél, amely olyan jellegű 
keményedési görbével jellemezhető, ami a szferoi- 
dizált CHQ acélokra jellemző. Ennek megfelelően 
lehetővé vált szferoidizáló hőkezelés és esetenként 
utólagos edzés nélkül is 8-as szilárdsági fokozatú 
kötőelemet előállítani.
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[1] K udo, H . —  A oi, K .:  J .  J a p á n  Soc. Techn. P la s 
t ic ity  1967. 8. 17— 27.

[2] Yam aguchi et á l.:  Sóséi to  K ak o .N o . 12. 122. 190. 
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Tájékoztató pályázati felhívásokról 1987-ben
I . A M TESZ és h ó t országos h a tá sk ö rű  és tá rsa d a lm i szerv  országos p á ly á z a to t h ird e t

É sszerű  anyag- és energ iatakarékosság  m egvalósítása, m ellék term ék és hu lladék  hasznosítása  cím m el.
A p á ly áz a t ny ilvános, de jellegében titk o s  rendszerű , am elyen  rész t vehe tnek  belföldi m agán-, v a lam in t 
jogi szem élyek és kollektívák.
A p á ly áz a t fő cé lja : A gazdaságos anyagfelhasználásra  irányu ló  technológiai korszerűsítés és a  Mellék- 
te rm ék  és hu lladék  hasznosítást, rá fo rd ítá s t csökkentő  központi gazdaságfejlesztési p rogram ok végre 
h a jtá sá n a k  elősegítése, eredm ényesen bevezethető  ú j eljárások, ja v as la to k  felszínre h oza ta la , h a tékony  
m egoldások elterjesztésének  gyorsítása.
A pályázók  szem élyi d íjazására  összesen 800 000 F t  áll rendelkezésre.
A p á ly áz a to k  beküldési h a tá r id e je : 1987. szep tem ber 4. 24 óra.

I I .  A M TESZ és k é t országos ha tásk ö rű  szerv országos p á ly á z a to t h ird e t 
Sikeresen tak arék o sk o d tu n k  ’87 cím m el.
A p á ly áz a to n  a  részvétel, v a lam in t ennek jellege nyilvános.
A p á ly á z a t cé lja : a  válla la tok , üzem ek, szövetkezetek , kisüzem ek, kö ltségvetési szervek és m ás gazd á l 
kodó egységek dolgozóinak szem élyi ösztönzése, ak ik  a  V II. ö téves népgazdaság i te rv  három  rá fo rd ítá s t 
csökkentő  p ro g ra m ja  célkitűzéseinek (G azdaságos anyagfelhasználásra  irányu ló  korszerűsítés, E nergia- 
gazdálkodás, M ellékterm ék- és hulladékhasznosítás) m egvalósítására  irányuló  fe la d a to k a t o ld o tta k  meg 
és ennek  eredm ényekén t ko n k ré t, ta r tó s  m e g ta k a rítá s t é rtek  el.
A p á ly áz a t beküldési h a tá r id e je : 1988. m árcius 31. 24 óra.
A m indké t p á ly á z a tra  vonatkozó  részletes felhívások, am elyek  a p á ly am u n k á k  a lak i és egyéb felté te le it 
is ta rta lm a zz ák  a  M TESZ S zakértő i Iro d á jáb a n , 1371 B udapest, postafiók  433. postán , vagy  Bp. I I .  Fő 
u tc a  68. IV . em elet 407. a jtó , vagy  a  M TESZ te rü le ti (megyei) szervezeteinek titk á rság a in  postán , vagy  
szem élyesen beszerezhetők.

Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a  kéz ira to k ra  vonatkozó nyom dai előírások pontos b e ta rtásá t, o lda lankén t 25 sor, „2-es” so rtá 

volság, az á b rá k a t és táb láza to k a t külön lapokon kérjük .
2. Egy cikk k éz ira ta  a  25 kézirato ldalny i te rjed elm et lehetőleg  n e  h a lad ja  meg. (Két példány t k érü n k  be 

küldeni.)
3. Az „S í” m értékegységek haszn á la ta  kötelező!

Szerkesztőség
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A hengerész technológus számításai
D R . P Á b V Ö L G Y I  Á R P Á D  oki. kohóm érnök,

K ogépterv E T O  621.771.01

A  jó l kezelhető, célra orientált em pirikus szá 
m ítási módszer hasznos segítséget n yú jt a hengerész
nek a technológia értékeléséhez, a fejlesztések  
legcélszerűbb m ódjának kiválasztásához, a beren
dezések igénybevételének megállapításához. A  
cikk  néhány módszert m utat be és példaként egy 
egyszerű szám ítási módszert ismertet, am ely a 
szélesabroncssori készsor szúrásterveinek különböző 
szem pontok szerinti optim álására alkalm as.

Nehéz lenne megmondani, hogy az innováció 
jelszóvá tétele, hirdetésének divattá válása jó 
dolog-e és nem ösztönöz-e — annyi más kampány
hoz hasonlóan — szemléletváltás helyett pót- 
cselekvések sorozatára. Azt azonban nem lehet 
vitatni, hogy az innováció nem új találmány és 
nemcsak a mostani gazdasági helyzet szükség- 
szerűsége. Az innováció és a műszaki-gazdasági 
fejlődés alapeszméje, ösztönző ereje közös és ha 
elszunnyad, megszűnik a fejlődés.

Mi az utóbbi időkben előrehaladásunk dina
mikájának növelését — mások tapasztalatait félig 
megértve — a szakismeret részletei által tisztán
látásunkban meg nem zavart menedzserektől vár
tuk. Csak arról feledkeztünk el, hogy a hatékony 
menedzselés alapfeltétele sok-sok szakember ala
pos munkája, eredményeik iránti fogékonyság és 
igényesség, a döntésben a helyes ítélőképesség és a 
természeti-gazdasági törvények iránti alázat 
(szemben a tévedhetetlenség hitével).

Igen sok példa figyelmeztet azonban arra, 
hogy a szaktudás, helyismeret és rutin könnyen vá
lik a megújításra kész tisztánlátás gátjává. Az 
ember tudatába ugyanis a szakma, a környezet 
minden jellemzője — minél nagyobb az érdeklődés 
és a fogékonyság, annál erősebben — könnyen 
beivódik. Természetessé, normává, bázissá válik a 
megvalósult módszer és állapot, elmosódik a határ
vonal a jó és az elavult, a könnyen megváltoztat
ható és megváltoztathatatlan dolgok, eszközök és 
eljárások között. Ez a jelenség, amelyet nem szíve
sen ismerünk el, az „üzemi vakság”, sok üzem,sok 
szakember fejlődésének lehet a gátja.

Sok helyen frappáns, új megoldások keresését 
idegen szakemberektől várják. Mérnökeink aján
lattevő külföldi kollégáknak gyakran olyan kér
déseket tesznek fel, amire éppen nekik kellene 
válaszolni, vagy amiről minden érdekeltnek tájé
kozódva kellene lennie. Ezért nem sikerül gyak
ran a sok, mutatósán megfogalmazott ajánlat 
közül a célnak legmegfelelőbb kiválasztása.

A műszaki haladás, a hatékony innováció meg
valósítása az érdekelt szakember dolga. A mérnöki 
munka eredményességének alapfeltétele pedig a 
munkaterület folyamatos, elemző, értékelő át
tekintése, alapos hely- és szakismeret, a külső 
szemlélő tárgyilagosságával, kritikai érzékével 
párosulva. Az újításra kész értékítélet kialakításá
nak az eszköze pedig az elemző vizsgálat, a modell
alkotás. Ez teszi lehetővé, hogy mindennapi dol

gainkat madártávlatból is át tudjuk tekinteni ás 
meg tudjuk ítélni.

Ilyenféle a hengerész technológus feladata is, 
akinek a hengermű munkájának áttekintéséhez az 
üzem minden időrendi, mennyiségi, technológiai 
részletét módszeresen és összefüggéseiben elemez
nie kell. A naptári idő kihasználásától a gyártási 
program összeállításáig, a kapacitások összetevői
től a felhasznált és kibocsátott anyagmennyisége
kig, a gyártási műveletsor részleteitől az azokkal 
járó igénybevételekig, a technológiai igényektől 
ezek kielégítésének módjáig.

Ennek a sok és sokféle vizsgálati és számítási 
módszernek együttes és összehangolt alkalma
zása ábrázolja az üzem teljes szerkezeti felépí
tését, munkarendjét, ráfordításait és eredményeit.

A komplex modellalkotás legfontosabb eleme — 
a technológia és a géptan találkozási felületén — 
a képlékeny alakváltozás és az ennek létrehozásá
hoz szükséges erőhatások összefüggéseinek a 
megállapítása.

Az idevonatkozó számítási módszerek ma még 
megközelítőleg, alapelveikben sem egységesek. 
Egyrészt azért, mert a képlékenységtannak egye
lőre nincsenek általános érvényű, jól kezelhető 
formulái. Másrészt azért, mert az ezzel foglalkozó 
nagy gyakorlatú világcégek saját módszereiket — 
kevés kivétellel — titokban tartják.

Éppen ezért szükségszerű, hogy a gyakorlati 
szakember saját használatára a számára leg
megbízhatóbb és legegyszerűbb számítási mód
szereket igyekezzék megkeresni szemlélete, konk
rét célkitűzései és felkészültsége szerint.

A gyakorlati fejlesztőmunkában ugyanis nem 
a korrekt és közvetlen fizikai összefüggések elem
zésére, hanem az alakítóművelet előrehaladása és 
az erőhatások alakulása közötti kapcsolat meg
ismerésére van szükség. Ez a rendszeralkotásba 
való beilleszkedés feltétele. A másik feltétel a 
könnyű kezelhetőség, a gyors ismétlés és a jó 
áttekintés lehetősége. A számítások eredményei
nek pontosságától nem érdemes többet várni, 
mint ami a rákövetkező — pl. szilárdsági, haj
tástechnikai — számításokban ténylegesen reali
zálódik. Meg kell teremteni viszont az objektív 
és szubjektív ellenőrzés lehetőségét, hogy az ered
ményekbe megengedhetetlen hiba ne csúszhassék.

Schwenzenfeier és Pawelski pl. egy folytatólagos 
finomsor vizsgálata során kimutatta, hogy jó
nevű kutatók számítási eredményei ugyanarra az 
esetre 1:2, sőt 1:3,5 arányú eltérést is mutathat
nak. Wenzel egy abroncssoron a számítási eredmé
nyek 1:1,6—1 :l,93-szoros eltérését tapasztalta 
[ 1, 2].

Az erőhatások megállapítása a szerkezetter
vezésnek is első lépcsője. Amikor a vizsgált szer
kezetben fellépő erők, nyomatékok, teljesítmé
nyek nagysága, jellege, időbeli eloszlása kialakult, 
egyszerű formában kell jellemezni a figyelembe 
veendő terheléseket a szilárdságtani számításokat
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végző szakember és a konstruktőr számára. Ki 
kell választani a mértékadó „mennyiségek” 
(erők, nyomatékok, teljesítmények) névleges, 
üzemszerűen fellépő maximális és az egyes szer
kezeti elemeken törés veszélye nélkül átviendő 
értékeit. Meg kell fogalmazni a terhelések jelle
gét (pl. nyomaték kollektívák, dinamikai jelem- 
zők) és összefüggéseit. Ezután következik a szi
lárdságtani számítás sokszínű folyamata (stati
kus, dinamikus, kifáradásos, lengéstani stb.) 
Végül kialakul a konstrukció (szerkezet, méretezés, 
a megmunkálás finomsága, a kenés és hűtés módja 
stb.) és a szerkezeti anyag.

A tapasztalati képlet, az empíria célszerű hasz
nálata az ilyenfajta munkában hasznos segítséget 
nyújthat. A módszer mindig a konkrét esethez 
igazodjék. A végső következtetések levonása előtt 
azonban helyes az eredmények ellenőrzése tekin
télyes kutatók módszereivel. Az empíria egyik 
kontrollja ugyanis feltétlenül a gyakorlat, a másik 
a tudomány.

Amerikában, majd Japánban pl. a technológiai 
vizsgálatok őskorától kezdve az alakítási munka 
képezi az „erőszükséglet” számításának az alap
ját. Ehhez mérésekkel és számításokkal állapít
ják meg, majd az alakváltozás mértékének függ
vényében fogalmazzák meg az alakítási munka 
alakulását.

Az összes alakítási munka célszerű tagolásával 
osztják fel ezután az alakítási műveletsort meg
felelő lépésekre, pl. a hengerműben szúrásokra. 
A felosztáskor az alakítás mértékének a szemszö
géből az üregezés-, illetve hengerléstechnikai 
szempontokat (pl. befogási szög), a munka szem
szögéből az erőt, nyomatékot és teljesítményt ve
szik figyelembe. A programvezérlés matematikai 
modelljeinek alapjává is ez a módszer vált.

Ez a szemlélet, illetve módszer jól kielégíti a 
rendszer- és modellalkotás, valamint az értékel
hetőség követelményeit. Az alakítási munka 
ugyanis olyan dinamikai mérőszám, amely az 
alakváltozás mértékének függvényében összegez
hető és ábrázolható. Segítségével egy adott alakí
tási tartomány gyorsan és áttekinthetően, tet
szőleges számú változatban osztható fel. Talán 
ennél is fontosabb, hogy az alakítási munka 
összegezhetősége gyors szubjektív ellenőrzés (hi
bakiküszöbölés), valamint más forrásból szárma
zó adatokkal való összehasonlítás (hitelesítés) 
lehetőségét teremti meg. Nem elhanyagolható 
szempont az sem, hogy az alakítási munka megfo
galmazása rendkívül egyszerű.

Az 1. ábra a szélesabroncssori készsor alakítási 
munkájának számítására mutat be egy példát 
(előlemez-vastagság 23 mm). A fajlagos alakítási 
munka az

E =  22(kn - 1) kWh/t

képlettel számítható [3], ahol a kitevő a feltün
tetett készvastagságokra 0,475 (1,2 mm) és 0,391 
(2,3 mm) között változik.

Az alakítási munkára alapozott számítási rend
szer nem sok hasznára lenne a hengerésznek, 
ha nem lehetne a munkából a teljesítményt, nyo-

1. ábra. A  készsori alakítási m u n ka  alakulása a 
vastagság és az átlagos n yú jtá s i tényező függvényében

matékot és erőt számítani. A hengerműben ugyan
is csupán a lendkerekes hajtású hengersort mé
retezik munkavégzésre. Egyebütt az erő, a nyoma
ték és a teljesítmény határozza meg az adható ke
resztmetszet-csökkenést. A teljesítmény egyenesen 
arányos az alakítási munka, a keresztmetszet és 
a sebesség szorzatával:

P  =  2S -E Q V -10~3 kW.

Egy-egy szúrás nyomatéka az alakítási munka, 
a keresztmetszet és a sugár szorzatával arányos:

M  = 28,4- E - Q R -  IO“15 kNm.

Mivel a nyomaték a fordulatszámtól, illetve a 
sebességtől független, az egymást követő szúrások 
nyomatéka az E ■ Q szorzat értékeinek arányában 
alakul. Függetlenül attól, hogy folytatólagos vagy 
nyitott sorról van-e szó.

A képletekben Q (mm2) a szelvény keresztmet
szete, V (m/s) a hengerlési sebesség, R (mm) a 
henger dolgozó sugara, 1 a nyújtás mértéke.

Századunk első felében volt használatos né
hány egyszerű, méréssorozatok eredményeire 
alapozott tapasztalati képlet. Alakos szelvények 
hengerlésére magyar kutatók — Mercader, 
Geleji, Cotei és Pattantyús — elsősorban Puppe 
igen nagy terjedelmű és alapos méréssorozatára
[4] támaszkodva — az alábbi empirikus képleteket 
dolgozták k i:

P  = 735,5 -C F  .0(1400—0),

P =  ——j£ —(1477—0) •F  •V.
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Ezekben a képletekben

F =  keresztmetszetcsökkenés, cm2,
Q =  szelvényterület, cm2,
K =  a hengerelt szelvény kerületének a henge

rekkel érintkező része, cm, 
v =  sebesség, m/s, 
b =  a darabhőmérséklet, °C,
A C állandó értéke a szelvény bonyolultságától 
függően általában 0,15—0,3, szélső esetben 
0,075—0,45.

Az amerikai, lebontó jellegű számítási módszer
rel szemben Európában mostanában leginkább az 
összerakó jellegű módszereket alkalmazzák. Az 
előre, elsősorban technológiai megfontolások alap
ján kiválasztott szürástervhez állapítják meg az 
erőszükségleteket. A számítás alapja az alakítási 
ellenállás, amelynek tényezői az előirányzott 
szúrások körülményeitől függenek. Az általában 
elfogadott gyakorlat szerint az alakítási ellen
állást a szelvényméret, dolgozó átmérő és az ala
kítás mértéke függvényében fogalmazzák meg.

A megfelelően kiválasztott képletben a sebesség, 
a súrlódási tényező és a hőmérséklet hatása — a 
vizsgálat szóbajöhető tartományában — közvetve 
bentfoglaltatik. A 2. ábrán példaként néhány 
összefüggést láthatunk szintén a szélesabroncs- 
sori készsor alakítási ellenállásainak alakulásár 
[5, 6, 7]. Az európai számítási módszer lényegét 
szemléletesen mutatja be Schwarzer képlete is
[8]. Az alakítási ellenállás szerinte a szélesabroncs- 
sori készsorán lágyacélokra a

& = 61,2 expío,3838 N/mm2
v á j  •h 0 )

összefüggés szerint alakul.
A Nyugatnémet Kohászati Egyesület vizsgálati 
anyagában [9] a szerző a

& = 68,5 - H ^ 4 — + a N/mm2,
* j +  K  '

ahol a — —26 és +74 között változik, középértek
ként + 26

Keszson Elönyújtósor Brammasor

larabvastagsdg , mm

2. ábra. Különböző acélminőségek a lakítási ellenállása a szélesabroncssor készsorán
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képlettel számolt. A nyomaték a közepes alakítási 
ellenállásból az ismert képlettel számítható:

M  — 2 -a -k -b -R -Ah.

Ha olyan képleteket kívánunk megfogalmazni,
— ahol az egyik független változó a hengerek 

közül kilépő szelvény, illetve méret,
— amelyek több szempont szerinti átalakításra 

alkalmasak,
a készméretekből kiindulva könnyű lesz megha
tározott alapfeltételeknek eleget tevő szúráster
veket összeállítani.

A következőkben bemutatott modell szintén a 
szélesabroncssor készsorára vonatkozik. Az erő
szükséglet számításának képletei az irodalom- 
jegyzékben felsorolt források adataira, az előresie- 
tésé a VÖEST 1974-ben készült fejlesztési tanul
mánynak és Kreulitsch cikkének [13] összefüggé
seire támaszkodik.

A módszer lényege: az erőszükséglet képleteit 
úgy kell megfogalmazni, hogy azokkal a megen
gedett erőből, nyomatékből és teljesítményből 
(áramból) az adható vastagságcsökkenés számít
ható legyen.
A levezetett képletek alapösszefüggései:

J f = ( 3 9 '5 + l S » ) - 6 ^ M S -B ,', - 1o -

, 0,175 -/1A1-15

ahol M  = nyomaték, kNm,
h — hengerből kifutó vastagság, mm,

A h  =  vastagságcsökkenés, mm,
R =  a munkahenger sugara, mm,
A = a darab szélessége, mm, 
e =  előresietés, a kifutó szál és a henger 
kerületi sebességének aránya.

A megengedett M  nyomatékből és P  teljesít
ményből (esetleg a hengernyomásból) számítható a 
vastagságcsökkenés.
A nyomatékből a

Ahu-
M -10® 0,87

Л , , ‘ ( 3 9 -5 + - д ^ )

A teljesítményből

AhP = Yb.BPő.Z.W —
0,175i- °’87
/А 35)

képlettel, ahol
W =  sebesség -vastagság, m/s -mm,

1 (A + 1 7,494)A2'04*8

26,5 P

Ha minden szúrásban a két érték közül a ki
sebbet választjuk, vagyis az alapfordulatig a tel
jesítmény, mezőgyengítéskor a nyomaték hatá
rozza meg a nyomásokat, a hengerlés során az 
előirányzott áramerősség lesz betartható.

A képletek állandói a mérési eredmények sze
rint módosíthatók, az anyagminőség és hőmérsék-

3. ábra. A  szám ítási módszer pontossága

let függvényében változtathatók. Az ebben a 
formában számított értékek és a mérési eredmé
nyek egybevetését a 3. ábrán láthatjuk.

Az 1. táblázat példaként két szúrástervszámítás 
eredményét mutatja be hatállványos készsorra. A 
számítás feltétele volt, hogy
— a készállványban 20 % legyen a vastagság

csökkenés,
— a 2—5. állványban az áramerősség 5,9 kA lehet,
— az 1. állványban 860 kNm nyomaték engedhe

tő meg.
Az első szúrásterv 2.1250 mm-es mérettel 9 m/s, a 
második 4.1550 mm-es 6,5 m/s sebességgel való 
hengerlésére vonatkozik.

A szúrásterv kis teljesítményű zsebszámológép
pel számítható, igénye kb. 700 bájt memória. 
A számítás eredményei az általában használatos 
hengerlési sebességekhez tartozó darabhőmérsék
letre vonatkoznak. A szabályozott hőmérsékletű 
hengerlés eseteinek vizsgálatára az előbbihez 
hasonló egyszerű módszerek dolgozhatók ki.

7. táblázat

Szám h
mm

Ah
mm

<5
%

M
kNm

P
kW

n
1/min

U
V

I
kA

0 24,0
1 14,11 9,89 41,2 860 2950 34,0 633 4,9
2 8,23 6,88 41,7 630 3770 60,0 683 5,8
3 6,11 3,12 37,9 440 4370 100,6 793 5,8
4 3,46 1,66 32,3 300 4410 148,5 800 5,8
6 2,50 0,96 27,6 220 4410 204,5 800 5,8
6 2,0 0,50 20,0 125 3120 256,2 800 4,1

0 30,0
1 20,16 9,84 32,8 860 3140 36,1 660 5,0
2 13,68 6,48 32,1 640 3450 64,0 615 5,9
3 9,64 4,04 29,6 445 3510 79,4 626 5,9
4 6,78 2,86 29,6 395 4330 110,9 771 5,9

5 5,0 1,78 26,3 300 4400 149,0 785 5,9

6 4,00 1,0 20,0 180 3350 185,6 800 4,4
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
A világ acélgyártó országainak rangsorolása

1986-ban

Sor
rend

Ország

Acél-
ter-
me-
lés,

millió
t

%-os
válto 
zás

1986/
1980

1 Szovjetunió 160,0 8,2
2 Japán 98,3 11,8
3 USA 73,8 27,3
4 Kína 51,9 39,8
6 NSZK 37,1 15,3
6 Olaszország 22,9 13,7
7 Brazília 21,2 38,7
8 Franciaország 17,9 22,8
9 Lengyelország kb. 17,4 11,0

10 Csehszlovákia kb. 15,3 2,5
11 Anglia 14,8 31,4
12 Dél-Korea 14,6 70,1
13 Kanada 14,1 11,4
14 Románia kb. 13,8 4,4
15 Spanyolország 12,0 6,3
16 India 11,9 24,8
17 Belgium 9,7 21,6
18 Dél-Afrika 9,1 0,8
19 Észak-Korea kb. 9,0 55,2
20 NDK kb. 7,9 7,4
21 Mexikó 7,1 0,3
22 Ausztrália 6,7 12,1
23 Törökország 6,0 134,9
24 Zollandia 6,3 0,2
25 Jugoszlávia 5,3 45,0
26 Tajvan kb. 5,2 53,2
27 Svédország 4,7 11,2
28 Ausztria 4,3 6,1
29 Magyarország kb. 3,8 0,5
30 Luxemburg 3,7 19,7
31 Venezuela 3,6 76,0
32 Argentína 3,2 20,7
33 Bulgária kb. 2,9 13,0
34 Finnország 2,6 3,1
35 A többi ország együttvéve 17,5 34,6

ÖSSZESEN: 714,2 0,3

A tá b lá z a t az e lm últ 6 esztendőben  m egm utatkozó  
te n d en c iák ra  is rá m u ta t.
Amíg ugyanis —  gazdasági szükségszerűségből —  a 
fe jle tt ip a rú  o rszágokban  á lta láb a n  csökken t az acél- 
term elés, add ig  a  h a rm a d ik  világ  o rszágaiban— , ahol a 
gazdasági fejle ttség  sz in tje  alacsony, de a  n épszapo ru 
la t  nagy  — , lényegesen növelték  a  g y á r to t t  acélm enny i 
séget.

(O.L.)

Stahl u. Bisen 1987. 0. sz. 294. o. nyom án (IlS I-ada tok)

Az amerikai acélgyártás kilátásai

Az am erikai acé lg y ártó k a t m ég m indig  felesleges k a 
p ac itá so k  n y o m asztják . E z é rt to v á b b ra  is időszerű  a 
te rm elés szerkezetének  á ta la k ítá sa .

M inthogy szám os je len tős am erikai acélgyártó  d iv e r 
zifikáció révén  igyekszik a lkalm azkodni a  m egváltozo tt 
gazdasági feltéte lekhez, válasz ra  v á r  az a  kérdés, hogy 
m ilyen szerepet fog az acélgyártás be tö lten i a  jövőben  
az am erikai vas- és acélgyártás ág aza ti szerkezetén  be 
lül. Az A m erika i V as- és A célipari Intézet N ew  Yorkban  
m e g ta r to tt  évi konferenciáján  az acélgyártás m egjelent 
irány ító i e g y e té rte tte k  ab b an , hogy a  k ap acitások  to 
vább i csökkentése az egyik válasz e kérdésre és az is m eg 
lehet, hogy az egyetlen.

Szám os am erikai acélgyár acélgyártó  részlegeit elkü 
lö n íte tte , és „k izáró lag  acélt te rm elő  és a  költség, m eg 
p ro fit jegyében  álló” term előegységekbe szervezte. E z 
m ég az U S Steelnél is v itá t  v á l to tt  ki, hogy ne változ- 
tassák-e  m eg e v á lla la t nevét.

Az am erikai acé lgyártásnak  azonban  m ég m indig 
30 M t felesleges kapacitássa l kell szám olnia. E z  az ága 
z a t a  k o rm án y za t segítségére szorul a  behozatalla l szem 
beni védelem  fo rm ájában , kü lönben  „n éh án y  éven belül 
önm aga á rn y é k áv á  fog váln i” .

Az am erikai acélgyártás ta v a ly  a  te rm elés é rté k é t te 
k in tv e  a  he ted ik  legjelentősebb am erikai ág a za tn a k  b i 
zonyu lt. M aga az am erikai ip a r m ég m a is acélból fedezi 
fém szükségletének 90% -á t. R eagan  elnök az E gyesült 
Állam okba  exportá ló  o rszágokat önkén tes im p o rtk o rlá 
to z ásra  b írta , így  1986 első negyedében a  külföldi g y á r 
tó k n a k  az am erikai acélpiacból való részesedése 23,3% - 
r a  csökkent, h o lo tt ez az a rá n y  1985 hasonló  időszaká 
b an  m ég 26,4%  volt. Az am erikai acélgyártók  a z t sze 
re tn ék , h a  e m u ta tó szám  még in k áb b  csökkenne, s a r ra  
h iva tkoznak , hogy  R eagan  elnök te rv e  20,2% -os piaci 
részesedést irányoz elő a  külföldi g y á rtó k  szám ára .

B o n i ú j m egoldásokat sü rget az acélgyártás p rob lé 
m áira . F e lveti, hogy a  m egoldás a  közös vá lla la to k b an  
rejlik .

Többé-kevésbé ez valósul m eg a  US Steel és a  Ford  
közösen lé treh o zo tt galvanizáló  üzem ében, vagy  em lít 
h e tn én k  péld ak én t az L T V  és a  Sum itom o  eg y ü ttm ű k ö 
désé t is. Az am erikai acélgyártó  vá lla la tok  a r ra  tö re k 
szenek m ostanság, hogy m egváltoztassák  acélgyártó  
üzem eik jogállását, s ez meg fogja könny íten i a  közös 
vá lla la tok  lé treh o zásá t a  jövőben.

Az am erikai acélgyártók  m in dazoná lta l nem  sok ösz 
tönzésre lelnek a  piacon. Thom as Graham, az am erikai 
Vas- és A célipari In té z e t elnöke szerin t az á rak  és a  ke 
resle t e lő re látható lag  k iá b rá n d ító n a k  b izonyul az idén. 
E z ellentm ond a  m ú lt évben k ész íte tt előrejelzéseknek, 
am elyek a z t á llíto ttá k , hogy az ág aza t term elése el fogja 
érni a  75— 76 M t-t. Az eddigi üzle tm ene t azonban  leg 
feljebb csak kb. 70 M t elérésével b iz ta t.

Joseph Toot, a  T im ken  Go. elnöke rá m u ta t  a  honi á r 
sz ínvonal te tem es m érvű  visszaesésére, s e jelenséget 
részben  az olcsó behozata l és a  belföldön zajló  verseny

( Folytatást l. a 375. oldalon)
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Fazola Henrik
K R I S T O N -  B É L A  gyártörténész 

Lenin Kohászati Művek
E T O : 929 F azo la

A  W ürtzburban született Fazola H enrik 1758- 
ban telepedett le Egerben, ahol lakatosm űhelyt 
alapított. I t t  alkotta világhíres kovácsoltvas kapu it 
az egri városházán. 1761)— 1769 között érdeklődése 
a vasérckutatás fe lé  fo rdu lt, mert vasművet akart 
alapítan i. U ppony határában meg is találta vá 
gyainak valóraváítását, az ércet. A felfedezett 
bányát fe la jánlotta  a bécsi udvarnak. E z  azonban a 
m agyar kam ara ellenállásába ütközött. A  Diósgyőri 
V asm ű alapítólevele 1770. jú liu s  28-i keltezésű. 
1772 tavaszán m ár be is fű tö tték  az óm assai vas 
kohót, sajnos víztároló nélkül, am i a termelést 
hátráltatta. M u n ká sa it csak kölcsönből tudta fiz e tn i.  
Szám ára  csak a félkészterm ék előállítását engedé
lyezték. Teljesen elszegényedve, m egrokkantan halt 
meg 49 éves korában.

Tiszavirág életű Habsburg iparpártolás

Mária Terézia trónra lépte idején az osztrák 
örökös tartományokban még csak csirái voltak az 
iparnak. Ausztria ebben az időben messze elma
radt az erősen iparodosodó nyugati országok mö
gött, a fejletlen termelési és gazdasági viszonyok 
pedig veszedelmesen éreztették hatásukat a 
Habsburg-birodalom politikai helyzetében. Az 
iparűző Szilézia elvesztése sürgetővé tette az ural
kodóház előtt az ipar és a kereskedelem fejlesz
tését.

Magyarországon a török világ két évszázados 
elmaradottságának felszámolására az 1760-as évek 
táján a bécsi kormányzat tette meg az első lépé
seket. Az uralkodóház érdeklődésének középpont
jába a gazdaságpolitika került, amelynek elsőd
leges célhja az osztrák ipar mindenáron való kifej
lesztése, pártolása lett. Ennek érdekében a kincs
tár nagy előlegeket, kölcsönöket folyósított, pré
miumokkal, elismerő oklevelekkel, királyi tiszt
viselői állásokkal biztatták a magánkezdeménye
zéseket ipari nyersanyagok és ásványkincsek 
feltárására.

Kezdetben az udvar még Magyarországon is 
megengedhetőnek tartotta gyárak, üzemek léte
sítését. 1765—1770 között az állami iparpártolás 
hírére hazánkban is megindult az ipari magán- 
vállalkozás. Az osztrák érdekeltségeket azonban a 
magyar iparfejlődés első tapogatózó lépései aggo
dalommal töltötték el, hiszen a magyar ipar ve
szélyes versenytársként léphetett fel az osztrák 
iparral szemben. Ezért 1771-től kezdve a bécsi 
iparpolitika vezérelve a magyar ipar fejlődésének 
feltűnés nélküli akadályozása lett.

Fazola Henrik megjelenése

A Mátra- és a Bülck-hegység ásványkincseinek 
felfedezője, Fazola Henrik, 1730 táján született a 
németországi Würzburgban. Apja feltehetően jó
módú lakatosember volt, mert Henriket és ennek 
öccsét, Lénárdot is kiképezte lakatossá. Henriket 
érdekelte a vaskőbányászat, a vaskohászat, a vas
feldolgozás, az egész hosszú folyamat, ahogyan a 
hegyek kőzeteiből kibányászott vasérc az olvasz

tókemencén és a hámorok frisstüzein keresztül 
nyújtott vasként került a kovácsok és lakatosok 
keze közé (1. ábra).

Huszonnyolc éves korábsn vasművestudomá- 
nyának, művészi képességeinek híre túllépte szülő
hazájának határát, és eljutott Barkóczy Ferenc 
egri püspök-főispán fülébe, aki ez idő tájt sokat 
tartózkodott Mária Terézia királynő udvarában.

1. ábra. Fazola H enrik  mellszobra a Kohász P anteon 
ban (1730— 1779)

Fazola Henrik Barkóczy hívására 1758-ban 
költözött Egerbe. Elvégzett és elvállalt minden 
lakatosmunkát. Hatalmas munkabírása és fiatalos 
lendülete mellett mégis páratlan művészi képessé
geinek köszönhette gyors vagyonosodását.

Megalkotja világhírű rácskapuit

Fazola Henrik alig töltötte be harmincadik élet
évét, amikor megalkotta vasmíves mesterségének 
világhírű remekét: az egri vármegyeházához ké
szített két belső folyosót elválasztó kapuzatot 
és a bejárati ajtó fölé a homlokzati félköríves betét
rácsot. A külső kapu fölötti félköríves vasrács 
csupán ízelítő az egymással szembenyíló két belső 
folyosó vasrácsainak pompájához képest. Az egyik 
rácsot az ország címere, illetve Heves megye és 
Barkóczy főispán címere díszíti. A másik rácson az 
egri borra emlékeztető három szőlőfürt látható. 
Mind a címeres, mind a szőlőfürtös vaskapu értékét 
a tervező és kivitelező művészet káprázatos gaz
dagsága és kifinomultsága jellemzi. Fazola főleg a 
növényvilágból veszi a motívumait. Nemhiába 
volt természetbarát, az erdős hegyek rajongója.
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A természet apró jelenségeit páratlan éleslátásával 
figyelte meg és rajzolta le műveiben. Mindkét ka
pun a nehezen alakítható tömör vasból tűzben 
kovácsolta ki az élethű rózsabimbók finom szir
mait, tördelt szélű leveleket, hajlongó venyigéket, 
lombos szőlőfürtöket és virágkelyheket. Fazola, 
mint művész, sohasem ismételte önmagát, de 
mintalapokat sem használt. Fölényesen uralkodott 
a nehéz vasanyagon. Játékos könnyedség, 
csapongó elevenség teszi kapuit, vasműves ipar- 
művészeti emlékeink legszebb alkotásaivá (2. 
ábra).

2. ábra. A z  egri vármegyeház kovácsoltvas kapu ja

A szakirodalom megállapította, hogy az egri 
kapuknak a rokokó vasrácskészítés terén az egész 
világon nem akad párja. 1896-ban a budapesti 
ezredévi kiálításon a kapuk Heves megye pavi
lonját díszítették, széles körben keltve fel a kül
földi szakértők figyelmét. 1900-ban a párizsi ipari 
világkiállítás rendezősége kívánta az egri rács- 
kapukat Párizsba szállíttatni.

A három vasrácsremek mindössze két év alatt 
készült el, s Fazola 1761 nyarán közel 2000 forintot 
kapott értük. Fazola egy-két év alatt Eger város 
legjobban kereső iparosai közé került. Házakat, 
pincéket, szőlőt vásárolt, bort termelt.

érdeklődése az ásványkutatások felé irányul

1763-ban Barkóczy esztergomi érsek lett. 
ő t gróf Eszterházy Károly követte a püspök-főispá- 
ni székben. Nagyarányú építkezésekbe kezdett,

ahol bőven akadt munkája Fazolának. Az egye
temi építkezések során szinte észrevétlenül lett 
tagjává egy kiváló művészekből álló közösségnek, 
melyben Gerl és Fellner építészek, K racker János 
Lukács festőművész, Schnattmann Pappert már
ványfaragó és mások működtek. E nevezetes 
társaság tagjai közül, különösen Markhót Ferenc 
természetkutató, Heves megye tisztiorvosa 
került szoros baráti kapcsolatba Fazolával. Felfe
dezéseinek sikere keltette fel benne a geológust, s a 
nagyszabású építkezések körül mutatkozó vashi
ány terelte érdeklődését a vasérckutatások felé.

1765—1769-ig eltelt négy év alatt Fazola — akit 
a kőszén felfedezéséért és gyáralapításért kitűzött 
királyi jutalom is sarkallt —, fáradtságot nem 
kímélve vetette magát a Bükk- éú Mátra-hegység 
hegyoldalainak, hágóinak, barlangjainak kuta
tásába. A hámori plébánia eseménynaplója szerint: 
,,. .  . most már nem sajnál gondot, fáradalmat, nem 
sajnálta meglévő vagyonát, nem rettent vissza a 
vándorélet számtalan veszedelmétől”. Beteges
kedni kezd, „podagrája” van, de ez sem tartja 
vissza. Eger város megválasztja fertálymesterének, 
de ezt betegségére való tekintettel visszautasítja. 
Lakatosmunkáját elhanyagolja, csak segédei dol
goznak. Hogy távollétében legyen műhelyének, 
jószágainak gondviselője, elveszi szomszédnőjét, 
Linczin Anna Máriát.

Kutatásai rendkívül költségesek. A kutatóárkok, 
reménytárnák feltárásához munkásokat kell 
fogadnia és fizetnie. Fazola most már rászorul a 
pénzre. Ezt a korábban takarékos, megfontolt em
bert, a nagy álom veszélyes kölcsönügyletekbe 
sodorja. Eger legvagyonosabb polgára 1765 után 
adósságokba keveredik, évente 1000 forintot is 
meghaladó kölcsönöket vesz fel, lakatosüzeme 
távollétében egyre hanyatlik. A Fazola névnek 
azonban Egerben igen jó csengése van. Ő maga is 
azt szeretné, ha a líceumépítés legintenzívebb 
szakaszában a Fazolák kezében maradna annak 
minden lakatosmunkája. Ezért 1768-ban Egerbe 
hírvja öccsét Lénárdot, akinek ugyan művészi 
képességei szerényebbek, nincs benne annyi ere
detiség, de bátyja nyomában jó eredményekkel 
alkotott művészi értékű kovácsolt míves vasmun
kákat.

Elismerő oklevél és aranyérem Mária Teréziától

Fazola Henrik kutatómunkája nyomán felfe
dezte az egerbaktai, almárvölgyi kőszenet és a felső- 
tárkányi tetőfedő plalakövet. Párádon felfedezett 
timsó-, Gyöngyöstől nem messze ólom- és ezüst-, 
valamint rézlelőhelyet. Végre Uppony határában a 
szeminárium területén rátalált az annyira keresett 
vaskővonulat nyomaira, amelyre vasműépítési 
tervét alapozhatta.

Felfedezéseinek rendkívüli jelentőségével tisz
tában volt. Felfedezéseit az uralkodónak is beje
lentette, s ezért királyi bányamesteri cím és fizetés 
adományozását kérte.

Mária Terézia 1769. április 24-én a bányamívelés 
terén elért eredményei elismeréséül és saját pénzén 
évek óta folytatott kutatásainak jutalmául arany
érmet és dicsérő oklevelet küldött neki, megígérve,
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mihelyt felfedezéseiből a kincstárra nézve hasznot 
hajtó vállalkozás fejlődik, kinevezi őt a hevesi és a 
borsodi hegyekbe királyi bányamesterré.

Fazola Henrik nem üres ígéretet, hanem a 
gyáralapításhoz pénzbeli támogatást vagy lega
lább fizetéses állást remélt. Az uralkodóba és a 
bécsi bányakamarába vetett bizalma ezúttal még 
nem ingott meg, sőt az aranyérem csillogása azt a 
meggyőződést érlelte benne, hogy az udvarban 
kell keresnie vasgyáralapításához az üzlettársakat.

T á rg y a lá sa i a  bécsi u d v a rb a n

Fazola Henrik 1769 őszén Becsbe utazott, és a 
bányaügyi főhatóságban, a bécsi udvari kamará
ban megkezdte tárgyalásait. Rászánta magát a 
végzetes lépésre. Az eddig felfedezett bányákat, 
csekély 9000 forint készpénztérítés és a bányában 
neki juttatandó hivatal ellenében őfelségének, 
Mária Teréziának felajánlotta, aki elfogadta az 
ajánlatot, 32 részvénnyel betársult a vállalkozás
ba, ennek fejében magához ragadva a „principa- 
litást”, a gyár ügyeiben való korlátlan rendelkezés 
jogát. Az udvar ezzel szemben magára vállalta a 
gyárnak a kincstár területén való felépítését olyan 
formában, hogy az építési anyagokat a diósgyőri 
koronauradalom előlegezi a társulatnak. Azok árát 
a gyár akkor fizeti vissza, amikor termelvényeiből 
nyereségre tesz szert.

A  pozsonyi m a g y a r k a m a ra  e llen á llá sa

Fazolának nem volt ideje elmélkedni azon, 
hogy az uralkodó, a bécsi bányakincstár és a új
donsült bécsi részvényes társai mennyire kisemmiz- 
ték őt. Bécs számára Fazola — szorult helyzetében 
tett — ajánlata rendkívül előnyös volt. Megnyílt 
a lehetőség egy korszerű, nagy kapacitású állami 
vasgyár létesítésére. És itt volt az alkalom az 
állami tőke számára a magyarországi ásvány
kincsek kiaknázására.

Éppen ezért a pozsonyi magyar kamara és a 
diósgyőri koronauradalom vezetősége Fazolában 
és a bécsiekből álló társulatában nem látott mást 
mint egy idegen tőkés csoportot, amelynek az a 
célja, hogy a magyar föld ásványkincseit a magyar 
állam tulajdonában lévő nyersanyagokkal dolgoz
tassa fel, a nyereséget pedig kivigye az országból, 
az idegen érdekeket szolgáló gyári berendezéseit a  
magyar állam költségére építse föl. E meggyőző
désük a vasgyárral szemben — Fazola Henrik 
törekvései ellenében — kemény ellenállást váltott 
ki, és majdnem felborította a gyár felépítésének 
tervét. A bécsi udvarnak kellett közbelépnie, az 
ellenlábaskodó diósgyőri koronauradalom prefek
tusát leváltania, hogy a gyárépítés ügye szabad 
utat kapjon.

Ш в а
3. ábra. A  D iósgyőri V asm ű alapítólevele, 1770. jú liu s  23

372 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 120. évfolyam, 1987. 8—9. szám



Alapítólevél és egy szövetséges...

1770. július 28-án adja ki Mária Terézia a Diós
győri Vasmű alapítólevelét. 1770. december 28-án 
Fazola Henriket kinevezték „az upponyi vasbá
nyához és a diósgyőri vasműhöz faktornak, gyár
vezetőnek, évi 400 forint fizetéssel, 20 öl fa és 2 
ló tartási depututummal” (  3. ábra).

Az 1770. év nyarán kijelölték a gyárépületek 
helyét. 1771 tavaszán még a tervezés munkálatai 
folytak. A bányatársulat a stájer vasgyárakból 
három szakértőt hozatott a helyszínre, akik Fazo- 
lával együtt dolgozták ki a műszaki berendezések 
terveit, majd 1771 őszén megindult a nagyolvasztó 
és lejjebb a hámorok építkezése (4 .—5. ábra).

Fazola Henrik 1772 tavaszán befűt ötté az 
ómassai vasolvasztóját, s ezzel egyidőben leépítette 
egri lakatosműhelyét és átköltözött a diósgyőri 
Szentlélek-pusztára. Felesége Egerben maradt, 
aki a gyáravatás után nem sokkal meghalt. Fazola 
Henrik nem sokáig maradt özvegyen. Felesége 
halála után négy hónappal újból megnősült, s 42 
éves korában feleségül vett egy 18 éves német le
ányt, Kari Teklát, akinek apja, Kari Ferenc, 
Eszterházy Miklós ezredében katonai sebészként 
ez idő tájt Borsod megyében szolgált, testvérbátyja, 
Kari Ottó pedig a királynő német testőrségében 
főhadnagyként teljesített szolgálatot. A fiatal- 
asszony hűséges szövetségesként követte férjét a 
bükki zord, fenséges vadonba és hű segítője maradt 
mindvégig.

Az első évek nehézségei

A szentléleki vasmű megfelelő anyagiak híján 
sajnálatos módon víztározó nélkül épült fel. Ennek 
hiánya erősen befolyásolta a folyamatos termelést. 
Az első két évben a gyár még nem tudott piacra 
dobható árut termelni. Fazolának fizetnie kellett 
az építkezések személyi kiadásait, az upponyi 
bányászokat, a vaskőfuvarozókat, a favágókat, 
szénégetőket, az olvasztárokat,aszénmérőt, a fűtő
ket, a hámoros mestereket segédeikkel együtt, 
továbbá a szegverőket és kovácsokat. Az öt bécsi 
részvényes sovány alapítótőkéje is hamar kimerült. 
Az uralkodótól a megállapodás értelmében pénz
beli hozzájárulást nem igényelhetett, örült, ha az 
építési anyagok árát követelő diósgyőri uradalom
nak a bécsi udvar további várakozást, türelmet 
parancsolt. A munkabér eddig még szabályozást 
nem nyert, a munkások fizetéséért Fazola volt 
a felelős. Tudta, ha nem ad nekik munkabért, ott 
hagyják őt, s leáll a gyár. Szorult helyzetében ezúttal 
is adósságokat vett fel egri vagyonára, majd 
néhány vasgyári részvényét is áruba bocsátotta. 
Segítség kérő leveleire a bécsi udvar csupán köl
csönként dobott oda neki 4000 forintot, kamatra.

Kincstári kezelésbe vétel, megnyirbált hatáskör

A gyár kincstári kezelésbe vétele 1775-ben követ
kezett be, amikor az üzem átesett az elkerülhetet
len gyermekbetegségein. A kiadott ügyviteli sza-

4. ábra. A  vasm ű nagyolvasztójának tervrajza, 1770. m á jus
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bályzat azonban alaposan megnyirbálta a gyár
vezetőfaktor hatáskörét, a principalitás révén — a 
kincstár 32 részvénye fejében magához ragadta a 
gyár ügyeiben való korlátlan intézkedés jogát — a 
gyáralapító saját gyárának nem birtokosa, csupán 
fizetett alkalmazottja lett. A gyár termelvényei- 
nek fő profilját Bécs szabta meg. Ezek szerint a 
Diósgyőri Kincstári és Magántársulati Vasgyár 
kizárólag félkésztermékeket gyárthatott (rúd- és 
nyújtott vasat), holott a miskolciaknak, az egriek
nek, a környékbeli megyék népeinek elsősorban 
ekevasra, ásóra, kapára és egyéb szerszámokra volt 
szükségük tehát készárura és nem félkésztermékre.

A kétfejű sas karmaiban...

Nemcsak a gyárvezetőnek, de a magánrészvé
nyeseknek sem volt beleszólási joguk a gyárveze
tésbe. A gyár termelésének irányát a bécsi bánya
kincstár szabta meg, Eazola és a tiszttársai csak 
a bécsi rendeletek végrehajtását eszközölhették. 
Diósgyőrnek Bécsből irányított termelési straté
giája a bécsi udvarnak hazánkkal szemben foly
tatott gyarmatosító gazdaságpolitikájából fakadt.

A bányakincstár az 1774—1777-es évek terme
lési eredményei után bizonyos lehetett abban, 
hogy az egri lakatosmesterrel együttműködésben 
létrejött Magyarország Rónitz utáni második 
legnagyobb és legkorszerűbb vasgyára, amely 
nagybani gyártásra való alkalmasságával, termé
keinek kitűnő minőségével Bónitzot is felülmúlta.

A diósgyőri vas rövidesen országos hírnévre tett 
szert, s a szakértők alkalmasnak találták acélké
szítés céljaira is. Mind erősebb hangot kapott az az 
óhaj, hogy a gyár üzemét bővítsék. Az üzemek 
bővítése azonban Eazola Henrik bérfizetési 
gondjait szaporította. A munkások fizetését 
ugynis továbbra is neki kellett biztosítania. 
Gondjait növelte, hogy a kitűnő minőség ellenére 
sem tudták elhódítani a gömöri vastól a piacokat, 
mert a félkésztermék nem vehette fel a versenyt 
a keresett késztermékekkel.

A diósgyőri vas jobbnak bizonyult a stájer vas
nál is! A bécsi udvar ezért tervbe vette a diósgyőri 
félkész termékek nagy mennyiségben való kiszállí
tását az országból, hogy azokat az osztrák vas
gyárakban dolgoztassa fel jobb áron értékesíthető 
késztermékekké. A gyarmatosító iparpolitika így 
teljes mértékben érvényesült.

A kincstári kegyelemdöfés...

A nagybányai kincstári bánya 1777-ben befe
jezte saját vasgyárának, a közeli kabolapojánai 
kincstári vasműnek az építését. Ez az új, kisebb 
igényű vasgyár 1777 elején megkezdte Nagybánya 
számára a bányaműveléshez szükséges vasáruk 
gyártását. A bécsi bányakincstár egyidejűleg 
elrendelte Diósgyőrben a vaseladás beszüntetését. 
A gyár termékeinek zárolása végleg tönkretette 
Fazolát. Hisz eddig a részvényeit megillető vas
mennyiség értékesítésével tudott enyhíteni nehéz 
helyzetén.

A bécsi udvar ugyanakkor elgáncsolta Fazolá- 
nak minden arra irányuló törekvését, hogy az 
üzemi költségeket valamennyi részvényes viselje. 
Fazolának bőségesen volt alkalma megismerni a 
kifogásokat, pl. megengedhetetlen, hogy az ural
kodó egy magántársulatnak, tehát alattvalóinak 
fizessen! Az igazság az, hogy a bécsi udvari kama
rának fő célja volt a Fazola-részvények megszer
zése, és ennek érdekében az eszközökben sem volt 
válogatós.

Fazola Henrik újabb részvényeket adott el, 
újabb kölcsönöket vett fel, s ez időre már szinte 
minden vagyona ráment a vasgyárra. Egri hitele
zői egymás után indították meg ellene az adósság
pereiket. A diósgyőri koronauradalom is komo
lyan figyelmeztette a társulatot, minél előbb te 
gyen eleget fizetési kötelezettségeinek, mert a ko
hó állandóan füstöl, a verőhámorok szüntelenül 
dolgoznak, ebből a nagyarányú termelésből, vala
kinek haszna csak származik!

Letört szárnyakkal, vagyonát vesztetten...

A gyáralapító Fazola Henriknek volt a legkeve
sebb haszna a vasgyárból és lassan a vezetés is 
kicsúszott a kezéből. Vagyonát vesztett ember lett, 
aki a gyártelepen útjában volt a kamara törekvé
seinek. Intézkedéseit sem vették komolyan, 
tiszttársai nem tudatták vele a kamarai rendelke
zéseket, a hivatalos ügyiratok is az ő alárírása nél
kül hagyták el a vasművet. Az épülő kancelláriá-
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ban, amely ma Közjronti Kohászati Múzeum, a 
kamara már nem is biztosított helyet számára.

Míg Egerben lakott is, sokat betegeskedett. 
A bányakutatások fáradalmai, egészségtelen élet- 
körülményei, a gyáralapítás és a Béccsel folytatott 
kegyetlen harc felőrölte erejét, letördelte korábban 
csapongó szárnyait. A bécsi udvar elérkezettnek 
látta az időt arra, hogy megszerezze Fazola rész
vényeit. Egyezkedést ajánlott a gyáralapítónak. 
E tárgyalás eredményeként Fazola átengedte 
összes részvényét és eladatlan vasárukészletét a 
bécsi bányakincstárnak, amely átmenetileg átvette 
Fazola magántartozásait, Ígéretet téve arra, hogy 
később részvényeinek bizonyos hányadát visza- 
válthatja, ha az őt és a gyárat terhelő adósságokat 
ki tudják fizetni a gyári nyereségekből.

Fazola Henrik 1779. április 18-án halt meg fia
talon, 49 éves korában. Egy huszonöt éves fiatal- 
asszonyt és két gyermeket hagyott maga után, az 
ötéves Frigyest és a pár hetes Borbálát.

A bécsi udvar lényegében elérte célját. Megsze
rezve a gyáralapító részvényeit, 84 részvény birto
kosa lett, míg a többi 44 részvény a bécsi és borsodi 
magánrészvényesek kezén maradt.

Fazola Henrik kétségtelen érdeme a borsodi 
iparvidék bányászatának és kohászatának az 
elindítása. Érckutatásainak sikere az egri kortár

sakban igen nagy hatást váltott ki. Az ő példája 
nyomán lázas kutatómunka indult meg a Bükk- és 
a Mátra-hegység ásványkincseinek feltárására.

Munkásságát fia, Frigyes folytatta, aki elvégez
ve az akadémiát, a diósgyőri vasművet tovább
fejlesztette, s kutatásai révén a magyar acélgyár
tást európai szintre emelte.

Fazola Henrik gyáralapító nem a vagyonos 
osztály szülötte, hanem egyszerű iparos, aki ke
mény kétkezi munkájával szerezte meg bányáinak 
és vasgyárának alapítótőkéjét. Eger iparosai, 
polgárai méltán lehetnek büszkék arra, hogy ha
zánk egyik legnagyobb nehézipari üzeme egy 
egri iparosmester alkotóerejéből született meg.
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ro v ásá ra  írja . H iáb a  csökken te tték  20% -kal az ág aza t 
képviselői az acélgyártás kö ltségeit 1982 ó ta  —  am inek 
fo ly tán  m anapság  m ár 75 U SD -vei kevesebbet kell egy- 
egy to n n a  acél előállítására  fo rd ítan i — , ez az eredm ény  
nem  tü k rö z ő d ö tt a  nyereségben, m e rt az á rak  hasonló 
m értékben  csökkentek  —  közli T oot. T ény, hogy  a  h a 
zai g y á rtó k  á lta l legutóbb  b eh a rangozo tt esetleges á r 
em elés nem  sok v isszhangra ta lá l t , és különösen a  lem ez 
á ru k k a l b izonyu lt sikertelennek . Az új á rak  egy részét 
később vissza is von ták .

T oo t a z t á llítja , hogy a  term elékenység  tek in té lyes 
m értékben  n ő t t  az ág aza tb an  —  m anapság  egy to n n a  
acél e lőállítása  és k iszállítása 6,9 m u n k aó ráb a  kerül, 
h o lo tt ehhez 1982-ben m ég 10,1 m u n k aó ra  v o lt szüksé 
ges. T oo t úgy  véli, hogy  ú j üzem ek létesítésével és a 
g y á r tá s  gondos vezérlésével e m u ta tó sz ám o t m ég k ed 
vezőbbé leh e t tenni.

Ú j üzem ek lé tesítését és új term előberendezések be 
szerzését a  term elékenység  emelése céljából csak ak ko r 
leh e t helyeselni, h a  a  v á lla la t bank szám lá ján ak  egyen 
lege sim án lehetővé teszi a  beru h ázás t —  fejtik  ki véle 
m én y ü k e t az acélgyártók .

A jelenlegi gazdasági légkörben az acélgyárak  kevés 
b eruházásra  szán t pénzzel rendelkeznek . E gy-egy acél 
g y ártó  üzem  bezárása 100— 400 M U SD -t is felem észt 
he t, s ekkora összeg rövid  idő a la t t  fe lb o ríth a tja  b á r 
m ely vá lla la t m érlegét —  közli Boni.

,,Az együ ttm űködéses k u ta tá s ”  és a  közös válla lko 
zások segítségére lehetnének  az am erikai acé lg y ártó k 
nak  ab b an , hogy le tu d já k  küzdeni az új technológiák 
bevezetésével já ró  pénzügyi nehézségeket. E gyes szak 
é rtő k  ú jszerű  finaniszírozási m ódokban  lá tjá k  a  m egol
d ás t. G raham  úgy  vélekedik, hogy  ,,a  jövőben  tö b b e t 
kell te n n ü n k  az o ly asfa jta  te rü le teken , m in t pé ldáu l a 
vevőknek  n y ú jto t t  szo lgálta tások” .

David Hoag, az LTV Steel elnöke úgy  véli, hogy  az 
am erik a i acélgyártók  azzal tu d n á k  befolyásolni a p ia 
co t, h a  „ te ljes  é r té k e t”  k ín á ln án ak  vevőiknek. E z  k ifo 
g ás ta lan  m inőséget, s z a k a v a to tt  m űszaki sz o lg á lta tá 

sokat, időben való szá llítás t és fan táziadús, v e rse n y k é 
pesen á ra zo tt, új te rm ék ek e t je len t.

Az am erikai acélgyártásnak  m ég meg kell tenn ie  b i 
zonyos u ta t  addig , am íg  válaszolni tu d  m ajd  az ú j a lap 
any ag o k b an , így példáu l a m űanyagokban  m egtestesülő  
k ih ívásra . G raham  úgy  vélekedik , hogy a  m űanyagok 
kiszorítással fenyegetik  az acé lt a  kis so roza tokban  elő 
á l l í to t t  szem élyautók  g y á rtá sáb a n . H oag  azzal vág 
vissza, hogy erre  a  k ih ív ásra  m eg ta lá lták  a  vá lasz t az 
a ^ lg y á r tó k  és a  szem élyautó-tervezők  szoros e g y ü tt 
m űködésében. Az acélgyártók  azon m unkálkodnak , 
hogy  „csökken tsék  ügyfeleik szerszám ozási kö ltségeit, 
s ez á lta l ehetővé váljon, hogy a  vevők a lehető  legtöbb 
h aszn o t húzzák  az acélból” . „R ö g tö n  lehetőség nyílik  
az ésszerű válasz tásra , h a  pon to san  k im u ta tjá k  az acél 
és a  m ű anyag  a lkalm azásával já ró  kö ltségeket” —  vélik 
az acé lgyártók .

Az acél sorsa az U SA -ban m indazoná lta l je len tős m ér 
ték b en  a ttó l függ a  táv o lab b i jövőben, hogy az acélgyár 
tó k  m enny iben  h a j t já k  végre az o k a t a lépéseket, am e 
ly e k e t jelenleg javaso lnak  az iparág  b a ja in ak  o rvoslá 
sá ra . M inthogy az acélgyártás A m erikában  m anapság  
m ár tö b b n y ire  tö b b  tevékenységi te rü le ten  m űködő in 
te g rá lt  nagy v á lla la to k  kere tein  belül zajlik , s e n ag y v á l 
la la to k  többsége különálló  acélgyártó  részleget szerve 
z e tt ,  az acélgyártó  részlegeknek be kell b izony ítan iuk  
pénzügy i szem pontból való é le treva ló ságukat, m e rt k ü 
lö n b en  a te ljes m egszüntetés veszélye fenyegeti őket.

Az am erikai ac é lg y ártás vezető  szem élyiségeire a  d e 
rű lá tá s  jellem ző. A válla la tveze tők  fellendülésre szám í
ta n a k  a  p iacon , és ab b a n  bíznak, hogy a  behozatal még 
in k á b b  vissza fog esni. A zt rem élik, hogy az A m erikai 
V as- és A célipari In té z e t jövőre m e g ta rta n d ó  konferen 
c iá já n  m ár a  sz erk eze tá ta lak ítás  k o n k ré t eredm ényeiről 
sz ám o lh a tn a k  m a jd  be, és az 1986-ban felm erülő k é r 
désekre a d o t t  válaszok  közül egyeseket addig  m ár a 
g y ak o rla tb a  is á tü lte tn ek .

(H. W.)
Big steel debates its fu ture. M etal Bulletin 
M onthly. 1980. június
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Üzemi hírek
L D - k o n v e r t e r r e l  e l é r t  e r e d m é n y e k  é s  a  k o m b i n á l t  f ú v a l á s  
b e v e z e t é s é n e k  l e h e t ő s é g e i  a  L e n i n  K o h á s z a t i  M ü v e k b e n

A L en in  K ohászati M üvekben  1980— 1982. evekben  k o r 
szerű k o m b in á lt acélm ű lé tesü lt. Az üzem  ö t csa rn o k 
részből áll és m agasságban  is ö t em ele tre  tagozódik . 
F őbb  term elő  berendezései;
—  80 to n n á s cserélhető  te s tű  L D -konverter (D em ag),
—  80 to n n á s  U H P  Toschin-rendezerú  ívkem ence (N ip 

pon-K okan),
—  A S E  A -S K F  kom plex  ü stm eta llu rg ia i berendezés 

(  E lektroinvest) ,
—  5-szálas fo lyam atos ön tőm ű  ( Kobe S teel),
—  8 ön tő p á ly ás kocsizóöntés (K ogépterv),
—  1300 to n n á s befogadóképességű keverőkem ence (D e 

m ag),
—  ox igéngyár 2 X 5000 m 3/h  te ljesítm énnyel (Tehm as- 

export),
—  ötvöző és hozagellátó-rendszer, kiszolgáló és segéd 

berendezések, köz- és v asu tak , energiarendszerek, 
füstgázelszívó és tisz tító rendszerek ,

—  szám ítógépes fo lyam atszabályzó  és te rm elésirány ító  
rendszer (N ipon*J£okan-Kobe S teel).

A z  IjD-konverter főbb m űszaki param éterei:
A  ko m b in á lt acélm űbe te le p íte t t  k o n v e rte rt 1980. no 
vem ber 6-án helyezték  üzem be. F ő b b  jellemzői; 

té rfo g a ta : 68 m 3,
külső m agasság : 8 150 m m ,
köpeny  legnagyobb á tm érő je : 5 700 m m ,
oxigónfúvókák szám a: 4 db,
ox igén fúva tás te lje sítm én y e; 310 m 3/m in ,
fürdőm élység: 1 260 m m ,
átlagos fú v a tá si idő : 14 m in,
átlagos adag idő : 40 m in,
táv o zó  konvertergáz m en n y .: 45 000 m 3/h .

A konvertergáz elszívás és tis z títá s  D em ag-Baum co  
rendszerű . A keletkező gáz a  kis légfelesleg tényező 
(я  =  0,14) fo ly tá n  csak  k ism értékben  ég el. A visszafo j 
t o t t  égést az á llítógyű rű  zárása b iz to sítja .

Ü zem i eredmények

A beüzem elés során m eg h atá roz tuk , az op tim ális lá n 
dzsavezetési te ch n ik á t, m elyet az üzem i szakem berek 
évrő l évre to v á b b  fejlesz tettek . M egvalósult a  közepes 
és nagy  k a rb o n ta rta lm ú  acélok szám ítógépes g y á r tá sá 
n ak  m ódszere. K ife jlesz te ttü k  a gyengén ö tv ö z ö tt acé 
lok konverte res gyártá s tech n o ló g iá já t, am elyek  közül 
leg fo n to sab b ak :
—  m ikro- és gyengén ö tv ö z ö tt betétedzésű ,
—  nem esíthető ,
—  abroncs, rugó  és sínacélok stb .
Az ö tvözetlen  és gyengén ö tv ö z ö tt acélokat közvetlenül 
a  konverterbő l, m íg a  tö b b i ö tv ö z ö tt acélt, v a sú ti g ö r 
dülő anyagok  a lap a n y ag a it A SE A -SK F üstm eta llu rg ia i 
utókezeléssel g y á rtjá k . A k o nverte rre l e lért term elési 
e redm ényeket az 1. ábra szem lélteti.
A term elés értékelésekor figyelem be kell venn i a z t a 
té n y t, hogy  a  berendezés kiszolgálásakor nyersvasellá- 
tá s i gondok m ia tt  te lje s  kap ac itássa l nem  le h e te tt, il 
le tve 1985-ben sem  le h e te tt  üzem elni.
K om oly eredm énynek  szám ít, hogy  az adagok  g y á r tá s a 
ko r az úg y n ev eze tt k a rb o n  „e lkapásos” m ódszerével 
u tá n fú v a tá s t csak az adagok kb. 2 % -án á l k e lle tt a lk a l 
m azni. Az elő írt p rogram szerű  g y á rtá s  is kedvezően a la 
k u lt. Az elért eredm ények  a  2. ábrán  lá th a tó k .
A term elési és m inőségi eredm ényeken  k ívü l igen fontos 
tényező  a  gazdaságos g y á rtá s  kérdése. S zám ítások  sze 
r in t  az összes költség  tö b b , m in t 8 0 % -á t a  b e té tk ö ltség 
ből eredő rá fo rd ításo k  je len tik . E zen  belül pedig dön tő  
szerepe v an  a  fajlagos anyagfelhasználáson  tú l  a 
nyersvas—hulladék  a rá n y  m egválasztásának , m ivel a 
nyersvas á ra  a  hu lladékénak  3— 3,7-szerese.
A nyersvas— hulladék  a rá n y  a lak u lá sá t tö b b  tényező  
befolyásolja . íg y  példáu l:
—  a  nyersvas összetétele és hőm érséklete,
—  a  g y á rta n d ó  acél összetétele, elsősorban az e lő írt 

k a rb o n ta rta lo m ,

1. ábra. A z L K M  80 t-ás LD-konverterének termelési eredményei

2. ábra. A z\L K M  80 t-ás LD-konverterének programszerűsége
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3. ábra. A z  L K M  80 t-ás konverterében a fajlagos fémbetét alakulásv
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4. ábra. A hulladék részesedése az összes betétben

—  a tú lh ev íté s  m értéke  esapoláskor, (blokk vagy fo lya 
m a to s öntés), az adagolandó  ö tvözök  m ennyisége 
stb .

Az eddig e lé rt e redm ényeket d iag ram ban  ábrázo lva  a 
3— 4. ábrán  lá th a tju k . A fajlagos fém b e té t csökken té 
sére és a  h u lla d ék a rá n y  növelésére b ev e ze te tt in tézkedé 
sek közül leg fon tosabbak :
—  esetleges k é t adag  kö zö tti szünetekben  a  hu lladék  

beadagolása és a  k o nverte rben  földgázzal való  elő 
m elegítése a  nyersvas beöntéséig,

—  koksz, an tra c it , petro lkoksz be té tb e  való adago lásá 
va l a  hőm érsék let ja v ítá sa , ezá lta l a  liulladékrésze- 
sedós növelése,

—  T eotip gyorselem ző alkalm azása  adagközi k a rb o n 
ta r ta lo m  és hőm érsék let m eghatározására , ezá lta l az 
adagidő  rövidítése,

—  esetleges adagközi szünetekben  a  ko n v erte r vissza- 
hűlésének m egakadályozására  a  földgázzal való fű tés 
bevezetése,

—  nyersvasüstök , aeélüstök  csapolás e lő tti fokozo tt fel 
fű tése  s tb .

A fen ti m ódszereken tú l  v izsgáljuk az o k a t a  to v á b b i le 
hetőségeket, am elyekkel a  gazdaságosabb  g y á r tá s t le 
h e t  elérni. E  té ren  figyelem re m éltóak  azok az eredm é 
nyek, am elyeket külföldi üzem ekben egyre nagyobb 
szám ban  alkalm aznak  az ú g y n ev eze tt ko m b in á lt fúva- 
tá s  m egvalósításával.

K om binált fú va tá s  bevezetésének lehetőségei a 80 tonnás 
konverternél

befú v a tást.)  E z t követően fe jlesz te ttek  ki tö b b  m ás kom 
b in á lt fú v a tá si e ljá rás t, am elyek közül figyelem re m éltó  a 
Q -B O P eljárás továbbfe jlesztésével m eg valósíto tt K -  
В О Р  (alsó és felső h iv a tá ssa l kom binált) eljárás. A K- 
B O P  e ljárás az US S teel Со. és a M axhü tte , M B H  közös 
szabadalm a. Az e ljá rás lényege, hogy a  karb o n  e ltávo lí 
tásához  szükséges oxigénnek kb. 3 0% -á t a  fenékbe be 
é p í te t t  fúvókákon keresztü l h iv a tjá k  be, am ely  a  h a té 
kony  fürdőm ozgással elősegíti a  fürdő  egyensúlyának  
k ia laku lásá t, csökkenti a  tú lo x id á lá st, növeli a  sa lak  és 
fém  közö tti reakciók  lefo lyását és a  b e fú v a to tt ő rö lt 
mész gyors oldódása, va lam in t a  fürdővel való kö zv e t 
len kapcso la ta  révén  h a ték o n y  fo szfo rta lan ítá st és kén- 
te len ító st eredm ényez. A felső fú v a tá s  ugy an ak k o r b iz 
to s í tja  а  СО— C 0 2-vé való u tóégését, ezálta l lehetővé 
teszi nagyobb  m ennyiségű hulladék  bev ite lé t. Az eljárás 
so rán  csökken a  fajlagos fém veszteség, m e rt a  kedvező 
salakviszonyok következtében , v a lam in t a  tú lox idálés 
elkerülésével a vasveszteség je len tősen  csökken. Az ox i 
gén lándzsa felépítése o lyan , hogy h ű té sé t szénhidrogén- 
gáz vagy  folyadék segítségével végzik az oxigén egy 
ide jű  b efú v a tásáv al. A lándzsa-hű tőközegkén t b efúva 
t o t t  szénhidrogén egyben a  fü rdő  hőm érsék letének  em e 
lését, így a  h u lladókarány  növelését is segíti. E z  u tóbb i 
valam ely  energiahordozó (szénpor, kokszpor, an tra c it , 
petro lkoksz stb .) befú v a tásáv a l még to v á b b  növelhető . 
Az eljárás előnyei, illetve h á trá n y a  szakirodalm i ad a to k  
a lap já n  az 1. táblázatban lá th a tó . H á trá n y t a  készacél

1. táblázat

Különböző konverteres eljárások összehasonlítása technológiai 
szempontok alapján

Megnevezés LD-eljárás LD + inertgáz K -BOP eljárás
hefúvatás

A fürdő átkeverési
ideje, s ___________ 120 »0—100 10—20

Salak FeO -tartalm a
C =  0,05% esetén, % 20—29 15—24 8— 10

(S)/[S] megoszlási 
hányados 5,5 0 8

Az acél o ldott oxigén- 
ta rta lm a , ppm 
[Cl 0,1% »00 200 200
[Cl 0,05% 500 420 850
[C] 0,005% nem lehetséges 550

[Cl 0,05 esetén a
[>~]-tartalom, ppm 20 17 13

A felső oxigén fúvatásos eljárások  m e lle tt az alsó h iv a 
tásos és az első-felső ko m b in á lt fú v atá so s eljárások  a l 
k a lm azásával a  konverte res eljárások  továbbfe jlesztése  
so rán  v ilágszerte je len tős á ta lak u láso k  k ö v etkez tek  be. 
Az a lapve tő  változás 1968-ban vo lt, am ikor az N S Z K -  
beli Eisenwerkgesellschaft M axim ilianshütte , a  Klöckner 
А в  le án y v á lla la ta  k ik ísérletez te az alsó befúva tással 
való m észpor oxigénes befú v a tá sá t. Az e ljá rás t, am ely  
O B M  (O xigen-B oden-M axhütte) néven  ism ert, az Ü S S  
észak-am erikai acélkonszern fe jlesz te tte  to v á b b , m elyet 
Q -BO P  (Quiet Basic-Oxigen-Process) e ljá rásn ak  nevez 
te k  el. H asonló elven, de m ás kivitelezésben valósu lt 
meg 1968-ban az U SA -beli Vnion-Garbide és Jo s lin  cé 
geknél az oxigén és argongáz alsó befúvatásos m ódszere 
( A O D  e ljárás) és az 1970-es években  a  Creusot-Loire, 
Wendel-Sidélor és az Etablissem ents Seprűnek et Со. cégek 
( L W S )  á l ta l k ido lgozott oxigén— olaj alsó befúvatásos 
e ljárás, m elynél az oxigén befú v a tás  m egszak ításakor 
öb lítőgázkén t s ű r í te t t  levegőt vagy  n itro g én t is a lk a l 
m aznak . E n n ek  to v á b b fe jle sz te tt v á lto za ta  a  fra n c ia  
C reusot-L oire és a  svéd Uddeholm (C L U )  tá rsaság  á lta l 
1974— 1976-ban kido lgozott eljárás, ahol h árm a s falú 
fú v ó k ák a t a lkalm aznak  és az oxigéngáz á ra m o lta tá sá 
v a l p árhuzam osan  fű tő o la ja t és v ízgőzt is fú v a tn a k . 
Az e ljá rás  előnye, hogy  a  vízgőz disszociálása so rán  ke 
le tkező  ox igén t frissítőanyagkén t, m íg a  h idrogéngázt 
,,C O -híg ítóanyag” -kén t használják , és az így keletkező 
tö b b le te n e rg iá t a  h u llad ék a rán y  növelésére h asznosít 
ják . (Az oxigén— vízgőz fú v a tá s  leállítása  u tá n  i t t  is 
a lka lm aznak  n itrogénnel, argonnal, illetve levegővel való

[C] 0,05 esetén a
[H ]-tartalom , ppm 2—3 2 — 3 4

nagyobb  h id ro g én ta rta lm a  je len th e ti, am ely  a  fenék- 
fú vókák  h ű tésére  h aszn á lt szénhidrogénből adódik . 
A K aw asaki Works k ísérlete i az t m u ta tjá k , hogy a  fúvó- 
k ák  u tá n  a  k o nverte rben  1,5 m 3/ t  argon  m ennyiségű 
gázzal való öb lítés eredm ényekén t az acél h id rogén 
ta r ta lm a  2,5— 3 ppm -re csökkenthető .
A L en in  K o hászati M űvekben az eddig ism e rte te tt e ljá 
rások  a lk a lm azh a tó ság á t vizsgáljuk. T öbb cégtől k onk 
r é t  a já n la tta l is rendelkezünk. A 2. táblázatban ezek 
technológiai gazdaságosságának  az összehasonlítása 
lá th a tó . A tá b lá z a tb ó l a  következő értékelés von h ató  le :

—  az inertgázas öb lítés és a  K -B O P  kom biná lt fú v a tá s  
is ja v ít ja  a  konverte res e ljárás m etallu rg iai, g azd a 
ságossági eredm ényeit. Jo b b  a  kéntelen ítés, foszfor- 
ta lan ítá s , és k isebb k arb o n ta rta lo rn  érhető  el;

—  a  fú v a tási idő kb. 3 m in.-os csökkentése a  K -B O P  
e ljárásnál gazdaságossági, term elékenységi és a  t a 
lá la ti a rá n y  szem pontjábó l is előnyös,

—  a  fajlagos fém b e té t javu lása , v a lam in t a  hulladék- 
a rá n y  növelésének a  lehetősége az eljárások  g azd a 
ságosságát ja v ítja .

A 2. tá b lá z a tb a n  szereplő T B M  a  T hyssen-B lass-M etal
lurgia, az L B E ,  a  Lance-B ubbling-E quilibrium  e ljárás 
(lándzsa-buborékolás-egyensúly  rövidítése).
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2. tá b lá z a t

Különböző fuvatául eljárások műszaki-gazdasági összehasonlítása

Megnevezés Inertgáz-öblítés F.omh. fuv.

\  jáii la tte  • ő 
cég

Mannes-
inann-Pe-
mag

Paul W urth ME FOS l ' S  Max.
Tech’\

E ljárás neve Т 1Ш LBE — K-BOP

Adalékanyag
befúvatűs

— — — alsó h iv a tá 
sos 0 2 +  C, 
CaO, CaFj 
stb.

Inertgázas
öblítés

4 db póru 
sos téglán

8 db póru 
sos téglán

4 db póru 
sos téglán 
vagy fúvó- 
kákon

4, vagy 8 db, 
alsó fúvatású 
lándzsán

CO utánégetés — m egoldott — m egoldott

Salakvisszatar 
tás csapoláskor m egoldott

Fe-kibozatal 
javulás, % 0,5—0,0 0,0 0,4— 1,0 1,5—2,2

Hulladékbe-
tét-növekedés, 
kg /t acél 15—25 30—50 18—22

CaO felhaszn. 
csökkenés, 
kg /t acél 3 0

FeMn felhaszn. 
csökkenés, 
kg /t acél 0,5 0,0— 1,0 0.5 2,0—3,3

A1 felhaszn. 
csökkenés, 
kg /t acél 0,2 0 ,4 0,2 0,2
О г megt ak arí 
tás, m '/ t _ _ 0,4 0,7

Ar felhaszn., 
m*/t 0,4 0,0 0,3 0,8

N2 felhaszná 
lás, m 3/t 1,0 0,4 0,3 24,0

Földgáz fel
haszn., m 8/t. _ _ 2,7

F úvatási idő
csökkenés,
min 1,0 3,0

II tán  fúvatási 
idő csökkenés, 
min 2—3 2—3

Elérhető gaz 
dasági ered 
mény, F t / t  acél 70 81 52 105

A L enin  K ohászati M űvek 80 to n n á s  konverte rének  to 
vábbfejlesztésénél m érlegelni kell az o k a t a  szem ponto 
k a t  is, am elyek az á ta la k ítá s  kivitelezését nehezítik .
í g y  Г’*:
—  a k o n v erte r időszakos kiesése je len tős te rm elésk i 

eséssel já rn a , m ivel jelenleg a  k onverte rre  épülnek  
a  g y á r  feldolgozó üzem ei,

—  a  beüzem elés és az ú j technológiai m ódszer begya 
ko rlása  nem  h á trá l ta th a t ja  a  program szerű  és b iz to n 
ságos g y á rtá s t,

—  a  h u llad ék a rán y  növelésével egyidejűleg a  h u lla d ék 
e llá tá s t és feldolgozást is korszerűsíten i kell s tb .

F e la d a tu n k  a  to v á b b iak b a n  az, hogy keressük a z t a  leg 
jobb  m egoldást, mellyel az LK M  ko m b in á lt acélm űvé 
ben  üzem elő k onverte rné l az előzőekben vázo lt m egol
dások  valam ely ike m inél kevesebb rá fo rd ítássa l az üze 
m i követelm ényeknek  a  legjobban megfelelő technológia 
k ia lak ításáv a l az anyag- és energiaköltségek jav u lásán  
keresztü l úgy  valósuljon meg, hogy a  le g y á r to tt acél 
m inősége is kedvezően alakuljon .

Dr. H erendi Rezső—-Varga Sándor— dr. K iss  László

Hidegen hengerelt finomlemezek és szalagok negatív 
tűrésmezőben való gyártásának lehetőségei és 

tapasztalatai a Dunai Vasműben

Az 1970-es évek elejétől kezdődően je len tkező  és a 
hazai te rm ékekre m áig  is h a tó  világpiaci cserearány 
rom lás élesen fe lv e te tte  az anyagokkal és energ iával 
való  tak arék o sa b b  gazdálkodás és versenyképes te rm é 
kek g y á rtá sán a k  szükségességét. E  követelm ények  te l 
jesítésének  egyik legkézenfekvőbb m ó d ja  a  k o h ásza t 
b an  a  g y á r to t t  te rm ék ek  m ére tpon tosságának  ja v ítá sa , 
illetve a  tű résm ező  alsó h a tá rá n a k  m inél jobb  m egköze 
lítése. E z  a  felism erés nem  új keletű , azonban  a  m egvaló 
s ítás  so rán  szám os tech n ik a i és szem léletbeli k o rlá t le 
küzdése válik  szükségessé, különösen o lyan  helyzetben , 
am ikor a  lépéstartáshoz  szükséges m űszaki fejlesztések 
megfelelő anyag i eszközök h iá n y áb a n  késnek. U g y an 
ak ko r a  felhasználók részéről egyre h a tá ro z o tta b b  igény 
m u ta tk o z ik  a  n eg a tív  tű ré sű  h idegen hengerelt finom 
lem ezek irán t.

A növekvő m ére tpon tosság i igények k ielégítését a  
m ost 26 éves m eleghengerm ű és a  21 éves h ideghenger 
m ű technikai-technológia i lehetőségei je len tősen  ko rlá 
tozzák . A szigorú m é re tta r tá s t befolyásoló fon tosabb  
tényezők  a  k ö v e tk ez ő k :

A m elegen hengerelt szalagok m é re tta rtá sá n a k  első 
követelm énye a  bugák  vagy  tu sk ó k  egyenletes h őm ér 
séklete. A D u n a i V asm ű  a d o ttsá g a i o lyanok , hogy  a 
fo lyam atosan  ö n tö tt  bugák  és a  tu sk ó k  a rá n y a  kb. 
80— 20% , ugyan ak k o r a  to lókem ence-kapacitás az 
összes b e té t m indössze 60% -ának  hev ítésére  ele 
gendő. E bbő l következik , hogy a  b e té t kb. 2 0 % -a olyan 
fo lyam atosan  ö n tö tt  lap  és buga, am it m élykem encé 
ben kell felhevíten i és e kényszerűség m ia tt  csak kisebb 
d arabsú lyok  a lka lm azhatók , m in t a  to lókem encés h ev í 
téskor. U gyancsak  eb b ő l- a  rendellenességből adódik , 
hogy a  b u g ák a t v á ltak o zv a  to ló-, illetve m élykem encé- 
ből kivéve hengerük . A m ikor to lókem encéből k iindu lva 
hengerelnek, ak k o r a  szélességtől függően 6— 10 db  
u tá n  fel kell függeszteni a  bugák  kiszedését, m e rt a  k i 
egyenlítő  zónába fe lto lt d a rab o k  keresztm etszetében  a  
hőm érsék let m ég nem  egyenlítőd ik  ki. E k k o r term elési 
sz ü n e te t kell b e ik ta tn i, vagy  a  hengerlést m ás d a ra b 
sú lyokkal a  m élykem encéből kell fo ly ta tn i, am i a leg 
többszö r új beállást, ú j szú ráste rv e t, ú j készm ére te t is 
je len t. Az ú j m ére tre  való beállás so rán  az első 2— 3 db  
m é re tta r tá sa  m indig  b izony talan . H a  nem  állnak  á t  a 
m élykem encére, hanem  term elési sz ü n e te t ik ta tn a k  be, 
ak k o r pedig  a  készsori m unkahengerek  lehűlése k ö v e t 
k ez tében  m egváltozó hődom borítás  m ia tt  válik  b izony 
ta la n n á  m ost m ár nem  csak a  vastagság i m ére t, hanem  
a  szalag  síkfekvése és a  tekercs kü la lak ja  is.

A to lókem encéből való kiszedés szünete lte tése  a la tt  
a  kiszedő n y itá sk o r az első d a ra b  kissé elhűl, így  ennek 
ism ét a  vastagsági m é re tta r tá s  lá t ja  k á rá t.

Az eddig e lm o n d o ttak  a  névleges vastagság  p o n ta t 
lanságának  kérdését é rin te tté k . E hhez  já ru l m ég a 
hosszm enti vastagságváltozás. A D V  m eleghengersora 
egy reverzáló  duó  előnyú jtóbó l és egy ö tá llványos k v a r 
tó  készsorból áll. A reverzáló  e lő n y ú jtá sk o r az előlemez 
hosszának növekedésével fokozódó lehűlés és hosszm enti 
hőm érsék letkü lönbség  adódik . E m ia tt  a készsorba be 
lépő előlem ez eleje ős vége k ö zö tt kb. 30— 80 °C h őm ér 
sék letkü lönbség  is van . U gyancsak  k im u ta th a tó k  a 
hőm érsék le ti rendellenességek a  d a ra b n a k  azokon a 
helyein, am elyek  a  csúszósínekkel érin tkeznek  a  toló- 
kem encében. A hosszm enti hőm érséklet-különbségek a 
szalag hossza m en tén  változó a lak ítás i e llenállást okoz 
nak , am i a  hengerállvány  rugalm as deform áció ja révén 
a  vas tag ság m ére t tö rvényszerű  m egváltozásé t okozza. 
A tö rvényszerűen  h idegebb h á tsó  vég pótló lagos m eg 
nyom ására  a la k íto tta k  ki s ta tik u s  m űködésű  h id rau li 
kus rendszert, am elye t a  I I I . — V. készsori állványok  
állványfeszítő  h id rau liká jához  illesz tettek . E z  ugyan  
kiküszöböli a  h á tsó  vég d u rv a  m ére teltérését, de a  v as 
tag ság  szabályozáséra  nem  alkalm as. M indent össze 
v e tve  a  h ideghengerlésrekerü lő szalagoknakkb . féltűrés- 
m ezőnyi a lapm ére tszó rása  és ehhez m ég kb. 0,2—  
0,4 m m -es hosszm enti v as tagságváltozása  van .

A m elegen hengerelt szalagok hosszm enti vastagság- 
változása  az t eredm ényezi, hogy a  p áco lt tekercs kép-
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zésekor —  am ely  2 vagy 3 melegen hengerelt tekercsből 
áll —  m indig  egy hegesztési lépcső keletkezik .

A fen ti előéletű alapanyagok  hideghengerlésekor to 
vábbi, a  m ére ttű résse l összefüggő prob lém ák  m erü lnek  
fel. K ö z tu d o tt, hogy a  hengerlési sebesség m egváltozása 
a  súrlódási tényező  m ódosulása á lta l az a lak ítási e llen 
állás v á lto zá sá t v o n ja  m aga u tá n , ez ped ig  a  hengerá ll 
v án y  rugalm as deform áció ja m ia tt  a  hengerelt te rm ék  
vastagság ingadozását okozza. R everzá ló  hideghenger- 
léskor —  a  D V -beli a d o ttsá g o k a t te k in tv e  —  m inden 
szúrásban  a  szalaghossz m en tén  legalább  három  helyen  
kell g yo rsítan  i - la ss ítan i.

E zek : a  szalag k é t vége és a  legalább egy hegesztési 
hely környéke. A lassítási helyek sz ám á t to v á b b  növeli, 
h a  a  páco lt tekercsen  nem  egy, hanem  k é t hegesztési 
v a r ra t v an , hasonlóképpen m inden d u rv áb b  szél- és 
felü leth iba , pl. zá rvány , p ikkely . E  helyeken a  szalag 
elszakadásának  veszélye áll fenn, ezért lassítás szüksé 
ges. (Ilyen  érte lem ben  te h á t  m ég az acélgyártási fázis 
m u n k á ján ak  m inősége is k ih a t a  vastagság tű rós t a r t 
h a tó ságára .) A gyorsítási— lassítási helyek kö rnyezeté 
ben  a  hengerállítás v á lto z ta tá sá v a l v an  lehetőség b e 
av a tk o zn i a  m egváltozó vastagságm ére t korrigá lására. 
K orszerű  hengerso roka t felszerelték jó l m űködő leál 
lító  a u to m atik áv a l és elek troh id rau likus v as tag ság 
szabályozó rendszerrel. A D V -ben jelenleg e fe la d a to k a t 
azonban  a  hengerész lá tja  el. T e k in te tte l az em beri re a k 
ció időre és az e lek trom echanikus hengerállításra , ez az t 
eredm ényezi, hogy a  szalagvastagság  a  lassítási helyek 
környékén  kiesik a  n o rm ál tűrésm ezőből.

Ily en  előzm ények u tá n  a z t gondo lha tnánk , hogy  a 
nega tív  tű résm ezőben  való h idegen hengerelt finom- 
lernezgyártás rem ény telen  vállalkozás. E z  azonban  nem  
így van. R endszeresen  k ié rtékeljük  a  hengersori v as 
tagság-reg isz trá lást. A ta p a sz ta la to k  a z t m u ta tjá k , 
hogy a  hengerelt hossz 2— 4% -án  u gyan  kiesik a  v a s 
tagság i m ére t a  norm ál tűrésm ezőből, de a szalaghossz 
kb. 80% -án  a  p ro g ram ozo tt névleges m ére t kö rü l a  t ű 
résm ező felének megfelelő ta rto m á n y b a n  ingadozik. 
E zek  u tá n  kézenfekvő a feltételezés, hogy h a  a  p ro g ra 
m o zo tt m é re te t a  névleges m ére ttő l neg a tív  irányban  
1/4 tfírésm ezőnyi érték k el e lté rítjü k , ak ko r s ta tisz tik a i 
alapon  a z t v á rh a tju k , hogy a norm ál tű résbő l kieső 
részarány  szám ottevő  változása  nélkül a  hengerelt sza 
laghossz kb. 80% -ban  a  nega tív  fé ltű résben  lesz.

A g y ak o rla t te ljes m értékben  igazo lta  a  feltéte lezést. 
A neg a tív  tű résm ezőben  való  g y á r tá s t üzem szerűen 
először a  D V  belső felhasználású  term ékeinél v ez e ttü k  
be. K ésőbb  a  belföldi p iac egyre h a tá ro z o tta b b  igényére 
egyes szerződéseket n eg a tív  tű résb e n  te lje s íte ttü n k . 
A zonban ú ja b b  nehézségek m erü ltek  fel, am ikor 
az elszám olásra k e rü lt sor. E  nehézségek egy része te c h 
nikai, m ás része pedig szem léletbeli ko rlá to k k a l függ 
össze. A techn ika i p roblém ákhoz ta rto z ik , hogy a  n ega 
t ív  tű résb e n  való g y á rtá s  szükségessé teszi a  készterm ék 
m ennyiségének m érését az eddigi sú lym érés h e ly e tt 
(vagy m elle tt) táb lad a rab szám b an  vagy  fo lyóm éterben. 
Ily en  eszközökkel a  D V  m ég csak részlegesen rende lke 
zik. P rob lém a to v á b b á  az ilyen eszközök, pl. a  d a ra b 
szám láló pon tosságának  ellenőrzése, hiszen ez sok köteg 
tá b lá n k é n ti kézi á tra k á s á t igényelné. U gy an ak k o r a 
szám lálás pon tossága fon tos kérdés, m e rt kö tegenkén t 
± 1  tá b la  p o n ta tla n ság  m ár nagyságrendileg  összevet 

hető  a  rem élt an y agm eg takarítássa l.

R észben  techn ika i, részben  szem léletbeli p rob lém a 
azoknak  a  kötegeltnek a  szerződésbe sorolása, am elyek 
a  ren d e lt m inőségnek m indenben  megfelelnek, de t a r t a l 
m aznak  a  pozitív  tű résm ezőbe eső tá b lá k a t is (pontosan  
nem  ism ert részarányban ). E z  abbó l ered, hogy  a  v as 
tagságm érő  m űszer a  szabványos tű résn ek  m eg nem  fe 
lelő tá b lá k a t a  se le jtrakáso lóba irán y ítja , míg a  pozitív  
tű résnek  megfelelő tá b lá k  a  m űvi rakáso lóba ju tn a k . 
E  tá b lá k  pedig nem  zá rh a tó k  ki a  szerződésteljesítés 
ből, m e rt ez a  rem é lt an y a g m e g tak a rítá s  h e ly e tt kb. 
16% tö bb le tvesz teséget je lentene.

T isz tán  szem léletbeli p rob lém a az is, am ellyel k ez d e t 
ben  ta lá lk o z tu n k , hogy az an y ag m eg tak a rításb ó l sz á r 
m azó tö b b le te red m én y  m egosztási m ód ján ak  előzetes 
lerögzítése nélkül g y á r to ttu n k  egy m e g h a tá ro z o tt re n 
d e lte tésre  n eg a tív  tű ré sű  te rm ék et. íg y  a  to n n ae lszá 
m olás révén  az eredm ény te ljes egészében a  felhasználó 

ná l je len tk eze tt, és a  több le te redm óny  utó lagos m eg 
o sz tásá ra  irányu ló  tö rekvéseink  eredm ényte lenek  m a 
ra d ta k .

A vázo lt p rob lém a kétféleképpen  küszöbölhető  ki. 
Az egyik ú t  az egyezm ényes fo lyóm étersú ly  m e g h a tá 
rozása és a  szerződés te ljesítésének  elszám olása folyó 
m éterben , illetve táb la -d arab szám b an . E z  azonban  a 
te lje s  vá lla la ti elszám olási rendszer á tdo lgozásá t igé 
nyelné, m e rt elszám olásunk egyön te tűen  a  M Á V - m ér 
legek á lta l m ért töm egen  alapszik . A m ásik  lehetőség a 
p ro g ram ozo tt névleges m ére t elto lása, illetve az ex tra  
tű résm ező  m ia tt o lyan felár a lkalm azása , am ely  a  s ta 
t isz tik a i a lapon  ka lk u lá lh a tó  an y ag m eg tak a rításb ó l 
szárm azó tö b b le te re d m én y t m egosztja  a  g y á rtó  és a 
felhasználó  közö tt. E dd ig i ta p a sz ta la ta in k  a lap já n  je 
lenleg ez u tóbb i m ódszert lá tju k  célravezetőbbnek .

A nem  tú l  táv o li jövőbe te k in tv e  a  DV hengerm ű 
veiben az a lább i fon tos fejlesztések m egvalósításá t te r 
vezzük, m elyek lényegesen ja v ítjá k  m ajd  a  negatív , 
illetve sz ű k íte tt tű résm ezőben  való  g y á rtá s  techn ika i 
fe lté te le it:
—  m egépül a  m ásodik  tolókem ence;
—  a  m eleghengerm űi e lőnyú jtó  h en g erá llv án y t re k o n st 

ru á lju k , m elynek so rán  az eddigi csúszócsapágyazás 
ró l görgős csapágyazásra  té rü n k  á t, illetve a  sor új 
program vezérlő  a u to m a tik á t kap;

—  m egépül az ú n . coil-box vagy  előlem ez felcsévélő be 
rendezés, am ely  lehetővé teszi, hogy az eddigihez ké 
p e s t lényegesen egyenletesebb legyen a  kész so rba 
belépő  előlem ez hőm érséklete;

-— te rvezzük  a  V I. készsori hengerállvány  le telep ítését, 
am ely  je len tősen  m egnöveli a  hengerlési végsebessé 
get;

—  a  coil-box és a  V I. á llvány  lehetővé teszi a d a ra b su 
lyok 16— 20 t- ra  való növelését, így a  hideghenger- 
lésre m enő tekercsek  szükségszerűen nem  ta r ta lm a z 
n ak  hegesztési v a rra to t;

-— a  pácolósor rek o n stru k c ió ja  lehetővé teszi m ajd  a  jó  
k ü la lakú  tekercsek  képzését;

—  az 1200-as reverzáló  hen g erá llv án y u n k ra  e lek tro 
h id rau likus vastagságszabályozó  rendszer k iép ítését

tervezzük .
A felsorolt fejlesztések lehetővé teszik  a  hidegen hen 

g ere lt szalagok igen szigorú, kb . ± 3 0  m ikronos v a s ta g 
ság tű rós ta r tá s á t.

Ö sszefoglalva a  neg a tív  tű résű , hidegen hengere lt fi 
nom lem ezgyártás eddigi D V -beli ta p a s z ta la ta it  m egál
la p íth a tó , hogy  a  jelenlegi nagyon k o rlá to zo tt te c h n i 
ka i lehetőségek k ö zö tt is érdem es e kérdéskom plexum 
m al foglalkozni. Je len leg  a r ra  v an  lehetőség, hogy g a 
r a n tá lju k : a  k isz á llíto tt m ennyiségnek kb. 80% -a ne 
g a tív  tű résben  és m ax. 20 % -a pozitív  tű résb en  van. 
M indez term észetesen  o lyan  fe lá rv o n za to t kell, hogy 
je len tsen , am ely  elfogadható  m ind  a  g y ártó , m ind  a fel
használó  részéről. A m ennyiben  u ta t  tö r  m agának  a  g y á r 
tó  és a  felhasználó  érdekeit eg y a rán t figyelem be vevő 
szem lélet, a  népgazdasági e redm ény  sem  m arad  el. E se 
tü n k b e n  ez csökkenő anyag- és energ iafelhasználást és 
versenyképesebbé váló  kisebb sú lyú  g y á rtm á n y o k a t je i 
lent.

Horváth T am ás
*  *  *

Az Ózdi K ohásza ti Üzemekben fo ly ta tó d o tt a forró- 
szél hőm érsék le tének  em elését célzó fejlesztés. 1984 
m árc iusában  üzem be helyezték  a  m ásodik  —  a  15. sz. —  
nagy léghev ítő t. A kis léghevítők  rek o n stru k c ió ja  során 
1984-ben á té p íte tté k  a  7. sz. léghev ítő t, 1985 m á ju sa  és 
1986 m árc iusa k ö zö tt pedig a  11. sz. léghev ítő t. 1985 
n y arán  le á llíto ttá k  a  12. sz. léghev ítő t is, am elynek  á t 
ép ítésé t 1986— 87-re ü tem ezték . E z  az u to lsó  eredeti 
páncélza tú  léghevítő  az 1906— 1907 k ö zö tt ép íte tte k  
közül. 1986-ban ki k e lle tt ja v íta n i a  9. sz. léghev ítő t is 
(kupola és tf ízak n a  fa la za tán a k  cseréje). A I I .  sz. nagy- 
o lvasztó  1983-ban m egkezdett á tép ítése  1984 m árc iu sá 
b an  fe jeződö tt be. A norm ál á tép ítés  k iegészült a  te ljes 
páncélza t és az elm enő gázvezeték  cseréjével. A fenék 
fa la za ta  csehszlovák karbon-döngölőm asszából készült. 
1985 n y ará n  a  I I I .  sz. nagyo lvasz tó t közepes m értékben
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ja v íto ttá k . T ervbe v e tté k  a kilencéves karbon-döngö 
lőm asszával készü lt fenék ja v ítá s á t is, de ez a  nagy  m ed 
ve m ia tt  nem  v o lt lehetséges. A m edencét karb o n -d ö n 
gölőm asszával, a  fa laza t tö b b i részét sa m o tta l ú jí to ttá k  
fel. Az aknapáncél h é t ö v é t is lecserélték. Az új fü stcsa 
to rn á b a  ez a la t t  k ö tö tté k  be a  11— 12. sz. léghev ítő t.

A léghevítők  rek o n stru k c ió jáv a l párhuzam osan  fo 
ly ik a  léghev ítő -darupá lya  építése is. A szerelése m ost 
van  befejezés a la tt ,  de az első szakaszon a  d a ru  m ár üze 
mel. E lkészü lt az V. sz. E L E X ,  és elkészült és üzem be is 
helyezték  a  salakfeldolgozó m üvet. Az acélm űben  fo ly 
ta tó d o tt  a  M .B-kem encék á ta la k ítá sa  K O R F -rendsze 
rű re , jelenleg m ár ö t ilyen kem ence üzem el. 1985-ben 
ugyancsak  elkészült egy h árom  géppel üzem elő b u g a 
csiszoló üzem  is.

A L en in  K ohászati M űvekben  a  k onverteres acé lgyár 
tá s  fe lfu tása  eredm ényekén t ö t SM -kem encét e lb o n to t 
ta k , és csak 2— 3 kem encés üzem et ta r ta n a k .

1 9 8 4 -b en a II. sz. nagyolvasztó  részben az á tép ítése  m i 
a t t ,  részben term elési okból fél évig á llt. Az á tép ítés  so rán  a 
te ljes fa laza to t, a  te ljes páncélt és a  v íz h ű tés t k icserél 
ték , illetve szükségszerűen ja v íto ttá k .

F o ly am a tb a n  v an  a  kis léghevítők  te ljes fe lú jítása  is. 
E n n ek  so rán  nem csak a  fa la za to t és a  rác sö n tv én y t, 
hanem  a  te ljes pán cé lt is kicserélik. I ly en  fe lú jítás  v o lt 
1983— 1984-ben a  6. sz. és 1985— 1986-ban a  4. sz. lég- 
hev ítőn . E z  u tó b b ib a  é p íte tté k  be először a  K I- típ u sú  
rácstég la  h e ly e tt a sok lyukú  F l- je lű  tég lá t.

1985 m á ju sá b an  a  I I I .  sz. nagyolvasz tó  m in tegy  10 
napos állása a la t t  az előzőleg egy vask itö rés m ia tt  tö n k 
rem e n t e lpáro log ta tó  h ű té s  h e ly e tt a  m edencébe víz- 
h ű té s t é p íte tte k  be. 1985-ben a  0. sz. m élykem ence k é t 
ce llá já t k ísérletképpen  N D K -g y ártm á n y ú  tűzálló  b e to n 
b lokkokból a la k íto ttá k  ki. A jó eredm ény  a lap já n  1986- 
ban  a  2. sz. m élykem encét ilyen fo rm ában  te ljesen  á t 
ép íte tték .

A D una i Vasm űben  fo ly ta tó d o tt és befe jeződött az 
I . sz. nagyo lvasz tó  léghevítő inek  a  rekonstrukc ió ja . 
1984 m ájusában  a  3. szám ú, 1985 jú liu sában  pedig az 
1. sz. á té p íte t t  léghev ítő t helyezték  üzem be. A k iv ite 
lezéséről előzőleg m ár h ír t  ad tu n k . M inden szem pontból 
fon tos és je lentős m unka v o lt az I .  sz. nagyolvasz tó  á t 
építése. A b e é p íte tt töm egek  m inden korább i á tép ítési 
m u n k ák n ál nagyobbak  vo ltak  (3000— 3100 t  szerkezet, 
gép, cső; 2000— 2100 t  tűzálló  anyag). L ecserélték  a  te l 
jes páncélza to t, fa la za to t és h ű tő rendszert. E z  u tó b b it 
belső, függőleges v ízhű tésű  lapokkal o ld o tták  meg. 
N agym értékben  fe lú jíto ttá k  a  csaknem  30 éves acél 
szerkezete t (pódium ok, oszlopok, ferdefelvonó-híd stb .) 
és az ön tőcsarnok  beton- és acélszerkezetű  részeit. 
A forrószól egyenes vezetékébe k é t H Y D R A  kom penzá 
to r t  é p íte t te k  be. Jellem ző a  fa laza t k ia lak ítása . A  k o 
hófenék és a  m edence alsó része csehszlovák karbon- 
-döngölőm assza. A fúvóövet C A R B L O X - tég lábó l és 
töm bökbő l a la k íto ttá k  ki. A fa laza t tö b b i része sam o tt, 
de  a  hű tő lapok , a  páncél és a hű tő lap o k  közé karbon  
a lapú  m asszák és döngölőanyagok kerü ltek . AFforrószél- 
vezetéke t P L I  Д/í/C O -g y ártm án y ú  szigetelő szendvics 
panelekkel és tűzálló  döngöléssel bélelték . A fel- és le 
szálló gázvezeték  bélése M IM -R A T H -g y á r tm á n y ú  fel 
szóró anyagbó l készült. A term eléssel szem ben tá m a sz 
t o t t  követelm ények  kielégítése céljából fel kell ú jíta n i 
a  I I .  sz. nagyolvasz tó  léghev ítő it is (m ost 12— 14 éve 
sek).

A rekonstrukc ió  1986 m árc iu sában  a  4. sz. léghevítő  
lekapcso lásával m eg is kezdődö tt. A m u n k ák  lényegé 
ben m egegyeznek az I . sz. nagyolvasz tó  léghevítő in  vég 
ze ttek k e l azzal a  különbséggel, hogy  a  fa laza t felső h a r 
m a d áb an  nem  a lkalm aznak  sz ilika tég lát. A m u n k á t 
h árom  évre ütem ezik .

Jelen leg  ép ítik  az I . sz. to lókem encét, am ely  a  m ár 
évek ó ta  üzem elő I I .  sz. kem encével azonos lesz (szov 
je t  te rvek ). Befejezéshez közeledik az ország egyik leg 
nagyobb beruházása, a  I I I .  sz. kokszolóblokk építése.

M ócsay József

M űszaki napok az ÓKÜ-bcn

Az Ó K Ű  vezérigazgatója, dr. Pethes A ndrás  m egbí
zásából az O M B K E  ózdi hely i szervezete feb ru ár hó 
n a p b a n  ózdi m űszaki n a p o k a t ren d eze tt. A program  
m eg n y itó jak én t dr. Horogh Lajos  m űszaki igazgató  
t a r to t t  e lőadást A z  Ó K Ü  fejlesztési stratégiája az ezred
fordu ló ig  cím m el. Az Á TB  dön tés lényegének á t te k in 
tése u tá n  kiem elte, hogy a  v á lla la tn ak  az ezredfordulóig 
m ind a  belső ta rta lé k o k  fe ltá rásában , m ind  a  te rm é k 
sze rk ezet-á ta lak ítási p ro g ram ban  nagy lépéseket kell 
m egtennie. A nyersv asg y ártá sb an  az előállítás ö n k ö lt 
ségének csökkentése, a  m inőségi követelm ények  e lő tér 
be helyezése, s a  jobb  piaci é rtékesítés  a  cél.

1. ábra. Dr. Horogh Lajos vezérigazgató-helyettes a 
f  m űszaki napok zárónapján válaszol a kérdésekre

2. ábra. A  m űszaki napok résztvevői közül dr. Po- 
lencsik József termelési igazgató szól hozzá a fe lsza 
baduló női m unkaerők foglalkoztatási problémájához

A m űszaki igazgató  egy so k a t Ígérő technológia kör 
v o n a la it is vázo lta  a  hallgatóság  e lő tt. A külföldön k i 
fe jlesz te tt E O F  kem ence a  korszerű  és a  hagyom ányos 
acélgyártási technológiák előnyeit ö tvözve a  jö v ő t k ép 
viseli. Ó zdi te lep ítése  a  fejlesztési elképzelések egyike. 
A fé lte rm ék g y ártásb an  je len tős kö ltség m eg tak a rítás t 
e redm ényezhet a  F Á M  k ap a c itá sá n ak  növelése és a 
g y á r to t t  buga m ére tv á lasz ték án ak  bővítése —  h a llo t 
tu k  tö b b e k  kö zö tt, —  de az előadó a  technológiai fo 
ly am ato k  so rren d jé t k övetve  szólt még a hengere lt á ru 
k a t  érin tő  elképzelósekrőlis. K ife jte tte , hogy h a  a  te r 
vek  jó  része va ló ra  válik , ak ko r a  korszerű  te rm ék ek  
részarán y a  e lérheti a  60% -o t is.

A k ifüggesz te tt tab ló k , g rafikonok jó l szem lélte tték  az 
e lm o n d o tta k a t, tö b b e k  kö zö tt az t, hogy  m ilyen ü tem ben , 
m ilyen időközökben kö v e tik  egym ást a leállítások, ille t 
ve m ikorra  teh e tő  a  te rv eze ttfe lfe jlesz tések  indu lása  és 
befejezése. Az előadásban  h e ly e t k a p o tt a  m á r m eglévő
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m unkahelyek  eddig ki nem  h aszn á lt lehetőségeinek 
k iaknázásáró l szóló elképzelések ném elyike csak úgy, m in t 
a  szerszám - és a lk a tré szg y á rtá s  jövőbeni ú tja .

Az egyes berendezések leá llítá sán ak  következm é 
n y ek én t felszabaduló  m unkaerő  átcsoportosításá ró l, 
az em beri sorsok  k ö rü lte k in tő  rendezéséről is szólt dr. 
Horogh Lajos, m ajd  beszédének végén a lá h ú z ta : a  jö 
vőről a lk o to tt  — sokféle variác ió t re jtő  —  kép jelenleg 
elképzelés, te rv . H ogy m i válik  belőle való ra  (esetleg, 
hogy m ivel egészül ki), azaz az anyag i forrásokon k ívü l 
rengeteg  —  előre nem  m indig  lá th a tó  —  kö rü lm ény 
tő l függ. A m űszaki n apok  ren d ezvényso rozata  jó  
alkalom  arra , hogy  széles körben  m eg ism erked jünk  az 
ú j koncepcióval, hogy a  szakem berek  ja v a s la to t te h es 
senek, ö tle te k e t ad janak .

A rendezvénysorozat kere tében  a  következő v ita fó 
ru m o k ra  k e rü lt sor, m elyen a  jelenlévők beosztástó l, 
ra n g tó l függetlenü l őszin tén  a lk o th a tta k  vélem ényt. 
F e b ru á r  16. F A M -R D H  in tenzifikálás

(v ita v eze tő : dr. Csobod László  fejlesz 
té s i főm érnök)

F e b ru á r  17. Az E O F  technológia bevezetése az 
Ó K Ü -ben
(v itaveze tő : Schottner Lajos mfisz. gazd. 
fő tanácsadó)

F eb ru á r  18. Ú j te rm ékek  g y á rtá sán a k  bevezetésével 
kapcso la tos fe ladata ink  
(v itaveze tő : dr. F ónagy János  m a rk e 
t in g  igazgatóin)

F e b ru á r  19. Az Ó K Ü  technológiai fejlesztéseinek 
energetika i h a tása i
(v ita v eze tő : Lévai Zoltán  m űszaki-gaz 
daság i fő tanácsadó)

F e b ru á r  20. T eendőink  a  m egúju lási p rog ram  sze 
m élyi feltéte leinek  m egvalósítására  
(V itavezető : dr. Kovács K ároly  sze 
m élyzeti és szociális igazgató)

F eb ru á r 23. Ö tle tn ap  a  kö ltségcsökkentő  lehetőségek 
fe ltá rásá ra
(v itaveze tő : K iss  A n ta l főm echanikus)

A m űszaki n apok  tá rá s á r a  m árcius 6-án k e rü lt sor 
tö b b , m in t száz fő részvételével. E  zárónapon  is tö b b en  
m o n d tá k  el vélem ényüket, észrevé telüket és ja v a s la ta i 
k a t.

Az értékelés so rán  d r. H orogh  L ajos m űszaki igazgató  
e lm o n d ta  tö b b e k  kö zö tt, hogy  az egyesület a  ren d ez 
v én y so ro za tta l ism ét seg íte tte  a  v á lla la tveze tést, hiszen 
sok hasznos észrevétel, jav asla t, b írá la t h a n g z o tt el, 
m elyet hasznosítan i fognak.

M áté László

t  ARL -  TÖBB, MINT 50 ÉVE KUTATJA ÉS FEJLESZTI A 
SPEKTROKÉMIAI ANALÍZISHEZ SZÜKSÉGES MŰSZEREKET.

A R L k o m p le t t s o ro z a t  s p e k tro m é 

te r t te rv e z  és  g yá rt. E zek  a s z e rk e 

z e te k  a s z ilá rd  és  fo ly é k o n y  a n y a 

g o k b a n  m e g h a tá ro z z á k  a v e g y i 

e le m e k  k o n c e n trá c ió já t. A r ra  is 

a lk a lm a s a k , h o g y  az  e le m e k  k é t 

h a rm a d á t  a p a r io d ik u s  a s z ta lo n  

k im u ta s s á k .

A R L s p e k tro m é te re k  az  a u to m a ti 

k u s  s p e k trá l (sz ín k ép ) -  a n a líz is  

e lv e  a la p já n  m ű kö d n e k , te lje s e n  

k o m p u te r-e l le n ő rz é s s e l. A z  a n a lí 

z is  id e je  rö v id  A  ru tin -a n a líz is t 

m a g a sa n  k é p z e tt o p e rá to ro k  

a lk a lm a z á s a  n é lk ü l le h e t e lv é g e z 

ni. M o d e rn  k o m p u te re k  és  s p e c iá 

l is a n  te rv e z e t t s z o ftv e r -c s o m a g o k  

le h e tő v é  te s z ik , h o g y  az  a n a líz is  

e re d m é n y e it a fe lh a s z n á ló  k ü lö n 

fé le  és  v á lto z ó  ig é n y e ih e z  tö k é le 

te se n  le h e t a lk a lm a z n i.

A z  A R L  s p e k tro m é te re k e t ru tin  és 

n e m -ru t in  a n a líz is e k  e lv é g z é s é 

né l a lk a lm a z z á k  a g y á rtó  ip a rb a n , 

n y e rs a n y a g o k  e lő á ljítá s a k o r  és 

ku ta tó , v a la m in t fe jle s z tő  la b o ra tó  

r iu m o k  s p e c ia liz á lt  a n a lit ik a i fe la 

d a ta in á l.

A R L  -  A z a n a liz á ló  s z o lg á la tá 

ban!
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A vaskohászati szakosztály hírei
Az ózdi helyi szervezet megalakulása és 25 éves története

Az ózdi hely i szervezet m eg alak ítására  m ár 1952-ben 
v o lt p róbálkozás. E k k o r 15 fővel m egalaku lt a  csoport, 
m elynek  akkori elnöke Som ogyi A n ta l, t i tk á r a  pedig  
S z lá n y i Lajos  vo lt. A kis lé tszám  m ia tt az egyesü leti élet 
azonban  nem  tu d o t t  k ibon takozn i, fő tevékenységük  a 
közpon ti rendezvényeken  való részvéte l vo lt. 1954 u tá n  
a  névlegesen fenná llt hely i csoport m egszűnt. E z t kö 
v e tő  években  a tag lé tszám  sz in te  v á lto za tlan , csupán 
az új f ia ta l m érnökök belépése je le n te tt  szerény lé tszám 
em elkedést.

Az 50-es évek m ásodik  felében a  m eg indu lt n a g y 
a rá n y ú  gyárfejlesztós és a  term elés fo lyam atos növeke 
dése következ tében  v á lla la tu n k b a n  egyre n ő tt  a  közép 
es felsőfokú képzettségű  szakem berek szám a. 1960-ban 
a  vaskohászati vá lla la tok  közül m ár csak O zdon nem  
v o lt önálló, ak tív  egyesületi élet. É p p en  ezért 1960 jú 
liu sában  O zdon rendezték  meg az első sikeres kohásza ti 
anyagvizsgáló  konferenciát. Még ugyanebben  az évben 
Pillér P ál, a  vaskohászati szakosztály  akkori elnöke le 
vélben k érte  P ázm ánd i Gáspárt, a  szak o k ta tás i osz tály  
vezető jét, hogy tám ogassa O zdon a  helyi csoport m eg 
a lak ítá sá t. A tagság  felm érése és ú j tag o k  szervezése 
u tá n  —  a m it M okri P á l, Gsépe Ferenc, L ukács Gábor, 
Pethő Im re , M ogyorósi László, N a g y  M iklós, M olnár  
Sándor  s tb . végeztek —  1961. jú n iu s  27-én került sor az 
alakidó ülésre.

Az ülés elnöke Gazsi bácsi vo lt, és a  válasz táson  28 fő 
v e t t  részt, ahol a  hely i csoport elnökéül H orváth K á 
rolyt, t i tk á rá u l Csépe F eren ce t v á la sz to ttá k  m eg. Az el 
ső év p rog ram ja  tö b b  szakm ai előadás szervezésén kívü l 
a  tag lé tszám  növelése vo lt. E z  év  végén m ár 54 ta g o t 
szám láltunk .

A helyi csoport első és te ljesen  önálló n agy rendez 
vénye a  Szilvásváradon  1962. o k tóbe r 4— 10. kö zö tt 
m e g ta r to tt  I .  országos hengerészkonferencia vo lt, ahol 
60 fő részvételével, k é t szekcióban 27 előadás h an g z o tt 
el. Az e lőadásokat élénk v ita  k ísérte. E z t követően  h a 
gyom ányossá vá lt, hogy  az Ő K Ü  válla la tvezetése  tá m o 
g a tásá v a l 3 éven k én t rendezik  m eg a  hengerész konfe 
ren c iák a t, a  helyi csopo rtunk  koord inálásával.

Az ózdi helyi csoport m egalakulása egy régen fenn 
álló ig én y t e lég íte tt ki. Az egyesületi ta g o k  tev ék en y sé 
gé t kere tbe foglalta, az azonos szakm a irá n t érdeklődő 
szakem berek  m u n k á já t te rvszerűbbé, szervezetté  te tte , 
és a  kohászhagyom ányok  ápo lására  lehetőséget te re m 
te t t .

1966 kiem elkedő esem énye csopo rtunk  tö rté n e té b en  
a  I I .  országos hengerészkonferencia v o lt S zilvásváradon.

Je len tő s  v o lt helyi csoportunk  vezetőségének 1966- 
ban  az a  kezdem ényezése, hogy az egyesü leti tag o k  ré 
szére év en k én t rendszeresen szervezünk a  külföldi ko 
h ásza ti üzem ekben ta p asz ta la tc se ré t.

E hhez  s ikerü lt a  válla la tvezetés jó in d u la tá t és anyag i 
tá m o g a tá sá t m egnyerni és 1967-től a  környező o rszágok 
b an  (Csehszlovákia, Lengyelország, N D K , R om ánia, 
A usztria , B ulgária , Jugoszlávia)  ta n u lm á n y u ta k o n  ve 
h e ttü n k  részt.

Igaz, hogy az elosztás, illetve részvétel a  MTESZ 
O IB  égisze a la t t  m űködő összes tudom ányos egyesület 
kö zö tt a  lé tszám  a rá n y á b a n  tö r té n t,  de még így is 5— 8 
fő t tu d tu n k  évenkén t u ta z ta tn i.

H ely i csopo rtunk  1967-ig az anyaegyesü le t cé lk itű 
zéseinek m egfelelően tev ék en y k ed e tt a M TESZ ózdi 
in téző b izo ttság  m egalakulásáig . H ely i csopo rtunk  az ó ta  
az O M B K E  szervezetén  belül a  vaskohászati szakosz 
tá ly , illetve a  M TESZ ózdi in téző b izo ttsága  eg y ü ttes  
égisze a la t t  m űködik .

A M TESZ tevékenységének a  v idéki iparbázisokra 
való k iterjesz tése  kedvezően h a to tt ,  és nem  csökken 
te t te  az O M B K E hely i szervezetének  jelenleg is dom i
náló szerepét, an n ak  ellenére, hogy a  M TESZ ózdi intéző 
b izo ttság a  kere tében  jelenleg még to v á b b i 8 tudom ányos 
egyesületi csoport tevékenyked ik .

T ag létszám unk  évről évre n ö v ek e d e tt és 1970-től 
n ap ja ink ig  200— 300 fő k ö zö tt v á lto zo tt.

H ely i csopo rtunk  vezetősége 1969-ig m indössze 2 v á 
la sz to tt szem élyből á llt: az elnökből és a  titk á rb ó l. 
Az 1964. évi válasz táson  az elnök szem élye v á lto z o tt: 
H o rv á th  K á ro ly t Csépányi Sándor  v á l to tta  fel.
Az 1969. m árcius 12-i válasz táson  b ő vü lt a  vezetőség, 
ahol az elnökön és a  ti tk á ro n  k ívü l e lnökhelye ttest, szer 
v e z ő titk á rt, m etallu rgus, technológus és anyagvizsgáló  
szakcsoportveze tőke t v á la sz to ttu n k . A 7 ta g ú  vezető 
ség a  következő v o lt:

E ln ö k :
E ln ö k h e ly e ttes :
T itk á r :
Szervező t i tk á r :  
M etallurgus szakcsoport- 
vezető :
Technológus szakcsoport- 
vezető :
A nyagvizsgáló szakcsoport- 
vezető  :

Pohl László  
Schottner Lajos 
Csépe Ferenc 
Grega Oszkár

H evesi Im re

M éhész Dezső

F ilep  Gyulámé

Az 1969. év i v á la sz tá s t követően  ism ét je len tős ese 
m ényre készü lt a  vezetőség. A III .o rs zá g o s  hengerész- 
konferencia  szervezése v o lt a  fe ladat. A szilvásvárad i 
fe ltéte lek  (elhelyezés, szállás, előadások lebonyolítása 
stb .) m ár nem  v o lta k  megfelelőek, ezért ú j konferencia- 
helyet ke lle tt keresni. Az aggteleki Cseppkő Szálló je len 
t e t t  á tm ene tileg  m egoldást. A konferencia az ú j kö rn y e 
ze tben  is jó l sikerü lt. A m agyar szakem bereken  kívü l 
első ízben a  környező országokból is rész t v e tte k  kollé 
gák.

1972. m árcius 2-án és 3-án, D iósgyőrben a la k u lt meg 
a  hengerészszakcsoport. A lakuló ülésen —  m elyen az 
ó zd iaka t M á rku s G yula  képviselte  —  elh a tá ro z ták , 
hogy  a  szakcsoportü léseket negyedévenkén t fogják 
m eg ta rtan i, m indig  m ás-m ás válla la tn á l. íg y  kerü lt sor 
Ó zdon a  m ásodik szakcsoportü lésre jú n iu s  8-án és 9-én.

Az 1972. m árcius hó  8-án t a r to t t  következő v á la sz tá 
son ism ét 2 fővel, a  tűzálló  szakcsoport vezető jével és az 
ifjúsági felelőssel b ő v ü lt a  vezetőség. A tűzálló  szakcso 
p o r t vezető jének  K iszely  Gyulát, az ifjúsági felelősnek 
M áté Lászlót v á la sz to ttá k . A  vezetőségválasztó  értek ez 
le t a  vezetőség ko ráb b i ta g ja in a k  is b iza lm at szavazo tt.

A vezetőség kezdem ényezésére h a tá rm e n ti kohász 
szakm ai ta p asz ta la tc se ré re  k e rü lt sor. A válla la tveze tés 
jó v o ltáb ó l a  K assa i K ohászati Kom binátban  1974-ben 
20 fő, 1976-ben pedig  25 fő v e h e te tt  rész t 3 napos t a 
paszta la tcse rén .

1972-ben a  „700 éves Ózd” jub ileum i ünnepség  k ere 
téb en  dr. Horváth .János szakosztály i e lnökünk  ta r to t t  
e lőadást, m elyen 240 fő v e t t  rész t. A nagy  érdek lődést 
a  v á la sz to tt té m a  v á l to tta  ki, m ely  a  m agyar v ask o h á 
sz a t h e lyze té t és jö v ő jé t vázolta .

Még ez évben ren d ez tü k  m eg a  I V .  országos hengerész
konferenciát, sz in tén  A ggteleken. A 20 előadás k é t té m a 
csopo rtban  h a n g z o tt el és a  konferencia fő té m á ja  a  kö 
vetkező v o lt: a  term elékenység  növelése, a  m elegen h en 
gerelt g y ártm án y o k  fejlesztése és m inőségük jav ítá sa . 
E  konferencián v á lla la tu n k a t 50 fő képviselte.

1974. feb ru ár 16-án a  M TESZ ózdi in téző b izo ttság á 
hoz ta rto z ó  egyesületi tag o k  részére a  B ükk  étte rem ben  
jó l s ik e rü lt farsangi b á lt rendeztünk .

1975-ben az V. országos hengerészkonferencia  szerve 
zésekor ú ja b b  p rob lém akén t v e tő d ö tt fel, hogy  e nagy- 
rendezvényünk  az aggteleki Cseppkő Szállót is k inő tte . 
IJ jab b  konferenciahelyet ke lle tt keresni. Ily en  előzm é 
nyekkel k e rü ltü n k  Egerbe, aho l a  T echnika H áza  és a  jó 
szállodai elhelyezés ideális o tth o n t te re m te tt  a  konfe 
rencia lebonyo lítására . Az V. országos hengerészkonfe- 
rencián  E gerben  a  160 hazai szakem beren  k ívü l 30 fő 
külföldi is rész t v e tt.

1976. feb ru ár 25-én k e rü lt sor az ú jab b  vezetősógvá- 
lasztásra , m elynek eredm ényekén t a  következő össze 
té te lű  vezetőség k a p o tt b iza lm at:

E ln ö k :
E ln ö k h e ly e tte s : 
T i tk á r :
Szervező t i tk á r :

P oh l László 
S ch o ttn e r L ajos 
M áté László 
G rega O szkár
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Ifjú ság i felelős: 
S zakcsopo rtvezetők : 
m e ta llu rg u s : 
tech no lógus: 
anyagv izsgáló : 
tű zá lló :

Lőrincz József

Polencsik József 
Méhész Dezső 
F ilep  G yuláné 
K iszely G yula

Csépe F erenc 15 évi titk á ro sk o d ás u tá n  M áté L ász 
lónak, a  vo lt ifjúsági felelősnek a d ta  á t  a  s ta fé ta b o to t.

A vezetőségválasztást követően  m árc ius 11 és 12-én 
9 fő k ü ld ö tte l v e ttü n k  rész t Budapesten, az O M B K E  
v askohászati szakosztály  vezetőségválasztó  k ü ld ö tté r 
tekezletén , aho l 15 éves eredm ényes m u n k á ja  elism e 
rése ju ta lm á u l Csépe Ferenc Kohászat K ivá ló  Dolgozója 
k itü n te té s t k a p o tt.

1976- ban  a  helyi csoport tevékenysége m egélénkült. 
U j vonáskén t k lu b d é lu tá n o k a t szervez tünk  azzal a  cél 
lal, hogy k ö te tlen  fo rm ában , csak p á r  perces v ita in d ító  
előadásokkal, elsősorban a  szem élyi kapcso la tok  elm é 
lyítése, a  b a rá ti  kapcso la tok  k ia lak ítása , a  fia ta lok  b e 
illeszkedése legyen az elsődleges.

A Borsodi M ű sza k i H etek  v áro su n k n ak  is kiem elkedő 
esem énye volt. E n n ek  k ere tében  m ájus hón ap b an  h a t, 
élénk v itá k k a l k ísé rt előadást ta r to ttu n k .

Még ez óv jú n iu sáb a n  v árosunkban  ü lésezett a  henge- 
részszakcsoport, m elynek egyik p ro g ram ja  az üzem be 
h elyezett R D H  m egtek in tése  és jelentőségének m egvi 
ta tá s a  vo lt.

Az ősz fo lyam án  (szep tem ber 26— 27.) a  kohászha 
gyom ányok  ápo lása céljából vezetőségünk ta g ja i S e l 
mecbányára  lá to g a tta k  el.

O któber 26-a helyi csoportunk  életében  je len tős ese 
m ény vo lt, m e rt a  vaskohászati szakosztály  tö r té n e té 
ben az első v idéki vezetőségi ülés házigazdái vo ltunk . 
A szakosztályvezetőség  h a tá ro z a ta k é n t ugyanis a  jö v ő 
ben félévenként a  v idéki helyi csoportoknál kerü l sor 
k ihe lyezett vezetőségi ülésekre, ahol az é r in te tt  helyi 
csoport szám ol be tevékenységéről. E z t  a  lehetőséget 
ra g a d tu k  m eg elsőként és h ív tu k  m eg a  ezakosztályve- 
ze tést városunkba.

1977- ben rész t v e ttü n k  a  kohászat közép- és hosszú 
tá v ú  fejlesztésének tá rsa d a lm i zsűrijében.

1978. ja n u á r  26-án —  születésének 175. évforduló ja 
a lkalm ábó l —  Rombauer T ivadar  em lékünnepséget t a r 
to t tu n k . T öbb száz főnyi rész tvevő  e lő tt koszorúztuk  
m eg a h iv a ta lh áz  I. hom lokzatán  e lhelyezett Rombauer- 
emléktáblát. M ezőtúri Is tván , a  M T E S Z  Ó IB  t i tk á ra  és 
S ch o ttn e r L ajos, hely i csopo rtunk  alelnöke h elyezett 
koszorút az em léktáb lához. A koszorúzás u tá n  a  Gyár- 
történeti M úzeum ban  S cho ttner L ajos n y ito t ta  m eg a 
R o m b au er T iv ad ar élete cím ű em lékkiállítást.

1978. o k tóbe r 11. és 13. k ö zö tt ren d e z tü k  m eg E g er 
ben a V I . országos hengerészkonferenciát. A házigazda 
O K Ü  nevében dr. F ürjes E m il m űszaki igazgató , a 
M TESZ Ó IB  akkori elnöke vo lt. A hazai szakem bereken 
k ívü l 6 ország (Csehszlovákia, L engyelország, Ju g o sz 
láv ia, N D K , N S Z K , A usztria) képviselői v e tte k  rész t a 
gazdag  p rog ram ban . A 3 n ap  a la t t  összesen 14 előadás 
(3 külföldi, 11 hazai) h a n g z o tt el a  következő té m a k ö 
rökben :
—  korszerű  term ékszerkezet,
—  a  h en g ere ltá ru -gyártás időszerű kérdései,
—  a  hengerm űvek  berendezései,
—  a  hengerm űvek  korszerű  irán y ítása .

1979. m árcius 9-én az O M B K E 67. közgyűlésén  v e t 
tü n k  rész t Székesfehérváron, aho l a  helyi csoportunk  r é 
széről Pohl László  e lnökünk  tízéves a k tív  m u n k á ján a k  
elism eréseként K erpely Antal-em lékérm et k ap o tt.

Az 1981. április 16-i vezetőségválasztáskor a  vezető 
ségi tagok  sz ám á t 15 főre növeltük , hogy a  tö b b  m in t 
200 fős tag ság o t kellően összefogjuk és a k tiv itá su n k a t 
növeljük . A válasz táson  a  következő összetételű  veze 
tőség k a p o tt b iz a lm a t:

E ln ö k :
E ln ö k h e ly e tte s : 
T i tk á r :
Szervező t i tk á r :  
Ifjúság i felelős: 
G azdasági felelős: 
T ö rtén e ti b izo ttság 
vezető :

S ch o ttn e r L ajos 
M u ra  Im re  
M áté László 
Szécsi M árton  
Szegedi Sarolta  
T oldi Ottérné

G rega O szkár

O k ta tás i felelős: 
Szakcsoportok  vezetői: 
m e ta llu rg u s : 
tech n o ló g u s: 
anyagv izsgáló : 
tűzálló :
A vezetőség tovább i 
ta g ja i:

K alm ár Á kos

Erdösi János  
dr. M olnár László 
Szalánczy Istvánná  
K iszely G yula

M arczis Cáborné, Vincze 
E ndre  és N ém eth Ferenc.

A közgyűlés je len tőségét b izony ítja  az a  té n y  is, hogy 
az Ózdi Vasas helyi sa jtó n k  a  cím lapon szám olt be az 
esem ényekrő l, v a lam in t a  m iskolci rád ió  m űsorában  
r ip o rt h a n g z o tt el. A r ip o rtb an  H am m er Ferenc, a  vas- 
kohásza ti szakosztály  ak ko ri elnöke érték e lte  az ózdi 
helyi csoport m u n k á já t, v a lam in t M áté László t i tk á r  
v ázo lta  az egyesületi m u n k á t.

Az új összetételű  vezetőség nagy  lelkesedéssel fo ly 
t a t t a  ténykedését. A következő je len tősebb  rendezvény- 
sorozaton , a  Borsodi M űszaki H e te k  ózdi p ro g ram jáb an  
12 előadással v e ttü n k  részt.

U gyancsak  je len tős rendezvényre készü ltünk , ugyanis
1981. szep tem ber 29. és ok tóber 1. kö zö tt ren d ez tü k  
E gerben  a  V I I .  országos hengerészkonferenciát. Az elő 
adások  so ro za tá t „A  v askohászat helye az ip a rp o litik á 
b a n ” cím m el Soltész Is tvá n  m in iszterhelyettes, az 
O M B K E elnöke n y ito t ta  meg. A konferencián tö b b  m in t 
150 m űszaki szakem ber v e t t  részt, kö z tü k  tö b b  külföldi 
is (Kanadából, N SZK -ból, N D K -ból, Csehszlovákiából, 
B ulgáriából és Jugoszláviából).

A novem beri szakosztályvezetősógi ülésen k e rü lt sor 
a V II. országos hengerészkonferencia értékelésére, ahol 
a  szakosztályvezetés kü lön  elism erésben részesíte tte  
helyi cso p o rtu n k a t, és ennek szervező— rendező b iz o tt 
sá g á t: M áté L ászlót, G rega O szkárt, Szécsi M árto n t és 
Vincze E n d ré t.

1982. m árcius 12— 13-án a  m iskolci N M E-n az 
O M B K E 70. küldöttközgyűlésén  v e ttü n k  részt, ahol az 
egyesület 90 éves fennállása a lka lm ábó l re n d e z e tt ü n 
nepi ülésen K erpely Antal-em lék ér met k a p o tt m u n k á 
já é r t Schottner Lajos  elnökünk.

1982. m ájus 5-én im m ár m ásodik  alkalom m al ülése 
z e tt  hely i szervezetünknél a  vaskohászati szakosztály  
vezetősége. A p rogram  kere tében  a  helyi szervezet te v é 
kenységéről M áté László t i tk á r  a d o tt  tá jé k o z ta tá s t . 
Dr. Tardy P ál, a  szakosztály  t i tk á ra  hangsú lyozta , hogy 
a  szakosztályvezetés az ózdi szervezet tevékenységét 
jó n ak  ítéli. É v ek  ó ta  sok irányú , rendszeres m unkavégzés 
ta p asz ta lh a tó . M indezek a lap ján  az egyik legjobb helyi 
szervezetnek  te k in tik . K ülön  kiem elte az Ó K Ü  á lta l 
3 évenkén t ren d e ze tt országos hengerószkonferenciá к 
jó  szervezését, lebonyo lítását. A hozzászólásokat, v itá t  
követően  nívódijak, á ta d á sá ra  k e rü lt sor. Az ózdiak  r é 
széről a  n ív ó d íja t M arczis G áborné és dr. M olnár László 
v eh e tte  á t  a  K o h ásza t cím ű szak lapban  m egjelent „N ö 
ve lt fo ly ásh a tá rú  hegeszthető  betonacélok g y á rtá sa  
szabá lyozo tt hű tésse l” cím ű cikkért.

1982. szep tem ber 6. és 11. kö zö tt az O K U  v á lla la t 
vezetése jóvo ltábó l a  v á lla la t au tó buszával A usztriában  
ta n u lm á n y ú to n  v eh e ttü n k  rész t. A szakm ai p rogram on 
tú l élm ényekben gazdag , fe ledhete tlen  nap o k n ak  lehe 
tü n k  részesei, m e rt Becs és Graz nevezetességein k ívü l 
ném i időnk ju to t t  a  Sem m eringet is m egcsodálni.

K o rá b b an  a M TESZ Ó IB  szervezésében —  a  szerve 
zés, lebonyolítás hely i szervezetünk  m u n k á ja  v o lt —  
m inden évben 20— 25 fő részvételével a  környező o rszá 
gok üzem eiben ta p asz ta la tc se rén  v eh e tte k  rész t egyesü 
le ti tag ja in k . Sajnos a  PM  rendelkezés ezt a  lehetőséget 
1983-tól m egszün tette , s az ó ta  nem  k e rü lt sor ilyen je l 
legű ta n u lm á n y ú tra .

1982. szep tem ber 24—-25-ón rendezték  meg Telkibá 
n yá n  а  I I .  országos bányász-erdész-kohász találkozód. 
E zen  a  nagyon jó l s ikerü lt b a rá ti ta lá lkozón  7 fővel v e t 
tü n k  részt.

1983 ja n u á rjá b a n  a  fia ta l szakem berek beilleszkedé 
sének segítése céljából részükre fó rum ot ren d ez tü n k f 
m elynek kere tében  m ód n y ü o tt sa já to s  gond ja ik , p ro b 
lém áik  kifejtésére, e lvárása ik  m egfogalm azására.

Az 1983-as év fo rd u lópon to t je len t p ro p ag a n d a te v é 
kenységünkben. E z  év tő l kezdődően az Ózdi V asas helyi 
h e tilap u n k  h asáb ja in  m ind g y ak rab b an  je lennek  meg 
cikkek, tud ó sításo k  egyesületi tevékenységünkrő l.
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1983. m árcius 3-án időszerű, so k a k a t érin tő  tém áró l 
—  az ü stm eta llu rg ia i e ljárás bevezetésével kapcso latos 
ta p asz ta la to k ró l —  szervezett szakm ai fó rum ot a  me- 
ta llu rgus szakcsoport. A hasznosnak  b izonyu lt eszm e
csere befejezéseként a ján lá so k a t fogalm aztunk  m eg v á l 
la la tvezetésünk  részére.

1983. évi fon tos esem ényünk v o lt az Ó K Ü  G y ártö r 
té n e ti M úzeum  átkö ltözése a  v o lt gyári iskola földszinti 
részébe. A régi zsúfo lt helyéről (a v o lt B éke-kert é t te r 
méből) tág asab b , o tth o n o sab b  helyre kerü lt. Az á tk ö l 
tö z te tésben , a  m úzeum  elrendezésében ta g ja in k  ak tív  
segítséget n y ú jto tta k . A m úzeum  ú j vonása, hogy az 
O M B K E külön b em u ta tó  rész t k a p o tt.

1983. ok tóber 28-án nagyszabású  szakesté ly t (kohó 
já ró , b a lekavató  és gondűző) ren d ez tü n k  a  fe lú jíto tt 
L isz t Ferenc M űvelődési K özpon t kam arate rm ében , 
m elyen a  leobeni és a  m iskolci N ehézipari M ű sza k i E g ye 
tem  előadói és hallgató i is rész t ve ttek .

1984. m árcius 14-én hely i szervezetünk  vezetőségi 
ülésén igen je lentős e lhatározás sz ü le te tt: a  bányászok  
d íszegyenruhájához hasonlóan  nekünk , kohászoknak  is 
d íszegyenruhá t kellene k ész ítte tn i, m in tegy  a  k o h ásza t 
hoz való ragaszkodásunk  je lképekén t. K ezdem ényezé 
sü n k e t vezérigazgatónk , dr. Pethes A ndrás  helyesléssel 
fo gad ta  és részéről megfelelő tá m o g a tá s t is k ap tu n k . 
A következő szakosztályvezetősógi ü lésünkön bejelen 
te t tü k  e lh a tá ro z ásu n k a t és egyben  k é rtü k  a  vezetőség 
segítségét, tá m o g a tá sá t az egyen ruha  m egvalósításá 
ban. G o n d o la tu n k a t öröm m el n y u g tá z tá k  és kellő t á 
m o g a tás t is ígértek . T ervünk  az vo lt, hogy az ősszel, 
az ok tóberben  esedékes V I I I .  országos hengerészkonfe 
renciára  12 fő részére e lkész ítte tjü k  a  kohászegyenru 
h á k a t. T ervünk  sz in te  m eg v a ló s íth a ta tlan n ak  tű n t ,  h i 
szen igen röv id  idő á llt rendelkezésünkre, m ely  a la tt  
m eg k e lle tt te rv ezn i az eg yen ruhát, jó v á h ag y a tn i a 
szakosztályvezetéssel és k iv ite lező t keresni, ak i igen 
röv id  idő a la t t  el is készíti. Szívós k ita r tá su n k  eredm é 
n y ek én t azonban  —  m elyben igen nagy  szerepe vo lt 
G rega O szkár tö r té n e ti b izo ttság i vezetőnknek  és M áté 
László t i tk á rn a k  —-végül is a  konferencia e lő tt egy h é t 
te l a  m iskolci M éretes R u h á z a ti S zövetkezet (M ÉRU SZ) 
soron k ívü l e lkész íte tte  a  12 egyen ruhát.

Az egyen ruháknak  a  konferencián való b e m u ta tá sá t 
azonban  egy ún . főpróba is m egelőzte, m égpedig o k tó 
ber 5-én B udapesten  az Öntödei M úzeum  K ohász P a n 
teonjában Zorkóczy S a m u  szob rának  av a tá sán . Az Ózdi 
Vasgyár v o lt igazga tó jának  szo b o rav a tásán  v e ttü n k  
rész t, ahol a  fe la v a to tt szobornál az Ó K Ü  képv iseleté 
ben —  az országban  első alkalom m al kohász d íszegyen 
ru h á b a n  —  S ch o ttn e r L ajos elnök és M áté László t i tk á r  
h e lyezett el koszorút.

Iz g a to tta n  készü ltünk  a  V III .  országos hengerész - 
konferenciára, nem  csupán  a  d íszegyenruha m ia tt ,  h a 
nem  azért is, m e rt vezérigazgatónk, dr. P e th es  A ndrás 
állásfoglalása szerin t: Ó zdon kell m egrendezni a  konfe 
renc iá t. Az előadások lebonyolításához, k u ltu rá lis  
p rogram hoz a  fe lú jíto tt, k icsinosíto tt és ko rsze rű síte tt 
L isz t F erenc M űvelődési K özpon t a lkalm assá vá lt. 
A szállodai elhelyezést pedig Ó zdon a  H o te l K ohászban  
és S zilvásváradon  a H o te l L ip icaiban , v a lam in t a  szé 
pen  ú jjá é p í te t t  Ó K Ü  p ihenőházban  le h e te tt m egoldani, 
ah o n n é t ^vállalati au tóbuszokka l in g á z ta ttu k  a  ré sz t 
v evőke t Ó zdra, a  konferencia színhelyére.

Az ok tó b e r 9. és 11. kö zö tt m egrendezett V II I .  o rszá 
gos hengerészkonferenciának, a  hengerészkonferenciák 
tö r té n e té b en  először valód i házigazdái le h e ttü n k , m ivel 
ózdi kö rnyezetben  k e rü lt m egrendezésre (1 . ábra). 
E  konferencia jellegzetessége v o lt m ég —  m in t az elő 
zőekben is m ár em líte ttü k  —  a  kohászegyenruhák  be 
m u ta tk o zása . H ely e t érdem elnek azok  e tö r té n e ti be 
m u ta tó b a n , akik  h az án k b a n  elsőként ö ltö tté k  m ag u k ra  
a  k o h ászegyen ruhát: d r. P e th es  A ndrás, Horogh Lajos, 
S cho ttner L ajos, dr. M olnár László, M ura Im re , M áté 
László, Polencsik József, Kelem en Sándor, M arczis Gá- 
borné, Vincze E n d re , Lőrincz József, S ik e  József.

A  konferencián, m elyen 150 hazai és 30 külföldi sz ak 
em ber v e t t  részt, 26 előadás h a n g z o tt el. 1984. decem 
ber 28-án az Ó K Ü  G y ártö rtén e ti M úzeum ában  a v a ttu k  
fel Z orkóczy S am u sz o b rá t k iá llítás és m egem lékezés k e 
re tében .

1. ábra. A  V I I .  országos hengerészkonjerencia elnöksége Ózdon. A  részt 
vevőket dr. Pethes A n d rá s , az Ó K Ü  vezérigazgatója üdvözli

2. ábra. A z  1985. év i hely i szervezeti t is z tú jító  ülésen Grega O szkár látta el 
a korelnöki teendőket

3. ábra. Ugyanebből az alkalom ból H orváth  G yula  szakosztá ly i alelnök  
m éltatta  a h e ly i szervezet tevékenységét
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M unkánkra  1985. évben  is a  hagyom ányok  ápolása, a 
kohászszakm a m egbecsüléséért fo ly ta to tt  tevékenység  
v o lt a  jellem ző. Az O K Ü  szakszervezeti b izo ttság a  és 
hely i szervezetünk  vezetőségének kezdem ényezésére az 
o rszágban  elsőként O zdon ren d e z tü k  m eg az I .  K ohász  
N apot 1986. jún iu s 23-án a  M ajális P a rk b an .

E z a  kezdem ényezés is kellő fo g a d ta tá s ra  ta lá l t  vál- 
la tvezetésünk  részéről és az e lhatá rozás is m egszü le te tt: 
hagyom ányossá kell tenn i, évenkén t kerü ljön  m egren 
dezésre és tö rek ed n i kell a rra , hogy országosan is elis 
m ert, a  tö b b i v á lla la t á lta l is tá m o g a to tt  és m egrende 
zésre kerü lő  esem énnyé váljon.

1985. o k tóbe r 17-én —  6 éves ciklus u tá n  —  ism ét v e 
ze tőségválasz tás v o lt hely i szervezetünkben  (2 — 3. áb 
ra ) :

M áté Lászlónak, az O M B K E ózdi helyi szervezet t i t 
k á rá n ak  Társadalm i M unkáért 1. fokozatot,

E ln ö k :
E ln ö khe lyettes:
A lenök :
T itk á r :
Szervező t i tk á r :  
Ifjúság i felelős: 
G azdasági felelős: 
T ö rtén e ti biz. vezető : 
O ktatásfelelős: 
P ropagandafe le lő s: 
Szakcsoportok  vezetői: 
n y e rsv a sg y ártó : 
acélgyártó  és tűzálló : 
hengerész : 
anyagv izsgáló :
A vezetőség to v á b b i 
ta g ja i:

S ch o ttn e r L ajos 
M ura Im re  
dr. Polencsik József 
M áté László 
Sike József 
i f  j . H evesi Im re  
Toldi O ttóné 
G rega O szkár 
K alm ár Ákos 
K elem en Sándor

H alász József 
Sa fra n ka  László  
Gzimer Is tvá n  
IIercsik Ferenc

M arczis G áborné, Vincze 
E n d re , E rdősi Já n o s  és 
F ile p  G y u la ,

5. ábra. A  vaskohászati szakosztá ly vezetősége 1986. jú n iu s  21-én az ózdi 
h ely i szervezetben tartotta vezetőségi ülését. M eze i Jó zse f sza kosztá ly i elnök  

üdvözli a megjelenteket

Az O M B K E 73. tisztújító  küldöttközgyűlésén 1985. no 
vem ber 16-án B udapesten  a  M TESZ székházban  a  kb. 
200 bányászegyenruhás k ü ld ö tt m e lle tt az ózdiakon 
k ívü l m ár Soltész I s tv á n  elnökünk, dr. B akó K ároly  fő 
titk á rh e ly e tte sü n k  és tö b b  egyetem i o k ta tó  je len t m eg 
kohász d íszegyenruhában .

A közgyűlés zá ró ak k o rd jak én t az Ö ntödei M úzeum  
P a n te o n já b a n  szo b o rav a tásra  k e rü lt sor. Rombauer 
Tivadar szobrának a v a tá sak o r az ózdiak képviselétében  
S ch o ttn e r L ajos elnök és M áté László t i tk á r  koszorúzo tt 
(4 . ábra).

A hagyom ányok  ápolása érdekében d ö n tö tte  el helyi 
szervezetünk  vezetősége 1986 októberében , hogy m inden  
óv végén kohász szakestó ly t rendezünk . E n n ek  szelle 
m ében szerveztük  m eg 120 fő részvételével decem ber 
6-án a  szakestély t, m elyre a  bányász ko llégákat és a  
tá rsv á lla la to k  képviselő it is m egh ív tuk .

1986. évben  nagy  esem ényre készü ltü n k : a  26 éve 
a la k u lt helyi szervezetünk  ju b ileu m án ak  m éltó  m egün 
neplésére. E n n ek  m egfelelően jún iu s 21— 22-én 2 napos 
p ro g ram o t szervez tünk : 21-én d éle lő tt a  vaskohászati

6. ábra. A  I I .  K ohász N a p  m egnyitó ja . Jobbról a harm a d ik  Soltész Is tv á n  
e lnökünk

szakosztály  vezetősége helyi szervezetünknél t a r to t ta  
k ihe lyezett vezetőségi ülését, m ajd  a  d é lu tán  fo lyam án  
ünnepség  kere tében  em lékeztünk  m eg hely i szerveze 
tü n k  negyedszázados tevékenységérő l. Az ünnepségen 
szakosz tályunk  ú j elnöke, M ezei József m é lta tta  az óz 
d iak  m u n k á já t (5 . ábra), m a jd  d r. B akó  K áro ly , az 
O M B K E fő titk á rh e ly e ttese  az egyesü let em lékérm ét 
a d ta  á t  hely i szervezetünknek . Az O K Ü  vállalatvezetése 
részéről, az egyesü letben  k ife jte tt sokéves eredm ényes 
m u n k á ju k  elism eréseképpen d r. H orogh  L ajos m űszaki 
igazgató , a  M TESZ ózdi in téző  b izo ttság án ak  elnöke 
k itü n te té sek e t a d o tt  á t :

4. ábra. A z  ózd iak  képviseletében kohász d íszegyenruhában  Schottner  
L a jo s  és M á té  L ászló  koszorút helyezett el gyáruk  a la p ító já n a k , Rom bauer  

T iva d a rn a k  ú j  szobrán a K ohász P anteonban

Grega Oszkárnak, az O M B K E ózdi helyi szervezet tö r 
té n e ti b izo ttság  vezető jének  T ársadalm i M unkáért I I .  
fokozatot.

A jub ileum i ünnepség  résztvevői m e g tek in te tték  a z t a 
k iá llításu n k a t, m ellyel a  26 éves tevékenységünke t, fe j 
lődésünket igyekez tünk  b em u ta tn i.

A következő napon , jún iu s 22-én ren d e z tü k  m eg a 
M ajális P a rk b a n  a  I I .  K ohász N apot, m elynek  tö b b ek  
k ö zö tt vendége v o lt Soltész Is tv á n , az O M B K E elnöke 
is (6 . ábra).

V állala tunk  anyag i tá m o g a tásá v a l régészeink a  n y ár 
fo lyam án  T rizs  község h a tá rá b a n  k é t X I I I .  századbeli 
bucakem encét tá r ta k  fel a  ru d ab á n y a i bányászok  seg ít 
ségével. Az egyik kem ence az Ó zdi G y ártö rtén e ti M ú 
zeum ban, a  m ásik  pedig  a  K özpon ti K ohászati M úzeum 
ban k erü l k iá llításra .
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AZ ÓZDI HELYI SZERVEZET FELÉPÍTÉSE A MEGALAKULÁS ÓTA
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7. ábra. A z  i z i i  hely i szervezet vezetősége és taglétszám a m egalaku lása  óta
ШЖ -.71

Az 1986 novem beri, 74. küldöttközgyűlés a  m iskolci 
N M E -n az ózdi hely i szervezet tevékenységének  elism e 
résé t is fém jelezte, hiszen t i tk á ru n k  részesü lt k itü n te 
tésben . A Sóltz Vilmos-emlékérmet Soltész I s tv á n  elnö 
k ü n k tő l M áté  László  v eh e tte  á t.

Az 1986-os év e t novem ber 21-ón a  hagyom ányossá 
v á l t  kohász szakestéllyel, ez a lkalom m al a  jub ileum i 
szakestéllyel zá rtu k .

Az ózdi hely i szervezet vezető inek  és tag lé tszám án ak  
v á lto zá sá t a  7. ábrán lá th a tju k .

(A Kohászat szerkesztősége az egész kohásztársadalom  
nevében  szívből g ra tu lá l az ózdiak jub ileum ához és to 
v áb b i sok s ik e rt k íván . E g y b en  k in y ilv án ítja  a z t a  szán 
d é k á t, hogy hasonló  jub ileum ok  a lkalm ábó l a  fen tiek 
hez hasonló, a  fejlődést tük röző , tö m ö r beszám olót kész 
séggel közlünk a  lap  hasáb ja in .)

M áté László

Egyetemi hírek
Bányász-kohász minikönyvek kiállítása

(Miskolc, 1987. április 25. —  m ájus 16.)
A Péch A n ta l M in ia tü rkö n yv  G yűjtők K lu b já n a k  10 

éves év fo rdu ló ja  a lkalm ábó l az O M B K E egyetem  osz 
tá ly a  és az N M E k ö n y v tá ra  k iá llítá s t re n d e z e tt a  
k ö n y v tá r  au lá já b an . M egnyitóbeszédet dr. Patvaros 
József egy. ta n á r  m o n d o tt, m ajd  Gsath Béla, az egye 
sü le t tö r té n e ti b izo ttság án ak  elnöke a d ta  á t  az O M BK E 
bronz p la k e tt jé t a  jub iláns k lub  elnökének, Tóth P ál 
oki. bányam érnöknek . A  m egny itón  m eg jelen t dr. 
Voith M árton  professzor, a  kohóm érnöki k a r  dékán ja , 
v a lam in t dr. Z sida i Jószef k ö n y v tá ri fő igazgató  is.

A  Selm eci M űem lékkönyvtár  d ísz term ének  és az 
Egyetem történeti G yűjtem ény  m úzeum term ének  elő 
te réb en  m egrendezett k iá llításon  a  lá to g a tó  eg y ü tt 
szem lélheti a  m in ikönyvekkel az eredeti k ia d áso k a t is. 
É rdekes egym ás m e lle tt lá tn i pl. Agricola De re metál- 
licá-já n a k  1566-os és 1667-es első la tin , ill. n ém et k ia 

d á sá t, v a lam in t későbbi n ém et, angol, orosz, cseh, 
m ag y ar s tb . k ia d ása it a  m ű m ini- és m ikro -fo rm átum ú 
k iadása ival. U gyan így  lá th a t já k  a  lá to g a tó k  Scopoli 
Giovanni, Faller Gusztáv, Faller K áro ly, Zsigm ondi 
Vilm os, Eötvös Lóránd  s tb . eredeti k ia d ása it is m ini 
k önyveik  m elle tt. A  k iá llítás  b e te k in té s t n y ú jt  a  
m in ikönyvek  elkészü ltének  m űhelyébe is: a  rendezők a 
p lakettkósz ítés , szedés, tö rdelés, s tb . fáz isa it is az é r 
deklődők  elé tá r já k .

A k lub  10 éves m űködése so rán  kereken  félszáz 
k ö n y v e t a d o tt  ki, ápo lva  —  elsősorban —  a  b án y á sz a t 
és a  ko h ásza t m ú ltjá t , de egyben keresve is a  rokon  
szak te rü le tek  —  fö ld tan , erdészet, s tb . —  k ap cso la ta it 
is.

A k iá llítá s t nem csak az egyetem  hallga tó i és o k ta tó i 
te k in tik  meg, hanem  je len tős érdeklődés m u ta tk o z ik  
M iskolc  v áros közönsége részéről is.

Zsám boki László
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Szanálási koncepció a VOEST-Alpine-nál

A V A N  (V O E S T -A lp in e -N e u )  szanálási koncepció, 
m elyet a  legnagyobb o sz trák  v á lla la t szám ára  dolgoz 
ta k  ki, h á ro m  évre elosztva a  38 ezres m unkaerőállo 
m ány  9480-ra való csökkentését, a  veszteségek fede 
zésére és a  sa já ttő k e  feltö ltésére pedig  3,07 m illiárd  DM 
állam i szubvenció t irányoz elő. H a  e fe lté te lek  te lje sü l 
nek, 1989-re k iegyen lítődhet a  m érleg és 1990-ben ism ét 
nyereséggel m űködhe t a  válla la t.

Herbert L ew insky, az igazga tó tanács elnöke szerin t ez 
„m inim ális p rogram , m elynek célja csupán  a vesztesé 
gek  m egszün tetése” . A p rog ram  á ta la k ítá sá ra  ugyan  
lenne lehetőség, de a  költségek csökkentésére nem . H a  
felsőbb állam i regionális vagy  szociálpolitikai érdekek 
m ia tt  a  p rog ram  m ódosul, a  v á lla la tra  háru ló  te rh e k e t 
az á llam nak  kellene á tvá lla ln ia . E z  az u tolsó  lehetőség 
a  V OEST szám ára.

A  V O EST legnagyobb p ro b lém ája  az, hogy  m agas 
költségei m ia tt  versenyképessége m egszűnt. A költségek 
körü lbelü l 30% -kal nagyobbak , m in t a  v e rse n y tá rsa k 
nál. E zé rt v an  szükség a rra , hogy  egyelőre 2400 m u n k a 
h e ly  m egszüntetésével a közpon ti te rü le te k  nem  kö zv e t 
lenü l a  term eléshez kapcsolódó kö ltségeit a  legu tóbb i 
860 M DM -ről 1988-ra 570 M DM -re csökkentsék. A te r 
melés szanálási in tézkedései leg inkább  a  lin z i üzem et 
érin tik . A V O EST első szám ú g y á rtó k ö z p o n tjá b an  a 
p ro d u k tív  szek to r 4520 dolgozója veszíti el á llását. 
A stájerországi V O EST-üzem ekre —  ezek tö b b n y ire  
m unkaerőp iac-po litika i szem pontból válságos te rü le 
tek en  ta lá lh a tó k  —  3500 elbocsátás esik (ebből 2200 a 
sok gondo t okozó H ütte D onawitzra). Az acélágazat m u n 
k aerőállom ánya összesen 5500 fővel zsugorodik, a  kész 
te rm ék g y ártá sé  pedig 1500-zal. A lé tszám  csökkentését 
körü lbelü l egyharm ad  részben  korai nyugd íjazássa l és a 
te rm észetes fluk tuációva l o ld ják  meg, az esetek  tö b b sé 
gében pedig  „különleges in tézkedésekre”  v an  szükség. 
A V O EST A lpine elképzelései szerin t, egy a  v á lla la ti 
eredm ény  szem pontjábó l semleges szociális te rv  úgy  
lenne finanszírozható , h a  az á llásu k a t m e g ta rtó  dolgo 
zók „ e g y fa jta  szo lidaritási akció”  k ere tében  önkéntesen 
lem ondanának  a  nekik  já ró  szociális ju tta tá s o k  egy r é 
széről.

A ta v a ly  300 MDM-es veszteséget szen v ed e tt acél 
ág aza tb an  az LD -Stahlw erk  3 erő teljes rac ionalizá lásán  
k ívü l a  linzi k o hó t is ko rszerűsítik  a  te ljes nyersacél- 
szükséglet fedezése érdekében  —  ezzel a  lépéssel k ö lt 
ségszem pontból vezető szerepet p ró b á ln a k  elérni a  p ia 
con. D onaw itzban  á tá llá s t h a j ta n a k  végre a  k o h ásza t 
ban . E g y  villam os kem ence m egépítésével feleslegessé 
válik  a  nagyolvasztó , am ely  éven te  150 MDM-es vesz te 
séggel te rm elt.

A k ész te rm ékgyártás te rü le té n  fejlesztik  a  fe jle tt te c h 
no lóg iát képviselő te rm ék ek  szek to rá t, ko rlá tozzák  az 
acél- és berendezésgyártást. A  h an g sú ly t a  g ép g y á rtá s 
ra , az energ iatechn ikára , a  környezetvédelem re, a  szállí 
tá s i és összeszerelési te c h n ik á ra  helyezik, a  hangsú lyo 
z o tt p iacok  a  gépkocsi- és a  g épgyártás lesznek. Az el 
m ú lt ö t  év  1,4— 2,4 m illiárd  DM-es forgalm a u tá n  a szek 
to r t  860 MDM-es forgalom ra zsugorítják .

Az 1986— 1990-es pénzügy i te rvezés 1,64 m illiárd  
DM-es összegzett neg a tív  eredm ényre szám ít, am i a  
részvénybevéte lek  és egyes v á lla la ti v ag y o n tá rg y ak  
eladása rév én  1,53 m illiárd  DM -re csökken thető . S zük 
ségesnek lá t tá k  to v á b b á  1985 végére 63 M DM -re zsugo 
ro d o tt s a já t  tő k e  1,54 m illiárd  DM -re (a mérlegösszeg 
18% -ára) való fe lduzzasztásá t. Összesen 3,07 m illiárd 
DM állam i h ozzájáru lásra  lesz szükség. A V O EST m ár 
1981 és 1985 k ö zö tt 2,19 m illiárd DM-es szubvenció t 
k a p o tt az o sz trák  korm ány tó l, eközben összegzett vesz 
teségei 2,96 m illiárd D M -et te t te k  ki.

F ranz V ranitzky  szövetségi kancellár az állam i ipar 
he ly ze té t te k in tv e  logikus lépésnek nevezte  a  szanálási 
te rv e t. Az elbocsátások csaknem  k é th a rm a d á t viselő, 
azaz regionális po litika i szem pontból leg inkább  é r in te tt  
F első-A usztria  ta r to m á n y i k o rm án y á n ak  elnöke b e lá tja  
az in tézkedések  szükséges v o ltá t. S tá je ro rszágban  v i 

szont, aho l h am aro san  ta r to m á n y i válasz tások  lesznek, 
m ind az Ö V P-hoz ta rto z ó  ta r to m á n y i korm ányfő, m ind  
pedig  szocialista helyettese  ellenintézkedésekkel fenye 
g e te tt  és a  koncepció k u r tí tá s á t  követelte . A dolgozók 
képviselői is tú lz o ttn a k  te k in tik  a  fog la lkozta tás csök 
ken tésének  m értékét.

(H . W .)
Das Sanierungskonzept verlangt eine drastische Verm inderung der 
Belegschaft. H andelsblatt. 1986. szeptem ber 4. 16. old.

További b izonytalanság az acéliparban

A zután , hogy 1986-ban visszaesés v o lt ta p a sz ta lh a tó , 
a  n y u g a ti világ acélfelhasználása 1987-ben e lő re lá th a tó 
lag közel 2 % -k a l növekszik  és a  ja v u lás  a  következő  2 
éven á t  ta r ta n i  fog, á lla p ítja  m eg az A n to n y  B ird  A s 
sociates legu tóbb i előrejelzése. A term elés 1987-ben 3% - 
kal, 1988-ban 2 ,1% -kal és 1989-ben 2 ,5% -kal fog em el
kedni, m in thogy  az olcsó kőolaj előnyös h a tá sa i lökést 
ad n ak  a  gazdasági növekedésnek.

Az idén  az acélfelhasználásában  v á ra tla n  h an y a tlá s  
k ö v e tk ez e tt be. B ird-ók szerin t pozitív  je lek  —  m in t pl. 
a  tő k eberuházások  növekedése Európában, az ép ítő ipar 
jobb  k ilá tá sa i és a  nagyobb  gazdasági s ta b ilitás  —  arra  
m u ta tn a k , hogy  E u ró p á b an  az acélfelhasználás gy o r 
sa b b an  fog növekedni, m in t sok országban. Az am erikai 
U S-nél b ek ö v e tk eze tt leállás nehézzé teszi, hogy  é r té 
kelni lehessen az am erikai ip a r helyze tét, de úgy  tű n ik , 
hogy az am erikai üzem ek h am aro san  visszaszerzik ré 
szesedésüket a  belföldi piacon, am ikor a  sz trá jk n a k  
vége lesz. Az am erikai im p o rtá ra k  jelenleg jó v a l alacso 
n y ab b ak , m in t az eu rópai és ja p á n  belföldi á rak . B ird- 
ék a z t v árjá k , hogy  az USA acé lim portja  (nyersacélban 
kifejezve) 1985 és 1987 k ö zö tt 11 M t-ra  fog csökkenni. 
V árható  az is, hogy  a  fejlődő o rszágoknak  ugyanebben  
az időszakban  ac é lim p o rtju k a t 5 m illió to n n á v a l fogják 
m érsékelni.

Az exportlehetőségek  h iá n y án ak  J a p á n  lesz a  fő szen 
vedő a lanya . A y en  sz ilá rdu lása érzékenyen  é r in te tte  
J a p á n  versenyképességét és az e x p o rto t a  ja p á n  acél 
te rm elők  szám ára  nyereség nélkü livé v á lto z ta tta .

A  világ  acélterm elésének növekedése a  k ap a c itá sk i 
használás em elkedését fog ja okozni. N incs jele annak , 
hogy  acó lh iányra kerü l sor és a  kapacitásk ihasználás a 
n y u g a ti v ilágban  1988-ban 73 ,5% -ra em elkedik. E zen  
az á tlag o n  belül lényeges regionális különbségek lesznek 
és a  világ  egyes körzeteiben a k apacitásk ihasználás szín 
vonala  m e g h a la d h a tja  a  80% -ot, am i ahhoz vezethet, 
hogy  ú j te rm előkapac itások  tervezésére kerü l sor.

(H . W .)

Metál B ulletin, 1980. szeptem ber 23.

B razília acélterm elésének m egkétszerezését 
fon to lgatja

A m aro L anari, a  b raz il állam i acé lkom biná t (S ider- 
bras) elnöke szerin t az ország 15 év  a la t t  a  jelenlegi 
20 M t/év  k a p a c itá sá t m eg tu d n á  kétszerezni, h a  ja v u ln a  
az acélpiac helyzete. A S iderb ras a d ja  B razília  ac é lter 
m elésének 6 8 % -á t és term elésének  20— 3 0 % -á t expo r 
tá lja . 1986. 41. h e tében  R io de Janeiroban  t a r to t ta  éves 
kon ferenc iá já t a  N em zetközi Vas- és Acélintézet ( In te r 
national Iro n  and Steel In s titu te ) .  A szervezet becslése 
szerin t a  világ  acéligénye az elkövetkező ö t évben  csu 
p á n  év i 1% -kal em elkedik  721 M t-ról 730 M t-ra. 1985- 
ben  a  S iderbras b e é p íte tt acélgyártó  k ap a c itá sa  14,2 M t 
vo lt, am i az A com inas  üzem  m egind ításáva l 31,2 M t-ra 
n ő tt.  A term elésen  belü l 45% -ró l 60— 70% -ra növelik  a  
fo lyam atos acélön tést. A braz il k o rm án y  az ö t S iderb ras 
v á lla la t m egsegítésére pénzügy i rekonstrukciós te rv e t
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fo g ad o tt el. A tá rsa sá g  v iszon t v á lla lta , hogy  kö ltségeit 
1990-ig 426 M G B P -re csökkenti, a m it elsősorban ener 
g ia takarékosság i in tézkedésekkel k ív án  elérni. E zen 
k ívü l te rv ez ik  az értékesebb  acé lfa jták  e x p o rtjá n a k  nö 
velését is.

(H . W .)

Financial Times, 1980. okt. 8.

Űjabb acélkomplexumot terveztek Kínában

Az im p o rt helyettesítésé re  ú ja b b  acólkom plexum  ép í 
té sé t te rv ez ik  K ínában . A k ivitelezés lehetőségét n y u 
gat-európai cégek bevonásával v izsgálják . A  m egvaló 
s íth a tó ság i ta n u lm á n y ró l szóló m egállapodást ír tá k  alá 
brit és k ína i eégek I I .  Erzsébet b r it  u ralkodó  kü ia i lá to 
g a tá sa  so rán  Sanghajban.

K ín a  a  belföldi e llá tás  b iz to sításá ra  évrő l évre n övek 
vő m ennyiségben  im p o rtá l acélterm éket, ső t az idén 
v á rh a tó an  a  világ legjelentősebb acélterm ék-vásárló ja  
lesz. A m ú lt évben  20 M t-t v i t t  be.

( I I .  W .J
R euter, 1980. október 18.

Növekvő nyersvastermelés Brazíliában

Brazíliában  1990-ig kilenc új ny ersv asg y ártó  üzem et 
in d ítan a k  100 M U SD  költséggel. Az üzem ek összkapa- 
c itá sá t 1,2 M t/évre  te rvezik .

N égy üzem  a  Oarajás közelében lévő M arabában  
épül. E zek  közül a  legnagyobb üzem  140 k t/ó v  k a p a 
c itással az I ta m in a s  csoport beruházása. E zen  a  te le p 
helyen  az I ta m in a s  összesen 360 k t/é v  v a s a t ak a r  te r 
melni. A beruházási költség  25 M U SD . A to v áb b i 
k é t m a ra b á i beruházás a  Construtora Beter 50 k t-ás 
üzem e (3,6 M USD) és a  S igm ara  120 k t-á s  g y á ra  
(13 M USD). M aranhao  ta rto m á n y b a n , A cailandiában  
is négy  üzem et ép ítenek . E zek  közül az I ta m in a s  b eru 
h áz ás t m ég csak te rvezik , a  V iana  Siderurgica  64 k t-ás  
üzem e (3,5 M USD ) 1987-ben kezd term eln i. J ó l  h a la d 
n ak  a  m u n k á k  a  Construtora B rasil 65 k t-á s  üzem ében 
(6 M USD) ép ítésével és te rveznek  egy 120 k t-á s  üze 
m et, S an ta  Inesben  6 M USD költséggel 64 k t  k a p a 
c itású  üzem  épül. Az összes n y ersvasgyártó  üzem et ex 
p o r t célra ép ítik , de M aranhao  ta rto m á n y b a n  s a já t acél 
k o m b in á t ép ítésé t is te rvezik , fe ltehetően  ja p á n  közre- 
m űködésésel.

( H .W .)

Metal B ulletin, 1987. műre. 3.

A QIT tovább növeli nyersvastermelését

A Quebec Iro n  and T ita n iu m  cég soreli üzem ében
1988-ra a  k ín a i és brazil v e rse n y tá rsa k  ellenére növeli 
vasterm elésé t, b á r  a  verseny  erősen ro n to t ta  a  piac 
h e lyze té t. A Q IT  nem csak  a  v ilág  acélválsága m ia tt  v an  
nehéz helyzetben , de a  D él-A fr ika  ellen, ennek  fa j 
üldöző p o litik á ja  m ia tt  h o zo tt in tézkedések  is s ú jto ttá k  
a  v á lla la to t. A Q IT  kezében v a n  a  Richards B a y  T ita 
n iu m  részvénytöbbsége D él-A frikában.

A  v á lla la t a  b o jk o ttá ló  országok (E K , K anada , U S A  
és J a p á n ) v á lla la ta it k an a d a i üzem éből lá t ja  el, és ezért 
kerü l sor a  soreli üzem  bővítésére is 1,05 M t T i0 2-re. 
Az eddigi k ap a c itás  0,85 M t/év  vo lt. A bővítés so rán  az 
ú j üzem ben  az eddigi 80%  T i0 2- ta r ta lm ú  sa lak  h e ly e tt 
—- am i az e ljárás tu la jd o n k é p p en i fő term éke —  90%  
T i0 2-ta r ta lm ú  titá n sa la k o t te rm elnek . (E nnek  g y á r 
tá sa k o r  képződik  m ellék term ékkén t a  „S oréi v as” . 
Szerk.)

(H .W .)

Metal Bulletin, 1987. műre. 3.

Veszélyes anyagokat tartalmazó vashulladékok

Az am erikai V as-Acélhulladék In tézet ( In s titu te  of 
Scrap Iro n  and Steel, W ashington)  ügyvezető  igazgató 
ja , Herschier Cutler beszám olt azokról a  nehézségekről, 
a m it a  veszélyes hu lladékok  tá ro lá sá ra  haszn á lt ho rdók  
és dobok újrafeldo lgozása je len t. E g y re  kevesebb  hulla- 
dókfeldolgozó üzem  ha jlan d ó  m egvásáro ln i az aszfaltos 
d o b o k a t és hasonló  tá ro ló  edényeket, a  feldolgozásuk 
kal já ró  nagyobb  üzem i k o ckáza t m ia tt. A feldolgozó 
üzem eknek  nem  té rü l m eg a  rosszul k iü r í te t t  dobok 
tis z tí tá sa  a  feldolgozás e lő tt. Az ilyen ta r tá ly o k  jó 
nyersan y ag fo rrás t képeznek, h a  tis z tá k , ellenkező 
esetben  azonban  szin te h aszn á lh a ta tla n o k . A v a s 
hu lladék  feldolgozók javaso lják , hogy a  h a szn á lt d obo 
k a t  és h o rd ó k a t ú jrafeldo lgozásra fe la ján ló  üzem ek 
a d ja n a k  az a já n la tta l, illetve szállítási o k m ányokkal 
eg y ü tt b izo ny la to t arró l, hogy a  fe la ján lo tt h aszn á lt 
ho rdók  tisz tá k . E llenkező esetben  a  szállító  v á lla lja  a 
tis z tí tá s  kö ltségeit. A hulladékfeldolgozók szerin t ez az 
ú j g y ak o rla t n ag y b a n  hozzá já ru ln a  ahhoz, hogy  m eg 
g á to lja  veszélyes an y agoknak  a  te rm elési k ö rfo ly a m a t 
b a  való  v issz a ju tta tá sá t.

( H .W .)

American Metal M arket, 1986. nov. 6.

A VOEST kubai tendert nyert

A V O E S T  —  m ú lt évben  so k a t em leg e te tt —  k ü l 
kereskedelm i vá lla la ta , a  V O E S T -A lp in e  In tertrad ing  
260 M ATS é rté k ű  barte rszerződést k ö tö tt  a  ku b a i k ü l 
kereskedelm i m in isztérium m al. E n n ek  kere tében  K u b a  
acél- és vegy ipari te rm ék ek e t, olaj és fogyasztási c ik 
k ek e t vásáro l és m ás típ u sú  ac é lárukat, v a lam in t élel 
m iszer a lap a n y ag o k a t szállít. A barte rszerződést k é t 
év re  k ö tö tték .

( H .W .)

Metál Bulletin, 1987. február 24.

Elbocsátások a Nippon Steel-ből

A világ legnagyobb acélterm elője, a  ja p á n  N ip p o n  
Steel ok tó b e rb en  beje len te tte , hogy  3 éves rac ionalizá 
lási te rv én ek  részekén t 54 000 főnyi á llandó  m u n k á sá 
ból ideiglenesen 3000 fő t elbocsát. A N ippon  Steel 
1990-ig m unkaerő inek  egyharm adrészó t leép íti és 12 
nagyo lvasz tó jábó l csak ö tö t  t a r t  üzem ben. Az ö t leg 
nagyobb  ja p á n  acélterm elő  közül 4 m ár be je len te tte , 
hogy  m u n k áso k a t és tisz tv ise lőke t bocsát el. A m erika i 
és európai kollegáihoz hason lóan  a ja p á n  acélterm elők 
nek  is m eg kell b irkózniok  az exportp iacokon  u ralkodó  
protekcionizm ussal, az a lacsonyabb  költségekkel do l 
gozó term elők  versenyével azzal, hogy az ip a rb a n  az 
egységre ju tó  term eléssel k ap c so la tb an  kevesebb acélt 
h aszná lnak  fel, to v á b b á , hogy az acé lt h e lyettesítő  
olcsóbb any ag o k n ak  e lő n y t adnak . A ja p á n  acélter- 
m elók kem ényen  csö k k en te tté k  kö ltségeiket, hogy 
versenyben  m arad h assan ak , de a  y en  erőteljes fe lér 
tékelése e lfú jta  a  fellendülésbe v e te t t  rem ényeiket.

V alam ennyi nag y  ja p á n  acélterm elő  —  a  N ip p o n  
Steel, a  N ip p o n  K okan , a  Kobe Steel, a  K aw asaki Steel 
és a  Sum itom o M eta l —  az 1986 szep tem berig  te rjed ő  
időszakra veszteségekről szám ol be. A külkereskedelm i 
és ip a ri m in isztérium  legu tóbb i te rv e i szerin t J  ap án  
nyersacél term elése az 1987 áprilisig  te rjed ő  pénzügyi 
évben  96,5 M t lesz. E z  a  legalacsonyabb  színvonal 
16 év  ó ta . A ja p á n  acéliparban  —  a  d e rű lá tó k  —  azt b e 
szélik, hogy  1990-re a  te rm elést 90 M t-ra  fog ják  csök 
ken ten i.

( H .W .)

The Econom ist, 1987. jan u ár 3.
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A lágymágneses anyagok továbbfejlesztése*
B Ő C  I S T V Á N  

Csepel Müvek Fém m üve
E T O  621.3.318.13

A  lágymágneses anyagok mágneses tulajdonságai 
nagyon szerkezetérzékenyek. A  szalaggyártás kü lön 
böző fá z isa iban  alkalm azott technológiai műveletek 
ben ezért a mágneses tulajdonságok és a szerkezet 
kapcsolatát kifejező ism ereteknek is  meghatározó 
szerepük van. A  szerzők annak bemutatására törek 
szenek, hogy perm alloy és dinam ószalag gyártásunk  
fo lyam atos továbbfejlesztése m ilyen  elméleti-kísér 
leti megközelítéseken alapszik, és az á lta lunk a lka l 
mazott módszerek m ilyen  eredményekre vezetnek.

1. Permalloy ötvözetek fejlesztése

A nagy permeabilitású anyagok esetében a jó mág
neses tulajdonságok elérésének egyik alapvető fel
tétele a minimális mágneses anizotrópia-energia 
elérése. A mágneses anizotrópia-energia külön
böző eredetű komponensei közül ez esetben a mág
neses kristályanizotrópia és a belső feszültségek 
magnetostrikciós anizotrópiája a meghatározó. 
A mágneses kristályanizotrópia-energia állandója 
(Kf) és a magnetostrkciós állandók (Я100, Яш) meg
határozása korábban csak egykristályokból ké
szült mintákon volt lehetséges. A jelenleg elter
jedt, 20—30 évvel ezelőtt kifejlesztett hagyomá
nyos permalloy ötvözetek közel zérus anizotró
pia-állandókkal rendelkező összetételének a meg
választása vas-nikkel egykristályokon való K x 
méréseken és a polikristályos mintákon való Я, 
méréseken alapultak. A K x és zérus átmenetét 
biztosító Fe-Ni 75—78 összetételből kiindulva 
elektronszerkezeti megfontolásokkal lehetett meg
jósolni, pl. a több komponensű FeNiMoCu ötvö
zetrendszerre a 1̂  =  0, As = 0 állandókkal rendel
kező összetételeket [1].

Az általunk kifejlesztett mérési módszer lehe
tővé teszi a K x és Я100, Яш állandók meghatározá
sát polikristályos mintákon is [2].

1.1. Az anizotrópia-állandók meghatározása

Módszerünk a mágnesezési görbe telítési szakaszá
nak a vizsgálatán alapul [3]. A mágnesezettség 
változásában a telítési szakaszban a reverzibilis 
forgási folyamat az uralkodó, ezért a tartomány
ban könnyen kezelhető egzakt összefüggések írha
tók fel a у  differenciális szuszceptibilitás és az ani
zotrópia-állandók kapcsolatára.

A kísérleti módszer lényege a következő: Az 
50 mm hosszú, 1,0—1,5 mm széles és 0,5 mm vas
tag polikristályos lemezből kivágott, véghőkezelt 
mintadarabot hosszirányban terhelésnek vetjük 
alá, amely cr rugalmas mechanikai feszültséget kelt

* Az V. fém kohászati napokon  B a la tonaligán  1986. o k 
tó b e r  1-3-án e lh an g zo tt előadás.

a mintában. A a mechanikai feszültség iránya meg
egyezik a szolenoid által keltett H  mágnesező tér 
irányával . A % differenciális szuszceptibilitás 
d y j d a ,  d x j d H  deriváltjainak a hányadosára a

d y l d a  d a ld a  I e „ ,
d y J d H  ~  d y J d H  ЗЯц1

összefüggés adódik, ahol 
48

I s  • d a j d a = -  j  Q g " - ^ i (  ^ i o o ~  ^ m )  +  

72

+  io 5 ^ 100_ a

(la)

(lb)

Az (la) és (lb) összefüggéseken alapuló kísérleti 
módszer a mérőberendezés számítógéppel való ve
zérlése és a mérések számítógépes kiértékelése ré
vén vált hatékonnyá. Ezáltal vált lehetővé, hogy

1. ábra. А  К  anizotrópia állandó, A100, / 1И m agnetostrik 
ciós állandók és a kezdeti perm eábilitás függése a n ikke l 
tartalomtól 5%  molibdént tartalmazó F eN iM o  ötvözetek

ben [3]

a permalloy ötvözetek gyártásának technológiai 
változói függvényében nagyszámú méréssel meg
keressük az optimális anizotrópiát adó összetéte
leket és hőkezelési paramétereket.

E kísérleteink egyik szemléletes eredménye, 
hogy a szakirodalomból ismert szupermalloy össze-
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2. ábra. A  H e koercitív erő és a fi0 kezdeti perm eabilitás 
függése az egy szemcsére ju tó  dom énfalak számától. D  — 
szemcseszerkezet, 2a —  a Polivanov-modell alapján kom p 
lex perm eabilitás mérésekből származtatott doménméret [5]

tétel környékén megvizsgáltuk és pontosítottuk 
az alapösszetétel és a hőkezelések hatását a K 1 
anizotrópia-állandóra, továbbá а A100, Аш mag- 
netrostrikciós állandókra. A kísérleti eredmények 
összefoglalását az 1. ábrán láthatjuk.

1.2. A doménszerkezet szerepe

A technikai mágneses jellemzők és az anizotrópia
állandók kapcsolata elsősorban a doménfal moz
gásmechanizmus révén realizálódik [4].

A doménfal-energia, a doménszerkezet az ani
zotrópia-energiából és a mágnesezett anyag szer
kezetének geometriai tulajdonságaiból származ
tatott fogalmak. A doménfal-mozgás okozta mág- 
nesezettség változásra visszavezethető technikai 
mágneses tulajdonságok (p, Hc), ezért anyagszer
kezeti jellemzőktől (szemcseszerkezettől, zárvány- 
szerkezettől) is függenek.

A doménszerkezet, a szemcseszerkezet és a 
szemcseszerkezeteket befolyásoló technológiai vál
tozók közti kapcsolat feltárására komplex per
meabilitás méréseket alkalmaztunk, illetve alkal
mazunk. A mérésekkel meghatározott komplex 
permaabilitásspektrumot a Polivanov-modell el
méleti következtetéseivel összevetve, meghatározó 
az egy szemcsére jutó domének átlagos száma [5].

A kezdeti permeabilitás és a koercitiv erő akkor 
mutat kedvezőbb tulajdonságokat, amikor a szem
csék páros számú domént tartalmaznak. A domén-

szerkezet-szemcseszerkezetnek és a kezdeti per- 
meabilitásnak ezt az összefüggését a 2. ábrán lát
hatjuk. Az ábrán jól látható, hogy a kedvező do
ménszerkezet kialakításával mintegy 30%-kal na
gyobb p0 érték érhető el, mint kedvezőtlen szem- 
cse/domén méretaránnyal.

1.3. Eredmények

A fenti kísérletek megmutatták, hogy a nagy per
meabilitás eléréséhez a legfontosabb a K = 0, 
A1U = 0 összetételek kiválasztása (1. ábra).
A FeNiMo ötvözetrendszer vizsgálata alapján 
/го=80 000, /Гптх =  300 000—400 000 permeabili- 
tás-értékek is elérhetők, csupán az összetétel cél
szerű megválasztásával.
A FeNiMoNb ötvözetrendszeren való vizsgálatok
kal is megkerestük a K  =  0, Aln =  0-hoz tartozó 
összetételt. Ennek az ötvözetnek különleges tu 
lajdonsága a diszperz eloszlású nióbiumkiválások 
okozta, megnövekedett keménység és kopásálló
ság. Ezeket az ötvözeteket a magnetofonfej gyár
tásban használják fel.

A doménszerkezet, szemcseszerkezet összefüg
gését vizsgáló kísérleteink eredménye a szekunder 
újrakristályosodást irányító technológiai válto
zók (alakítás, véghőkezelési paraméterek) figye
lembevétele révén alkalmazhatók. Egy szemcsében 
két dómén létrehozása adja a technikai mágneses 
jellemzők (p, II c) szempontjából a legkedvezőbb 
állapotot, amely 50%-os alakítást követő, 900— 
1200 °C-on való hőkezelésekkel valósítható meg.

2. A n em  o rie n tá lt e lek tro te c h n ik a i acé lok

2.1. Az átmágnesezési veszteség

A nem orientált elektrotechnikai acélszalag gyár
tásakor az átmágnesezési veszteség az a technikai

3. ábra. A z  átmágnesezési veszteség függése a  szemcsemé
rettől az elektrotechnikában használatos F e S i acélokban [6]

mágneses tulajdonság, amely fizikai okainak meg
értése a fő célja a gyártmányfejlesztéssel kapcso
latos kutató munkának.

Az átmágnesezési veszteség és a technológiai 
változók sokoldalú kapcsolatának feltárásában
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mindenütt alapvetően az empirikus megközelítés 
az uralkodó, ámbár néhány általános tapasztalat 
is nyert már elméleti magyarázatot, összefoglalást. 
Ilyen a szemcseszerkezet és a veszteség összefüg
gésének a kapcsolata, amely doménszerkezeti meg
fontolásokkal érthető meg, ez a 3. ábrán látható [6].

Az elektrotechnikai acélszalaggyártás fejlesztési 
kísérleteiben az ismeretek szerzésének jelenlegi 
empirikus szintje mellett a metallurgiai tényezők 
veszteségre gyakorolt hatásának megértése az 
egyik fő cél. Nagyon szép kísérleti teljesítmény 
pl. a kén, oxigén és nitrogén szennyezők hatásá
nak számszerűsítése a nem orientált Fe-Si elekt
rotechnikai acélokban (4. ábra) [6].

A nem orientált elektrotechnikai acélok fejlesz
tésével kapcsolatos publikációkban egyre inkább 
előtérbe kerül a szennyezők kölcsönhatásának és 
az átmágnesezési veszteség kapcsolatának a vizs
gálata. E kölcsönhatások figyelembevétele is je
lentős minőségjavulást jelenthet, illetve techno
lógiai költségmegtakarítást. Pl. a karbid- és nit- 
ridképző elemek ötvözésével a káros karbon és 
nitrogén szennyezők leköthetők, miközben olyan 
zárványszerkezet alakítható ki, amely a domén- 
fal-mozgást kevéssé akadályozza.

A mi törekvésünk is az, hogy az általunk gyár
tott ötvözött izotróp elektrotechnikai acélok (di
namószalagok) gyártásában a fenti tényezők ha
tását megismerjük és ellenőrizni tudjuk. Az ötvö- 
ző-szennyező kölcsönhatások figyelembevétele az 
alumíniumötvöző hatásának számszerűsítése, ha
tásmechanizmusának tisztázása kapcsán vált fej
lesztő munkánkban fontossá.

2.2. Vizsgálati módszer

Az átmágnesezési veszteségnek két kísérletileg 
jól megkülönböztethető komponense van:
A hiszterézis veszteség függ a doménfal mozgását 
akadályozó erőkben megnyilvánuló tényezőktől:
— a doménfal-energiát meghatározó anizotrópia

állandóktól,
— a doménszerkezetet meghatározó geometriai 

tényezőktől (pl. doménszerkezet/szemcseszer- 
kezet),

— a doménfal-mozgást gátló szerkezeti inhomo
genitások eloszlásától, méretétől (pl. zárvány
szerkezettől).

Az örvényáramú veszteség a doménfal-mozgás 
által indukált örvényáramok Joule hőjével azonos, 
függ a
— szalagvastagságtól,
— a fajlagos ellenállástól és
— a doménszerkezet geometriájától.

A fenti fizikai tényezőktől (és áttételesen metal
lurgiai tényezőktől) való függésre az ismeretes el
méleti összefüggések csak minőségi képet adnak az 
átmágnesezési veszteség és a gyártástechnológiai 
változók kapcsolatáról, ezért célszerűen megvá
lasztott kísérleti módszerek szükségesek a techno
lógiai változók hatásának a számszerűsítéséhez.

Az átmágnesezési veszteség nagyszámú válto
zójának a kézben tartására a veszteségmérések 
eredményeinek statisztikus matematikai módszer
rel való feldolgozása bizonyult a legalkalmasabb-
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nak a dinamólemez fejlesztésre irányuló kutató
gyártmányfejlesztő munkánk gyakorlatában.

A veszteségmérések kiértékelése R 22 számító
gépet használtunk a BMDP 9R jelzésű program 
felhasználásával. E program megkeresi azokat a 
független változóként kezelt tényezőket, ámenek
től leginkább függ a függő változó, az átmágnese- 
zési veszteség és kiejti azokat, amelyek figyelem- 
bevétele nem javítja jelentősen a számítás ered
ményeként kapott lineáris függvény illeszkedését 
a mért értékekben.

5. ábra. A z  elektrotechnikai izotróp acélok gyártásában el
terjedt technológiák fo lyam atábrája  [7]

2.3. Kísérletek, eredmények

Az izotróp elektrotechnikai acélszalagok gyártá
sára alapvetően két technológia terjedt el. A két 
technológiát szemlélteti az 5. ábrán látható folya
matábra [7].

Az egy áthúzóhőkezelést alkalmazó technológia 
jobb minőségű alapanyag használatát követeli 
meg, mert a tisztulást egy hőkezeléssel kell el
érni. Az alapanyaggal és a technológiával szemben 
egyaránt szigorúbb követelményeket támaszt, 
hogy a megfelelő szemcseszerkezetet is egy hőke
zeléssel kell elérni.

Kevésbé igényes az alapanyag minőségére a két- 
hőkezeléses, az úgynevezett kritikus alakításos 
technológia. A meleghengerelt szalagokat ekkor 
egy közbenső méretre hengerük, majd a hőkezelés 
után 8—10%-os redukció következik. így a máso
dik hőkezelés adja a megfelelő szemcsenövekedést. 
A két hőkezelés a szennyezőtartalom megfelelő 
csökkentése szempontjából is kedvező.

Vizsgálatainkat mindkét technológiára kiter
jesztettük az eredményül kapott szalagokon való 
vegyelemzés, villamos ellenállás mérés, szemcse
méret mérés, valamint az átmágnesezési veszteség 
mérése alapján. A figyelemmel kísért változók je
lentős részének hatására (karbon- és kén szeny- 
nyezőtartalom, a szilíciumtartalom, fajlagos ellen
állás, szemcseméret, vastagság) kapott eredmények 
általában jól megegyeznek a szakirodalomban kö
zölt vizsgálatok eredményeivel [8, 9, 10].

Az alumíniummal való ötvözés veszteségcsök
kentő hatásában egy különleges hatás tapasztal
ható, amely nem vezethető vissza fizikai tényező
kön (Kv  g) keresztül értelmezhető ismert okokra.

Az alumínium veszteségcsökkentő hatása első
sorban a szennyezők eloszlásának a megváltozá
sával magyarázható, de a veszteség csökkenésé
ben az alumínium szemcsedurvító hatásának is je
lentős a szerepe [11, 12, 13].

0—0,5% alumíniummal való ötvözéssel a Fe-Si 
szalagok átmágnesezési vesztesége igen előnyösen 
csökkenthető, melynek következtében technoló
gia korszerűsítésre és egyúttal kis átmágnesezési 
veszteségű dinamószalag kifejlesztésére nyílt le
hetőség.
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A hidegplattírozás technológiájának bevezetése*
B A L Á Z S  T A M Á S  oki. kohóm érnök, R O M J Á T  H  Y J Á N O S  oki. kohóm érnök

Csepel Művek Fém m ű

E T O  621.771.8

A Csepel M ü vek  F ém m ű 1985-ben korszerűsí
tette plattírozási technológiáját, lehetőséget teremtve 
a szlnesjém takarékos és méretpontos borított szala 
gok előállítására. K ísérletek fo ly n a k  különböző bo
rítóanyagok használatával.

A Csepel Művek Fémmű 1985-ben a plattírozás 
technológiáját korszerűsítette, egy régi, elavult 
gyártási módszert szüntetett meg, lehetőséget te
remtve a hazai ipar korszerű, színesfémtakarékos 
borított szalaggal való ellátására is.

A hagyományos eljárás szerint az alapfém és bo
rítófém közti kötést meleghengerléssel biztosítot
ták. A kb. 300 kg tömegű tuskót kamrás kemencé
ben hevítették, majd hét fő hengerelte melegen.

RÉGI TECHNOLÓGIA Ú j TECHNOLÓGIA

Г
P la t in a  m a r á s

K ere t k ic s íp é s /  h a jlP a s
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1. ábra. A  régi és ú j  technológia összehasonlítása

Az így kapott előterméket sablonálták és tábla- 
lemezként hengerelték tovább. A különböző hő
kezeléseket védőgáz nélkül, retortákban végezték. 
Ezt a környezetet és egészséget károsító pácolás 
követte. A borított lemezsáv sok évtizeden ke
resztül a hazai ipar igényeit kielégítette, de már 
nem felelt meg napjaink fokozódó minőségi és gaz
dasági követelményeinek. Leginkább a mérettűré

sek, a nem homogén szerkezeti tulajdonságok és a 
felületi minőség hagytak kívánnivalót maguk 
után. Egyre erősödő igény volt a felhasználók ré
széről a tekercsből való feldolgozás is (1. ábra).

A fejlesztés célkitűzése a felsorolt hiányosságok 
felszámolása volt. Megoldásként a hidegplattíro
zás bevezetését választottuk. A fejlesztéssel el
sősorban a különleges rendeltetésű, jól mélyhúzha
tó tombak-acél-tombak borított sávgyártást kí
vántuk korszerűsíteni, valamint lehetőséget te
remteni más fémkombinációjú színesfémtakarékos 
szalagok előállítására is. Itt azokról az eredmé
nyeinkről számolunk be, amit a tombakkal borí
tott acélszalagok gyártásának bevezetésekor ér
tünk el. Borítófémként az általunk kifejlesztett 
„Platalloy” minőségű, vékony, lágy tombak 
(CuZnlO) szalagot választottuk. A beruházás során 
üzembe helyezett kombinált csiszoló-kefélő be
rendezésen^— amit a 2. ábra' mutat — lehetséges 
a borító-fémszalag „száraz” felületkezelése. A kü
lönböző ötvözetű anyagok tapadása érdekében a

* Az V. fém kohászati napokon  B a la tonaligán  1986. 
o k tóbe r 1— 3.-án e lh an g zo tt előadás.

3. ábra. H idegplattírozó hengerállvány a kezelő-vezérlő 
p u lt felő l
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.kefélés” után fémtiszta felületet, valamint meg
határozott felületi érdességet kell elérni.

Alapfémként a Dunai Vasmű által kifejlesztett 
alacsony karbontartalmú acélszalagot választot
tuk. Kedvező mechanikai és mélyhúzási tulajdon
ságok biztosítása érdekében az acélgyártás során 
üstmetallurgiai eljárást is alkalmaznak. A meg
felelő felületminőség elérése érdekében a melegen 
hengerelt alapanyagot pácoljuk, hidegen henge
reljük, majd hőkezeljük. Az acélszalag további 
előkészítését a hidegplattírozó állványba beépített 
kefélősoron végezzük.

A 3. ábrán látható a hidegplattírozó hengeráll- 
ványunk, amely a hengerlésben a mai „csúcstech
nikát” képviseli, kvartó elrendezésű, 0  260 X 
X 0  560x410 mm-es hengerekkel rendelkezik. 
Automatikus vastagságszabályzás mellett henger- 
résszabályzás és hengerhajlító rendszer biztosítja 
a plattírozott szalagprecíziós hossz- és kereszt- 
irányú vastagságszabályozását, amelynek tűrése 
a vastagság ± 1 %-a. A plattírozással egyidejűleg 
az alapfémként használt acélszalag felületi keze
lése is megtörténik, amit a 3. ábra is szemléltet.

Vizsgálataink alapján az acél-tombak szalagok 
hidegen összeplattírozhatóságának feltétele a fé
mes érintkező felületeken kívül az egy lépésben vé
gezhető nagy hidegalakítási redukcióban (kb. 
60%) mutatkozott. Ezeknek a kielégítésére spe
ciális kenőrendszer és hűtés szükséges a henger
állványon. Az alakítás közben keletkező hő elve
zetése vízhűtéses görgőkkel történik. A különle
ges, nagy nyomásállóságú kenőanyagot a támhen- 
gerre oszcilláló mozgást végző filcbetétes kenőfej 
juttatja. Ahhoz, hogy a megfelelő mennyiségű 
kenőanyag a hengerrésbe jusson, kísérleti úton ha
tároztuk meg a támhenger és a munkahenger ér
desség viszonyát.

Hidegplattírozás után az átlagosan 12 000 kg 
tömegű, fényes felületű hidegen plattírozott szala
gok további feldolgozására felhasználtuk a fém- és 
acélszalaggyártás területén szerzett tapasztala
tainkat. A régi és új technológia összehasonlítá
sára vissza kell térni az 1. ábrához, amin jól lát
ható a fejlesztés eredménye. Teljesen elmarad a 
környezetet, az egészséget károsító melegalakítás 
és pácolás, jelentősen csökken a műveletek szá
ma is.

Az új technológia bevezetéséhez átfogó vizsgá
lati és kísérleti tervet készítettünk, ami kiterjedt 
felhasználó vállalatok körére is. A következőkben 
ezekről a vizsgálatokról, ill. azok eredményeiről 
számolunk be. Hidegen plattírozott szalagjaink 
átlagos mechanikai tulajdonságait az 1. táblázat
ban mutatjuk be.

Vizsgáltuk a borítófém egyenletes és jó tapadá
sát, amit a d—5. ábra szemléltet. A 4. ábrán me
tallográfiái felvételt mutatunk be a határrétegről. 
Ezen jól látható lágyítás után az alapfóm egyen
letes, viszonylag apró szemcsés szerkezete is. Az 5. 
ábra elektronmikroszkópos felvételt mutat a ha
tárrétegről, ami szintén a kiváló, hiba nélküli ta
padást szemlélteti. A kiváló tapadást bizonyította, 
hogy erős mélyhúzás és átlagosan 30 hajtogatás 
esetén sem vált el egymástól a tombak és az acél.

4. ábra. M etallográfiái felvétel a határrétegről

5. ábra. E lektronm ikroszkópos felvétel a határrétegről

A kész szalagjaink méretei a legszigorúbb elvá
rásoknak is megfelelnek. Az 1 mm-es vastagság 
esetén a vastagság tűrés ± 0,01 mm lehet. A szé
lesség 0 0 , + 0,1 mmb-en elül tartható. Ezek a tű
rések a DIN és ASTM-ben szereplő értékeknél lé
nyegesen jobbak.

Fontos követelmény volt végső állapotban a 
hidegen plattírozott szalag felületének minősége. 
Ezt úgy biztosítottuk, hogy plattírozás után a 
hidegalakítási műveletek között vákuum-védőgá- 
zas sisakhőkezelést alkalmaztunk. így a végter
mék felülete fényes, oxidmentes akár polírozásra, 
galvanizálásra is alkalmas. A CuZnl0-Fe-CuZnl0 
kombinációjú szalagunkat gyengén utánhengerelt 
minőségben szállítjuk felhasználóink részére. Ezen 
utolsó műveletnek, a „vasalásnak” kívánatos mér
tékét a 6. ábrán bemutatott diagramból határoz
tuk meg.

Újonnan kifejlesztett, hidegen plattírozott sza
lagból felhasználóink részére az első félév során 
több mint 100 t-át szállítottunk.

Továbbfejlesztési elképzeléseinkről számolunk 
be a következőkben. Az 6. táblázatban is kitűnt, 
hogy a lágy, ill. utánhengerelt szalagjaink mély- 
húzás során átlagosan 6—7%-ban „fülesednek”. 
Kidolgoztunk egy kísérleti hőkezelési technoló
giát, amivel a fülesedés jelentősen csökkenthető. 
Ennek magyarázata a vas fázisátalakulásában
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в. ábra. A  vasalás hatása a m echanikai tulajdonságukra  
vastagság: 1,02 m m  
szemcse: 0,020 m m

1. táblázat
CuZnlO-Fe-CuZiilO hidegen plattírozott szalag 

mechanikai tulajdonságai

Szak. szil.
N/mra1 

Áti. Szó
ért. rás

Nyú
lás,

%

Ke- E- 
mény- rich- 

ség, sen, 
HV mm

H aj
toga 
tás

Füle-
sedés,

%

Kemény 660 ± 1 0 7 180 — 17 —
Lágy 360 ± 1 0 42 90 11,5 36 6
Utánheng. 370 ± 1 0 35 96 10,6 30 7

kereshető, ami tiszta vas esetében 912 °C-on ját
szódik le. A 7. ábrán lágyítás után az alapfém szer
kezetének metallográfiái felvételét mutatjuk be. 
A 8. ábra a nagyobb hőmérsékletű hőkezelés 
utáni szövetszerkezetet szemlélteti. A két felvé
telen többek között jól látható az is, hogy a szem
cseszerkezet irányítottsága megszűnik. A 9. ábrán 
a hőkezelés paramétereitől függő mért fülesedés 
változást közöljük. Célunk az, hogy a kb. 900 °C 
hőkezelést üzemszerűen akár tekercsben, akár át
húzva a felületi sérülések kiküszöbölésével meg
oldjuk.

A különböző fémkombinációk közül eddig a két 
oldalon tombakkal plattírozott, jól mélyhúzható 
acélszalagot gyártottuk. Lehetőségünk van ipari 
mennyiségi igények esetén, akár rézzel vagy más
milyen sárgaréz ötvözettel egy vagy két oldalon 
bevont szalagokat is előállítani, akár különböző 
rétegvastagságban is. Ha a felhasználási cél nem

7. ábra. A z  alapfém  szövete lágyítás u tán

8. ábra. A z  alapfém  szövete nagy hőmérsékletű 
hőkezelés u tán

'  \  1 s  2 0  p e r c

( *  4 0  p e r c

9 00  1000

H ő m é r s é k l e t . °C

\KL 3 . K - 9 I

9. ábra. A  fülesedés függése a hőkezelési paraméterektől
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indokolja a jó mélyhúzhatóságot, kereskedelmi 
minőségű acélra való plattírozás is lehetséges. 
Gyártmányfejlesztési terveink közt szerepel Ni és 
CuNi-val borított szalaggyártás is. Ezeket a fej
lesztési munkákat a felhasználói igények alapján 
a közeljövőben kívánjuk elvégezni.

Hidegen plattírozott szalagjaink nemcsak a szí
nesfém-takarékosság szempontjából kedvezők.
A végtermékben átlagosan 80—90%-os arányban 
levő acélnak a magasabb szilárdsági tulajdonsá
gai és a színesfémeknél kisebb sűrűsége további 
anyagmegtakarítást idézhet elő, gondos alkatrész
tervezés esetén. Az esztétikus szalagfelület miatt 
díszítési és bútoripari célú felhasználás is szóba

jöhet. Ott, ahol megfelelő szilárdság, kiváló mély- 
húzhatóság mellett agresszív anyagokkal szembeni 
ellenállóságot is garantálni kell, lehetséges több 
rétegű fémszalag felhasználása is.

Az előzőekbenTbemutatott új hidegplattírozási 
technológiánk környezetkímélő és anyagtakarékos. 
Teljes anyagkihozatalunk mintegy 35%-ban ja
vult a régi gyártási módszerhez képest. Az egység
nyi termék előállításához igénybe vett munka 
mintegy harmadára csökkent. Az alapanyagokkal 
szemben támasztott követelmények, számítógép
pel vezérelt gyártási folyamatok, szakembereink 
technikai tudása megbízható minőséget garantál
nak hidegen plattírozott szalagjainknál.

Fémkohászati szakosztályi hírek
Ipargazdasági ankét Székesfehérváron

A fém kohászati szakosztály  ipargazdaság i szakcso 
p o r tja  és székesfehérvári hely i szervezete a  Székesfehér 
vári K ü n n yű fém m űben  1986. novem ber 11-én 50 szak 
em ber részvételével egész napos ipargazdaság i ta n á c s 
kozást t a r to t t .  Az a n k é t tá rg y a : alkalm azkodás a  k ö r 
nyezeti feltéte lekhez volt.

A v á lla la t részéről d r. K iss  Lajos  gazdasági igazgató- 
h e lyettes  k ö szö n tö tte  a  rész tvevőket.

A közpon ti e lőadást В  о h u  s M átyás, a M AT főosz 
tá lyvezető je  ta r to t ta .  , ,A  tröszti szervezet vezetési és irá 
nyítá si gyakorlata, alkalm azkodása a környezeti fe lté 
telekhez” cím en.

F őbb  té te le i:

—  a  v ilággazdaság ism ert, ú j jelenségei m e lle tt a  régi 
vezetési, irán y ítá s i m ódszerek m á r nem  a lkalm az 
h a tó k .

—  a  d rasz tik u s változások  nem  h ag y ják  é rin te tlen ü l a 
m agyar a lu m ín iu m ip art sem,

—  világm éretekben  vizsgálva, az a lum ín ium ipar tú l 
j u to t t  fejlődésének „h ó d ító ” szakaszán,

—  a  m agyar a lum ín ium ipar is ennek megfelelő he ly ze t 
ben  v a n : az ex tenz ív  fejlődés h e ly e tt az in tenzív  
fejlődés igényével á llunk  szem ben,

—  m indennek  m egfelelően új s tra tég ia i célrendszer 
szükséges a hazai a lum ín ium iparban  is,

—  ezt igényli az a  körü lm ény  is, hogy  az egész hazai g az 
d aságban  is k orszakváltásban  élünk,

—  a  v á lla la tirá n y ítá s  m ódszereinek fon tos követe lm é 
nye az alkalm azkodóképesség fokozása,

—  a  fo lyam atosan  ta p a sz ta lh a tó  változásokhoz ru g a l 
m as és az ún . megelőző a lkalm azkodás m ódszerei 
szükségesek,

—  az árfo lyam változások  je len tős h a tá ssa l v a n n a k  gaz 
dasági éle tünkre,

—  a  te lje s  jogú  trö sz t ism érvei: jog az u ta s ítá so k  k ia 
dáséra , a  gazdálkodási irányelvek  m eghatá rozására , 
a  vagyon elem einek szükség szerin ti á tc so p o rto s ítá 
sára ,

—  a  trö sz t nem  m ás, m in t a  trö sz ti v á lla la to k  egésze,
—  a  dön tés jogú igazató  tan ács  =  egyszem élyi vezetés 

az igazgató  ta n ác s  döntéseihez igazodva,

—  fon tos követelm ény : az önálló gazdálkodás tá m o g a 
tá sa ,

—  a  h árom  éves gördülő-gazdálkodás m ódszerei,
—  a  m egszerzett ism eretek  leértékelődése, a  m egszer 

z e tt  poziciók á tértékelődése,
—  az érdekek egyeztetése, az érdekellen té tek  feloldása,
—  a  m egúju lási fo ly am at te ljességére v a n  szükség,
—  a  továbbfe jlődés ú t ja  a  te lje sk ö rű  rugalm as a lk a l 

m azkodás.

A v itá b a n  az alm ásfüzitő i, a  tapo lca i, az in o ta i és 
a  székesfehérvári ta g tá rsa k  v e tek  rész t. F elszó la lása ik 
b an  az eg y ü tt gondolkodásról, a  m űködőképesség fen n 
ta rtá sá ró l, az érdekeltség  kérdéseiről, a  ko rlá to k  hosz- 
szabb  tá v o n  való  kijelöléséről, a  tu la jdonosi szem lélet 
ről, a  vállalkozási szellem  jelentőségéről, a  gazdasági 
kö rnyezet rea litásairó l, az ún . nag y  gazdasági egységek 
gazdálkodási nehézségeiről, az ü g y v ite l ta r ta lm i és fo r 
m ai elem eiről, a  döntési lánc rövidítéséről, az érdekcso 
portosu lásokró l, a  koordináció fontosságáról, a  d ö n tés 
előkészítési fo lyam atok  jelentőségéről szóltak .

D r. S z a b ó  K ároly, az ipargazdaság i szakcsoport 
elnöke a  trö sz ti m u n k a  k o n k ré t jelenségeit elem ezte és a 
gazdálkodó  szervezetek  együ ttm űködésének  m ódszerei 
rő l beszélt, H angsú lyozta  a  korszerű  szabályozás je len 
tőségét, egyben a  tú lszabályozás veszélyeit.

D r. G a l a m b o s  Sándor, az ipargazdaság i szakcso 
p o r t t i tk á ra , a  tanácskozás vezetője az a n k é t főbb 
m ag á llap ítása it a  következőkben  összegezte: az a lk a l 
m azkodás nem  az esem ények késedelm es követésé t, 
hanem  az előre való  felkészülést je lenti; a lkalm azko 
d ás ra  éppúgy szükség v an  a  vezetésben, m in t a  végre 
h a jtá sb an ; a  g á ta k  és lehetőségek ism eretére v an  szük 
ség a  megfelelő m ódszerek k ia lak ításáv a l a  kudarcok  
elkerülése érdekében; m eg kell ta lá n i a  m egfelelő em e 
lőke t a  k itű z ö tt célok, az e lv á rt eredm ények  elérése 
érdekében; m ai, m agyar körü lm ényeinknek  m eg 
felelő m a g a ta rtá s ra  v an  szükség a  gazdálkodásban  is; 
m indehhez eredm ényesen já ru lh a tn a k  hozzá a  tá r s a 
dalm i tud o m án y o s fórum ok tu d a tfo rm á ló  te v ék e n y 
ségük révén.

Az a n k é t rész tvevő i a  tanácskozás u tá n  m eg tek in 
te t té k  a  Székesfehérvári K önnyűfém m űrő l k ész íte tt 
ism ere tterjesz tő  film et.

(  Galambos )
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Színesfémszalag-gyártás minőségi kérdései*
D E . A L B E E T  B É L A  oki. fizikus, P É K  J Ó Z S E F N É  oki. kohóm érnök, D E .  A N T A L  A N D E Á S N É  oki. vegyész

Csepel Művek Fém m ű

E T O  666.3/.6— 418

A  színesfém kohászati recesszió a gyártókat m inő 
ségileg ú j  utakra kényszerítette. M íg  a hagyom á 
nyos színesfém -term ékek piaca pang , addig a kü lön 
leges összetételű, alakíthatóságú, fe lü le ti m inőségű  
stb. termékek irán ti kereslet nő. A z  ú j  típ u sú  színes 
fém term ékekkel kapcsolatos kutatásokról és fe jleszté 
sekről szám olnak be a G sM F  szakemberei.

A Csepel Művek Fémmű több ,mint 10 évvel ez
előtt fejlesztette ki a vízszintes-folyamatos kris
tályosításra és intenzív hideghengerlésre alapozott 
színesfémszalag gyártási vertikumát és tette le
hetővé réz, sárgaréz, bronz, valamint alpakka sza
lagok gazdaságos gyártását. Ez a fejlesztés ked
vezően hatott természetesen a termékek minősé
gére is. A korszerű, automatikus vezérlésű henger
állványok nagyobb méretpontosságot biztosítot
tak. A szalagok folyamatos, áthúzó hőkezelése 
lehetővé tette a mechanikai tulajdonságok, a szem
cseszerkezet egyenletességét, a védőgázas sisak
kemencék pedig a fényes felületi minőséget. Mind
ezek hozzájárultak a minőségi választék bővíté
séhez, és az exporttevékenység kibontakoztatá
sához.

A színesfémkohászatot érintő világméretű re
cesszió, az értékesítési lehetőségek erős beszűkülése 
következtében egyre csökkent az érdeklődés a vas
tagabb méretű termékek iránt, illetve ezeket csak 
a reális ár alatt lehetett értékesíteni. Ezzel szem
ben előtérbe kerültek a különleges méretpontos
ságú vékony vagy keskeny szalagok, gyakran spe
ciális előírásokkal, mint például a meghatározott 
szemcsenagyság, törtkemény minőség, több lép
csőben is mélyhúzható, fülesedésmentes minőség. 
Különleges igények léptek fel a felületi minőség
iéi szemben is. Növekedett az érdeklődés a tükör
fényes, karcmentes, polírozható, plattírozható- 
galvanizálható felületű szalagok iránt, sőt az öt
vözet kiválasztásánál a megfelelő színárnyalat 
(aranysárga) is döntő tényezővé vált az esztéti
kai szempontokat is figyelembe vevő ékszeripar
nál.

A fent vázolt piaci igények kielégítésére irányu
ló törekvések részét képezték az elmúlt években 
beszerzett korszerű anyagvizsgáló és mérőberen
dezések, illetve ezekre kidolgozott speciális mérés- 
technikák. Ezek révén fokozottan törekedtünk a 
technológiai folyamatokból vett mintákon nyert 
kísérleti, fémfizikai tapasztalatok technológiai 
hasznosítására, különös tekintettel a hibaokok 
feltárására, ennek révén adott esetben a techno
lógia módosítására. Különösen kedvező eredmé
nyeket értünk el a mikroszondával kiegészített 
JSM 35 típusú pásztázó elektronmikroszkóppal, 
amely néhány mikrométernyi tartományra vo
natkozó információval jól kiegészíti a klasszikus 
metallográfiával megszerezhető ismereteket.

* Az V. fém kohászati n apokon  B a la tonaligán  1986. ok 
tó b e r 1— 3-án e lh an g zo tt előadás.

Alapvető szerepet játszott a minőség alakításá
ban a teljes vertikumot átfogó minőségbiztosító 
rendszer, amelyet folyamatosan tökéletesítettünk.

Az új, önmagában korszerűnek tekinthető tech
nológiai sor adottságai csak részben teremtettek 
lehetőséget a fokozott követelmények kielégíté
sére.

A szalaggyártási technológiai sorban leginkább 
egy felületjavítási lehetőség hiányzott. Ezt terem
tettük meg a SELVE cégtől vásárolt és továbbfej
lesztett kétoldali felülethántoló üzembe helyezé
sével, amely meghatározó szerepű lett a jó-felületi 
minőség biztosításában.

Itt a sárgaréz szalagokkal kapcsolatos néhány 
olyan minőségi kérdést, jellemző hibát és 
kiküszöbölési lehetőségét kívánjuk bemutatni, 
amely jól jellemezheti ez irányban az elmúlt idő
szakban végzett tevékenységünket.

E kérdések széles köréből is csupán a szalagok 
felületi minőségének legjellemzőbb problémáival 
fogunk foglalkozni.

Felületi hibák és kiküszöbölésük

A felületi hibák oka alapvetően kettős lehet. Ön
tödei eredetű a hiba, amikor a kristályosított sza
lag kétoldali felületi marása nem távolítja el az 
esetleges gázlunkeres vagy zárványos részt. Gázos 
lehet a szalag belseje is, amit megfelelő marás sem 
tud eltávolítani. Ezek a hibák hengerlés folyamán 
felületi felszakadásokhoz vezetnek, általában 2 mm 
vastagsági mérettartomány alatt. Felületi hibákat 
eredményezhet a túlságosan nagy szemcséjű ön
tött szerkezet is, amely, mint majd bemutatjuk, 
kedvezőtlen hatású a további alakítás, illetve fe
lületkezelés során.

Hengerdei eredetű a hiba, amikor az elhaszná
lódott kenőolajból vagy a hengerről idegen anyag
részecskék, főként fémes szennyeződések nyomód
nak a felületre. Gondot okozhat a sisakkemencé
ben történő hőkezelés is, ha a túl szoros csévélés, 
vagy a túl magas hőmérséklet miatt a menetek 
összeragadnak.

1. ábra. G ázlunker a szalag felületén
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2. ábra. Q ázlunker a szalag belsejében

határok kinyúlnak, ún. „árkokat” képeznek (5. 
ábra). A 6. ábra egy ilyen „kinyílt” határ pásztázó 
elektronmikroszkópos képét mutatja be.

A repedés és szennyezettség összefüggését jól 
mutatja a 7. ábra, ahol a szalag közepére behatoló 
repedés zárványsorokon halad végig.

Másik, durvaszemcséből eredő probléma a két
oldali felülethántoláskor jelentkezik. Mint aho
gyan a 8. ábrán láthatjuk, bizonyos nagyméretű

3. ábra. A  fe lszínre k ifu tó  és felszakadó lunker

ШШШ&

4. ábra. Oxidsor m enti fe lszakadás

Az 1. és 2. ábra felületi, illetve a szalag belsejé
ben levő gázlunkert mutat be. A gázosság a ned
ves, vagy olajos öntödei betétanyagra (hulladékra) 
vezethető vissza, amely jelentősen emeli az olva
dék oldott gáztartalmát.

A hengerlés során ellapuló, a felszínre kifutó és 
felszakadó lunker látható a 3. ábrán. Oxidsor menti 
felszakadást mutatunk be a 4. ábrán. A zárványok 
ZnO-ból állnak. Ahol ez a felület közelébe kerül, 
ott felszakadás keletkezik. Az öntödei durvaszem
csés szerkezet kétféle problémát okozhat. A kisebb 
fajlagos szemcsehatár-felületből eredően a szem
csehatárokon feldúsuló szennyezők miatt ezek a

.5. ábra. A  szemcsehatárokon fe ldúsu ló  szennyezők m iatt 
képződő árkok

6. ábra. K in y íl t  határ pásztázó elektronmikroszkópos képe

7. ábra. A  repedés és szennyezettség összefüggése
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8. ábra. H ántolás u tán  keresztrepedezett nagym éretű szem 
csék

szemcsék — amelyek hengerlési alakítás következ
tében nagymértékben nyújtottak — a hántolás 
után keresztrepedezettek. A hántolás okozta több
letdeformációt ezek a szemcsék már nem viselték 
el. Röntgenvizsgálatok alapján megállapítható 
volt, hogy ezek a nagy szemcsék éppen az alakítás 
szempontjából kedvezőtlen (110) orientációval 
rendelkeztek. Aprószemcsés szerkezet esetén ez a 
túlalakítás természetesen nem lép fel.

A gázosság megszüntetéséhez szigorítanunk kel
lett az alapanyag minőségén, és gondoskodni kel

lett fizikai állapotának javításán (víz- és olajmen
tesség). Az aprószemcsés szerkezetet pedig a kris
tályosítási paraméterek módosításával tudtuk el
érni.

Szennyezettségből eredő tipikus hengerdei hibát 
mutat be a 9. ábra. A hengerállványról vasszemcse 
került a felületre, amely a hengerlés során „be
ágyazódott” és környezetében foltosságot ered
ményezett.

Az ábra felső része szekunder elektronkép, alsó 
része kompozíciós felvétel, ahol az alacsonyabb

9. ábra. Szennyezettségbál eredő tip iku s  hengerlési hiba 10. ábra. A  felületbe ágyazott szennyező részecskék
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11. ábra. A  felületről készült vonalm enti elemzés

rendszámú vas sötétebb kontrasztot ad. A 10. 
ábra a felületbe ágyazott szennyező részecskéket 
mutat be szekunder elektron képpel, kompozíciós 
képpel és a vas К  vonalával felvett területi rönt
geneloszlási képpel. A 11. ábra, amely ugyanerről 
a felületről készült vonalmenti analízis, jól mu
tatja, hogy a vas mellett e hibában szilícium-tartal
mú szennyező részecskék is előfordulnak.

Nem ez volt az egyetlen olyan eset, ahol idegen 
eredetű anyagot találtunk a felületen. A szalagok 
áthúzó hőkezelő-pácoló berendezésben levő felület
tisztító körkefék fémszálának anyagát is kimu

tattuk már egy olyan felületi hibában, amelyekbe 
ezek a kefeszálak beleakadtak, és betöredeztek. 
Ilyen felületi hibák nemcsak idegen fémrészecs
kéknek, de egyéb anyagnak (olaj, szennyeződés) is 
gyűjtőhelyei lehetnek.

Felületi hibát okoznak továbbá saját anyagú 
fémrészecskék, amelyek a szalag széléről a felületre 
beperegnek és a hengerlés során a felületbe benyo
módnak.

Ilyen jellegű hibák megszüntetése a hengeráll
ványok fokozott tisztántartásával lehetséges. 
Ugyanígy szüntethetők meg a felületi karcok, be- 
nyomódások és egyéb sérülések is.

Felületi repedékenység és ennek megszüntetése

A színesfémszalagok gyártásánál a repedés két
féle lehet: szél-, illetve palástrepedés. Durva szél
repedéseket látunk a 12. ábrán. A 13. ábra derme-

12. ábra. D urva szélrepedések

13. ábra: Dermedést fro n t m enti repedés

dési front menti repedést illusztrál. Mindkét hiba
típus a kristályosítási paraméterek és körülmé
nyek megfelelő beállításával elkerülhető.

A szalagok felületi elszíneződése
A sárgarézszalagok felületi elszíneződésének 

többféle eredetével találkozhatunk a gyártás fo
lyamán. Ezek az elszíneződések részint a nem meg
felelő hengerlés, részint a nem megfelelő hőkezelés 
során keletkezhetnek.

Ha az előhengerlés végeztével a duó hengeráll
ványon az emulziót nem távolítják el a felületről, 
illetve arra védő olajréteget nem juttatnak, a fe
lület elbarnul, különösen, ha hosszú ideig tárolják 
az anyagot. Hőkezelésnél, ugyancsak elszíneződik 
a felület.
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Gyakran előforduló hiba az, hogy a kvartó áll
ványokon végzett hengerlés után a kenőolaj a 
megengedettnél vastagabb filmet képez a felületen 
és a védőgázas sisakkemencében ez az olaj nem 
képes elpárologni, tehát foltokban ráég a felületre.

Ugyancsak felületi hibához vezet a kenőolaj 
elszennyeződése is. Ennek elkerülési módja a meg
felelő időben végzett olajcsere.

Nehezebben kezelhető problémák a hőkezelési 
eredetűek. A kérdés a sisakkemencék állagával, a 
hőkezelő harang belső felületével, a kemencék tö 
mítettségével, illetve a védőgáz tisztaságával, első
sorban harmatpontjával áll összefüggésben. Ter
mészetes, hogy a védőgáz tisztaságába beleszámít 
a szalagfelületen maradó emulzió harmatpontnö- 
velő hatása is. A felületi minőség megőrzésének 
egyik szükséges feltétele, hogy a 75% N2, 25% H2 
összetételű védőgáz harmatpontja ne legyen ma
gasabb, mint -  60 °C.

Más jellegű probléma a szalagok vöröses elszí
neződése, amely nem védőgázas áthúzó hőkezelés

során tapasztalható alacsonyabb cinktartalmú 
sárgarezeknél. Arról van szó, hogy hőkezelésnél 
jelentős mennyiségű cink a felületre diffundál és 
ott oxidálódik. Pácoláskor a cink-oxid leoldódik 
és a cinkben elszegényedett felület vöröses szí
nűre vált. Ezért pl. CuZnlö minőségű szalagok 
végső hőkezelése csak sisakkemencében történhet 
meg.

Cikkünkben számot adtunk sárgaréz szalagok 
tipikus felületi hibáiról és azok elkerülési lehetősé
geiről. Szisztematikus technológiaellenőrző és 
anyagvizsgáló munkánk elősegítette több alap
vető hibaok feltárását. A hibák kiküszöbölése le
hetővé tette azt, hogy kidolgozzuk a „Platalloy” 
márkanevű termékcsaládot, amelyet a különleges 
felületi minőség (polírozható, galvanizálható) jel
lemez. Vannak még azonban olyan, időszakosan 
fellépő, gondot okozó felületi hibák, amelyek ere
detére mindezideig megnyugtató választ nem tud
tunk adni. A gyártási biztonság növelése, a minő
ség egyenletessége érdekében ezeket a vizsgálato
kat ma sem tekintjük lezártnak.

F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k
g l u m í n i u m i p g r i  h í r L k

Kína Alcoa részvényeket vásárol

K ín a  k ilenc n y u g a ti b an k  közrem űködésével m eg v á 
sáro lja  az Alcoa Portland-i ( Victoria-állam ) kohó ja  rész 
vényeinek  10% -á t. Az ausztrál V ictoria-ál lám  m iniszter- 
elnöke k ínai lá to g a tá sa  a lka lm áva l á llap o d tak  m eg az 
üzletben . A K ín a i Népköztársaság  eddigi legnagyobb 
külföldi b eruházásának  é rtéke  110 M A U D , a m it a 
ö h in a  International T rust Investm ent Corp. ( Citic) bo 
nyo lít. A kohó 1986 m ásodik  felében in d u l 300 k t/é v  
kezdőkapacitással. A term elés a rányos részé t a  Citic 
k ap ja  és 1987-ben köteles értékesíten i 16 k t, 1988-tól 
ped ig  30 k t  fém et (ekkor m ár üzem el a  m ásodik  kem en 
cesor). (H . W .)

Brazil—japán alumínium-árformula

A ja p á n  alum ínium felhasználók  rendeléseinek b iz to n 
ságos k ielégítésére B razília  ideiglenes árképzési fo rm u 
láb an  á llap o d o tt m eg Japánna l. A 32 céget tö m ö rítő  és 
egy állam i finanszírozó szerv  á lta l tá m o g a to tt  ja p á n  v á l 
lalkozói csoport 49 százalékkal részesedik ab b an  a  v e 
g yesválla la tban , am ely  az árm egállapodás u tá n  rö v ide 
sen m egkezdi a  nyersa lum ín ium  sz á llítá sá t a  sz igeto r 
szág felhasználói részére. A ja p á n  csoport szóvivője sze 
r in t  az á ra k  a  következő jú liu s— decem beri időszakra 
v o n atkoznak , és az ú j fo rm ula a la p já n  33 ezer to n n a  
kész te rm éke t ha józnak  el, m íg 34 ezer to n n á t B raz íliá 
b an  h aszná lnak  fel. Jö v ő  óv ja n u á r já tó l a te lje s  évi k a p a 
c itá s  160 ezer to n n a  lesz, ez t 1990-re 320 ezer to n n á ra  
bőv ítik . M egfigyelők szerin t B razília  a  londoni fém -  
tőzsde jegyzéséhez igazodó ársz in ten  F O B  fe lté te lek e t 
k ö v ete lt, m íg J a p á n  ugyanazok ra  az á ra k ra  C IF  fe lté 
te lekke l a k a r ta  a lá írn i a  m egállapodást. A lé tre jö tt  
egyezség a  k e ttő  kö zö tti kom prom isszum ot je len ti, p o n 
to sa b b  inform áció  azonban  nincs. Az á r tá rg y a lá s t m ás 
fél évvel eze lő tt kezd ték  meg, az álláspon tok  különböző 
sége m ia tt  azonban  a  kohó beindulása, azaz m ú lt év  vége 
ó ta  a b raz il fél önállóan é r té k es íte tte  az a lum ín ium ot.

(H . W .)

Norvég—holland—svájci együttműködés 
az anódgyártásban

1986 ja n u á r  1-től a  N orsk  H ydro  és az A lu m in iu m  and  
Chemie-Rotterdam  (a v ilág  legnagyobb blokkanódgyára) 
és az A lusu isse  közösen ép ítik  k i 250 k t/é v  k ap acitásró l 
270 k t/é v re  a  b lo k k an ó d g y ártás t H ollandiában. A közös 
fiókválla la tban  a  N orsk  H y d ro  22%  tőkerészesedést v á l 
la lt. • (H . W .)

Az alumíniumipar az olajár alacsony szintjétől várja 
javulását

N y u g a ti gazdasági szakértők  közül tö b b en  az alacsony 
o la já rak tó l v á r já k  az a lum ín ium ipar helyzetének  ja v u 
lá sá t. 1987-ben a  fogyasztók  ú jbó l fe ltö lth e tik  készle 
te ik e t és ez az alum ín ium  vásárlások  m egélénküléséhez 
vezet. Az olcsóbb energia csökken ti a  kohók veszteségeit 
vagy  ú jbó l nyereségessé te h e ti a  fém term elést. Az olcsó 
o la jn ak  azonban  kedvezőtlen  következm énye is lehet. 
Olcsó olaj olcsó m ű an y ag o k a t eredm ényez, és h a  a  h o r 
dó n k én ti o la jár 5 U SD -ra csökkenne, az a lum ín ium  igen 
erős á rn y o m ást lenne kény te len  elviselni. Az 1986-ra el
k épzelt 3,9% -os növekedést 1987-ben csak 1,2% -os 
növekedés követi az a lum ín ium  fogyasztásban , az A n 
to n y  B ird  féle prognózis 1988-ra ped ig  0,3%  csökkenést 
jósol. A term elés is ennek  m egfelelően ingadozó lesz.
1986- b an  0 ,5%  növekedés v árh a tó , 1987-ben 10,4% , de 
1988-ra az előrejelzés 4%  term elés-visszaesést jósol.

Az á ra k  ingadozása is hasonló : 1986-ban 286 U S D /t 
árem elkedéssel 1364 U S D /t lesz a  v á rh a tó  árcsúcs.
1987- re  az előrejelzés 1870 U S D /t á r a t  vár, m íg 1988-ra 
visszaesésre szám ítan ak  és a fém  á rá t  csak 1780 U SD /t- 
n ak  je lzik  előre.
R em élhető , hogy  az a lum ín ium  felhasználók fe lad ják  a 
készletrő l vásárlás  e lvé t és ú jb ó l v issza térnek  az ész 
szerű  készle tsz in t ta r tá s á ra , am i fe lté tlen ü l ja v ít  az 
alum ín ium piac helyzetén .

(H . W .)
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G y ó g y á s z a t i  f é m ö t v ö z e te k  k i f e j l e s z t é s e *
B R O S S  S Í N B O E N É  oki. kohóm ém ök, D R .  A L B E R T  B É L A  oki. fizikus

Csepel M üvek Fém m ű

E T O  616.728.2-77:669.018.6

A  Csepel M ű vek  F ém m ű mesterséges csípőizüle- 
teket készít a M etripond  M érleggyárral kö 
zösen. Ú j ötvözetet fejlesztettek k i, m ajd  kia lakíto t 
ták az im p lan tá tum  m egm unkálási technológiáját. 
A  beültetési sikerek u tán  újabb fejlesztéseket tervez
nek.

Újszerű kezdeményezés vállalatunknál, hogy 
olyan speciális termékek kifejlesztésére történik 
kísérlet, amelyeket az ipartól merőben eltérő te 
rületen, más technikai adottságok között, a gyó
gyászatban, pontosabban az emberi szervezetben 
lehet hasznosítani. Ezekre a különleges, leginkább 
Со és Ni alapú szuperötvözetekre — a CsM Fém
mű egyéb termékeinek volumenét figyelembe vé
ve, — csak kis mennyiségekben van szükség, azon
ban kihatása tőkés import megtakarítás terén nagy 
értékük következtében jelentős.

Sokkal nagyobb ezen termékek értéke népgaz
dasági szinten akkor, ha figyelembe vesszük az 
ötvözetek jelentőségét a munkaerő rehabilitációja, 
az egészség helyreállítása, az emberi esztétikum, a 
kulturált életvitel és egyéb humanitárius célok 
megvalósításában.

Magyarországon évente minimálisan 1500— 
2000 db protézis beültetése szükséges, valamint 
figyelembe véve, hogy jelenleg is több, mint négy
ezren várnak devizális korlátozások miatt csípő- 
izületre, mindenképpen indokolt volt az a törek
vés hogy az igények kielégítése hazai fejlesztés 
útján valósuljon meg.

A Csepel Müvek Fémmű a Metripond Mérleg- 
gyárral közösen vállalkozott 1979-ben a protézisek 
hazai gyártási lehetőségeinek megteremtésére.
Az Egészségügyi Minisztérium keretében működő 
implantátum bizottság e törekvést támogatta, 
így került kapcsolatba vállalatunk is e bizottság 
munkájával.

Biológiai célra alkalmas íéltermék kifejlesztése 

Feladatkitűzés, a gyártási eljárás főbb lépései

E munkában vállalatunkra hárult az a feladat, 
hogy a nemzetközi előírásoknak megfelelő para
méterekkel rendelkező, az élő szervezetbe beépít
hető (szövetbarát) fémötvözettípust dolgozzon ki, 
továbbá alakítson ki olyan gyártástechnológiát, 
amely a kész protézisek kimunkálásához megfelelő 
félkészterméket eredményez.

A gyógyászatban felhasználható számtalan pro
tézistípus közül elsőként a mesterséges csípőizület 
megvalósítását tűztük ki célul.

A mesterséges csípőizületekkel szemben támasz
tott követelményrendszer igen szerteágazó. Az is-

* Az V. fém kohászati n apokon  B ala to n a lig án  1986. ok 
tó b e r  1— 3-án e lh an g zo tt előadás.

métlődő dinamikus terhelések, a korrózív közeg 
jelenléte, az élő szervezettel való együttműködés 
miatt a legfontosabb tulajdonságok a keménység, 
a szívósság, a tartós szilárdság, a megmunkálható- 
ság, repedés- és hibamentesség, a kopásállóság, a 
korrózióállóság, szervezethez igazodó alak és mé
ret, nagy méretpontosság, szigorú felületi köve
telmények, pontos kémiai összetétel, szövetbarát 
tulajdonság, sterilizálhatóság.

A Csepel Művek oldaláról a fejlesztési feladat 
megfelelő összetételű, melegalakítható, nagy ko- 
pásállóságú, kedvező belső szerkezettel (szövet
barát) rendelkező, korrózióálló ötvözettípus kifej
lesztése, olvasztási, öntési, melegkovácsolási tech
nológiájának meghatározása volt.

A feladat teljesítését nehezítette az a körülmény, 
hogy az olvasztásra, de különösen a melegalakí
tásra a szakirodalomban kevés utalást találtunk.

A lehetséges ötvözettípusok közül választásunk 
egy Со alapú szuperötvözetre esett, amely nikkelt, 
krómot, molibdént és titánt tartalmaz az alábbi 
névleges összetétellel:

Со: 35%,
Ni: 35%,
Mo: 10%,
Cr: 19%,
Ti: 1%.

Az ötvözet tisztasága érdekében vákuum
indukciós kemencében olvasztunk. Az olvasz
tási és öntési technológia kidolgozásánál figyelem
be kellett venni azt, hogy az ötvözet rendkívül haj
lamos megszilárduláskor szívódási üregek képzé
sére, gázhólyagosságra, mind az öntött tuskó fe
lületén, mind annak belsejében, továbbá durva
kristályos szerkezet kialakulására. Ezen utóbbi 
elsősorban a további melegalakításnál jelentett 
különösen nagy gondot.

A melegkovácsolás során az ötvözet rendkívül 
hajlamos repedésre, valamint igen érzékeny a me
legalakítás hőmérsékletére. Ezért e technológiai 
lépésnél igen gondosan kellett meghatározni a 
kovácsolás hőfokközét és biztosítani annak pontos 
betartását. A 97 mm átmérőjű öntött tuskókból 
35— 55 mm átmérőjű körkeresztmetszetű rudakat, 
valamint 20X 45 mm méretű, téglalapszelvényű 
rudakat kovácsoltunk, részben a protézis fejrészé
nek, részben szárrészének kimunkálásához.

A félkésztermék gyártástechnológiai folyamatát 
lényegében egy magas hőmérsékletű homogenizáló 
hőkezelés, majd edzés zárja le, amely az ötvözet 
kedvező tulajdonságait biztosító belső szerkezetet 
hozza létre.

A Biometal H-l megnevezésű implantátum cél
jára alkalmas termékünket nemzetközileg előírt, 
illetve javasolt sokoldalú anyagvizsgálatnak vetet
tük alá.
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A Biometal H-l ötvözet tulajdonságai, kísérletek

A kobalt alapú, Ni-, Cr- és Mo-tartalmú ötvözet 
kiválasztását elsősorban a szövetbarát viselkedés
sel összefüggő korrózióállósági, savállósági köve
telmények határozták meg.

Ismeretes, hogy 13% körüli Cr-tartalomnál az 
ötvözet korrózióálló, 25% körüli Cr-koncentráció- 
nál saválló, míg kb. 39% Cr esetén már hőálló is. 
8—13% Ni-tartalom mellett az ötvözet auszteni- 
tes szövetű lesz. A molibdén erős ferritképző, 34% 
Mo hatását 2—3% nikkel kompenzálja. A titán 
erős ferrit-, karbid- és nitrid-képző. A titánkarbid 
egyébként jelentősen csökkenti a kristályközi kor
rózióra való hajlamot.

A kiválasztott összetételű Biometal H-l ötvözet 
jellemző szöveteleme ausztenit, a kobaltból, nik
kelből, krómból és molibdénből álló szilárd oldat. 
A tisztán ausztenitesnek tervezett ötvözetben fer
rit (martenzit) is előfordulhat. Olvasztást, öntést 
követő dermedéskor a dendritágak ausztenitből 
épülnek fel. Eközben válnak ki a titánkarbid és 
titánkarbonitrid részecskék. A visszamaradó ol
vadt fázis Cr és Mo-ban dúsul, majd finomszem
csés ausztenit-ferrit eutektikummá dermed meg. 
Az ötvözetben ezen kívül különböző fémvegyüle- 
tek is kialakulnak.

Az összetétel és megfelelő hőkezeléssel biztosí
tott homogén szövetszerkezet következtében az 
ötvözet fokozott mértékben korrózióálló, azaz el
lenáll az egyenletes, a kristályközi, a szelektív, a 
pont- és feszültségkorróziónak.

Olvasztási és öntési kísérletek

A Biometal H-l ötvözetek olvasztási kísérleteit 
a 10 kg töltetű (KTI), 70 kg töltetű (már nem üze
mel), valamint az 1,5 t-ás vákuumkemencében 
végeztük el. Az öntés mindhárom esetben fémko- 
killába történt.

Az olvasztás során az előírt összetétel tartásá
nál probléma jelentkezett. Az öntött tuskók mak- 
roszerkezete általában a melegalakítás szempont
jából elvileg kedvező volt, mivel a tuskó belső része 
globulitos szerkezetű.

A nagy adagsúlyban gyártott 11 adag szövet
szerkezetének és nemfémes zárványtartalmának 
vizsgálatát elvégeztük. Minden adag nagyon ha
sonló volt ilyen szempontból. Az alapszövet a 
dendrites mikrodúsulással rendelkező Co-Cr-Ni- 
Mo szilárd oldat, amelyben igen kevés szigma-fázis 
kiválás és az egyensúlynak megfelelő mennyiségű 
titánkarbid van.

A nemfémes zárványtartalmat az MSZ 2668— 
67. sz. szabvány szerint vizsgáltuk. A zárvány 
típusa: O, azaz rendszertelenül elhelyezkedő pont
szerű oxidok. A mért fokozatszám átlaga 0,4— és
1,7 közé esett.

Melegalakítás

A Biometal H-l ötvözet melegalakítható típus, 
kedvező tulajdonságait kovácsolással éri el. A kész 
csípőprotézist, amelyet az 1. és 2. ábrák mutatnak 
be, mint korábban említettük 0  35, 45, 50 és 
55 mm körszelvényű, valamint 20X45 mm tégla-

1. ábra. Kész csípőprotézis, fejrész

lapszelvényű kovácsolt rúdból munkálják ki for
gácsolással, illetve különböző felület megmunká
lással (csiszolás, polírozás, homokfúvás).

A melegkovácsolási technológia kidolgozása meg
lehetősen sok gondot jelentett, tekintettel arra, 
hogy az ötvözet rendkívül hajlamos megszilárdu
láskor szívódási üregek képzésére és gázhólyagos- 
ságra, mind az öntött tuskó felületén, mind annak 
belsejében.

Melegalakítási kísérleteink szerint az ötvözet 
szűk hőfokközben kovácsolható és akkor is két 
újrahevítés között csak kis mértékben. A kovácso- 
lási hőfoktartomány 900—970 °C.

A kovácsolt rudakat 1 100 °C-on 4 óra hosszat 
homogenizáltuk, majd vízben edzettük. A ruda- 
kon szövetszerkezeti vizsgálatokat végeztünk, ame
lyek a várakozásnak megfelelő eredményt adtak. 
Á kémiai analízis szerint az ötvözet összetétele 
minden esetben a megadott tűréshatáron belül 
maradt. A kovácsolt tuskók felületén helyenként 
apró rálapolódásokat, repedéseket észleltünk, ezek 
lényegileg felületi hibák maradtak, a protézisek 
készremunkálásánál gondot nem okoztak. A fe
lületi hibákat folyadékpenetrációs repedésvizsgá
lattal, a belső hibákat pedig részben röntgen 
— részben ultrahangos vizsgálattal szűrtük ki.

A kovácsolt és homogenizált rudakon a nemzet
közileg előírt szilárdsági vizsgálatokat is elvégez
tük. Az eredményeket az 1. táblázatban mutatjuk 
be.
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1. táblázat

A szilárdsági vizsgálatok eredménye

Előírás Saját vizsgá
la t

Egyezményes folyáshatár, 
N /mm2 295—400 390— 400
Szakítószil., N /mm2 880— 980 880— 896
Szakadási nyúlás, % 60— 70 62
Kontrakció, % — 73
Vickers kém., HV 200— 300 205
Charpy ütőmunka, J/cm 2 — 290

A korróziós vizsgálatok elvégzéséhez külön la
boratóriumi egységet létesítettünk, ahol a pont- és 
kristályközi korróziós viselkedést tanulmányoz
tuk öntött, kovácsolt, majd homogenizált állapot
ban.

A vizsgálatok alapján megállapítottuk, hogy az 
ötvözet igen ellenállónak bizonyult a módszerek
nél alkalmazott agresszív közegekkel szemben.

összegezve a vizsgálati eredményeket, az ötvö
zet kovácsolt és homogenizált állapotban mind 
szövetszerkezet, mind mechanikai tulajdonságok,

mind pedig korrózióállóság tekintetében megfelel 
az élő szervezetbe történő beépítéshez meghatáro
zott valamennyi előírásnak.

Vállalatunk 1984-ben megkezdte a csípőprotézis 
alapanyag melegkovácsolt, hőkezelt állapotban 
történő gyártását Biometal H-l név alatt.

Eddig több mint 2 tonna anyagot állítottunk 
elő a Metripond Mérleggyár részére, aki kész pro
tézisek előállításáért vállalt kötelezettséget. A kész 
protézisek széles körű vizsgálatáról is e vállalat 
intézkedett.

Kedvező biológiai próbák után megkezdődött az 
emberi szervezetbe történő beültetés, amelyek 
száma már meghaladta az ötszázat. A műtétek 
során kialakult vélemény pozitív.

A fejlesztés további célkitűzése kettős. Egyrészt 
növelni kívánjuk a gyártás biztonságát, javítani 
a kovácsolt anyag felületi minőségét. Másrészt vá
lasztékbővítésként egy precíziós öntésre alkalmas 
félgyártmány nagysorozatú gyártásának beveze
tését tervezzük, amely jelentős anyagmegtakarí
tással dolgozható fel.

F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k

Űj aliunínium/szilícium-karbid kettösanyagok

A Lockheed-Georgia Со. az Arco Chemical Co. Greer-i 
( S  C .)  különleges kerám ia  cso p o rtjáv a l egy ü ttm ű k ö d v e  
ú j ún . fém m átrix  k e ttő sa n y ag o t ( metal m atrix  compo- 
site =  M M C )  fe jlesz te tt és p ró b á lt ki. A ra k é ta  és ű rre 
p ü lő te s te k  b o rítá sá ra  h aszn á lt SiC-erősítésű alum ín ium 
lapok  szálanyaga rizspelyvábó l készül. A szálak  á tm é 
rő je  0,5— 1,5 fim , hosszúságuk 20— 40 fim . A  SiC szá 
la k a t a lum ín ium porra l keverik  és p o rk ohászati m ódsze 
rekke l hengeres tu sk ó k k á  sa jto lják . E zekbő l később 
d u rv a  és finom  lem ezt, rú d sa jto lt vagy  kovácso lt te r 
m éket g y á rta n ak .

Az an y ag  sz á lta r ta lm a  változó, de szükség esetén  el 
é rh e ti a  40 % -o t is. E lső  nagyüzem i felhasználásra  az 
S X A  an y ag  ballisz tikus ra k é ta  g iroszkóp inerciam érő 
m űszerének b u rk o la ta  lesz az A tlan tic  R ichfield  Со. 
m egbízásából. 1200 rak é táh o z  készül egy-egy m űszer 
burkoló lapkészlet göm b a lakú  idom  b o rítá sára . Az S X A  
an y ag o t k o ráb b an  m ár eredm ényesen a lk a lm az ták  r a 
k é tá k  o p tik a i berendezéseinek védelm ére. L ézerek, fém- 
tü k ö ro p tik á k  olyan to v á b b i a lkalm azási te rü le tek , ahol 
rem ény  v an  az SX A  típ u s  gazdaságos hasznosítására . 
Az SX A  b u rk o la t 300 U SD /db-os á ra  jóva l k isebb a  ko 
ráb b a n  h aszn á lt berillium burko la t 1200 U SD /db-os á rá 
nál. A 6000-es a lum ín ium ötvöze tbő l és SiC szá lasanyag 
ból készülő k e ttő san y ag  ren dk ívü l m ére tpon tos és nagy 
előnye, hogy  h ő tágu lása  m inden  irán y b a n  azonos. 
Az SX A  h aszn á la ta  veszélytelen, m íg a  berillium  m érge 
ző és a  vele való m u n k a  külön  óvó in tézkedéseket köve 
te l. A k e ttő san y ag  SiC ta r ta lm a  a  felhasználástó l füg 
gően 10— 45 té rfo g a t százalék  k ö zö tt lehet.

A Lockheed tá rsa sá g  az A rco Corp. céggel m ásik 
SiC-Al k e ttő s  an y ag o t is k idolgozott. H ason lóan  a  Lock- 
heed-A rco C hem ical Со. együ ttm űködéshez az erősítő 
an yag  i t t  is szálas szilícium karbid . 150 cm  á tm érő jű  d o 
bo t 26— 50 fim  v as tag  alum ínium fóliával von n ak  be 
(6061-es típ u sú  ö tvözetbő l és erre 6 szál) m m  sűrűséggel 
SiC szá la t zsugorítanak . M ajd az egészet p lazm aszóró 
v a l 6061-es a lu m ín ium ötvöze tte l beszórják . A ré te g e t 
ez u tá n  fe lh asítják  és k ite r ítik  sík  fe lü letté , m ajd  ebből 
különféle a lk a trészek e t fo rm álnak  és vág n ak  ki. A g y á r 
tá s  1980-ban in d u lt és 1985-ben k é t ilyen pad ló lem ezt 
nagyüzem ileg is k ip ró b á ltak  a  H ercules C-130 rep ü lő 
gépen. Az 1000X 775 és az 1500X 775 m m  m é re tű  lapok

jól v izsgáztak , de az üzem szerű  g y á r tá s t m ég to v á b b i 
p ró b ák  előzik meg. Az új szerkezetű  lap o k k a l az addig  
h aszn á lt titán lem ezekke l szem ben 20— 30%  töm egm eg 
ta k a r í tá s t  várnak .

A k e ttő s  rendszer m agnézium m al is létezik. K erám ia- 
szál-erősítésű  7000-es ö tvözetbő l ra k é ta m o to r  bu rk o la t 
készül. E z t  a  kó ta lko tós an y a g o t eredetileg  acél p ó tlá 
s á ra  fe jlesz te tték  ki, m elynek  szilá rdsága 1516 N /m m 2, 
míg az acélé 1378 N /m m 2. Az új an yag  töm ege azonban 
csak egyh arm ad a  az acél töm egének , és szilárdsági je l 
lem zői 260 °C fe le tt rom lanak . A tis z ta  a lum ín ium  csak 
150 °C-ig h aszná lható . A kerám iaszál erősítésű  t i tá n  
g y ártá s tech n o ló g iá ján ak  kido lgozását az 1990-es évekre 
te rvezik . E z t a  te rm ék e t h id rau likus m elegsajtókon  
g y á r tjá k , m ajd  izosz ta tikusan  sa jto lják  ( H I P — hot 
isostatic pressing).

(H . W .)

A Kaiser újraindítja egyik kemeneesorát Mead-ben
A K aiser A lu m in iu m  and Chemical Corp., Oakland 

(C a lif .)  a  Trentwood-i (W a sh .)  hengerm űvének  m egnö 
v ek e d e tt a lapanyagigénye m ia tt  a  M ead-i (W a sh .)  
kohó egyik kem encesorának  ú jra in d ítá s á t tervezi. 
Az 1986. augusztusi in d ítás  22,4 k t/é v  k ap acitássa l 
125 k t/é v re  növeli a  kohó te lje sítm én y ét. K aiser fel
teh e tő en  k ihasználja  az A lcan  és Alcoa  sz trá jk  m ia tti 
te ljesítm ény  visszaesését, és erősíten i a k a r ja  h e lyze té t 
a  p iacon . A M ead-i kohó üzem ét a  K aiser cég 1984-ben 
c sö k k en te tte  220 k t/é v rő l 110 k t/é v re . A M ead-i kem en 
cesor ú jra in d ítá sá v a l a  K aiser U SA -beli kohóinak  k a p a 
c itásk ihasználása  eléri az 50% -o t (290 k t/é v  az 580 k t/é v  
te ljes kap ac itássa l szem ben). É rdekes m egem líteni, 
hogy a  tren tw o o d i hengerm ű korszerűsítésére a  230 M 
USD korszerűsítési p ro g ram ján ak  legnagyobb té te le  
v o lt. T ovább i té te le k : 30 M USD a  Ravenswood-i hideg- 
hengerm ű, 35 M U SD  a  N ew ark-i ( Oh.) du rvahuzal- 
üzem  és 45 M U SD  a  K oblenz-i ( N S Z K ) lem ezhenger 
m ű. A T rentw ood-i üzem  k ap a c itá sa  a  korszerűsítéssel 
2 5% -ka l 25,5 k t/é v -re  nö v ek ed e tt. A K aiser cég közlése 
szerin t te rvezik  a  Volta A lu m in iu m  Co. L td . (V a leo )  
negyedik  kem encesorának  in d ítá sá t is, ezzel a  ghanai 
te rm elés 120 k t/é v rő l 160 k t/é v re  növekedne. (Az üzem  
ö t kem encesorának  k ap ac itása  200 k t/év ).

(H . W .)
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A z  e l e k t r o l i t o s  r é z f i n o m í t á s  m i n ő s í t é s e  a  c e l la  id e á l i s  

é s  m é r t  e l l e n á l l á s á n a k  a  m e g h a t á r o z á s á v a l
K É K E S I  T A M Á S  tanszéki m érnök—S Z E P E S S Y  A N D I t Á S N É  egyetemi ad junk tu s

NME Fém kohászattani Tsz.
M A J O R O S  M Á R I A  laborvezető 

Csepel Művek Fém m űve
КТО  669.347

Olyan módszert ismerteinek, amellyel az elektrolizáló- 
kád állapota menet közben egyszerű feszültségm éré 
sekkel ellenőrizhető. A  módszer a zárlatosságnak és a 
hatásos anódfelületcsökkenésnek a cellák átlagos 
ellenállására gyakorolt hatását veszi figyelem be. 
A z  ideális, a mért cellaellenállások és a valódi áram 
hatásfok ismeretében meghatározható a zárlatosság 
n ak  és az anódfelületcsökkenésnek a mértéke. A z  el
já rá s  használhatóságát a cikk  a Csepel M űvek  réz- 
elektrolizáló üzemében való mérések adataival m u 
tatja be.

A minél hatékonyabb üzemeltetés végett az 
elektrolizáló kádak pillanatnyi állapotát ismerni 
kell. Ezt azonban a menet közben elvégezhető, 
egyszerű feszültség-, illetve áramerősségmérések 
közvetlenül nem mutatják.

A kád állapotát alapvetően három tényező be
folyásolja :
— a zárlatosság,
— a hatásos anódfeliilet csökkenése,
— a kontaktusok állapota, a feszültségesés a katód- 

tartó rudak, az anódfülek és a hozzájuk tartozó 
áramvezető sín közötti kontaktuson.

A felsorolt három legjelentősebb tényező közül a 
zárlatosság csökkentése a legfontosabb. Ehhez a 
zárlatosság mértékét vagy az azt mutató pillanat-

ill . kolódpenódus 
6. nap

í i

-------- e -  j (kálód s ió m a )

1. ábra. Á ram - és áramhatásfók-eloszlás egy kád n a p i 
átlagában

nyi áramhatásfokot kell ismerni. Az utolsó tényező 
nagyságát a kontaktusokon eső feszültség mérésé
vel egyszerű meghatározni. Az első két tényező 
nagysága viszont közvetlen módon nem állapítható 
meg.

A zárlatos katód a rajta átfolyó áram erősségé
nek, illetve hőhatásának mérésével exakt módon 
nem határozható meg. A szokásos zárlatvizsgáló 
módszerek ugyanis azon alapulnak, hogy a zárla
tos cella eredő ellenállása lecsökken, így rajta 
nagyobb erősségű áram folyhat át. Üzemi méré
seink azt bizonyítják [1], hogy valamely katód 
áramerőssége nincs egyértelmű korrelációban az 
áramhatásfokkal. Ezt szemlélteti az üzemben egy 
kádon végzett napi méréseink átlagértékei alapján 
szerkesztett 1. ábra is. Nagyon gyakran ugyanis az 
fordul elő, hogy a sok rossz kontaktusú cella — 
katód-anód pár — környezetében lévő jól mű
ködő cellán a zárlati értéknek tekintett erősségű 
áram folyik át, és ennek megfelelően erősen fel
melegedik a katódtartó rúd. A kis cellafeszültség 
sem jelez egyértelműen zárlatot, mert egy rossz 
kontaktusú cellán mért áramerősség esetében 
olyan kicsi lesz minden cellafeszültség-összetevő 
(elektrolit ellenállásán eső feszültség, polarizáció, 
túlfeszültség), mintha az áram nagy része fémes 
zárlat útján haladna át a cellán.

Valamely kád zárlatosságának és hatásos elekt- 
ródfelületcsökkenésének együttes hatását a kád 
celláinak ellenállása mutatja. Az elektródfelület az 
anódok hatásos felületének passziválódása és a 
lyukacsosodás miatt csökkent és ezért nem egyenlő 
a geometriai adatok alapján számolható felülettel. 
A kád celláinak átlagos ellenállását a kialakult, 
illetve a kialakuló zárlatok csökkentik, a hatásos 
anódfelület csökkenése növeli. Az elektrolitra eső 
feszültség nagysága pedig a cellaellenállással ará
nyos.

A zárlatosságra és a hatásos anódfelület csök
kenésre az elektrolit ellenállását jelző átlagos fe
szültség (ee), illetve a cellák átlagos ellenállásának 
ideális számított (i?id) és valós mért (Bmirt) érté
két összehasonlítva következtethetünk. Ideálisnak 
nevezzük azt az állapotot, amikor minden elektród 
felülete sík és az áram szempontjából is teljes 
nagyságú, valamint az elektródok zár lat mentesen, 
egyenlő térközökkel, függőleges helyzetben helyez
kednek el a kádban. Az elektroliton eső feszültség 
(deális értéke (ee, jn) és az ideális eellaellenájlás 
[Ru) az (1), illetve (2) egyenlet alapján kiszámít
ható :

j lid, átl  . ,
e e ,  id =  i + , á t l  - Q & t l — .-------- —  =  ) + Ш  -g á t i  -fid , átl

köz
( i )

Rid =  gáti •
li d, átl 
Aid, átl

( 2 )
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1
= 279,304 -IO- 3 —5,04955 -IO“ 3 -сСа +ahol

1+,ш  — a pozitív irányú áramsűrűség átlag
értéke, Am-  2,

gáti — az elektrolit átlagos fajlagos ellen
állása, Ohm • m,

Ad, üti — az ideálisan elhelyezkedő elektródok 
átlagos távolsága, m,

Aia, köz — a cella elektrolitrétegének közepes 
keresztmetszete ideális esetben, m2.

Az üzem a mérések alatt PCR-technológiával 
dolgozott. A mért feszültségek a pozitív irányú 
áram időtartama alatt beállt stabilizálódott érté
kek. Ezért az elektroliton eső feszültség (ee) szá
mításakor is a pozitív áramerősség értékeket kell 
figyelembe venni, a mért és az ideális körülmények
re vonatkozóan számított ee összevethetősége 
végett.

A cella árama ideális esetben (teljes felületű 
elektródok) a 2. ábrán szemléltetett közepes ke
resztmetszetű elektrolitrétegen halad át.

* u ,  kör

2. ábra. A z  átlagos ideális cellakeresztmetszet 

Ez a keresztmetszet:
A Ak~h-Aa

A i d ,  köz — -----2----------

nagyságú. Az üzemben használt elektródok és az 
átlagos elektrolitszint alapján számolt katód- és 
anódfelületeket (Ац, illetve A a) behelyettesítve 
Aid, köz = 0,707 m2-nek adódott. A 10 800 A erős
ségű pozitív áram erre a keresztmetszetre vonat
kozó áramsűrűsége (56 cella esetén):

7+> *«=■ eg \ +-------=272,78 A/m2.
5 b  - A id, köz

Az elektrolit fajlagos ellenállása az oldat réz-, 
kénsav-tartalmának és hőmérsékletének ismerete 
alapján a (3) regressziós függvényből számítható. 
Ez a háromváltozós, lineáris regressziós függvény 
— az üzemi körülmények között érvényes hő
mérséklet, réz- és kénsavtartalom, valamint ha
sonló szennyezőfém-tartalmú üzemi elektrolitok 
fajlagos vezetési adatait [2] felhasználva — szá
mítógép (jelen esetben COMMODORE 64) segít
ségével határozható meg.

gáti

+ 1,5606 -10~3 -[ A 2Iс 4+ 4 , 65138 -IO“ 3 T. (3)

Az elektródtávolság az egyes katódperiódusok 
során nem változik jelentős mértékben, mivel az 
anódok vékonyodásával egyszerre a katódok vas
tagodnak, noha valamivel kisebb mértékben a 
katódok nagyobb felülete, a rézveszteség és az 
elektrolit rézkoncentrációjának növekedése miatt. 
Stacioner viszonyokat és elhanyagolható réz vesz
teséget feltételezve, az üzemben használt kádak 
méretei, valamint az elektrolitba merülő induló 
elektródtömeg, a katódperiódusonként leváló réz 
tömege, valamint az elektródok átlagos bemerülő 
felülete alapján a réz sűrűségének ismeretében 
számolt geometriai jellemzők segítségével meg
határozható az ideális elektródtávolság adott idő
szakra vonatkozó induló- vég- és átlagértéke. 
(A katódok elmozdulásával, elhajlásával az adott 
katód egyik oldalán csökken, de a másik oldalán 
ugyanolyan mértékben nő az elektródtávolság, 
így az elektródtávolság egész kádra vonatkozó 
átlaga nem térhet el jelentősen az ideális átlagtól.)

Az elektroliton eső feszültség mért értéke és a 
mért cellaellenállás a (4), illetve az (5) egyenlettel 
határozható meg:

Сf  m ért á tl =  U cella, á t l — (Ckp +  C ap )á tl, (4)
lm ee m ért, átl

R m é r t  —  Q,áti a \
köz ▼ cella 

+> átl

(5)

ahol
Ucella, áti —a mért átlagos cellafeszültség, V,
Cap —a mért anódpolarizáció, V,
ekp -—a mért katódpolarizáció, V,

7+е1|ш —az е§У cellán átfolyó pozitív irányú
áram mórt átlagértéke, A

Páti —az zárlatok ideje alatt mérhető látszó
lagos ellenállás, Ohm -m,

A ’köz —a hatásos cellakeresztmetszet átlaga,
m 2,

ha —az átlagos elektródtávolság, (4 ti =
=  hd, áti), m.

A zárlatos, de teljes hatásos elektródfelületű 
cellákban az áram két párhuzamos úton folyhat 
át. Az egyik út az elektroliton át vezet, ennek ellen
állását az ideális, átlagos elektródtávolság, és a 
teljes elektródfelület határozza meg, így értéke: 
-Kid- A másik út az ennél kisebb átlagos ellenállást 
jelentő Rz ellenállású zárlati út. A két út eredő 
ellenállása a mérhető ellenállás:

_ 1 _____ 1 1

Rmért R z  R id
( 6)

(-Kmért -<.Rid, tehát a zárlat csökkenti a cella ellen
állását, ami felfogható úgy is, hogy az elektrolit
réteg látszólagos eredő fajlagos ellenállása (g á ti)  

csökken, mivel az Аш = konst.). A két párhuzamos 
ágban folyó áramra felírható, hogy:

406 B á n y ász a ti és Kohászati L ap o k  — K O H Á S Z Á T  120. év fo ly am , 1987. 8—9. szám



Iz   Rid
I  elit Hz

(7)

Az elektroliton átfolyó áramhányadot az áram
hatásfokkal f i))  és a teljes áramerősséggel (I+) 
kifejezve:

Ielit =  f] 'I+i (8)

és (7)-be behelyettesítve, átrendezés után kapjuk 
az

( l - í ? )  • /+  =
ü l d

1 гГ
'TJ/-I (9)

egyenletet. Ebből további átalakításokkal az áram
hatásfok kifejezhető:

______1____  R z

^ Rid , R id+Rz

" r 7 +

( 10 )

Ez a kifejezés abban az esetben érvényes, ha a 
cellák ellenállását csak a zárlatok térítik el az 
ideálistól. A (6) egyenletből R -t kifejezve a (10) 
egyenletből az Rz kiküszöbölhető:

íg y

p Rmért 'Rid 
■Rid— Rmért ’ 

Rmért ‘Rid

rj =  -
Rid — Rmért

Rid +
Rmért 'Rid 
Rid — Rmért

Rmért
Rid

(И)

( 12 )

Ezek alapján megállapítható, hogy a cellák ellen
állását csak a zárlatok térítenék el az ideális 
értéktől, a mért és az ideális cellaellenállás hánya
dosa éppen az áramhatásfokot adná:

Í Rid zárlati befolyás ~  88 (18)

Vagyis a mért cellaellenállás az ideálisnak annyi 
százaléka lenne, amennyi az áramhatásfok értéke. 
Ezt az ellenállásviszonyt nevezzük látszólagos 
áramhatásfoknak. A látszólagos áramhatásfok 
azonban nem egyezik a valódi áramhatásfokkal. 
Ennek oka az, hogy míg a tényleges áramhatás
fokot lényegében csak a zárlatok határozzák meg, 
addig a cellaellenállást (így az ellenállásviszony
ként definiált látszólagos áramhatásfokot) nem
csak a kisebb-nagyobb zárlatok befolyásolják 
(csökkentik), hanem a hatásos anódfelület csökke
nése is módosítja (növeli).

A tömegmérésekből kapott valódi áramhatás
fok — amit alapvetően a zárlatosság határoz meg 
— és a (13) képlet szerinti látszólagos áramhatás
fok (ellenállásviszony) összevetésével megállapít
ható, hogy csak a zárlatok hatására a cellák átlagos 
ellenállásának milyen mértékben kellett volna 
csökkennie. A valódi és a látszólagos áramhatás
foknak megfelelő cellaellenállások növekedését 
pedig a hatásos elektródfelület csökkenése okozza, 
ilyen módon ennek értéke is számszerűen meg
határozható.

A módszer alkalmazását az NME fémkohászat- 
tani tanszéke által 1986. júliusában a Csepel Művek 
elektrolízis üzemében — egy teljes anódperiódus 
alatt, mindennapos méréssel — gyűjtött több ezer

adatot [1] felhasználva mutatjuk be. Érdemes 
először — az egymáshoz képest nagyon különböző 
állapotokat tükröző — azonos anódperiódushoz 
tartozó katódperiódusok átlagértékeit vizsgálni.

A közvetlenül és közvetve kapott geometriai 
jellemzők alapján számolt ideális elektródtávolsá
gok értékeit az 1. táblázat mutatja. A katódperió- 
dusonként az átlagos réz- és kénsavtartalmakat, 
illetve hőmérsékleteket behelyettesítve a (3) reg
ressziós függvénybe, az elektrolit fajlagos ellen
állásának az illető katódperiódusokra jellemző 
értékeit kapjuk, amelyeket a 2. táblázat szemléltet. 
Az 1. és 2. táblázat adatait, valamint Ац, köz ki
számolt értékét felhasználva, az (1) és (2) egyenlet 
alapján kiszámolható az egyes katódperiódusok 
átlagos cellaellenállásainak ideális értéke (3. táblá
zat). A 3. táblázatban szereplő elektrolit ellenállá
sán eső feszültség mért értékei (ee,mért, áti) az átla
gos cella és polarizációs feszültségek (í/ceiia. ßkp, 
eap) átl mérésével a (4) egyenlet szerint adódtak. 
A mért cellaellenállások 3. táblázatban szereplő 
értékei pedig at (5) egyenlet szerint, az ee, mért, áti 
és az I p  cella/átl. felhasználásával kaphatók.

A 3. ábra a kádfeszültség összetevőinek katód- 
periódusonkénti átlagértékeit szemlélteti. Az ábrá
ból kiolvasható, hogy az elektroliton eső feszültség 
mért értékei is katódperiódusonként növekednek.

1. táblázat

A katódperiódusokat jellemző elektródtávolságok

Perió
dus

per elején 
id .átl

l& per végén 
id, átl d id ,  á tl ká, átl

cm
1 3,464 3,4934 +  0,039 3,474

2 3,938 3,9866 +  0,049 3,962

3 4,6393 4,6966 +  0,067 4,668

2. táblázat

Az elektrolitjellem zők és az elek tro lit szám íto tt fajlagos 
ellenállása a három  katódperiódusban

Katód - 
perió

dus
CCu [ A 2s с 4 T Páti

gdm-3 °C O hm  -cm

1 42,76 180,66 63,1 1,6882

2 40,6 180,6 53,0 1,6684

3 40,6 173,1 66,0 1,6532

3. táblázat
Az elektroliton  eső feszültség és a  cellaellenállás ideális 

és m ért értékei

Katód-
periódus

id mért Äld'lO* •Kmért

mV Ohm

1 160 117 8,296 6,048

2 179 178 9,294 9,230

3 206 225 10,68 11,670
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ш. зд-д
3. ábra. A  feszültségm érleg tételeinek katódperiódusonkénti 

átlaga

első katódperiódusban tapasztalttal ellentétes irá
nyú. Ez azt mutatja, hogy az anódok egyenetlen 
oldódása és a nagyobb mérvű passziválódás követ
keztében fellépő átlagos anódfelületcsökkenés a 
domináns hatás. A csonka felületű anódok ugyanis 
erősen csökkentik az áramot vezető elektrolit
réteg átlagos keresztmetszetét (Aköz< Aid köz)- így 
a cellák ellenállása az ideálishoz képest erősen 
megnő (3. táblázat). A nagyobb ellenállást kép
viselő elektrolitrétegen csak nagyobb feszültség 
tudja ugyanazt azt áramerősséget fenntartani, 
ezért a harmadik katódperiódusban az ideálishoz 
képest nagyobb az elektrolit ellenállásán eső 
feszültség.

A 3. táblázat adatai szerint a harmadik katóda 
periódusban a mért ellenállás nagyobb mint az 
ideális. A mért és az ideális cellaellenállás hánya
dosa, vagyis a látszólagos áramhatásfok: 109%. 
A tömegmérésekből származó valódi áramhatásfok 
78,7%. így a hatásos anódfelületcsökkenés a har
madik katódperiódusban 109—78,7 =30,3%-kal 
növelte a cellák átlagos ellenállását az ideálishoz 
képest, a zárlatosság pedig 100 —78,7 =  21,3%-kal 
csökkentette.

A második katódperiódusban az elektrolit ellen
állása, illetve az arra jutó feszültség valós mért és 
ideális állapotra vonatkozó számított értéke közel 
egyenlő nagyságú (3. táblázat).

Emellett az is látható, hogy a katódperiódusokra 
vonatkozó mért értékek az ideális számított érté
kektől katódperiódusonként más irányban térnek 
el.

Az első katódperiódus esetében a mért érték 
sokkal kisebb, mint az ideális:

eг .  p e r  

e, id = 160 mV,

í.per
e . .

e, m ért
= 117 mV.

Ez az eltérés egyértelműen mutatja, hogy a viszo
nyokat az erős zárlatosság határozza meg. (Ezt 
igazolja az áramhatásfok mérés eredménye is.) 
Ilyenkor ugyanis az áram jelentős része nem az 
ideális esetnek megfelelő gáti ellenállású és l\,\ vas
tagságú elektrolitrétegen, hanem a zárlatokon, 
illetve a kialakuló zárlatok adta kisebb ellenállású 
utakon halad át. Ez a jelenség csökkenti a cellák 
átlagos ellenállását, és így ugyanolyan erősségű 
áram áthajtására kisebb feszültség esik a cellán.

A 3. táblázat alapján látható, hogy az első 
katódperiódusban a cellák átlagos mért ellenállása 
az ideálisnak csak kb. 73%-a. A (13) összefüggés 
szerint tehát a látszólagos áramhatásfok is 73%, 
ami a tömegmérésből adódó 72%-os bruttó áram
hatásfoknál a hatásos anódfelület 21%-os csökke
nése miatt 21%-kal nagyobb. A zárlatosság pedig 
100—52 = 48%-kal csökkenti a cellaellenállást.

A harmadik katódperiódus esetében az átlagos 
elektroliton eső feszültség mért értéke nagyobbnak 
adódott, mint az ideális állapotra számított feszült
ség (3. táblázat, 3. ábra). Most tehát az eltérés az

Ez az egyezés nem azt jelenti, hogy a kád ideális 
(zárlatmentes, maximális hasznos felületű elektró
dok) körülmények között dolgozik, hanem azt, 
hogy a cellák ellenállását, és ezáltal az elektroliton 
eső feszültséget befolyásoló két ellentétes hatás 
éppen kiegyenlíti egymást. Ezen felül a két hatás 
abszolút nagysága ebben az időszakban a legki
sebb. Ez tulajdonképpen a legkedvezőbb reális 
körülményeket jelenti. A feszültség — és az utóla
gos tömegmérési adatok alapján az adódik, hogy a 
zárlatok és a hatásos elektródfelület-csökkenés 
egyaránt 100 — 8,6 =  91,4%-kai térítik el az átlagos 
cellaellenállást az ideális értékhez viszonyítva, 
de ellentétes irányban, így a mért cellaellenállás 
megy egy ezik az ideálissal.

i .  tábláza
t

A kád állapotát meghatározó tényezők nagysága a 
három katódperiódusban

Tényle- L átszó-
H a tá so s

anód-
K ató d - ges

áram -
h a tá s 

fok

lagos Z árla t felület-
p e rió 

dus
á ra m 

ha tásfo k
m ia tti
cella-

csökkenés
m ia tti

Elütsz ellenállás- cella-
Vvalós -változás ellenállás-

• íooj
( ^valós 100) v á ltozás

Г*4*“ -  Riă ( *71át ~  
— ^val-)

%

í 62 73 —48 +  21

2 81,6 100 —18,4 +  18,4

3 78,7 109 —21,3 +  30,3
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Az előzők alapján a 4. táblázatban összefoglalva 
láthatóak az egyes katódperiódusok viszonyai. A 4. 
táblázat adatai alapján egyértelműen látszik, hogy 
a második katódperiódus viszonyai az optimálisak. 
Ugyanis az első periódus erős zárlatosságával, a 
harmadik periódus pedig nagy cellafeszültségeivel 
(amit az elektródtávolság nagyobb értéke mellett 
a hatásos elektródfelület erős lecsökkenése is meg
növel) rontja a fajlagos energiafogyasztást.

A cellák átlagos mért és a számított ideális ellen
állásának összevetésén alapuló fenti módszerrel — 
a hatásos elektródfelület ismeretében — az áram
hatásfok várható értéke menet közbeni feszültség- 
mérésekkel is becsülhető, sőt a megfelelő feszültség 
és áram folyamatos regisztrálásával az áramhatás
fok is nyomon követhető, illetve az áramhatásfok 
ismeretében a feszültségmérés segítségével az 
adott időszakra jellemző hatásos elektródfelület 
számítható. Kutatásaink további útja a hatásos 
elektródfelület időbeli változásának vizsgálata.

Összefoglalás

A cikk olyan módszert ismertet, amellyel az 
elektrolizáló kád állapota menet közben egyszerű 
feszültségmérésekkel ellenőrizhető. A módszer a 
zárlatosságnak és a hatásos anódfelület-csökkenés- 
nek a cellák átlagos ellenállására gyakorolt hatá
sát veszi figyelembe.

Az ideális, a mért cellaellenállások és a valódi 
áramhatásfok ismeretében meghatározható a zár
latosságnak és az anódfelületcsökkenésnek a mér
téke. Az eljárás használhatóságát a cikk a Csepel 
Müvek rézelektrolizáló üzemében végzett mérések 
adataival mutatja be.
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F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k

Norvégia alumíniumiparáról

Norvégia  a  világ  egyik legnagyobb p rim er alum ínium  
te rm elő je  és expo rtő rje . 1986-ben az N S Z K  u tá n  m áso 
d ik  v o lt N yugat-E urópában  és ö töd ik  a  tőkés v ilágban  
(U S A , K anada , N SZK , és A usztrá lia  u tá n ) a  fém te r 
m elésben. E x p o rtb a n  1981 ó ta  fe n n ta r t ja  első h e ly é t a 
n y u g a t-eu ró p a i országok k ö zö tt és m ásodik  a  k a p i ta 
l is ta  v ilágban  (K a n ad a  u tán ). A norvég  alum ín ium ipar 
energ iaszükségletét te ljes m érték b en  a  hazai v ízerőm ű 
v ek  b iz to sítják . 1986-ben az áram d íj csak 0,0009 
U SD /kW h vo lt, ezzel szem ben az U SA -ban 0,0024 
U SD /kW h, J a p á n b a n  0,0066 U SD /kW h és a  k a p ita lis ta  
v ilágban  á tlagosan  0,0017 U SD /kW h. A viszonylag kis 
elek trom os energia költségek következ tében  a  norvég  
fém előállítási költségek a  legalacsonyabbak  a  tőkés v i 
lágban . Az angol A n to n y  B ird  cég á lta l közölt a d a to k  
a lap já n  N orvég iában  jelenleg a  p rim er alum ín ium  elő 
á llítá si költsége 40 cen t/lb  (880 U S D /t), szem ben az 
N SZK  44 cen t/lb , a  ja p án  48 cen t/lb , a  francia  50 cen t/lb  
és az USA 57 cen t/lb  önköltségével. A tőkés v ilágban  az 
á tlagos kö ltségszin t 1985-ben 47,4 cen t/lb  (1049 U SD /t) 
vo lt. M ivel N orvégia nem  rendelkezik  baux itk inccse l, az 
ip a r te ljes m érték b en  im p o rttim fö ld e t dolgoz fel. A t im 
fö ldet Jam aikábol, Szurinám ból és Guineából szerzik be, 
de k isebb m ennyiségben az UN A-ból és Brazíliából is 
vásáro lnak . N orvégia a lum ín ium ipara  ö t n ag y v á lla la t 
ból áll, am elyek  nyolc k ohó t üzem elte tnek . 1984. d e 
cem ber 31-i összesítés szerin t ezek éves k ap a c itá sa  
796 k t  vo lt. Je len leg  nagym érvű  korszerűsítés v a n  fo 
ly a m atb an . A  m egvalósuló p rogram ok  u tá n  az ip a ri 
k ap a c itás  1987-ben 846 k t-ra , 1988-ban 901 k t- ra  és
1989-ben 919 k t- ra  nő. 1990-re 945 k t- t  p rognosztizá l 
n ak  és 1996-ben elérik az 1027 k t- t .  Je len leg  a  norvég 
a lum ín ium ipar 6 0% -a állam i kézben van . E g y  1984. 
decem beri felm érés szerin t a  k o rm án y  kezében levő a lu 
m ín ium  k ap a c itás  484 k t  vo lt. A legnagyobb állam i cég az 
A rdal og Sundalw erk. E zenk ívü l a  k o rm án y  ta r t j a  kéz 
ben  a  B et N orsk N itridaljeselskap  céget és N orsk H ydro

részvényeinek  5 1% -át. K ülföldi tőke  a  norvég  a lu m í 
n iu m ip arb an  az Alcoa  (45%  részvényhányaddal), a  
M osol A lu m in iu m  és A lusu isse  (75%  rész v én y h á n y ad 
dal) a  Suer N olje  A lum ín ium ban . E zenk ívü l a  n yuga t 
ném et V  A  W  és a  kanadai A lcan.

Az alum ín ium felhasználásban  N orvégia csak 17. v o lt 
a  világon, m íg a  m ásodlagos alum ín ium  te rm elésben  20. 
Az elsődleges a lum ín ium  felhasználás N orvég iában  negy 
vened része v o lt az USA felhasználásának . A lum ínium 
h u lladék  ex p o rt 1982-ben 21,2 k t,  1983-ban 27,4 k t,
1984- ben  27,1 k t, 1985-ben 28,7 k t  vo lt. Az alum ínium - 
fé lterm ékek  g y á r tá sa  1986-ben 127 k t-ig  csökken t (149 
k t-ró l). A term elési szerkezetben  a  fé lte rm ékgyártáson  
belü lkb . 43%  a  v as tag  és vékony  lem ez, 29%  vezeték  és 
kábel, és 22%  e x tru d á lt te rm ék . A félterm ék  e x p o r t 
im p o rt (a lapvetően  v as tag  és vékony  lem ez és szalag)
1985- ben  gy ak o rla tilag  az 1984-es sz in ten  m a ra d t (88,7 
kt-—46,5 k t).

1986. szep tem ber elején h iv a ta lo san  b e je len te tték  a 
N orsk  H y d ro  és az állam i A rdal og Sundalw erk , a  k é t 
nagy  alum ín ium ipari egység egyesítését, am i m u ta tja  
az ország alu m ín iu m ip arán ak  k oncen trá lási tö rek v é 
se it, a m it a  norvég  p a rla m e n t az év  jú n iu sáb a n  h a g y o tt 
jóvá . Az ú j v á lla la t a  H ydroa lum in ium  a  m ásodik 
legnagyobb p rim er a lum ín ium gyártó  cég N y u 
g a t-E u ró p á b a n  (a fra n c ia  Pechiney  u tá n ), k ap a c itá sa  
1987-ben becslések szerin t el fog ja  érn i a  610 k t/é v e t. 
Ú gy  vélik, hogy  az eg y e síte tt cégek forgalm a (am elyben 
a  N orsk  H y d ro  80% -ig, az A rdal og Sundalw erk  20% -ig 
v á lla lt tőkerészesedést) 10 m illiárd  norvég ko ro n ára  fog 
rúgn i 0,6 m illiá rddal felü lm úlva a  N o rsk H y d ro  és a  m á- 

cég 1985. évi összesíte tt e redm ényét. 1986. óv első 
félévében a  N orsk  H ydro  m egvásáro lta  az A lcan A lu 
m in ium  L td . ö t n y u g a t-eu ró p a i rú d sa jto ló  üzem ét. E n 
nek  köv etk ez téb en  a  cég N y u g a t-E u ró p a  legnagyobb 
sa jto lóm űvévé v á lt. Az a lum ín ium félterm ékek  g y á r 
tá sá b a n  az éves term elési k ap a c itá sa  80 k t-ró l 150 k t- ra  
növekedett.

(  M észáros )
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N á t r i u m - a l u m i n á t  o l d a t o k  m i k r o s z e r k e z e t é n e k  

m e g k ö z e l í t é s e  a  s ű r ű s é g ,  a  v i l l a m o s  v e z e té s  

é s  a  k o n t r a k c i ó  v iz s g á l a t  e r e d m é n y e i b ő l
L E N G Y E L  A T T I L A  tudom ányos m unkatárs 

Nehézipari Műszaki Egyetem  Fém kohászattan i Tanszék, Miskolc

E T O  669.712.1:661.862.27:548.7

A  címben szereplő param éterek vizsgálata iga 
zolta a  feltételezést, hogy a ná trium -a lum iná t olda 
tok szerkezete a kausztikus nátrium -oxid  koncentrá 
ció növelésekor három „helyen” megváltozik. A  kb. 
80— 140 g /dm 3 koncentrációnál bekövetkező oktaéde- 
res tetraéderes átalakulásnak alapvető szerepe van a 
kikeverés m echanizm usában.

A koncentráció folyamatos változtatása közben 
mért sajátságok, a fajlagos elektromos vezetés és a 
hígítási kontrakció igazolta azt a hipotézisünket, 
amely szerint az aluminát-oldatok szerkezete a 
kausztikus nátrium-oxid koncentráció növelése
kor három „helyen” megváltozik. Különösen a 
kb. 80—140 g/dm3 kausztikus nátrium-oxid kon
centrációnál bekövetkező oktaéderes-tetraéderes 
átalakulásnak van alapvető szerepe a kikeverés 
mechanizmusában, ugyanis az oktaéderes szerke
zetek „in situ” tartalmazzák az alumínium- 
hidroxid „hidrolíziséhez” szükséges vizet, a tetra
éderes szpeciesek esetén viszont a vízhiány miatt 
a kiválás mind termodinamikailag, mind pedig ki- 
netikailag gátolt.

A Bayer-féle timföldgyártó technológiában a ki
keverés, mint a termékhidrátot közvetlenül ered
ményező technológiai lépés mindig is a figyelem 
középpontjában állt. E figyelem a technológiai 
ismeretszerzésen túl szinte minden időben az el
méletibb, tudományosabb megközelítésre is ki
terjedt, és ezeknek a vizsgálatoknak szinte mindig 
központi témája volt az oldat mikroszerkezete [1— 
14]. Azonban a széles körű érdeklődés, a nagy 
mennyiségű elméleti munka és kísérleti eredmény 
ellenére sem lehetett a nátrium-aluminát oldatok 
szerkezetét ismertnek tekinteni akkor, amikor az 
Aluterv-FKI megindította számos hazai intéz-

1. táblázat
A feltételezett aluininát-ion szerkezetek

Sor
szám

A szerkezet összetételé
nek képlete Irodalom A közlés 

éve

í. [A102]— [1] 1894
2. [AIOj ]3 [2] 1900
3. [Al(OH),l3- [3] 1900
4. [A l(O H )J- [41 1907
5. [Al(OH)5]2 [4] 1907
6. [Al2(OH)8]2 [5] 1948
7. [A L (O H ),]- [6] 1951
8. [Ale(OH)26]8 — [7] 1952
9. [A10(0H)2]- ,  ill.

[A10(0H)2] - - [81 1956
10. [Al6(OH)24]6~ [8] 1966
11. fAl(OH), -2Н2О Г [9] 1960
12. [Al2(OH)a -2Н2О Г [10] 1966
13. N a+  -[Al(OH)4] - [11] 1966
14. N a+  -[A10(OH)2]- [H l 1965
15. N a+  '[A102]- [И ] 1966
16. [Al20 (0 H )e]2- [141 1970

mény, közöttük Tanszékünk [16, 17], bevoná
sával azt a kutatómunkát, amelynek végső célja a 
timföldhidrát kikeverési mechanizmusának meg
ismerése volt [15]. A cél érdekében tisztázni kel
lett az oldat szerkezetére (1. táblázat), vonatkozó 
hipotézisekkel kapcsolatos ellentmondásokat is, 
elsősorban azt, hogy a nátrium és az alumínium 
koncentráció jától függően változik-e az oldat szerke
zete? Tanszékünk főleg ennek a kérdéskörnek a tisz
tázásában vett részt^az alapvető fizikai-kémiai sa
játságok, a sűrűség, a fajlagos elektromos vezetés, 
továbbá a viszkozitás mérésével és a kapott ada
tok matematikai-statisztikai módszerekkel történő 
értékelésével.

A szerkezet megváltozására utaló effektusok a 
sűrűség mérésével

Az állandó mólviszonyú és hőmérsékletű olda
tok sűrűségének a kausztikus nátrium-oxid kon
centrációtól (tovább: koncentráció) való függését 
vizsgálva a koncentráció (N) szerinti differencia- 
és numerikus differenciálhányados görbék az oldat 
szerkezetének megváltozására utaló effektusokat 
jeleztek. A kiértékelési módszert továbbfejlesztve 
a koncentrációfüggést regressziós függvénnyel ír
tuk le.

g N a . O k  / d m 3  o l d a t

\KL 331-11

1. ábra. N á trium -a lum iná t oldatok sűrűségmérésének h i 
bagörbéje az N a.,0Kauszt koncentráció függvényében

Alaphipotézisünk szerint, amennyiben a reg
ressziós függvény hibája (a mért és függvénnyel 
számított érték különbsége) a koncentrációval 
függvénykapcsolatba rendeződik, a hiba-görbe 
nem a mérési módszer hibáját jellemzi, hanem az 
oldatban bekövetkező változásokat jelzi. Az 1.
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ábrán példaként mutatjuk be a hibagörbét, amely
nek alakja minden egyes oldat esetén ezzel azo
nos. Látható, hogy a hiba valóban függvénye a 
koncentrációnak, ezért az alaphipotézis értelmé
ben a görbe jellegváltozásai — az ábrázolásmódból 
következően a töréspontok — az oldat szerkeze
tének megváltozását jelzik.
Azt, hogy ezek a töréspontok valóban a szerkezet 
megváltozására utaló effektusok az is igazolja, 
hogy az egyes effektusok koncentrációi a H20 — 
Na20 —A120 3 ternér rendszerben rendezetten, függ
vénykapcsolatban helyezkednek el [15].

Szerkezet változási effektusok az elektromos vezetés 
alapján

A fajlagos elektromos vezetés vizsgálatakor ha
sonló módszert követtünk. A viszonylag szűk hő
mérsékletintervallumban felvett ún. lehűlési gör
béket a

х =  А ( Т - Щ  + В  (1)

regressziós függvénnyel, és az A és а В együttható 
koncentráció-függését hatványsorral leírva számí
tott és a mért érték különbségének, mint hibának 
a koncentrációtól való függése is függvénykap
csolatot eredményez [15].

A koncentrációt folyamatosan változtató módszer

mennyiségű oldatot elszív és visszaadagolja a ke- 
verőtérbe, a (2) szivattyú nyomóoldalán az oldat
ban bármely komponens koncentrációja (c) a

d(c-C0) = - c - á V  +  áVh-Ch (2)

anyagmérlegből számítható. Ha V0=áll. és az el
szívott oldat térfogata (V) megegyezik a „hígító”- 
oldat térfogatával (V*), a koncentráció a térfogat 
függvényében a

C~ Ch (  V  1 /o \

összefüggés szerint változik.
A keverőtér térfogata akkor lenne állandó, ha 

nem lépne fel hígítási kontrakció és egyúttal dV* 
egyenlő lenne dV-vel, amely feltételek általában 
nem, illetve egyidejűleg nem teljesülnek. Azonban, 
ha a keverőtérbe az elszívott oldat térfogatától 
függetlenül annyi, Сд =  0 koncentrációjú „hígító”- 
oldat, tehát víz képes befolyni, amennyi a keverő
teret újra kitölti, akkor — a hígítási kontrakciótól 
függetlenül — az eltávozó oldatban a koncentrá
ció (3) szerint változik, vagyis

d = C 0 exp ^— — -). (4)

A mérési módszerek hibájának csökkentése, de 
méginkább az alaphipotézis ellenőrzése érdekében 
új, bár a korábbiakkal elviekben összefüggő mé
rési módszerrel dolgoztunk tovább. A koncentrá
ció-függést már nem egyenként hígított, külön
böző koncentrációjú oldatokkal vizsgáltuk, hanem 
a koncentrációt folyamatosan változtattuk. A 2. 
ábrán vázolt rendszerben a V0 térfogatú keverő
térbe töltött „tömény” oldathoz szivattyúval (2) 
vizet (vagy „hígabb” oldatot) adagolva és közben 
a keverőtérben a tökéletes keveredést biztosítva 
pl. úgy, hogy az (1). .szivattyú« viszonylag nagy

IKL 331-21

2. ábra. A  fo lyam atosan koncentrációt változtató mérés el
vének vázlata

Amennyiben a keverőbői távozó oldat valamely 
sajátságát folyamatosan mérni lehet, a felvett sa
játság koncentrációfüggésének matematikai-sta
tisztikai elemzésével az oldat szerkezetének meg
változására utaló effektusok kimutathatóak.

Az általunk mért sajátság a konduktancia volt. 
Egy harangelektródba alul vezettük be az oldatot 
és a felső furatokon távozott. Az oldat elszívási 
sebessége kisebb mint 1 cm3/min, a keverőtérben 
az oldat „forgatási” sebessége viszont 200 cm3/min.

A berendezést előzetesen réz-szulfát oldattal 
kalibráltuk úgy, hogy az időszakosan vett mintá
kat atomabszorpciós módszerrel elemeztük. Víz
zel hígítottunk, ezért c* = 0 volt.
A kalibrációs görbe regressziós egyenlete

F —26,51 
103,9 )' ( 5 )

A 26,5, illetve a 103,9 értékű együtthatók jól 
egyeznek a keverőtér és a harangelektród közötti 
csővezeték, illetve a keverőtér térfogatával. Az (5) 
összefüggés hibája 95%-os valószínűségi szinten 
0,008^11^0,02.

Ha a hőmérséklet állandó, akkor a fajlagos elekt
romos vezetés a [15]-bői ismert függvénnyel leír
ható a koncentráció függvényében Ha ez esetben 
is felrajzoljuk a hibagörbét, a 3. ábrán látható ala
kot mutat, amely egyezik a [15]-ben bemutatotté
val igazolva a hipotézis helyességét, hogy az ol
dat szerkezete — a koncentrációt növelve — há
rom „helyen” megváltozik. (A 3. ábra, később a
4. és 5. ábra is számítógéppel rajzolt ábra másola
ta. A koordináták szokatlan, nem „kerek” értéke 
a számítógépi rajzolás következménye.)

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 8—9. szám 411



V 
/ 

VQ
X rexp ( —  ) 

1 300 1
N = Ng exp

Vy-25,2

103,9
^ s z á m í t ó t !  ’ m e r i

^ " s z á m í t o t t  =  ^  Q j
i = 0

XA = 0,06 X В = 0,96

YA = -3,63« 10'3 YB = A ,84»103 _
ШИзГзI

3. ábra. A z  elektromos vezetés (konduktancia ) mérésének hibagörbéje 25 °G hőmérsékleten

4. ábra. A z  oldat tömegváltozásával kifejezett kontrakció 
görbék

1p

о O 0

=2 = 1,9 о  о о  о
О 0 0°

0 о  О О О о  о

/

'20 g Na,Ok /dm

0,9

IKL 337-51

5. ábra. K ísérleti úton jelvett kontrakció görbe

Egyéb vizsgálatok

Sajnos, a folyamatosan változó koncentrációjú 
oldat sűrűségét folyamatosan nem tudtuk mérni, 
mert a jelenleg általunk használt piknométeres 
módszerhez nagyobb térfogatú oldatra van szük
ség. Ezért nem a sűrűséget, hanem a hígítási kont
rakciót mértük. Ha a V0 változik, (2) mellett egy 
második egyenletre is szükség van. Ez lehet pél
dául az oldat tömegének változása:

d[E0 -É?(c)] = dFft -ел(с) —dF •g(c), (6)

amelyben g (c) a regressziós függvény [15] és az
1. ábrán bemutatott hibafüggvénynek az összege.

Az (2) és (6) differenciálegyenlet-rendszer ana
litikus megoldása helyett célszerűbb gépi megol
dást alkalmazni. Tételezzük fel, hogy a hígító
oldat víz, és F* térfogatú részletekben adagoljuk 
az oldathoz, majd a tökéletes összekeverés után 
szintén Vv térfogatú oldatot távolítunk el. Ez eset
ben, valamely i-edig lépésben az oldat koncent
rációja:

V i

tömege pedig
(F i Vv) ■ Q i(p )  —  F ( _  1 • Fti ■ Q i(c )  —  Qvíz.-

(7)

( 8 )

A (7) egyenletből az oldat térfogata (F,) kifejez
hető, és (8)-be való helyettesítés után ct iteráció
val kiszámítható, mivel a sűrűség koncentráció
függése a korábbiak szerint:

e(c) =  evíZ-t-ac6- d Jc - g í , (9)

ha a hőmérséklet és a mólviszony (T)  állandó.
A (9)-ben a j  index arra utal, hogy az 1. ábrán 

megrajzolt hibagörbe szakaszonként más és más 
egyenessel írható le. A számításokat elvégezve a 
4. ábrán bemutatott görbéket kapjuk. Látható, 
hogy mind az exp (— F»/F0), mind pedig a c/c0 
függvényében a kontrakció-görbe (F /F 0) több 
szakaszra bontható.
A töréspontok közül kiemeljük a híg oldatok tar
tományába tartozót, ahol egy újabb erőteljes kont
rakció következik be.

A 4. ábrát kísérletekkel is megpróbáltuk iga
zolni. A használt értékelési módszer azonban túl
zottan sok szubjektív hibával terhelt, ezért a kí-
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serleti görbén (5. ábra)  egyértelműen csak a 4. 
ábrán is látott, a kis koncentrációknál bekövet
kező kontrakció fedezhető fel. Ez a tény arra ösz
tönöz, hogy az értékelési módszer továbbfejleszté
sével a kontrakció mérését is jól használható mód
szerré fejlesszük az oldatok szerkezetének vizsgá
latára.
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F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k

N ehezen  indu l  B raz íl ia  a lu m ín iu m g y á r tá s a

T öbb m in t 15 éve ism ert az A m azonas  v idékének leg 
n agyobb  kincse, a  b au x it. A geológusok a  legjobbkor, 
az első o la jsokk  e lő tt fedezték  fel az A m azonas végtelen  
erdeiben a  világ  harm ad ik  legnagyobb b a u x itta r ta lé k á t 
am elynek  m ennyiségét a  M rd t- ra  becsülik.

A nagy  alum ínum felhasználók  —  m in deneke lő tt az 
am erikaiak  és a  ja p á n o k  —  nagyon  gyorsan  felism erték  
ennek  a  közlésnek a  je lentőségét. Meg v o lta k  ró la  győ 
ződve, hogy az a lum ín ium gyártáshoz szükséges d rág a  
energia és az ugyancsak  d rág a  szállítás m ia tt  nem  sokáig 
lesz kifizetődő, hogy az a lum ín ium  kinyerése céljából 
o la ja t tüze ljenek  el, vagy  a  sok millió to n n a  b a u x ito t az 
óceánokon keresztü l szállítsák . A „jövő  fém jének” g y á r 
tá sá ra  B razilia  k íná lkozo tt, ahol a  b au x ito n  k ívü l a  sok 
fo lyónak  köszönhetően h a ta lm as ta rta lé k o k  v an n a k  az 
olcsó vízenergiából, és jók  a  szállítási lehetőségek is. 
A felszín a la t t  6 m éterre  ta lá lh a tó  ásványlelőhely  csak 
30 k ilom éterre húzódik  a  Trombetas folyótól, és a  Tocan 
tin s  folyó m e n ti T ucuru i 8000 m egaw atto s vízerőm űve 
hosszú évekig b iz to sítan i tu d ja  az olcsó á ram o t a  t im 
föld elektroliziléshez.

E lső lelekesedésükben, persze, nem csak a  brazilok  b e 
csü lték  tú l  az esélyeiket az alum ín ium  piacán . E gyes 
szakértők  1990-re a  b raz il a lum ínium term elés m egtíz- 
szeresét v á rtá k ; azaz 5 m illió to n n á t. E rrő l m a  m ár nincs 
szó. A h a ta lm as  bau x itte lep ek  közül eddig csak a  T ro m 
b e ta s  m e n tit b o ly g a ttá k  meg. A kanadai A lcan  azzal 
k ezd te  a  m u n k á t, hogy k ié p íte tte  az in f ra s tru k tú rá t az 
érc kinyeréséhez. A leg több  b a u x ito t K a n a d a  vásáro lja , 
a  b raz il p iac ra  a  te rm elésnek  csak m in tegy  a  negyede 
ju t.  M ind a  m ai nap ig  úgy  ól 6000 em ber a  T rom betas 
m en tén , m in t egy szigeten; csak h a jó v a l vag y  rep ü lő 
géppel é rh e tő k  el. Az energ iá t az őserdő szo lgálta tja . 
V ízierőm ű ép ítése n y ilvánvalóan  csak ak k o r lesz k ifi 
ze tődő, h a  tö b b  b a u x ito t leh e t eladni.

A T rom betas m en ti b a u x ito t m a a  T ucuru i erőm ű 
ára m áv a l dolgozzák fel a lum ínium m á. Az A lu m in iu m  
C om pany of A m erica  ( A lcoaJ és a  Shell leán yvá lla la ta , 
a  B illiton  á l ta l 1,5 m illiárd  d o llá rért négy óv a la t t  fel 
é p í te t t  a lum ínium kohó a  legnagyobb beruházás, am e 
ly e t B raz íliában  v a lah a  is m egvalósíto ttak . Az első sza 
kaszban  az A lum ar Adm inistracao In d u stria l 500 e t 
tim fö ld et és 110 e t a lum ín ium ot á llíto tt  elő, ennek  nagy  
részét e x p o rtá lta . A zó ta  a  v á lla la t k ap a c itá sa  245 e t-ra  
n ő tt. A tá v la t i  cél 700— 800 e t. E zzel az A lum ar —  a 
v á lla la t vezető i szerin t —  a  világ  legnagyobb a lum í 
n ium ipari üzem e lenne. A je lek  szerin t azonban  a  Shell

m ár nem  lelkesedik az A lum arórt; a  beruházások  m áso 
d ik szakaszában  nem  v e t t  rész t. R észesedése ezért 40- 
rő l 18% -ra csökkent.

Az A lum ar-tervhez hasonlóan  becsvágyóak  v o lta k  a  
ja p án o k  te rv e i is, ak ik  1974-ben az évi 90 e t k ap acitású  
Valesul céggel közös a lum ínium olvasz tó  ép ítésében 
egyeztek  meg. E redetileg  az v o lt a  cél, hogy a  V alesul 
(a részvények  51% -ával és 33 ja p á n  v á lla la t á lta l a lap í 
t o t t  Albras ( A lu m in io  Brasileiro) éven te  640 e t  a lum í 
n iu m o t fog előállítani. Időközben  azonban  a  p a rtn e re k  
m egelégedtek 320 e t  kapacitással, a m it 1,3 M rd U SD  
rá fo rd ítássa l 1989-ig kellene k iépíteni. E z  év végéig az 
A lbras —  ném i késéssel —  160 e t  k ap acitássa l fogja le 
zárn i az építkezés első szakaszát.

A  m ásodik  szakasszal azonban  je len tős nehézségek 
vannak . A  ja p án o k  m ég haboznak . A braz il ko rm ány  
m eg ép íte tt u gyan  egy k ik ö tő t Barcarenában  (40 kilo 
m é terny ire  Belemtől), és fólig-m eddig b e ta r to t ta  az ü t 
és lakásép ítésre  t e t t  íg é re té t is. V iszont még m indig  nem  
sz ü le te tt m eg a  dön tés an n ak  a  vezetéknek  az ép ítésé 
ről, am ely  a  300 k ilom éterre levő T ucuru ibó l hozná az 
áram o t, m e rt h iányzik  a  hozzá szükséges 70 M USD. 
E nélkü l v iszont a  p a rtn e re k  nem  hajlan d ó k  m egkezdeni 
az ép ítés m ásodik  szakaszát.

Még k ritik u sab b  a  helyzet az Alunorténél ( A lu m in a  
do N orte do B ra sil), am elynek  évi 800 e t  tim földdel kel 
lene e llá tn ia  az A lb rast és a  V alesult. M ivel az A lunorte 
á lta l sz,állítandó tim föld  d rág áb b  lenne, m in t a  jelenleg 
Surinam e-ből és Venezuelából v ásáro lt alum ínium -oxid , 
a  ja p án o k  nem  v o lta k  h a jlan d ó k  ú ja b b  580 M U SD -t 
e lő terem ten i az A lunorte  szám ára . 1986. jú liu sáb an  á t 
enged ték  az A luno rtó t a  b raz iloknak . A  V alósulnál 
azonban  m eg v an n a k  győződve ró la, hogy a  33 ja p án  
p a r tn e r  e lőbb-u tóbb  ú jra  beszáll a  beruházásba, m ár 
csak az é rt is, m e rt a ligha fognak lem ondan i a  s a já t  a lu 
m ín ium gyártásukhoz szükséges b iztos n yersanyag fo r 
rásró l.

A V alesulnál te rm észetesen  jó l tu d já k , hogy a  ja p á 
nok  m ié rt ta k tik á z n a k ; az a lum ínium  az o la jsokk  elle 
nére sem  le t t  d rág áb b , ső t o lcsóbbodott, m e rt a  sok új 
term előhely  révén  a  k ín á la t gyo rsabban  n ő tt,  m in t a 
kereslet. A brazilok azonban  h an g o z ta tjá k , hogy  ez m it 
sem  v á lto z ta t az A m azonas-vidék op tim ális term elési 
feltéte lein . B íznak  benne, hogy  előbb-u tóbb  m eg fogják 
h ó d íta n i a  p iaco t, és K an a d a , v a lam in t A usztrá lia  m el 
le t t  csak h am ar a  v ilág  legnagyobb a lum ín ium gyártó i 
közé kerülnek.

(H . W .)
F rankfurter Allgemeine Zeitung, 198^ szept. 22.
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T a p a sz ta la to k  L E C O -2 4 4  típ u sú  sz im u ltá n  s z é n -é s  k én e lem ző  
k é sz ü lé k k e l tim fö ld a lap ú  te rm é k e k  m in ő síté sek o r

D r .  B O G Í R L I  E N D R E  —  K A I S E R  É V A  
oki. vegyészmérnökök 

M agyaróvári Timföld- és M ííkorundgyár
E T O  621.74:668.5.012

T im fö lda lapú  köszörű- és tűzállótermékek 
szén- és kéntartalm a fon tos a term ék minősítéséhez. 

A  M otim  és az A lu te rv -F K I  együttműködése a vas 
és acélipari elemzésekre kifejlesztett LECO-244  
készülék tim fö ld ipari elemzésekre való használható 
ságát is  bebizonyította. M egism erkedhetünk több 
M otim -term ék szén- és kéntartalm ával.

A Motim-termékek gyártásának elengedhetet
len feltétele azok szén- és kén-tartalmának meg
felelő szintre való beállítása és folyamatos ellen
őrzése. A gyártó üzemek igényelték a gyors, meg
bízható, célszerűen automatikus elemzési mód 
megvalósítását. A LECO-cég legújabb típusú 
CS-244 szimultán C/S analizátora, melyet elsősor
ban vas- és acélipari termékek elemzésére fejlesz
tettek ki, saját kísérleteink alapján alkalmasnak 
látszott a fenti igények kielégítésére is. A Motim- 
termékek elemzése azonban különleges körülmé
nyek kialakítását tette szükségessé. Tanulmá
nyunk részletesen tárgyalja ezek kidolgozását, 
valamint képet ad a műszer üzembehelyezését, 
ill. a végleges analitikai módszer bevezetését kö
vető kb. 1 éves használati és hasznosítási tapasz
talatokról.

A C- és S-tartalom ismerete és folyamatos ellen
őrzése feltétele a jóminőségű, speciális célokat 
szolgáló, ún. korund-célú timföld, valamint a 
timföldalapú nemeskorund-szemcse és olvasztva 
öntött A120 3 és A120 3 — Zr02 alapú tűzálló termé
kek gyártásának.

Különösen nagy jelentősége van a fenti elemek 
folyamatos és gyors vizsgálatának az utóbbi, 
öntött oxid-termékek előállításakor.
A 2000 °C feletti hőmérsékleten az elektrokemen- 
cében ív hatására keletkező olvadékot az elektróda 
grafitanyaga is szennyezi. Az olvadékban lévő 
széntartalom hatására pedig az alábbi karboter- 
mikus reakciók játszódnak le :

А120 3 + ЗСЬ2А1 + ЗС0,
2A120 3 + 9C-A14C3 + 6C0, 

oxid + C ~ elem + СО.
Eme redukáló folyamatok reakciótermékei — úgy 
mint elemi Al, Ее, Ti, S és különböző karbidok — 
pedig szennyezik az előállított terméket, kedvezőt
lenül befolyásolva tulajdonságait. A karbotermi- 
kus reakciók termékeinek mennyisége az ívkemen
cébe bekerülő szén és egyéb szennyezők mennyi
ségének függvényében változik, így alapvető tech
nológiai követelmény a kemencébe jutó szennye
zők minél alacsonyabb szinten tartása. Ezt a 
megfelelő szövetszerkezetű grafitelektróda fel- 
használásán kívül a minél tisztább, azaz minél 
kisebb szén, kén, Fe, Ca, Ti, Y, Na stb. tartalmú 
timföld alapanyag felhasználásával lehet elérni.

Az olvadékhoz felhasznált timföld C-tartalma 
0 ,0 0 5 — 0,05  tömegszázalék között ingadozik. 
Forrásai nagyobbrészt az olajtüzelésű kalcináló

kemencék égőinek tökéletlen működéséből kelet
kező korom, másrészt a feldolgozott timföldhid
rát nem teljesen oxidálódott szervesanyag-tartal- 
mából képződött kokszmaradék.

A timföld egyéb járulékos összetevői (Fe20 3, 
Si02, T i02, V20 5, CaO, Na20  és különböző ásvá
nyi kötésekben előforduló szulfátok, szulfitok, 
szulfidok stb.) az olvadékban a szén, de nagyobb
részt olvadt A1 hatására szintén redukálódnak az

oxid +  Al ~  elem +  A120 3 

reakció egyenlet szerint.
A timföld mint alapanyag összes szén- és kén

tartalmának megfelelően szinten tartása a mű- 
korundgyártás terén a szemcse előírt jó csiszoló 
tulajdonságainak elérése szempontjából játszik 
fontos szerepet.

A kádkőtermeléskor a selejtokok között gyak
ran törések és repedések szerepelnek, amelyeknek 
(irodalmi adatok szerint is) az olvasztás során 
keletkező és még megszilárduláskor is jelenlévő 
mikromennyiségü gőzök és gázok az okozói [1].

Mivel az olvadékból öntött tűzálló és kopásálló 
anyagok szövetszerkezete valamint a szennyezők 
alkotta zárványok eloszlása meglehetősen hetero
gén [2], a gyakorlati szakemberek (gyártók) szá
mára hasznos információt csak a gyors és pontos 
módszerrel végzett nagyszámú szén és kén vizs
gálati eredmény értékelése adhat.

Természetesen nem gond nélküli feladat az ilyen 
kemény és inhomogén anyagok reprezentatív 
mintavételezése, valamint a minta további fel
dolgozása, elemzésre való előkészítése sem.

A korábbi szén- és kénelemzések és ezek problémái
Az automatikus szén és kén elemzés igénye a 

csiszolószemcse valamint a kopásálló és tűzálló 
termékek gyártásánál a Motimban már a 70-es 
években felmerült. Mivel a fenti elemek analiti
kájára gyors és minden igényt kielégítő módsze
rünk nem volt, az üzem ezirányú igényeinek csak 
részben tudtunk eleget tenni.

A széntartalom meghatározására szolgáló 
Mars kemencés módszerrel a timföld, nemeskorund 
és kádkőtermékek összes széntartalma megközelí
tően jól nyomon követhető. Mérési adatai repre
zentálhatok, de hátránya a gyártási hőfoknál ki
sebb égetési hőfok és az időigényesség. Egy elem
zés, a párhuzamos mérés szükségessége miatt, a 
minta kézhezvételétől számítva min. 8 órát igé
nyel.

A kéntartalom meghatározására az iparban 
többféle módszer terjedt el, melyek mindegyike a 
kéntartalmat kioldás útján, a minta teljes oldat- 
bavitele nélkül határozza meg.

Laboratóriumunkban korábban egy viszonylag 
gyors nefelometriás módszert vezettünk be, amely
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szerint a minta szódás kilúgozása után az átsava
nyított oldatot NaCl-HCl oldattal pufferolva, a 
BaCl2 hatására keletkező finomeloszlású BaS04 
okozta zavarosságot mérjük.]

Kéntartalom meghatározása nefelometriás 
módszerrel

Szükséges vegyszerek és oldatok:
V ízm entes N a 2C 0 3 p. a., 
cc. H CL,
B aCl2 p . a.,
N a 2S 0 4 v ízm entes, su p rap u r,
N aC l-H C l puffe ro ldat,
120 g N aC l-ot kb. 400 c m 3 d esz tillá lt v ízben  o ldunk , 
hozzám érünk , 10 c m 3 ce. H C l-at, m ajd  500 c m 3-re fel 
tö ltjü k .

Az elemzés kivitelezése az alábbi:
A  v á rh a tó  k é n ta rta lo m tó l függően 50, 25, 6, illetve 2,5 g 
tim fö ld e t m érü n k  250 c m 3-es E rlen m ay er lom bikba. 
H ozzám érünk  2 g N a 2C 0 3-o t és 100 cm 3 fo rrásban  lévő 
d esz tillá lt vizet. A páro lgás csökkentésére a  lom bikra  
k ism éretű  tö lc sé rt helyezünk , m a jd  fű th e tő  m ágneses 
keverőn  15 percen  á t  gyengén fo rraljuk . L ehűlés u tá n  
az ö sszerázo tt o ld a to t 18,6 cm  á tm é rő jű  közepes pó- 
ru sú  re d ő z ö tt szű rőpap íron  száraz edénybe szűrjük . 
A szű rle t első zavaros rész le té t a  szűrőre v isszaön tjük . 
A szű rle t 100 c m 3 té rfo g atú .
A tis z ta  szű rle tbő l 40 c m 3-t (20, 10, 2, 1 g/100 c m 3-es 
m érő lom bikba m érünk . C seppenként cc. H C l-at ad ago 
lu n k  hozzá, m íg a  k e le tk e ze tt A l(O H )3 csapadék  felol
dódik , m a jd  m ég 5 cseppet. E z t  követően  10 c m 3 
N aC l-H C l pu ffe ro ld a to t, m ajd  0,5 g  szilárd  B aC l2-ot 
a d u n k  az o lda thoz  és 3 percig  erő teljesen  rázzuk . 15 
perc  állás u tá n  d esz tillá lt vízzel szem ben (Z e iss -V S U  
spek tro ro fo tom éterrel, 435 nm -en, 2 cm -es k ü v e ttáb a n ) 
fo to m etrá lju k .
A fen tiek  szerin t k iv ite leze tt m indenkori v ak é rté k e t 
levon juk . Az elem zés időszükséglete p árhuzam os m é 
réssel kb. 2 óra.

Mérőgrafikon elkészítése:

177,4 mg Na2S0-ot (40 mg S) 100 cm3-es mérőlombikba 
mérünk, jelig töltjük, majd 20 cm3-es részletét (8 mg S) 
1000 cm3-re hígítjuk.
1 e m 3=  0,008 m gS
A m érőgrafikon  felvételéhez 0; 25; 50; 75 cm 3-t (0; 0,2;
0 . 4; 0,6 m g S) m érünk  100 c m 3-es m érő lom bikba a  fen ti 
o lda tbó l. H ozzáad u n k  25 csepp (1,5 c m 3) cc. H C l-at, 
10 cm 3 N aC l-H C l pu ffe r-o lda to t, 0,5 g szilárd  B aC l-ot, 
m ajd  a  fen tiek  szerin t elem zünk. A m érőgrafikon  az
1. ábrán lá th a tó .

A m in ta  k é n ta rta lm a :

a  g rafikonró l leo lvaso tt é rték  
® ~  200, 100, 20, 10 (bem érés szerin t)

Az eredmények általában reprodukálhatók, 
hátránya azonban az időigényességen túl az, hogy 
csupán kioldható kéntartalmat határoztuk meg, 
míg a kötött kéntartalom ezzel a módszerrel nem 
volt mérhető. A szulfát, szulfit, szulfid alakban, 
vagy egyéb formában kristályrácsba beépült, 
valamint a felületen adszorbeálódott különféle 
kénvegyületek együttes mennyiségi elemzése — 
vagyis a tényleges összes kéntartalom meghatáro
zása — timföldből, korundból és kádkövekből 
meglehetősen bonyolult feladat, megbízható 
megoldására hazai módszer nem volt.

Szükséges volt egy gyors és megbízható, lehető
leg automatikus — a minták összes szén- és kén
tartalmát meghatározó — elemzési adatokat szol
gáltató megoldás keresése. Romwalter A. kezdemé-

1. ábra. M érőgrafikon a tim föld kéntartalm ának  
meghatározására kioldásos módszerrel (  V SU -2  

spektrofotométer, 435 nm , 2 cm-es küvetta)

nyezte a korszerű, automatikus elemzők felkutatá
sát és kipróbálását a gyorsabb és megbízhatóbb 
szén- és kénmeghatározásra.

Az amerikai LECO-cég München/Kirchheim- 
ben működő képviselete a vas- és acéliparban jól 
bevált készülékének kipróbálását ajánlotta a fenti 
vizsgálatokra. Ugyancsak felajánlotta előkisér- 
letek elvégzésének lehetőségét a fenti telepén 
lévő alkalmazási-laboratóriumában.

Egyidejűleg összehasonlító vizsgálatokat végez
tek számunkra szén- és kén-tartalom meghatáro
zására égetéses módszerrel az Alumíniumipari 
Tervező és Kutató Intézetben Major Gabriella 
irányításával és a Lenin Kohászati Művek miskolci 
laboratóriumában. Itt egy ugyancsak LECO kons
trukciójú korábbi CS-46, illetve CS-44 típusú ké
szülék működödtt. Az Aluterv-FKI-ben voltak az 
első kísérletek timföld, korund és olvasztva öntött 
tűzálló anyagok szén- és kéntartalmának műszeres 
meghatározására CS-46 készülékkel [3].

A Mars-kemencés, ill. nedves módszerrel kapott 
timföld szénelemzései egy minta kivételével 
közel álltak az LECO elemzővel kapott értékek
hez, de a kénértékek eltérőek voltak. Feltétele
zésünk szerint az elsősorban vas- és acélelemzések
re szerkesztett készülék kb. 1400 °C-os égetési 
hőfoka a nagyobb hőfokon olvadó oxidos anya
gainkra nem volt kielégítő.

1979-ben a BNV LECO-kiállításán további 
előzetes mérésekre került sor alumínium-oxid 
alapú anyagainkkal egy újabb típusú készüléken, 
amelyben működött a
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— mikroprocesszoros ellenőrző rendszer,
— automatikus mérés és kiértékelés,
— közvetlen eredménykijelzés 3 vagy 4 tizedesig,
— automatikus kalibrációs és korrekciós lehetőség,
— beépített programvezérlésű elektonikus mérleg,
— minták elégetésére szolgáló indukciós kemence, 

szemben a korábbi molibdén rudas ellenállás
kemencével. Égetési hőmérséklet kb. 1600 °C,

— egyszerű infravörös detektoros összehasonlító 
rendszer helyett, a próba oxigénáramban való 
elégetésekor a mérőcellán átfolyó gázáram 
C02 és S02 koncentrációját a mikroprocesszor a 
detektorba beépített érzékelők segítségével 
időben követi és tárolja. A koncentráció-idő 
diagram integrálásával és az automatikusan 
tárolt bemérés adataival kiszámítja és digitá
lisan kijelzi a minta szén- és kéntartalmát.

— effektiv elemzési idő 30 s.
A mérési adatok alapján már Ígéretessé vált, 

hogy a továbbfejlesztett készülékkel a Motim 
oxidtermékeinek összes szén- és kéntartalmát is 
elemezni lehet.

Korszerű elemző automaták vizsgálata

Ezt követően komolyabb előkísérletekre nyílt 
lehetőségünk a LECO laboratóriumában IR-32 
CS-044 és CS-144 készülékekkel. A különböző 
elemzési körülmények között kapott, illetve az 
egyre nagyobb teljesítményű készülékekkel 
nyert kénadatok már arányosabbak, ill. jobban 
összehasonlíthatók voltak a kioldásos kénelemzési 
módszer adataival.

A széntartalmra vonatkozó LECO-s elemzések 
eredményei a Motim Mars-kemencés adatait 
megközelítették.

A kedvező eredmények láttán nagyobb s 
várhatóan különböző szén- és kéntartalmú, szé
lesebb termékskálát átfogó minták gyűjtését

IKL 3 21 -21

2. ábra. LEC O -C S-244 szén- és kénelemző automata  
összeszerelési vázlat.

kezdtük meg. A mintákat a hagyományos Mars- 
kemencés módszerrel megelemeztük szénre, kénre 
pedig a kioldásos módszerrel.

Ezeknek a mintáknak a birtokában került sor 
egy második kísérletre a LECO laboratóriumában. 
Ekkorra már a LECO-cégnél elkészült a CS-144 
továbbfejlesztett változata, a CS-244 típus, mely
nek felépítési és működési vázlata a 2. ábrán 
látható.

E változat indukciós kemencéje szemben a ko
rábbi típussal, 50%-kal nagyobb teljesítménnyel, 
már kb. 2000 °C-os égetésre alkalmas, amitől el
sősorban azt vártuk, hogy a timföld, ill. korund- 
anyagok teljes megolvasztásának lehetőségében a 
korábbi elemzési körülmények változni, a kapott 
eredmények pedig javulni fognak. Ez be is követ
kezett. A körülmények változását jelezte az, hogy 
az indukciós vezető, ill. oxidálóanyagok (akcele- 
rátorok) mennyiségét a megnövelt hőmérséklet ha-

3. ábra. K ülön féle elemzési módszerekkel kapott szén- és kéntartalom adatok összehasonlítása
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tására, a korábbi típusokhoz (CS-044; CS-144) 
felhasznált mennyiséghez képest, jelentősen csök
kenteni lehetett [4].

A kísérletek során a vizsgálandó minta bemért 
mennyiségét a nemvezető jelleg miatt továbbra is 
alacsony szinten tartottuk. A készüléket LECO- 
fémetalonokkal kalibráltuk.

A vizsgált minták kénértékeiből megállapítható 
volt, hogy a LECO adatok jól követik az eredeti, Ш. 
gyártás szerint várható kénértékeket. A kioldásos 
módszerek adatai kisebb abszolút értékkel szintén 
ezt jelzik.

A széntartalomban a két módszer között nincs 
nagy különbség. A LECO-adatok vagy követik a 
Mars-kemence adatait, vagy — a tökéletesebb 
elégetés folytán — nagyobbak annál.
A különböző analitikai módszerekkel kapott elem
zési adatok a 3. ábrán láthatók.

Megvizsgáltuk az analizátor reprodukáló képes
ségét is. Azonos körülmények közötti párhuzamos 
mérések szórása mindkét alkotóra a megengedhető 
tűréshatáron belül maradt.

Látható volt, hogy a CS-244 mérőberendezés 
égetőkemencéje és analizátora speciális, 2000 °C 
körüli hőmérsékleten olvadó termékeink elemzésé
re is megfelelő. A kezelőtől független, automatikus 
szimultán elemzés, valamint a gyorsaság a műszer 
előnyeit csak növelik.

A fenti kedvező adatok birtokában lépéseket 
tettünk egy CS-244 típusú készülék beszerzésére, 
aminek eredményeképpen 1985 végén a szén- és 
kénelemző automata laboratóriumunkba megérke
zett. A berendezés üzembe-helyezését követően sor 
került a 4. ábrán látható mérőrendszer hitelesítésé
re.

A hitelesítés módszere:

Műszerünket a készülékkel együtt szállított fém
etalonokkal hitelesítettük kiválasztva az általunk 
elemzett koncentráció-tartománynak megfelelő 
értékű LECO etalonokat

Széntartalomra a Nr. 501—502 sz.
C% = 0,0410± 

±0,004.
S% = 0,0162 ±  

±0,0007.
Kéntartalomra a Nr. 501—503 sz.

C% =  0,1530± 
±0,004,

S% = 0,0091 ± 
±0,0004.

gyűrű alakú mintákkal kalibráltunk.
Vakértéket a Nr. 501—673 sz. C% = 0,0010 ±

±0,0004, 
S%= 0,0012 ± 

± 0,0002
vasforgács etalonnal határoztuk meg. A hitelesítési 
méréseinkhez a vas- és acélipari receptura alap
ján, de az előkísérleteink során termékeink anali
tikájához is a legmegfelelőbbnek talált akcelerá- 
torokat használtuk fel.

Megvizsgáltuk készülékünk reprodukálhatóságát 
is. Több mintát elemeztünk meg 10—10 párhuza
mos méréssel és megvizsgáltuk az elemzés szórását. 
Megállapítottuk, hogy az átlagtól való eltérés 
sehol sem haladta meg a± 20%-ot, a minta kon
centrációjának százalékában kifejezve. így 30 
ppm esetén is az eltérés nem több mint ±  6 ppm, 
azaz 0,006%.

4. ábra. LEC O  CS-244 analizátor
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Nagyobb szén- és kéntartalom elemzéskor a 
hiba-százalék csökken, 150 ppm koncentrációnál 
már kisebb mint ± 5%.

Fenti kedvező adatok birtokában megkezdhet
tük mérőberendezésünk — Motim-termékek szén- 
és kénelemzését szolgáló — optimális üzemeltetési 
és felhasználási körülményeinek kialakítását.

A LECO CS-244 analizátor a Motim-termékek 
analitikájában

Á nemvezető, nagy olvadáspontú Motim-ter
mékek elemzéséhez merőben más analitikai kö
rülményeket kellett kialakítani, amelyhez a leg
fontosabb szempontok a következők voltak:
— a vezetőképesség biztosítása,
— a vizsgálandó minták előkészítése,
— az oxigéngáz minőségi követelményeinek be

tartása.

Vezetőképesség biztosítása

Mintáink nemvezető jellege miatt nagy gondot 
kellett fordítanunk a vezetőképesség elérésére. 
Kísérleti méréseket végeztünk az ajánlott akcelerá- 
torok (réz- ill. vasforgács, vanádium-pentoxid, 
LECOCEL l .=  volfrámgranulátum, LECOCEL 
11.=  volfrám- és óngranulátum keveréke ) kü
lönböző kombinációinak változó mennyiségben 
való felhasználásával.

1

5. ábra. A z  elemzésre kerülő m in ta  és az égésgyorsitó 
elhelyezése a tégelyben

Úgy találtuk, hogy a vasforgács és volfrám
granulátum együttes alkalmazása 1:2 súlyarány
ban felhasználva — volt a legkedvezőbb, mégpedig 
az 5. ábrán látható tégelybetét szerint. Á mintát 
szükségszerű volt az akcelerátorok közé elhelyezni, 
ellenkező esetben a megolvadt gyorsítók alatt el 
nem égett timföld, illetve korund maradt a tégely 
aljában. Áz elemzés után szétfűrészelt tégelyben ez 
látható is volt.

Tovább csökkentettük a vizsgálandó minta 
mennyiségét 0,25 g-ról 0,20 g-ra, valamint 
egyenletesebbé tétele érdekében a vasforgács

mennyiségét is csökkentettük olyan mértékben, 
hogy az akcelerátorok súlyaránya 1:2-ről kb. 1:3- 
ra változott.

Mintaelőkészítés

Mintaelőkészítési gondok részben a minták po
rossága, részben pedig a kopásálló és tűzálló anya
gok keménysége és esetleges inhomogén szennyező
eloszlása miatt merültek fel. Termékeink nagyfokú 
keménysége miatt mindig különös figyelmet kel
lett fordítani arra, hogy milyen anyagból lévő 
törőberendezésben aprítsuk a mintát, nehogy az 
elemzendő alkotóval azonos szennyezés kerüljön a 
próbához. Különösen fontos ez esetünkben, a 
nyomszennyező nagyságrendű szén- és kénelem
zéskor.

Á műszeres analitikában a mintaelőkészítés 
helyes elvégzésének követelménye még fokozot
tabban jelentkezik, miután
— a bemérés lényegesen kisebb a nedves kémiai 

beméréshez viszonyítva (pl. 1—5 g helyett csak 
0,1—0,2, vagy ennél kevesebb), tehát a mintá
nak sokkal homogénebbnek kell lenni, az eredeti 
összetétel reprezentálása érdekében,

— az elemzéshez felhasznált minta igen kis tö 
megű, a környezetből bekerülő, vagy a törő
berendezésből bekoptatott szennyezés nagyobb 
mértékben éreztetheti hatását,

— zavaró hatást fejthet ki a harmadik-elem (mat
rix) hatása is.

A fenti körülmények és hatások figyelembevé
telével alakítottuk ki szén- és kénanalizátorunk 
számára az elemezendő minta legmegfelelőbb elő
készítési módját, mely termékenként a következő:

Timföld

A mintát alapos átkeverés után homogenizálás 
céljából, 0,2 mm lyukbőségű szitán kell átengedni, 
majd ismét jól elkeverni. A homogenizált mintát 
elemzés előtt 110 °C-on 2 órán át szárítjuk.

N  emeskorund-szemcse

A homogenizált mintát porítás nélkül a gyártás 
szerinti eredeti szemosefrakcióból elemezzük, mely
nek szemcseméretét az M8Z 6606—84 szabvány 
írja elő. A leggyakrabban elemzett EKF-46 elne
vezésű csiszolószemcse fő tömegében 0,42 mm és 
0,35 mm közötti termékfrakciójú. A mintát szin
tén kiszárítjuk.

Olvasztva öntött tűzálló és kopásálló idomkövek

Az öntőcsőrből vett, valamint kész kőből fúrt 
vagy letört mintát, edzett acélból készült pneuma
tikus működtetésű gyémántmozsárban szilánkok
ra törjük. Elemzéshez a 2,5 mm lyukbőségű szitán 
áthullt és a 0,63 mm lyukbőségű szitán fennmara
dó szilánkokat felhasználjuk, alapos elkeverés 
után. A mozsárból esetlegesen bekerülő vasforgá
csokat elektromágnessel eltávolítjuk. Elemzés 
előtt a mintát kiszárítjuk.

Az oxigéngáz minőségi követelményei

Tekintettel az elemzendő kis koncentrációtar
tományra nem elhanyagolhatóak az égetéshez
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felhasznált oxigén minőségére vonatkozó követel
mények.

A LECO-cég, analizátora üzemeltetéséhez, 
0 2%ar88,5 minőségű gáz használatát írja elő. 
Természetesen ez a minőség a vas- és acélipari ter
mékek elemzéséhez ajánlott, ahol a szén- és kén
tartalom általában egész, vagy tized százalékos 
nagyságrendben mérhető.

Legnagyobb gondot a megfelelő tisztaságú 
oxigéngáz beszerzése okozta, mivel a Motim speciá
lis termékeit az igen kis szén- és kéntartalom 
miatt hazai ipari oxigénnel elemezni nem tudtuk. 
Kezdetben ezért 99,999% 0 2-tartalmú speciális 
Linde-oxigénnel dolgoztunk, majd az Oxigén- és 
Dissousgázgyár Vállalat (ODV)  pécsi-telepéről 
szereztünk be a hazai viszonylatban legtisztább 
— előbbinél lényegesen olcsóbb — gyakorlatilag 
vízmentes ipari oxigént, ahol a dunaföldvári 
gyárból származó cseppfolyós oxigént tartalmazó 
tartályból kompresszorral töltik a palackokat.

Az ODV műszaki fejlesztési osztályának elem
zése szerint 1985. október hóban szállított fenti 
oxigéngáz 0 2-tartalma: 99,7%, víztartalma pedig 
35 ppm [5].

A C02 (melynek mennyiségét nem ismerjük) és 
nedvességtartalom megkötésére a készüléken belül 
elhelyezett kb. 100 cm3 térfogatú LECO-ASCA- 
RIT-tal és ANHIDRON-nal töltött kémiai szűrőn 
kívül, még egy ugyanilyen töltetű, nagyméretű — 
közel 1000 cm3 térfogatú — előszűrőt is beiktat
tunk, amire a nagytisztaságú Linde-oxigén hasz
nálatakor természetesen nem volt szükség.

Hazai oxigéngázunk szénhidrogén-tartalmát a 
Linde-oxigén ismert C„HmsO ,2 ppm értékére 
vonatkoztatva a legkisebb szén- és kéntartalmú 
ún. ,,Blank-minta” felhasználásával saját készü
lékünkön határoztuk meg. Mérési eredmények 
értékelése alapján oxigénünk CnHm tartalmát: 
0,4—0,6 ppm-nek találtuk.

Miután termékeink számára kialakítandó 
szén- és kén analitikai módszer legfontosabb fázi
sait, a mintaelőkészítést és az elemzési feltételek 
biztosítását gondosan kidolgoztuk, sor kerülhetett

a minták tényleges elemzésére a CS-244 analizátor
ral, automatikus üzemmódban az alábbiak szerint:

Az 1100 C°-on egy órán át izzított és exszikkátor- 
ban lehűtött speciális LECO-tégelybe bemérünk 
egy kanál (0,7 g) vasforgácsot (LECO iron chip), 
majd ráhelyezzük az analizátorba beépített elek
tronikus mérlegre. A jelző-központon ekkor a 
— TARE — felirat jelenik meg, majd az AW = 
= 0,000)=  jel villog), jelezve, hogy a készülék 
automatikus súlymérésre alkalmas. A tégelybe 
bemérünk 0,200 g mintát, majd a központi egység 
ENTER gombjával a súlyt betápláljuk a kompu
terbe, a tégelyt pedig le vesszük a mérlegről. A 
bemért mintát ezután egy kanál (2g) LECOCEL-1 
akcelerátorral egyenletesen befedjük, a tégely
re pedig rátesszük a fedőt.

A kemenceegység UP/DOWN kapcsolójával 
a kemencét kinyitjuk, a tégelyt a lábazatra helyez
zük. Ellenőrizzük a készülék helyes üzemállapotát, 
majd az UP/-DOWN kapcsolót ismét megnyomva 
a lábazat felemelkedik, a minta az égetőtérbe ke
rül, megindul az oxigénáramlás, az öblítési idő 
eltelte után pedig megkezdődik a tényleges ana
lízis.

A 30 s elemzésiidő eltelte után a konzolon digi
tális kijelzésben, a printszalagon pedig nyomtatás
ban megjelenik a minta szén- és kéntartalma száza
lékban kifejezve. Egy szén- és kén-elemzés tény
leges elemzési ideje a beméréstől számítva egy 
percnél kevesebb.

Megjegyezzük, hogy az új típusú CS-244 készü
lék acélipari felhasználásáról, saját nemfémes a- 
nyagvizsglati módszereink kialakításához értékes 
információkat kaptunk — helyszíni tapasztalat- 
csere keretében — a diósgyőri Lenin Kohászati 
Müvek ( L K M )  acélművének laboratóriumától, 
ahol az új analizátorral 1983-tól folyamatos üzem
ben ellenőrzik az acéltermelést [6].

Mérési eredmények megbízhatósága, mikroméretű 
szennyezők, illetve zárványok kimutathatósága

Az előzőekben említett gondosan kidolgozott 
analitikai módszerekkel és a minden igényt kielé-

1. táblázat
Jellemző szén- és kéntartalmú Motim-terinékek párhuzamos elemzési adatai, %

Normál timföld
Korund-célú 

timföld Nemeskorund Korvtsít-cs6r Zirkosit-csőr

c S C S c S C S C S c S

0,03157 0,0202 0,00682 0,00324 0,00965 0,00267 0,00800 0,00373 0,00622 0,00282 0,00527 0,00245
3112 213 678 366 942 300 876 338 611 263 461 224
3002 213 714 360 960 242 619 347 616 346 483 306
3186 216 719 320 994 260 539 282 733 372 628 278
3142 219 773 319 866 232 471 230 646 336 663 242
3237 217 891 292 947 274 510 340 718 294 611 278
3259 214 783 370 957 285 • 657 348 870 325 555 269
3150 212 800 300 818 243 523 283 521 314 555 295
3322 205 768 278 905 213 523 245 744 384 475 255
3121 208 869 364 776 315 661 263 840 326 414 249

0,03169 0,0212 0,00768 0,00327 0,00912 0,00263 0,00618 0,00304 0,00662 0,00324 0,00626 0,00264

Az elemzések átlagos szórása:
±0,00060 ±0,0004 ±0,00056 ±0,00026 ±0,00057 ±0,00025 ±0,00105 ±0,00045 ±0,00119 ±0,00029 ±0,00057 ±0,00021 
±2,07%  ±1,89%  ±7,23%  ±7,95%  ±6,25%  ±9 ,51  ±16 ,99  % ±14,80  % ±17,98  % ±8 ,95  % ±10 ,80  % ±7 ,95  %
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gítő analizátorral ily módon pontos és érzékeny 
szén- és kén elemzőrendszert tudtunk kialakítani.

Műszerünk, miután beállítottuk és hitelesítet
tük, a lehető legpontosabban működött, a tiszta és 
homogén mintákra rendkívül pontos, párhuzamos 
értékekben is igen jól egyező elemzési adatokat 
szolgáltatott.

Az 1. táblázatban bemutatunk néhány jellemző 
példát a MOTIM-termékek összes C- és S-tartal- 
mának 10—10 párhuzamos elemzéssel kapott 
mérési eredményéről. Egyes esetekben azonban, 
mind timföld (2. táblázat), mind olvasztva öntött 
tűzálló és kopásálló idomkövek mintáinak paralel 
vizsgálatakor (3. táblázat), az elemzési hibahatá
ron lényegesen túlmenő — szén esetében gyakran 
nagyságrendi változást is meghaladó — eltéréseket 
tapasztaltunk.

A timföldmintát megvizsgáltuk nagyítóval és 
benne fekete és pontszerű szennyezőket, valamint 
timfölddel bevont gömböket találtunk. Ezeket a 
szennyezőket nagyító alatt kiválogatva és bemérve 
a tégelybe, még változóbb elemzési adatokat nyer
tünk.

Zirlcosit idomkövek elemzésre kerülő mintájában 
normál kézi nagyító alatt nem láttunk szennyezett 
szilánkokat. Miután az eltérések hol szén-, hol 
pedig kénértékekben adódtak, együtt csak na
gyon ritkán, nem volt okunk feltételezni, hogy a

2. táblázat

Szennyezett timföldminta elemzési adatai, %

Timföld minta C S

0,00926
920
892
840

0,00248
269
409
260

Átlag 0,00885 0,00322

Fekete +  vöröses 0,01044 0,00348
szennyezők 1162 341

928 535

Timfölddel bevont
göbök +  pontszerű 
fekete szennyezők

0,02083 0,00378

3. táblázat

Zirkosit idomkövek mintáiban tapasztalt elemzési 
szórások, %

C S C S C S

0,00783 0,00248 0,00788 0,00281 0,00792 0,00219
1265 345 621 808 3008 255
665 552 713 195 1095 301
677 379 1016 242 1056 232
397 244 720 232 571 201

1103 309 715 308 883 197
1306 358 909 327 1045 175
625 399 639 348 1056 181

815 376

0,00853 0,00354 0,00771 0,00346 0,01198 0,00218

Az elemzések átlagos szórása:
±0,00279 ±0,00068 ±0,00099 ±0,00109 ±0,00452 ±0,00034  
±32,71 % ±19,21 % ±12 ,84  % ±31 ,50  % ±37 ,93  % ±15 ,60  %

szórásokat a készülékünk hibája okozza. Műsze
rünk helyes működését bizonyította az is, hogy a 
szúrópróba szerűen végzett etalon, ill. „Blank- 
minta” elemzése mindig helyes értéket mutatott.

Előfordult olyan eset is, főleg olvasztva öntött 
Zirkosit idomköveknél, hogy a termék szén- és 
kén-tartalmának csökkentését célzó technológiai 
beavatkozás (oxidálás) után az elemzési adatok 
ellentétes hatás látszatát keltették. A minták 
színe és várható széntartalma között is ellentmon
dás volt tapasztalható. A fehéres sárgás színű 
oxidált minták széntartalma esetenként nagyobb 
volt, mint a normál technológiával előállított 
halványszürke terméké. Az eltérést, mely bár csak 
ezred százalékban volt mérhető, de mégis fennállt 
a 4. táblázatban szemléltet jük.

4. táblázat
Zirkosit idomkövek elemzési adatai, %

Normál kő Oxidált kő
c S C S

0,00298 0,00341 0,00835 0,00262
432 414 468 302
427 287 377 396

400 373

0,00385 0,00347 0,00520 0,00333

Mivel a minták az elemzéshez mindig azonos 
módon kerültek előkészítésre, készülékünk pedig 
az etalonellenőrzések szerint tökéletesen működött, 
ezért a minták töretéit a csak felületes színvizsgá
lat helyett mikroszkópos ellenőrzésnek vetettük 
alá. A hatvanszoros nagyítással a fehéres sárgás 
felületekbe beágyazódva mikroszkópos grafit-

в. ábra. M ikrom éretű szénzárvány ( F K I  4132 B E I ,  
3 0 0 X )

420 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 120. évfolyam, 1987. 8—9. szám



7. á b ra . M ik ro m é r e tű  s z é n zá rv á n y  ( F K I  4 2 2 3  B E I ,  

3 0 0 X )

szemcsék (fekete pontok) jelentős száma, sőt egyes 
helyeken csoportos megjelenése volt látható.

LECO CS-244 készülékünk tehát, a zárvány
szemcsék bekerülésének függvényében mutatta a 
szóró, illetve a várhatóval ellentétes értékeket. 
A szennyezők nem egyenletes eloszlását a készülék 
a beadott minta, illetve a mintaszemcse eltérése 
szerint mutatta ki.

Elemzéseink igazolására 12 db. jellemző töret
felületű mikrozárványokat tartalmazó mintát 
küldtünk az Aluterv-FKI Anyagszerkezeti 
Kutatási Osztályának. A fenti sorozat mintájából 
széntartalomra 0,00397 és 0,01306 %C szélső érté

kek között ingadozó adatokat mértünk (4. táblá
zat).

Az FKI elektronsugaras-mikroszondás képana- 
lizátoros eljárásáról készült jelentés [7] LECO- 
elemzési adatainkat teljes mértékben igazolta. 
A jellemző beágyazódott mikroméretű szénszem
csék képanalizátoros árnyékképét az FKI két 
felvételével szemléltetjük (6. és 7. ábra).

A CS-244 analizátor használatának előnyei az 
üzemi gyakorlatban

A fenti típusú műszer üzembehelyezése kielégí
tette az első két fejezetben részletesen tárgyalt 
üzemi igényeket és kiküszöbölte az eddigi szén/kén 
analitikában fennállott hiányosságokat.

A gyors kén-elemzés nagy jelentőséggel bír a 
kis szennyezőtartalmú ún. korund-célú timföld 
gyártásának ellenőrzése terén, mivel a kaleinálás 
folyamatos ellenőrzésén túl, bárminemű zavar 
esetén az elemzési igény felmerülésétől számított 
1/2 órán belül (mintavétel, a mintának laborba 
szállítása, elemzés) szén- és kén adatot tudunk 
szolgáltatni.

Ez előnyt jelent az export-szállítások terén is, 
miután az e célra gyártott timföld előírás szerinti 
kéntartalma folyamatosan és gyorsan ellenőriz
hető. Mivel készülékünk üzembehelyezése előtt 
csak a bevezetőben ismertetett részleges kioldásos 
módszerrel tudtunk kén-adatokat szolgáltatni, 
a timföldüzem irányításában a gyártók ezekre az 
értékekre voltak utalva. Ugyancsak ezek az érté
kek szerepeltek a külföldi vevőinkkel kötött szál
lítási szerződésekben is. A gyártók és felhasználók 
igényelték, hogy a nagyobb értékeket adó összes 
kéntartalomhoz ismerjék a kioldásos módszerrel 
nyerhető kisebb értékeket is. Hosszabb ideig ezért 
elemeztük és közöltük mint a LECO összes kén-, 
mind a kioldásos módszerrel kapott kéneredményt. 
Nagyszámú párhuzamos elemzés birtokában össze
függést kerestünk a kétféle kénadat között. Látva 
hogy a két módszerrel nyert kénérték hányadosa 
bizonyos határok között változik, ábrázoltuk a 
hányadosként nyert osztófaktort az összes kén
tartalom függvényében. A kapott diagramot a

8. ábra. LEC O  összes kén és LEC O  összes kén / kioldásos kén  közötti összefüggése. 
Osztófaktor— LEC O  összes kén/kioldásos kén
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8. ábrán mutatjuk be. Az így kapott összefüggés 
csupán tapasztalati jellegű és kizárólag a Motim- 
ban előállított timföld, fenti két módszerrel mege- 
l«mzett adataira vonatkozik.

E diagram segítségével az automatikus LECO- 
analizátorral gyorsan és pontosan meghatározott 
összes széntartalomhoz azonnal hozzárendelhető a 
kioldásos módszer szerinti kénérték.

Az ausztriai Treibacher Chemische Werke ( TCW) 
részére szállított korund-célú timföld kioldásos 
kéntartalmát már a fenti módszerrel elemezzük. 
Egy-egy elemzés költsége (3 párhuzamos mérést 
számítva) mintegy 240 Ft-ot tesz ki.

5. táblázat
TCW részére szállított korund-célú timföld elemzési 

adatainak összehasonlítása

Szállítási idő TCW-elemzés,
PPm

Motim-
-elemzés,

ppm
Módszer

1986. I I I  . 14,6 11,4 Azonos
IV . 16,4 12,4 Azonos
V . 17,3 16,8 Különböző
VI . 18,7 12,7 Különböző
VII. 19,4 12,9 Különböző
IX . 18,8 14,6 Különböző
X . 16,4 13,9 Különböző
X I . 19,0 16,7 Különböző
X II. 19,6 17,1 Különböző

1986. I  . 18,0 14,1 Különböző
I I  . 22,8 14,4 Különböző
I I I . 14,1 14,4 Különböző

Az 5. táblázatban összehasonlítottuk 1985. no
vember hótól a TCW részére kiszállított korund- 
célú timföld ausztriai és Motim-beli elemzési ada
tait havi átlagban. Az eltérő módszerekkel kapott 
elemzési adatok különbsége nem nagyobb, mint a 
két különböző laboratórium által azonos módsze
rek esetén elemzett adatok különbsége.

Műkorundgyártáshoz, illetve tűzálló és kopás
álló idomkövek gyártásához felhasznált korund- 
célú timföld-alapanyag folyamatos ellenőrzésével, 
valamint késztermékek gyors vizsgálatával az 
üzem gyors és hasznos információkat kap a techno
lógiai folyamat biztonságos vezetéséhez is. Az 
előzőekben említett késztermék-zárványok felde
rítésével például mód nyílt az elektrokemencés 
olvasztási-technológia helyes irányba való módo
sítására.

összefoglalás

A kén- és széntartalom megfelelő szintre való 
beállítása és annak folyamatos ellenőrzése elen
gedhetetlen feltétele a jó minőségű normál és spe

ciális célokat is szolgáló ún. korund-célú timföld, 
nemeskorund-szemcse, valamint az olvasztva 
öntött tűzálló és kopásálló idomkövek gyártásának. 
A gyártóüzem igényelte a gyors, megbízható, 
célszerűen automatikus elemzési mód megvalósí
tását.

A LECO-cég legújabb típusú CS-244 szimultán 
szén- és kénanalizátora, melyet elsősorban vas- és 
acélipari termékek elemzésére fejlesztett ki — sa
ját kísérleteink alapján — alkalmasnak látszott 
a fenti igények kielégítésére is.

A MOTIM-termékek elemzése azonban külön
leges analitikai körülmények kialakítását tette 
szükségessé, részben a nemvezetőjelleg, részben 
pedig az extrém kis szén- és kéntartalom vizsgá
lata miatt. Eme elemzési módszerünk kialakítása
kor különös gondot kellett fordítani
— a vezetőképességre,
— a mintaelőkészítés optimális módjára,
— valamint a megfelelő minőségű oxigéngáz 

beszerzésére.
Műszerünk — üzembehelyezését, illetve anali

tikai módszerünk kialakítását követő kb. egy éves
— hasznosítási tapasztalatait összegezve meg
állapíthatjuk, hogy a nagyértékű készülék be
szerzésével megbízható és nem utolsó sorban igen 
gyors információt szolgáltató, a laboratórium mun
káját jelentősen megkönnyítő, valamint a gyártók 
szén- és kénadatokra vonatkozó elvárásait teljesen 
kielégítő megoldás birtokába jutottunk, amelyek 
a felmerülő költségek megtérülését messzemenően 
biztosítják.
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Kiegészítés

Dr. Bogárdi E ndre—K aiser Éva: T apaszta la tok LE СО-
244 típ u sú  s z im u ltá n  szén- és kénelem ző  ké szü lé ke k 
ke l tim fö ld a la p ú  te rm ék ek  m inősítésérő l c ím ű  írásá 
hoz

A  F ém ipari K uta tó  In téze tb en  egy gyors szénm eg 
határozó  berendezés beszerzését R om w alter  A lfré d  
tudom ányos íő m u n k a tá rs  kezdem ényezte, hogy a M o- 
tim ban  g y árto tt te rm ékek  (timföld, ko rund  stb.) M ars 
kem encével való, igen hosszadalm as és b izonytalan  
szénelem zéseit m egbízhatóbb és te rm elékenyebb  a n a 
litik a i m ódszerrel v á ltsa  fel. Szén- és k én ta rta lo m ra  
bevizsgált m in ták a t kü ld tü n k  ki a  LÉC О U SA -ban 
lévő k u ta tó  labora tó rium ába. A kedvező eredm ények 
beérkezése u tá n  az akkor legkorszerűbb LECO CS—46 
sz im ultán  szén- és kénelem ző készülék m elle tt dön 
tö ttünk . A készülék indukciós kem encéjében  a  m in 
tá t  (megfelelő, a  tökéletes égést elősegítő gyorsító 
anyagok hozzáadásával) 1800 °C-on égetjük  el. Az 
égésterm ékek  v izsgálata  — hasonlóan a  LECO CS— 
244-hez — infravörös detek tá lású , m érve a  gázelegy 
SO2-, СО- és СОг-ta r ta lm á t. А СО és СО г összeadá 
sából és á tszám olásából k ap ju k  d igitális k ijelzéssel 
vagy nyom ta tva a  szén ta rta lm at és egyidejűleg az 
S ü ln e k  m egfelelő kénm ennyiséget.

A  LECO CS—46 m érési ta rto m án y a : 
szén 0,0001—5,000%, pontosság 1%,
kén  0,0001—0,400 %  pontosság 3%.

A készülék 1977 végén az A lu m ín iu m ip a ri Tervező  
és K u ta tó  In té ze t a n a litik a i k u ta tá s i osztályának  
fém csoportjához érkezett be. A b eá llítás  és p róba- 
üzem elés u tá n  1978-ban több m in t 2000 db tim föld, 
korund  és Z irkosit m in ta  elem zésén kívül, különböző 
fém eket (Al, Fe, Cu stb.), baux itokat, salakokat, v a s 
rev é t elem eztünk. A tim földm inták  elem zéséhez ösz- 
szes k én ta rta lo m ra  m egelem zett tim föld  e ta lonokat is 
használtunk .

M ivel a  k én ta r ta lm a t csak 0,4%-ig tu d tu k  m érni, 
kü lön  híg ításos e ljá rá s t dolgoztunk ki nagyobb (5%- 
ig) k én ta rta lo m  v izsgálatára . A v as ip ar cé ljá ra  k ife j 
lesz te tt készülékekben á lta láb a n  fedő nélkü l égetnek. 
A zt tapasz ta ltuk , hogy baux it, tim föld, korund  vizs 
g á la tak o r célszerű a  tégely t lyukas fedővel lefedni, 
m ert kü lönben  az  égés nem  tökéletes és az égetőcső 
is szennyeződik. L egjobban  bevá ltak  a  C sehszlovákiá 
ból beszerzett, nem  zá rtan  illeszkedő fedők.

Az A lu te rv -F K I an a litik a i k u ta tá s i osztálya 1980. évi 
elem zési n ap ló jában  6 m in tá t elem eztünk  szén- és 
k én ta r ta lo m ra  a  M otim  (dr. Bogárdi Endre) kérésére:
1. n o rm ál tim föld  C =0,062% , S =0,007% ,
2. tim föld T3 C =0,063% , S =0,044% ,
3. hu lladék  tim földC  =0,070% , S =0,17% ,

inhom ogén m in ta,
részeredm ények
0,13—0,24%.

4. nem eskorund
szem cse C =0,051% ,

5. z irkon -ko rund  C =0,040% ,
6. K orv isit C =0,076% ,

S =0,0055% , 
S =0,006% , 
S =0,0065% .

A z összehasonlító elem zésekből látszik, hogy a 3. 
m in ta  (hulladék tim föld) eredm ényei nagyon szórnak, 
a  m in ta  nagyon inhom ogén.

A  cikk 1. tá b láz a tán ak  az A lu te rv -F K I m érési 
jegyzőkönyveinek 1978—1980. évi a d a ta it összehason 
lítva  a következő átlagos k é n ta rta lm a k a t k ap tu k : 
M otim : n o rm ál tim föld  S =0 ,02  —0,030%,

nem eskorund  S =0,001—0,003%,
Z irkosit S =0,002—0,003%.

Ezek az eredm ények  lényegesen nem  té rn ek  el a 
m ostan i te rm elés v izsgálati ada ta itó l. N agyon örülök, 
hogy az A lu te rv -F K I-b an  végzett sok száz szén- és 
kénelem zés is előseg ítette  a  M otim  helyes — a  gya 
k o rla tb an  jó l b evá lt — készülék m egválasztását.

M ajor G abriella  
oki. vegyész

Nekrológ

Folyó  hó 7-én k ísé rtük  u tolsó  ú t já r a  dr. Becker E rv in  
oki. vaskohóm érnökö t, a  m agyar a lum ín ium kohászat 
m e g terem tő jé t, egyesü le tünk  tisz te le ti ta g já t .  A gyász- 
sz e r ta r tá s  az evangélikus egyház r í tu s a  szerin t fo ly t, 
m elynek so rán  a  bú csú z ta tó  lelkész kiem elte az e lh u n y t 
szakm ai érdem eit is. K o p o rsó já t és s ír já t k ö rü lá llták  a  
család  ta g ja i és ism erősei, v a lam in t az e lh u n y t kollégái, 
elsősorban idősebb kohászok, de B u d apestrő l és v idék 
rő l az a lum ín ium kohászat szám os képviselője is.
Az egyesület b ú csú já t egy sírcsokor rep rezen tá lta , az 
egyesületi szakm ai b ú csú z ta tó  azonban  sa jn á la to s  
m ódon e lm arad t.

D r. B ecker E rv in  1899. ja n u á r  23-án Selm ecbányán  
s z ü le te tt és születési évszám a a lap já n  joggal fe lté te lez 
hető , hogy ő v o lt az u to lsó  selm eci „főiskolás”  kohász. 
U g y a n itt Selm ecbányán  1916-ban é re ttség ize tt, m ajd  
rö g tö n  be irak o zo tt a  B ányásza ti és Erdészeti Főiskola  
kohóm érnöki k ará ra . T an u lm án y a ib a  azonban  bele 
szólt —  m in t sokszor —  az éle t v ih a ra , m e rt b eh ív ták

k a to n a i szo lgálatra  és ta n u lm á n y a it 32 h ó nap i k a to n a  
szo lgálat u tá n  m ár csak Sopronban  fe jezhe tte  be 1922- 
-ben. A kötelező g y ak o rla t u tá n  1926-ban i t t  k a p ta  
m eg oklevelét is.

1922-ben a  Weise M anfréd  Vas- és F ém m űvei rí.-ben  
kezd te  p á ly a fu tá sá t, ahol először a  kém iai la b o ra tó 
r iu m b a n  dolgozott, m a jd  ennek h e ly e ttes  vezető je  le tt. 
E  m unkaköre iben  an y ag v izsg á la tta l, tü ze lé stech n ik á 
val, erőm fivi gózproblém ákkal, a  haza i szenek gázosí 
tá sá v a l és száraz lepárlásával fog lalkozott az a n a litik a  
m elle tt.

1933-tól ré sz tv e tt a  Csepelen lé te s íte t t első m agyar 
alum ínium kohó tervezésében , üzem behelyezésóben, 
m ajd  1935-től ennek  üzem vezető  főmérnöíke v o lt egé 
szen 1945-ig. A h áb o rú  so rán  az a lum fn ium kohót is 
súlyos bom bakárosodás érte , a  h áb o rú  u tá n  u g y an  m eg 
k ísére lték  ú jra in d ítan i, de nem  sok sikerrel, e m ia tt az 
első m ag y ar a lum ín ium kohó t véglegesen le is b o n to ttá k . 
1945— 48 k ö zö tt a M agyar-Szovjet B a u x it-A lu m in iu m  
rt. a jka i a lu m ín ium gyárának  főm érnöke le tt .  I t te n i  
tevékenysége so rán  nevéhez fűződik  a  kohó te rm elésé 
n ek  fe lfu tta tá sa . K ésőbb i beruházó i és te rvező i te v é 
k enységét n ag y b an  elősegítették^a'"csepeli~és a jk a i t a 
p asz ta la to k .

1948— 49-ben a  N ehézipari M in isztérium  fém kohásza- 
tU f 60s/ 1 á ly  án a  k iveze tő ] e vo lt, m ajd  1949 és 1962 kö 
z ö t t  a  K ö n n yű fém ip a ri B eruházási Vállalat vezérigaz 
g a tó ja  és ez t’k ö v etően  1952— 53-ban a  K ö n n yű fém ipari 
Tervező Iroda  vezérigazgató ja. E  tevékenysége során  
je len tős szerepe v o lt nem csak  a  hazai a lum ín ium ipari 
felfejlesztésben, han em  a  szom szédos jugoszláviai a lu 
m ín ium kohászat és tim fö ld g y ártás  m eg terem tésében  és 
fe lfu tta tá sá b a n  is. S zakm ai p á ly a fu tá sán a k  az előbb 
felsorolt'8  ó v 'v o lt 'a  csúcsa, am elyüeg több  te re t  en g ed e tt 
szerteágazó  ésNgen’ alapos szakm ai ism erete inek  és te 
hetségének  k ib o n ta k o z ta tá sá ra .
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1953-ban a  kor b iza lm atlan  szellem ének m egfelelően 
sa jn á la to s  m ódon és á r ta tla n u l le v á lto ttá k , m ikoris 
először a  N agynyom ású  K ísérleti Intézetbe helyezték  
átm enetileg , de h am arosan  v isszakerü lt szak m ájáb a  a 
F ém ipari K uta tó  Intézetbe , aho l először csak tu d o m á 
nyos fő m u n k atá rs  vo lt, m ajd  ham aro san  az á lta la  m eg 
szervezett e lek trom etallu rg iai o sz tály  vezetője.

E zekben  a  középbeosztásokban  is a  rá  jellem ző a la 
possággal és kö rü ltek in téssel dolgozott. I t te n i  te v ék e n y 
ségéből ki kell em elni a  vezetésével fo ly ta to tt  áram ad- 
díciós k ísérle teket, am elyekkel az a lum ínium kohók te r 
m elését növelték . E  beosztásából és m unkahelyérő l 
1969-ben m en t nyugállom ányba, de m ég n y u g d íja sk én t 
is 1970 végéig b e já r t a  F ém k u tb a .

S zakm ai tevékenységéből m ég ki kell em elni a T ata 
bányai A lum ín ium kohó  és a  M agyaróvári T im fö ldgyár  
korszerűsítését. Az u tó b b i helyen  az első és m áig  is 
egyetlen  hazai m űko ru n d g y ár lé tesítését, v a lam in t az 
în o ta i A lum ín ium kohó  te rvezésé t és m egvalósítását. 
Sok energ iá t f e k te te t t  bele a  hazai szilikoalum ínium - 
g y á rtá s  m egterem tésébe, sajnos eredm ény te lenü l an nak  
ellenére, hogy  erről a  M érnöki Továbbképző Intézetben  
e lőadásokat is ta r to t t .

I ro d a lm i tevékenységét k é t szakkönyv  és 24 szak- 
do lgozat őrzi. D olgozata iban  elsősorban az a lum ín ium 
elektrolízis elm életi és g y ak o rla ti p roblém áival, a sze 
nek  gázosításával és a  sz ilikoalum ín ium gyártás kérd é 
seivel foglalkozott.

É le tm ű v e  a la d já n  a  T udom ányos M inősítő B izo ttság  
1964-ben a  m űszak i tu d o m á n y  k an d id á tu sa  tudom ányos 
fokozato t adom ányozza szám ára , m ajd  az N M E 1965-ben 
d o k to rrá  a v a tja .

E gyesü le tünknek  1927 ó ta  ta g ja . A B ányásza ti és 
K ohászati Lapok  rég  m egszűnt A lu m ín iu m  ro v a tá n a k  
1949 és 1953 k ö zö tt szerkesztő je vo lt, m ajd  1971 és 
1974 k ö zö tt a  K o h ász a t c. lap n ak  ugyancsak  szerkesz 
tő je , de a  lap  szerkesz tőb izo ttságának  m ég 8 évvel ez 
e lő tt is a k tív  ta g ja . A k tív  egyesületi tevékenységéért 
1972-ben m e g k ap ta  az egyesület legm agasabb k itü n 
te té sé t, a  tisz te le ti tag ságo t, de tu la jd o n o sa  v o lt a  
Zorkóczy Sam u em lékérem  bronz (kétszer) és ezüst fo 
k oza tának . A tisz te le ti tag ságga l já ró  egyesületi a ra n y 
g y ű rű t nem  sokkal h a lá la  e lő tt lakásán  a d ta  á t  nek i egy 
szűkebb  egyesületi delegáció.
K im agasló  szakm ai tevékenységét a  felsőbb szervek 
1952-ben a  M u n k a  Érdem rend  ezüst fo k o za téva l és 
1955-ben a  Szocialista M unkáért Érdem renddel h ono 
rá ltá k .

H osszú, sú lyos betegség u tá n  tá v o z o tt el körünkből. 
T an ítv án y a i, m un k a tá rsa i, b a rá ta i szere te trem éltó  egyé 
n iségét és segítőkészségét és h a ta lm as  tu d á s á t ,  m íg él 
nek , m egőrzik szívükben.

U to lsó  jó  szerencsét!

(Py)

Qeiqer Józse f oki. kohóm érnökö t a  Csepel M űvek  
F ém m ű  gyárfejlesztés v ezető jé t 46 éves k o ráb an , a l 
k o tó  éveinek te ljéb en  ra g a d ta  el a  halál.

M unkás év e it végig a F ém m űben  tö ltö tte , 1959-ben 
lé p e tt be a  válla la thoz , ahol először fizikai m u n k á sk én t 
dolgozott. A szakm a irá n ti érdeklődése to v á b b ta n u lá sra  
k ész te tte  és 1966-ban. ö sz tö nd íjaskén t végezte el a 
m iskolci N ehézipari M ű sza k i Egyetem et K ohóm érnöki 
d ip lo m ájá t az első években  technológusi m unkakörben  
k a m a to z ta tta , am elynek  kere tében  elsősorban a  hideg- 
hengerléssel fog lalkozott. N agy  in ten z itássa l v e te tte  
bele m a g á t a  m egszerzett elm életi tu d á s  g y ak o rla ti a l 
k a lm azásába, részletesen  fog lalkozo tt a  term eléssel 
összefüggő n ap i kérdésekkel.

A 70-es évek elején a k tív a n  bekapcso lódo tt a fém- 
sza laggyártás fejlesztési p ro g ram jáb a  és nagy  ten n i 
akarássa l, szervező e rő v e lv e te tte  bele m a g á t az ú j fém- 
szalaghengerde beüzem elésébe.

Az ú jszerű  m egoldások és m ódszerek h aszn á la ta  irá n ti 
á llandó  érdeklődése szab ad id e jé t is lek ö tö tte . N agy  in 
ten z itássa l lá to t t  nek i az akko riban  ú ttö rő  vállalkozás 
n ak  te tsz ő  szám ítógépes op tim ális szab áste rv  k idolgo 

zásának . E z időben szám os ta n u lm á n y t és do lgozato t 
is k ész íte tt és többszörösen  elnyerte  a  K iváló  I f jú  M ér 
nök  cím et.

Felhalmozott tudását és tapasztalatát szívesen adta 
át fiatalabb kollégáinak, és önmagának mindig nagyobb 
mércét állított fel. Sikeresen elvégezte a két éves vezető
képzőt, az M-L egyetemet és komoly eredményeket 
ért el az idegen nyelvek elsajátításában.

M unkásságának  elism eréseként kétszer k a p o tt K i 
váló Dolgozó k itü n te té s t és 1978-ban vá lla la ti n ívód íja t.

N agy fele lő ség tudatta l és te n n iak a rá ssa l v á g o tt neki 
1979-ben a rá b íz o tt hengerm űgváregysóg gyárvezető i 
teendő inek , m ajd  később ism ét fejlesztési fe ladatokka l 
k ez d e tt foglalkozni.

Számos újítás birtokosaként elnyerte az E züstko 
szorús TJjitó címet, illetve találmányok kidolgozásában 
való részvételéért megkapta a K ivá ló  Feltaláló  kitünte
tés ezüst és arany fokozatait is.

1980 ó ta  felelős beosztást lá to t t  el a CSM F ém m űben  
a  gyárfejlesztés vezető jekén t. R észtvevő je  és irán y ító ja  
v o lt a  fejlesztési p rogram ok  m egalko tásának  és az ú j 
rézfinom ító  te rvezési előkészítésnek és leb o n y o lítá 
sának .

N y u g h a ta tla n u l ólt benne m indig  a közlési vágy , ez 
évben k e rü lt k iad ásra  az O rszágos M agyar B án y ásza ti 
és K oh ásza ti E g y esü le t gondozásában  a  240 o ldalas 
„K ép lékeny  a lak ítás , h ideghengerlés”  cím ű elm életi és 
g y ak o rla ti tu d n iv a ló k a t összegző könyve.

Geiger József halálával vállalatát és a szakmát fájó és 
nagy veszteség érte. Emberi tulajdonságai alapján 
mindenki szerette. Szakmai tudása és az élet szeretetó- 
vel együtt járó fanyar humora emberi kapcsolatait 
erősítette és megbecsülést ébresztett személye iránt.

H a m v a it 1987. szep tem ber 2-án helyezték  örök  n y u 
galom ra Csepelen. H ozzáta rtozó i, b a rá ta i és m u n k a tá r 
sai i t t  m o n d ta k  neki fá jda lm as b ú csú k én t

utolsó jó szerencsét!
K om já thy Is tvá n
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F é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y i  h í r e k

Szakm ai an k é t a különleges tim földekről. ICSOBA 
rendezvény A lm ásfüzitőn

A nem  kohásza ti célra g y á r to t t  tim fö ld term ékek  és 
egyéb speciális célokra haszn á lt különleges anyagok  k u 
ta tá s a , fejlesztése és g y á r tá sa  egyre nagyobb súllyal 
szerepel a  MAT jelenlegi tevékenységében  és tá v la t i  el 
képzeléseiben is. E z  vo lt az oka an n ak  is, hogy az IC S O 
B A  ( in te rn a tio n a l (7om m itte for »Studies of B au x ite s  
and  A lum ina  and  A lum inium ) nem zeti b izo ttsága  az 
O M B K E  alm ásfüzitő i helyi szervezetével közösen 1987. 
m árcius 18-án az A lm ásfüzitő i T im földgyárban  a k ü lön 
leges tim fö ldgyári te rm ék ek  g y ártá s- és g y á rtm án y fe j 
lesztésének főbb iránya iró l szakm ai a n k é to t rendezett.

Azt,- hogy  a  té m a  m ennyire közérdeklődésre szám ot- 
ta r tó , m u ta tta ,  hogy a  v á r tn á l sokkal nagyobb  v o lt az 
érdeklődés, így  a  vendégek a  nagy  tan ácste rem b en  g y ű l 
te k  össze.

Az a n k é to t Osige János  igazgató  n y ito t ta  meg. Ü dvö 
zölte a  vendégeket. H an g sú ly o z ta  e te rm ékek  k u ta tá s á 
n a k  és fejlesztésének fon to sságát és k iem elte, hogy  a  cél 
érdekében  a  ko ráb b in á l lényegesen szorosabb e g y ü tt 
m űködésre lenne szükség in téze tek  és válla la tok , k u ta 
tó k , g y á rtó k  és p iaci szakem berek  kö zö tt (1 . ábra)

Az an k é to n  V árhelyi Rezső, az O M B K E  alelnöke el 
nökö lt. Dr. L ukács Péter, az A lu te rv -F K I különleges 
any ag o k k a l foglalkozó részlegének vezető je  a  kerám iai 
anyagok  g y á rtá sá b a n  érvényesülő  ú j tren d ek rő l t a r to t t  
e lőadást. A közism ert alum ínium -oxidokon, m in t k e rá 
m ia i a lapanyagokon  k ívü l a  fe jle tt te ch n ik á k  és te c h n o 
lógiák  egyre nagyobb  rész arán y b a n  h aszná lnak  fel 
o lyan  ú j any ag o k a t, m in t az a lum ín ium -n itrid  és a  szilí- 
c ium -n itrid , ill. a  k e ttő  „ ö tv ö z e té t” , a  Si-A l-O -N -t. 
K edvező  szak ítószilárdságuk , hő- és kopásállóságuk 
s tb . a la p já n  kezdenek té r t  h ó d íta n i a  g ép iparban , a u tó 
ip a rb a n , k o h ásza tban , szerszám iparban , e lek tron ikában  
és repü lő iparban .

Szentgyörgyi Géza, az A lu te rv -F K I fejlesztési igazga 
tó h e ly e ttese  a  m ikronizálás je lentőségéről, a  finom  szem 
csem éretre ő rö lt te rm ék ek  p iaci lehetőségeiről beszélt 
U ta l t  a r ra  az eredm ényes együ ttm űködésre , a m it az 
A jkai T im fö ldgyárral a la k íto tta k  ki a  s z á r íto tt  h id rá to k  
őrlése te rü le té n . K o rre fe rá tu m áb a n  Sza lay Géza, az 
A jkai T im földgyár fejlesztési főm érnöke is k iem elte  az 
in té ze t és a  g y á r  gyüm ölcsöző eg y ü ttm ű k ö d ését.

K a p ta y  György, az A lm ásfüzitő i T im földgyár k ü lö n 
leges tim fö ld  fejlesztési o sz tályvezető je  a  speciális t im 
földek fejlesztési elképzeléseiről, a  k is n á tro n ta r ta lm ú  
kerám iai tim fö ld  kedvező p iaci fo g ad ta tásá ró l és a  m eg 
n ö v ek e d e tt p iaci igényekről szólt.

2őábra .0sva ld  Zoltán a denveri 116. A I M E  konferenciáról tartja beszá 
mólóját

Az alm ásfüzitő i beszám olót Tóth B en jám inná  dr. 
fo ly ta tta , ism erte tte  az alum ínium -oxid  bázisú  gelek és a  
nátrium -a lum ín ium -sziliká tok  k u ta tá s a  te ré n  e lé rt ered 
m ényeke t és a  jövőbeli elképzeléseket.

A d é lu tán i p rog ram  a  denveri 116. A I M E  ( A m erika i 
K ohászati Egyesület évi közgyűlése) a  konferencia ré sz t 
v evő i: dr. Z ö ld i József, Osvald Zoltán, H orváth József 
beszám oló jával és S z ín a  Gábor k o rre fe rá tu m áv al fo ly ta 
tó d o t t  (2 . ábra), m ajd  az a n k é t rész tvevő i m e g te k in te t 
té k  a  speciális tim fö ldek  nagyüzem i g y á r tá sá t , ille tve a  
k u ta tó  lab o ra tó riu m o t.

T . B .-né

Szimpózium és szakmai bemutató a Kubaiban

E gyesületünk  fontos fe la d a tá n ak  tek in ti a  m űszaki 
fejlődés elősegítését, az  ism eretek  te rjesz tésé t azá lta l 
is, hogy külföldi cégeket fe lk é r szakm ai előadások, ta 
nácskozások m eg ta rtá sá ra .

A fém kohászati szakosztály az  Industria l D evelop 
m en t A B -tó l (Svédország) nyom datechn ikai kérdések 
ben szim pózium  és b em uta tó  m e g ta rtá sá t kezdem ényez 
te  tek in te tte l a r ra , hogy a  K őbányai K ö n n y ű fé m m ű n e k  
e céggel üzleti kapcso la ta  van.

A rendezvényre 1986. decem ber 11-én k e rü lt sor 
K ecskem éten  a  T echnika H ázában.

A  rendezvény  házigazdája  dr. H atala Pál, a  K őbá 
nyai K önnyűfém m ű igazgatója, a  fém kohászati szakosz 
tá ly  vezetőségének ta g ja  volt.

A szakm ai p rog ram  m in tegy  száz vendég je len lé té 
ben  kezdődött. L. K esthe ly, az  In d u stria l D evelopm ents 
AB igazgató ja m é lta tta  a  rendezvény  fontosságát, 
m ondván, hogy a  szim pózium on résztvevő szakértők  az 
előadóktól a  v ilág  élvonalába tartozó  fo to technikai be 
rendezésekről, eszközökről k ap n a k  hasznos in fo rm á 
ciókat.

A D ainippon Screen  MFG. CO. LTD . képviseletében  
К. L u n d q v is t m u ta tta  be a  nyom daiparban  — így az 
a lum ín ium fó liák  nyom tatása kapcsán  — is a lkalm azo tt 
ja p án  fo to reprodukáló  berendezéseket. A színbontó b e 
rendezések (scannerek) je len leg  a  csúcstechnológiát 
rep rezen tá lják . A b e é p íte tt szám ítógép (a m űködtető  
szoftverrel), v a lam in t a  leképezésre szolgáló lézeregy 
ség garancia  a  k itűnő  m inőségű film ek elkészítéséhez. 
T erm észetesnek tű n ik , hogy a  ja p án  cég sem m it sem 
bíz a  véletlen re , ezért a  fo toreprodukáló  üzem  kom p 
le tt berendezéseit g y ártja  hasonló  m agas színvonalon.

m m D

1. ábra. A z  IO SO B A  rendezvény elnöksége. Osige János, az Alm ásfüzitői 
Timföldgyár igazgatója megnyitja az ankétot, mellette Várhelyi Rezső, az 

ОМ В K E  alelnöke és Kaptay György osztályvezető
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Ezek sorába tartoznak a kamerák, a filmhívó beren
dezések, az addirozók, a denzitométerek stb.

P. K eller  a  K im oto  cég te rm ék e it m u ta tta  be e lőadá 
sában. A  résztvevők  szám os hasznos — a  fo to techn iká 
ban  a lk a lm azh ató  — segédeszközt lá th a ttak , ille tve  ko 
m oly érdek lődést v á lto tt k i a  m ontage-fólia(k) b em u ta 
tása  és ezek gyakorla ti alkalm azhatósága. Az előadást 
k iegész íte tte  P. K elle r ú rn ak  a  K őbányai K önnyűfém 
m űben  ta r to tt  gyakorla ti bem utató ja .

K erekes G yula, a  K öbal üzem vezetője a D ainippon 
Screen M FG. CO. LTD. rep rodukáló  berendezések  a l 
k alm azása alum ín ium fó liák  m élynyom ó hengereinek  el 
készítéséhez a  K őbányai K önnyűfém m űben cím en ta r 
to tt előadást.

Az előadó elm ondta , hogy a  K öbal éven te  m integy 
1500 t  kü lönféle  m élynyom ott a lum ín ium fó lia  te rm éket 
á llít elő. A jó m inőségű term ékek  előállításának , v a la 
m in t a  piaci igényekhez való  rugalm as alkalm azkodás 
n ak  egyik előfelté tele v o lt az  1985-ben á ta d o tt fo to 
rep rodukáló  üzem.

Az üzem  berendezéseit a D ainippon cég szállíto tta  és 
a  300 m 2-es épü letben  6 fő kezeli az  a láb b i korszerű  
berendezéseket:
— SG—818-as scannert.
— A uto C om pania 670 D kam erát.
— DS PC 210 BH függőleges addirozőgépet.
— LD—365—EQ nagy  sebességű au to m atik u s film elő 

hívót,

— P —814—G vízszintes vákuum —k o n ta k t m egvilágító  
egységet.

v a lam in t a  Du Pont. C rom alin  lam ináto rt, 
a  P —615—H  k o n ta k t box -o t és
az üzem  teliességéhez szükséges további kiegészítő b e 
rendezéseket.

A gyárlá togatás so rán  a  szakem bereknek  m ódjában  
á llt a  berendezéseket üzem  közben is m egtek in ten i.

Titkári ülést tartott a fémkohászati szakosztály

A fém kohásza ti szakosz tály  1987. m árc ius 26-án 
az egyesü le t A nker közi helyiségében t i tk á r i  ü lést 
ta r to t t .  M olnár lá tv á n  t i tk á r  m egny itó  szavai u tá n  
M ih a lik  Á rp á d  ta g tá r s  először elem ezte az egyetem i 
kohóm érnöki o k ta tá s  hallgató i lé tszám  v iszonyait, 
illetve a  felvételi p o n th a tá ro k  a lap ján  az a lapve tő  
követelm ények  a lak u lá sá t (7.— 3. táblázat). E lm o n d ta ,

1. táblázat
Fölvételi adatok az 1986/87 (1987/88) tanévben

K ar ^Bányász Kohász Gépész Jogász

Jelentkezők szám a 175 (130) 45 (33) 259 (345) 363(334)
Felvételi keretszám 110 (100) 40 (40) 250 (265)* 120 0  20)
P on th a tá r 83 ' 81 84 100
Előfelvettek szám a (51) (26) (100) (34)

* A kazincbarcikai főiskolai kar megszűnése m ia tt

2. táblázat
A kohóm érnöki karon az utolsó 5 év felvételi adatai

Tanév 1982/83 83/84 84/85 85/86 86/87

Jelentkezők száma 53 33 39 45 45
F elvételt nyert 15 +  4 37 32 35 40
P on th a tá r — — 74 80 81

hogy a középiskolai tanárok megnyerésén keresztül, el 
lehetne érni a tanulók kohómérnöki pályára irányítását. 
Több gondolatot ismertetett azzal kapcsolatban, 
hogy az egyetemi hallgatókat milyen módon lehet egy 
vállalat (intézmény) részére „megnyerni” illetve ebben 
a tevékenységben hol tudnak az OMBKE helyi szerve
zetek bekapcsolódni. A főbb teendők a következők:

3. táblázat
Hallgatói létszám a kohóm érnöki karon 1986/87. tanév I. fél

évében

Évfolyam M etallurgus, (vas 
ié mkoh., öntő)

Technológus 
és (fém alakító, 

fém tani)
összesen

I. 22 ( + 2) 22 (+  3) 44 ( +  5)
II. 15 ( + 1) 13 28 ( + 1)

I II . 9 7 0 0 28
IV. 9 7 11 ( + 2) 27 ( +  2)
V. 5 8 13 20

— Már az egyetemi évek alatt lehetőséget kell terem
teni az adott vállalat (üzem) megismerésére (a helyi 
szervezetek segíthetik).

—  Ü zem gyakorla tok  h a ték o n y sá g á t ja v íta n i kell,
a  hely i szervezetek  fe lk a ro lh a tják  a  h a llg a tó k k al 
való foglalkozást.

—  T an u lm án y u ta k  szervezése (a beü tem eze tteken  
k ívü liek  segítése, a  hely i szervezetek  tá m o g a th a t 
ják ).

— Munkaszerződés, tanulmányi ösztöndíj kötése.
— Külföldi „csere” termelési gyakorlat.
—  Az egyetem en való ny e lv tan u lás  ösztönzése.
—  Az egyetem i évek a la t t  m ár k o n k ré t üzem i fe ladatok  

k iadása  (a hely i szervezetek  rész t veh e tn ek  benne).
Tóth Ferenc, A csády Is tv á n  és Arató László  ta g tá r 

sak  a  válla la ti, in téze ti m érn ö k u tán p ó tlá s  gondjairó l, 
a  m érnöki m u n k a  leértékelődéséről szó ltak . Szőny i 
A n ta l ta g tá rs  vélem énye szerin t az egyetem i u tá n p ó t 
lás h iá n y a  az a la p o k ta tá s  p roblém áiból is adódik. 
H arrach W alter ta g tá rs  ja v aso lta , hogy  az O M BK E 
hozzon lé tre  egy csopo rto t az egyetem i o sz tá ly tó l k ije 
lö lt felelős vezetésével, a  f ia ta lo k  p rob lém áinak  to v á b 
b ítá sá ra , a  válla la tokhoz és a  felsőbb szervekhez. E z  a 
csopo rt összekötő lenne az ifjúság i és o k ta tá s i b izo ttság  
kö zö tt, de szabályok  és m egkö tö ttség  nélkül, csak 
a  cél érdekében  dolgozna.

Molnár István titkár a X. kerületi úttörőházban a 
K őbányai K ö n nyű fém m ű  által tartott „szakmai 
nap” tapasztalatairól szólt.

A szakosztály  1987. évi m u n k a te rv én ek  m egfelelően, 
a  fon tosabb  fe ladatok ró l (a hely i szervezetekre le b o n t 
va) a  ti tk á ro k  ta r to t ta k  beszám olót.

Sa lakta  Is tván , a helyi szervezet titkára (A jk a ) 
a helyi ankét stzervezéséről, az ajkai műszaki hónapról 
(MTÉSZ-szel közösen) és az ICSOBA-val való együtt
működésről szólt.

Tóth Ferenc, a  helyi szervezet t i tk á ra  (A lm ásfüzitő) a  
„100 éves a  B ay er e ljá rás” -sal kapcso la tos egész napos 
ren d ezv én y t (jún ius 6.) ism erte tte  részletesebben.

M ajoros M ária , a  helyi szervezet t i tk á r a  (Csepel) 
főbb g o n d o la ta i:
Ankét szervezés az elektrolitos rézfinomítás és a hideg- 
plattírozás témaköreiben, Alkotó Ifjúság pályázatok 
bemutatása, hagyományápolás (előadás, szakestély), 
belföldi tanulmányút (Recsk, Mofém) szervezés, 
külföldi tanulmányút (Csehszlovákia), szakközépiskolai 
tanárok gyárlátogatásának megszervezése.

Rácz A drienne, a helyi szervezet titkára (Kecskemét) 
a negyedévenkénti szakmai rendezvényekről és a tanul
mányutakról számolt be.

C söm öz F eren c, a  hely i szervezet tik á ra  (S zék esfeh ér 
v á r )  a  hely i szervezeten  belüli szakm ai csoportok  m eg 
szervezéséről, a  negyedévenkén ti szakm ai előadásokról, 
az A lba R eg ia  N apokró l és a  v á lla la ti m űszaki k lub 
m u n k á já ró l beszélt.

Szabó László, a helyi szervezet titkára (Tatabánya) 
a helyi szervezet munkájáról szóló beszámolója után a 
raffináló üzem leállítása előtt meghívta a vezetőséget a 
még működő üzem megtekintésére.

B efejezésül M olnár I s tv á n  t i tk á r  rá m u ta to tt ,  hogy  a 
M A T -H ungalu  c ikkellá tásában  a  helyi szervezetek  
nem ^vesznek rész t kellő sú llyal és nagyobb a k tiv itá s t 
jav aso lt. T á jé k o z ta tta  a  ti tk á ro k a t, hogy N ádas Is tvá n  
ta g tá rsu n k  h e ly e t t^ a k i  az O M B K E gazdasági b iz o tt 
ságának  v ez e tő je 'le tt) 'a  szakosztály  gazdasági felelősnek 
B ruder M árton  ta g tá rs u n k a t k é rte  fel.

B alázs L .
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F é m k o h á s z a t i  ú t i j e l e n t é s e k

Műemlékvédelem az ipar korszerűsítésének időszaká
ban

(Varsó, 1987. március 28-április 2.)
A kikü ldetésen  rész t v e tte k : Dravecz József a  M ecseki 
U ránbánya Vállalattól, a  B án yászati TM b ta g ja , 
L aár Tibor n yugd íjas, az O M B K E Т В  ta g ja .

A konferenciára  szóló m egh ívó t eredetileg  nem  az 
O M B K E, h an em  az Országos M ű sza k i M úzeum  igaz 
g a tó ja , dr. Szabadváry Ferenc k a p ta , ak i azzal a  ja v a s 
la t ta l  a d ta  á t  m egh ívó já t az O M B K E Т В -nek, hogy 
lehetőség szerin t а  Т В  képviseltesse m a g á t a  konferen 
cián. íg y  k e rü lt sor a  fen ti k é t szem ély kiküldésére. 
A kon fernciá t a  varsói N O T  székházban  ta r to t tá k  meg. 
A konferencián  a  szám os belföldi rész tvevőn  k ívü l h a t  
kü lföldi v e t t  ré sz t: 1 fő a  S Z U -ból, 1 fő az N D K -ból, 
1 fő a  C S S Z S Z K -ból, 2 fő az M N K -ból és 1 fő Spanyol- 
országból.

A külföldiek  —  kivéve a  k é t m a g y a rt —  szem é 
lyükhöz ren d e lt to lm ács k ísé rő t k a p ta k , ak ik  az ü lése 
ken, m ajd  az április 1-i m úzeum látoga táson  az állandó 
tá jék o z ta tá sró l gondoskodtak . A külföldiek  a  p rog ram  
szerin ti v itá k  so rán  röv id  felszólalás kere tében  köszön 
tö t té k  a  konferenciát. N em  h iv a ta lo san  tu d o m á su n k ra  
hozták , hogy  ez t tő lü n k  is e lvárják , így  m i sem  té r tü n k  
ki ez elől. A lengyelül m e g ta r to tt  röv id  felszólalásunk 
az a láb b ia k a t ta r ta lm a z ta : az O M B K E  nevében  szívé 
lyesen ü d v ö zö ltük  a  lengyel Technikatörténeti Egyesület 
konferenciájának  rész tvevő it. E lm o n d tu k , hogy  h a 
zán k b an  is nag y  figyelm et szen te lünk  a  m űem lékvéde 
lem nek, to v á b b á  a  m űszak i m úzeum ok m u n k á já t 
a  vá lla la to k  és az egyesület tá m o g a tják . K ív án ju k  len 
gyel b a rá ta in k n a k , hogy  a  konferenca segítse elő a  
m űem lék védelm ét Lengyelországban.

A konferencia előadásait lengyel nyelvű  sokszorosí 
t o t t  fo rm ában  m eg kap tuk , az o k a t az O M B K E Т В  
rendelkezésére bo csá to ttu k . Az előadásokat m ás 
nyelv re  nem  fo rd íto ttá k  le, így azok részleges fo rd ítása  
és ta n u lm án y o zása  előre lá th a tó lag  hosszabb  id ő t igé 
nyel.

A konferenciához kapcsolódóan m ódunk  v o lt m eg 
te k in te n i a  M ű sza k i M úzeum ot, am ely  a  szov je t a já n 
d ék k én t ép ü lt T udom ány és K u ltú ra  Palota  b a l szá r 
n y áb a n  v an  elhelyezve. U g y a n o tt v a n  a  m úzeum  
szom szédságában a konferencia rendező  egyesületének, 
azaz a  T ec h n ik a tö rtén e ti E gyesü le tnek  a  közpon ti iro 
d á ja  is. A m úzeum ot m indenkinek , ak i V arsóban  já r  
m eg tek in tésre  a ján lju k . A rendezők a  konferencia ré sz t 
vevői szám ára  —  m in tegy  záró  p ro g ra m k én t —  m eg 
szervezték  a  k ívü lrő l lá th a tó lag  m ár h e ly re á llíto tt és 
részlegesen lá to g a th a tó  k irály i v á r  m eg tek in tésé t.

A konferencia a la t t  m ódunk  v o lt szakem berekkel 
beszélgetni te c h n ik a tö r té n e ti tém ákró l. A beszélgetések 
m indig  a  kölcsönös m egbecsülés szellem ében fo ly tak .

K iegész ítéskén t m egem lítjük , hogy  V arsóból a  v asú ti 
v isszau tazásunkhoz a  hely jegye t csak a  M agyar N agy-  
követség segítségével tu d tu k  "megszerezni. A lengyel 
jegyváltó  irodák  ugyan is  csaknem  eg y ^h ó n ap ra  előre 
e lad ta k  m inden  hely jegyet. A hazau tazó  m ag y ar á llam 
po lgár a  követség lközrem űködésével, az 'expressz v o n a t 
szerelvényébe ik ta to t t  M Á V -kocsira k a p h a t hely jegyet. 
E z t  a  kö rü lm én y t célszerű figyelem be venn i a  to v á b b i 
k iu tazásoknál.

L aár Tibor

A moszkvai Alumínium ’86 nemzetközi kiállításról 
(1986. július 7—11.)

R észtvevők: A rató  László  oki. közgazdász, A lu terv— 
RKI,
M egyesi Lajos gyártóeszköz gazd. övez., 
A lum ínium gyár,
dr. Adá-m János, tud . főm unkatárs, A lu- 
te rv—FKI.

A k ikü ldetés fe lad a tte rv e  a lán ján  rész t v e ttü n k  a 
Szov jetun ióban , M oszkvában 1986. jú liu s 2— 10. között 
m egrendezett „A lum ínium  ’86” nem zetközi k iállításon .

1. ábra. M agyar ré sz tv ev ő k  a m o szkva i A lu m ín iu m  ’86 
kiállításon. B alról jobbra: dr. Lakatos T a m á s (a 
K G ST  szín esfém ip a ri íosztá lyának m agyar referense), 
A rató  László (A lu te rv—FK I), M egyesi Lajos (A lu m í-  
nium árugyár) és dr. M iske i M ih á ly  (a \KGST sz ínes 

fém ipari osztá lyának  (veze tő je)

A  k iá llítás tém aköre az a lu m ín iu m  előállítására , fel- 
haszná lására  és a  feldolgozási technológiákra te r je d t ki. 
S zrvezője és rendező je  a K ü lkeresked e lm i K am ara  
h a tásk ö réb en  tevékenykedő E xpocenter  v á lla la t volt. 
A k iá llításon  feltehetően  a SZU jelen leg i kereskede l 
mi p a r tn e re i v e ttek  részt. Összesen 15 ország szerepelt 
a  k iállításon , 184 cég, illl. kü lkeresdelm i v á lla la t k ép 
v iseletében. A szocialista  országok közül az  M N K  és 
C SSZ SZ K  vo lt a  k iá llítók  között.

A legtöbb k iá llító  (30%, összesen 54 cég) az  N S Z K -  
ból jö tt. A k iá llítás  széles ská lán  ölelte fel az egész 
a lum ín ium ipart, a fém  e lőállításátó l a készterm ékekig, 
az ércjövesztő  és -szá llító  berendezésektő l a  nagy 
tisztaságú  fém ekből húzo tt egykristá ly ig  (GaAs). M ég
is ta lán  tú lsú lyban  vo ltak  az  alum ínium feldolgozással 
foglalkozó k iállítók .

A k iá llításon  hangsúlyozottan  k ie m eltn ek  tű n t a  fém  
speciális szerkezeti an y ag k én t való  fe lhaszná lásának  
p ropagálása. Többször fo rd u lt elő gyógyászati és élel 
m iszeripari csom agolóanyagkénti, ép ítő ipari, e lek tro 
m os vezető és különleges nagy  sz ilá rdságú  könnyűö t 
vözetek e lő á llítá sá ra  a lkalm as an y ag k én t is (A lLi-öt- 
vözetek). Speciális a lkalm azások  iközül ki kell em elni 
a té rhálósíto tt, kis sűrűségű  b lokkokat és a különleges 
ox igénkerám iai an y agokat kü lönféle  h íradástechn ika i 
célokra.

A k iá llítók  egy része kü lönféle kem enceépítési célok 
ra  szolgáló speciális hővezető és hőszigetelő anyagokat 
m u ta to tt be. A Cape angol és Ju n k e r  N S Z K  gy ártm á 
nyaiból „szóró” m in tad a ra b o k a t is hoztunk, am elye 
ke t az é rd e k e lt ko llégáknak  az alum ín ium kohókba á t 
ad tunk . Ú gyszintén to v ábbad tuk  a  hazai válla la tokban  
érdek lődésre  szám ottartó  m agunkkal hozott p rospek 
tusokat. A k iá llításo n  több m egm unkáló  és kiszolgáló 
gép is szerepelt. K ülön érdeklődésre ta r th a t szám ot egy 
— a hazai kohókban  is a lka lm azo tt — a  Comalco  cég 
á lta l b e m u ta to tt m ódosíto tt m egoldású kerekes kéreg 
tö rő  gép és a kü lönféle hegesztő berendezések. A m eg 
felelő p rospek tust az é rdekelteknek  tovább íto ttuk .

E rő teljesnek  tű n t  az  alum ín ium  közszükségleti esz 
közkén t való fe lh aszná lásának  bem utatása . Ezzel k a p 
csolatosan ta p asz ta la tk é n t a já n lh a tó  a  készá ru k  kö ré 
nek  a hazai bővítése is (pl. benzin  tá ro lá sá ra  szolgáló 
edények  stb.).

M oszkvai ta rtózkodásunk  ide jén  a  K G ST -épület M ir 
szálló jában  lak tunk . M egism erked tünk  a színesfém 
kohászati titk á rság  (vezeti dr. M iske i M ihály) m u n k a 
tá rsa iva l. .akikkel 10-én eg y ü tt is m eg tek in te ttü k  a  k i 
á llítá s t (1. ábra). Egyben m eghallga ttuk  R éfi O. Is t 
ván  ta g tá rsn a k  a  nem zetközi k iá llítók  képviselői ré 
szére a m agyar a lu m ín iu m ip arró l ta r to tt ism ertető  elő 
adását.

A rató  László
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T a n u l m á n y ú t  a  Z i a r - i  Л  h i  ni ín  iu  ni k o m  bi n á t h á n  Öntöde

(1986. június 16— 19.)

Az O M B K E  fém kohászati szakosztálya á lta l szer
v ez e tt ta n u lm á n y ú to n

G yulasi Is tvá n  
Sza la i Jenő  
P uszta i M iklós  
H ajna l János  
Barabás Ferenc 
Szarka  János  
Pohl László  
v e tte k  rész t.

(A L U T E R V -F K I), 
(MAT nyugdíjas), 

(A L U T E R V -F K I), 
(A L U T E R V -F K I), 
(A L U T E R V -F K I), 
(A L U T E R V -F K I), 
(A L U T E R V -F K I),

A ta n u lm á n y ú t célja : A kohóm fí, az ön tödék  (fo lya 
m a tos öntés, nyom ásos öntés, fo rm aön töde), v a lam in t 
a fém szállítás tan u lm án y o zása  volt.

Az A lum ín ium kom biná t részéről a  következő  szem é 
lyekkel tá rg y a l tu n k :

J u r a j Grexa m űszaki igazgató , D ruga Tibor főm érnök 
és M oravic Péter p ro toko ll vezető.

A Ziar-i A lum ín ium kom biná t szakem berei készséggel 
fo g ad ták  cso po rtunka t.

E lőször a v á lla la t m űszaki igazgató ja , J u a ra j  G rexa 
fo g ad ta  a  k ü ldö ttsége t. T á jé k o z ta tá s t a d o t t a  k om bi 
n á t ta l  kapcso latos rekonstrukciós te rvek rő l. A rek o n s 
trukció  kere tében  egy ú j elektrolizáló üzem et fognak 
ép íten i. A v á rh a tó  kap ac itás  100— 106 k t/é v  kohóalu 
m ínium  lesz, az üzem et norvég b lokkanódos techno ló 
g iával ép ítik , 230 K A -es kem encékkel. A  beruházás 
becsü lt költsége 6 m illiárd csehszlovák korona. Az 
építkezés m á r m egkezdődött, jelenleg a  te reprendezés 
és ú tk iv á ltá s  folyik. Az ú j ü zem et a  pozsonyi H u in i  
Projekt te rv ező in tézet tervezi. Az ú j üzem  v á rh a tó a n  
1992-ben indul.

A  kohóban szerzett tapasztalatok

A kohóban  k é t széria üzem el, az eg, к  egy négysoros, a 
m ásik  k é t kétso ros csarnokban  v an  elhelyezve. A kohó 
b an  jelenleg az a lább i je llem zőket ta r t já k :

—  áram erősség
—  fajlagos tim földfelhasz 

nálás
—  fajlagos anódm asszafel- 

használás
—  N a 3 A1F/ felhasználás
—  friss k rio lit felhasználás
—  fajlagos energiafelhasz 

nálás v á ltakozóáram ú
—  egyen irány ító  h a tásfo k

76,6 kA,

1922 k g /t  Al,

660 k g /t  Al,
24 k g /t  Al,
17 k g / t  Al,

16 420 k W h  / t  Al, 
96,6% .

A k o m b in á t ön tödéinek  te ljes v e rtik u m á t m eg tek in 
te t tü k . K ísérő ink tő l in fo rm ációkat szerez tünk  az ö n tö 
déhez szervesen csatlakozó ö n tv é n y tisz tító , ö n tv é n y 
m egm unkáló, hom okelőkészítő , m in ta- és szerszám - 
készítő egységekről is.

Tuskóöntöde

Az ön töde egy régi k é thajó s és egy h o zz áé p íte tt 
ú jabb , hasonló szélességű három hajós csarnokból áll. 
Az előbbiben a  tu sk ó k a t d arab o lják , h án to lják , hőkeze 
lik, az u tó b b ib an  van n ak  az öntőegységek.

H ely i kohófém et és im p o rtfém et dolgoznak fel. A 
tuskóön töde jelenlegi te ljesítm énye 106 k t/óv . H enger- 
lési és sa jto lási tü sk é b ő l kb. 50 e t- t  g y á r ta n a k . Az évi 
22 e t Properzihuzalt 2 kis te ljesítm ényű , korszerű tlen  
gépen g y á rtjá k . T öm böt egy в  A  U T SG / I I -típusú  mág- 
lyázóval kom biná lt ön tő láncon  ön tik . 12,6 kg-os tö m 
böket ön tve  a  te ljesítm énye 8,6 t /h .  Az ön tő lánc a  mág- 
lyázóval párhuzam osan  te le p íte tt, így  ará n y lag  kis 
te rü le te t foglal el.
Az üzem  k em encepark ja :

2 db  26 t  befogadóképsességű földgáztüzelésű  GA- 
U T S C H I-típusú  olvasztókem ence,

6 db  10 to n n á s ism eretlen  svájci g y á rtm á n y ú  ellenállás- 
fű tésű  p ih en te tő  kem ence,

4 db  10 to n n á s K G X  V -g y ártm án y ú  ellenállásfűtósű 
p ih en te tő  kem ence,

1 db  3 to n n á s W S  IF-típ u sú  k isfrekvenciás tégelyes 
indukciós kem ence,

1 db  3 to n n á s ism eretlen  lengyel g y á rtm á n y ú  k isfrek 
venciás csato rnás indukciós kem ence.

A sa jto lási tu sk ó k a t egy am erikai O L IV E R - típusú , 
a  hengerlési tu sk ó k a t, egy W E L L M A N -típusú  k ö rfű 
részen d arabo lják . A tu sk ó k a t egy olasz S F E A T -típ u sú  
á tto ló s  kocsis rendszerű , légkavarásos, földgáztüzelésű 
hőkezelő kem encében hom ogenizálják.

Formaöntödék

1966-ban egy 7000 t /é v  ö ap acitású  ö n tö d é t te rv ez tek  
eredetileg  3000 t  hom ok-, 3000 t  kokilla- és 1000 t  
nagynyom ású  ö n tvény re . Az ön töde jelenlegi k ap a itá sa  
10 k t/é v , ebből 2,7 k t  agynyom ású  ön tvény .

Az ön tö d ék et 6 0% -ban  a  tu skóön tödébő l lá tjá k  el 
folyékony fém m el. A 870— 890 °C-os fém et Tátra-gép 
kocsin 2 db 2,4 t-á s  ü stb en  szá llítják  a  kb. 2 km -re lévő 
öntödékbe. A fém  ez a la t t  40— 50 °C-ot hűl. Az ön tödék  
korszerű  ön tvénym egm unkáló  üzem m el, szerszám - és 
m in taaszta los m űhellyel egészülnek ki.

Az egyen irány ítók  az А -szériában francia , a  B -szóriában 
csehszlovák g y á rtm án y ú ak .

A kem encék fő a d a ta i:
—  anódkeresz tm etsze t
—  an ó dm éret
—  tü sk é k  szám a
—  katódm élysóg
—  fém nivó

12,6 m 2,
2500X 4975 m m , 
44 db /an ó d ,
420 m m ,
250— 260 m m .

A te rm e lt fém  m ennyisége kh. 66 k t/óv . É n ek  nagy  
részében a  szilícium  m ennyisége á tlagosan  0 ,14% , am i 
villam os vezetés szem pontjábó l sok. A jó  vezetŐképes- 
ségű alum ín ium ot jó  m inőségű tim földből, kü lön  k e 
m encékben  á llítják  elő. A tüskehúzás az in o ta i te ch n o 
lógiával egyezik. A kem ence betörésére s a já t  fejlesztésű  
tá rcsás-tü skés d ízelm eghajtású  gépük  van , egy k em en 
ce b etörése kb. 40 s-ig ta r t .

A kohógázokat nedves tis z tító b a  vezetik , m ajd  vízzel 
ellenáram m al m ossák. A m osóvizet kb . 25 g/1 k o n ce n t 
ráció  eléréséig re c irk u lá lttják , m ajd  k inyerik  a  fluorid- 
ta r ta lm á t és ú jra  hasznosítják . A g áz tisz tító  h as tásfo k a  
kb . 94% , a  tis z tító b a  azonban  az összes gáznak  csupán  
50— 6 0% -a kerül.

A kohócsaruokban  a  m unkahely i lég tér ja v ítá sá ra  
k ísérle teket fo ly ta tn a k  a  pótlevegő v ízporlasz tással 
való nedvesítésével. íg y  a  csa rnokban  a  lebegő p o r 
ta r ta lo m  je len tősen  rö k k en t to v á b b á  5— 10 °C-szal 
csökken t a  léghőm érséklet.

N  agynyom ású öntöde

E g y  régi és egy ú ja b b  csarnokból áll. A régi sz ab á ly ta lan  
alakú , rendszerte lenü l te lep íte tt; az ú j egy három hajós, 
kb. 50X 100 m -es csarnok. Az ú j üzem  d aru z a tla n . (A 
gépeken  a  szerszám okat a u tó d a ru v a l cserélik.) Az 1. 
hajóbó l v an  az á tjá ró  a  régi üzem be. Id e  te le p íte tté k  a 
kem enceparko t, m ely  3 db  S F E A T -típ u sú  Sklenár-rend- 
szerű kem encéből áll. K é t kem ence közlésük szerin t 3 t ,  
a  h arm ad ik  kb. 1,5 t  befogadóképességű.

Az öntödei g éppark  100 és 1600 t  zá ró e rő ta r to m á n y 
b an  27 db  berendezésből áll, am elyből 24 db  Polák-, 
2 db  Bühler- és 1 db  IFoíon-gyártm ányú. A  nag y  gépe 
k e t a  csehszlovák R E A L IS T IC -c é g  u to m a tik u s fém- 
aaagoló ival üzem elte tik . A fém adagolók tu la jd o n k é p p n  
csa to rnás indukciós kem encék. A fürdő  felü letére h a tó  
tú lnyom ássa l szifon elven adagolnak . Az adagolóke- 
m encéket 250, 400 és 600 kg befogadóképességgel 
g y á r tjá k , de te rveznek  egy 1000 kg-osat is. (E lm o n d o t 
tá k  to v á b b á , hogy  a  B U K O V -P R E S O V  K utató  Intézet 
ro b o to k a t g á r t  az ön tv én y ek  kiszedésére és so rjázására).

K isnyom ású  és kokillaöntöde

E g y  kéthajó s csarnok  égik felében a  k isnyom ású , a  m á 
s ikban  a  kokillaöntöde üzemel.

A k isnyom ású részben  D IM O  D83 típ u sú  és Barjiéld- 
gépek m elle tt 5 db  kisebb te lje s ítm é n y ű  csehszlovák 
gép dolgozik.
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A kokillaöntödében  2 db  au to m atik u s  öntőegység 
kanalas au to m atik u s  fém adagolással te rm el. Az előbbi 
Vihorlat S n in a , az u tóbb i a  R B A L IS T IC -cég  g ártm án y a . 
E zen  k ívü l to v á b b i 26 fé lau to m ata , illetve kézi kokillá- 
va l dolgoznak.

A gépeket a  nagynyom ású  öntödénél m ár e m líte tt 
2 db  S F E A T -típ u sú  kem ence, illetve 2 db  9 t-á s  csa 
to rn á s  J  L IN K E R -indukciós  kem ence lá t ja  el.

A kokillák m elle tti ellenállásfűtósíí adagolókem encék 
k é tak n á s  k ia lak ítású ak . A  tég lalap  a lakú  kem ence 
m u n k a te re  egy fallal k e tté  v an  v á lsz tva , b iz to sítv a  
a lu l a  fém  á tfo ly ásá t. A kem encét egyik te tő  a jta já n a k  
felem elése u tá n  tö ltik  fel a  ta rg o n cán  sz á llíto tt fém m el, 
m íg a  m ásikból adago lják  a  kokillát. Végül röv id  lá to 
g a tá s t te t tü n k  a  hom oköntödében .

Salakfeldől gozAs

Az ön tödei sa lak  feldolgozását s a já t fejlesztéssel 
o ld o ttá k  meg. É v i 2500 t  sa lako t dolgoznak fel. A sa la 
k o t lapos ü stö k b e húzzák  le, m ajd  villás ta rg o n cáv a l a 
salakfeldolgozóra ad ják .

A salakoló edényből először a  fo lyékony fém et csűr 
g a tjá k  ki. V ib rá lást nem  alkalm aznak , m e rt a  keletkező 
egyik trm é k n ek  —  az acélm úvi dezoxidáló fénm nek —- 
jó  p iaca van . A folyékony fém  nagy  részétő l e lv á la sz to tt 
sa lak o t k e ttő s  fa lú  v íhzhűtéses forgódobba vezetik , 
m a jd  golyósm alom ba ju t.  A golyósm alom  u tá n  az anya- 
g o tt  sz itá lják . A salakfeldolgozás anyagm érlege:

K ezelt sa lak  2500 t/é v
a )  K icsu rg a to tt A1 150 t/óv , 95%  fém tar-

ta lom al,
b) G olyósm alom ból k ikerülő

fém frakció d-= 15 m m  200 t/é v , 90— 95%  fém- 
ta rta lo m m al,

c) D u rv a  sz ita frakció
d =  2— 15 m m  800 t/é v , 80%  fóm tar-

ta lom m al,
d )  F inom  szitafrakció

d < 2  m m  1350 t/é v , A 1,03 60% ,
sók 40% .

A salakfeldolgozás so rán  n y e rt a )  és b) frakció t visz- 
szao lvasz tják , а с /  frak ció t é rtékesítik , a  fém m entes 
p o r t (d )  vegyi ú to n  dolgozzák fel, és N a 3A lF 6-ot á llí 
ta n a k  elő, am elye t az elektrolízishez ad n ak  vissza. 
A salakfeldolgozás h u lladékm entes.

K ultúrprogram

U tu n k  so rán  e llá to g a ttu n k  Selmecbányára. M egtek in 
t e t tü k  a  város nevezetességeit, az A kadém iá t és gyéb 
m űem lékeket.
Péch A n ta l s ír já ra  v irágo t helyeztünk , m ajd  fö lkerestük  
tö b b  professzor s írjá t.
K erpely  A n ta l lán y a in ak  ö n tö ttv a s  s írem lékét a  te m ető  
egyik sa rk á b a  helyezték , úgy  tű n ik , el fog ják  a te m e tő 
ből v inn i. E l kellene in d íta n i a  sírem léknek az Öntödei 
M úzeum  szám ára  való m egszerzését.

O yulasi Is tván

Üti jelentés a brnói gépipari vásárról

A k iá llítá s t és v ásá rt 1986. szep tem ber 22—24. k ö 
zö tt v o lt lehetőségünk m egtek in ten i. Az első napon 
k ö rb e já rtu n k , ism erk ed tü n k  a  pavilonokkal. M egláto 
g a ttu n k  m in d en  m agyar k iá llító  helyet is. Jóleső ö röm 
m el szem léltük  az igen ízléses, m uta tós, egységesen 
k ia lak íto tt hó fehér m agyar pav ilonokat, te te jükön  a 
m esszirő l v ilág ító  p iros-fehér-zö ld  v ásári em blém ával.

M eg tek in te ttünk  különféle, főleg vegyipari vagy a z 
zal kapcsolatos berendezéseket, eszközöket: sz ivaty- 
tyúkat, hőcserélőket, csőszerelvényeket, v a lam in t ezek 
gyártáshoz, jav ításához szükséges eszközöket.

A m agyar L am part-eég  zom áncozott k iv itelű , sű r íte tt 
levegővel h a jto tt  kettős m űködésű m em b rán sz iv a tty ú 
ja  pl. kü lön  em lítésre  méltó.

H averw as düren i n ém et cég — eddig m ég á lta lu n k  
nem  lá to tt  — csőelzáró to lózárak  és szelepek zárófe 
lü le tének  ja v ítá sá ra  célgépeket, szerszám okat, a d a p te 
rek e t m u ta to tt be. 
l.aavm a úalób,(i,

A v ásár összképe alap ján , a vegyipari berendezések 
fo lyam atszabályozását a  specializálódás jellem zi. Égy 
a d o tt berendezéshez a  vezérlést, a  szabályozást, a  je l 
zést e r re  a célra k ife jlesz te tt m ikro -szám ítógépre b íz 
zák. Á lta lános haszn á la tú  fo lyam atirány ító  m ikrogé- 
p e t az  E ckard t-cég pav ilon jában  lá ttu n k . A PLS 80-as 
gépen fe ltű n t a  korszerű  fo ly am atirán y ítás t elősegítő 
speciális k lav ia tú ra , az ana lóg  és b ináris  je lek  figyelé 
sé re  kü lön-külön  b eé p íte tt színes display-ék.

A  b e m u ta to tta k  a la p já n  m a az szám ít korszerű  i r á 
nyító központnak, h a  a kezelő nagy üvegfalon  keresz 
tü l rá lá t az irán y íto tt te rm előberendezésre. Több ú j 
donságot is lá ttu n k  az érzékelő  és beavatkozó szervek 
között, pl. különféle anyagokból készült pillangósze 
lepeket és göm bcsapokat.

M egfigyeltük a  Piád  svéd cég teherem elő  — biz ton 
ság technikai — készülékeit. Em előgépek teher vagy 
feszítő kö té lágaiba ik ta th a tó  kis m é re tű  d inam óm éte 
rek  nagy  v á lasz téká t m u ta ttá k  be. Ezek különösen 
szereléskor, vagy nem  ism ert sú lyú  te rh e k  em elésekor, 
von ta tásako r, kikötő szerkezetek  m egfeszítésekor je 
len tenek  nagy előnyt, m ivel a te rhelés m indig  leo lvas 
ható  ra jtu k . A cég b em u ta to tt többféle tú lte rh e lé s 
gátló t is, am elyek  sz in tén  kis te rjed e lm ü k  m ia tt  je len 
te tte k  ú jdonságot, 
aóimc.özbz

A te h e r  biztonságos és gyors em eléséhez az In ter  
P roduct B V  ho lland  cég sokféle gyorsforgó szerkeze 
te t m u ta to tt be. Ezek a  daruk , vagy m ás em előszerke 
zetek te h e rh o rg a ira  akasztható , többségükben önzáró 
m űködésű m egfogószerkezetek, az em elendő te h e r  
a lak jához  igazodnak. így  lem ezek, rudak , idom ok, h o r 
dók stb. gyors és biztonságos m egfogására v an n ak  k i 
a lak ítva. Előnyös tu la jdonságaik  közö tt a viszonylag 
kis töm egük és m ére tü k  figyelem re m éltó.

A vásáron  töm ítőanyagokat a n á lu n k  m ár ism ert 
C hetra n ém et cég k ín á lt e ladásra . A  nagy nyom ásnak  
és nagy hőm érsék letnek , különleges igénybevételek 
nek  ellenálló , főkén t teflon alapanyagú  te rm ékeik rő l 
k é rtü n k  á ru ism erte tő t. A tolm ácsolás nem  okozott 
gondot, m e rt a  cég képviselői, m in t k iderü lt, volt h a 
zánkfiai. A M agyarországon m á r haszn á lt 1777 és 1788 
je lű  töm ítőanyagokon k ívü l ú jab b  te rm ékeke t is k ín á l 
tak. Ezek között a  fe ltá ró  au toklávok  b eh a jtá sán a k  tö 
m ítéséhez alkalm as, különlegesen sű rű  szövésű, te flon 
ba  beolvaszto tt g ra f it a lapanyagú  töm ítőzsinórt is 
m egm utattak . E rrő l m agyar nyelvű gyártm ány ism er 
te tő  kü ldését ígérték , ígére tük  szerin t m ajd  cím ünkre 
küldenek. Ez a  töm ítőanyag 14 pH -értékű  lúgoknak 
is jól ellenáll, a  h e v íte tt közeg nem  tu d  behato ln i a 
zsinór belsejébe, így it t  k ik ristá lyosodás következtében  
nem  okozza a tam ítőzsinór káros m egkem ényedését. 
A k iá llítók  sz e rin t a töm ítőanyag é le tta rtam a olyan, 
hogy a  berendezés ja v ítá sa  u tá n  m ég visszaszerelhető.

Á  fe la d a tu n k a t érin tő , á lta lu n k  viszonylag ú jdonság 
n ak  vélt, k iá llíto tt te rm ékek rő l a  g y ártm ány ism erte 
tőke t beszereztük, az érdek lődőknek  rende lkezésre  bo 
csátjuk.

Ügy gondoljuk, a v ásár — és a  város — m eg tek in 
tésével hasznos tap asz ta la to k a t szereztünk, és ezért 
köszönetét m ondunk  az OMBKE illetékes szerveinek.

Pácsa M ihá ly— M ayer József 
A lm ásfüzitő

Űtijelentés a í£iar-i Alumíniumkombinátban tett 
üzemlátogatásról és a  selmeci professzorsírok 

gondozásáról
(1986. október 6—10)

A kikü ldetés rész tvevő i:
V árhelyi Rezső, az OMBKE alelnöke, a  delegá 
ció vezetője, T örök Frigyes, Szalag Jenő és Cso
m óz Ferenc.
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A Z iari A lu m ín iu m k o m b in á tb a n  te tt lá togatásunk  
so rán  fogadott ben n ü n k e t F ran tisek  S tu lak , a m ű  v e 
zérigazgatója. A m egbeszélésen je len  vo ltak  M ilan  
V ije sz t m űszaki tanácsadó  és P eter M oravitz  is.

T ájékoztató t k ap tu n k  a  közelm últban  m egkezdett 
nagyiberuházásról, m elynek során  a 2 ia r i A lum ínium - 
kom biná tban  m integy 4 m illiá rd  CSK ̂ beruházás k ere 
tében  egy 105, m a jd  felfu tás u tá n  120 et/év  k a p a c itá 
sú új alum ínium koK o létesül. Je len leg  a  te rep ren d ezé 
s i m unkák  folynak, illetve készül a gyár m elle tt elve 
zető országos m ű ú t ú j nyom vonalra való áthelyezése. 
M iután  a  lé tesítendő  új kohó néhány  m űszaki a d a tá 
ró l tá jék o z ta tás t kap tunk , üzem látogatáson  v ettünk  
rész t a  kom binát egyes üzem eiben.

Selm ecbányán  Péch A n ta l és K erpey A n ta l s ír ja it 
rendeztük , elhelyezve kegye le tünk  je léü l az egyesület 
koszorúit. F e lk e restü k  m ég Faller K ároly és F arbaky  
Is tván  s ír ja it is, rendbetéve ezeket.

Jav aso lju k  az egyesület tö rtén e ti b izottságának , il 
le tv e  az ö n tö d e i M úzeum nak, tegyék  m eg a szükséges 
lépéseket annak  érdekében, hogy a  Selm ecbányái te 
m etőben  levő, haszná la ton  k ív ü l helyezett ön tö ttvas 
angyalszobor, am ely  K erl Paula  1852—1880 fe lira to t 
viseli, az ö n tö d e i M úzeum  tu la jd o n áb a  kerüljön.

U tu n k  so rán  fe lkerestük  S klen o  T eplicen  B orn Ignác 
em lékére elhelyezett tá b lá k a t (1963 és 1986). m elyek a 
200 évvel ezelőtti nem zetközi tudós tá rsaság  lé tes íté 
sével és a  nem esfém -kinyerés európai am algám os 
techno lóg iájának  kidolgozásával foglalkozó tudósnak 
á llít em léket.

Csömöz Ferenc

Ütijelentés a Sumen-i Alumíniumkombinátban 
(Bulgária) tett tanulmányútról

A tan u lm á n y ú t cé lja :
— a  két tudom ányos egyesületi szervezet OMBKE— 

M POA  kapcso latfelvétele, együttm űködési készség 
és tém a felm érése.

— a  gyár g y ártm án y ain ak  és technológiai fo lyam ata i 
n a k  tanulm ányozása.

B erk i László, a  kü ldöttség  vezetője, Fejes K a ta 
lin, S zeri Istvánná  és P in tér M iklós  (Köfém).

A  nagy  köd m ia tt repü lőgépünk  fél n ap  késéssel é r 
k eze tt Szófiába. A  repülőgépes továbbu tazás lehetősé 
ge S um enbe  a  nagy köd m ia tt  n em  v o lt lehetséges.

Így vonatta l u ta z tu n k  tovább  és h a jn a lb a n  é rk ez 
tü n k  meg. N ém et to lm ácsunk  S te fa n  Szto janov, a 
gyár nem zetközi kapcso latok  osztályvezetője volt.

Első m unkanapunkon  kölcsönös eszm ecsere u tán  
gyárlá togatáson  ve ttü n k  részt. M eg tek in te ttük  az ö n tö 
dét, a  sajto lóm űvet, a  hegesztőm űvet és az eloxáló 
üzem et. A gyárlá togatáson  m ódunk n y ílt a  helyi m ű 
szaki p rob lém ákró l is szót váltan i, m ivel e lk ísé rt b e n 
n ü n k e t B ozjana N ed ja lkova  főtechnológus is.

M ásodik m unkanapunkon  ta lá lkoztunk  a v á lla la t 
M POA m inden  üzem ének vezetőjével és technológusá 
val. F elkészü ltek  m inden  kérdés m egválaszolására, 
am ivel m i sem  fukarkod tunk .

Itt- ta rtó z k o d ásu n k  a la t t  vendég lá tó ink  m ódot ta lá l 
ta k  arra , hogy Sum en nevezetességeit is m eg ism erhes 
sük. Végül kellem es búcsúvacsorával is m egleptek.

A  lá to gatáunk  eredm ényei:
B em uta tkozásunka t szívesen fogadták  és az t a  k é r 

désfelvetésünket, hogy a jövőben szere tnénk  a két 
egyesületi hejyi szervezet közti együ ttm űködést m eg te 
rem ten i, jónak  ta r to ttá k  és készségüket fe jez ték  ki. Az 
ő egyesületi m u n k á ju k  fo rm á ja  a vá lla la ton  belü l m eg 
szívlelendő az  OMBKE részéről is. Az egyes szakcsopor 
tok v á lla la ti fejlesztési té m ák ra  vállalkoznak , a m it k i 
dolgoznak és bevezetnek, ebből képeznek tőkét a  tagok 
és az egyesület részére.

M egállapítható , hogy fejlesztéseik  célratörőek, pl. szé 
lesfólia, m em óriatárcsák , nyom daipari lem ez stb.

ö sszefog la lva: u tazásunk  eredm ényes vo lt, új gyára t 
és k o llek tív á t ism ertü n k  meg, illető leg  a  m i gyakorla 
tu n k tó l e lté rő  gondolkodásm ódot.

B erki László
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Фаркаш, О.: Определение пропорции кокса и 
нефти подаваемых в доменную печь.................  433

Определение математической формулы коэф
фициента замены кокса и нефти при различ
ных у с л о в и я х  действия доменной печи исходя 
из теоретических основ. Для конкретного ко- 
эффициэнта замены показывается упращенный 
способ расчета.
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А г, Й .:  Усовершенствование внепечной обра
ботки жидкой стали использованием ковшевой 
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При развитии конверторного сталеплавиль
ного цеха Дунай Вашмю в металлургический 
процесс намечается построить между конвер
тором и УНРС ковшевую печь. Металлурги
ческие и экономические эффекты, достигаемые 
с помощью ковшевой печи, числовой пример 
энергосбережения.

Хатала, П.: Предприятие представляется........ 444

Излагается численность работников предприя
тия — в Будапеште и Кечкемете — валовую 
продукцию и распределение структуры про
дукции. Повышение производительности, раз
ные удельные показатели производства. Срав
нение продукции с заграничными фирмами. 
Список умственных работников по группам 
образования и средней зарплаты.

Кешё, П .— М ольнар, И .:  История и развитие 
Завода Легких Металлов в районе Кёбаня 
(ЗЛМ К) ...........................................................................  446

Развитие на ЗЛМК с момента обоснования чи
талось первоочередной задачей. Это отражено 
в его истории. Планируется дальнейшее рас
ширение номенклатуры изделий.

Ч ихи, П .—Д анф и, Л .—Геленчер, Д ь .:  Структура 
изделий в ЗЛМК сегодня ....................................... 450

Культура упаковки отражает социально-эко
номическую развитость. Для хорошей у п о к о в - 
ки в первую очередь н у ж н о  сырьё отличного 
качества. Показывается произведенная в 
ЗМЛК алюфольга и изделия из алю-пигмента.

И м ре, Й .:  Система планирования технологии в 
З Л М К ...............................................................................  454

В ЗЛМК в связи с большого количества гото
вой продукции и непрерывно меняющейся ее 
структуры необходимо было разработать струк
туру данных исходя из готовой продукции. 
Центральное устройство ИБМ серия I и сеть 
терминалов обеспечит техническое обеспече
ние разработки этой системы.

Ачади, И .:  Деятельность технического развития 
в З Л М К ...........................................................................  457

Развивающая деятельность стремится осу
ществить увеличение доли более отработанных 
изделий и тем самым увеличить прибавочную 
стоимость. Кроме повышения качества прокат
ной продукции происходит увеличение коли
чества и сортамента производства улучшенной 
альюфольги.

Шандор, И. мл.: Прокатка алюфольги в ЗЛМК.. 461

П оказы ваю тся два прокатного стана для произ 
водства алю фольги и их вспомогательное обо
рудование.

Шандор, И. cm.—Шандор, И.'мл.: Сравнитель
ный анализ измеримых и исчисленных величин 
сил прокатки при прокатке лент из алюфольги 463

С равниваю тся измеримые и исчисленные вели 
чины сил прокатки  при прокатке фольгевой 
ленты с размером  15 мм. П ри рассмотренных 
у с л о в и я х  теория прокатки Амана явилась  
применимой для определения силы прокатки.

Геленчер, Дь.: Улучшение алюфольги.................  465

Понятие улучшения алюфольги, различные 
способы улучшения и применяемые при этом 
вещества. Типы улучшенных альюфольг, про
изведенных в ЗЛМК и их техническая харак
теристика.

Тот, А.: Организация и вычислительная тех 
ника в З Л М К ................................................................ 468

Для организации информационной системы и 
деятельности отдельных единиц предприятия 
используется система с помощью вычислитель
ной техники. Из 12 части системы уже рабо
тают те части, которые связаны с производст
вом.

Фодор, Л .— М ольнар, И .:  Международные связи, 
распространение знаний...........................................  472

Кроме специалистов соцстран имеются связи 
с западноевропейскими и американскими спе
циалистами по вопросам качества, стандартов, 
пожарной охраны, защиты окружающей среды 
и развитие технологии.

Х ауш ка, М .:  Технология изготовления алью- 
пасты в зависимости от используемого сырья 
и качества продукции................................................  474

Надо обратить внимание на два важнейщих 
фактора: на форму проявления сырья, что 
определяет технологию размелчения и его 
содержание альюминия от которого зависит, 
для какого изделия можно использовать в ка
честве исходного материала.



F arkas, О.: Bestimmung der Anteile des in den 
Hochoien eingeführten Kokses und Erdgases. . . .  433

A ufgrund  von th eo re tischer B erechnung w ird bei 
den  versch iedenen  A rbeitsbedingungen  des H o ch 
ofens d er koksersetzender A nteil von  E rd g a s b e 
s tim m t. D ie vere in fach ten  B erechnungen  w erden 
vorgezeigt.

IN H A L T

Á gh, J . :  Weiterentwicklung der Behandlung des 
flüssigen Stahles ausserhalb des Ofens durch 
Anwendung eines Pfannenofens .............................. 438

Im  D onau-E isenw erk  soll in  d ie m etallu rg ische 
R eihe  L D -K o n v erte r und  S tranggiessan lage ein 
P fannenofen  e ingebau t w erden. D ie m it dem  
P fannenofen  erreichbaren  m etallu rg ischen  und  
w irtschaftlichen  V orteile, die in  Z ahlen ausge 
d rü ck te  m ögliche E nerg ieersparn is.

H atala , P .:  Vorstellung eines Unternehmens............444

Z ahl d er A rbeitnehm er, W e rt d er E rzeugnisse, 
V erte ilung  d er P ro d u k te n s tru k tu r  d er F a b r ik  in  
B u d a p es t und  K ecskem ét. E rh ö h u n g  d e r P ro 
d u k tiv i tä t ,  die V ersch iedenheit d er E rzeugnisse. 
V ergleich d er P ro d u k tio n  m it ausländ ischen  A n 
gaben . D ie A usb ildung  und  d er d u rch sch n ittlich e  
V erd ienst d er A rbeitnehm er.

Késő, P .—M olnár, I . :  Geschichte und Entwicklung 
des Leichtmetallwerkes in Kőbánya.......................  446

S eit G ründung  des L eich tm etallw erkes w ar seine 
E n tw ick lu n g  im m er eine A ufgabe e rsten  R anges.
Das zeigt auch ihre Geschichte. Das Unterneh
men plant auch weiterhin die Ausbreitung der 
Auswahl seiner Erzeugnisse.

G s i h i ,  P . — D á n f f y ,  L . —G e le n c s é r ,  G y . :  Der heutige 
Aufbau der Struktur der Erzeugnisse im Leiclit- 
metallwerk zu Kőbánya................................................ 460

D ie K u ltu r  der V erpackung  is t ein Zeichen der 
E n tw ic k e lth e it. Z ur g u ten  V erpackung  g ehö rt 
auch  ein  G ru n d m ate ria l g u te r Q u a litä t und  ge 
fälliger A usführung . D ie im  L eich tm eta llw erk  
herg este llten  V er packungsm itte l au s A lum inium 
folie und  A lu in in ium pigrnent en tsp rechen  den  
A nsprüchen .

I m r e ,  J .:  Die Technologieplanung im Leichtmetall
werk zu Kőbánya .........................................................  464

D ie v ie lartigen  F ertigerzeugnisse u n d  d ie sich 
d aue rnd  ändernde  P ro d u k te n s tru k tu r  beansp ruch 
te n  d ie A nfertigung  eines au f d ie F ertig w aren  
o rien tie r te n  D ate n k o n stru k tio n . D ie in  den  le tz 
te n  J a h re n  au sgebau te  IB M  Series/1 Z en tra le in 
h e it zusam m en  m it dem  T erm inalnetz  sichern  
d en  H a rd v er-H in te rg ru n d  des System s.

Acsády, I .:  Entwicklungstätigkeit im Leichtmetall
werk zu Kőbánya ......................................................... 457

D ie E n tw ic k lu n g stä tig k e it des L eich tm eta llw er 
kes zu K ő b án y a  b e in h a lte t d ie E rh ö h u n g  der 
gesteigert ap p re tie r te n  E rzeugnisse und  dadu rch  
auch  die E rh ö h u n g  des M ehrw ertes d er P ro d u k te . 
A usser d er Q ualitä tsbesserung  d er E rzeugnisse 
w ird eine erfolgreiche T ä tig k e it au sgeüb t in  der 
E rh ö h u n g  d er veredelten  Folienerzeugnisse und  
auch  in der A usb reitung  ih re r A usw ahl.

Sándor, I I .  I .:  Das Walzen von Aluminiumfolie im 
Leichtmetallwerk zu K őb án ya ..................................  461

B eschreibung  d er F o lienw alzw erkstrasse und  
ih re r ergänzenden  A djustage-E in rich tungen .

Sándor, I .  I . —Sándor, I I .  I .:  Die vergleichende 
Analyse der gemessenen und der berechneten 
Werte der auftretenden Kräfte bei der Walzung 
von Aluminiumfolien ..................................................  463

D er Vergleich d er beim  W alzen  von  15 m m  b rei 
te n  Folien  au ftre ten d e n  gem essenen und  berech 
n e te n  W alzk räfte . Bei d en  u n te rsu c h te n  B ed in 
gungen is t d ie A m ann’sche W alz theorie  zu r B e 
s tim m ung  des K ra ftb ed a rfes  beim  W alzen  von 
F olien  sehr g u t anw endbar.

Gelencsér, Gy.: Veredelung der Aiuminiumfolien, Er
zeugnisse des Leichtmetallwerkes zu K őbánya.. .  465
D ie A nzeige des Begriffes d er Folien  Veredelung, 
d ie verschiedenen V erfahren, d ie angew endeten  
M aterialien . D ie zu r Z eit erzeugten  F o lien ty p en  
und  deren  technische M erkm ale.

T ó t h ,  A . :  Organisation und Rechnertechnik im 
Leichtmetallwerk zu K őb ánya..................................  469
Im  L eich tm eta llw erk  w ird in  dem  In fo rm a tio n s 
sy s tem  und  in  d er O rganisa tion  d er F ab rik se in 
h e iten  und  ih re r T ä tig k e it das R echnersystem  
angew endet. D ie aus 12 T eilsystem en bestehen 
den  m it d er P ro d u k tio n  zusam m enhängenden  
T eilsystem e funk tion ie ren  erfolgreich.

Fodor, L .—M olnár, I .:  Internationale Verbindun
gen und die Verbreitung der Kenntnisse................  472

D as L eich tm eta llw erk  zu K ő b án y a  e rh a lte t eine 
ständ ige  technische V erb indung  ausser den  F a c h 
leu ten  d er sozialistischen L än d er auch m it F a c h 
leu ten  von w esteuropäischen  und  am erik an i 
schen F irm en . D ie H au p tg e b ie te  d er Z usam m en 
a rb e it sind die Q ualitä tsfragen , die S ta n d a rd isa 
tio n , der F euer- u n d  U m w eltschu tz , d er U nfa ll 
schu tz  und  die E n tw ick lung  der Technologie.

H auska , M .:  Die Erzeugungstechnologie der Alu
miniumpaste, der benützte Grundwerkstoff zu den 
verschiedenen Qualitäten des Erzeugnisses............474
D ie w ichtigen K ennzeichen  des G rundw erksto f 
fes und  dessen E rscheinungsfo rm  m üssen beach 
t e t  w erden, diese bestim m en  die Technologie der 
Z erk leinerung  und  d en  A lum in ium gehalt des 
Stoffes, schliesslich seine B rau c h b ark e it zu den  
versch iedenen  F ertigerzeugnissen .
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ing  circum stances th e  A m ann  rolling  th e o ry  
p roved  to  be su itab le  for th e  d e te rm in a tio n  of th e  
energy  dem and  of th e  rolling.
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A  dolgozat elméleti alapon határozza meg a nagy- 
olvasztóban különböző m űködési feltételek között a 
koksznak földgázzal való helyettesítési aránya m eg 
á llapítására szolgáló m atem atikai képletet. A  koksz 
nak  fö ldgázzal való helyettesítési aránya konkrét 
meghatározására egyszerűsített szám ításokat m utat 
be.

1. Bevezetés

A koksz és a földgáz között a földgáz javára mu
tatkozó árkülönbség, valamint a földgázból szár
mazó hidrogén kedvező metallurgiai hatása követ
keztében, nagyolvasztóink — a lehetőség határain 
belül — földgázbefúvással dolgoznak.

A földgáz felhasználása természetesen annál 
gazdaságosabb, minél jobban hasznosul a belőle 
felszabaduló hidrogén a redukciós munkában, azaz 
minél nagyobb a koksz—földgáz helyettesítési 
arány.

Ez utóbbi sajnos csak kivételes esetben haladja 
meg jelenleg a 0,9-et, s így a földgáz 1 m3-ének 
35000 kJ fűtőértékével nem takarít meg a nagy- 
olvasztó 1 kg kokszot (27000 kJ/kg) sem.

Ebből következik, hogy a földgázbefúvás meny- 
nyiségi és technikai optimálása jelentős kutatási 
feladat, csakúgy, mint a koksznak földgázzal való 
helyettesítési aránya — adott redukciós feltéte
lekre érvényes — meghatározására szolgáló ma
tematikai modell kidolgozása. E modell természe
tesen nemcsak a helyettesítési arány kiszámítá
sának lehetőségét hozza létre, hanem egyben leírja 
azokat az alapvető jellemzőket is, amelyek a he
lyettesítési arány nagyságát közvetlenül meghatá
rozzák, sőt ezen keresztül útmutatást adnak a 
közvetett ható tényezők optimálására irányuló 
kutatási tevékenységben is.

2. A koksznak földgázzal való helyettesítési aránya 
meghatározására szolgáló módszer 

kidolgozása

A koksznak földgázzal való helyettesítési aránya 
meghatározására alkalmas számítási modell meg
alkotásakor a következőket kell szem előtt tartani:
— A földgáz fűtőértéke ugyan nagyobb mint a 

kokszé, de ez a4különbség[a nagyolvasztóban — 
elsősorban a hidrogén nem kielégítő hasznosu
lása miatt —- vagy nem, vagy csak igen jó gáz
munkát mutató nagyolvasztóban megközelí
tően jut érvényre.

— A földgáz parciális oxidálódási folyamatának 
hőfejlesztését a metán hőbomlásának hőfo
gyasztó folyamata nagymértékben korlátozza. 
Ezt a kedvezőtlen hatást a fúvószél hőmérsék

letének (vagy oxigéntartalmának, esetleg mind
kettőnek) szükségszerű egyidejű arányos növelése 
kiegyenlíti, de ezeknek a fúvószéljellemzőknek a 
hatása természetesen nemcsak a földgáz, hanem a 
koksz karbontartalmának égési, hőtechnikai vi
szonyaira is kiterjed.
— A földgáz parciális oxidálódásában keletkező 

СО, valamint a koksz parciális oxidálódásakor 
(levegő, vagy érc oxigénjével) képződő СО 
részvételi lehetősége a redukciós folyamatok
ban azonos, függetlenül attól, hogy részben el
térő hőmérséklettartományokban keletkezik.

— A nyersvas felkarbonizálódása indirekt (CO-val) 
és direkt (C-vel) úton mehet végbe. Feltételez
hető, hogy a felkarbonizálódásban a földgáz és 
a koksz mennyiségi arányainak megfelelően 
vesznek részt.

— А СО- és a H2-kihasználás között szoros össze
függés van. A gázkihasználás mértéke — a fű-
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tőértéken túl — meghatározza a koksznak 
földgázzal való helyettesítési arányát, s így az 
energiagazdálkodás szempontjából behívatható 
maximális fajlagos földgázmennyiséget is.

— A koksznak földgázzal való helyettesítési ará
nya meghatározására alkalmas számítási mód
szert, illetve matematikai modellt csak nyers- 
vasenergetikai, hőtechnikai alapokon lehet ki
dolgozni.

A földgáz parciális oxidálódásakor keletkezett СО 
is — a mindenkori СО-kihasználás függvényében 
— indirekt úton redukál, a

СО+ 0,5 0 2 = C02 
co„

АНШ 2 = - 1 0  112,62 kJ/kgCO 
alapreakció szerint. így 1 m3 földgáz oxidálódása
kor létrejövő szén-monoxid

2.1. Egy m3 földgáz befúvására vonatkoztatott hő
hatások

A földgáz C-jának parciális oxidálódása által fej
lesztett hőmennyiség a

CH4+0,5 0 2 =  СО + 2 H2 
reakcióegyenlet értelmében:

AE°Z =  -1606,33 kJ/m3CH4.
A földgáz parciális oxidálódása során szabaddá 
váló hidrogén — a mindenkori hidrogénkihasz
nálás által meghatározott mértékben — részt vesz 
a vas-oxidok redukálásában és a

H2+ 0,öO2 = H2O,

AHm  =  —119 617,0 kJ/m3 H2

folyamat szerint hőt termel. Ez a hőmennyiség 
l m 3 földgázban lévő hidrogénmennyiségre vonat
koztatva a következő (24,46 a gáz móltérfogata 
298K-en, 1/gmól-ban):

A H ™ l 0 =  ' 2 í ¥  ‘ ('~ 119 6 1 7> 0)=  ~ 19 561 >24

kJ/0,178 kg H2, Ш. 1 m3 CH4.
A redukálásban részt vevő hidrogénmennyiségre 
vonatkoztatott hőfejlesztés ettől természetesen 
kisebb, s a

AHm 2 =  —19 561,24-туя2 kJ/m3CH4

kifejezéssel számítható. A képletben szereplő 
hidrogénkihasználást elvileg — a torokgáz alkotói
nak ismeretében — az

H20%
Чя* H2%+H2o%

kifejezéssel lehet meghatározni, gyakorlatilag azon
ban csak a — későbbiekben részletezett — H2- 
-mérleg alapján felálhtott

К
Г)Вг НЛ+Н*2+Н*2

összefüggéssel számítható ki pontosan, amelyben
H9 = a  „redukálásban résztvevő H9-mennyisée, 

2 m3/t ny. V., 2 J 6
Híf =  a földgázzal bevitt Hőmennyiség, m3/t

ny. V.,

H2 = a  levegőnedvességgel bevitt H2-mennyiség, 
m3/t ny. V.,

H2 =  a koksszal bevitt H2-mennyiség, m3/t. ny. v.

co„ 28 co2%
- Ж ' 1’ “  m ’6 2 > - С 0 р щ % ‘

= —11 576,18 • rico kJ 
energiát termel.

2.2. A koksz 1 kg karbontartalmára vonatkoztatott 
hőhatások

A karbon parciális oxidálásakor fejlődő hőmeny- 
nyiség a

C + 0,5 0 2 = C0
reakció szerint: 

со
A H m  = -9217,94  kJ/kgC.

A karbon — égési, illetve redukciós — parciális 
oxidálódásakor létrejövő СО tovább redukál, az 
adott СО-kihasználás által meghatározott mérték
ben. Az ennek során fejlődő hőmennyiség a

СО+ 0,5 0 2= C 02 
co„

AH298 2 =  - 1 0  112,63 kJ/kg СО 
folyamat alapján a koksz 1 kg karbontartalmára a 
következő:

-28 ( 10 112 621 C° 2%
'12 ( ,62) CO% +  C 02%

=  -2 3  596,11 •r\co kJ.
2.3. A földgáz és a koksz karbontartalmának 
oxidálódási folyamatai hőhatásainak összevetése, a 
koksznak földgázzal való helyettesítési arányát kifejező 
összefüggés meghatározása

A földgáz oxidálódási (levegő és érc oxigénjével 
lejátszódó) folyamatainak hőhatása az alábbi 
tételek összegezésével egyenlő:
AHt„= -  (1606,33 +19 561,24 • v\B 2+  П 576,18 •
•r\oo)-Vi„= - X- Vt g .

A koksz karbontartalmának — levegő- és érc
oxigénnel végbemenő — oxidálódási folyamatait a 
következő tételek összegzése jellemzi:

AH0= -  (9217,94 + 23 596,11 • rjco) •C =  -  YG. 
Minthogy a koksz karbontartalmának földgázzal 
való egyenértékű helyettesítése feltételezi az 

X - V fe= Y . C
egyenlőséget, a koksz karbontartalmának helyet
tesítési arányát a

G X

kifejezés adja. ^
A gyakorlat szempontjából elsősorban nem a kar
bon-, hanem a kokszhelyettesítési arány bír jelen
tőséggel, ami az előzőek alapján, a
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к
1606,83 +  19 561,24 ч ? Я 2 + п  57в‘18 - ТОО

vta 9217,94 +  23 596,11 . tjC0
- X -

100

С*~

2.4. A redukálásban résztvevő hidrogénmennyiség 
meghatározása a Időmérleggel

egyenlettel számítható, amelyben:
К  =  a F/j-mennyiséggel helyettesíthető koksz

mennyiség, kg/m3,
— a szén-monoxid-kihasználás =

C02%
C0% + C02% ’

ahol a gázalkotók, a torokgáz alkotói,

H2-mérleg:

r\co

и ;

Я /» а+ Я *  + Н *  =  Н у  +  Н '2

melyben az új jelölés értelmezése: 

II1 я =  a torokgázzal eltávozott H2- 
-mennyiség,

Részleteiben:
H{o =2-Vfa

m  = t ;-w1 22’̂ 1 - io -3
n a ,

C k

=  a hidrogénkihasználás =  ~jf~~rjjr~rţfk

Щ \ = k -H 4

18
22,41

•io-
(A jelölések értelmezését 1. korábban.) j j 2 ~ y \  .j j  -Ю-2 

= a koksz C-tartalma %-ban. (Ha a szárai

m at ny.v.,

m3/t, ny.v.

m3/t ny.v.,

m3/t ny.v.,

m3/t ny.v., 

m3/t ny.v.

tásokban a száraz koksz C-tartalmát 

vesszük figyelembe, akkor a helyettesí
tési arány a száraz kokszra, ha pedig a 

nedves koksz C-tartalmát helyettesítjük 

be, akkor a helyettesítési arány a nedves 

kokszra vonatkozik.)
A koksznak földgázzal való helyettesítési ará

nyának pontos meghatározása, — amint azt az 

előzőekben már megállapítottuk —, a hidrogén- 
kihasználás valódi értékének ismeretét tételezi fel.

más

V n  2
H l

Щ  + h \ + h \

oo 4i
H \  =  2 • Vfg +  F ’ • % — Ţ f  -  • 10 - !3 +  k  H

X l 0 ~ 2- V t g - H 2tg- 1 0 - 2,

A képletekben

. 22,41 
«  2 X 
m3/t ny.v.

Víg =  földgázmennyiség m3/t ny.v.

V, = nedves levegő mennyisége m3/t ny.v.

m - levegő nedvességtartalma g/m3.
k =  kokszfogyasztás kg/t ny.v.,
H 2k = koksz H2-tartalma tömeg%,

V,g =  torokgázmennyiség m3/t ny.v.

H 2 lg = torokgáz H2-tartalma térf. %,

összefüggésben szereplő H\ (a rekudcióban részt
vevő H 2 m3/t ny. V .)  számszerű értékei pedig csak
hidrogénmérlegek alapján állapíthatók meg.

(k .0,0075 -C/c + Vfg  .0,535)0,934
H2 =  2 F /e +  -

0 „  • 10— 2(1—». .0 ,001245 )+ « ; .0,0006225 
4  1

(1- .0,0075 •Ck + Vfg  -0,535)0,934

° 2[ .1 0 - 2 (1  - Щ  .0,001245) +  «! .0,0006225 { l - l O - 2 [ 0 2;( 1 -« !  .0,001245) +  »! .0,1245]} +  0,008 .le -N  2k + Ffa •N2/?,1°

•Н2«,’ 10_2 =

2 tg

=  2 7 t l  + k  -H 2l .0 ,n 2 0 5 - (0 ,0 0 8 .fc  - * t k + V f g - N ^  .lO “ 2) - j -  +* % '” **“ " ' ------' l 9 - - 2 f 0

(k  .0,0075 -C’k + Vfg  .0,535)0,934

О , .1 0 “  2(1 — ni  . 0,001245) +  ni  . 0,0006225 
4

2 tg

x [ « I  -0 ,001245-

H ,
2(<П

- { l - 1 0 ~ 2[O 2 i( l - « i  .0,001245) + » j  .0 ,1 2 4 5 ]} ----------

2 t g

= 2V /ff +  0 ,11205 .k .H 2 i — (0,008 -k ■ X2 ^+  V f g . N ^ . I O - 2 ) ---------+

2lg
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A redukáláskor felhasznált / / 2-mennyiség közvet
lenül nem határozható meg, csak a / / 2-mérleg alap
ján. Ennek megfelelően:

A redukcióban résztvevő //^mennyiséget kifejező 
egyenletben szereplő és számítással meghatáro
zandó tételek a következők:

--------П7 .0,001245 + k -H „ .0,11205—
25 k



(0,0075 .*  -C fc-f 0,535 - V f g)93,4

0 ^ ( 1  — 0,00245 •»;) +  0,0025 ={»•X \  0,001245 .Щ P=

2>!71
-[1  — 10~  2 - 0 ^ ( 1  — 0,001245 .wp — 0,001245 .« Д ---------- t  m 3/ t  ny.v.

N2 J

Ezekben a képletekben szereplő új jelölések értel
mezése :

Gk =  koksz C-tartalma tömeg%,

0 2 = levegő (száraz) űrtartalma térf.%,

N2i =  koksz N2-tartalma tömeg%,

N2̂  =  földgáz N2-tartalma térf.%,
N2(|? = torokgáz N2-tartalma térf.%,

A redukálásban résztvevő hidrogénmennyiség 
meghatározására szolgáló korábbi egyenletbe

Vi és Vtg kifejezéseit behelyettesítve és az egyen
letet rendezve a következő összefüggést kapjuk:

1(ь о ,7 5 .0 .10- 4 0 , - ^ - )
0,5-22,41

12 (к -0,0075 -Ck+ V/д -0,535)0,934

• i o - 2| l l Ar  22,41 1A „ 0 2, -10“ 2( l - 7 n -0,001245)+ тг/ -0,0006225 
1 +  0,5ízí—iso— "I0

m3/t ny.v.

V'g =
r ;{ l -  10-*[o„(l - n i ^ - . i o - ») 4 » , - ^ ] }  +0,008 •* -Ni|1+ V»  .NVt .1 0 -

N ,„ ■ 1 0 - “

Fj{l — 10_ 2[O2;(l — ̂  -0,001245) +  ̂ -0,1245]}+0,0 08.к -N4 + V , a -N ^-НГ2

й 2<í  -10“  2 -
m3/t ny.v.

A hidrogénkihasználás képletének (rjH2) neve
zőjében szereplő tételek meghatározására szolgáló 
kifejezések az előzőek alapján a következők:
A földgázzal bevitt Hőmennyiség:

B f2 =2 - Vf a m3/t ny.v.
A levegővel bevitt H2-mennyiség:

I (4 .0,0075 -Ck + r t g  .0,535)0,934
H „ = -------- -----— --------------- ------------------------------- x n i  .0,001245

0S í  .1 0 - 2 (1— Щ .0,001245) +Щ .0,0006220

m 3j t  ny . V.,

A koksszal bevitt Hőmennyiség:

B k2= k  •B2k •0,11205, m3/t ny.v.

Ez utóbbi tételek (a jelölések értelmezése az 

előzőek szerint) és a korábban levezetett H'2 (a re

dukcióban részt vevő Hőmennyiség, m3/t ny. v.) 

ismeretében a hidrogénkihasználás a bemutatott 
egyenlet segítségével pontosan kiszámítható. így  

a koksznak földgázzal való helyettesítési arányá
nak [ki Vf„) meghatározása is pontos eredményt ad.

A H2-mérleg hosszadalmas meghatározását el
kerülendő, a torokgázösszetétel alapján, az

C 0 2%

vco co% +co2%

kifejezéssel könnyen meghatározható CO-kihasz- 
nálás ismeretében a H2-kihasználás a szerző által 
felállított

0,8270
7 ^ 9  =  0 ,8575  

2 со

egyenlettel kiszámítható, amely gyakorlatilag 
és különösen összehasonlító helyettesítési arányok 
számításakor jó eredményt ad.

3. A  koksz  fö ldgázzal való  h e ly e tte síté si a rá n y á n a k  
k o n k ré t  m e g h a tá ro z ása

Legyen a torokgáz СО-tartalma péládul 25,7%, 
Cű2-tartalma pedig 14,3%, így a CO-kihasználás: 

CŰ2% 14,3
r\CO =  -. -=0,357.

C0% + C02% 25,7 + 14,3

A hidrogónkihasználás meghatározására — H2- 
-mérleg hiányában — az

0,8270
Tjfl2=0,8575.7jco

kifejezést használva:
r\h 2= 0,8575 -0,357°-827C = 0,366.

Ezek szerint a kokszhelyettesítési arány, ha a 
nedves koksz C-tartalma 82,3%:

К  1606,33 + 19 561,24-0,366 + 11 576,18 0,357 100 n „ol100 ft 000
Vfg ~  9217,94 + 23 596,11-0,357 X 82,2 ,73182,2 ”  ’ 8
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nedves koksz 1 m3 földgázra, ha pedig a száraz 

koksz C-tartalma 86,1%, akkor 1 m3 földgáz

F/̂  = 0,731' W ~ = 0,849 kg 

száraz koksz helyettesítésére alkalmas.

А СО- és H2-kihasználásnak a kokszhelyettesí
tési arányra gyakorolt jelentős hatását mutatja, 
hogy például a torokgáz 16,2% C02- és 23,8% CO- 
-tartalma, vagyis rjco =  0,405 és így г?н=0,406 ese
tén, 1 m3 földgáz már 0,921 kg nedves kokszot (C =

Tájékoztató pályázati felhívásokról 1987-ben
I . A M TESZ és h é t országos h a tá sk ö rű  és tá rsa d a lm i 

szerv  országos p á ly á z a to t h ird e t
É sszerű  anyag- és energ iatakarékosság  m egvalósí 
tá sa , m ellék term ék és hu lladék  hasznosítása  cím m el.
A p á ly á z a t ny ilvános, de jellegében titk o s  rendszerű , 
am elyen  rész t veh e tn ek  belföldi m agán-, v a lam in t 
jogi szem élyek és ko llek tívák .
A p á ly á z a t fő cé lja : A G azdaságos anyagfelhaszná 
lá sra  irányu ló  technológiai korszerűsítés és a  M ellék 
te rm ék  és hu lladék  hasznosítást, rá fo rd ítá s t csök 
ken tő  közpon ti gazdaságfejlesztési p rogram ok  végre 
h a jtá s á n a k  elősegítése, eredm ényesen bevezethető  
ú j e ljárások , ja v asla to k  felszínre h oza ta la , h a ték o n y  
m egoldások elterjesztésének  gyorsítása . A pályázók  
szem élyi d íjazására  összesen 800 000,—  F t  áll re n 
delkezésre. A p á ly áza to k  beküldési h a tá r id e je :
1987. szep tem ber 4. 24 óra.

I I .  A M TESZ és k é t országos h a tá sk ö rű  szerv  országos 
p á ly á z a to t h ird e t
Sikeresen ta k a rék o sk o d tu n k  ’87 cím m el.
A p á ly áz a to n  a  részvétel, v a lam in t ennek jellege 
ny ilvános.

= 82,3%), illetve 0,881 kg száraz kokszot (C = 
= 86,1%) képes helyettesíteni.
Az időegységre, vagy lt  nyers vasra vonatkozta
tott földgázmennyiség változásának hatása a gáz- 
kihasználás egyidejű változásában jut érvényre. 
A földgázmennyiség növekedésével ugyanis fo
kozatosan nő a medencegázmennyiség, s így — 
azonos járatintenzitással (kokszra + földgázra vo
natkoztatva) —■ a gázáramlási sebesség növekedé
se következtében csökken a H2 és a CO-kihaszná- 
lás mértéke, s ezzel a koksznak földgázzal való 
helyettesítési aránya.

A p á ly áz a t célja : a  vá lla la tok , üzem ek, szövetkeze 
tek , kisüzem ek, költségvetési szervek  és m ás g azdál 
kodó egységek dolgozóinak szem élyi ösztönzése, ak ik  
a  V II . ö téves népgazdasági te rv  h árom  rá fo rd ítá s t 
csökkentő  p ro g ra m ja  célkitűzéseinek (G azdaságos 
anyagfelhasználásra  irányu ló  korszerűsítés, energia- 
gazdálkodás, m ellékterm ék- és hu lladékhasznosítás) 
m egvalósítására  irányu ló  fe la d a to k a t o ld o tta k  m eg 
és ennek  eredm ényekén t ko n k ré t, ta r tó s  m e g tak a rí 
t á s t  é rtek  el.

A  pályáza t beküldési határideje: 1988. m árc ius 31. 
24 óra.

A m in d k é t p á ly á z a tra  vonatkozó  részletes felhívások, 
am elyek  a p á ly am u n k á k  a lak i és egyéb fe lté te le it is 
ta rta lm a z z á k  a  M TESZ S zakértő i Iro d á já b a n , 1371 
B udapest. P ostafiók  433. po stán , vag y  Bp. I I .  fő u tc a  68. 
IV . em elet 407. a jtó , vagy  a  M TESZ te rü le ti (megyei) 
szervezeteinek titk á rsá g a in  po stán , vag y  szem élyesen 
besz érezhetők .

Lapunk példányonként is megvásárolható: 

V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltokban
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A folyékony acél kemencén kívüli kezelésének 
továbbfejlesztése üstkemence alkalmazásával

Á G H  J Ó Z S E F  oki. m etallurgus üzem m érnök, gyártástechnológiai vezető 
Dunai Vasmű

E T O  669. 184. 415

A  D V  konverteres acélművének fejlesztése során 
egy üstkemencét kívánnak beépíteni a L D  konverter 
és a  F Á M  közötti m etallurgiai sorba. A  cikk  az 
üstkemencében elérhető m etallurgiai és gazdasági 
előnyöket ismerteti, szám szerűen bemutatva az elér
hető energiam egtakarítás mértékét.

Az üstkemence (Ladle Furnace—LF) már má
sodik évtizede szolgálja az acélmetallurgiában — 
mint kiegészítő acélgyártó berendezés — az anyag- 
és energiafelhasználás racionalizálását, valamint 
a termékszerkezetváltás és minőségjavítás komp
lex feladatait.

Cikkünkben a DV-ben alkalmazásra kerülő be
rendezés elérhető gazdasági eredményéről kívá
nunk beszámolni.

Az üstkemence alkalmazásakor jelentkező elő
nyök közül különösen alapvető fontosságúak a 
következők:
— Csapolási hőmérséklet max. 50—100 °C-os 

csökkentése
— A kisebb csapolási hőmérséklethez kisebb oxi

géntartalom tartozik.
— A termékszerkezet skálája, a gyártható minő

ségek száma rendkívüli módon szélesíthető, 
növelhető.

— A minőségjavítás.
A DV-ben a beruházás célja, hogy megvalósí

tásával kívánjuk elérni, hogy csökkenjenek a DV 
termékeinek vertikális anyag- és energiaköltségei, 
javuljon a termékeink minősége, bővüljön a gyárt
mányválasztékunk. Mindezeken túlmenően al
kalmassá kívánjuk tenni a konverter üzemünket 
az értékesebb használati tulajdonságokkal ren
delkező termékek előállítására is.

1. A DV konverteres acélművének fontosabb 
műszaki mutatói az 1985-ös gazdasági 

évben

Acéltermelés 742 ezer tonna.
Fajlagos folyékony nyersvasfelhasználás 843,3 kg/t 
(73,7%),
Fajlagos acélhulladék-felhasználás 290 kg/t 
(25,3%).
Fajlagos ötvözőanyag-felhasználás 11,8 kg/t (1%). 
Csapolási hőmérséklet 1675 °C.
A csapolt adagok száma 5385.
Az öntőgépekről visszaadott és kényszerűen ko- 
killába öntött adagok száma 112 db (2,09%), 
illetve 14 4001 (1,94%).
A kisebb hőmérséklet és termelésszervezési prob
lémák miatt a FAM-ról visszaadott adagok száma 
36 db (a FAM-on öntöttkonverteradagokO,67 %-a). 
Hidegen csapolt adagok aránya 1%, azaz 7420 t. 
A konverter üzem összes selejt je 0,54%. Ezen be
lül a'tuskóöntésű adagokból származó selejt 4,13% 
Az’öntött bugából származó selejt 0,2 %.
Minőségi hibák miatt javításra irányított adagok 
száma 114.

A hibaokok a következők voltak:

— Előírt öntési hőmérséklettől való eltérés 29 adag
— Elégtelen dezoxidálás 57 adag
— Öntés közbeni kényszerű kezelés alumí

niummal vagy oxigénnel 28 adag
Összesen: 114 adag

A 114 adag tömege 15 504 t (az öntött buga ter
melés 1,46 %-a).
Oxigénfelhasználás 943, 18 m3/t.
A konverter üzem összes energiafelhasználása tü
zelőanyag fajtánként:
Folyékony nyersvas

625 5991 =  843,30kg/t = 24,710GJ/t = 3706Ft/t 
Oxigén (saját)

58 051 km3 =  78,25 m3/t = 0,696 GJ/t =
=  104,4 Ft/t 

Oxigén (vásárolt)
3656 km3 =  4,93 m3/t = 0,049 GJ/t = 6,6 Ft/t 

Koksz (saját)
62641 =  8,44 kg/t =  0,198 GJ/t = 29,7 Ft/t 

Villamos áram (saját)
13384 MAh =  18,04 KWh/t =  0,160 GJ/t =
=  24,0 Ft/t 

Villamos áram 
(vásárolt)

66 473 MWh = 89,58 KWh/t =  0,797 GJ/t = 
= 119,6 Ft/t 

Földgáz
14 358 km3 = 19,35 m3/t = 0,664 GJ/t = 99,6 Ft/t 

Gőztermelés
—239 376 t =  322 kg/t =  —0,925 GJ/t =

—138,7 Ft/t ___

26,342 GJ/t = 3950,10 Ft/t
19,5 PJ/év

A konverterüzem éves összes energiafelhasználása: 
742 kt. 26,342 GJ/t = 19,5 PJ.
A számításhoz használt alapadatok:
— Saját termelésű 1 MWh villamos energiát 8,5 GJ 

egység tüzelőanyag ráfordítással állítunk elő, 
a vásároltéhoz 8,9 GJ-ra van szükség.
1 m3 oxigénelőállítás villamos energia igénye 
1 KWh.

— 1 GJ hőenergia egység tüzelőanyag költsége 
150-Ft.

— A nyersvasnak — mint energiahordozónak — a 
halmozott energia tartalma 29,3 GJ/t.

A konverterek energetikai hatásfoka 
a) Hagyományos értelemben, amikor a konverter

be vitt energiamennyiségek sorába a nyersvas 
és acélhulladék fizikai hőtartalmát és az elhasz
nált energiahordozókat vesszük figyelembe úgy, 
hogy ezek összegét csökkentjük a termelt gőz hő
tartalmával, majd végül hasznos hőmennyiség
ként az acél 1675 °C-on vett hőtartalmát te 
kintjük, a hatásfok 57 %.
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b) A DY felfogása szerint, amikor azt vesszük fi 
gyelembe, hogy mennyi a nyersvas halmozott 
hőtartalma, a hatásfok mindössze 6,7 %.

A felhasznált energiahordozók jelenlegi — válla
lati szintű ára: (1985):
— földgáz 4050,— Ft km3,
— ipari oxigén 1500— Ft/km3
— gőz 150.— Ft/GJ,
— nyersvas 7385.— Ft/t,
— villamos energia, saját 777 Ft/MWh, vásárolt

934 Ft/MWh,
nagyfesz, fogy. ó. 1500— Ft/MWh,

— koksz 3846,—Ft/t.

2. Az ü s tk em en ce  üzem behelyezésével e lé rhe tő  
g azd aság i és m e ta llu rg ia i e lőnyök

A bevezetőben felsorolt célok eléréséhez egy 
üstkemencét kívánunk telepíteni a szükséges kie
gészítő berendezésekkel az LD konverterek és az 
öntőmű közötti útvonalra.

Az üstkemencét, amely egy háromfázisú ívke
mence, a meglévő gyári nagyfeszültségű (10 KV) 
elektromos hálózatunkról kívánjuk üzemeltetni 
egy 25 MVA-es transzformátoron keresztül.

2.1 Metallurgiai előnyök ismertetése

Az üstkemence alkalmazásával a konverterből le
csapolt acél csapolási hőmérsékletét 1675 °C-ról 
1605 °C-ra tudjuk lecsökkenteni. Külföldi ered
mények és a saját számítógépes adatok alapján, 
minden 10°C csapolási hőmérsékletcsökkentés 
6,54 kg/t acél mértékű nyers vas m egt ak arí t ás t , 
valamint 0,42 m3/t acél oxigén-megtakarítást tesz 
lehetővé az acélhulladék 6,15 kg/t acél növekedé- 
rével.
Tehát energiaszegényebbé és olcsóbbá tehető a 
konverter fémbetétje.
Az üstkemence alkalmazásakor a folyékony acél
nak a szekunder metallurgiai műveletei, illetve az 
öntési hőmérsékletre való túlhevítése nem a kon
verterben történik oxidáló salak alatt. Ezáltal 
igen jelentős mértékben csökken az üstbe kerülő 
acél oxigéntartalma.

Kisebb oxigéntartalommal pedig hatékonyab
ban, eredményesebben és olcsóbban végezhető el 
az acél dezoxidálása, amit a primér oxidsalak- 
mentes redukáló szekunder salak is elősegít. Ez 
utóbbit az oxidsalak visszafogása után az üstben 
képezik semleges gázfázis alatt.

A csökkentett csapolási hőmérséklet lehetősé
get ad a konverterfalazat tartósságának növelésé
re és ezen keresztül az import téglafelhasználás 
csökkentésére.

Az üstkemence alkalmazásának további előnyei 
a következők:
— Rugalmasabbá és biztonságosabbá teszi a kon

verter és az öntőgépek közötti termelésszer
vezést.

— Az acélt az üstben semleges gázfázis alatt öt
vözik, ezért jelentős mértékben javul az ötvö
zőanyagok hasznosulása, csökken a hasznosu
lás szórása, tehát növekszik a találati biztonság. 
És végül csökken a kisebb mértékű oxidálódása

következtében az acél zárványtartalma, amit
elősegít a folyamatos gázátöblítés is.

— Megfelelően kialakított szekunder salak, gázfá
zis és szabályozott mennyiségű öblítő gáz hasz
nálatával elérhető, hogy a jelenlegi értékektől 
nagyságrenddel kevesebb legyen az acél kén- 
és szükség esetén a foszfortartalma is. Az igen 
kis szennyezőtartalommal kiváló értékeket mu
tatnak. Ez különösen a kriogén hőmérsékleti 
tartományokban érzékelhető igen szembetűnő 
módon.

— Az acél ötvözésének megkezdése előtt ismert az 
ötvözésre kerülő folyékony nyersacél tömege 
— az üstszállító kocsiba mérleget építenek be — 
így az acél ötvözőelem tartalma a szabványban 
előírt alsó és felső határok között igen nagy 
pontossággal állítható be. Azt a gyakorlatot 
követik, hogy az acél ötvözőelemeinek koncent
rációját az intervallumok alsó határának kö
zelébe állítják be, figyelemmel arra, hogy az 
adott melegalakítási körülmények között még 
éppen meglegyenek az acél szabványban 
előírt mechanikai tulajdonságai. Ez a mód
szer igen racionális anyag- és energiagazdálko
dási szemlé letet követ. Végeredményben, a be
mutatott módszer alapján a vevő azt kapja a ter
melőtől, amit kért, de nem „többet”. A „több” 
jelenleg elvész a tömegben, és miután nincs meg
fizetve, így egyértelműen népgazdasági kár.

— A vülamos íves hevítéssel (hatásfok 70% fe
lett) a jelenleginél nagyobb pontossággal állít
ható be az öntési hőmérséklet. Ez a tény egyide
jűleg több tényezővel gyakorol hatást az anyag- 
és energia felhasználás optimálására. A felso
rolt általános előnyökön túlmenően a Dunai 
Vasmű számára néhány sajátost is biztosítana 

az üstkemence:
— A meglévő üstmetallurgiai berendezés hatá

rozott műszaki és gazdasági előnyöket hoz 
a DV számára, de ugyanakkor a berendezés 
rendkívül nagy fogyatékossága, hogy nincs 
hevítő kapacitása, így az acél erőteljesen hűl a 
kezelési idő alatt. Ebből következik, hogy az 
üstmetallurgiával gyártott adagokat nagyobb 
hőmérsékleten kell csapolni, a szükséges öntési 
hőmérséklet érdekében. Az üstkemence hasz
nálata módot ad a konverterből lecsapolt acél 
csapolási hőmérsékletének csökkentésére, ami 
az előbbiekben ismertetett előnyökkel jár.

-— Az üstkemence alkalmazása az acéltermelés bő
vítését is lehetővé teszi, mert miután kb. 40 kg/t 
nyersvassal kevesebbre van szükség a konverter 
fémbetétjében egy tonna acél előállításához, 
adott mennyiségű nyersvastermelésből több 
acél termelhető.

— Az üstkemencével gyárthatók a gyengén és kö
zepesen ötvözött acélok is. Az ilyen acélból ké
szült rendeléseket a Dunai Vasmű jelenleg le
mondja, ha azok jelentősebb nagyságú tömeget 
képviselnek, mivel azok gyártását csak úgy 
tudja vállalni, ha tuskóalapanyagot más ko
hászati üzemektől vásárolja. Saját gyártás ese
tén F Á M  bugából hengerelnének, így tehát 
kevesebb anyag- és energiaráfordítással gyárt
ható a készlemez.
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Tehát javítható lenne a termékválasztékunk, 
értékesebb és nagyobb nyereségtartalmat hozó 
termékek gyártására nyílna lehetőségünk a 
piaci igényeknek megfelelően. Azaz növelhető 
lenne az exportárualapunk, javulnának a piaci 
versenyben a műszaki—technikai, technoló
giai feltételeink.

— Közvetlenül ugyan nem mutatható ki a gaz
dasági eredménye, de mégsem elhanyagolható 
szempont, hogy a kor műszaki technikai szín
vonalán álló berendezést telepítenénk és ennek 
kapcsán ugyanilyen színvonalú új ismeretek
hez jutnánk.

Az üstkemencét és részben a technológiai ismere
teket is meg kívánjuk vásárolni ( Ausztria, NSZK,  
Olaszország) a legelőnyösebb ajánlatot adó cégtől. 
Az ajánlatok zsűrizése a Dunai Vasműben már 
folyamatban van a Metalimpex, a K O Y V  és a Ko- 
gépterv szakembereinek bevonásával.

2.2 Gazdasági előnyök ismertetése az energiafel
használás oldaláról

Az oxigénkonverteres acélgyártási eljárás fém
betétjében a folyékony nyersvas és a szénacélhul
ladék aránya szigorúan meghatározott, az elérni 
kívánt csapolási hőmérséklet minél pontosabban 
megközelítése érdekében.
A két fémes betét közül energetikai szempontból 
a folyékony nyersvas fűtő, az acélhulladék pedig 
hűtő anyag.

A konverteres acélgyártás során kisebb hő
mérsékleten csapolt acél előállításához nyilván 
kevesebb fűtőanyagra (folyékony nyersvasra) van 
szükség, mint a nagyobb hőmérsékleten csapolté- 
hoz, ha az összes többi tényező azonos. 
Természetesen a kis hőmérsékleten csapolt acél 
gyártása során több hűtőanyagot, acélhulladékot 
lehet felhasználni. A kisebb hőmérsékleten csapolt 
acél hőtartalma a kisebb.
Az oxigénkonverteres acélgyártás hőenergia (fi
zikai és kémiai) hordozó „fűtő” anyaga a folyé
kony nyersvas. Hőtartalmát (fizikai és kémiai) a 
gyártása során felhasznált energiahordozók ad
ják. A nagyolvasztók Magyarországon és így a 
Dunai Vasműben is nagy kokszfogyasztással dol
goznak az ismert elegyviszonyok és műszaki— 
technikai felszereltség miatt. A folyékony nyers
vas hőmérséklete igen jelentős mértékben csökken 
a csapolástól a konverterbe öntésének időpontjáig, 
még a legjobb forgalmazáskor is. A Dunai Vasmű
ben a hőmérséklet-csökkenés értéke megközelíti a 
200°C-ot. Tehát a nyersvas drága „fűtőanyag”.

Összességében, a konverteres acélgyártás hal
mozott energiafogyasztása rendkívül nagy, bár ezt 
a tényt az anyag- és energiaárak, az elszámolási 
módok és módszerek bizonyos következetlenségei 
súlyában és hatásában kevésbé érzékelhetővé te
szik. Rendszerszemléletű vizsgálat nélkül úgy tű
nik, hogy az oxigénkonverteres acélgyártási eljá
rás energiaigénye igen’mérsékelt, mert nem hasz
nál fel közvetlenül tüzelőanyagot.
Az üstkemence alkalmazásával számszerűen elér
hető gazdasági előnyök:

— A Dunai Vasműben gyártott nyersvas halmo
zott energiatartalma 1985-ös műszaki mutatók 
alapján 29,3 GJ/t a megtérülések levonása után.

— A saját termelésű villamos energia előállítása 
során 8,5 GJ-nyi tüzelőanyag ráfordítással ál
lítunk elő 1 MWó villamos energiát. Ennek 
előállítása népgazdasági szinten 8,9 GJ-nyi 
ráfordítást igényel.
(1 GJ-nyi hőenergia termelésének tüzelőanyag 
költsége, ráfordítása 150,-Ft).
A konverteres acélgyártás munkahőmérsékle
tének csúcsát elvileg a csapolási hőmérséklet 
jellemzi. Ez a Dunai Vasműben átlagosan 
1675°C.
Ha tehát csökkentjük a csapolási hőmérsék
letet a konvei'ternél 1675°C-ról 1605 °C-ra, ak
kor az előbbiekben leírtak alapján kevesebb 
folyékony nyersvasra (drága „tüzelőanyag”) 
van szükség, és több acélhulladék használható 
fel az acél előállításához.
Az acél öntési hőmérsékletre való felhevítése 
a kis csapolási hőmérsékletről kevesebb ener
giaráfordítással oldható meg villamos energia 
felhasználásával, mint a nyersvasarány és az 
oxigénfelhasználás növelésével, melynek szám
szerű értékei a következők:
Ha 10°C-kal csökkentjük a csapolósi hőmér
sékletet, akkor:

— A nyersvasigény csökkenés 6,54 kg/t, melynek 
energiatartalma: 0,006541.29,3 GJ/t =
= 0,1916 GJ és ennek költségráfordítása: 

0,1916.150 = 28,74 Ft/t acél.
— A hulladékigény növekedés 6,15 kg/t,
— Az oxigénigény csökkenés pedig 0,42 m3/t. 

(Ezek a gyakorlattal jól egyező számítógépes 
modell adatai.)

Ezzel szemben áll, hogy ha villamos ívvel 10°C-ka  ̂
növeljük az acél hőmérsékletét, akkor 3—5 KWh/t 
értékű villamos energia-felhasználásra van szük
ség. (Az 5 KWh/t irodalmi adat a Krupp cégtől 
a 3 KWh/t megfigyelt gyakorlati adat a Deltasider 
cégnél). Mi a továbbiakban a középértékkel, 
4 KWh/t-val számolunk.
A 6,15 kg/t hulladékmennyiségének a későbbiek
ben meghatározott villamos energia ráfordításából 
eredően költségnövelő hatása lesz.

Ezt úgy értelmezzük, hogy tulajdonképpen 
azért csökkent a csapolási hőmérséklet, mert a 
fémbetétben kicseréltük a „fűtőanyagot” „hűtő- 
anyaggal” (6,54 kg/t nyers vas =  6,15 kg/t hulla
dék + 0,42 m3/t oxigénnel).

Viszont, csapolás után az acélt villamos ívvel 
fel hevítjük, közöljük vele azt a hőmennyiséget, 
amit az öntésének kezdetéig a szállítás, gázöblítés 
vagy az üstmetallurgia művelete során el fog ve
szíteni (az öntés kezdeti hőmérséklete meghatá
rozott állandó érték egy adott acélminőségre).

Az oxigénfelhasználás csökkenéséből eredő meg
takarítást is a továbbiak során a költségváltozá
sok összesítésekor fogjuk figyelembe venni.

Az előbbieket figyelembe véve az üstkemence 
alkalmazásával elérhető energiaköltségcsökkenés 
a következő módon számítható:
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Az acéltermelést változatlannak feltételezve 
(1985-ben 742 kt) és 70°C-os csapolási hőmérsék
let-csökkenést (1675°C-ról 1605°C-ra) figyelembe 
véve: a nyersanyagfelhasználás csökkenéséből a- 
dódó energiamegtakarítás:
742 000 . (28,74 . 7) =  149,27 millió Ft/év. Az 
oxigénfelhasználás csökkenéséből származó ener
giamegtakarítás értéke a következő:
742 000 . (0,42 . 7) = 1 181 480 m3/év. Ennek 
villamos energia költsége (1 m3 oxigén előállítása
1 KWh villamos energiát igényel),
2 181 480 . 150 =  3,27 millió Ft/év.
Az energiaköltség ráfordításcsökkenés tehát 
149,27 + 3,27 = 152, 54 millió Ft/év a nyersvas- 
hányad csökkenés eredményeként.

A villamos energia-felhasználás növekedésének 
meghatározása az üstkemencés üzemvitel esetére: 
Az éves villamos energia-felhasználás növekedés 
742 000 . (4.7) = 20,776 GWh. Ennek költsége 
20 776 . 1500 = 31,16 millió Ft/év.
Az energia költségcsökkenés tehát 
152,54 — 31,16 = 121,38 millió Ft/év.

3. A teljes metallurgiai folyamatban jelentkező 
költségváltozások

ti bugaöntés arányának növekedése
— 4,4 millió Ft/év,

minőségjavulás — 7,7 millió Ft/év,
ötvözőanyag hasznosulás javulás

— 42,0 millió Ft/év, 
acélhulladék-felhasználás növekedés

+ 79,8 millió Ft/év, 
elektród-felhasználás növekedés

+ 20,0 millió Ft/év,
a gázöblítés költség növekedés

+ 2,2 millió Ft/év, 
költségcsökkenés: 4,4 + 7,7 + 42,0 =  54,1 millió 
Ft/év,
költségnövekedés:

79,8 + 20 + 2,2 = 102,0 millió Ft/év, 
eredmény:

102,0 — 54,1 =  47,9 millió Ft/év költségnöve
kedés.

Az energiamegtakarítás és anyagfelhasználás 
eredményeként 124,65 — 47,9 =  76,75 millió Ft/év 
költségmegtakarítás érhető el.

4. A z ü s tk em en ce  üzem behelyezése  u tá n  e lé rhe tő  
en erg ia fe lh aszn á lás i és m e g ta k a r ítá s i  m u ta tó k  

a la k u lá sa

4.1 A beépítésre kerülő vagy átalakított berendezés 
adatai

Típus: LF
Gyártócég: (Voest-Alpine, Krupp, Tagliaferi, 
KORF)
Gyártási év: 1987.
Energetikai teljesítmény: kb. 25 MVA.
Termelési teljesítmény: 3901 acél/óra.
Egyéb jellemző adatok: hőmérséklet, stb.: 
1675°C.
A  korszerűsítés után a berendezések (LD—L F — 
F Á M ) termelése: 742 kt acél/év.
A korszerűsítés után a változatlan termelésre 

vonatkoztatott energiafelhasználás fajtánként:

folyékony nyersvas
843,30 kg/t = 797,52 kg/t = 23,36 GJ/t, 

oxigén
83,18 m3/t =  2,94 m3/t =  80,24 m3/t = 0,714 
G/t,
koksz 8,44 kg/t = 0,198 GJ/t, 

villamos energia (s)
18,04 kWh/t =  0,153 GJ/t, 

villamos energia (v)
89,58 KWh/t + 30 KWh/t =  119 KWh/t = 
= 1,06 GJ/t, 

földgáz
19,35 in3/t = 0,664 GJ/t,
(gőztermelés)
322 kg/t = 0,925 GJ/t.

Összesen: 25,22 GJ/t

Az éves összes energiafelhasználás: 18,7 PJ,

4.2 Megtakarítások

Energiafelhasználás

korszerűsítés előtt korszerűsítás után megtakarítás 
26,34 GJ/t 25,22 GJ/t 1,12 GJ/t

Az energiamegtakarítás mértéke energiahordozó 
költségben számolva:
1,12 GJ/t . 742 kg/év . 150Ft/GJ =  124,65 millió 
Ft/év. A korábban közölt 121,38 millió Ft/év ösz- 
szegben az energia-felhasználás csökkenést KWh 
költségben számoltuk. A helyes eredményt az 
utóbbi adja, amikor hőenergiaköltséget veszünk 
figyelembe).
Öszefoglalva megállapítható, hogy az üstkemence 
napjainkban egy olyan kiegészítő termelőberen
dezés az acélmetallurgiában, amelynek üzemelte
tése megoldja a mai alapvető feladatok jelentős 
részét. Cikkünk adatai korrektek, de végül is nem 
segítettek hozzá, hogy meghatározzuk az üstke- 
mencóvel ténylegesen elérhető eredményeket. U- 
gyanis pillanatnyilag nem számszerűsíthető eg
zakt módon néhány olyan tényező, mint például 
a termelt acél használati értéke, a piaci igények
hez való rugalmas alkalmazkodás berendezés ol
dali feltételeinek megléte, a felhasználói reklamá
ciók okozta vállalati veszteség mértéke.
Egyszerű műszaki becsléssel viszont felmérhető, 
hogy az utóbbi nem számszerűsíteett, de minden
képpen gazdaságosságot javító tényezők is száz
milliós nagyságrendű megtakarítást, illetve új 
eredményt hozhatnak.
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K ö n y v ism erte té s
M egjelenik a Vaskohászat c. értelmező szótár

A tö r té n e ti előzm ények m ia tt  a  m ag y ar vaskohászati 
szaknyelv  k ia laku lásása  hosszadalm as, küzdelm es fo lya 
m a t vo lt. K ezd e tb en  az idegen a jk ú  szakem berek  b e 
á ram lása  ak a d á ly o z ta  a  m ag y ar szaknyelv  k ia lak u lásá t 
M a pedig  a  töm egesen m egjelenő idegen nyelven  ír t  
szak m u n k ák b an  előforduló eddig nem  ism ert ú j szak 
m ai fogalm ak idegen nyelv i m egnevezéseinek szolgai 
á tv é te le  v ag y  többféleképpen  m ego ldo tt fo rd ítá sa  és 
értelm ezése veszélyezteti szakm ai n yelvünk  egységét, 
ezzel a  szakm ai kom m unikáció  h a ték o n y ság á t. A szak 
m ai nyelv  egységének alapve tő  feltéte le az egységes 
m egnevezésrendszer, m ely  k isebb részben  a  szab v án y o k 
ban , nagyobb  rész t a  szakm ai sz ó tá rak b a n  je lenik  meg. 
E zekben  szervezett, összehangolt szakm ai e g y ü ttm ű 
ködést té te leznek  fel. C éljuk a  m agyar szaknyelv  egysé 
gesítésén k ívü l az idegen nyelvű  szak irodalom ban  való 
tá jékozódás m egkönnyítése is.

A vask o h ásza ti szakosztály  k ere tében  tö b b  évvel 
eze lő tt m egkezdődö tt az az előkészítő tevékenység , 
am elv  megfelelő szó tá r összeállítására  irán y u lt. A szak 
o sz tá ly  vezetősége 1985. m árcius 6-án m e g a la k íto tta  a 
szó tá rb izo ttság o t. E n n ek  le t t  fe la d a ta  —  az A kadém iai 
K iadóva l eg y ü ttm ű k ö d v e  —  a  m agyar, angol, francia , 
n ém et és orosz szakm ai m egnevezéseket m a g y ar n y el 
ven  érte lm ező vask o h ásza ti szó tá r m egalkotása . Az 
alaku ló  ü lés a  szakosz tály  vezetőségének ja v a s la tá ra  a  
szó tá rb izo ttság  vezetésével dr. N agy  Z oltán  oki. kohó 
m érnökö t, egyesü le tünk  akkori a le lnökét b íz ta  meg. 
A szó tá rb izo ttság  t i tk á rá v á  L an to s  I s tv á n  oki. kohó- 
m érnököt"(K ogáptorv) v á la sz to ttá k . A b izo ttság  ta g ja i 
a  k övetkezők : dr. B akó  K áro ly  oki. kohóm érnök  
(M TESZ— O M B K E), G yöngyösi P é te r  oki. kohóm érnök 
(Ferroglobus), H o rv á th  G yula oki. kohóm érnök  (MVAE) 
Illyés Já n o s  oki. kohóm órnök (V askút), M ankber G yörgy 
oki. gépészm érnök (SKÜ), dr. P álvö lgy i Á rpád  oki. 
kohóm érnök  (K ogépterv), Sajben L ajo s oki. kalorikus 
gépészm érnök (M VAE), dr. Schum m el R ezső oki. kohó 
m érnök  (NM E K ohó- és F ém ip a ri Főiskolai K ar), 
ifj. S chm id t G yörgy oki. kohóm érnök  (K ogépterv), 
S ta rk  B e rta la n  oki. kohóm érnök  (K G Y V ), d r. Szőke 
László oki. kohóm érnök  (nyugdíjas), dr. T a rd y  P á l 
oki. kohóm érnök  (V askút). M agyar nyelvi le k to rn ak  
pedig  dr. P u sz ta i Tstván szaknyelv i k u ta tó t ,  ném et 
nyelv i le k to rn ak  pedig  d r. Ingebo rg  H ess t —  a  F re iberg i 
B á n y ásza ti A kadém ia docensét —  k é rtü k  fel.

A szókincs összeállításakor a  S tah le isen— W örter- 
b ucho t, a  V erlag S tahleisen (D üsseldorf) á lta l k ia d o tt 
ké tn y elv ű  v askohászati sz ó tá r t v e t tü k  alapul. E z  a 
sz ó tá r  m in tegy  12 000 szót. k ifejezést ta rta lm a z , és 
igen bőven  foglalkozik a  v askohászat kapcsolódó sz ak 
te rü le te iv e l is. K o rlá to z o tt te rjed e lm ü n k  m ia tt  az 
u tó b b ia k a t csak részben  v e h e ttü k  figyelem be. U g y an 
akko r h ián y o zn ak  belőle a  legú jabb  v askohászati 
technológiák , berendezések m egnevezései. S zelek tá lásra  
és je len tős kiegészítésre v o lt te h á t  szükség.

A k iadó  szó táro sz tá ly áv al fo ly ta to tt  m egbeszélések, 
m ajd  pedig  a  m e g k ö tö tt szerződés érte lm ében  v ask o h á 
sza ti szó tá ru n k  a  M űszaki érte lm ező szó tár-so rozat 
k ere tén  belül je lenik  meg. E z  a  m egállapodás e g y ú tta l 
m eghatá rozza a szó tár fo rm ájá t, felép ítését, és a  szó 
kincs összeállításának , a  szócikkek m eg írásának  szem 
p o n tja it  is. A sz ó tá r fő célja  eszerin t az egyérte lm ű  
gondolatközlés érdekében  a  m ag y ar m űszak i te rm in o ló 
g ia (nem  öncélú) egységesítése, v a lam in t ezzel kapcso 
la tb a n  a  rokon  szakm ák , ső t a k á r  m erőben  m ás szak 
te rü le te k  hasonló  -—- de m égsem  azonos —  érte lm ű  
szóhaszn á la tán ak  fe ltá rá sa  és e lhatá ro lása . K özvetlen  
cé lja : a  cím szónak az a d o tt  v o n a tk o zá sb an  létező 
(egy vag v  tö bb ) je len tésé t k ife jten i, a  fo g a lm ak a t az 
a d o tt szakhoz m é rt sz in ten , a  fe lté te lezhető  előism ere 
te k  és in form ációigény figyelem bevételével m e g h a tá 
rozni, s esetleg a  cím szóval vag v  ennek  tá rg y á v a l össze 
függő egyéb tu d n iv a ló k a t közölni. T árg y alásm ód jában  
a r ra  tö reksz ik , hogy  nem csak  az illető szak te rü le ten  
já rta so k n a k , han em  lehetőleg  m inden  m ás képzettségű  
érdeklődőnek  is e ligaz ítást nyú jtson .

A nem zetközi m űszak i-tudom ányos kom m unikáció  
előm ozd ítására  m egad ja  a  címszó (egy vagy  tö bb ) m eg 
felelő jét a  k ö te t te m a tik á ja  szem pon tjábó l legfontosabb  
v ilágnyelveken  is. E z  lehetővé teszi, hogy ez t az é r te l 
m ező sz ó tá r t m ind  m agyarok , m ind nem  m agyarok  
fo rd ító  sz ó tá rk én t is haszná lhassák  (az idegen nyelvű  
szó jegyzókek felh asználásával).

A m indig  v as tag  b etű s cím szó a  m agyar szaknyelv  
gyako ri kifejezése, azaz valam ilyen  egyszerű vagy  össze 
t e t t  (ak á r m agyar, ak á r  idegen eredetű , ak á r  közkeletű i 
a k á r  szakjellegű) szó, k ö lü n írt szókapcso lat, betőszó 
vagv  röv id ítés. A címszó egyben  kezdő szava  (rend 
szerin t a lanya) a  hozzátartozó  cikk első m o n d a tán ak . 
(Ahol a  m ag y ar ny elv  m egk íván ja , a  névelő t eléje kell 
képzelni.)

A közölt ism ere tanyag  ezek szerin t a  következő 
k éppen  cso p o rto s íth a tó :
1. E lsődlegesen vag y  kizáró lag  a  k ö te t tá rg y k ö réb e  

ta r to z ó  fogalm ak te ljesnek  te k in th e tő  m eghatározása, 
az illető szak  jellegzetes m űszava inak  értelm ezése. 
(H a  az ilyen kifejezés a  m ag y ar nyelvben  v alam i 
egészen m ást is je len t —  am i közszavak  esetében nem  
is r i tk a  — , ak k o r a  szó tár csak a  v a lóban  elképzelhető  
félreértések  elkerülése v é g e tt él megfelelő különbség- 
té tellel.)

2. O lyan m agyar kifejezések, am elyek szigorúan  véve 
nem  egy, han em  tö b b , egym ást többé-kevésbó  á t 
fedő csak nag y jáb an  azonos fogalm at jelö lnek tö b b  
különböző szak te rü le ten , b á r  közösen m ind  egy 
m agasabb  fogalom  a lá  von h a tó k . K ö te tü n k b e n  elv i 
leg m indenkor a  szóban forgó tá rg y k ö rre  érvényes 
fogalom  szerepel. In d o k o lt esetben  a  szó tá r erre 
külön is figyelm eztet.

3. O lyan fogalm ak, am elyek ugyanazzal a  ta rta lo m m al 
többféle  szak te rü le ten  eg y a rán t e lő fo rdu lha tnak  —  
a k á r  ugyanazzal a  m egnevezéssel, a k á r  szakonkén t 
m ás-m ás kifejezéssel — , s az a d o tt  k ö te tb e  való  fel 
v é te lü k e t éppen ez a  term inológiai e ltérés ós/vagy 
valam i érdem leges szem pont, a  tá rg y b ó l folyó kü lö 
nös je len tőségük , m in d en ek e lő tt a lap v e tő  fon to ssá 
guk  szükségessé teszi.

4. O lvan kifejezések, am elyek az a d o tt  k ö te t cím ze ttje i 
szám ára  is csak u g y an az t a  tá rg y i valóságot, u g y a n 
a z o k a t a  do lgokat je len tik , m in t egyébkén t, de 
egészen m ás szem pontok  szerin t érte lm ezve, m á sfa jta  
ta r ta lm i jegyekkel v o ltak ép p  az illető sz ak te rü le t 
kü lön  fogalm ainak  m inősülnek.

5. Az a lap tu d o m án y o k  fon tos kifejezései, ille tve bizo 
nyos alap fogalm ak , h a  a  tá rg y  belső logikája , re n d 
sze rtan i okok, speciális szakm ai vonatkozások , a 
m ag y ar cím szóanyag  és az idegen nyelvű  szójegyzék 
te ljessége m egk íván ja , nem  u to lsósorban  pedig, h a  a 
k ö te t használó i a z t e lő re lá th a tó a n  e lvárnák .

6. K özke le tű  szav ak ra , illetve fogalm akra vonatkozó  
o ly an  közlések, járu lékos ad a to k , am elyeknek  ab ban  
a  té m ak ö rb en  valam iféle különös je len tőségük  van . 
A sz ó tá rb iz o ttsá g  ezeknek az á lta lános szem pon tok 

n ak  a  figyelem bevételével m u n k á lk o d o tt. E lsődleges 
fe la d a t a  szókincs összeállítása volt.

A legnehezebb fe la d a to t a  szav ak  k iv á lo g a tása  je len 
t e t te  o ly  m ódon, hogy  m inden  technológiai te rü le t 
kellő sú llyal képviseltesse m agát, a  legfontosabb  szavak  
m eg ta lá lh a tó k  legyenek, és a  szó tá r h íven  tü k rö zze  a 
v ask o h ásza t fejlődését. T öbbszöri válogatás, selejtezés 
u tá n  m in tegy  5000 cím szót és 500 szinoním  k ifejezést 
ta r to t tu n k  szükségesnek. E z t a  k iadó  elfogadta.

A sz ó tá r  ta r ta lm a z z a  a  vask o h ásza ti alap- és segéd 
anyagok, a  kokszolás, ércelőkészítés, n y ersv asg y ártá s, 
fe rro ö tv ö zetg y értás , acélgyártás, hideg- és m elegalak í 
tá s , felületkezelés m egnevezéseit. M eg ta lá lha tók  benne 
a  vaskohászati gépek, technológiai és segédberendezések, 
kem encék, fém tan , k o h ásza ti anyagv izsgála t, hőkezelés, 
tü ze lé s tan , m űszerezés, au to m atizá lás , vezérlés, sz ab á 
lyozás, m unka-, egészség-, kö rnyezetvédelem  és ergonó 
m ia  lényeges kifejezései.

A m egjelenő szó tá rb an  a  b e tű ren d b e  sz ed e tt m agyar 
kifejezések u tá n  az értelm ezések, m a jd  az idegen fje?
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len tések  je lennek  meg a  következő  so rrendben : angol, 
francia , ném et, orosz. A szó tá r végén idegen nyelvű  
szószedet ta lá lh a tó .

A kö n y v  e lő re lá tha tó lag  1987 őszén fog m egjelenni. 
R em éljük , ezzel a  k iad v án n y a l hasznos segédeszközt 
tu d u n k  n y ú jta n i a  kohász szakem berek  és a  v ask o h á 
s z a tta l kap cso la tb a  kerülő  nem  szakm abeliek  szám ára  is.

K öszöne tte l ta r to z u n k  az O M B K E illetékes vezető i 
n ek  a  szó tár elkészítésének és szerkesztésének felkaro lá 
sá é r t, jó  szándékú  b iz ta tá sé rt, a  pénzügy i lebonyo lítás 
segítéséért.

K öszönet illeti a  szó tár k ia d ásá t pénzügyileg  is tá m o 
g a tó  M agyar Vas- és A célipari E gyesü lést, ennek  
v á lla la ta it, v a lam in t az o k a t a  v á lla la to k a t, am elyek 
h ird e té s t helyeztek  el a  m egjelenő könyvben . E zek : 
Ganz-M ÁVAG M ozdony-, Vagon- és G épgyár, K o h á 
sz a ti A lapanyag-előkészítő  V állala t, K o h ásza ti G yár- 
ép ítő  V állala t, K ohó- és G épipari T ervező V állala t, 
F erinov  L icencia V askú t K ülkereskedelm i és In n o v á 
ciós Iro d a , M etalim pex Acél- és F ém külkereskedelm i 
V állala t, M ineralim pex M agyar Olaj- és B á n y a te rm ék  
K ülkereskedelm i V állala t, N ikex  N ehézipari K ü lk eres 
kedelm i V állala t, V asipari K u ta tó  és F ejlesz tő  V állala t.

Az A kadém iai K iadó  sz ó tá ro sz tá ly án ak  vezető je és 
m u n k a tá rsa i, a  szerkesz tőb izo ttság  és a  szó tárb izo ttság  
ta g ja i áldozatos és le lk iism eretes m u n k á v a l igyekeztek  
m ind  a  ta rta lo m , m ind  a  kezelhetőség és m egjelenés 
sz ínvonalá t em elni.

A következőkben  szem elvényeket m u ta tu n k  be a  
szó tárbó l. (R öv id ítések : /  nő-, m  h ím -, n  semleges nem , 
p l  többesszám .)

dróthúzás

(huzalhúzás) vékonyabb , m eleghengerléssel gazdaságo 
san  m ár nem  előállítha tó  huzalok  g y á r tá sa  húzószer- 
szám on való  áthúzássa l. A ~  t-m ind ig  m egelőzi a  k iinduló  
anyag  pácolása 
w ire-draw ing 
tréfilage m; tréfile rie  /
D rah tz iehen  n

repülőolló

buga-, közép-, finom - és d ró tso ri te rm ék ek e t, lem ezeket, 
v a lam in t fo ly ta tó lagos hengersorokon képződő se le jte t 
ha lad ás  közben  m e g h a tá ro z o tt m ére tre  darabo ló  lengő, 
ro tác iós vagy  dobos k iv itellel készülő, részben a u to m a 
tik u s  vezérlésű  berendezés 
flying shears 
cesaille vo lan te  
fliegende Schere

zárvány

(acélé) a  szilárd  vasb an  (acélban) nem  oldódó o lyan  
vegyületrészecskék, am elyek  egyik a lk o tó ja  fém es (a vas 
vagy  valam ely ik  ö tvözője), a  m ásik  nem  fém es (oxigén, 
kén , n itrogén). M ennyiségük u gyan  kicsiny, de a  tu la j 
don ság o k a t je len tősen  b efo lyáso lha tják  
inclusion 
inclusion /
E insch luss m

Lantos Is tván

Egyesületi hírek
Napirenden a szaklapkiadási és tagdíjfizetési morál 

javítása

A 75. közgyűlés h a tá ro z a tá n a k  megfelelően szak 
la p ja ink  k iadásával és a  tagd íjfize tés ren d jén ek  m eg 
erősítésével k ap cso la tban  1987. m ájus 28-án az O M B K E 
A nker-közi székházában  ad  hoc b izo ttság  ü lésezett.

A b izo ttság  m e g tá rg y a lta  az egyesület gazdasági 
b izo ttság a  á lta l k ido lgozott ja v a s la to t, am ely  a  ny ere 
séges egyesületi gazdálkodás fe lté te le it és lehetőségeit 
fogalm azta  m eg: A ja v a s la t szerin t a  bevéte lek  és a  
k iadások  eg y ensú lyá t elsősorban szakosztály i sz in ten  
kell m eg terem ten i, m e rt ez az egyensúly  a  g aran cia  az 
egyesü leti nyereséges gazdálkodás m egterem téséhez. 
Az ad  hoc b izo ttság  m egá llap íto tta , h o g y :

—  E b b e n  az évben n incs lapfedezeti p roblém a, a  B K L  
szak lap ja i z a v a r ta la n u l m eg je len the tnek . F o k o zo tt

rfigyelem m el kell azonban  k ísérn i a  B á n y ász a t c. lap  
szerkesztőségének kezdem ényezését (B /G ): 16 b á 
n y ásza ti p á rto ló tag -v á lla la t m e g a la k íto tt egy jogi 
szem élyiség nélküli tá rsa sá g o t (В/G ), am ely  tá r s a 
ság  fe la d a ta  lesz 1988. ja n u á r tó l a  lap  k iad ása  és te r 
jesztése. A В/G  a lap ítá sá v a l kapcso la tos szerződés 

_ elkészült. A szerződés a lap já n  lé tre jövő  k iadó i iro d á 
n a k  1987 szep tem berében  m űködnie kell, hogy  a  lap  

f  1988 ja n u á r já tó l 'a 'B /G  gondozásában  fo lyam atosan  
m egj e lenhessen .

—  Célszerű összehívni a  páro ló tag -v á lla la ti é rtek ez le te t 
és to v á b b i kö ltségvá lla lásra  felkérn i a  v á lla la to k  
vezető it.

—  A tagd íjfize tési p ro b lém át m eg kell o ldani, m e rt az 
egyesü let bevétele kb . 20% -ka l növekedne, h a  
m inden  ta g  rendszeresen  fizetné a  ta g d íja t.  Jö v ő b en  
a  szakosztályok  k iem elt fe la d a ta  legyen a  tag ság  
n y ilv á n ta rtá sa  és a  tagd íjfize tés rendszeressé té te le .

D r. Csaba József 
fő titk á rh e ly e tte s

Megalakult az OMBKE gazdasági bizottsága

1987. jún iu s 4-én az O M B K E A nker-közi szókházában  
t a r to t ta  a laku ló  ü lésé t a  gazdaság i b izo ttság . Az OM B 
K E  elnöksége a  b izo ttság  fe la d a tá u l az egyesü let n y e re 
séges gazd á lk o d ásá t b iz tosító  kö ltségvetés elkészítésé 
nek  irá n y ítá sá t és ellenőrzését tű z te  ki. Az egyesületi 
kö ltségvetés a lap ja  a  szakosztályok  költségvetései* 
m elyek m inden  év  o k tóbe r végi elkészü lte  u tá n  lehet 
novem berben  egyesü leti sz in ten  is összegezni. Lényeges, 
hogy  a  szakosztályok  költségvetései reá lisak  legyenek 
és az óvvégi gazdasági m érleg nyereséges legyen. A 
szakosztály i kö ltségvetéseken  alapu ló  egyesületi k ö lt 
ségvetésnek o ly a n n ak  kell lennie, hogy  a  jelenlegi közel 
1,8 M F t deficit, v a la m in t az 1992. ce n tenárium i óv k ia 
dása i az elkövetkező évek gazdasági m érlegeiben po 
z itív  egyenlegű eredm énnyel zá ru ljan ak . M ind a  szakosz 
tá ly i, m ind  az egyesületi kö ltségvetésben  a  költségek és 
a  bevéte lek  egyensú lyá t kell m egterem teni.

N ádas Is tván , a  gazdasági b izo ttság  vezetője, a  fen ti 
iránye lvek  ism ertetése  u tá n  a  szakosztályok  képviselő i 
ből a la k u lt b izo ttság  ta g ja in a k  vázo lta  elképzeléseit. 
A költségek (a lapok  költségei, u ta zá si költségek, az 
a p p a rá tu s  költségei stb .) lényegesen nem  csökken t 
h e tő k . Az egyesületi bevéte lek  azonban  növelhetők  és 
ez b iz to s ítja  a  nyereséges egyesületi gazdálkodás lehe 
tőségeit. A bevételnövelés lehetőségei a  szerződéses 
m u n k ák  vo lum enének  növelése kü lföldi és hazai v á lla la 
to k  g y á rtm án y ism erte tő  e lőadásainak  szervezése, t a n 
fo lyam ok in d ítása , u tazási kö ltségek  fo rin t fedezetének  
jóv á írása  az egyesü let részére, a  jogi ta g d íja k  em elése, 
az egyéni ta g d íja k  rendszeres fizetésének szakosztály i 
ellenőrzése, stb .

A gazdasági b izo ttság  e lfogad ta  N ád as I s tv á n  elő 
te rjesz tésé t és e lh a tá ro z ta , hogy  a  soronkövetkező 
szep tem beri ü lésén  az 1987. évi v á rh a tó  kö ltségek  és 
bevéte lek  alaku lásáró l felm érést készít, m a jd  ja v a s la to t 
dolgoz k i a  nyereséges egyesü leti gazdálkodás m eg terem 
tésére.

D r. Csaba József 
fő titk á rh e ly e tte s
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: GYULASI ISTVÁN, HARRACH WALTER

Előszó helyett

A magyar gazdasági életben elérkezett a szer
kezetváltás utolsó, még eredményt Ígérő lehető
sége. Az ország gazdasági vezetése helyesen úgy 
döntött, hogy a váltás során az alapanyaggyártó 
üzemek közül csak azokat és olyan mértékben 
szabad tovább üzemeltetni, amennyire azok lé
te a gazdasági élet zavartalan működéséhez 
szükséges.

Fokozott figyelemmel fordulunk most a tovább
feldolgozó és kikészítő iparágak felé, amelyek a 
meglévő alapanyagokból és itthon termelt fél- 
gyártmányokból technológiai know-how és ma
gyar munka felhasználásával korszerű, minden 
külföldi piacon jól értékesíthető terméket hoznak 
létre. Ezeknek az iparágaknak, illetve ilyen jellegű 
üzemeknek jelentőségükhöz mérten gyorsabb fej
lesztésre, megkülönböztetett anyag- és energiael
látásra van szükségük. Tőlük még többet vár az 
ország. Elengedhetetlen azonban, hogy a szélesebb 
szakmai közvélemény és hazánk társadalma job

ban és valósan megismerje a gazdaságos készáru
termelő vállalatok munkáját, lehetőségeit és gond
jait.

Ezért vállalkozott a Kohászat szerkesztősége 
örömmel arra, hogy az új kezdeményezésként 
meginduló, az egyesület egy-egy pártoló tagvál
lalatát bemutató célszámok sorát olyan vállalat
tal kezdje, melynek jelentős szerepe van hazánk 
tőkés kereskedelmi mérlegének javításában, és 
amely vállalat az elmúlt évek termelési és fejlesz
tési eredményeivel be is bizonyította, hogy a rá
bízott javakkal racionálisan gazdálkodva nem
csak a jelennek, hanem a jövőnek is dolgozik.

Ezennel kedves olvasóinknak figyelmébe ajánl
juk a Kőbányai Könnyűfémmű bemutatkozását, 
melynek olvasásakor nemcsak a vállalati ered
ményekkel, de a műszaki és gazdasági problémái
val is megismerkedhetnek.

Üzem a város szóién, amely nélkül a magyar 
alumíniumipar elképzelhetetlen lenne.

Egy válallat bemutatkozik
D B . HATALA PÁ L igazgató

A Kőbányai Könnyűfémmű egyike a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt 15 tagvállalatának.

Az olvasó számára — ha előzetesen e szám tar
talomjegyzékét el is olvasta — már nem kétséges, 
hogy újszerű törekvésként a lap hasábjain a Kő
bányai Könnyűfémmű vállalat mutatkozik be tör
ténetével, tevékenységével, termékeivel, eredmé
nyeivel, jövőbeni feladataival és elképzeléseivel.

A következő oldalak a fentiek szellemében rész
letesnek mondható képet festenek vállalatunkról 
— mind a szakterületünkön jártas, mind az azon 
kívül állóknak egyaránt —, így e rövid bevezetőben 
nem szeretnénk az olvasót ismétlésekkel lekötni. 
Itt csupán olyan, a vállalat „elhelyezhetőségét” 
segítő, az összehasonlíthatóságot megkönnyítő tö
mör ismertetést szeretnénk tenni, ami segítségével 
minden olvasó gond nélkül és megfelelően értékelni 
tudja az elkövetkezendőkben leírtakat.

A Kőbányai Könnyűfémmű, amely a budapesti 
törzsgyárral és a kecskeméti gyáregységgel műkö
dik, a dolgozók létszámát (750 fő) tekintve kis
vállalat, még akkor is, ha tudjuk, hogy ehhez a kis

létszámhoz mintegy 1,8 milliárd forint éves terme
lési érték, 11—12 millió dollár értékű tőkés export 
és mintegy 100—130 millió forint elsődleges válla
lati eredmény tartozik. Az adatok sorát folytatva:
— alumíniumfólia-tartalmú csomagolóanyag-ter

mékeink súlya megközelíti az évi 10 000 tonnát,
— az alumíniumpigment paszta és festék termé

keink megközelítik az évi 3000 tonnát,
— az alumíniumflitter termékeink évi mennyisége 

megközelíti a 4000 tonnát,
— a vállalat saját tevékenységének ellátásához 

belső szolgáltatásként évi 400 tonna, mély
nyomáshoz használható festéket és mintegy 
600 db mélynyomóhengert készít,

— állóeszköz értéke megközelíti az 1 milliárd 
forintot, mely érték 1976-höz képest mára 
300%-kal nőtt,

— 1975-höz képest alumíniumfólia termelésünk 
140%-kal, alumíniumpigment termékeink 
mennyisége 220%-kal, bruttó termelési érté
künk 210%-kal növekedett.
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A Kőbányai Könnyűfémmű a fenti, megnövelt 
termelés élőmunkaigényét — a termelékenység 
elmúlt tíz év alatti 208%-os növelésével gya
korlatilag változatlan létszámmal elégítette ki.
1986-ban

— a 100 forint bruttó állóeszközértékre jutó bruttó 
termelési érték 170,— Ft volt,

-— az egy fő vállalati munkavállalóra jutó nem 
rubel relációjú exportárbevétel 15 747 USD volt,

— a bruttó állóeszközértékre jutó elsődleges vál
lalati eredmény 10,7% volt,

— az egy fő vállalati munkavállalóra jutó elsőd
leges vállalati eredmény 144 EFt, az egy 
főre jutó termelési érték 2,4 millió forint volt.

Nemzetközi összehasonlításban:
— 1986. évben a vállalat alumínium fóliaművének 

élőmunka hatékonysága (14,5 t/fő/év) elérte a 
SCAL  vállalat (Franciaország) 1982. évi (14,4 
t/fő/év) színvonalát,

— az alumíniumpigment alapú termékek terme
lésének termelékenységi színvonala az össze
hasonlításra alkalmasnak mondható SchlenJc 
AG. ( NSZK)  18,6 t/fő/év 1975. évi hasonló 
színvonalát érte el.

Érdekes összehasonlításra, illetve a fejlődési 
tendenciák várható alakulására ad lehetőséget az a 
néhány adat, amely pl. a nagyságrendileg hasonló 
lélekszámú nyugateurópai országok fóliatartalmú 
csomagolóanyagainak 1986. évi mennyiségi fel
használási adataiból következtethető:

Ausztria 13 Et/év,
Svájc 25 Et/év,
Magyarország 8 Et/év.

A Kőbányai Könnyűfémmű termelésének átla
gosan mintegy 30%-át exportálja. Exportkapcso
latban állunk 30 tőkés és 5 szocialista országgal. 
Ebből fakadóan mind vállalatunk vezetői, mind 
a vállalat számára elengedhetetlen az idegen nyel
vek tárgyalásszintű ismerete. Jelenleg 5 fő két 
nyelven, 28 fő egy nyelven oldja meg a vállalat 
ilyen irányú feladatait. (Az idegen nyelvek között

van angol, francia, német, orosz, lengyel, szerb és 
arab.)

A vállalatnál dolgozó létszám ún. végzettségi 
szintjét szemlélve az alábbiak mondhatók el:

Fő
A szellemi 
dolgozók 

%-ában

Az
ösazJétszám

%-ában

Mérnök 29 16 4
Közgazdász 8 4 1
Jogász 1 0,5 —
Főiskolai végzettségű 13 7 2

Összes felsőfokú: 51 27,5 7
Technikus 07 36 9
Gimnáziumot és 

szakközépiskolát 
végzett 44 24 6

Szellemi állomány-
ban foglalkoztatott 186 25

Fizikai állományban 
foglalko ztatott 564 75

A vállalat műszak-együtthatója 1986-ban 1,58 
volt. Átlagbérszínvonala (vállalati dolgozók éves 
átlagkeresete) meghaladta a 95 EFt-ot.

A bemutatott, a Kőbányai Könnyűfémmüvet 
reprezentáló adatok kiragadottak, viszonyításaink 
némileg szubjektivek is, de semmiképpen sem tel
jes körűek. Reméljük azonban, hogy a vállalatun
kat bemutató, a lap további oldalain megtalálható 
cikkeinek olvasásához kellő alapot biztosító kere
tet, elegendő segédinformációt és az olvasót meg 
nem terhelő, számszerű kapaszkodókat nyújtanak.

Tisztelettel és örömmel mondunk köszönetét 
a lap szerkesztőségének, az OMBKE vezetőségének 
azért, hogy a ma még formabontónak is nevezhető 
módon, de megadták a Kőbányai Könnyűfémmű 
dolgozó kollektívájának az e hasábokon való meg
tisztelő bemutatkozás lehetőségét.

Kérem a tisztelt olvasót, hogy az olvasottakat 
fentiek szellemében értékelje, ha lehet hasznosítsa 
és bizalmával tisztelje meg vállalatunk kollektívá
ját, a cikkek szerzőinek törekvését, illetve szemé
lyüket.

Szerzőink figyelmébe
1. K érjü k  a  k éz ira to k ra  vonatkozó nyom dai elő írások pontos b e ta r tá sá t, o ld a lan k én t 25 sor, „2-es” so r 

távolság, az á b rá k a t és táb láza to k a t kü lön  lapokon k érjük .
2. Egy cikk k éz ira ta  a  25 kézirato ldalny i te rjed e lm et lehető leg  ne h a la d ja  meg. (K ét pé ld án y t k é rü n k  b e 

küldeni.)
3. K érjü k  az „S í” m értékegységek haszná la tá t. Szerkesztőség
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A Kőbányai Könnyűfémmű története és fejlesztése
K É S Ő  P Á L  oki. vegyészm érnök — M O L N Á R  I S T V Á N  oki. kohómérnök,

D E .  K Ö V E S  E L E M É R  oki. kohóm érnök
E T O  669.7:338.45 (091) K ö b a l

A  K őbányai K ö n n y ű fé m m ű  alapításától kezdve 
a fejlesztést elsőrendű kötelességének tartotta. E z  
tükröződik történetében is. A  vállalat —  az eddigi 
életében kia laku lt fe jlesztési hagyom ányaihoz hűen  
—  term ékválasztékának további szélesítését tervezi.

A Kőbányai Könnyűfémmű a Magyar Alumí
niumipari Tröszt vertikális felépítésű rendszeré
ben az egyik félgyártmány gyártó vállalat. Fő 
termékei az alumíniumfólia és ennek nemesített 
változatai, az alumíniumpigment-tartalmú pasz
ták és festékek, melyek mind a magyar alumínium- 
ipar, ezen belül a félgyártmány—gyártás egyik 
legdinamikusabban fejlődő termékcsoportjainak 
tekinthetők.

Az első fóliaüzem 1928-ban létesült a Weiss 
Manfréd Acél- és Fémművek rt csepeli gyárte
lepén, ahol kezdetben ónfóliát gyártottak, majd 
fokozatosan tértek át alumíniumfólia előállítására. 
1937-től az üzem már csak alumíniumfóliát gyár
tott.

Az évi termelés 150—200 tonna között mozgott. 
A fóliagyártás csepeli meghonosodásával nagyjá
ból egyidőben, 1935-ben a Hitelbank, mint főrész
vényes egyesítette a Kőbányai Könnyűfémmű 
mai telephelyét is magába foglaló Magyar Fém- és 
Lámpagyár rt-t a Fegyver- és Gépgyár rt-vel. A 
közös vállalat neve Fémárú-, Fegyver- és Gép
gyár rt (F F G ) lett.

A Soroksári úti Fegyvergyárban 1936-ban je
lentős lőszergyártás indult, amihez nagy mennyi
ségű drágán és többnyire csak importból besze
rezhető fém-félgyártmány volt szükséges. Az e- 
gyesített vállalat vezetőiben ekkor merült fel a 
saját fémmű létesítésének gondolata.

A fémmű Kőbányán, az FFG lámparészlegének 
helyén épült fel. Az új fémműhöz tuskóöntöde, 
lemez- és szalaghengermű, sajtoló- és húzómű 
tartozott. Kapacitás — 6 000 szonna színesfém, 
illetve 2 000 t könnyűfém félgyártmány volt. A 
félgyártmányok ötvözetlen és ötvözött réz-, vala
mint alumíniumlemezből, szalagból, rúdból, hu
zalból, csőből, valamint cinklemezből álltak. A 
fémművet a II. világháború elején 1940—1941-ben 
a repülőgépgyártás kiszolgálása érdekében bőví
tették a berendezéseket kiegészítették, és ezzel az 
üzemet mintegy 4 000 t/év könnyűfém félgyárt
mány gyártására alakították át.

1944 végén az üzemet Németországba akarták 
telepíteni, de a berendezések leszerelését sikerült 
megakadályozni.

A felszabadulást követő háborús jóvátételi kö
telezettségek következtében a Lamport Fémmű is 
a leszerelendő üzemek listájára került. A leszere
lés után csak a négyállványos Krupp-féle lemez
hengersor és a hozzátartozó berendezések (ke
mencék, egyengetők, ollók) maradtak meg.

1949 május elején Vass Zoltán, az Országos 
Tervhivatal akkori elnöke, rövid tárgyalássoro

zat és helyszíni szemle után úgy döntött, hogy a 
hengerművet a Lampart gyártól leválasztja és ezt 
Kőbányai Alumíniumhengermű néven az Állami 
Bauxit-Alumínium rt-hoz csatolja.

Az önállóság első évében termelési sikereket 
értek el. Az alumíniumlemez termelése év végére 
1 350 t-ra emelkedett. 1951—1952-ben az üzemet 
rekonstruálták, ennek keretében alumínium tus- 
kóöntödét létesítettek félfolyamatos öntőberen
dezéssel. A rekonstrukcióval az üzem alumínium 
félgyártmány kapacitását 6 500 t-ra növelték.

1952—54 között a vállalat a Magyar—Szovjet 
Bauxit—Alumínium rt (M ASZOBAL) keretei 
között működött, majd 1954 december 4-től a 
MASZOBAL megszűnése után a vállalat neve 
Kőbányai Könnyűfémműre változott.

Az új fóliamű építése 1954-ben kezdődött és a 
fejlesztés I. üteme 1957-ben fejeződött be. Ennek 
termelő kapacitását 260 t/évre tervezték, amelyet 
400 t-ig tudtak megemelni.

A Kőbányai Könnyűfémmű alumínium fólia- 
gyártás hulladékának hasznosítására — a világon 
szinte először üzemi méretekben — ebben az idő
ben keresett valamilyen gazdaságos megoldást. 
Ugyanakkor a Fővárosi Tanács a létesítendő első 
hazai gázbetongyárhoz igyekezett az alumínium
pigmentet belföldi forrásból biztosítani. Az előző 
adottságok és igények következményeként a MAT, 
illetve a Köbal átvette a profilt a Bányagyu- 
tacsgyártól.

A vállalat célkitűzése 80 t/év kapacitású kí
sérleti üzem létesítése volt a budapesti Lakatos 
úti telepen.

A különböző érdekek előzőek szerinti egybeesé
se indította el Magyarországon az alumínium-pasz
ta energiatakarékos előállítását fóliahulladékból, 
először festékipari célokra, majd gázbeton előál
lításához.

Az 1958. évi 30 tonnás kísérleti termelést teljes 
mennyiségben tőkés piacon értékesítették, amíg 
a technológia és termék további fejlesztéséhez 
lényegében szabad utat biztosított. 1959-ben si
került a kísérleti üzem kapacitásának teljes ki
használásával a termelést az eredetileg tervezett 
évi 80 tonnára növelni.

A rohamosan növekvő fóliaigények szükségessé 
tették a fóliahengerlő kapacitás továbbfejlesz
tését. 1962-ben két kvartó hengerállványból álló 
800 mm névleges gyártási szélességű hengersort 
telepítettek, amely már egy tonna súlyú teker
csekkel és max. 500 m/min hengerlési sebességgel 
dolgozott. A megnövelt hengerlési kapacitás szük
ségessé tette a fólianemesítés fejlesztését is, amely 
két nagy teljesítményű univerzális fólianemesítő 
berendezés beszerzésével valósult meg.

Ez utóbbi fejlesztés nyomán a fóliatermelő ka
pacitás 1 200 t/évre nőtt.

1968-ban újabb fejlesztésre került sor, amely
nek keretében a kvartó-fóliahengersor harmadik
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állvánnyal egészült ki. A fejlesztés eredménye
ként a termelőkapacitás mintegy 200 t/évre növe
kedett. 1968 és 1975 között intenzifikálások, re
konstrukciók és a nemesítés fejlesztését szolgáló 
kisebb beruházások képezték a kapacitásbővítést 
célzó tevékenységet.

Bővült a fólianemesítő gépsor: nedveskasírozó 
gépet, egy keskeny mélynyomógépet, majd 1970- 
-ben egy korszerű, öt szín nyomására alkalmas 
fólia mélynyomó berendezést helyeztek üzembe. 
Ez utóbbi beindításával gyökeres fordulat állt be 
a hazai nyomtatott élelmiszer-csomagolóanyagok 
külső megjelenésében és mennyiségi ellátásában. 
A Kőbányai Könnyűfémmű ekkori termelőkapa
citása 3 200—3 500 tonna között mozgott íém- 
súlyban számolva.

1968-ig kisebb beruházási hitelekkel a termelést 
a budapesti telepen évi 700 tonnáig növelték. Az 
ÉVM  az 1960-as évek közepén az üzemet kitele
pítésre ítélte, majd hosszas telephely keresés után, 
végleges telephelyként Kecskemét térségét jelölte 
ki, ahol a vállalat gyáregysége jelenleg is dolgozik.

Az 1969—1970-es áttelepítéssel egyidejűleg a 
technológiát korszerűsítették és a termelési kapa
citást kétszeresére bővítették.

A terméket mind a budapesti dinamikus fejlő
dés, mind az áttelepítés utáni kapacitásbővítés idő
szakában, elsősorban igen kedvező exportké
pessége jellemezte.

Budapesti tevékenysége alatt az üzem legje
lentősebb fejlesztési eredménye az ún. kalapács
paszta gyártásának kidolgozása volt, amely ter
méket a nemzetközi igények jelentkezésével egy- 
időben hozta forgalomba.

Az áttelepítés után csúcseredménynek Tekint
hető a gázbetongyártáshoz alkalmas alumínium
paszta előállításának kifejlesztése, mely célra ad
dig világviszonylatban csak száraz alumínium- 
pigmentport alkalmaztak.

Az 1970-es években a hazai alumíniumfólia 
igény a gyártó kapacitást számottevően megha
ladta. Különösen egyes nemesített fóliaféleségek 
hiánya jelentett több millió USD nagyságrendű 
importot. Sürgetővé vált a fejlesztési tevékenység 
felgyorsítása. E célt a francia ismeretanyag meg
vásárlása szolgálta, melynek eredményeként a 
vállalat a legkorszerűbb gyártási know-how bir
tokába jutott. Ezzel lehetővé vált a megfelelő 
gyártókapacitás kiépítése, a Kőbányai Könnyű
fémműnek korszerű, tiszta profilú gyártóbázissá 
való átszervezése.

1976-ban döntés született a termékszerkezet
váltás teljessé tételére, azaz a vállalat kőbányai 
törzsgyárának kizárólag alumíniumfólia-gyártá- 
ra való átállítására. Az elképzelt fejlesztés mérté
kére és összetételére irányadó volt az 1970-es évek 
második felének az a gazdaságpolitikai irányelve, 
amely a konvertálható export árualapok bővíté
sét célzó beruházásokat támogatta. Ennek meg
felelően a fejlesztésre vonatkozó előterjesztés a ha
zai sima fehérfólia teljesítésén túl, a meglévő im
port részbeni kiváltását és a belföldi igényeket 
meghaladó termelés konvertibilis exportját irá
nyozta elő. Az 1977 januárjában beindult beru
házás két ütemben valósult meg. Az első ütem

ben telepített japán gyártmányú előnyújtó- és 
készhengerállványt, a hozzátartozó segédberen
dezésekkel 1979. január 1-én helyezték üzembe. 
A második ütemben a nemesítés fejlesztése cél
jából egy nagy teljesítményű univerzális fóliane
mesítőgépet és egy nyolcegységes mélynyomó
gépet telepítettek. A kikészítés korszerűsítését 
nyolc db. tekercselő-, vágóberendezés üzembe
állítása jelentette. Űj profilként beindult az alu
mínium készétel tálca gyártása.

A kecskeméti gyáregység további bővülése a 
fóliagyártás fejlesztésével párhuzamosan haladt. 
Az utolsó bővítést 1980-ban hajtottuk végre, 
amikor a budapesti fóliatermelés növelésével egyi
dejűleg a pasztatermelés kapacitását is 1 000 t/év 
mértékben bővítettük.

A csaknem egy milliárd forint értékű törzs
gyári termékszerkezetet korszerűsítő beruházás 
1980. június 30-ig befejeződött, és ezzel a Kőbá
nyai Könnyűfémmű termelési kapacitása és ter
mékválasztéka elérte azokat a célokat, amelye
ket a vállalat a profilátalakítás megkezdésekor 
tűzött ki.

A meglévő és a beruházással megvalósított név
leges 10 000 t kapacitású fóliamű ideiglenesen fel
oldotta a hazai fóliatartalmú csomagolóanya
gok piaci feszültségét és lehetővé tette a magyar 
népgazdaság devizamérlege javításához való hoz
zájárulást azáltal, hogy teljes árutermelésének 
csaknem 30 %-a jó minőségben exportálható.

Ez utóbbi fejlesztés megvalósítása kapcsán arra 
lehetne következtetni, hogy sikerült egyensúlyt 
teremteni a fóliagyártás lehetőségei és a felhasz
nálói igények között. A válasz egyértelműen nem
leges, hiszen mind a sima, mind a nemesített fóliák 
iránti igény az elmúlt években rohamosan növe
kedett. Újabb fejlesztési célokat kellett kitűz
nünk, elsősorban a nemesített fólia fejlesztésére 
annak figyelembevétel, hogy a meglévő fóliahen- 
gerlő kapacitás a hazai igényeket az export foko
zatos csökkentésével 1990-ig kielégítse.

A Kőbányai Könnyűfémmű budapesti telepé
nek jelenlegi beépítettsége 96 %-os, így további 
fejlesztés a törzsgyárban nem képzelhető el. Le
hetőségként kínálkozott a korábban alumínium- 
pigment gyártásra létrehozott kecskeméti gyár
egység szabad területeinek beépítése fóliagyártás 
céljára. Ez a folyamat egyébként már az 1980-as 
évek elején elkezdődött, amikor Budapestről Kecs
kemétre települt át a háztartási fóliagyártás, 
majd ezt követően a festék- és lakkgyártás. Kié
pült a mélynyomó hengergyártás második fázisát 
megvalósító formakészítő sor, amely az eredetileg 
ott telepített tálcagyártással a kecskeméti fólia
gyártó bázis alapjának tekinthető. 1985-ben befe
jeződött a 30 millió Et értékű, a mélynyomóhen- 
gergyártás első fázisát megvalósító komplex foto
reprodukáló sor, amelynek üzembehelyezésével a 
mélynyomóhengergyártás is vállalaton belül va
lósul meg.

Mivel a hazai fóliagyártás az 1980-as évek eleji 
legszűkebb keresztmetszete az ahimíniumfólia ka
sírozó és lakkozó kapacitás volt, ezért az újabb 
fejlesztés első lépcsőjeként egy nagy teljesítmé
nyű, több műveletes nemesítőgép telepítése vált
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szükségessé, ez folyamatban van és ezévi üzembe
helyezése várható (1. és 2. ábra.)

Visszatekintve a vállalat alapításától kezdve 
végzett munkára, ezt a folyamatos fejlesztéssel 
lehet jellemezni, mivel a vállalat sikeresen oldotta 
meg termelési profiljának átalakítását és az új 
termékei — az alumíniumfólia és a pigment ter
mékek — termelésének mai szintre növelését.

A vállalat — az addigi életében kialakult fej
lesztési hagyományaihoz hűen — az előre jelzett 
igényekhez alkalmazkodva termékválasztékának 
további szélesítését tervezi, amelyen belül a neme
sített fóliatermelés fejlesztését, az új típusú nagy

-  Pigment félék összesen

- - - - - - - - - - - - - -  A h m in iv m U H te r

- - - - - - - - - - - - - -  A tum fn iu m /h tte r , tő k é s  exportra

x  “  Akim ínium pigm entpaszto

0  ~  A lum inium pigm ent 0 tőkés export

- - - - - - ■—  -  A lu m ín iu m  fe s té k

S ó j á t  f e i h a s z n ó t ó s ú  f e s t é k

2 .  á b r a .  A l u m í n i u m - p i g m e n t f é l é k  t e r m e l é s e  1 9 8 5 - b e n  é s  
1 9 8 6 - b a n

szárazanyag tartalmú, magas tükröző képességű 
pigmentpaszta kifejlesztését kiemelkedően fontos 
feladatának tekinti.

A fejlesztési célok elérésére a vállalat a fóliahen
gersorok intenzifikálását, nemesítő kapacitásá
nak növelését, gyártás- és gyártmányfejlesztést 
tervez azáltal, hogy fejlesztési elképzeléseinek 
kidolgozásakor figyelembe vesziapapír-, műanyag,- 
a nyomdaipar és termékeit felhasználó iparágak 
elért eredményeit és további törekvéseit, hogy 
ezekkel együttműködve termelését a jelzett fel- 
használás ütemében, a termékeivel szemben jel
zett igényekhez alkalmazkodva bővíteni tudja.

448 Bányászati és Kohászati Lapok — K O H Ä S Z A T  120. évfolyam, 10. szám



Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
M agyar— dán társu lás. A blaküzem et létesítenek

K orszerű  te tő té r i  ab lakok  hazai g y á r tá sá ra  vegyes 
v á lla la to t a la p íto tt  a  Fertődi É p ítő ipari Szövetkezet és a  
dán V . K a n n  R asm ussen In d u s tr i  szerkezetgyártó  cég. 
M egvásáro lták  az ugyancsak  d án  V elux  ab lak g y ártó  
cégtől a te tő té r i ab lakok  technológiai e ljá rá sá t, és b e 
szerzik az o k a t a  gépsorokat, am elyekkel F ertő d ö n  be 
rendezkednek  a  te rm ék ek  nagyüzem i g y á rtá sá ra .

Az év m ásodik  felében kezdődik  az ú j üzem csarnok  
építése, a  te rv e k  szerin t 1988 elején in d u l a  te tő té r i a b 
lakok so ro za tg y ártá sa  és a  haza i forgalm azás.

Az épü le tek  te tő te ré n ek  beépítése eddig  is sok ezer 
ilyen a b lak o t sz á llíto tt M agyarországra  a  d á n  V elux cég. 
T av a ly  m in tegy  2 m illió do llá ré rt 18 ezer d a ra b o t v á sá 
ro lt tő le  a  L ign im pex Külkereskedelm i Vállalat. A hazai 
g y á rtá s  te h á t  im p o rto t pó to l, s m iu tán  a  fertő d i ú j üzem  
évi 60 ezer te tő té r i ab lak  g y á r tá sá ra  készül fel, nem csak 
az itth o n i szükségle teket fedezi, hanem  term eléséből ju t  
ex p o rtra  is. A k ere t an yaga  fa  és alum ínium .

Az É pítésügyi és Városfejlesztési M in isztérium  felm é 
rése szerin t, a  m űszakilag  a rra  a lkalm as te tő te re k  beépí 
tésével n y e r t helyiségek lé tesítése á lta lá b a n  40% -ka l o l 
csóbb, m in t h a  te ljesen  új szerekezetekből ú jo n n an  ép í 
tenék .

A d án  g y á rtá s i e ljárás szerin t készülő fertő d i te tő té r i 
ab lakok  korszerű  szerkezete jó l m egfelel a  beépítés m ű 
szak i követelm ényeinek . (H . O R.)

M oszkvai alum ín ium ipari vásár

A szov jet fővárosban  jú lius 2-án n y i to t ta  m eg k a p u it 
a  szocialista  és n y u g a ti cégek körében  eg y a rán t fon tos 
esem énynek  szám ító  szakvásár, az A lu m in iu m  486 
M oszkvai Nem zetközi K iá llítá s . A vendég lá tó  Szovjetunió  
és a  K G ST-országokon k ívü l szám os tőkésállam , így p é l 
d á u l az N S Z K ,  Franciaország, Svájc, Olaszország és 
H ollandia  is rész t vesz a  Szo ko ln y ik i-p ark b an  ren d eze tt, 
jú lius 10-ig ta r tó  b em u ta tó n . A m ag y ar színeket a  15 
üzem  m u n k á já t egybehangoló M agyar A lu m ín iu m ip a r i 
Trösztön  k ívü l az A lum ín ium gyár, a Villamosgépek és 
Alkatrészgyártó Ip a r i Szövetkezet képviseli. A M ineral- 
im pex K ülkereskedelm i Vállalat inform ációs iro d áv a l 
csatlakozik  a  m agyar bem utatóhoz.

A m agyar— szov jet gazdasági egy ü ttm ű k ö d és fon tos 
láncszem e a  tö b b  m in t k é t évtizedes m ú ltra  v isszate 
k in tő tim fö ld -a lum ín ium  egyezm ény. Az 1962-ben m eg 
k ö tö tt  és 1983-ban to v á b b i 7 évre m eg hosszabb íto tt 
szerződés érte lm ében  a  m ag y ar fél éven te  530 ezer to n n a  
tim fö ld e t és 5 ezer to n n a  a lu m ín iu m -fé lg y ártm án y t 
szállít a  S zovjetun ióba, ah o n n an  206 ezer to n n a  a lum í 
n iu m tö m b ö t k ap  vissza. (A szov je t p a rtn e rv á lla la to k  a 
feldolgozást a  viszonylag olcsó vízenerg iával végzik.) 
íg y  hosszabb tá v ra , a  V II . ö téves te rv  időszakában  is a  
m agyar ip a r rendelkezésére áll a  szükséges a lum ín ium 
m ennyiség. E rre  ép ítve  M agyarország  egy, a  köze lm ú lt 
b an  b efe jeze tt fejlesztési p rog ram  kere téb en  23 m illiárd  
forin tos beruházással ko rsze rű síte tte  az a lapanyag- és 
fé lg y á rtm án y te rm elést, és to v á b b i 7 m illiá rddal a  kész- 
á ru g y á rtá s t. E z  u tó b b in a k  fontos jelentősége v an  az ú j, 
versenyképes e x p o rtá ru a la p  lé trehozásában .

A m oszkvai a lum ín ium ipari vásáron  a  M agyar A lum í
n ium ipari T röszt sz in te  te ljes á ru v á la sz té k á t b e m u ta tja , 
egyebek k ö zö tt speciális tim fö ldeket, hagyom ányos és 
e loxált a lum ín ium profilokat, ra d iá to ro k a t. A m a g y ar 
k iá llításon  lá th a tó  ir a jd  a  v á lla la t egyik ú jdonsága, az A  lu 
ter a lum ínium vázas, m obillakókon téner-elem rendszer is, 
am elyből röv id  idő a la t t  ra k tá ra k , öltözők, étkezők  vagy  
éppen  iro d ák  ép íthe tők . A te rv e k  szerin t m ár az idén 
ex p o rtá ln ak  A lu tér-elem eket a  S zov je tun ióba a  tengizi 
o la jm ezőkön kezdődő építkezéshez. A m agyar és a  szov 
je t  v á lla la to k  együ ttm űködésében  új te rü le tn e k  szám ít 
a  közszükségleti cikkek g y á rtá sa , az á ru lis tán  ta lá lh a tó k  
gázpalackok , a lum ín ium létrák , h á z ta r tá s i edények. Az 
eredm ényes m űszak i-tudom ányos kapcso la ton  k ívü l, új 
persp ek tiv ik u s te rü le t a  h arm ad ik  p iaci eg y ü ttm űködés.

(H . O R.)

A v ártn á l kisebb az A lcoa sz trá jk  k ih a tása

A n y u g a ti v ilág  szakem berei az Alcoa-ná\ beígért 
s z trá jk tó l so k a t v á rta k . S zám íto ttak  a rra , hogy  a  s z trá jk 
tó l je len tős term eléskiesés, a  világ alum ín ium  készle te i 
n ek  csökkenése és az á ra k  d rám a i em elkedése következik  
be. N em  egészen így tö r té n t.  A  sz trá jk  következ tében  
kb. n a p i 630 t  fém term elés esik k i (1986 áprilisában  a 
n y u g a ti v ilág  alum ín ium  term elő i 89%  k ap ac itás  k ihasz 
nálással n a p i 32,6 k t- á t  te rm eltek ), ez az U SA  9 062 t /  
n ap  term elésének  7% -a. Az A lcoa egyébkén t 3 156 t /n a p  
term eléssel az U SA  alum ín ium  term elésének  3 6 % -á t a d 
ja . A sz trá jk  a la t t  a  k ád so ro k a t a  m űszaki vezetőkből 
a la k íto tt  b rigádok  üzem elte tik . F elté te lezhető , hogy  az 
Alcoa a  sz trá jk  a la t t  a  szükségüzem m el 2 345 t /n a p  a lu 
m ín ium ot te rm el, ez a  v ilág term elésben  2,6%  kiesést je 
len t. L eá llítják  a  110 k t/n a p  te lje s ítm én y ű  Vancouver-i 
(  W ash.) k ohó t és egy ideig rak tá rk ész le tek b ő l elég ítik  ki 
a  vevők  igényeit. Az A lcoa fém - és költségm érlege 
1983— 1986 időszakban  a  következő:

1983 1984 1986 1986
(becsült)

Fémforrások 
Elsődleges fémter

melés 1238 1387 1216 1166
Vásárolt fém 60 90 201 109
Hulladék vissza- 

olvasztás 398 386 343 360
Készletből 136 (61) 10 0
Kiszállítás 1831 1802 1770 1616
A fém becsült ön

költsége, USD/t 
Saját termelésű 

elsődleges fém 1210,0 1183,6 1126,4 1001,0
Vásárolt fém 1467,4 1298,0 1066,0 1144,0
Hulladék 1046,0 990,0 778,8 826,0
Raktárkészletből 880,0 1183,6 1126,4 994,4
Átlag 1167,2 1148,4 1061,6 972,4

A tá b lá z a tb ó l lá th a tó  az eladások  állandó  csökkenése, de 
sokkal m eglepőbb az önköltségben  b ek ö v e tk eze tt csök 
kenés. U gyancsak  figyelem re m éltó  a  v ásá ro lt hu lladék  
nagy  árcsökkenése 1982 és 1986 kö zö tt. (H . W .)

D erűlátó  a lum ín ium ipari jó sla tok

K é t előrejelzés is a z t jósolja, hogy  a  v ilág  a lum ín ium 
felhasználása 1986-ban kb. 5 % -k a l fog növekedni. A 
Chase Econometrics szerin t a  növekedés az év  fo lyam án  
3— 6%  kö zö tt fog m ozogni, em elle tt a  javu lás erősebb 
lesz Európában, m in t É szak-A m erikában. A  Deutsche 
In stitu t fü r  W irtschaftsforschung  a r ra  szám ít, hogy  az á l 
ta lán o s növekedés el fogja érn i az 6% -o t, szem be á llítv a  

z 1986. év i 2% -kal.
A  felhasználás az év  első négy  h ó n ap jáb a n  6 ,5% -kal 

m ú lta  felü l az 1986. évi azonos időszakét. E n n é l a  növe 
kedésnél a  sz trá jk o k k a l kapcso latos fedezeti v ásárláso 
k a t  figyelem be kell venni. U gy an ak k o r a  kép  m ég akkor 
is egészségesnek tű n ik , h a  ez t a  té n y ez ő t figyelm en k ívü l 
hagy juk . A p iac a lap v e tő  tényező i m ég sem  m u ta tn a k  
a rra , hogy  az ársz ínvonal n agym értékben  em elkedne. 
A Chase szerin t az á tlagos p ro m p t á ra k  a  h a rm a d ik  n e 
gyedben  kb. 55 c e n te t fognak elérni, m a jd  a  következő 
h ó n ap o k b an  2— 3 c e n tte l csökkenni fognak. A m ennyi 
ben  az U SA -ban a  sz trá jk o k  elhúzódnának , úgy  ez az 
á ra k a t to v á b b  h a j ta n á  felfelé, de  kevés a  valószínűsége 
an n ak , hogy  nagyobb  zav arra  kerü ljön  sor. A kereslet 
m ú lt év i növekedését a  készletek  csökkenése követte , 
vagyis ez a  növekedés kevésbé tu la jd o n íth a tó  a  te rm elés 
növelésének. A  feldolgozók 1986 eleje ó ta  ism ét je len tő 
sebb  készle teket h a lm o ztak  fel. (H . W .)
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Napjaink termékszerkezete a Kőbányai Könnyűfémműben
C S I H I  P Á L  —  D Á N Î  F  Y L Á S Z L Ó  — G E L E N C S É R  G Y Ö R G Y  oki. vegyészmérnökök,

M O L N Á R  I S T V Á N  oki. koliűmérnök 
K őbányai Könnyűfém m ű

E T O  669. 716 —  416 +  667. 622. 271 K öbál

A  csomagolás-kultúra a társadalm i-gazdasági 
fe jlettség egyik tükre. A  jó  csomagoláshoz alapvetően 
szükséges a jó  m inőségű, tetszetős k ivitelű  alapanyag. 
B em uta tják a K őbányai K önnyű fém m űben  gyártott 
a lum ín ium fó lia  a lapú csomagolóanyagokat és alu- 
m ínium -pigm entterm ékeket.

A csomagoláskultúra, mint bármilyen más kul
túra a társadalmi-gazdasági fejlettséget tükrözi. 
Elmaradása az értékesítési pozíciókat rontja, nem
egyszer a csomagolt áruk eladhatóságát veszélyez
teti, elsősorban a minőségi csomagolást megköve
telő exportpiacokon. A csomagolás jelentőségét 
mutatja, hogy elmaradt haszonról kell beszél
nünk, amikor az igényes külföldi vevő ragaszko
dik a saját csomagolóanyagának felhasználásához, 
vagy nagy mennyiségű, de kiszereletlen magyar 
árut vásárol és a kiszerelést magának fenntartva 
lefölözi a haszon egy részét, ami az élelmiszerek és 
gyógyszeripari termékek értékesítésekor mind 
vállalati, mind népgazdasági szinten jelentős vesz
teséget okoz.

A társadalmi-gazdasági fejlettséget reprezen
táló csomagoláskultúra természetesen nem vá
lasztható szét fejlett exportcsomagolásra és úgy
nevezett „takarékos” hazai piacra szánt termé
kek csomagolása már csak azért sem, mivel a hazai 
piac igényes kielégítésekor nyert tapasztalatok és 
a gyártási kultúra az egyik alapja a fejlett export
csomagolószer termelésnek.

A csomagolószer legtöbbször a termék szerves 
része. A csomagolás alapvető célja a termék haté
kony megóvása, a tartalom higiénés védelme az 
érintés és szagátadás ellen, a szállításkor és táro
láskor lehetséges mechanikai sérülések kizárása, 
a termék megóvása, a levegőben lévő portól, víz
gőztől és oxigéntől a fénytől és nem utolsósorban a 
rovarkártevők ellen. Az alumíniumfólia számos 
jó tulajdonsága — úgy mint a lágyítás hatására 
kialakult simulékonyság, a nagy fajlagos felület, 
a fény és aromázárás, a sterilizálhatóság, a csillo
góan magas fény, a gombák és egyéb mikroorga
nizmusok által megtámadhatatlanság, vagy a 
rágcsálók, rovarkártevők pusztításával szemben 
tanúsított ellenállás — mindezek egyidejűleg egy 
csomagolóanyag által biztosítva, előkelő helyre 
juttatták az alumíniumfóliát a csomagolóanyag 
széles skáláján belül.

Ezek az alaptulajdonságok annak ellenére, hogy 
együtt vannak jelen, nem tudnak minden csoma
golási követelményt kielégíteni. Ezért az egyes 
speciális csomagolási igényeket — amelyeket a 
felhasználóipar sokrétűsége külön követel meg, 
mint édesipar, tejipar, gyógyszeripar, húsipar, 
konzervipar a termékek stb. esetében — külön 
kell figyelembe venni. Ebből adódóan az alumí
niumfólia felületét az elvárásoknak megfelelően — 
a kibővített követelmények kielégítésére — mó
dosítani kell. A fóliafelület módosításával a koráb
ban felsorolt tulajdonságoknál többet tudó cso

magolóanyagot hoztunk létre. így lesz az alu
míniumfólia gáz- és vízgőzzáróvá, így válhat a 
kezelt felület önmagával, vagy termoplasztikus 
műanyagokkal hőre egyesíthetővé (hegeszthető- 
vé), így lesz mechanikailag formatartóbb stb.

A csomagoláskultúra színvonalának kialakítá
sában jelentős szerep jut tehát az alumíniumfólia 
alapú (tartalmú) csomagolószereknek, amelyek a 
csomagolt termékek minőségét tartósan megőr
zik, tetszetős külsejük miatt keresett elemei a kul
túrált csomagolásnak.

Az alumíniumfólia-alapú csomagolószerek gyár
tásában vállalatunk az elmúlt évtizedekben érté
kes tapasztalatokat szerzett, melyek birtokában 
egyre szélesedő gyártmányválasztékkal áll a cso
magolószert igénylők rendelkezésére. A fejlődés 
mutatja, hogy míg 1957-ben 8 tonna festett-lakko- 
zott alumínium fóliás csomagolóanyag termelésünk 
volt, addig az évek során hengerlő és nemesítő 
(festő, lakkozó, kasírozó, nyomtató) kapacitá
sunkat folyamatosan növelve napjainkban közel 
10 000 tonna csomagolási és műszaki célra alkal
mas alumíniumfólia, illetve fóliaalapú terméket 
gyártunk.

S zalag  és v a s ta g  fó lia

Gyártmányaink közül elsősorban szigetelési és 
egyéb műszaki célra alkalmasak a különféle szalag 
és vastag fólia termékek 50—200 (300) mikron 
vastagsági tartományban. Nagy kapacitású kon
denzátorok gyártásához 99,99 % tisztaságú alu
míniumból készítünk szalagot. Ez szalagtermelé
sünknek kb. 15 %-a. Az építőiparban használják 
golyómintás szalagtermékünket főként szigetelő- 
anyag gyártásához, de nagy mennyiséget hasz
nálnak dekorációs célra is.

A kábelgyárak részére 99,3—99,5 % tisztaságú 
mintázatlan alumínium szalagokat gyártunk kö
zel 400 tonna mennyiségben.

Vastag fólia (41—99 mikron) termelésünk nagy 
részét műszaki célokra (pl. hővisszaverő felületként 
tűzhely gyártáshoz, padlófűtés készítéséhez vagy 
nyomdaiparban offset lemez gyártására), kisebb 
részét szigetelési célokra használják.

V ékony fó lia

Vékony (7—40 mikron) sima fóliatermékeinket 
általában továbbfeldolgozzuk (nemesítjük), de 
nagy mennyiséget használ az édesipar is táblás 
csokoládék és egyéb darabáruk csomagolásához.

Festett, lakkozott fólia

Pestett-lakkozott fóliatermelésünk 30—35 %-a 
lakkozott anyag, melynek felhasználója szinte 
kizárólag a tejipar (kb. 200 t/év). A termékek (egy 
oldalon, illetve két oldalon lakkozott fólia) fel-
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használási területe az ömlesztett sajt csomagolása. 
Más-más típusú lakkal lakkozzuk a „csónak” 
anyagát belül és kívül, ugyanúgy a fedelet is. 
Fontos, hogy a csónak és a fedél azonos hőrezáró 
lakkal lakkozott felülete a sajt ömlesztési hőmér
sékletén megfelelően összehegedjen, és ezáltal a 
légmentes zárást biztosítsa.

Festett fóliáink felhasználója legnagyobb részt 
a boripar. 12—40 mikron vastagságtartományban 
a vevő igényének megfelelő színválasztékkal ké
szítjük a borosüveg, pezsgős üveg nyakára húzott 
díszítő kupak anyagát.

A 9—12 mikron vastag festett termékeinket az 
édesipar használja főként dobozos desszertek, ko
nyakos meggy, krémtöltésű csokoládék csomagolá
sára.

Kasírozott termékek

Kasírozott (papírral, műanyaggal társított) ter
mékeink, legnagyobb felhasználója a dohányipar 
(kb. 80 %). A cigaretta csomagolóanyagában az 
alumíniumfóliának elsősorban párazáró tulajdon
ságát használják ki. A csomagolóanyag több féle 
változatban készül a papír minőségétől, vastag
ságától, négyzetméter tömegétől függően, ezen 
kívül lehet festett vagy natúr színű. Vizes alapú 
vagy egyéb alifás oldószeres többalkotós ragasz
tóval, egyes termékeket viasszal kasírozunk. Utób
biak felhasználása ott indokolt, ahol a csomagoló
anyag zsírállósága, illetve vízállósága fontos fel
tétel (pl. kozmetikumok csomagolásakor, tejipari 
vajkrém termékeknél, leveskockának dobozon 
belüli csomagolásakor).

Műanyaggal kasírozott anyagokat gyártunk 
kábel szigetelési célokra és egyéb szigetelő anya
gok (hő- és hangszigetelő panelek) reflektáló fe
lülete céljára. Polietilénnel extrudált papírral — 
hőálló, többalkotós ragasztóval — kasírozott ter
mékeink levestasak alapanyagaként szolgálnak.

Nyomtatott csomagolóanyagok

A vállalatunk által gyártott termékek sorában 
nagyon fontos szerepe van a mélynyomott cso
magolóanyagoknak, melyek választéka egyre bő
vül, mivel a hazai kereskedelemben forgalmazott 
—elsősorban élelmiszeripari — termékek csoma
golásakor az esztétikus megjelenésen kívül nagyon 
fontos tényező az aromazáró képesség, az átlát
szatlanság és a zsírállóság is.

Termékeink kivétel nélkül a fenti kívánalmak 
közül egynek-egynek, de némelyek mindegyikének 
megfelelnek, ezért egyre szélesebb körben alkal
mazzák az élelmiszeripar különböző területein.

A tejipar részére gyártjuk az úgynevezett po
hárzáró nyomtatott fóliatermékeink kb. 80 %-át. 
Ezen felül nagy mennyiséget készítünk a konzerv
gyáraknak tégelyes dzsem termékek fedélanya
gához. A pohár, illetve tégelyzáró nyomtatott 
anyagokat PVC-hez, illetve polisztirolhoz hegedő 
hőre záró lakkal lakkozzuk a vevő igényének meg
felelően. Mosókrémes tégelyek zárására alkalmas 
termékeiket megerősített (többrétegű) lakkal ké

szítjük, hogy a lúgos anyag korróziós hatásától 
a fedőfóliát megvédjük. Egy oldalon több színnel 
nyomtatott lakkozás nélküli gyártmányainkat az 
édesipar használja szaloncukor csomagolásra.

Kasírozott nyomtatott termékek

Kasírozott nyomtatott termékeink legnagyobb 
felhasználója a növényolajipar, ahol a pergamen
nel, viasz ragasztóanyaggal kasírozott nyomta
tott csomagolóanyagba Rama és Liga margarint 
csomagolnak. Mennyiségben nem sokkal marad el 
mögötte az őrölt kávétermékek (Otthon, Mulatt, 
Jáva) csomagolóanyag igénye sem. Utóbbiakat 
egy korábban kifejlesztett alifás oldószeres több 
alkotós ragasztóval egy műveletben kasírozott 
úgynevezett „triplex” (háromrétegű) szerkezettel 
állítjuk elő.

Műanyagfilmmel kasírozott termékeink közül 
nagy részarányt képvisel a polipropilén pohárhoz 
hegeszthető, nyomtatott, tejipari (tej, tejföl, kefir, 
joghurt stb.) illetve húsipari (zsír) fedőfólia. Gyár
tási kooperációval készítjük a Sió-ivólé csomagolá
sához szükséges nyomtatott triplex anyagot, illet
ve a tasakokat.

Kasírozott mélynyomott termékeink kb. 20 %-a 
papírral kasírozott kávé csomagolóanyag (Omnia 
100 g és Omnia 250 g). További 18 %-a pedig vi
asszal kasírozott vaj és túró csomagoló, melyet ki
zárólag a tejipar részére gyártunk. Az édesipar 
használja papírral kasírozott több színnel nyom
tatott, hőrezáró hotmelt réteggel bevont keksz és 
nápolyi csomagoló, valamint a papíroldalon nyom
tatott, fémoldalon PVC-hez hegedőlakkallakkozott 
bliszteres rágógumi csomagoló anyagainkat.

Az elmúlt évben kezdtünk gyártani porított é- 
lesztő csomagolóanyagot a szeszipar részére.

Termékeink széles skálájával a hazai alumínium
fólia és vékonyszalag igény több mint 85 %-át ki
elégítjük, ezen felül tőkés export szállításainkkal, 
mely összes termelésünknek kb. 30 %-a, jelentős 
mértékben hozzájárulunk a népgazdaság konver
tibilis deviza bevételéhez.

Mivel az ország teljes alumíniumfólia tartalmú 
csomagolóanyag igényét kielégíteni nem tudjuk, 
gyártmányfejlesztéssel és új termelő berendezés 
telepítésével igyekszünk elérni azt, hogy az 1980-as 
évek végére az import mértéke 5 % alá csökkenjen. 
Gyártmányfejlesztési tevékenységünk egyik fő 
feladata a csomagolóanyag céljára használható 
alumíniumfólia tartalmú szerkezetek számának 
növelése. így jutottunk el ez évben a hajlékony és 
félmerev sterilizálható anyagok gyártási kísérle
teihez. Ezek a termékek elsősorban a húsipar és a 
tartósítóipar területén számíthatnak nagy érdek
lődésre.

Ezen kívül kísérleteket folytatunk kőzetgyapot 
szigetelőanyag borítású alumíniumfóliás kasí
rozott szerkezet előállítására is 20 mikron vastag 
nyomtatott, lakkozott kemény fóliák gyártásá
ra is.
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Háztartási alumíniumíólia

A lakosság körében leginkább kedvelt termé
künk a különböző hosszúságúra leszabott háztar
tási alumíniumfóha. Gyártását 1967-ben kezdtük 
évi 8 tonna mennyiséggel, ami kb. 60 000 db 10 m- 
-es tekercsnek felelt meg. Az első öt évben a ter
melés mintegy háromszorosára nőtt, majd sikeres 
reklámtevékenység és egyidejű gépbeszerzés ered
ményeként a következő öt évben újabb nyolcszo
ros termelésnövekedést értünk el. 1986—86-ban a 
hazai igény meghaladta gyártási kapacitásunk 
adta lehetőségünket, ami pedig a fejlesztések és 
beruházások hatására a kezdeti mennyiségnek 
kb. 110-szeresére növekedett.
1987-ben újabb gépbeszerzéssel és a belső tarta
lékok feltárásával szeretnénk elérni a hazai igények 
teljes kielégítését. Ez a mennyiség jelenlegi ismere
teink szerint kb. 13—14 millió darab évente. A 
háztartási fólia termékek választékát is bővítjük. 
Az eddig gyártott 10, 20, 30 m-es 300 mm széles 
tekercsen kívül már gyártjuk a 100 és 150 m-es 
395 és 400 mm széles tekercset. Tervezzük 200 ni
es tekercsek gyártását is, melyek felhasználói el
sősorban a hidegkonyhák, húsipar, kórházak és a 
repülőtéri catering szolgálat.

A termék csomagolóanyagát magunk készítjük. 
Az újonnan tervezett grafikával ez évben gyártot
tuk először. Lépéseket tettünk annak érdekében, 
hogy a 100 és 150 m-es tekercset már az év második 
felében nyomtatott, fóliatépővei ellátott mikro- 
hullámos kartondobozokba csomagolhassuk.

Készétel tálca

Készétel tálca gyártásunk 1982-ben indult. Tíz
féle típus gyártására készültünk fel. Az igények 
növekedése esetén típusválaszték bővítésére le
hetőség van. Ez a termék a lakosság körében nem 
terjedt el olyan mértékben, mint szerettük volna, 
de elmondhatjuk, hogy hidegkonyhai, hűtőházi, 
repülőtéri catering szolgálati felhasználása az el
múlt években ugrásszerűen megnövekedett. Itt 
kihasználják az összes előnyét, mint például esz
tétikus megjelenés, különféle fedelekkel lezárható 
a félkész, ill. készétel tálca sütésre, felmelegítésre, 
főzésre használható, és a tálca utána eldobható. 
A hulladék összegyűjtve megfelelő tisztítás után 
az alumínium felhasználási folyamatba vissza
járatható.

A csomagolás legősibb feladata a rendszerezés, 
a termékből egységek képzése és összefogása. A 
csomagolási egység igen eltérő, alkalmazkodik az 
adag nagyságához, a vásárlás gyakoriságához és a 
mértékadó fogyasztói réteg igényéhez. Mérete áll
jon összhangban a fogyasztói igénnyel, az üzleti 
polcon vagy állványon közvetlenül elhelyezhető 
legyen. Egyidejűleg fejtsen ki reklámhatást és tá 
jékoztasson a tartalomról.

A fogyasztó ma már joggal elvárja, hogy kime
rítő információt kapjon a termékről, ennek meny- 
nyiségéről, a felhasználás módjáról és a fogyasztói 
árról, szavatosságáról.

A csomagolás adatokat közöljön a termékhez 
felhasznált anyagokról, ezek mennyiségéről, illetve

arányáról, a felhasználthatóság időpontjáról stb. 
A kereskedelem a csomagoláson a géppel leolvas
ható egységes nemzetközi vonaljegyet is megkö
veteli, amely lehetővé teszi az automatikus pénz
tárkezelést és a számítógépes készletnyitvántar- 
tást.

A csomagolásnak fontos ésszerűsítési feladata is 
van. Egyszerűsíti a termék előállítási folyamatot, 
a tárolást, a szállítást, s ily módon költséget ta 
karít meg. Sok esetben pl. a sterilezéssel, vagy 
mélyhűtéssel összekapcsolva az erősen gépesített 
teljesen automatizált technológia előfeltétele.

A csomagolásnak egyedi jellege is van. A csoma
golás egyedi jellegének kialakítása lényegében in
formáció feldolgozási feladat eredménye. Az infor
mációk a csomagolás küllemi elemein kívül (szö
veges és grafikai kialakítás, szin kompozíció, a 
közölt tájékoztatás érthetősége stb.) befolyással 
vannak a csomagolás egyedi jellegének létrejötté
ben. Kontos azonban, hogy a különböző szem
pontokat vagy hatásterületeket az átfogó kép ér
dekében egységbe fogják. Az összhang hiánya ha
mis megítélést eredményezhet.

Abból kiindulva, hogy a csomagolás maga is a 
márka és a termék része, fontos kérdés vájjon a 
csomagolás egyedi jellege illik-e a gyártókról kia
lakított képhez. Általában arról van szó, hogy a 
csomagolás illeszkedjék a termékhez. A csomagoló
anyag tervezésekor a reklámpszichológiai hatás 
érdekében mindig arra kell törekednünk, hogy a 
csomagolás jellegéből átfogó kép alakuljon ki.

A jól megválasztott csomagolás, lehetőséget 
kínál a reklámozásra, kiemeli a termékben rejlő 
értékeket, magára vonja a vásárló figyelmét, és 
vásárlási kényszert vált ki. Eladja önmagát.

A Kőbányai Könnyűfémmű az alumíniumfólia- 
hulladék feldolgozására hozta létre a HUNGALU- 
ALUKON alumíniumpigmenteket és alumínium
mal pigmentált festékeket gyártó üzemét, amely 
termékek alapvetően festékipari és építőipari igé
nyeket elégítenek ki.

Gyártott termékeink:

Tükrös (leaîing) alumíniumpigmentek

Fényvisszaverő, hőálló és a natúr ezüst fémhatást 
visszaadó vékony vagy vastag rétegű festékbevo
natok pigmentálására használatosak. Tükröző
képességben a lakk-festékipari kötőanyagokkal 
való jobb társítás érdekében oldószertartalmuk 
minőségében térnek el a felhasználási céloktól füg
gően.
Bekeverhetők alifás, aromás, alkoholos és kevert 
oldószerben oldódó kötőanyagokhoz. Speciális ke
zeléssel alkalmasak műanyagok és vizes diszper
ziók színezésére, pigmentálására és így a ma már 
elengethetetlenül szükséges környezetbarát fel
használási lehetőségekre is.

Nem tükröző (non-lcaíing) alumíniumpigmentek

Fémalumíniumtartalmuktól függően kiválóan al
kalmasak a matt alumínium fémhatáson kívül jó 
vagy közepes korrózióálló pigmentálásra. Ezek 
a termékek
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— a kötőanyag oldékonyságának megfelelően u- 
gyancsak különböző oldószerminőséget tar
talmaznak,
a nagy tisztaságú (99,99 % Al) alumíniumból 
készített magas „fehérségű” alumíniumpig
mentek rendkívül jó korrózióállóak.
Ezeket a jó tulajdonságokat hasznosítja az 
autóiparban elterjedt, fémes hatású lakkozás. 
A szuperfinom szemcseméretek lehetővé te 

szik papír, bőr, gumi felületek speciális színezését, 
ahol a felső rétegbe bevitt alumíniumpigment 
a hő- és fénysugárzás visszaverése által védőha
tást fejt ki a hordozó anyagszerkezetére.

Speciális alumíniumpigmentek

A süllyedő (non-leafing) alumíniumpigmentek 
között megkülönböztetett szerepet kaptak a kö
zelmúltban és még a jelenben is a kalapács ütés
nyom hatását keltő festékbevonatokban alkal
mazott alumíniumpigmentek. Ezek kívánság sze
rinti rajzolatokat alakítanak ki a festett felületen.

A kis oldószertartalmú alumíniumpigmentek 
műanyagokban elosztva vagy egyenletes szürkí
tést, fémhatású fényesítést, vagy a márványszer
kezetet utánzó sávos megjelenést mutatnak.

Építőiparban használatos alumíniumpigmentek

Az energiatakarékosság és az építőszerkezetek 
könnyítése vezetett el a világszerte használt ha
bosított vagy gázbeton gyártáshoz. A lúgos ce
ment, mész és töltőanyag tartalmú közegben az 
alumíniumpigmentek a cementkötés ideje alatt 
hidrogéngázt fejlesztenek, és a beton duzzadását 
eredményezik.

így  0,5—0,6 kp/dm3 sűrűségű hő- és hangszige
telésű falazóelemek gyárthatók. Abban az esetben, 
ha a töltőanyagként homokot használnak, úgy a 
beton acél váz köré is duzzasztható. így  készít
hetnek habosított vasbetonszerkezeteket is.

Hőálló ezüst festékek

A kötőanyag hőállóképességétől függően 
250, 300 és 500 °C-ig hőálló az a festék, amelynek 
alumíniumpigmentje a nagy hőmérsékleteken nem 
változtatja fényes ezüst színét, így kiválóan alkal
mas világos és a fémhatást visszaadó melegüzemi 
festésekre.

K orrózióvédő  festék ek

A KÖBAL a festékipari gyakorlattal egyezően 
komplett bevonatrendszert fejlesztett ki, amely
nek alapozó tagja lemezes cinkpigmentet tartal
maz. A festék epoxi-észter alapú filmképző mű
gyantára épül.

Л Kőbányai Könnyűfémmű belföldi értékesítése 
1986-ban, t

F ólia  szalag 1030 A gyártm ányféleségek
„s im a” fólia 864 szám a 1826
N em e síte tt fólia 459 A m egrendelők szám a
M élynyom ott fólia 467 482
K asíro zo tt fólia 1708
K asíro zo tt mély-

Á tlagos ren d e lt sú ly  3 tn y o m o tt fólia 949
H á z ta rtá s i fólia 931
H á z ta rtá s i tá lca 64

Összesen 6472

A lupigm ent p asz ta 722
A lum ínium  flitte r 55
A lupigm ent festék  
A lupigm ent egyéb

508

te rm ék 47

Összesen 1332

Export értékesítés 1986-ban, t
F ó lia  an ya tekercs 2980 A gyártm ányféleségek
F ó lia  szalag 1 szám a 7 7
H á z ta r tá s i fólia 5 A m egrendelők szám a 52
H á z ta r tá s i tá lca 4 Á tlagos ren d e lt sú ly  39 t

Összesen 2990

A lum ín ium pigm ent
p asz ta

tőkés 1102
A lum ínium pigm ent

p asz ta
szocialista 368

Összesen 1470 t

F litte r , tőkés 3953 t

Metallizált festékek

Oldószeres levegőn száradó és beégetős vizes-disz
perziós változatban 8 alapárnyalatban készülnek. 
A termékskálán speciális felhasználásra készre ke
vert állapotban különböző színű metallizált kala
pácsfestékek is szerepelnek. Ezeknél a felhasználó 
által igényelt rajzolatkialakítási képességet is be
állítják a receptúra összeállításakor.

ALUMINATION festékcsalád

A bevonatrendszer bitumenes tetőlemezből, il
letve fémből készült tetők javító és elsődleges szi
getelésére és fény védelmére alkalmas. Ezen túl
menően beton, vasbeton és fémfelületek egyré
tegű, vastag bevonattal való korrózióvédelmét is 
megoldja.

A fentiek szerint is látható, hogy vállalatunk 
fontos szerepet tölt be csomagolási kultúránk fej
lesztésében, a hazai festékipari és építőipari igé
nyek kielégítésében is jelentős tőkés exportjával 
hozzájárul az ország devizamérlegének egyensú
lyához.
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Technológia-tervezési rendszer a Kőbányai Könnyűfémműben
D B .  I M R E  J Ó Z S E F  oki. kohóm érnök, ad junk tu s

E T O  658.5.011.4:681.31

A  K őbányai K önnyű fém m űben  a nagyszám ú  
késztermék és a fo lyam atosan  változó termékszer
kezet, késztermékre orientált adatszerkezet elkészítését 
igényelte. A z  utóbbi években kiépített I B M  S er ies/1 
típ u sú  központi egység, a kialakított term inál háló 
zattal biztosítja a rendszer kidolgozásának hardver 
hátterét.

A gazdasági rendszer szerkezetét a benne vég
bemenő folyamatok, az azokhoz kapcsolódó funk
ciók és a funkciók alapján kialakuló szerkezet 
határozzák meg.

Az iparvállalat — mint komplex mikrogazda- 
sági rendszer — szerkezetének horizontális al
rendszerekre bontott blokkvázlatát az 1. ábrán 
láthatjuk. A technológia az átalakító (konver
táló) alrendszer egyik meghatározó eleme, amely 
a gyártási és fejlesztési alrendszerek részeként 
egyaránt hordoz anyagi-termelési és irányítási 
funkciókat. A technológia határozza meg a ter
melési (gyártási) folyamat működésének műszaki 
feltételeit, természetesen az adott technikai, szer
vezeti, szervezési-irányítási feltételekkel össz
hangban.

A gyártási főfolyamat technológiájának ki
dolgozása során alapvető szempont, hogy a teljes 
termelési folyamat minden eleme (gyártás-, anyag
átalakítás, munkaerőgazdálkodás, anyag- és ener
giagazdálkodás, anyagmozgatás, stb). azonos szer
vezettségi, programozottsági, ellenőrzöttségi, do-

kumentáltsági színvonalon legyen, és ezzel biz
tosítsa a gyártási alrendszer homogenitását és 
működésének optimális feltételeit.

A technikai fejlődés, az információmennyiség 
növekedése és a gazdasági viszonyok fejlődése 
által indikált feladatoknak a gazdálkodó egységek 
ma már csupán korszerű számítástechnikai alapon 
kidolgozott tervezési, szervezési és gyártási rend
szerek kidolgozásával tehetnek maradéktalanul 
eleget.

A Kőbányai Könnyűfémműben létrehozott 
számítástechnikai bázis, valamint a kidolgozott 
számítógépes, illetve az előzőekben megfogalma
zott homogenitás szellemében igényli a számító- 
gépes technológiai rendszer kialakítását. Ezzel 
egyidejűleg természetesen az anyagmozgatás, 
anyagkövetés, ellenőrzés, stb. területén is előbbre 
keil lépni.

A technológia tervezési rendszernek elsődlegesen 
a folyamatos, biztonságos és gazdaságos terme
lést kell szolgálnia. Ezért a számítógépes techno
lógiai rendszer szolgáltatásainak a termelésirá
nyítók számára szükséges adatokat közvetlenül 
felhasználható formában kell előállítani' Ez 
megvalósítható a már részben kiépített terminál
rendszer közvetlen felhasználásával monitoros 
kijelzéssel, hogy a szükséges technológiai infor
mációk a szükséges szinten, a megkívánt helyen, 
időben és formában mindig rendelkezésre álljanak.

IKL 3 i6-1\

1. ábra. A  vállalati (kom plex m ikro gazdasági) rendszer általános blokkvázlata
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S e g é d a n y a g o k  E lő te r m é k

Készáru
\KL ЭЛГИ

2 . á b r a .  A  f ó l i a g y á r t á s  t e c h n o l ó g i a i  f o l y a m a t -  
á b r á j a

A  lu  m in iu m  f ó t i  a  E g y é b  a lu m in iu m  -
h u l la d é k  h u lla d é k

A lu m ín iu m m a l p ig m e n ta !t fes tékek

\k l  m - л

3. á b r a .  A z  á l u r n í n i u m - p i g m e n t g y á r t á s  t e c h n o l ó g i a i  
f o l y a m a t á b r á j  a

Ezt megtervezni és megszervezni csupán a ter
melést és az ellenőrzést irányító szakemberekkel 
folytatott konzultációk alapján lehetséges.

A technológia tervezés során számítógépes 
modell felhasználásával kiszámíthatók az egyes 
gyártási fázisok (2. és 3. ábra) jellemző techno
lógiai adatai. A hengerlési jellemzők összefüggés 
rendszerét leíró fizikai-matematikai modellel lehet 
meghatározni az előírt geometriai jellemzőkkel 
rendelkező hengerelt előtermék optimális techno
lógiai paramétereit. A nemesítéskor egy adott be
rendezésen az egyes technológiai műveletek során 
elvégzett kísérletek, illetve az üzemszerű termelés 
adatainak statisztikai módszerekkel való feldol
gozása alapján nyert összefüggésekkel lehet az 
alapvető technológiai jellemzőket meghatározni. 
A kikészítési technológia empirikus összefüggések, 
illetve a mindenkori rendelési előírások alapján 
tervezhető.

A lehetséges különböző technológiai variációk 
közül adott optimum feltételek (költség, anyag-, 
ill. energiafelhasználás minimalizálása, a termék- 
minőség javítása, stb.) esetében kell meghatározni 
a legkedvezőbb technológiai változatot. Az így 
kidolgozott technológia az adott termék alap
technológiájának tekinthető.

Abban az esetben, ha a technológia gyártás 
közbeni módosítása válik szükségessé, a számító- 
gépes technológia tervezési rendszernek interaktív 
üzemmódban lehetővé kell tennie a módosított 
technológia kidolgozását. Ezek a technológiai 
variációk különösképpen a fóliagyártás alapvető 
technológiai fázisainak (hengerlés, hőkezelés, ne
mesítés, kikészítés, csatlakozási pontjain (ld. 2. a 
ábra), a rugalmas gyártás feltételeinek megterem
tése szempontjából fokozott jelentőségűek.

A technológiát olyan megbízhatósági szinten 
és részletességgel kell kidolgozni, hogy a közvetlen 
gyártási dokumentációk alapmját, illetve részét 
képezhessék.

A technológiai rendszernek biztosítania kell a 
megfelelően rendszerezett adatokat a termelés 
anyag- és energia-, Ш. műveleti idő szükségletének 
a meghatározásához.

A számítógépes technológia tervezési rendszer 
alapvető feladatai, szolgáltatásai összefoglalva a 
következőek:
— adatszolgáltatás,
— a résztechnológiák feladatainak (tervezés, ellen

őrzés) kiszámolása
— adott termékre jellemző alaptechnológia ki

dolgozása,
— különböző technológiai változatok, illetve mó

dosított technológiák kidolgozása interaktív 
üzemmódban,

— nyomtatási, grafikus szolgáltatások.
A technológia tervezési rendszernek reális és 

folyamatosan karbantartott adatbázisra kell épül
nie. Ez az adatbázis tartalmazza egyrészt a már 
kidolgozott termelésirányítási, valamint az anyag- 
és készletgazdálkodási alrendszerek adatait, más
részt közvetlenül a technológia kidolgozásához 
szükséges adatokat. Ezek az adatok:
— a termelő berendezések jellemző gépészeti és 

és technológiai jellemzői,
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— a technológiai folyamat kialakítását megha
tározó adatok, információk,

— a különböző termékekre jellemző munka-, 
anyag- és energianormák, illetve ezek kidolgo
zásához szükséges adatok,

— jellemző termelési adatok,
— a kiinduló anyagra jellemző adatok,
— a késztermékre jellemző adatok,
— egyéb, az anyagmozgatásra, kisegítő művele

tekre, stb. jellemző adatok.
Megbízható adatbázis létrehozása nagyon alapos 

és körültekintő munkát igénylő műszaki feladat. 
Meglévő technológiai dokumentációk, illetve üze
mi mérések, kísérletek és technológiai vizsgálatok 
adatainak statisztikai feldolgozásával, elemzésével 
lehet a szükséges alapadatokat, összefüggéseket 
meghatározni. Ennek az adatgyűjtő, előkészítő 
feladatnak az elvégzése nagyon hosszantartó, 
szisztematikus munkát igénylő folyamat, amely
nek során a termeléssel közvetlenül foglalkozó 
szakemberek ismereteit, tapasztalatait is messze
menően figyelembe kell venni. Nagyon lényeges, 
hogy az adatbázis kidolgozása során alkalmazott 
méréstechnikai, illetve vizsgálati módszerek minél 
homogénebbek, egységesebbek, a feltárt adatok 
pontossági és megbízhatósági szintjei pedig lehe
tőleg azonosak legyenek.

A Kőbányai Könnyűfémműben a nagyszámú 
késztermék és a folyamatosan változó termékszer
kezet késztermékekre orientált adatszerkezet el
készítését igényelte. Egy adott késztermék faj
tájának, minőségének és kikészítettségének azo
nosítására a termékkódok (ETK) szolgálnak. A 
kidolgozott adatbázis a termékkódokhoz rendelve 
tartalmazza az egy tonna késztermék előállításá
hoz szükséges alap- és segédanyagok mennyiségét. 
Az adatbázis az egyes technológiai fázisokhoz 
kapcsolódó információkat is tartalmaz. A gépi 
berendezések és az alapvető technológiai művele
tek adatbázisainak strukturális kialakítása is el
kezdődött. Ennek strukturális pontosítása, napra
kész kidolgozása és folyamatos karbantartása je
lentik a mindenkori aktuális feladatokat.

A rendszer kialakításakor olyan technológiai 
kódrendszert kell kidolgozni, amely biztosítja:
— az adott késztermék előállításához szükséges 

technológiai műveletek, illetve a gépi berende
zések mindenkori egymáshoz rendelését,

— az alaptechnológia módosítási lehetőségét ,
— a termék azonosítását bármely gyártási fázis

ban a késztermék kódszáma alapján,

— az adott késztermékre jellemző technológiai 
adatok kigyűjtését.

A feltárt ás rendszerezett adatbázis birtokában 
lehet a számítógépes technológia tervező modellt 
kidolgozni, amely az alábbi fontos feladatok meg
oldását jelenti:
— a feltárt adatbázis rendszerezése, elemzése, az 

egyes adatcsoportok között fennálló matema
tikai-statisztikai függvénykapcsolatok felírása,

— az egyes technológiai fázisok, illetve az egész 
technológiai rendszer fizikai-matematikai mo
delljének kidolgozása az egyes technológiai fo
lyamatokra jellemző és befolyásoló jellemzők 
hatását leíró függvénykapcsolatok matemati
kai megfogalmazása,

— a számítógépes program és az adatbank kidol
gozása, felépítése és operációs rendszerének 
megszervezése,

— a számítógépes technológia tervező rendszer 
kipróbálása, pontosítása,

— a tervezőrendszer folyamatos karbantartása.
A technológiai tervezési rendszert az adatbázisra 
építve a vállalat egységes számítógépes irányítási 
rendszerének részeként kell kidolgozni.

Az utóbbi években kiépített IBM Series I tí 
pusú központi egység a kialakított terminál háló
zattal a tervezett továbbfejlesztés révén bizto
sítja a rendszer kidolgozásának hardver hátterét. 
A piacorientált vállalat működési, irányítási fo
lyamatának modelljét leíró számítógépes rendszer 
eddig kidolgozott különböző gazdasági, termelés- 
irányítási, illetve anyag- és készletgazdálkodási al
rendszerei biztosítják a szoftver alapot a Kőbányai 
Könnyűfémmű termelési, műszaki, technológiai és 
irányítási feladatainak továbbfejlesztéséhez.
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S z a k o s z tá ly i  h í r e k

Vezetőségi ülések

A  f é m k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  1987. január 29-én az 
OM BK E klubhelyiségben (Bp. V. Szent István  krt 11.) 
ta r to tta  1987. év i 1. vezetőségi ü lését M a y e r  J á n o s  e l 
nök letével. A  szakosztály  vezetősége az alábbiakat v i 
ta t ta  m eg:
1. M o l n á r  I s t v á n  titkár ism ertette  a szakosztály  1987. 

év i m unkatervét. H a r r a c h  W a l t e r ,  d r .  P i l i s s y  L a j o s ,

d r .  P á s z t o r  G e d e o n ,  V á s á r h e l y i  R e z s ő ,  S z á l a i  J e n ő ,  
T ö r ö k  F r i g y e s ,  H a j n á l  J á n o s  és L a á ír  T i b o r  t e t t  ja 
vasla to t a m unkaterv kiegészítésére. A vezetőségi 
ülés a  m unkaterv alábbi m ellék letekkel való  k iegé 
sz ítését fogadta e l :
-—- az egyetem i osztá ly  és a fém kohászati szakosztály  

közös feladatait szerepeltetn i kell a m unkatervben,

( F o l y t a t á s t  l .  a  4 6 0 .  o l d a l o n )
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A holnapért ma.
Fejlesztési tevékenység a Kőbányai Könnyűfémműben

A C S Á D  Y 1 S T  V Á N  oki. kohóm érnök 
K őbányai Könnyűfém m ű

A  K őbányai K ö n n yű fém m ű  fejlesztési tevékeny 
sége a fokozott kikészítettségű termékek arányának  
növelését és ezen keresztül a ,,hozzáadott érték” 
növelését célozza.

A  hengerelt termékek m inőségjavításán k ív ü l  
eredményes tevékenységet fo ly ta tnak  a  nemesített 

fó liaterm elés m ennyiségi és választéki növelésében.

A Kőbányai Könnyűfémmű önálló műszaki 
fejlesztési szervezete 1971-ben alakult meg és a 
„fólia” fejlesztés 1980. év végi beruházás befeje
zésével a korábbi beruházási és műszaki fejlesz
tési osztályok összevonásával nyerte el a mai for
máját. Tevékenységi területe magába foglalja a 
gyártás- és gyártmányfejlesztési feladatokat, a 
rekonstrukciók, intenzifikálások műszaki előkészí
tését, marketing tevékenységet, vevőszolgálati 
tevékenységet, a nyomtatott termékek nyomdai 
gyártáselőkészítését, külső kutatóintézetek válla
lattal kapcsolatos tevékenységének koordinálását, 
kapcsolattartást külföldi szállítókkal és együttmű
ködő partnerekkel, továbbá műszaki propaganda 
tevékenységet, termék versenyeztetést, kiállítá
sok és vásárok előkészítését, középtávú és távlati 
tervek készítését, beruházói funkciójának megfe
lelően a szinttartó beruházásokkal, intenzifikálá- 
sokkal, rekonstrukciókkal, állóeszköz bővítő be
ruházásokkal és a műszaki fejlesztés keretében 
előkészített kísérleti állóeszközök előállításával 
kapcsolatos feladatokat.

F ejlesz tési tevékenység

A műszaki fejlesztés területén a tevékenység ve
zérfonalát a középtávú és éves tervek képezik. A 
két alapvető folyamat a gyártás- és gyártmány- 
fejlesztés, míg a többi folyamatok közvetlenül 
vagy közvetve ennek a tevékenységnek kiszolgáló, 
illetve segédfolyamatai. A gyártás- és gyártmány- 
fejlesztésben jelenleg folyó leglényegesebb tevé
kenységek, illetve a fejlesztések irányai az aláb
biakban kerülnek összefoglalásra.

G y ártm án y fe jlesz tés  az a lu m ín iu m -fó liah en g erlés  
té m a k ö rb e n

Az alapvető célkitűzés a hengerlési végméret 
csökkentése, s ezzel fémalapanyag-takarékos la- 
minátumok körének további szélesítése, illetve 
a 7 mikronos fólia üzemszerű termelésének meg
valósítása. A 7 mikronos fólia hengerlési kísérle
teinek eredményei biztatóak, jelenleg az optimá
lis hengerlési paraméterek beállítása folyik. Ma a 
7 mikronos fólia önmagában is potenciális export- 
termék.
A fóliaelőtermék ötvözetválaszték bővítése a 
fóliákkal szemben támasztott egyre igényesebb 
követelmények kielégítését célozza, elsősorban a 
szilárdsági paraméterek javítása terén. Az ilyen

irányú fejlesztési tevékenységet indokolja a ter
mékek iránti külpiaci kereslet, mely nagy szi
lárdságú, nagy sebességgel feldolgozható nemesít
hető vékony fóliákat igényel.
Az alumíniumfólia ételtálca alapanyagok szilárd
sági paramétereinek javítása egyrészt a hazai é- 
teltálcák minőségjavítása szempontjából jelentős, 
másrészt mind az alapanyag, mind az ételtálcák 
exportképességét javítja.
A problémakör szükségessé teszi az előtermék- 
gyártó és felhasználó vállalatok, valamint az Alu
míniumipari Tervező és Kutató Intézet szoros e- 
gyüttműködését. A tevékenység francia ismeret- 
anyag igénybevételével már folyik, terveink között 
szerepel egy — az igényelt mechanikai tulajdon
ság széles határok közötti beállíthatóságát lehetővé 
tevő — folyamatos szalaghőkezelő berendezés ki- 
fejlesztése.
Jelentős piaci lehetőségeket kínálnak az ún. FIN  
STOCK fóliaszalagok, melyek gyártástechnoló
giája kidolgozás alatt áll. Fejlesztést részint elő- 
termék minősége, részint a gyártástechnológiai 
korszerűsítése igényel.
A hengerelt fóliatermékek folyamatos minőség- 
fejlesztése elsősorban a mérettűrések szigorítása; 
porozitás csökkentése; a felületi minőség, a sík
fekvés javítása. A végtelenítések javítása csak 
kisebb részben oldható meg, a hengerlési paramé
terek változtatásával, nagyobb részben import 
eredetű mérő szabályozó berendezéseket igényel
nek.

G yártásfe jlesztés a z  a lu m ín iu m -fó liah en g e rlé s  
té m a k ö ré b e n

Világjelenség a hengerlési paraméterek kézben 
tartásának magasfokú automatizálása, ezzel az 
emberi hibák minimálisra csökkentése és így a 
tartósan állandó, kifogástalan minőségi paramé
terű alumíniumfólia termelése.
Vállalatunk egyik hengerállványát szereltük fel 
(TI) korszerű MEASUREX típusú számítógép ve
zérlésű vastagságmérő és -szabályzó rendszerrel, 
melynek működése fólia exportunk minőségének 
biztosításában nélkülözhetetlen.
Megszerzett igen jó tapasztalatok alapján hen
gerállványaink korszerűsítésének alapvető felada
ta a fenti mérő és szabályzó rendszerek alkalmazá
sának kiterjesztése, illetve ezek további lépcsőinek 
(síkfekvés szabályozás, üzemmód optimálás 
stb.) alkalmazása és ezzel a hengerlőberendezések 
hatékonyságának fokozása.

H en g erlési sebesség növelése

A hengerlési végméret csökkentése számottevő 
kapacitás csökkenést jelentene a hengerlési hossz 
arányos növekedése következtében. Ez a körül-
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meny követelőén írja elő' a hengerlési sebességek 
egyidejű növelését. Tokai 2 hengerállványunkon 
az 1986. évben lefolytatott eredményes kísérletek 
tapasztalatai alapján ez év februárjában üzem
szerűen bevezettük a 7 mikronos fóliahengerlés 
technológiáját, melynek során mintegy 25 %-os 
sebességnövekedést is sikerült elérnünk.

Kiszolgáló és segédberendezések, ellenőrző be
rendezések

A hengerállványok korszerűsítése egyidejűleg szük
ségessé teszi a kiszolgáló és segédberendezések 
fejlesztését is, melyek közül az olajgőzelszívó be
rendezéseket, a hűtő-kenő rendszert és a hidrau
likus rendszereket kell kiemelni. Alapvetően szük
séges az ellenőrző műszerpark és ezzel a vizsgálati 
módszerek fejlesztése is, melyek korszerű vizsgá
ló berendezéseket igényelnek. A leglényegesebbek 
digitális kézi mikrokátorok, hengerkeménység 
mérő szkleroszkóp, henger felületi érdesség mérő, 
valamint az olaj vizsgálatokhoz nélkülözhetetlen 
kromatográf.

G y ártm án y fe jlesz tés  az a lu m ín iu m  fó lian em esíté s 
b en

A nemesített fóliák gyártmányfejlesztésében az 
utolsó, mintegy 15 év alatt jelentős eredménye
ket értünk el, melyek egyrészt a termékek mennyi
ségében érzékelhetők, másrészt a termékválasz
ték összetétel változásában mutathatók ki.
1971-ben az össszes nemesített fólia termelés alig 
1000 t volt, melyből a nyomtatott fóliák mind
össze 70,5 t-t tettek ki. A 80-as évek közepére 
nemesített fólia termelésünk meghaladta az évi 
3500 t-t, nyomtatott társított alumínium fólia 
gyártásunk pedig túllépte az éves 1500 t-ás meny- 
nyiséget. Míg a 70-es évek elején nemesített fólia 
választékunk alig 5—6 féle termékből állt, addig 
jelenleg mintegy 34 különböző típusú szerkezettel 
rendelkezünk. Termékeink sikeres szereplését jól 
érzékeltetik a hazai BNV-ken és HUNGARO- 
PACK versenyeken elért eredményeink: 1972 és 
1985 között 1 BNV nagydíjat és 3 BNV díjat, to 
vábbá a HUNGAROPÄCK versenyeken 5 külön 
díjat, 1 HUNGAROPACK díjat, 1 ÓMFB Elnöki- 
Különdíjat és 1 Magyar Kereskedelmi Kamara 
Elnöki különdíjat nyertünk el.
Gyártmányfejlesztési tevékenységünk fő célki
tűzései :
— a belföldi ellátás dinamikus javítása
— a hazai élelmiszerexport csomagolóipari hátte

rének fejlesztése
— a jelenleg még tőkés relációból származó im

port alumíniumfólia tartalmú csomagolóa
nyagok és ipari laminátumok kiváltása

— nem rubel relációjú exportunk készültségi fo
kának növelése egyszerűbb szerkezetű neme
sített fóliák értékesítése révén

— a nemesített fóliagyártás fejlesztése beruházása 
során felállításra kerülő kasírozó-lakkozó gép 
kapacitásának maximális igény ve vétele.

A gyártmányfejlesztési kísérletek döntően a hazai 
élelmiszeripar és gyógyszeripar igényeinek kielé
gítését célozzák, ezen belül a hajlékony és félmerev

sterilizálható alumíniumműanyag kombinációk, a 
sterilizálható kombinált tubusanyagok, aszepti
kus dobozanyagok, ónhatású palack kupak fóliák, 
trópusálló csomagolásra alkalmas alumínium-mű
anyag kombinációk, továbbá gyógyszeripari ké
szítmények (tabletták, kúpok, injekciók) tápsze
rek csomagolására alkalmas kombinációk kifej
lesztésére irányulnak. Ezeken a területeken jelen
leg több mint 20 céggel állunk kapcsolatban a kí
sérletek különböző fázisában.
— Egyre növekszik a jelentősége — elsősorban 

a villamos, építő és szigetelő iparban hírközlésre 
felhasználásra kerülő ún. ipari laminátumok- 
nak, továbbá a vegyiparban használatos kü
lönböző kiszerelési méretű vegyszer csomagoló 
laminátumoknak.

Kísérleti programjainkban kiemelt helyet foglal
nak el a fenti anyagok, melyek közül a kábel bur
koló laminátumok, kőzetszivacs burkoló laminá
tumok, továbbá a sterilezhető laminátumok ki
dolgozási kísérletei, illetve — felhasználási pró
bái — folynak.
A fémalapanyag takarékos laminátumok kidol
gozása és használatának bevezetése összhangban 
van a hengerlési végméret lecsökkentésére irá
nyuló kísérleteinkkel.
A kísérleti gyártások során előállított 7 mikronos 
fólia kasírozási próbái jó eredményekkel folynak, 
szükséges ugyanakkor a könnyített szerkezetek 
értékesítési rendszerének felülvizsgálata, illetve 
átdolgozása, a felületben történő mérés és eladás 
feltételeinek kialakítása.

G yártásfe jlesz tés  az  a lu m ín iu m fó lia  n em esítés  
te rü le té n

A terület fő célkitűzései:

— anyag- és energiatakarékos technológiák ki- 
fejlesztése

— tűz- és robbanásveszélyes technológiák bizton
ságának fejlesztése

— egészség és környezetkímélő technológiák be
vezetése

— import fólianemesítő anyagok hazai, vagy szo
cialista relációból származó termékekkel va 
ló helyettesítés, általában a termékek gazda
ságosságának javítása

— a termelőberendezések hatékonyságának ja
vítása, a gyártott termékek minőségének fej
lesztése.

A fólianemesítés gyártásfejlesztési feladatainak 
egy része technológiai módosításokkal, új típusú 
alap- és segédanyagok alkalmazásával, szervezési 
munkával megoldható, mint ezt az alábbi téma
körökkel is szemléltethetünk:

— nemesített fóliák gyártási kihozatalainak, 
anyagfajlagosainak javítása az anyagmozgatás, 
tárolás korszerűsítésével, munka és üzemszer
vezési intézkedésekkel, az anyagi ösztönzés új, 
korszerűbb formáival,

— a tűz- és robbanásveszélyes technológiák fej
lesztéséhez, a gyártás biztonságának javításá
hoz szükséges legkorszerűbb ismeretanyagok 
felhasználása,
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— az oldószergőz kibocsátás mérséklése éredeké- 
ben a jelenlegi félüzemi próbák tapasztalatai
nak felhasználásával a vizesbázisú festékrend
szerek alkalmazása mind nagyobb mértékű,

— külföldi ismeretanyag hasznosításával alap
festék rendszereink korszerűsítése, a színállan
dóság biztosítása automatikus viszkozitás mé
rő és szabályzó berendezéseink alkalmazásával.

— importból származó kasírozó viaszaink hazai 
viaszokkal való kiváltása,

— vákuumgőzölt műanyagok továbbfeldolgozási 
kísérletei,

— a hazai PE extrudálási kapacitás fokozottabb 
bevonása ipari laminátumok gazdaságosabb 
előállításába,

— a nyomatminőség javítása saját formakészítő 
és fotoreprodukciós berendezéseink maximális 
kihasználásával.
A gyártásfejlesztési feladatok további nagy 
része eszközök, berendezések beszerzésével és 
beállításával oldható meg, ezek túlnyomó része 
nem rubel relációból szerezhető be.

Fentiekben vázolt gyártás és gyártmányfejlesz
tési tevékenységünk realizálhatósága döntő mér
tékben a szükséges források biztosíthatóságától 
függ-
Legjelentősebb fejlesztési elképzeléseink, felada
taink közé tartoznak egyes termelő berendezéseink 
(Tecmo nemesítőgép, Anger nemesítőgépek, stb.) 
rekonstrukciója, korszerűsítése. Kísérleti| ne- 
mesítő-mélynyomó üzem létesítése, a mélynyomás 
minőségét javító regiszterszabályozó berendezések 
beépítése, az oldószerkibocsátás csökkentését, 
illetve megszüntetését célzó berendezések üzembe
állítása, áttérés oldószermentes ragasztók felhasz
nálására alkalmas felhordóművek beállítására, 
polietilén extruder vagy kalander beszerzése, fém
gőzölés megvalósítása vagy együttműködés hazai 
vállalatokkal ilyen irányú fejlesztésekben, a gyár
tásközi és a laboratóriumi minőségellenőrző mű
szerpark fejlesztése, modernizálása.
OMFB támogatás hatása a hazai alumínium fólia 
alapú csomagolóanyagok gyártmány- és gyártás
fejlesztésére, választékbővítésére.
Az alumíniumfólia, mint egyik legkorszerűbb élel
miszeripari csomagolóanyag gyártása hazánkban 
viszonylag rövid múltra tekint vissza. A Kőbányai 
Könnyűfémműben létesített gyártóbázis 1957 óta 
termel üzemszerűen különböző kikészítettségű a- 
lumínium fóliát. A IV. ötéves terv időszakában a 
hazai igény már mind a gyártó kapacitást, mind a 
választékot számottevően meghaladta. Különösen 
egyes nemesített fóliaféleségek hiánya éleződött ki 
a felhasználói piacon, amelynek részleges feloldása 
csak évről-évre növekvő tőkés import útján vált 
lehetővé. A fejlesztés kérdése elkerülhetetlenül 
napirendre került.
Az OMFB ennek szükségességét felismerve, mun
kabizottságot hozott létre, amely a Kőbányai 
Könnyűfémmű szakértőivel együttműködve gon
dosan felmérte az V. ötéves terv időszakában vár
ható hazai igényeket és az erre vonatkozó tanulmány 
kidolgozásával megbízható alapot szolgáltatott a 
szükséges fejlesztés mértékére.

A fejlesztési pénzeszközök hiánya a 70-es évek ele
jén azonban csak a meglévő gyártókapacitás in- 
tenzifikálását tette lehetővé. E tevékenység sike
rét jelentős OMFB támogatás segítette elő.
Elsőként a megvalósult francia SCAL-Chemo- 
komplex know-how szerződés említhető, amely a 
Kőbányai Könnyűfémmű számára a fóliagyártás 
egészét felölelő, korszerű technológiai ismereta
nyagot odott. Ennek birtokában a?' vállalat 
1971 óta üzemelő mélynyomó berendezésének o- 
lyan termékek gyártása indulhatott be, mint pl. a 
tejipari PVC- és polisztirol poharak mélynyomással 
és hőre hegedő lakkal ellátott fedőfóliája, vagy a 
korszerű többrétegű vaj- és margarincsomagolóa- 
nvágok. E technológia alkalmazásával egyre bő
vült a korszerű hazai előállítású alufólia alapú 
kombinált csomagolóanyagok választéka, és meg
teremtődtek a feltételek a minőség javulásával e 
termékek importja későbbi kiváltásra is.
Az OMFB által biztosított pénzeszközök felhasz
nálásával került sor a IV. ötéves tervben néhány 
kikészítő és nemesítőgép beszerzésére. Ezek hasz
nált, de jó állapotú berendezések voltak, amelyek 
a termékválaszték további bővítését szolgálták. 
Az Ausztriából beszerzett HUECK-kasírozógép a 
dohányipar cigarettacsomagoló kasírozott fóliáját 
állítja elő, az NSZK-ból vásárolt HOBEMA ívvágó 
gép a kávécsomagoló kasírozott nyomtatott fólia- 
szerkezetek eláállítására alkalmas. A francia SCAL 
cégtől származó NECHITCH-gyártmányú kes
keny (280 mm munkaszélességű) mélynyomógép 
pedig a kis tételekben rendelt mélynyomott ter
mékek gazdaságos előállítására alkalmas.
A fentebb említett OMFB tanulmány által szük
ségesnek ítélt nagyarányú fejlesztés 1977—80 kö
zött valósult meg a Kőbányai Könnyűfémműben 
823 MFt költséggel. Ennek keretében a hazai fólia
gyártás megháromszorozódott, és tovább nőtt a 
nemesített fóliák termelése is.
Az ezt követő évek tendenciái alapján az OMFB 
12—7316 AMÁB—К számú „a csomagoló szerek 
fejlesztési kérdéseinek műszaki gazdasági feltéte
lei” c. koncepciója rámutatott, hogy а VI. ötéves 
tervben a felhasználók igénye folyamatosan a ne
mesített termékek felé tolódik el, így a beruházás 
során létesített’ kapacitás 1984—85-től már nem 
nyújt fedezetet a hazai igényekre, tehát ez idő
szakban tovább kell fejleszteni a fólianemesítési 
kapacitást.
A fóliagyártás fejlesztésével párhuzamosan a hazai 
igények szükségessé tették a hazai fóliatálca-gyár- 
tás megvalósítását is. E célból az OMFB és a MAT 
között szerződés jött létre, melynek alapján az 
OMFB mintegy 15 MFt-tal támogatta a szükséges 
gép és ismeretanyag beszerzését. E támogatás fel- 
használásával a tálcagyártás 1980. II. félévben in
dult be a Kőbányai Könnyűfémműben.

Beruházási tevékenység

Termelő és termelést kiszolgáló géppark fizikai és 
erkölcsi elhasználódásának ellensúlyozására az érin
tett berendezések folyamatos pótlására, rekonstruk
ciójára van szükség.
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Sajnos azonban, évenkénti igényfelméréseink azt 
mutatják, hogy a fő termelő állóeszközöket nem 
számítva, a felmerült igény értéke a tényleges for
rás lehetőségek 3—5-szörösét tennék ki.
Ennek eredményeképpen a szinttartó beruházá
sok, intenzifikálások, rekonstrukciók terén az u- 
tóbbi években csupán kisebb eredményekről szá
molhatunk be, de erőfeszítéseink értékét éppen 
az növeli, hogy ezeket igen szűkös forrásból kell 
megvalósítanunk. Bizonyságul meg kell említe
nünk a hazai tervezésű és kivitelezésű viaszkasí
rozógépünk sikeres üzembehelyezését, duplázó
gépünk eredményes rekonstrukcióját.
A fentiekkel ellentétben a vállalati beruházások 
körében 1977 óta komoly eredményeket könyvel
hetünk el.
1977—1980 között zajlott le a fóliagyártás kapa
citásbővítő beruházása, az 1980-as évek elején az 
alumínium pasztagyártás kapacitásbővítése, az 
alumínium ételtálca gyártás megvalósítása, a

mélynyomóhenger gyártás fejlesztése, a kísérleti 
hulladékégető berendezés műszaki fejlesztés utáni 
üzembehelyezése. Jelenleg folyik a várhatóan 
1987-ben befejeződő nemesített fóliagyártás fej
lesztés beruházás.
A fentiekből látható, hogy beruházási tevékeny
ségünk az elmúlt 10— 12 évben szűkös forrásaink 
ellenére sem szünetelt.
Az immár hosszú évek óta tartó gyártás- és gyárt
mányfejlesztési feladatok sikeres megoldásához a 
jövőben elkerülhetetlenül szükséges a műszaki 
fejlesztési alapelveinek felülvizsgálata és korszerű
sítése, marketing-vevőszolgálati tevékenységünk 
javítása, a fejlesztési tevékenység szelekciója, a 
témafelelős rendszerű technológiai-műszaki fej
lesztési kapcsolatrendszer kialakítása, kísérleti 
nemesítő műhely létrehozása, tömören fogalmaz
va: a költségek csökkentése, a piaci igényekhez 
való gyors és rugalmas alkalmazkodás feltételeinek 
megteremtése.

( Folytatás a 456. oldalról)

—  az ICSOBA m unkatervét m ellékelni kell,
—  a tervezett gyártm ányism ertetők  szerepeljenek a 

m unkatervben.
2. M ayer János  elnök tá jék ozta tást ad ott a  fé lgyárt 

m án y szakcsoport tisztségviselő inek  k iválasztásáról. 
A z elnöki tisztén ek  betö ltésével kapcsolatban élénk  
v ita  alakult ki. A  vezetőség tovább i egyezést ta rto tt  
szükségesnek, ezért a döntést tovább i időpontra na 
polta  el.

3. H a jn a l János  ism ertette a szakosztály  1987. év i u ta 
zási tervét. N á das Is tvá n  a devizam entes cserék  
fontosságáról dr. Pásztor Gedeon az esetleges indiai 
kapcsolatokról fű zö tt m egjegyzést az előterjesztés 
hez. A  kereteket pontosítás u tán  fogják az érin tettek  
m egkapni.

4. M ayer János  tá jék ozta tta  a vezetőség i ü lést, hogy  
N ádas Is tvá n t az OM BK E gazdasági bizottságának  
vezetőjévé nevezték  ki. A m egüresedett szakosztályi 
gazdasági felelősi tisztségre B ruder M ártont, az A lu-  
te rv -F K I  gazdasági igazgatóhelyettesét javasolta , 
am it a vezetőség  egyhangúlag elfogadott.

5. M ayer János  ism ertette a M T E S Z  B ács-K iskun  
m egyei szervetetének köszönő levelét, am it a kecske 
m éti h ely i szervezetnek kü ldött az A lu m in iu m 
p igm en t szim pózium  kiváló szervezéséért.

6. Dr. P ilissy  Lajos  a lapokkal kapcsolatban a növekvő  
költségekről szólt. Környezetvédelm i célszám  és Verő 
Józse f emlékszám  összeállítását tervezik . Pálovits P á l 
javaso lta: az OM BK E elnöksége v izsgálja  m eg a la 
pok költségcsökkentésének leh etőségét pl. terjede 
lem  va g y  lapszám  csökkentés útján .

7. S zá la i Jenő  ism ertette  a vezetőség i ülésen a b ányá 
sza ti szakosztá ly  javaslatát, hogy  az új főtitkár h e 
ly e tte si funkcióra o lajbányászt jelöljenek. A fém- 
kohászati szakosztály  vezetősége tám ogatja  a bá 
nyászati szakosztály  javaslatát.

A vezetőség  ezután  egyéb ügyeket tárgya lt m eg.

A fém kohászati szakosztály  1987. m árcius 5-én az 
OM BK E klubhelyiségében tarto tta  m eg soron következő  
vezetőség i ü lését M ayer János  elnökletével. A  vezetőség  
az alábbiakkal foglalkozott.
1. M ayer János  elnök javaslatot te t t  a  félgyártm ány  

szakcsoport tisztségv ise lő ire:
elnök: dr. H a tá la P á l (K öbal), 

alelnök: Keébe György (A luterv-F K I), 
titkár: A c sá d iIs tv á n  (K öbal).

A vezetőségi ü lés a ja v asla to t —  egy  e llen szavazat 
ta l —  elfogadta.

2. M olnár Is tvá n  beszám olót ad ott az 1987. február  
10-én m egtarto tt elnökségi ülésről. Az e lnökség  a 
75. jubileum i közgyűlés előkészítésével, az 1986. év i 
költségvetés eredm ényeivel és az 1987. év i tervezettel, 
a szakosztályok  m unkatervével foglalkozott. M eg
ha llgatta  a bányászati szakosztály  beszám olóját. Az 
elnökség a lapok kiadásainak felü lvizsgálatára egy  
ad hoc b izottságot h ozott létre, am elybe a fém kohá 
szati szakosztály  dr. H a ta la P á lt jelölte.

3. N ádas Is tvá n  előterjesztette a Bruder M árton  gazda 
sági felelőssel közösen k észített 1987. évi szakosz 
tá ly i kö ltségvetési tervezetet. E zzel kapcsolatban  
Várhelyi Rezső, H a jn a l János, M olnár Is tván , dr. 
Csák József, M ayer János, A csády Is tvá n  és dr. S ch ip 
pert László  v e te tt  fel k iegészítéseket. Végül a vezető 
ségi ülés a tervezetet elfogadta.

4. A  szakosztály  vezetősége m eghallgatta  és tu d om á 
su l vette  az egyes b izottságok tagjainak beszám olóit. 
Az alapszabály b izottság  tevék en ységét dr. H atala  
Pál, a történeti b izottságét Laán Tibor, a társadal
m i és rendezvény b izottságét Török Frigyes, az érem  
bizottságét M olnár Is tvá n  ism ertette.

A vezetőség egyéb ügyek m egtárgyalásával foglalkozott.

(M o ln á r Is tv á n — Balázs László) 

Titkári értekezlet

A fém kohászati szakosztály  1987. m árcius 26-án az 
OM BK E központjában (B p. V I. Anker köz 1— 3) tar 
to t ta  fo lyó év i első titkári értekezletét M olnár Is tvá n  
szakosztá ly  titk ár  vezetésével. E zen az alábbi kérdések 
kel fog la lk oztak :

Felvételi adatok az 1986/1987.(1987/1988) tanévben a 
Nehézipari Műszaki Egyetemen

Kar Bányász Kohász Gépész Jogász

J  elentkezők szám a 175 (130) 45 (33) 259 (345) 303 (334)

Felvételi keretszám 110 (100) 40 (40) 250 (265*) 120 (120)

P o n th a tá r 83 81 84 100

Előfelvettek száma r (51) (30) (100) ( 34)

* A  k a z  5 'c b a rc ik a i  fő is k o la i k a r  m e g sz ű n é s e  m i a t t

( Folytatást l. a 468. o lda lon)
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Az a lu m ín iu m fó lia  h en g e rlé se  a K ő b á n y a i K ö n n y ű fé m m ű b e n
Ь Á N D O 11 I I .  I S T V Á N  oki. kohúmérnök 

K őbányai Könnyűfém m ű

ETO  669.710— 416:021.771.23 Ivöbal

A  szerző ismerteti a K őbányai K ö n n yű fém m ű  
két fóliahengersorát és a  hozzájuk tartozó kiegészítő 
berendezéseket.

A hazai alumíniumfólia termelés teljes meny- 
nyiségét a Kőbányai Könnyűfémmű hengersorain 
állítjuk elő, két eltérő gyártású és telepítésű hen
gersoron.

A Robertson gyártmányú hengersorunk két 
állványát 1962-ben telepítettük, melyeket 1968- 
-ban harmadik állvánnyal egészítettük ki.

A hengersor maximális hengerlési szélessége 
845 mm. A japán (Tokai) Kobe Steel gyártmányú 
kétállványos hengersorunk 1979-ben kezdte meg 
termelését 1440 mm maximális hengerlési széles
séggel. Hengerállványaink nem reverzálható, e- 
gyenáramú, tirisztoros hajtású, kvartó hengeráll
ványok, amelyeket duplázó, szétválasztó és hen
gercsiszoló berendezések egészítenek ki. Hengeráll
ványaink munkahengerei nagy karbon és nagy 
krómtartalmú, vákuum öntésű, kovácsolt acélból 
készülnek, 95—100° Sh közé beállított felületi edzés
sel. A megfelelő fóliaminőség érdekében a munka- 
és támhengereket csiszolják.
A munkahengereink profilja pozitív (Robertson 
sor 0,01—0,02 mm, Tokai sor 0,13—0,07 mm) 
domborítású, melyek felületi érdessége általában 
1—0,1 mm között van. A fémhengerek nem dom
borítottak, felületük a közbenső hengerlési fázis 
munkahengerének érdességével azonos. A mun
kahengerek többsoros hordógörgős, önbeállós 
csapágyazásúak (Tymken), amelyek a Robertson 
soron olajcirkulációs, a Tokai soron olajköd ke- 
nésűek. Támhengereik speciális lebegő csapos, 
túlnyomásos sikló csapágyazásúak (Flood, Mor
gii)-

Hengerállító berendezéseink hidraulikusak, nyo
mást a Robertson soron kézi, a Tokai soron fogas
kerékszivattyús rendszer létesít. A működtető 
hidraulikus dugattyúk az alsó csapágytőkére hat
nak. Hengersoraink előtermékét (alapanyagát) a 
Székesfehérvári Könnyűfémmű gyártja.

Az alumíniumfólia gyártására általában A199,3 
minőségű előterméket használunk. Speciális cé
lokra alkalmazunk A1 99,99 8011 és 3003 ötvö
zetből készült előtermékeket. A csévecsőre te
kercselt kiinduló ellőtermék a Robertson soron 
lágyított, a Tokai soron félkemény állapotú.

Az A1 99,3 előtermék legfontosabb jellemzőit 
az 1. táblázat tartalmazza.

A fóliahengerléskor kis viszkozitású és kis lob- 
banáspontú ásványi eredetű alapolajból, megfe
lelő adalékkal ellátott hengerlőolajat használunk 
(Genrex 22 A). Az adalékok szerepe a megfelelő 
kenőképesség, nyomásállóság, habzás és oxidáló- 
dásgátlás. A hűtőkenőanyag szerepe többcélú: 
intenzív hőelvonás, egy adott hengerhőmérséklet 
beállítása, termikus hengerbombír kialakítása és a 
súrlódósi tényező beállítása. Ezeken kívül jelentős

1. táblázat

Az AI 99,3 előtermék legfontosabb jellemzői

Henger
sor

Vastag
ság,
mm

Széles
ség,
mm

Szelet
tömeg,
kg/mm

szélesség

Szakító
szilárdság,

ltm,
N/mm2

Nyúlás,
-̂ 10

%
min.

Robertson 0,5— 0,55 070— 845 1,4— 1,95 70— 90 30

Tokai 0,350 1050— 2,3— 2,75 120— 150 5
1270

hatása van a redukció mértékére, a fólia felületi 
fényességére és a fólia lyukacsosságára is. A hűtő
kenőanyagot, mely körfolyamatban áramlik, fú- 
vókákon keresztül juttatjuk a hengerekre. A fúvó- 
kák a bemenő oldalon három sorban vannak el
helyezve. A hengerlőolaj mennyiségének szaka
szonkénti szabályozásával a hengerprofil a célnak 
megfelelően változtatható. A hengerlőolaj techno
lógiai hőmérsékletét hűtő és fűtőrendszerekkel 
állítjuk be. Az olajat keringető szivattyúkkal jut
tatjuk a hengerekre.

A hengerlőolajat kitérő körben szűrjük egy szű
rőgyertya rendszerre felhordott aktív és inaktív 
szűrőporkeverékkel (pl. Fulmond, Metasil).

A fóliát összezárt hengerek között le és felcsévé
lő szálfeszítéssel hengereljük. A feszítés hatására az 
anyag alakítási ellenállása lecsökken, ezért azonos 
nyomás és sebességviszonyokkal nagyobb fogyás 
érhető el feszítéssel, mint e nélkül. A gyakorlatból 
ismeretes, hogy elsősorban a lecsévélő oldali fe
szítés hatása a döntő, azonban bizonyos határon 
túl nem növelhető, mert vékony fóliák hengerlé
sekor erősen kihat a minőségre is. A le csévélő 
feszítés felső határa az anyag szakítószilárdsága. 
Az alsó határa az első gyűrődések megjelenése a 
lecsévélt anyagon, amelyek a hengerek közé ke
rülve szakadáshoz vezethetnek. A gyakorlatban a 
felcsévélőoldali feszítést úgy állíthatjuk be, hogy 
az anyag elcsúszás- és gyűrődésmentesen legyen 
felcsévélhető.

Fóliahengerléskor a hengerek csapágyazása, az 
állványfelek és a hengerek rugalmas alakválto
zása, valamint a vékonyabb fóliák kis szilárdsága 
határt szab az egy szálban hengerelhető fólia vas
tagságának, ami kb. 12 mm minimális vastagságot 
jelent. A műszaki indokokon kívül gazdaságossá
gi szempontok is indokolják a vékony fóliák ket
tőzve (duplázva) való hengerlését. Ezt biztosítja 
a duplázás művelete azáltal, hogy két tekercset 
összecsévélünk egy közös tekerccsé, miközben el
választó folyadékot (petróleumot) csepegtetünk 
közé. A hengerlendő vastagság így megkétszere
ződik. Duplázáskor a fóliaszálak pontosan illesz
kedése érdekében az anyagot mindkét szélén szé- 
lezik, mert így kerülhetők el készhengerléskor a 
szélberepedések miatti szakadások.
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Külön műveletekben duplázunk. Kivétel ez aló 1 
a Robertson típusú hengerállvány, melynek ket
tős lecsévélője van, így egy menetben dupláz és 
készrehengerel.

A szétválasztás a duplázással ellentétes műve
let, amelynek során a két szálban kész méretre 
hengerelt duplatekercset különválasztva két csé- 
vére tekercseljük fel. A hengerlési szakadásokat a 
szétválasztó gépen végtelenítjük. A kötés olyan 
legyen, ami a hőkezeléskor nem olvad meg, ezért 
végtelenítjük ultrahangos hegesztéssel, vagy szi- 
likonos ragasztással.

A fóliahengerlés műveleti sorrendje a következő:

1. ) előhengerlés (1—3 szúrás),
2. ) közbülső (szimpla) hengerlés (1—2 szúrás),
3. ) duplázás,
4. ) készrehengerlés (1 szúrás),
5. ) szétválasztás.

A 2. táblázat példaként a Robertson soron hen
gerelt 9 m fólia jellegzetes szúrástervét foglalja 
össze:

2 . tá b lá z a t

A 9 inm-ps fólia szúrásterve
(Az előtermék 845X0,55 mm-es A1 99,3-es szalag)

Vastagság, Hengercsiszolási jellemzők
mm Faj- munka-

henger támhengerSzú- lagos

rás-
szám

Jlg /i,
válto 

zás,
%

dom
borí
tás,
mm

csi
szoló
kő,

dom-, / CS1- bon- ,,, , szóló- tás, kő
mm

í. 0,550 0,300 45 0,016 60 К 0 150 К
2. 0,300 0,170 43 0,016 60 К 0 150 К
3. 0,170 0,095 44 0,016 60 К 0 150 к
4. 0,095 0,047 50 0,020 150 К 0 150 К'
5. 0,047 0,020 57 0,020 150 к 0 150 к
6. 2X0,020 2X0,009 55 0,020 320 к 0 150 к

Hengerállványainkon a vastagság folyamatos 
ellenőrzését, mérését izotópos vastagságmérőkkel 
valósítjuk meg. A Robertson és a Tokai—2 hen
gerállványokon az alumíniumfóliák előírt vastag
ságát és síkfekvését a technológiai jellemzők 
(sebesség, nyomás, feszítés, oljhűtés) kézi vezér
lésével állítjuk be.

A Tokai— 1 előnyújtó hengerállványunk kor
szerű vastagságszabályozó és mérőrendszerrel mű
ködik, melynek elvi vázlata az 1. ábrán  látható.

A rendszer feszítésen alapuló automatikus vas
tagságszabályozás, mely szabályozott változóként 
a lecsévélő oldali szálfeszítést használja fel, sza
bályozó változó a vastagság mérethibája, melyet 
a hengerállvány felcsévélő oldalán mérünk izotó
pos vastagságmérő berendezéssel.

A nagypontosságú szabályozás érdekében a 
szabályozás kompenzálva van az ötvözet válto
zásának, a kifutó vastagságának, a hengerlési se
bességnek, a szilárdsági állapotnak, az egy vagy 
kétmotoros üzemmódnak, valamint a motorhajtó
művek áttételváltozásainak megfelelően.

IK L  340-11

A rendszernek négy alapvető funkciója van:
— mérés,
— vezérlés,
— megjelenítés a kezelőpulton,
— üzemi irányítási információk.

A fenti funkciók egyidejű rendszerkapcsolatára 
egy digitális folyamatszabályozó számítógép szol
gál.

A készméretre hengerelt fólia a nagymérté
kű (95—98 %-os) hidegalakítás következtében ke- 
ményedik. A hengerkemény állapotú fólia merev, 
rideg, így a legtöbb felhasználói igény kielégíté
sére nem megfelelő.

A hengerlés után a fólia felületén vékony tech
nológiai kenőolajfilm marad (50—100 mg/m2), 
mely azt alkalmatlanná teszi élelmiszerek köz
vetlen csomagolására, és a fólia felületeinek ne
mesítésére (lakkozás, festés, kasírozás, nyomta
tás). A fólia megfelelő szerkezeti és képlékenységi 
tulajdonságainak visszaállítására, valamint a tech
nológiai olajfilm eltávolítására a véglágyítási mű
velet szolgál.

A hőkezelésre három villamos fűtésű légkava- 
rásos áthúzó kemencét alkalmazunk. A kemencék 
kétzónásak. A kisebb hőmérsékletű párologtató 
zónában a tekercsmenetek között található olaj- 
film gőzzé alakulva megfelelő nyomással távozik 
a tekercsből. A fólia a második zónában lágyul ki. 
A hőkezelési hőmérsékletet és időt minden esetben 
a tekercsek geometriai mérete és az anyagminőség 
határozza meg.

A Kőbányai Könnyűfémmű által gyártott fó
liatermékek a megrendelői igénynek megfelelően 
készméretre vágott tekercsek, vagy ívek alakjá
ban kerülnek a felhasználókhoz. A méretre vágott 
tekercsek szélessége rendszerint 20 mm és a gyár
tási szélesség között változik.

A termékeket készméretre a termékfajtáktól 
függően különböző típusú (Kampf, Schmutz, ill. 
különböző NDK gyártású) ollók vágják. A sima 
fehér, illetve nemesített fóliatermékeket ellenőrzés 
és megfelelő kikészítési műveletek után szállítjuk.
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A lu m ín iu m fó lia  szalagok  h e n g e rlé se k o r  fellépő h e n g e rlé s i 
e rő k  m é rt és szám íto tt é r té k e in e k  összehason lító  e lem zése

S Á N D O R  I.  I S T V Á N — S Á N D O R  II.  I S T V Á N  
K őbányai Könnyűfém m ű

ETO  669.716 - 416:621.771.23.13

A  0,15 mm-es fóliaszalagok hegerlésekor fellépő  
hengerlési erők mért és szám ított értékeit hasonlítják  
össze. A  vizsgált hengerlési feltételek esetében az 
A m ann-fé le  hengerlési elméletet a  fóliahengerlés 
erőszükségletének meghatározására nagyon jó l alkal- 
mazhatónak találták.

A fóliatermékek hengerlési technológiájának 
optimálásakor a maximális termelékenységet fi 
gyelembe véve olyan termékek hengerlése a cél, 
amelyek a méretpontosságon túlmenően a sík
fekvés feltételeinek is megfelelnek.

Az alumíniumfólia hengerlése során a fóliával 
szemben támasztott követelmények több tényező 
egyidejű szabályozásával és összhangjának meg
teremtésével tarthatók.

Ezek a legfontosabb tényezők:
— a hengerlési erő,
— a hengerlési sebesség,
— a kenés és hűtés,
— a hengerek hőmérséklete,
— a befutó szalag feszítése,
— a kifutó szalag feszítése.

Hengerállványaink teljesítőképességének vizs
gálatakor alapvető problémaként jelentkezik, hogy 
az adott szúrástervek alkalmazásakor a henger áll
ványnak mekkora lesz az igénybevétele a fellépő 
erő és a kifejtendő hajtónyomaték következtében.

Ehelyütt a 0,150 mm-es fóliaszalagok hengerlé
sekor fellépő hengerlési erő mért és számított ér
tékeit hasonlítjuk össze. A hengerlési erő számítás
sal való meghatározásával számos kutató foglal
kozott. Az elméleti úton levezetett összefüggések 
bonyolultságuk miatt a mindennapos gyakorlatban 
nehezen alkalmazhatók. A félig, vagy teljesen em
pirikus képleteket levezető elméletek közül az E. 
Amann által levezetett hengerlési erő képletet vá
lasztottuk, amelynek érvényességi tartományát 
az alumínium finomszalagok hengerlésére Amann 
széleskörűen igazolta [1]:

lufid

F = — i f f k tényi -b -hk{e Ak - 1 )  [ N ]

ahol b a hengerelt anyag szélessége, mm.
A hengerelt anyag közepes vastagsága:

hk= —— ţ ------- [mm]

A  tényleges alakítási szilárdság (fok, tényi):
fo k  té n y l=  y>i(ktk— ffh a t)  [  N 7  111 111 -  j

A hengerrésben az alakítási szilárdság értékeit 
azonosnak vettük a folyáshatárral.

A szúrás előtti és utáni folyáshatárok ismereté
ben a közepes alakítási szilárdságot (fok) a követ
kező összefüggéssel lehet meghatározni [2]:

az anyag szúrás előtti folyáshatára, N/mm2, 
az anyag szúrás utáni folyáshatára, N/mm2.

Fólia szalagok hengerlésekor szélesedés nincs, 
így a síkbeli deformáció feltételei érvényesülnek
[3 ].
A számításokhoz használt folyáshatár értékeket az 
üzemszerű gyártás során vett minták alapján mé
réssel határoztuk meg. A  hatásos szálfeszítés (ffhat)  

a szalagfeszítések hatását fejezi ki. A  bemenő és 
kilépő oldali szalagfeszítéseknek a hengerlési erőre 
gyakorolt hatása igen bonyolult. A feszítőerők 
kiválasztásával kapcsolatos kép az üzemekben 
igen változatos. Egyes szakértők a hengerlési erő 
csökkentése céljából az anyag által elviselhető leg
nagyobb feszítőerők alkalmazásának a hívei. Má
sok szerint a feszítőerő egyedüli szerepe, hogy lehe
tővé tegye a tömör feltekercselést és az anyag jó ki
fekvését. A legcélszerűbb megoldás a hengerlendő 
anyagtól, a termékkel szemben támasztott köve
telményektől és az állvány lehetőségeitől függően 
más és más!

ffhat = f 2 g° ţ qi ■ [N/mm2]

V>2 = -ţ t  — -—1-0,85 — dО CTp
ahol hátsó feszítés, [N/mm2]

első feszítés, [N/mm3,] 
munkahenger átmérője, m.

A gyakorlati tapasztalatok alapján üzemünkben 
a fóliaszalagok hengerlése során a le- és felcsévélő 
oldali feszítésre az alábbi összefüggéseket lehet 
alkalmazni:

(T0 = 0,23 kio
al =  0,15 foi [N/mm2].

A hengerlési erőképletben szereplő tényező azt 
veszi figyelembe, hogy a hengerelt anyag a hen
gerrésben felmelegszik, ezért a közepes alakítási 
szilárdság csökkenését idézi elő. Ezt a csökkenést 
Amann táblázatban adja meg. A táblázat adataira 
épülő empirikus összefüggés alumíniumötvözetek
re [1]:

V i= l
fo k  • (p 

1220
S:0,6

A súrlódási tényező (/x) közelítő meghatározására 
E. Amann összefüggését alkalmaztuk [3]:

H =  0,16 — 0,00017# — 0,0314»?,

ahol К  a henger csiszolására használt csiszolókő 
szemcseszáma, »? a használt hűtő-kenőanyag visz
kozitása Engler fokban.

A fóliaszalagokat a Robertson 1. előnyújtó hen
gerállványon hengereltük. A hengereket К  =  60 
szemcseszámú kővel köszörültük, a hűtő-kenőolaj 
(Genrex 22A) viszkozitása mérés alapján: 97= 1,17.

A hengerlési erő meghatározása feltételezi a 
tényleges nyomott ívhossz (fo) ismeretét, mivel a
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1. ábra. A mért és számított hengerlési erők közötti 
regresszió

fóliát összezárt hengerekkel hengerük, és ezért a 
hengerek belapulásával is számolni kell.

A tényleges nyomott ívhossz:

h=l/R 'A h, Ah =  h(n-1)—hn. [mm]
H. Hitchcock szerint a belapult hengerívet másod
rendűén érintő körív sugara:

16(1 - v 2) F \
R '= R  1 + -

TtEbAh
[mm]

ahol R  — a munkahenger eredeti sugara,
E  — a munkahenger anyagának rugalmas- 

sági modulusa, 
amely 2,1 X 102N/mm2és 

V = 0,30.

A hengerlési erő és a tényleges nyomott ívhossz 
alkotta egyenletrendszer megoldása grafikusan 
vagy i tér áláss al lehetséges, mivel a nyomott ív 
hossz a hengerlési erő függvénye.

Példaként 0,150 mm-es alumíniumfóüaszalagok 
hengerlésére oldottuk meg. Al 99,3 minőségű,
0. 55.mm névleges vastagságú, 845 mm szélességű 
és R 0,„a = 43 — 46,5 N/mm2 folyáshatárú alumí
niumszalagból 0,280 mm közbenső vastagsággal 
két szúrással hengereltünk kész méretet. A hen
gerlési erő számításához szükséges adatokat több 
tekercs hengerlésének komplex technológiai vizs
gálatával határoztuk meg.

A mért hengerlési erőket a hengerállványra fel
szerelt mérőműszerekről olvastuk le. A hengerlási 
erőt iterálással számítógéppel határoztuk meg.

A számított hengerlési erőket (Pszüm) szúráson
ként ábrázoltuk a hozzátartozó mért hengerlési 
erők (Pm é r t )  függvényében. Az у — x egyenletű 
egyenestől az ábrázolt ponthalmaz szinte minden 
eleme pozitív irányban tért el.

Az elvégzett lineáris regressziós számítások a 
mért és számított hengerlési erők közötti eltérések 
kifejezésére az .alábbi összefüggéseket eredményez
ték:

(1) (1)
1. szúrás: Pmért = 0,9944-P szftm,

(2) (2)
2. szúrás: P m ér t  = 0,9857 -FsvÁm-

A mért és számított hengerlési erők között na
gyon jó korrelációt állapítottunk meg (1. ábra) .  
Összefoglalásként megállapítható, hogy a vizsgált 
hengerlési feltételek esetében az Amann-féle hen
gerlési elmélet a fóliahengerlés erőszükségletének 
meghatározására nagyon jól alkalmazható. A 
fóliahengerlés erőtani viszonyainak elemzését 
tovább kell folytatnunk az elméleti összefüggések
ben szereplő különböző tényezőket kifejező függ
vények pontos meghatározása érdekében.

További feladat a fóliahengerlést leíró olyan 
modell felépítése, amely a legfontosabb henger
lési paraméterek hatását figyelembe véve lehetővé 
teszi a fóliahengerlés folyamatának átfogó elem
zését.
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TOKAI 1 fól iahenger-ál lván

K v a r t ó  f e l é p í t é s ű  h e n g e r á l l v á r  

m e l y  a l k a l m a s  2 x 0 , 0 0 7  m m  v  
k o n y  a l u m í n i u m f ó l i a  h e n g e r l é s  
r e .

B e l é p ő

v a s t a g s á g :  m a x .  0 , 6  m m

H e n g e r e l t

s z é l e s s é g :  m a x .  1 4 4 0  m m
m i n .  1 0 0 0  m m

H e n g e r l é s !

s e b e s s é g :  m a x .  9 0 0  m / m i r

KAMPF körolló

A z  o l l ó  a l k a l m a s  k e m é n y  é s  l á g y  
a l u m í n i u m f ó l i a  t e k e r c s e k  v á g á s á 

r a ,  á t t e k e r c s e l é s é r e .

—  m a x i m á l i s  s e b e s s é g  5 0 0  m / m i n

—  v á g h a t ó  f ó l i a v a s t a g s á g  0 , 0 0 7  

— 0 , 0 5 0  m m
—  m a x .  a n y a g s z é l e s s é g  1 5 0 0  m m

«Г- Г*ЛЛ



V á l l a l a t u n k  a l u m í n i u m h u l l a d é k o k  f e l d o l g o z á s á v a l  é r t é k e s  

f e s t é k -  v a g y  é p í t ő a n y a g - i p a r i  a d a l é k o k a t  é s  f e s t é k e k e t  i s  e l ő 

á l l í t .
A z  A L U K O N  a l u m í n i u m ő r l e m é n y e k  ( f l i t t e r e k )  a z  a l u m í n i u m -  
f ó l i a - t e r m e l é s ,  v a g y  a z  a l u m í n i u m m e g m u n k á l á s o k  s o r á n  k e 
l e t k e z ő  h u l l a d é k o k b ó l  a p r í t á s s a l  e l ő á l l í t o t t ,  k ü l ö n b ö z ő  s z e m 

c s e á t m é r ő j ű ,  9 9 , 0 — 9 9 , 8 %  a l u m í n i u m o t  t a r t a l m a z ó  t e r m é k e k .  

A z  A L U K O N  a l u m í n i u m p a s z t á k  f ő  a l k o t ó j a  a  0 , 2 — 0 , 5  p m  

v a s t a g  é s  2 — 5 0  p m  á t m é r ő j ű  s z e m c s é k b ő l  á l l ó ,  l e m e z e s  

s z e m c s e a l a k ú  a l u m í n i u m p i g m e n t .  A  n y e r s a n y a g  a l u m í n i u m 
t a r t a l m a  l e g a l á b b  9 9 , 0 % .  A  p a s z t á k  a l u m í n i u m o t ,  o l d ó s z e r e 
k e t  é s  s p e c i á l i s  a d a l é k o k a t  t a r t a l m a z n a k .

A z  A L U K O N  a l u m í n i u m m a l  p i g m e n t á l t  f e s t é k e k e t  a  g y a k o r 

l a t b a n  k ü l s ő  é s  b e l s ő  v a s -  é s  e g y é b  f é m s z e r k e z e t e k e n ,  m i n t  

p a s s z í v  k o r r ó z i ó g á t l ó ,  h ő á l l ó  é s  s u g á r z á s c s ö k k e n t ő ,  v é d ő -  é s  

d e k o r a t í v  b e v o n a t o k a t  a l k a l m a z z á k .

■ #Л >%



A z  a l u m í n i u m f ó l i a  n e m e s í t é s e .

N e m e s í t e t t  t e r m é k e k  a  K ő b á n y a i  K ö n n y ű f é m m ű b e n
G E L E N C S É R  G Y Ö R G Y  oki. vegyészmérnök 

K őbányai Könnyűfém m ű

ETO  669. 716 —  416 K öbal

A  fólianem esítés foga lm ának megismerése után, 
megismerhetjük a különféle nemesítő eljárásokat 
és a fe lhasznált anyagokat, m ajd  a K őbányai 
K önnyű fém m űben  jelenleg előállított nemesített fó lia -  
típusokat és ezek m  űszaki jellemzőit.

A felhasználók különböző, sokrétű igényt tá
masztanak a csomagolóanyagokkal szemben. Sok 
esetben az alufólia a vele szemben támasztott mi
nőségi követelményeknek önmagában már nem 
tud megfelelni. Ezért kerül sor az alumíniumfólia 
„nemesítésére’ ’, mely nem azonos a metallográfiában 
használatos és valamely hőkezelési folyamatot ki
fejező művelettel. A nemesített alumíniumfólia 
termékekre a német szóhasználattal a Buntfolie 
— (színes, tarka fólia — vagy a veredelte Folie — 
nemesített, nemesebbé tett fólia) — kifejezést al
kalmazva, a francia szóhasználatban a nemesítést 
a transformé (megváltozott), az angol nyelvben 
pedig aconverted (átalakított) fejezi ki.
Az alumíniumfólianemesítés műveletei: — min
tázás, — festés, — lakkozás, — nyomtatás, — ka- 
sírozás, — bevonás, hot-meltezés, — extrudálás. 
A fólianemesítés műveletei kombinálva is megva
lósíthatók. A kombinációk lehetőségeinél termé
szetesen figyelembe kell venni a már módosított 
felületet, ezek tulajdonságait a többszöri nemesí- 
tési művelet elvégezhetősége céljából. A fólia
nemesítő gépek le- és feltekercselés közben egy, 
vagy több nemesítő műveletet is ún. egyművelet- 
ben végezhetnek, egy áttekercselés mellett jutha
tunk el kasírozott-lakkozott, vagy festett, lakko- 
zott-festett, kétoldalt festett vagy lakkozott, két
oldalt kasírozott stb. szimplex, duplex, triplex 
szerkezetekhez.

Röviden ismerkedjünk meg az alumíniumfólia 
nemesítőgépekkel:

Mintázógépek

Két változatuk ismeretes. Az egyiknél vésett 
mintázatú acélhenger egy papír ellenhengerbe 
nyomja be a mintázatot. Az így kialakított dom- 
borminta összezárt állapotú hengerek között át
vihető, a mintázandó anyagra. Ez a változat csak 
simulékony vékony anyagok mintázására alkal
mas. A másik változat, amely vastagabb anyagok 
mintázására alkalmas olyan acélhengerpár, ahol 
külön pozitív és negatív formahengert alkal
mazunk és ezek között vezetjük át az anyagot 
összenyomás mellett, (pl. golyómintás fólia).

Lakkozó és festőgépek

A gépek lehetnek egy, vagy mindkét felület egy
idejű bevonására is alkalmasak. A lakk, vagy fes
ték felhordása sima vagy raszteres felületű henge
rekkel történik, automatikus viszkozitás szabá
lyozás mellett. A felhordott réteg vastagsága

szabályozható. Az oldószerek eltávolítása szárító- 
alagútban történik, feltekercselés előtt hűtőhen
gereken visszahűtjük az anyagot.

Kasírozógépek

Lehetnek egyműveletesek, vagy többművole- 
tesek, működésükben azonosak a lakkozógépekkel 
azzal a különbséggel, hogy két letekercselővel és 
egy kasírozó hengerpárral vannak kiegészítve az 
anyagok egyesítésére. A többműveletes gépeken a 
fóliatekercs egyszeri áttekercselése mellett mind
két felülete más-más műanyagfilmmel, vagy pa
pírral összekasírozható. A kasírozógépeknek van 
olyan változata is, amely kasíroz és lakkoz, ún. 
egyműveletben. A műanyagfilmek kasírozásának 
feltétele a felület élesztése, amit koronakisüléssel 
lehet megvalósítani, ezért a kasírozógépek ezzel 
a berendezéssel fel vannak szerelve.

V iaszkasírozógépek

Annyiban térnek el a kasírozógépektől, hogy 
szárítóalagút helyett hűtődobokat tartalmaznak 
és viaszolvasztó, cirkuláltató berendezéssel van
nak ellátva.

Nyomdagépek

6—12 nyomóegységet tartalmaznak, ebből ál
talában 3—5 egység hátoldali nyomtatásra is al
kalmas. Kiegészítő berendezés lehet az ún. utó
szárító. Egyebekben teljesen azonos a nyomdai
parból ismertekkel. Lakkozó-, kasírozó-, és nyom
dagépek automatikus tekercsváltás mellett ún. 
duplex le- és feltekercselők alkalmazásával ha
tékonyabbá teszik a nemesítés műveleteit azáltal, 
hogy elmarad a tekercsenkénti befűzési hosszból 
adódó anyagi és időveszteség.
A nemesítési műveleteknél a fóliafémre az alábbiak 
irányadók:

Megnevezés

Mintázott fólia 
Lakkozott fólia

Festett fólia 
Nyomtatott fólia

Papírral-kartonnal 
kasírozott fólia 
Műanyagfilmmel 
kasírozott fólia

Fémvastagság Állapot

0,009—0,015 mm lágy 
0,012—0,1 mm lágy 
0,020—0,040 mm kemény 
0,009—0,1 mm lágy 
0,009—0,080 mm lágy 
0,020—0,040 mm kemény

0,007—0,020 mm lágy

0,012—0,060 mm lágy
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Az egyéb önálló anyagokra az alábbiak:

Papír
Karton
Celofánfilm
Polietilénfilm
Polipropilénfilm
PVC film
Acetátfilm
Poliészterfilm

25—120 g/m2 
120—250 g/m2 
24—80 g/m2
15— 100 g/m2
16— 60 g/m2 
12—60 g/m2 
33—60 g/m2 
12—60 g/m2

A többrétegű szerkezetek tömege általában 
300 g/m2-ig terjed, de a rétegek száma lehet 2, 3, 4, 
esetleg 6 is. A többrétegű szerkezeteket komplex
nek nevezzük, a fóliafém lehet egyéb anyagréteg 
között, de lehet egy választott anyag mindkét fe
lületén is.

Forró olvadékból (HOT-MELT) a kívánt felül
iéire bevonással vihető fel általában 12—25 g/m2 
tömegű réteg teljes felület sestében. Zónás felhor
dásban ez lehet több, elérheti a 35 g/m2 tömeget is.

Extrudálással hőrelágyuló műanyagokból film
réteg vihető fel akár a szabad felületre, akár két 
önálló anyag közé (papír—műanyag—fémfólia), 
ilyen esetben az extrudált műanyag-filmréteg a 
ragasztóanyagot helyettesítik.

Mintázás

Hengerfelületbe vésett mintával dombornyomás.

Festés, lakkozás

fizikai úton beszárítással előállított lakk, vagy 
festékfilmek a hordozó felületén, tömegük 0,5—12 
g/m2 között helyezkedik el.

Festésnél az alkalmazott színes lakkokban a 
színezék denzitása döntő a festékfilm vastagságá
ra. Határozott színerő eléréséhez növelni kell a 
festékfilm vastagságát, ami káros lehet két okból 
is, egyrészt a vékony fólia pöndörödésre lesz haj
lamos, másrészt többlet festéklakk felhasználást 
von maga után, de egy magas denzitású színezék 
alkalmazásával mindkét eset kizárható.

A festékfilm lehet átlátszó, amikor a fólia csillo
gását kívánjuk érvényre juttatni. Lehet fedő, ami
kor kizárjuk a fólia csillogását, vagy lazur, amikor 
elmosódott fátyolosságúvá válik a fólia csillogása. 
Az esztétikai hatás mindhárom esetben más-más 
jellegű a fólia ún. fényes, vagy matt felületének 
festékfilmmel történő bevonásakor. A színes fes
tékfilmek, vagy a színtelen lakkfilmek felületi 
fénye a filmréteg vastagságával nő, csökkenésével 
romlik. A színes, átlátszó festékfilmek vastagsá
gának növelésével a szín határozottá válik, csök
kenésével árnyalatába megy át (rubinvörös—ró
zsaszín). Ez természetesen nem áll a fedőfestékek
re, mert ezek nem átlátszóak, így színárnyalatuk 
nem függ a réteg vstagságától.

A lakkozás lényegében színtelen lakkfilm elő
állítása. Speciális feladatokat lát el, úgy mint 
csúsztatóhatás, általános védelem, hővel önma
gához, vagy műanyagokhoz való hegeszthetőség, 
fémfólia védelme agresszív hatásokkal szemben 
stb. Külön kell megemlíteni a külső dekoratív fe
lület kialakításához alkalmazott és belső termékkel

közvetlenül érintkező lakkfilmeket. Ezek vastag
ságukban és egyéb jellemzőikben más-más elvá
rások teljesítésére alkalmasak. Az alkalmasságot 
különböző próbákkal és cseppreakciókkal tesztelve 
tudjuk ellenőrizni. Ezek az alábbiak: vízállóság, 
vasállóság, tejsavállóság, 5 %-os sav és lúgállóság, 
hőállóság, dörzsállóság, hidrogén-peroxid-állóság. 
Blokkolási próba bevonatok összetapadásának 
ellenőrzésére, festhetőségi próba, sellakbevonat 
ellenőrzésére, égetési próba, műanyagfilmek azono
sítására, hegeszthetőségi próba, koextrudált műa
nyagfilmek azonosítására, sterilizálási próba, 
csúsztató próba, szagpróba, lakkfilmekre mikro- 
porozitás próba, ragasztószalag próba, légáteresztő 
képesség, színmérés, hegesztett kötési erő mérése, 
tapadási erő mérése, pohárzárás.
A cseppreakciókkal még kimutathatók az alábbiak: 
difenil-aminnal nitrolakkbevonat, 
toluolban oldott színezékkel vinillakkbe vonat, 
ecetsavval akrilátbevonat,
dimetil-szulfociddal polivinilidén-klorid bevonat, 
Liebermann-Storch reakcióval polivinil-acetát be
vonat
hidrogén-peroxiddal izocianát.

Nyomtatás

Az alumíniumfólia lehet lágy, vagy kemény álla
potú, ■ valamennyi nyomdatechnikai eljárással 
nyomtatható. A iegelterjedtebb két nyomdatech
nikai eljárás e téren a flexó (anilinnyomás) és a 
mélynyomás. Уállalatainknál mélynyomóeljárással 
vonalas és árnyalatos grafikák nyomtatása tör
ténik, trikromatikus képalkotási elv alapján. A 
nyomóhenger vasmagra elektrolizált réz, színbon
tott fotoeljárásos, mélységben maratott 60, vagy 
70 rácsosztású krómozott felület.

A nyomdagép 8 szín nyomtatására alkalmas, 
így ha szükséges a trikromatikus (sárga, bíbor, 
cián) színek mellett a feketén és fehéren kívül 
még 3 további kiegészítő szín nyomtatására van 
lehetőség.

Kasírozás

ragasztási művelet, ahol a ragasztó két azonos, 
vagy két különböző felület között tartós kötéssel 
egyesíti a felületeket. A ragasztók háromféle cso
portját alkalmazzuk, (nedveskasírozás vizesbázisú 
ragasztóval, viaszkasírozás viaszkötőanyaggal, 
szárazkasírozás reaktív ragasztóval).
— nedveskasírozásnál az egyik összeragasztandó 

felületnek vízgőz áteresztőnek kell lenni, 
szárazkasírozásúnál a két összeragasztandó fe
lület teljesen zárt lehet, oldószer gőzöket nem 
kell, hogy áteresszen, mert a reaktívragasztó 
kémiai úton térhálósodással hozza létre a 
kötést. A reaktívragasztó oldószerei (észterek, 
ketonok) még a két felület egyesítése előtt el- 
párologtatásra kerülnek,

— viaszkasírozásnál a két összeragasztandó fe
lület szintén teljesen zárt lehet, mivel itt nincs 
oldószer, amit el kellene párologtatni. A viasz 
csak adott tapadást hoz létre, ami hidegen is
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szétfejthető, hő hatására pedig a szerkezet szét is 
válik. Ezzel szemben a korábbi két ragasztási 
műveletben elért kötésnek hőállósága is van.

Bevonás (,,hot-melt”-ezés)

speciális feladatot ellátó réteg, amely lehet akár 
külső oldali, vagy a csomagolni kívánt termékkel 
érintkező is. A hot-melt-ek paraffin, vagy gyan
taszerű, hőre lágyuló keverékek.* Egy felhordott 
réteg megítélésekor a következő tulajdonságokat 
kaphatjuk:
— nincs íze és szaga,
— félig áteresztő hártya, tömít vízgőzre, gázra, 

aromára, ellenáll a mikroorganizmusoknak és 
az ultraibolya sugárzásnak.
Nincsenek mikropórusok a rétegben.

— zsírálló, kötése még akkor is megmarad, ha 
zsíros közeg van jelen,

— hajlékony, de e tulajdonság aszerint változik, 
hogy lágyviasz, vagy a legkeményebb paraffin 
van-e alkotóként a keverékben,

— a felülete fényes, elérheti a lakkok fényességét 
és ezzel összehasonlítható,

— tapadás, minden felülethez jól tapad, különö
sen jó a tapadása a nem pórusos anyagokon és 
és szabályozható a tapadási erő, megvalósít
ható az összetapadás is,

— melegen hőrezáró (hegesztő) 60—180 °C között, 
hegesztési idő 0,3—5 s-ig terjed,

— csúszása változó,
— ellenálló a legtöbb fizikai és kémiai közeggel 

szemben, különösen alacsony hőmérsékletek 
esetében is,

— sterilizálható 100—200 °C-on a tulajdonságok 
leromlása nélkül,

— az élelmiszeripari jellemzői alkotóelemeinek 
függvénye.

Az említett pozitív tulajdonságokhoz az alábbi ne
gatívumok járulnak:
— lebomlás, vagy oxidáció következhet be az al

kalmazása során, ez megköveteli a gép fűtő- 
rendszerének jobb ellenőrzését,

— felhordás után lassú alakváltozás léphet fel, 
amiből az következik, hogy jól ki kell ismerni a 
szállítási körülményeket, a raktározási és fel
használási viszonyokat,

— fennállhat bizonyos felhasználási módoknál az 
alkalmatlanság veszélye, mivel a hot-meltek 
igen magas viszkozitása miatt nem lehet olyan 
vékony rétegeket felhordani mint egy lakkból.

A nemesített fóliagyártáshoz számos alapanyag 
úgy mint papír, műanyagfilm, oldószerek, lakk- 
műagyanták, színezékek, lágyítók, csúsztatóanya
gok, viaszok, HOT—MELT-ek, ragasztók kerül
nek alkalmazásra.

A lakkozáskor lehetővé kell tenni a tökéletes be- 
szárítást, hogy a lakkfilmben oldószer ne maradjon, 
ami az élelmiszerbe, vagy azok felületére átkerülve 
abban íz, vagy szaghatást idézne elő. Lágyító
szer, vagy színezék nem léphet ki a lakk, vagy 
festékfilm felületére. E filmeknek hajlékonynak 
kell maradniuk, nem törhetnek pikkelyes darabok
ra, a felülethez tökéletesen tapadniok kell. A fes
ték és lakkfilmekből sem a víz, sem a zsír, sem a

csomagolt termék nem oldhat ki egészségkárosító 
anyagokat, vagy színezéket tartós érintkezéskor
sem.

A korábban említett ellenőrző-minősítő vizs
gálatokon túlmenően vállalatunk felhasználja több 
mint három évtizedes tapasztalatait az élelmisze
rek csomagolására előállított nemesített fóliák 
gyártásához, kiegészítve az (OÉTI) Országos Élel
mezés- és Táplálkozástudományi Intézettel vég- 
geztetett alapanyag és szerkezetellenőrző vizs
gálatokkal.

A Kőbányai Könnyűfémmű nemesített alumínium
fólia termékei
—  G olyóm intás alum ínium fólia kem ény, v a g y  lágy  

állapotú 0 ,050— 0,100 m m  vastagságig.
—  F este tt, m in tázott lágy alum ínium fóliák  k ívánt szín- 

árnyalatban 20-féle m intázatból vá lasztható  m in tá 
zással 0,020 m m  vastagságig.

—  Szaloncukor burkoló 0,014 m m  vastag  lágy  állapotú, 
n yom tato tt, m in tázott, vagy  m intázatlan  k ivitelben .

—  Sajtcsom agoló fóliák.
K em ény állagú csem egesajtokhoz, kézi csom agolás 
hoz. 0 ,014 m m  vastag  lágy állapotú n yo m ta to tt  
cellu lóz-n itrát lakkal bevont alum ínium fólia, ahol 
a lakkréteg közvetlenü l a sa jtta l érintkezik. 
Ö m lesztett sajtcsom agoló fólia két szalagos gépi 
csom agoláshoz.
0,012 vagy  0,014 m m  vastag  lágy állapotú kétoldalt 
lakkozott k iv itelben , ahol az egyik  felü let cellulóz- 
-n itrát lakkbevonat a m ásik felü let poliv in il-acetát- 
-eellu lóz-nitrát kom binációs lakkbevonat, am i a sa jt 
ta l közvetlenü l érintkezik. A  fó lia  hőpecsételéssel 
zárható a poliv in il-acetát-cellu lóz-n itrát kom binációs 
bevonatú  felü letek  összehozásával.
Ö m lesztett sajtcsom agoló fó lia  két szalagos gépi 
csom agoláshoz.
0,012 m m  vastag  lágy  állapotú  kéto ldalt lakkozott 
kivitelben , ahol az egyik  felü let csúsztatóanyaggal 
adalékolt cellu lóz-nitrát bevonat, a  m ásik felü let 
vinil-akril kom binációs lakkbevonat, am i a sajtta l 
közvetlenü l érintkezik . A  fó lia  hőpecsételéssel zár 
ható  a vin il-akril kom binációs bevonatú  felü letek  
összehozásával.

—  N yom daipari célra g y árto tt fóliák, gyógyszerek  
csom agolásához.
0,02 m m  vasta g  kem ény állapotú  alum ínium fólia  
kétoldalt lak k ozo tt k iv itelben , ahol a nyom athordo 
zó felü let sellak bevonatú , a gyógyszerrel közvetle 
nü lérin tkező  oldal pedig vin il-akril kom binációs lakk 
bevonat. A  fólia hőpecsételéssel PVC-hez zárható a 
kom binációs lakkbevonatú  oldalával.
0 ,030 m m  vastag  lágy állapotú  alum inium fólia kéto l 
dalt lakkozott kivitekben, ahol a nyom athordozó felület 
cellu lóz-n itrát bevonatú , a  gyógyszerrel közvetlenü l 
érintkező oldal pedig vin il-akril kom binációs lakk 
bevonat. A  fólia hőpecsételéssel PVC-hez zárható  
a kom binációs lakkbevonatú  oldalával.

—  Pohárzáró fóliák.
T ejterm ékek, gyüm ölcsízek , m ustárok, étkezési ser 
tészsírok, m osószerpaszták zárására.
0,035 vagy  0,040 m m  vastag  lágy, vagy  kem ény  
állapotú  n y o m ta to tt több  rétegből k ia lak ított vinil- 
-akril kom binációs lak k b evon atta l e llá to tt fóliák. 
E zek  PVC -hez, vagy  PS-hez hőpecsételéssel zárhatók. 
C sírátlaníthatók 15— 30% -os hidrogén-peroxid oldat- 
lan  élelm iszeripari felhasználáskor.

—  É tkezési sertészsírok, tejterm ékek zárására.
0,025 m m  vastag  lágy  állapotú  alum ínium fólia  
0,025 m m  vastag  koextrudált B O P P  m űanyag 
film m el kasírozott, n yo m ta to tt k iv itelű  fólia. 
H őpecsételéssel P P  pohárhoz zárható.
V iaszkasírozott fóliák vaj, margarin és túrók csom a 
golására. E zek 0,009 m m  vastag  lágy állapotú  alum í
n ium fóliák 41 g /m 2 töm egű  pergam enpapírral kasí 
rozott n yom ta to tt, m in tázott, vagy  m intázatlan  k i 
v itelben .
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—  Papírral kasírozott fóliák.
—  Cigaretta burkoló

0,009 m m  vastagságú  lágy állapotú  alufólia 40 g /m 2 
töm egű  papírral kasírozva, de lehet fe s te tt és m in tá 
zo tt k iv itelű  is.

—  Szem eskávé burkoló
0,009 m m  vastag  lágy állapotú alum ínium fólia 80 g /m 2 
papírral kasírozva, nyom tatva .

—  R ágógum i csom agoló
0,016 m m  vastag lágy állapotú alum ínium fólia 40 g /m 2 
töm egű  papírral kasírozva és papíroldalon n yo m ta t 
va. A  fém  felü lete vinil-akril bevon atta l e llá to tt, am i 
hőpecsételéssel PVC-hez zárható.

— Keksz, nápolyi csomagoló
0,009 m m  vastagságú lágy állapotú  40 g /m 2 töm egű  
papírral kasírozva, n yom tatva . A papíroldal h ó i 
m éit bevonatú , ez lehetőséget ad hőpecsételéssel 
való zárásra.

—  M űanyagfilm m el kasírozott fóliák
T riplex fólia C 0 2 védőgázas őrölt kávé csom agolásra. 
0,012 m m  vastagságú lágy fólia 0,030 m m  vastag

B O P P -m űanyagfilm m el és 0,060 m m  vastag  P E - 
-m űanyagfilm m el kétoldalt kasírozott alum ínium fó 
lia. A B O P P -film  n yom ta to tt és csúsztatóanyaggal 
adalékolt cellu lóz-n itrát bevonatú . A P E -oldal hőpe- 
csételéssel önm agá val zárható.

—  Triplex fó lia  rostos gyüm ölcslevek  csom agolására  
0,012 m m  vastag  lágy állapotú alum ínium fólia 0,025  
m m  vastag  PVD C  bevonatú  B O P P  m űanyagfilm m el 
és 0,1 m m  vastag  gyön gyvaratta l hegedő PE -film m el 
kétoldalt kasírozott alum ínium fólia. A  BO PP film  a 
PVD C  oldalával van  kasírozva és a másik oldala a 
nyom athordozó. A P E -oldal hőpecsételéssel önm agá 
va l zárható. A tö ltés  80 °C-on történik és utána h ideg 
v ízben lehűtésre kerül. A hőrezáráskor k ialakult 
gyöngyvarrat ad lehetőséget arra, hogy a tasak tá l 
pon m egállíthatóvá válik  az e célra k ia lak ított talp- 
rész szétnyíláséval.

—  Ipari lam inátum
0,020 m m  vastag  lágy állapotú alum ínium fólia  
0,060 mm  P E -m űanyagfilm m el kasírozva. A  P E -film  
hőközléssel rögzíthető az ISO LIT-táblákra, a kapott 
szerkezet hőszigetelési célokat szo lgá la  hajógyártás 
ban.

A Koliómérnöki Karon az utolsó 5 év felvételi adatai

Tanév 1982/83 1983/84 1984/85 1985/86 1986/87

Jelentkezők
száma 53 33 39 45 45

Felvételt
nyert 15 + 4 37 32 35 40

P on th a tá r — — 74 80 81

Hallgatói létszám a  Kohóinérnöki 
tanév I .  félévében

Karon 1986/1987.

(Változás a I I . félévben)
Évfolyam M etallurgus Technológus összesen

vas- és 
fémkoh.

öntő fém alakító fém tani

I. 22 ( +  2) 22 ( +  3) _ 44 ( +  5)

II. 15 ( +  1) 13 _ 28 ( +  1)

III . 9 7 6 0 28

IV. 9 7 1K +  2) — 27 ( +  2)

V. 5 8 13 — 20

( F o l y t a t á s  4 6 0 .  o l d a l r ó l . )

1. M i h a l i k  Á r p á d  tarto tt ism ertetőt az egyetem i ok ta 
tá s  helyzetéről és a szakem ber u tánpótlás gondjairól. 
Az egyetem  beiskolázási adata it az alábbiak szerint 
m u tatta  be.

Több gondolatot ism ertetett, hogy az egyetem i h a ll 
g a tók at m ilyen módon lehetne egy vá lla lat (intézm ény  
részére m egnyerni, illetve ebbe a tevékenységbe hogyan  
tudna az OM BK E bekapcsolódni. T ó t h  F e r e n c ,  A c s á d y  
I s t v á n ,  A r a t ó  L á s z l ó ,  S z ő n y i  A n t a l ,  H a r r a c h  W a l t e r ,  
M o l n á r  I s t v á n  m ondta el vé lem én yét nem csak a fia ta 
lok, hanem  az egész m űszaki értelm iség gondjairól.
2. A  szakosztály  1987. év i m unkatervének m egfelelően  
a fontosabb feladatokról a  helyi szervezetek  titkárai

tartottak  beszám olót. S a l a l c t a  I s t v á n  az ajkai, T ó t h  

F e r e n c  az alm ásfüzitői, M a j o r o s  M á r i a  a csepeli, 
R á c z  A d r i e n n e  a kecskem éti, C s ö m ö z  F e r e n c  a székes- 
fehérvári, S z a b ó  L á s z l ó  a ta tabányai h ely i szervezet 
tevék en ységét ism ertette.
Végül a titkári értekezlet egyéb közérdekű inform á 
ciókat kapott.

/  B a l á z s  L á s z l ó )

E g y e t e m i  h í r e k

Megemlékezés Wenzel Gusztávról (1812— 1891)

M iskolc, 1987. m ájus 15.

Az N M E  S e l m e c i  M ű e m l é k k ö n y v t á r á n a k  d íszterm é 
ben az N M E  Á l l a m -  é s  J o g t u d o m á n y i  K a r a ,  K ö z p o n t i  

K ö n y v t á r a  és az O M B K E  E g y e t e m i  O s z t á l y a  szervezé 
sében m egem lékezést tarto ttak  W e n z e l  G u s z t á v r ó l ,  a 
nagy m agyar jogtudósról és bányatörténészről szü leté 
sének 175. évfordulója alkalm ából.

A budapesti, pécsi, szegedi és m iskolci jogtörténeti, 
valam int az N M E bányász és kohász tanszékeinek kép 
v iselői jelen létében D r .  I j j a s  J ó z s e f  (E L T E — NM E) 
W enzel é letm űvét és jogtudom ányi m unkásságát, d r .  

Z e á m b o k i  L á s z l ó  (NM E) pedig a m agyar bányászat és 
kohászat történetének  feltárásában vég ze tt ú ttörő és 
m indm áig felül nem  m últ tevékenységét m éltatta .

A z egyetem  könyvtára k iállításon m u tatta  be W enzel 
G usztáv legjelentősebb m űveit, köztük korszakalkotó  
történeti főm űvét, az 1880-ban m egjelent , ,M a g y a r o r 
s z á g  b á n y á s z a t á n a k  k r i t i k a i  t ö r t é n e té t”, va lam int a 
, , M a g y a r o r s z á g  é s  E r d é l y  b á n y a j o g  r e n d s z e r e ”  cím en két 
kiadást is m egért összefoglalását. A  k iállítás résztvevői 
áttek in tő  képet kaphattak  a m agyar bányászat--kohá- 
szat történetírásának fejlődéséről W enzeltől napjainkig, 
valam int a szlovákiai történetkutatás elm últ fé l év szá 
zados eredm ényeiről. U gyancsak m egtek in thették  a m a 
gyar bányajog fejlődésének dokum entum ait a 16. századi 
M i k s a - i é \ e  bányarendtartástól a m ai bányatörvényig. 
A kiállítás m ájus 29-ig vo lt ny itva .

Zs. L.

(  F o l y t a t á s t  l .  a  4 7 1 .  o l d a l o n )
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S z e r v e z é s  é s  s z á m í t á s t e c h n i k a  a K ő b á n y a i  K ö n n y ű f é m m ű b e n
T Ó T H A N T A L oki. kohóm érnök, oki. szervező szakm érnök 

Kőbányai Könnyűfém m ű

ETO 658.5.011.4:681.31 Köbal

A  K őbányai K önnyűfém m űben  az információs 
retulszer és a vállalati egységek és tevékenységeik 
szervezésére a számítógépes rendszert alkalm azzák. 
A  12 részrendszerből a termeléssel összefüggő rész- 
rendszerek m ár eredményesen m űködnek.

A vállalatunkról alkotott műszaki-gazdasági 
kép teljességéhez ma már mindinkább hozzátar
tozik a szervezési és számítástechnikai tevékeny
ségünk. Szervezési munkáinkra az elmúlt években 
az átgondoltság, tervszerűség és a gazdálkodási 
feladatokhoz való szoros kapcsolódás volt a jellem
ző.

Azt a tényt, hogy ma már az átlagosnál maga
sabb szervezettségi szintről tudunk beszámolni, 
döntő módon meghatározza, hogy a MAT és vál
lalatai szervezési koncepciója keretében igen kor
szerű számítástechnikai berendezéseket telepítet
tek a Kőbányai Könnyűfémműbe. Az sem elha
nyagolható, hogy mind a felső-, mind pedig a kö
zépvezetőink közül többen előző beosztásaikban 
vagy aktív szervezőként, vagy szervezési vezető
ként tevékenykedtek, ami nagyban elősegíti szer
vezési munkáink fogadását, megvalósítását.

A szervezési tevékenységünk a vállalat gaz
dálkodási szintjét átfogja, vállalati, üzemi (osz
tály) és munkahelyi szinten egyaránt.

A szervezési tevékenység vállalati gazdája a 
szervezési és számítástechnikai osztály.

Az osztály mint funkcionális szervezeti egység, 
és így a vállalat felső vezetésének szervezési té 
mákban döntéselőkészítő, tanácsadó szerve, ter
vezi, koordinálja az egyes szervezési munkákat, 
tartja a kapcsolatot a külső szervezési intézmé
nyekkel, valamint üzemelteti a vállalat számítás- 
technikai eszközeit.

A szervezési és számítástechnikai munkák felett 
a vállalati szintű felügyeletet az igazgató által 
vezetett vállalati szervezési bizottság gyakorolja.

Az elmúlt években végzett, illetve folyamatban 
levő sikeresebb szervezési munkáink a következők:

— Stratégiai céljainkkal összhangban az elmúlt 
évben az egész tervidőszakot érintő szervezet- 
fejlesztési munkát indítottuk el. Ennek a mun
kának első lépéseként a miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetem Ipargazdaságtani Tanszé
kének témavezetésével „RACIOTEAM” tech
nikával átvilágítottuk (felmértük és elemzés 
tárgyává tettük) a vállalat belső irányítási 
rendszerét (alrendszereit). Rendszertechnikai 
megközelítésben a Köbalt mint termelő rend
szert, az ezt alkotó három fontosabb alrend
szert, illetve vázlatos rajzát az 1. táblázatban 
láthatjuk. A tartalékok és a veszteségek fel
tárására, a vállalat „komplex működési algorit
musának” hatékonyabbá tételére ún. mini stra
tégiákat dolgoztunk ki. Ezek realizálása alkot
ja a szervezetfejlesztési munkák következő lé
péseit.

— A belső irányítási alrendszer működésének tá
mogatására korszerű IBM típusú számítás- 
technikai eszközön alapuló, ún. „IBM Series/1- 
es KÖBAL információs rendszer” kialakításán 
dolgozunk. Több mint három évvel ezelőtt a 
BME Ipari Üzemgazdasági Tanszékének kon
cepcionális közreműködésével kezdtük meg a 
számítógépes szervezési és programfejlesztési 
munkákat. A 12 részrendszerből álló (1. ábra) 
moduláris felépítésű rendszer (alrendszer) e- 
gyes részei már működnek, így : a termelésirá
nyítást az anyagkészlet nyilvántartási és el
számolási, a karbantartás tevékenységek ki
vitelezését támogató hálótervezési rész rend
szerek; míg más részrendszerek fejlesztés, illetve 
feltöltés alatt állnak. Ezek: a műszaki-gazda
sági adatbázis, a vállalati szintű elszámolást és 
gazdálkodást támogató modul forgalmi (fő
könyvi) könyvelési és mérlegkészítési része, va
lamint a napi folyószámla vezetés pénzügyi 
részrendszere. A még hiányzó modulok a terve
zés a kifejlesztés fázisában vannak (2. táblázat) :

1. ábra. I B M  technikán alapuló szám ítástechnikai hardver 
rendszer
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Vállalati termelő rendszer
1. táblázat

Belső irányítási rendszer Végrehajtási alrendszer

A működtetés folyamatai 
Igazgatás

Tervezés

Fejlesztés A működtetés Döntési rendszer Érdekeltségi
munkameg- rendszer

Váll. élsz. és gazdálkodás osztása (szervezeti 
felépítés)

Pénz- és hitelgazdálkodás

Irányítással Termelés és a
kapcsolatos termelés kiszolgálá-

adminisztratív sával kapcsolatos
(reál) tevékenységek

Anyag- és energiagazdálkodás 

Munkaerő- és bérgazdálkodás 

Állóeszköz gazdálkodás 

Információs gazdálkodás

Termelésirányítás 

Ért. és term, gazdálkodás

Inform ációs alrendszer
2 . tá b lá z a t

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

Vezinfó Vállalati Termelés Műszaki- Tervezést Fejlesz-
szintű irányítást gazdasági támogató tést tá-
elszámo- támogató adatbázist mogató
lást és kezelő
gazdál
kodást tá 
mogató

Pénzügyi Anyagelszá- Munka- Karban- Értékesí- Számító-
molási és erő és bér-tartás tést tá- gépes 
nyilvántartó- gazdálko- irányítá- mogató szervezés
si, anyag- dási sát támo- és piaci és prog-
készlet figye- gató és ramozási
lesi állóeszköz

nyilván 
tartási, 
elszámo
lási

— Az információs alrendszer működéséhez meg
felelő támogatást ad a már említett IBM tech
nikán alapuló számítástechnikai hardver há
lózat (1. ábra).
A hálózat lényege egyrészt a hierarchikus felé
pítés: a tröszt központban üzemelő nagy IBM 
4331-es gépek, amelyek távadatfeldolgozási 
(TAF) telefon kapcsolatban vannak a vállalati 
IBM Series/ 1 -es géppel. A vállalati gép pedig 
az IBM PC/AT személyi számítógéphez és a 
periférikus egységekhez csatlakozik, másrészt 
az interaktív párbeszédes kommunikáció, a 
munkahelyeken lévő képernyős terminálok fel- 
használásával. Még az év folyamán tervezzük a 
kecskeméti gyáregységünknek a számítógépes 
hálózatba való bevonását, egy az ott telepí
tendő kisebb teljesítményű Series/ 1 -es számító
gép beállításával (az ábrán szaggatott vonallal 
jelölve!). Ugyancsak tervezzük a gyártás köz
vetlen irányítását az IBM PX/XT konfigurá
ción alapuló TAT (Termelési Adatgyűjtő Ter
minál) rendszer létrehozásával.

—- Az információs részrendszerek közül külön is ki 
szeretnénk emelni a termelésirányítást támo
gató IBM S 1-es számítógépes modult. A szá

mítógépes részrendszer az egyes munkahelye
ken (termelési osztály, fólia üzem) kitelepített 
képernyős terminálokon interaktív párbeszé
des üzemmódban kezeli az elfogadott rendelése
ket, a termelési-üzemi feladatok durva és finom

-  Összes v issza igazo lt fe la d a t

-  Durva program ozott feladatok  
(negyedévre)

-  N yito tt, finom program ozásra  váró 

feladatok

Finom programba bevont feladatok  

( havi term elési program )

(Finom program alapján) 

Naponta teljesített feladatok

2. ábra. A  részrendszer m űködésének logikai vázlata
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programozását, valamint on-line visszacsato
lásban ad mindig aktuális információt a rende
lésállomány teljesítéséről. (A részrendszer mű
ködésének logikai vázlatát a 2. ábrán láthat
juk.)

— A vállalati és üzemi szintű tervezéseken kívül 
komoly figyelmet fordítunk a munkahelyi szin
tű szervezésekre, a munkahelyek kialakításá
nak és a munkamódszereknek a racoinalizá- 
lására. Példaként lehetne megemlíteni azt a 
tervezett munkasorozatot, amely keretében a 
vállalat fő berendezéseinek karbantartási mun
káit ún. szinkroncentrált multimoment filmtech-

( F o l y t a t á s  a  4 6 8 .  o l d a l r ó l )

A Kohómérnöki Kar hírei

Az 1987. április 6— 7. k özött G y ő r b e n ,  a S z é c h e n y i  
I s t v á n  K ö z l e k e d é s i  é s  T á v k ö z l é s i  M ű s z a k i  F ő i s k o l á n  
m egtartott X V I I I .  O r s z á g o s  T u d o m á n y o s  D i á k k ö r i  
K o n f e r e n c i a  m űszaki szekcióján I. d íjat k ap ott B e b e s i  

P á l  oki. kohóm érnök a hőtani fo lyam atok, ill. a m etal- 
lurgiai-öntészeti, S o l y m o s i  I l d i k ó  oki. kohóm érnök —  
T á t r a i  Z s u z s a n n a  V. ó. km . hallgató a m etallurgiai— ön- 
tészeti, V o r s a t z  B r ú n ó  oki. kohóm érnök a fém tan-anyag 
v izsgálati, F a r k a s  K o r n é l  V. é. km. hallgató a fém tan- 
anyagvizsgálati alszekcióban; I I . díjas le tt  L a n t a i  K a 
t a l i n — - U r a m  J á n o s  oki. kohóm érnökök a m etallurgiai- 
öntészeti, A n t a l  C s a b a — S z e l é n y i  Z s u z s a n n a  oki. kohó 
m érnökök a m etallurgiai-öntészeti, S i m o s  K a t a l i n  I V .  é .  

km . hallgató  a fém tan-anyagvizsgálati, T ó t h  K á r o l y —  
— K e l e m e n  Z s o l t  I V .  é. km. hallgatók  a fém tan-anyag 
v izsgá lati, B á r d o s  I s t v á n — D é r  Z s u z s a n n a  oki. kohó- 
m érnökök a képlékenyakakítási alszekcióban; II I . d íjat 
kap ott D u z s i k  I s t v á n  V. é. km. hallgató a m etallurgiai- 
öntészeti, G y a r m a t i  L á s t l ó  IV . é. —  K o k a s  Z i t a  I I I . é. 
km. hallgató  a fém tan-anyagvizsgálati alszekcióban.

***
K im agasló tanulm ányi, szakm ai és közösségi m unká 

juk elism eréseként a T a n u l m á n y i  E m l é k é r e m  arany fo 
kozatát L o n t a i  A t t i l a ,  P a p p  K á r o l y ,  F a r k a s  K o r n é l  V. 
éves, A l m á s i  Z s o l t n é  IV . éves, ezüst fokozatát B a r t a  J ó 
z s e f  IV . éves, H e r t e l e n d i  Á k o s  és P r o i t y  J ó z s e f  V. éves, 
bronz fokozatát A lm ási Zsoltné IV . éves, T átrai Zsu 
zsanna, S z a b ó  É v a  és V i n c z e  C s a b a  V. éves kohóm érnök 
hallgató kapta. F ü c s ö k  K i n g a  I I I . éves hallgató könyv- 
jutalom ban részesült.

* * *

Az 1986/87. tan év  II . félévében a D i ó s z e g h y  ö s z t ö n d í j a t  
Alm ási Zsoltné és A l m á s i  Z s o l t  IV . éves hallgatók  nyer 
ték  el.

***

Az 1986/87. ta n év  II . félévében k iem elt tanulm ányi 
ösztöndíjban L ontai A ttila , H ertelendi Á kos és V incze  
Csaba részesült.

***

Az E g y e t e m i  T a n á c s  1987. április 3-án m egtartott n y il 
vános ülésén —  d r .  V o i t h  M á r t o n n a k ,  a  K ohóm érnöki 
Kar dékánjának előterjesztése alapján —  egyetem i 
doktorrá avatták  C s e r t a  G á b o r ,  F a u s z t  A n n a ,  G r ó f  T a 
m á s ,  H o r v á t h  Á k o s ,  M i s k o l c i  L á s z l ó  P á l ,  d r .  J i o á s z  A n d -  
r á s n é ,  d r .  S z e m m e l v e i s z  T a m á s n é ,  S z t a n k ó  É v a  oki. ko- 
hóm órnököket, J a m a l  A l - D i n  H a m o u i  oki. vegyészt.

***
Az 1987. április 27— 29. k özö tt D u a ú j v á r o s b a n ,  a 

D u n a i  V a s m ű  szakem berei szám ára szervezett ,,A  va s 

nikával (videotechnikával) felmérjük, elemez
zük és racionalizáljuk, majd a karbantartási 
tevékenység kivitelezésének irányításához há
lódiagramokat készítünk. A munka első fázi
sában a Tokai hengerállványt vizsgáltuk sike
resen.
A különböző szintű szervezési munkák felsoro
lásából kitűnik, hogy ezek a vállalat gazdálko
dásának szinte minden területét most is és a 
jövőben még inkább átfogják.
Csak a sokrétűség, a megalapozott szakmai 
színvonal lehet biztosítéka annak, hogy szer
vezési elképzeléseinket a jövőben is képesek 
leszünk megvalósítani.

ércelőkészítés és nyersvasgyártás továbbfejlesztése a 
D unai V asm űben” cím ű m érnöktovábbképző tan fo lya 
m on T ó t h  L a j o s  A t t i l a  tud . m unkatárs— D r .  H á r i  L á s z l ó  

főisk. adjunktus „A  vasérczsugorítm ány m inőségének  
jav ításá t szolgáló lehetőségek, különös tek in tette l a 
D V  zsugorítóm űvére” , dr. C s ú t o r  T i v a d a r  egy . adj. 
,,A  vasércpelletek fizikai-kém iai és kohósítási tu lajdon 
ságai, a pelletek  viselkedése a nagyolvasztóban” ,
D r .  F a r k a s  O t tó  egy. tanár ,,A  nyersvasgyártás ener 
giafelhasználásának csökkentése és ennek tovább i 
lehetőségei” ,
G ö n c z i  P á l  mfísz. gazd. tanácsadó „A  nyersvasgyártás- 
hoz használt hazai koksz fizikai és kém iai tu lajdon sá 
gainak hatása a gyártás m űszaki és gazdasági para 
m étereire” ,
D r .  S u l y o k  A n d r á s  egy. adj.: „A  nagyolvasztók  m űsze 
res ellenőrzése, szabályzók. Mérő-, ellenőrző- és szabá 
lyozórendszerek. A fejlesztés célszerű irányai a D V  
n agyolvasztónál” cím m el ta r to tt előadást. Az előadá 
sokat élénk szakm ai v ita , konzultáció követte .

***

D r .  B e r e c z  E n d r e  egyetem i tanár az E u r ó p a i  K o r r ó z i ó s  

F ö d e r á c i ó  tudom ányos és technológiai szakbizottságá 
nak m agyar tagjaként részt v e tt  a szakbizottság 1987. 
április 5— 8. k özött K a r l s r u h e b a n  m egtarto tt ülésén.

***

Az 1986/87. tan év  II . félévében b en yú jto tt T D K  dolgo 
zatok  közül I. d íjat kapott:
H e r t e l e n d i  Á k o s  (K  501/a): A pólusváltásos elektrolitos  
rézfinom ítás m utatóinak vizsgálata  (K on zu len s: S z e p e s -  
s y  A n d r á s n é ,  F ém kohászattan i Tanszék);
H e r t e l e n d i  Á k o s — S z a b ó  E v a  (K  501/a): Az elektrolitos 
rézfinom ító kád sinkontaktusain  fellépő feszü ltség 
esés v izsgálata  (Szepessy A ndrásné, F ém k oh ászattan  
Tanszék);
D u z s i k  I s t v á n  (K  501/b): Az ön tö ttvasak  kristá lyoso 
dásának m űszeres elem zése, különböző üstadaiékok  
hatásainak vizsgálata  ( D ú l  J e n ő ,  O ntészeti Tanszék) 
cím ű dolgozatával.
II . d íjat nyert:
Szabó É v a  (K  5 0 l/a ):  A m angánérc-lúgzás m utatóinak  
vizsgálata  (Szepessy A ndrásné— L e n g y e l  A t t i l a ,  Fém - 
kohászattani Tanszék);
B a r t a  J ó z s e f  (K  401/a): SM -acélmű betétanyagainak  
vizsgálata  különös tek in tette l a felhasznált acélhulla 
dékok m inőségére és részarányára ( D r .  G r e g a  O s z k á r ,  

V askohászati Tanszék);
S z a b ó  Z o l t á n  (K  401/b): A H adfield-acél m elegrepedósi 
hajlam ának v izsgálata  ( J ó n á s  P á l ,  O ntészeti Tanszék), 
R e m b e c z k i  J á n o s  (K  302): K róm m al gyengén ö tvözö tt  
acél kem énységének változása a m egeresztés során  
( D r .  B o ó s z  A n d r á s — D r .  R o ó s z  A n d r á s n é ,  F ém tani 
Tanszék) cím ű dolgozata.

(Folytatás a 473. oldalon)
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N e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t o k ,  i s m e r e t t e r j e s z t é s
F O D O R  L Á S Z L Ó  — M O L N Á R  I S T V Á N  oki. kohómérnökök 

K őbányai Könnyűfém m ű

A  K őbányai K ö n n yű fém m ű  a szocialista országok 
szakértőin k ívü l nyugateurópai és am erikai cégek- 
szakembereivel tart fe n n  állandó m űszaki kapcsola 
tot. A z  együttm űködés fő  területei a m inőség kérdései, 
a szabványosítás, a tűz- és balesetvédelem, a környe 
zetvédelem és a technológia fejlesztése.

Alumíniumiparunknak az alapvertikumban ki
vívott jó hírneve — a hatvanas évektől — arra 
ösztönözte az alumíniumfólia hengerlésével, majd 
az ezt követő nemesítéssel és paszta-festékek ter
melésével foglalkozó szakembereinket, hogy ezen 
a területen is zárkózzanak fel a nemzetközi élvonal
ba. Indikálta ezt az a tény is, hogy a világ csoma
golószereket gyártói — így köztük az alumínium
fóliát előállítók — rohamos kényszerű fejlődésnek 
néztek elébe, tekintettel arra, hogy a felhasználók 
sürgetése egyre intenzívebbé vált.

A fentieket felismerve szakembereink — a Ma
gyar Alumíniumipari Tröszt egyetértő és kezde
ményező támogatásával — kiléphettek szűkebb 
környezetükből. Ezt jelentősnek ítéljük és azért 
az alábbiakban e kérdéskör kapcsán közreadjuk a 
szocialista országok hasonló üzemeivel létrejött 
kapcsolattartást és ennek kölcsönös szakmai elő
nyeit, valamint a CEGEDUR Pechiney (Seal) 
francia társaságtól vásárolt ismeretanyag haszno
sításának eredményeit.

Szocialista országokkal való kapcsolatok

A szocialista országokkal kialakított együttmű
ködések többnyire devizamentes alapon folynak.

Ezek a kapcsolatok az országok minden jelen
tősebb .alumíniumfóliát (illetve nemesített alu- 
míniumfólia-termékeket) előállító üzemére kiter
jedtek, valamint e kapcsolatok között kell meg
említeni az alumíniumpigment és az ebből készült 
termékek gyártása kapcsán kialakult együttmű
ködést is.

Együttműködési kapcsolataink üzemei: az 
N D K -Ъш  Merseburgban  és Rackwitzban, Cseh 
szlovákiában Bridlicnán, Bulgáriában Sumenben, 
Lengyelországban Ketyban, illetve Jugoszláviá
ban Titográdban, Sevojnóban és Zágrábban van
nak.

Szakértőink utazásaik során mindenkor azt kap
ták feladatul, hogy tanulmányozzák az üzemek 
alumíniumfólia-gyártását és nemesítését, az alu- 
míniumpigment-gyártását, de természetesen az 
utazók szakterületüktől függően saját feladat
körüket közelebbről is érintő, konkrét termelési 
problémákat megoldó kérdéskörök részletesebb 
tanulmányozására is megbízást kaptak. A tanul
mányutak során szerzett tapasztalatok közül szá
mos ismeretet hasznosított vállalatunk, melyek 
elsősorban a gyártási technológiáink továbbfej
lesztését célozták (hőkezelési technológiák, egyedi 
olajvizsgálatok), míg több területen éppen a látot-

ETO 339.944 Köbal

tak sürgetik fejlesztési elképzeléseink megvaló
sítását (háztartási fólia csomagoló, dobozoló sor, 
alumíniumfóliával kasírozott tapéta gyártása, a- 
lumíniummal fémgőzölt műanyagfilmes komple
xek, magasabb tükröző képességű pigmentpasz
ták gyártása, stb.).

Hasznosan segítette az együttműködés azt a 
törekvésünket is, hogy a tőkés beszerzésű alap- és 
segédanyagainkat — a lehetőségeinkhez mérten
— szocialista relációból szerezzük be. Ennek egyik 
jó példáját mutatja, hogy a merseburgi technoló
giát átvéve a tőkés importból származó nedves 
kasírozóragasztót részben az NDK gyártmányú 
ragasztóval válthattuk ki, mely több mFt-os tőkés 
deviza megtakarítást eredményezett.

A következő táblázatban mutatjuk be együtt
működő szakértőink — az elmúlt három év alatti
— kölcsönös kint tartózkodásának számait.

Napok száma

Év NDK Cseh
szlovákia

Ország

Bulgária Lengyel - 
ország

.Tugo-
szlávia

1984. 35 — 15 15 —

1985. 20 — 15 15 20

1986. 30 15 15 — 20

A CEGEDUR — Pechiney, illetve Seal francia 
céggel kötött megállapodás

A megállapodás 1969-ben jött létre a CEGE
DUR Pechiney francia cég és a Chemokomplex 
között.. A felek abban állapodtak meg, hogy a 
CEGEDUR GP, illetve Seel GP az érintett terü
letre vonatkozó műszaki ismereteit, know-how-ját, 
gyártási eljárásait és a gyártási ellenőrzési mód
szereit átadja, vállalatunkkal a műszaki fejlesztés 
területén szoros együttműködést épít ki, mind a 
gyártás- és gyártmányfejlesztés, mind e fejleszté
sek során beszerezni tervezett berendezések kivá
lasztása terén.
Megállapodtak abban is, hogy a francia fél üze
meiben magyar szakembereket képez ki, illetve 
francia szakembereket küld vállalatunkhoz mű
szaki tanácsadás, valamint új berendezések beü
zemelése céljából. Ez utóbbi magában foglalja az 
új termékek marketingjének szervezési kérdései
ben nyújtandó tanácsadást is.

Vállalatunk sokrétűen és nagy haszonnal hasz
nálta ki a francia cégekkel kötött szerződések 
nyújtotta lehetőségeket. A szerzett ismereteket a 
fóliagyártás minden fázisában hasznosítottuk, de 
jelentős segítséget adott a fejlesztő-beruházó mun
kában is. Számbavéve a hasznosításból származó 
eredményeket három nagy területet kell megemlí
teni :
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— új termékek gyártási feltételeinek megremet- 
tése, a gyártás üzemszerű beindítása.

— tőkés importból származott alapanyagok ki
váltása saját készítésű termékeinkkel,

— gyártóberendezések korszerűsítése, technoló
giák intenzifikálása.

Az ú j termékek bevezetéséből származó eredmény

A szerződés keretében kapott műszaki segítség 
többek között nagyban hozzájárult két új — ha
zánkban azelőtt nem gyártott — alumíniumfólia- 
termék gyártásának beindításához.
Ez a két termék:
— mélynyomott alumíniumfólia és az
— alumínium ételtálca
Két lépcsőben sikerült kialakítani a saját fólia- 
mélynyomó hengerkészítő bázist, melynek létre
hozásához, szakembereink képzéséhez és a gyártás 
beindításához szintén a francia szakértőktől kap
tunk segítséget.

Tőkés import alapanyagok kiváltása révén elért 
eredmények

A francia üzemekben alkalmazott festékreceptek 
felhasználásával kialakítottuk saját készítésű fes
tékgyártó bázisunkat. Ez azt eredményezte, hogy 
a tőkés importból származó kész festékek helyett 
így csak a lényegesen kedvezőbb áron beszerez
hető festék alkotókért kell devizát adnunk.

Egyes termékeinkhez speciális lakkot szükséges 
alkalmazni. Ez a lakk is tőkés importból szárma
zott, melyet hasonlóan a festékhez — a francia 
ismeretek alapján — saját készítésű lakkal tud
tunk kiváltani.

Gyártóberendezések korszerűsítése révén elért, 
illetve a technológiák intenzifikálásából származó 

eredmények

Fólia-hengerállványaink korszerűsítése kapcsán 
(Robertson állványaink) kértük a francia fél se
gítségét.

Terveket és hasznos tanácsokat kaptunk, majd 
a saját erőből való rekonstrukció után növelni tud
tuk a tekercssúlyt és a hengerlési sebességet, ennek 
eredményeként a hengersor éves kapacitása 500 
tonnával növekedett. A francia fél segítséget adott 
az egyik nemesítőgépünk (Anger) átalakításához is. 
Az átalakítás után ezen a berendezésünkön na
gyobb biztonsággal lehet alkalmazni a tűz- és 
robbanásveszélyes technológiákat.

Az alábbiakban az elmúlt három évi szakmai 
utazások számszerű adatait mutatjuk be táblá
zatosán összefoglalva:

Szak- Francia szakértők Szakértőink francia
értők vállalatunknál üzemekben (Froges, St.

Vincent de Mercuse,
Dijon, Rugles)

Év fő nap fő nap

1984. 14 50 26 126
1985. 3 18 16 68

1986. 3 15 13 55

Összefoglalóan megállapítható, hogy a kapott 
ismeretanyag hasznosítása, szakértőink francia 
üzemekben szerzett tapasztalatai és a francia szak
értők helyszíni konzultációi nagyban hozzájárul
tak ahhoz, hogy a tőkés piaci igényekeek megfele
lő minőségű árut eredményező gyártástechnológiá
kat vezethettünk be, ezzel megteremtve azt a le
hetőséget, hogy termékeink a tőkés piacokon is 
keresetteké váltak.

(Folytatás a 471. oldalról)

A IV. éves vas-ésfémkohómérnök hallgatók Itiedl Is tván  
egyetem i adjunktus (Fémkohászattani Tanszék) veze 
tésével 1987. április 14— 15-én tanulm ányút keretében 
m egtekintették az A lm ásfü zitő i T im fö ldgyára t és a 
Tatabányai A lum ín ium kohót.

***

D úl Jeno  egyetemi adjunktus (Ontészeti Tanszék) 
1987. május 25-én sikeresen védte meg „Ritkaföldfém  
ötvözetek hatása az öntöttvasak szövetszerkezetére és 
szilárdsági tulajdonságaira" című kandidátusi érteke
zését. Az értekezést dr. Tardy P á l a műszaki tudomány 
kandidátiusa és dr. Vörösné dr. Faragó E lza  a műszaki 
tudom ány kandidátusa bírálta.

*

A K ra kkó i B ányásza ti és K ohászati A kadém ia  Fém- 
kohászattani Tanszéke fennállásának 25. évfordulója 
alkalmából 1987. május 21—-24. között megrendezett 
nemzetközi jubileumi konferencián dr. Horváth Zoltán  
ny. egyetem i tanár, dr. Pásztor Gedeon tszv. egyetem i 
docens, R iedl István egyetemi adjunktus és dr. M ih a lik  
Á rp á d  egyetemi adjunktus vett részt, melyen a Fém- 
kohászattani Tanszék kollektívája nevében dr. Horváth  
Zoltán „A litium-fluorid adalék hatása az alumínium 
elektrolízisre” címmel előadást tartott.

Dr. Su lyo k  A ndrás  egyetemi adjunktus „Méréstech
nika és automatizálási korszerűsítések szerepe nyers- 
vasgyártásunk energiafelhasználásának csökkentésé
ben” címmel (társszerző: dr. B á n h id i László  tszv. egy. 
docens) előadást tartott a Balatonszépl&kon 1987. május 
8— 9. között megrendezett I I .  A nyag- és energiataka 
rékosság a vaskohászatban c. konferencián.

***

Dr. E . D. S loan  professzor, a Colorado School of M ines  
Egyetem  Chemical E ngineering  and Petroleum D efin ing  
Tanszékének  vezetője 1987. május 19— 22. között az 
Általános és Fizikai Kémiai Tanszékre látogatott, ahol 
tanulm ányozta a tanszék gázhidrátok képződésének, 
bomlásának és szerkezeti sajátosságainak vizsgálatára 
vonatkozó kutatásokat, és előadásban számolt lie saját 
kutatási eredményeiről, valamint távlati kutatási prog
ramjáról.

* * *

Dr. K rzyszto f P ytel, a K rakkó i B ányásza ti és K ohászati 
A kadém ia  docense 1987. május 12— 16 között a Fém 
kohászatiam  Tanszékére látogatott, ahol tanulm ányoz
ta a tanszék oktató és kutató munkáját, és kezdemé
nyezte a közös kutatást a „Metallurgiai rendszerek 
egyensúlyi adatainak számítógépes meghatározása” 
témában.

( T .  L . A . )
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a  f e l h a s z n á l t  a l a p a n y a g  é s  a  g y á r to t t  t e r m é k  m i n ő s é g é n e k

f ü g g v é n y é b é n
H A T J S K A  M I K L Ó S  oki. vegyészmérnök 

K őbányai Könnyűfém m ű

A z  a lapanyag két fon tos jellemzőjét kell figyelem be  
v e n n i: annak megjelenési fo rm ájá t, am i az apritéis 
technológiáját határozza meg, valam int a lu m ín iu m 
tartalmát, am ely eldönti, hogy az adott alapanyagot 
m elyik késztermékhez lehet fe lhasználn i.

Az alumíniumpaszta hagyományos típusait ma 
is az Alcoa által 1931-ben szabadalmaztatott Hali- 
eljárás szerint gyártják. A technológiai folyamat 
műveletei a következők:
— az alapanyag előaprítása és hőkezelése (elő

készítése),
— az előaprított alumínium nedves őrlése go

lyósmalomban, lakkbenzin védőoldat alatt, 
sztearinsav jelenlétében a kívánt szemcsemé
retig,

— az őrölt alumíniumiszap szitálása,
— a szitált iszapból az oldószerfelesleg eltávolítása

szűrősajtóval 75—80% szárazanyag-tarta
lomig,
a paszta szárazanyag-tartalmának (65 % vagy 
75%) és végminőségének beállítása keve
réssel.

Az alapanyag két fontos jellemzőjét kell figyelem
be venni: ennek megjelenési formáját, ami az ap
rítás technológiáját határozza meg, valamint alu
míniumtartalmát, amely eldönti, hogy az adott 
alapanyagot, melyik késztermékhez lehet fel
használni.
1. Az előkészítési technológia az alapanyag jelle

gétől függően a következő:
— А К tömböt, vagy darabos hulladékot megol

vasztjuk és a folyékony fémet levegő vagy 
nitrogén porlasztással aprítjuk a kívánt szem
cseméretre. Az alumíniumpaszta gyártásához 
a 0,3—0,5 mm-es szemcsefrakció tekinthető 
optimálisnak.

— Az alumíniumfólia-hulladékot vastagság és 
szennyezettség (sima fehér—lakkozott) szerint 
osztályozzuk és a szállítási és tárolási térfogat 
csökkentése érdekében bálázzuk.
A bálákat shrederrel (speciális kalapácsmalom) 
10 mm-es darabokra tépjük, majd álló-forgó 
késes granulátorokom 7 mm alatti szemcsékre 
aprítjuk és végül 500—550 °C-on hőkezeljük, 
amikor az eltérőkeménységű fóliahulladék homo
genizálódik, illetve az ezt szennyező víz és 
szerves anyag a szemcsékről leég.

— A papírral kasírozott fóliahulladékról a papírt 
leégetjük, késes granulátorokon előaprítjuk, 
majd a fém és korom szemcséket szélosztályo- 
zóval választjuk szét.

A felhasznált alapanyag alumíniumtartalma is 
szorosan összefügg a felhasználási terület által 
támasztott követelményekkel, illetve a gyártási 
technológiával. Pl. gázbetongyártáshoz 90—93 %

ETO 669.71—404.9

A1 tartalmú alapanyag már megfelelő, természe
tesen nagyobb fajlagos felhasználással. A piro
technikában magnéziummal ötvözött alumíniu
mot is felhasználhatunk a minőség csökkenése 
nélkül. A hagyományos festékiparban az igény 
99,5—99,7% Al-tartalom. A metallizált paszták
hoz 99,99 %-os nagytisztaságú alumíniumot al
kalmazunk.

2. Nedves őrléskor az alkalmazott zsírozóanyag 
határozza meg a kész termék tükröző vagy nem 
tükröző tulajdonságát.
A leafing pasztákhoz sztearinsavat, a non lea
fing pasztákhoz kettős kötésű zsírsavakat al
kalmazunk. (pl. olajsavat). Az őrlési idővel 
vagy az anyag mennyiségével a paszta szem
cseméretét, illetve ennek fajlagos felületét sza
bályozhatjuk.

3. A szitáláskor a termék finomságától függően az 
alkalmazott szita lyukméretével szabályozhat
juk a szemcseméret felső határát. Ez a paszta 
finomságától függően 250, 180, 140, 100 és 60 
mm lehet.

4. A szűrősajtóval beállíthatjuk a végtermék meg
kívánt szárazanyagtartalmát és a keveréskor a 
végminőség kialakulásához szükséges kémiai 
reakció későbbi beindulását.

5 A keveréssel állítjuk be a paszta végminőségét 
és összeférhetőségét a felhasználáskor alkal
mazott alkotókkal, illetve biztosíthatjuk a tar
tós tárolhatóságot a konzerválóanyagok ada-_ 
golásával.

Az alumíniumpigment lemezes szerkezete és fém
alumínium jellege miatt az alumíniumpaszta a 
következő egyedi és kizárólagos tulajdonságokkal 
rendelkezik:

— a nagyobb sűrűségű alumíniumszemcsék fel
úsznak a kisebb sűrűségű kötőanyagok felüle
tére, és itt tetőcserépszerűen rendeződnek el, 
miáltal fényvisszaverő, valamint vizet át nem 
eresztő alumínium réteget alakítunk ki, amely 
folyamat azonos a tükröző képességgel (leafing). 
A leafing kialakulásának időfolyamát az 1. 'ábra 
a leafing és a fajlagos felület közötti összefüg
gést a 2. ábra szemlélteti.

— az alumíniumpigment-szemcse 600 °C-ig hőálló,
— az alumíniumpigment-réteg a fémfelületek hő

sugárzását és ezáltal hőveszteséget csökkenti,
— az alumínium az S02, C02 és a NaCl károsító 

hatásának ellenáll,
— az alumíniumpigment-festék önmagában, vagy 

színes fedőpigmentekkel, illetve transzparens 
színezékkel együtt alkalmazva, tetszetős de
koratív bevonatot ad.
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1 — a vízborítás 11 inVg,
2 — a vízborítás 18 m*/g,
8 — a vízborítás 29 m*/g

Ж  Ш З

2 .  á b r a .  L e a f i n g  é s  a  f a j l a g o s  f e l ü l e t  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s

1 — a vízborítás 30 mVg,
2 — a vízborítás 17 m*/g

Az alumíniumpigment-festékeknek ezeket a tulaj
donságait hasznosítjuk és az alumíniumpaszta 
előállításakor ennek minőségi jellemzőit is, ezekre 
a feladatokra optimáljuk.
A festékfilm felületén kialakult alumíniumréteg 
fényvisszaverő tulajdonságú a látható (70—75 %- 
-ig), az infravörös (80—-82%-ig) és az ultraibolya 
65%-ig) fénytartományban is. Ezt az alábbi terü
leteken hasznosítjuk:
— Védjük a fényérzékeny festékfilmet a sugárzó 

fénytől és ezzel élettartamát meghosszabbítjuk. 
Ilyen pl. a bitumenalapú epoxi-, alkid-, és ak- 
rilátlakk, illetve egyes levegőn száradó, vagy 
beégetős olajfesték.

— Tetőfelületeket az infravörös fény visszave
résével, nyári melegben a belső hőmérséklet 
12—-14 °C-szal csökkenthetjük.

— Ugyanezt alkalmazhatjuk autóbuszok, vasúti 
kocsik, hűtőkamionok, hangárok stb. belső 
hőmérsékletének csökkentésére is.

— Gáz- és oldószertartályokban és csővezetékek
ben az alumíniumpigment fényvisszaverőké

pességével jelentősen csökkenthetjük az abba 
tárolt vagy áramló oldószerek és gázok párol
gási veszteségét.

— Belső térben az alumíniumpigment-bevonat a 
mesterséges fényt diffúzán is szórja. Ezzel el
érhetjük, hogy a világítás a sötétebb sarkokban 
is egyenletes lesz.

— Éjszaka, sötét háttérből az alumíniumpigment
tel festett vas és acél, vagy bármilyen egyéb 
felület (híd, lámpaoszlop, közlekedési jelző, 
terelő stb.) láthatósága erősen javul, ami a 
közlekedés biztonságát segíti elő.

A fényvisszaverő bevonatokhoz magas tükröző
képességű pasztát, illetve festéket alkalmazunk. 
Az ún. magas fényű paszta (highgloss paste) leafing 
értéke 65% helyett 90%. Ezt az alapanyag tisz
taságának javításával (min. 97%), speciális ada
lékokkal (pl. izosztearinsavval), valamint a tük
röző képességre káros hatások elkerülésével érjük 
el mind a paszta, mind a festék előállításakor.
A film visszaverő képességét a paszta fehérsége is 
növeli. Ezt annak kis vas- és szilíciumtartalmá
val segíthetjük elő.
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Hullámhossz jum
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4. ábra. Teljes fényvisszaverődés a fa jlagos fe lü le t fü g g vé 
nyében
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A látható fényvisszaverődést a leafing függvé
nyében a 3. ábra, a teljes fényvisszaverődést a faj
lagos felület függvényében a 4. ábra mutatja.
Az alumínium hőállósága a hőálló festékek gyár
tásakor az alumíniumpasztának kizárólagossá
got biztosít.
— A legegyszerűbb hőálló festéket kumarongyan- 

ta benzines oldatából állítjuk elő. Ez 200—250 
°C-ig használható. Hatásmechanizmusa a kö
vetkező : az első felfűtéskor a kumarongyanta 
kiég a filmből és az alumíniumszemcsék ráégnek 
az alapfelületre, amennyiben ez zsír-, olaj- és 
rozsdamentes.

— Hatékonyabb, részben már korróziógátló ha
tású is a 350 °C-ig használható szilikon-alkid 
alapú hőálló festék.

— 500 °C-on már csak a szilikonlakkokkal gyár
tott hőálló festéket használhatunk.

— A felső határ 600 °C. Ehhez butiltatanát kötő
anyagot alkalmazunk.

A hőálló bevonatokban, főképpen nagyobb hő
mérsékleten akrakkolódó sztearinsav káros hatású. 
Ezért il yen célokra a paszta sztearintartalmát
3—4%-róll%alá csökkentjük.
Az alumíniumpigment festékfilm hőemisszivitása 
kicsi. Ennek megfelelően energiatakarékos bevo
natnak is tekinthető. Pl. egy 630 W-os laborató
riumi elektromos kemence belső hőmérséklete 
festés nélkül 945 °C volt. Külső felületét alumí
niumpigmenttel festve, a belső hőmérséklet azonos 
energiafelhasználással, 22 °C-szal, 976 °C-ra emel
kedett. Ugyanannak a kemencének a külső felülete 
feketén 168 °C-os volt, alumíniumpigmenttel fest
ve ez már 224 °C-ra emelkedett. Ezzel az ún. ra
diátoreffektus is elérhető, miután az alumíni
umpigmenttel festett radiátor a fűtést nem hő
sugárzással (hőveszteséggel), hanem a nagyobb 
hőmérsékletű felületről légáramlással hozza létre. 
Ez a radiátoroknál 15—20%-os hőmegtakarítást 
eredményez azonos fűtőhatással és a fűtött térben 
jobb hőmérsékletelosztással. Erre a célra a durvább 
fényes felületű, tükröző alumíniumpigmentet al
kalmazzuk.
A festékréteg felületén tetőcserépszerűen elrende
ződő fémszemcsék jelentősen meghosszabbítják a 
nedvesség és oxigén behatolásának útját a fes
tékfilmbe, illetve a védett alaphoz.
A H20  és az 0 2 útját a lakkrétegben és a pigmen
tált lakkrétegben az 5. ábra vázolja.
-— Ezzel biztosíthatjuk vas- és acélfelületen az 

alumíniumpigment-tartalmú fedőfilmek pasz-

szív korróziógátló hatását, megfelelő aktív vé
delmet nyújtó alapozó bevonatokra felhordva. 
A szemcsék vízálló képessége nedves légkörben 
pl. folyók, tavak, karsztvizek környékén és 
mezőgazdasági környezetben hasznosítható e- 
lőnyösen.

— Fafelületen alapozórétegként alkalmazva az 
alumínium vízzáró hatása, mindkét irányban 
érvényesül, miután a fa alakja ilyképpen sem 
száradással, sem nedvesség felvétellel nem vál
tozhat.

— Tekintettel arra, hogy az alumíniumszemcsék 
sem S02-vel, illetve nedves légkörben H2SO.f- 
mal és H2S04-gyel, sem C02-vel nem reagálnak, 
ipari szennyezettségű légkörben is eredménye
sen alkalmazhatjuk passzív korróziógátló be
vonatokhoz.

— Az NaCl-vel szembeni ellenállóképessége vi
szont tengerparti sós légkörben' létre hozza e- 
gyedülálló korróziógátló hatását.

— Ugyanerre a tulajdonságra vezethető vissza 
eredményes alkalmazása hajók víz alatti és 
feletti festésekor is.

Korróziógátló és nedvességzáró bevonatokhoz el
sősorban 65—70% leafing értékű alumíniumpasz
tát alkalmazunk. A túl nagy (pl. 90% -os) érték 
már káros, mivel az alumíniumszemcsék éle kitü- 
remlik a festékfilmből és itt korróziós gócok kép
ződnek. Hajók víz alatti festésekor nem tükröző, 
finomszemcsés pasztát alkalmaznak egyéb, elgázo- 
sodás és aktív korróziógátló adalékokkal keverve. 
Másik jelentős követelmény a fémszemcsék szé
lesség-vastagság arányának optimálása, azaz egy 
adott őrlés közben elért vastagságnál a lehető leg
nagyobb szélességi méret kialakítása.
A gyakorlatban 150—250:1 arány megfelelőnek 
tekinthető, amikor az egyedi szemcsék átfedése 
már maximális, tehát a víz áthaladásának való
színűsége minimális. Ez a kereskedelmi termékek 
standard vagy normál minőségének felel meg.
A bevonat korróziógátló képességét a gyártáshoz 
felhasznált alumínium tisztaságával is növelhetjük. 
Maximális eredményt 99,99 %-os, nagytisztaságú 
alumíniummal érhetünk el. Ennek felhasználása 
természetesen már gazdasági kérdés is és a gyakor
latban csak ott alkalmazható, ahol a kész termék a 
többletköltséget elbírja.
Az alumíniumpigmentet dekorációs célokra a 
termék kialakításától kezdve a mai napig folya
matosan alkalmazzuk. Első felhasználása temp
lomi díszítéskor és kódex-iniciálék rajzolásakor az 
ezüstréteg helyettesítése volt. Később közkedvelt-

Lakkréteg

H2 °
0

z

Alumíniummal pigmentált 
lakkréteg
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té vált az alumíniumpigmenttel hengerelt fal, vala
mint az ezüstözött tapéta. Jelenleg is alkalmazzák 
díszítő bevonatként különböző reklámfeliratokhoz, 
színházi díszletekhez, grafikákhoz, belső térelvá
lasztókhoz stb.
Dekoratív bevonatoknál durva felületekre (pl. 
falra) nagyobb szemcseméretű, csillogó hatású 
pasztát vagy port alkalmazunk. Más helyeken a 
kívánt hatásnak megfelelően (fényes vagy matt) 
a tükröző vagy a nem tükröző pasztát használunk. 
Sima felületekhez pl. a nyomdaiparban a legfino
mabb terméket alkalmazzuk. Kültéri bevonatok 
festékfilmjét UV abszorberekkel is védjük.
A színes alumíniumpaszta-tartalmú ef'fekt lakkok 
közül, jelenleg legjelentősebb a metallizált paszta, 
illetve festék.
A metallizált hatás a beeső és a visszavert fénynek 
a lakkfilmben megtett útjának eltérő hosszúságán 
és az alumínium ezzel párosuló fényvisszaverő ré
tegfelületének méretkülönbségénalapszik (6. ábra). 
A beeső fény áthalad a színes transzparens lakk
rétegen, majd a film fenékrétegéből az ott pár
huzamosan elhelyezkedő alumíniumszemcsékről 
tükrözően visszaverődik és mielőtt eljutna az 
észlelőhöz, újból áthalad a színes transzparens 
filmrétegen.
Amennyiben a fény beesési és észlelési szöge azo
nos és kb. 90 °-ot zár be, akkor a fény megtett útja 
a lakkfilmben a legrövidebb és a fényvisszaverő 
alumíniumréteg felülete a legnagyobb, ebben az 
esetben a szín- és tónusváltozás jelentéktelen. 
(Legfeljebb a szórt fényvisszaverődés okozhat 
némi eltérést.)
Amennyiben a beesési szög változatlan, a néző
pont viszont laposabb szög felé közelít, akkor a 
visszavert fény útja a lakkfilmben hosszabbodik 
és a fényvisszaverő alumíniumfelület pontszerűvé 
válik. Ekkor a fény világossága csökken, ami kro
matikus hatásának változásával is jár.
A megvilágítási és észlelési geometriától függő 
szín- vagy tónusváltozást goniokromatizmusnak és 
a változást előidéző rendszert goniometakroma- 
tikusnak nevezzük.
Pl. metallizált alumíniumpaszta alapon bronz
pigmenttel kevert zöld transzparens bevonat azo
nos megvilágítási és észlelési szöggel, már zöld 
színűre változik.
Összefoglalva a kromatikus változás a következő 
komplex jelenség egyszerű megnyilvánulási for
mája: a fény szóródása, abszorpciója is vissza
verődése a metallizált festékfilmben. Az alumí
niumpaszta és a transzparens színezék különböző 
arányú keverésével bármilyen metallizált szín és 
tónus előállítható.
A metallizált pasztának a következő szokásos jel
lemzői vannak: alapanyaga 99,99%-os nagytisz
taságú alumínium, a termék nem különböző tu 
lajdonságú, oxidtartalma 1—3% között van, 
zsírozóanyagtartalma 0,1—2,0 % olajsav, szem
cseméret eloszlása igen szűk határok közé (10 mm) 
van szorítva. A metallizált paszta előállításakor 
törekvés a monodiszpersz állapot megközelítése. 
A metallizált paszta megbízhatóbb minősítéséhez, 
a következő új paramétereket vezették be:

flopp

G. á b r a .  A  m e g v i l á g í t á s  é s  a  v i s s z a v e r t  f é n y  é r z é k e lé s e  
m e t a l l i z á l t  b e i 'o n a t o k o n

1 0 0  9 0  8 0  X) 6 0  5 0  G0 3 0  2 0  1 0  0

Kumulativ m éreten aluli 
szem csék (súly % )

KL 345~-7]
7. ábra. Durva, normál és finom metallizált paszta szemcse

méret megoszlása

— G érték a színező képesség mérőszáma, azaz a 
Ti02 szürkülésének mértéke, meghatározott 
mennyiségű alumíniumpasztával keverve, mely
nek fény visszaverő képességét zöld szűrőn mé
rik. Az eredmény a metallizált paszta fajlagos 
felületét jellemzi.

— Telítettség a színtisztaság mérő száma. A há
rom szín-koordináta méréséből számított érték, 
ahol a vörös-zöld =  a-val; a kék-sárga = b -val, 
tehát az alumíniumpasztával kevert transz
parens színezék színtisztasága — У (a2 + b2) . 
Az eredmény az L érték és a színezék együttes 
optikai hatását fejezi ki.

— L érték a világosság (ragyogás) mérőszáma, 
45°-os szögben goniométerrel mérve. Mértéke 
a monodiszperziós függvényében, bármelyik 
szemcsemegoszlási határon belül nő. Az L  ér
ték meghatározott színárnyalatnál a 45°-on 
mért sugárzást fejezi ki.
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Film vastagság pm .

KL 345-в

8. ábra. F ilm vastagság hatása a 20°-os fényességre és a 
flo p p ra

KL 3 4 5 -9

9. ábra. A  növekvő színezőképesség, a növekvő fedőképesség  
és a 20°-os fényesség változása a fa jlagos fe lü le t fü g g vé 

nyében

\KL 345■

10. ábra. A z  L  érték, a  színtelítettség és a flo p p  változó 
a fa jlagos fe lü le t függvényében

— A fényesség a tükröző fényvisszaverődés rr 
rőszáma 5% pigment koncentrációnál 20°-c 
vagy 60°-on goniométerrel mérve.

— Flopp a szín és tónusváltozás mérőszáma, 
metallizált bevonatok speciális tulajdonság 
a szín illetve tónusváltozása, a beeső fény, 
letve a nézőponttól függően. A floppot 23° bee 
és 23° +  2° visszavert fénynél mérik goniométe 
rel. A flopphatást elsősorban a paszta világoss 
ga (L érték) növeli.

— Nedves fedőképesség meghatározott mennj 
ségű alumíniumpaszta takarásának mérőszám 
adott nedves rétegvastagságnál. A nedv 
fedőképesség a fajlagos felülettől függő érté 
amit nedvesen kriptométerrel mérnek.

— Száraz fedőképesség az egyenletesen felhordó 
metallizált festékbevonat fényvisszaverőké
pességének arányszáma, fekete és fehér felül 
ten mérve. A fedőképesség 0,98 kontraszt v 
szonynál tekinthető tökéletesnek.

A festékgyártó cégek a felsorolt paraméterek i 
méretében képesek a kívánalmaknak megfele 
színű és tónusú, valamint bármikor reproduká 
ható, illetve az esetleges minőség szóródásán 
könnyen korrigálható metallizált festéket gyá 
tani. A fontosabb összefüggéseket az ismertete 
paraméterek között a 7—8—9—10. ábrák érz 
keltetik.
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K ö n y v i s m e r t e t é s

Nemesfémek ipari alkalmazása

Szerkesztette: O r g o v á n  L á s z l ó ,  fejezetszerkesztők: 
F o r c e k  A n d r á s ,  K a m j é n  L a j o s n é ,  K i r á l y  G á b o r ,  M o h a i n é  

d r .  H e r é n y i  K a t a l i n ,  N a g y  G y ö r g y i ,  O r g o v á n  L á s z l ó .  
M űszaki K önyvkiadó, 1986. 276 oidal, 46 ábra, 60 tá b 
lázat. Ára 78 F t.

E z a k ön yv  m inden nem esfém m el dolgozó szakem 
bernek nélkü lözhetetlen  segédeszköze. N agy  seg ítséget 
n yújt a napi problém ák m egoldásában, anyagtakaré 
kossági és fejlesztési tervek  kidolgozásában. Az egyes  
fejezetekben a technológiák  ism ertetésén  kívül a fellép 
h ető  m inőségi problém ák m egoldására is utal.

N apjainkban a válla lati m unka középpontjában a 
term elékenységnek, energia- és anyagtakarékosságnak, 
a m űszaki fejlesztési tevékenységnek  kell állnia. E zen a 
terü leten  dolgozó szakem berek szám ára is nagy seg ít 
séget jelentjez a könyv, m ert tartalm azza a legkorszerűbb  
nem esfóm technológiai m ódszereket.

Szerkesztési koncepció

A k önyv felép ítése nagyon átgondolt. A színtérnek  
tulajdonságainak ism ertetésével indul, majd áz ö tv ö 
zeteket, vegyü letek et ism ertetve rátér a különböző fel- 
használásokra és a nem esfém ekre vonatkozó  jogi sza 
bályozással fejezi be a felép ítést.

Tartalm i értékelés

A k önyv érdem éül kell tek inten i, hogy az egyes feje 
zetek  tartalm azzák az alapism eretekre ép ített legkor 
szerűbb technológiai eljárásokat. A tartalm i rész egé 
szén  —  egy esettő l e ltek in tve  —  látható  az egyes fe je 
zetszerkesztőknek saját tém ájukban való  elm élyült- 
sége, m elyre u ta l a bőséges irodalm i h ivatkozás. K ér, 
hogy a nagyszám ú irodalm i hivatkozásban a nem esfé 
m ek legkorszerűbb irodalm át és technológiai eljárásait 
adó U l l m a n n :  E n z y k l o p e d i e  d e r  t e c h n i s c h e n  C h e m i e  
1984-es kiadása nem  található .

É szrevételek  az egyes fejezetekhez

1. N em esfém ek és ö tvözetek
T isztázzák a nem esfém ek fogalm át, m ajd ism ertetik  
a nem esfém ek jellem ző tu lajdonságait. A  k önyv ér 
ték ét ja v íto tta  volna, ha az aranykinyerés törzsfáját 
(15. oldal) nem  közlik, annál is inkább, m ert ezen a 
vázlaton  nem  éppen szerencsésen három  különböző  
eljárást vontak  össze. M ivel a többi h ét n e 
m esfém  kinyerési törzsfáját sem  ism ertetik , ezt az 
arany esetében is e lhagyhatták  volna. Ism ertetik  a 
gyakorlatban használt biner és terner ötvözetek et, 
az ötvözéskor alkalm azható fedőm osókat és öntési 
m ódot.

2. N em esiém vegyü letek  tu lajdonságai és ipari alkalm a 
zásuk
G ondosan ö sszeá llíto tt fejezet, m ely  a közölt a lap is 
m eretekre ép ítve k iegészül a korszerű forrásm unkák  
anyagával. A  k önyvolvasó  az esetek  jelentős részében  
a m egoldáshoz szükséges ism eretanyagot kap.

3. N em esfém  pigm entek
N em esfém ekből vagy  ötvözeteikből készült p igm en 
tek  a porkohászati ú ton  készü lt érintkezőanyagok, 
az elektronikai vasróteg-technológia vezető- és e llen 
álláspasztáinak, va lam in t a forrasztópaszták alapa 
nyagai. D ekorációs célra a nem esfém  p igm enteket 
elsősorban a porcelán és üvegipar használja. A  fo g 
gyógyászatban  felhasznált ö tvözetporok  is ide sorol
hatók . A  fejezet ism erteti a p igm entgyártás jelen tő 
sebb technológiai eljárásait, a szem csenagyság és 
-alak szerepét, a szennyezők hatását.

4. N em esfém kohászati ipari fé lgyártm ányok
A fejezetben foglalkoznak a nem esfém ek, ille tve  ö t 
vözeteik  felhasználási területeivel. íg y  a v illam os és 
híradástechnikai anyagokkal, galvántechnikai anó- 
dokkal, kem ónyforrasztókkal és folyósítószerekkel, 
a kem ényforrasztó pasztákkal, fogtechnikai nem es 
fém félgyártm ányokkal, ékszeripari ötvözetekkel, pénz 
és em lékpénz nem esfém  alapanyagaival. A  szerkesz 

tés h ibájaként —  gondos összeállítás ellenére —  ró 
ható  fel egyrészt, hogy ism étli a nem esfém ek tu la j 
donságait, m ásrészt félgyártm ányokról ír, de azokat 
nem  ism erteti. H elyes le tt  vo lna  kitérni arra, hogy  a 
fé lgyártm ány huzal, lem ez, szalag, cső, rúd, lapka, 
stb . alakban m ilyen ö tvözetből, m ilyen  értékhatárok  
között készül. U gyanez m ondható el a borított (plat- 
tírozott) félgyártm ányokról is. A  félgyártm ányok  
összetételének  és m éretének táb lázatos ism ertetése a 
felhasználó szakem berek m unkáját könnyítené.

5. E lektronikai vastagréteg előállításához használatos  
nem esfém term ékek
N apjainkban az integrált áram körökkel az elektroni
ka, de különösen a m ikroelektronika fejlődött gyors 
ütem ben. A k önyv 5. fejezete a vastagréteg k ialakí
tására alkalm as nem esfém pasztákat, illetve a hordo 
zóanyagokat tárgyalja. E llenállás-, illetve vezető 
pasztákat ismerteti. Felhasználási terü letüket, m ű 
ködési technológiájukat az előforduló hibákat, ezek  
kiküszöbölési m ódját m agas szin ten  tárgyalja.

6. Porcelán és üvegipari nem esfém  festékek
A nem esfém festékeket a dekoráció esztétika  szerint 
csoportosítja: így  fény arany, poliarany és lüszterek. 
A fejezet ism erteti a fe lv ite l m ódját, a beégetés tech 
nológiáját, az aranyfesték tu lajdonságát m ódosító  
adalékokat. E z a fejezet jelentős segítséget n yú jt az 
üveg- és porcelániparban dolgozó szakem bereknek, 
m ert a részletes felhasználási ism ertetésen  k ívü l a 
nem esfém takarókos festékeket is ism erteti.

7. N em esfém  vegyipari katalizátorok
R övid , de töm ör m egfogalm azású fejezet. A szer 
kesztőnek it t  a célja, úgy látszik , csak az érdeklődés 
felkeltése volt, m ert pl. a fém ötvözetű  katalizátorokat 
is röviden tárgyalja, ugyanakkor a m egadott iroda 
lom  ezen a téren szin te teljes értékű.

8. N em esfém term ékek  m inőségellenőrzése 
G ondosan összeá llíto tt fejezet, m ely a gyors karcpró 
bát, a  klasszikus nem esfém  elem zéseket (tűzipróba), 
az ezüst G u y - L u s s a c  elem zését, de napjaink korszerű 
műszeres analitikáját is ism erteti. K ülön foglalkozik  
a forraszthatósúg és rétegtapadás m eghatározásával, 
m elyeknek főleg a m ikroelektronikában van jelen tő 
ségük.

9. N em esfém ek színítóse és visszanyerése ipari hulladé 
kokból
A nem esfém ek nagyarányú ipari felhasználása a ta 
karékosságon k ívü l az anyag gyors forgási sebességét 
is igényli. Cél, hogy  a keletkezett ipari hulladékot 
m inél előbb hasznosítsuk és ism ételten  színfém et á llít 
sunk elő. A  nem esfém ek hulladékból való kinyerését 
nevezzük színitésnek. Erről szóló fejezet ezt a m űve 
le tet gyakorlatiasan jó l foglalja össze.

10. N em esfém -takarékos technológiák
A galvanizálás legújabb eredm ényét érdeklődést 
felkeltően  ism erteti. A  felhasználó szakem berek  
m egism erhetik a szükséges rétegvastagságot és ez 
á lta l nem esfém et takaríthatnak  m eg. Továbbá m eg 
ism erhetik  a szelek tív  galvanizálást, m elynek ered 
m ényeként továb b i fém m egtakarítás érhető el, 
m ert nem esfém et csak az alkatrész m űködő felü le 
tére választanak le.

11. A  nem esfém ekre vonatkozó jogi szabályozás
A szerkesztő szakism eretét b izonyítja  ez a körülte- 
tően  összeá llíto tt fejezet, h iszen a nem esfém  fe l 
használó szakem berek gyenge pontja  a nem esfém  
jogszabályok ism erete. A  nem esfém ek devizális 
értékűek, így  rájuk a devizajogok vonatkoznak. E z  
a fejezet a felhasználóknak m indenre kiterjedően  
ú tm u tatást ad.

E z t a k ön yvet olyan  alkotásnak kell tek intenünk, 
m ely különösen a felhasználóknak n yú jt rendkívül nagy  
segítséget. M int összefoglaló m unka érdem es arra, hogy  
4— 5 évenként egyes részeit a korszerűség szem pontjá 
ból kiegészítsék.

A szép k iállítású  k önyv a M űszaki K önyvkiadó m un 
káját dicséri. E z a k önyv ju talom könyvnek  is alkalm as.

( D r .  L a b o d a  S á n d o r )
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F é m k o h á s z a t i  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  h í r e k

Aluminiu mfogyasztás az NSZK-ban

Az alum ínium  végső felhasználása az N S Z K - h u n  
1985-ben 2,9% -kal növekedett, teh á t a reál bruttó tár 
sadalm i term ék növekedésénél nagyobi) m értékben, 
adja hírül az alum ínium ipar gyártóinak d ü s s e l d o r f i  szék 
helyű  szövetsége.

A z alum ínium -végfelhasználás 1985-ben 1,555 Mt 
vo lt. T ekintve, hogy a népgazdasági fejlődés összeségé 
ben kedvező és a legfontosabb alum ínium felhasználó  
iparágak fog lalkoztatási és m egrendelési h elyzete  is az, 
a szövetség  arra szám ít, hogy  a fo lyó évben legalábbis  
az 1985-ös szinten  alakul ki az alum ínium  végfelhasz 
nálása.

A  belső végfelhasználás szem pontjából továbbra is 
a közlekedésügy a legfontosabb terü let, it t  tartós a nö 
vekedés, tava ly  a vásárlás 322 300 t-ás vo lt. A szövetség  
adatai szerint különösen a járm űgyártásban m u tatkoz 
nak m eg fokozottan , hogy az alum ínium ot különböző  
form ákban egyre inkább a b iztonsági területeken is fe l 
használják. A szem élyautókban például átlagosan 45 
kilogram m ra em elkedett az alum ínium  részaránya az 
elm últ ö t évben.

A gépjárm űvek nyugatném et gyártói közel 300 000 t 
alum ínium ot használtak fel az elm últ évben. T ovábbi 
fontos felhasználási terü let a sínen közlekedő járm űvek, 
ille tve  a légi járm űvek előállítása. Az alum ínium  feldol
gozás term ékeinek m ásodik legfontosabb piaca az ép í 
tő ipar, noha az itten i kedvezőtlen  h elyzet az alum ínium 
term ék szállítás 7% -kal 140 700 t-ra való csökkenésé 
ben is kifejeződik.

A  következő helyen  a csom agolási szektor áll, it t  
4,2% -kal 104 600 t-ra em elkedett az a lum ínium fogyasz 
tá s . Ide tartoznak a folyam atosan sajto lt csom agoló 
anyagok, a dobozok és dobozfedelek, üvegzáró kupakok  
és hordók, különböző fóliák stb . Az adatok szerint 
1985-ben csaknem  33 000 t  alum ínium ot dolgoztak fel a 
nedvességnek k ite tt áruk csom agolására szolgáló a lu 
m ínium fóliák gyártásakor.

K örülbelül 29 000 t  alum ínium ot használtak  fel kü 
lönböző típusú  dobozok készítésére. 3% -kal 76 300 t-ra  
n ő tt az alum ínium  felhasználása a gépiparban beleértve  
a finom m echanikát és az op tikát is. A  végső felhaszná 
lásra kerülő alum ínium  35% -a, vagyis 558 600 t - t  köz 
vetlenü l exportáltak  alum ínium  félterm ék, ö n tö tt ter 
m ék és fólia form ájában. E  term ékek im portja 5 ,7%- 
kal 322 700 t-ra nőtt.

( I I .  W . )

Nem szűnnek az Alussnisse gondjai

A svájci nagybankok gondosan előkészített óv eleji m en 
tőakciója  ellenére tovább  folytatód ik  az A l u s u i s s e  ver 
gődése. A  cég elnökének nyila tkozata  szerint az idei 
év e t  is jelentős veszteséggel zárják, és lényeges fordu 
latra legkorábban három  év  m úlva van  kilátás. Bár a 
veszteségek  nem  érik el a tava ly i, közel 700 MSFr ösz- 
szeget, a cég elnöke arra figyelm eztetett, hogy a gazdál
kodásban továb b i jelentős hiányra kell szám ítani.

Az idén m árciusban beind ított nagyarányú m en tő 
akció u tán  továbbra is sú lyos terhet ró tt a cégre a gaz 
dasági környezet; a  nyersalum ínium  ára továbbra is e l 
v iselhetetlenü l alacsony szin ten  m ozog, ráadásul a dol 
lár árfolyam ának vá ltozása  fokozza az árbevétel csök 
kenését.

A jelenlegi helyzetből k ivezető  u ta t a cég a g yárt 
m ányszerkezet átalakításában keresi. E lnökének n y i 
la tkozata  szerint a  vá lla lat néhány év  m úlva már nem  
fog szerepelni a v ilág  nagy nyersalum ínium -gyártói kö 
zö tt. E  terv  keretében az elsődleges alum ínium  term e 
lését a  következő három  év  során 30% -kai csökkentik. 
E zen  tú lm enően eladják a kevésbé jövedelm ező egyéb  
profilú részlegeket, és a jövőben kizárólag az alum ínium 

term ékek előállítására és a  vegyipari ágazatra összpon 
tosítanak . E g y  bonyolu lt pénzügyi form ulát követve  
elidegenítik  az a m e r i k a i  O r m e t  C o r p o r a t i o n b a n  fenntar 
t o t t  részesedésüket, ezzel a cég elsődleges alum ínium - 
term elése a jövő év  kezdetétő l csak E u r ó p á r a  korlátozó 
dik. H asonlóképpen az eladási listára kerül egy  o l a s z  

alum ínium ipari vállakózásban fenn tarto tt 50% -os ré 
szesedés is.

A  töm balum ínium -szektorból való v isszavonulás első  
jeleként a cég m ég a hónap elején bejelentette, hogy a 
svájci C h i p p i s  helységben levő  24 et év i kapacitású ko 
hójának term elését —  két lépcsőben —  a felére csök 
kenti. A szerkezetátalak ítást szolgálják azok a beruhá 
zási tervek , am elyeket a közelm últban h agyo tt jóvá  az 
igazgatóság. E nnek  fontos része, hogy az elsődleges a lu 
m ínium -kapacitások visszafejlesztésével egyidőben nö 
velik  a m agasabb feldolgozottsági fokú term ékek gyár 
tását.

A cég nem zetközi szereplésének kényes pontja , hogy  
vitába  keveredett az a u s z t r á l  korm ányszervekkel, az 
onnan k iv itt b au x it és tim föld óra, va lam in t az ottan i 
leányválla latának adózása m iatt. A konszern elnökének  
m ostani nyila tkozata  szerint jó esélyek  vannak a n ézet 
eltérések elsim ítására.

( H .  W. )

Bauxitból többet, timföldből kövesebbet exportált Jamaica

A j a m a i c a i  b auxitin tézet m ost k özzétett adatai sze 
rint 1986 első felében a bauxitexport 15,7% -kal vo lt  
több, m int a tav a ly i év  azonos időszakában és elérte az 
1,31 M t-t. A tim földexport ugyanebben az időszakban  
10,4% -kal 730 et-ra csökkent. Az intézet közlem énye  
szerint a  bauxitexport növekedése m ögött az tASAl-heli 
Kaiser Aluminium vásárlásai és az illetékes jam aicai 
válla lat egyéb eladásai húzódnak m eg. Az állam i bauxit- 
és tim földkereskedelm i vá lla lat egy h étéves hosszú le 
járatú szerződés alapján éven te  m in tegy  1 Mt batix itot 
exportál a S z o v j e t u n i ó b a .

A tim földk iv itel hanyatlását az okozta, hogy  1985 
derekán bezárták az amerikai K aiser és R e y n o l d s  cégek  
által közösen ü zem eltetett tim földgyárat. Seaga m i
n iszterelnök szerint az üzem et rövidesen újra m egn yit 
ják, de a term elést már csak a K aiser részvételével fo ly 
tatják . Jam aica 1985-ben alig  több  m int 6 Mt bauxitot  
term elt, az lényegesen  elm aradt az 1980. év i sta tisztik á 
ban szereplő 12 M t-tól.

( H .  W . )

Nem lesz EGK-dömping vám a szocialista korundszállítók
ellen

A b r ü s s z e l i  b i z o t t s á g  a napokban e lvetette  azt a tervét, 
hogy döm pingvám ot vet ki egyes országok műkorund- 
szállítm ányaira. A m űkorundot, am elynek kem énysége  
vetekszik  a gyém ántéval, a csiszolóiparban használják  
fel.

A b izottság azt követően  hozta  határozatát, hogy a 
vizsgálat alá v e tt  szállító  országok —  K í n a ,  C s e h s z l o v á 
k i a ,  S p a n y o l o r s z á g ,  J u g o s z l á v i a ,  M a g y a r o r s z á g ,  L e n g y e l -  
o r s z á g  és a S z o v j e t u n i ó  —  ígéretet te ttek  arra, hogy a 
jövőben  a term ék exportára elfogadható lesz majd a 
közös p iaci term elők szám ára, azaz nem  lesz olcsóbb. 
A korábbi v izsgálatok  ugyanis k im utatták , hogy  az 
im portár 33,5% -kal alacsonyabb. Spanyolország azért 
került a listára, m ert közös piaci tagságából eredő vám 
m entes exportjoga az ipari term ékek egy részénél m ég  
nem  teljes körű.

( H .  W . )
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É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

120. év fo lyam  11. szám  1987. novem ber

A z O rszág o s  M ag y ar B ányásza ti és K o h ásza ti E g y esü le t 
75. ju b ile u m i k ü ld ö ttk ö zg y ű lése

(Ózd, 1987. március 27.)

A z e g y e sü le t e ln ö k ség e  az  a la p sz a b á ly  11. § -án a k  
(1) b ek e zd é se  a la p já n  a  75. ju b ile u m i k ü ld ö ttk ö z 
g y ű lé s t 1987. m á rc iu s  27-é ré  Ö zd ra , a  L isz t F e re n c  
M ű v e lő d ési K ö zp o n t s z ín h á z te rm é b e  az  a lá b b i n a 
p ire n d  m e g tá rg y a lá s á ra  h ív ta  össze:

1. E ln ö k i m e g n y itó
S o l t é s z  I s t v á n ,  a z  O M B K E  e ln ö k e

2. E ln ö k sé g i beszám oló
C sicsay A lb in ,  a z  O M B K E  f ő t i tk á ra

3. A z  e lle n ő rz ő  b iz o ttsá g  je le n té s e  
J e s z e n s z k y  Is tv á n , a z  e llen ő rző  b iz o ttsá g  v eze 
tő je

4. A z a la p sz a b á ly -b iz o ttsá g  e lő te r je sz té se  
S z i l á g y i  I m r e ,  az  a la p sz a b á ly -b iz o ttsá g  v ez e tő je

5. Hozzászólások, indítványok
6. H a tá ro z a t i  ja v a s la t
7. 150 éve s z ü le te t t  F a rb a k y  I s tv á n  és K erp e ly  

A n ta l .  M e g em lék ez és t t a r t  dr. K o v á cs  F erenc  
r e k to r ,  az  O M B K E  a le ln  öke

8. K itü n te té s e k  á ta d á s a
9. Z árszó

10. E b éd

S o ltész  I s tv á n  k ö szö n tő  szav a i

Tisztelt jubileumi küldöttközgyűlés, kedves tag
társak, tisztelt vendégeink, kedves elvtársnők, elv
társak !

A z O rszágos M a g y a r  B á n y á sz a ti  és K o h á sz a ti 
E g y e sü le t e ln ö k ség e  n e v é b e n  tis z te le tte l ü d vözlöm  
a  75. ju b ile u m i k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s  ré sz tv e v ő it. K ö 
sz ö n tő m  a  sz a v a z a ti jo g g a l f e lru h á z o tt  k ü ld ö t te in 
k e t ,  t is z te le t i  ta g ja in k a t,  p á r to ló  ta g ja in k  k é p v ise 
lő it, g y é m á n t-  és a ra n y o k le v e le s  ta g ja in k a t ,  v a la 
m in t  tá r s e g y e s ü le tü n k  k ép v ise lő it. M egköszönve 
m e g je le n é sü k e t, k ie m e lt t is z te le tte l k ö sz ö n tő m  k ed 
v es v e n d é g e in k e t (1. ábra):

d r .  V ö r ö s  Á r p á d o t ,  a  M T E S Z  a le ln ö k é t, Á lla m i-  
d íja s  ip a r i m in is z te rh e ly e tte s ü n k e t ,
B o r o v s z k i  A m b r u s t ,  a  V asas S z a k sz e rv e z e t e l 
n ö k é t,

í. ábra. A  75. ju b ileu m i kü ld ö ttkö zgyű lés elnöksége  
Soltész István , az O M BK E elnöke köszön tő jé t tartja. 
A z  elnökség balról jobbra: első sor: dr. B akó  K ároly  
fő titká rh elye ttes , Erdősi János, Ó zd városi p á rtb izo tt 
ságának képviselő je, dr. Vörös Árpád, a M TE SZ  és az 
O M BK E álelnöke, m in isz terhe lyettes , dr. H orogh Lajos, 
az Ö K Ü  vezérigazgató-helyettese, So ltész Is tván  elnö 
k ü n k , ny. m in isz terhe lye ttes , Csicsay A lb in  fő t i tk á 
runk, a z  O M FB főosztá lyvezető je , dr. K ovács Ferenc 
a le lnökünk , az NM E rektora, B orovszki A m brus, a V a 
sasszakszerveze t e lnöke, T ó th  János, a z  ó z d i  Városi 
Tanács e lnökhelye ttese; m á so d ik  sorban: T ó th  István, 
a bányászati szakosztá ly  elnöke, V árhelyi Rezső a le l 
nökü n k , H orváth  G yula a le lnökünk , M ayer János, a 
fé m kohásza ti szakosztá ly  elnöke, dr. H orváth  Lajos, az 

öntészeti szakosztá ly elnöke

d r .  K o v á c s  F e r e n c e t ,  alma materünk, a miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetem rektorát,
E r d ő s i  J á n o s t ,  Ö zd V á ro s i P á r tb iz o tts á g á n a k  
k é p v ise lő jé t,
T ó th  J á n o s t,  a z  Ó zd i V á ro s i T a n á c s  e ln ö k h e ly e t 
te s é t  és
d r .  K o r o m  L a j o s t ,  a z  Ózdi Kohászati Üzemek 
Állami-díjas vezérigazgató-helyettesét, házigaz
dánkat.
L ev é lb en  k ö sz ö n tö tte  k ö z g y ű lé sü n k e t F o ck  J e n ő , 

a  M T E SZ  e ln ö k e  és T é té n y i  P ál a k a d é m ik u s , az  
O M FB  e ln ö k e .

Tisztelt küldöttközgyűlés! Legyen az első szó a 
házigazdáé.
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Dr. Horogh Lajos, az Ózdi Kohászati Üzemek ve
zérigazgató-helyettese

Tisztelt к íildö ttközgy űl és, kedves elvtársnők, 
elvtársak!

Ózd város lakosai, az Ózdi Kohászati Üzemek ve
zetői és dolgozói nevében sak szeretettel köszön
tőm e nagy múltú egyesület küldöttközgyűlésének 
minden kedves résztvevőjét (2. á b r a ) .

2. ábra. Dr. Horogh L ajos a vendég lá tók nevében  
ü d vö z li a közgyűlést

Nagy öröm számiunkra, hogy e rangos rendez
vénynek házigazdái lehetünk. A mai tanácskozás 
jelentőségét, fontosságát, felelősségét növeli az a 
tény, hogy megtartásának időpontja a magyar bá
nyászat és vaskohászat megújulásának időszakára 
esik. A magyar bányászok és vaskohászok nagyon 
sokat tesznek azért, hogy a belső tartalékokat a 
lehető legteljesebb mértékben feltárják, hasznosít
sák, termékszerkezetüket átalakítsák, tevékenysé
güket bővítsék, a kooperációban és az együttmű
ködésben rejlő lehetőségeket hasznosítsák. Biztos 
vagyok abban, hogy ezt a célt mai tanácskozásunk 
messzemenően, szolgálni fogja, újabb erőt és len
dületet ad e nehéz és következetes munka végre
hajtásához, a kitűzött célok eléréséhez.

E gondolatok jegyében kívánom, hogy minden 
kedves vendégünk kellemesen és jól érezze magát, 
és tanácskozásuk eredményes legyen. Köszönöm, 
hogy meghallgattak. Jó szerencsét! (Taps)

S o l t é s z  I s t v á n  e l n ö k i  m e g n y i t ó j a

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Megtiszteltetés számunkra, hogy 75. jubileumi 
küldöttközgyűlésünket a magyar kohászat egyik 
fellegvárában tarthatjuk meg. Abban a kohászati 
komplexumban, tanácskozhatunk, amelyben a 
nyersvas- és acélgyártásnak, valamint a hengerelt 
termékek előállításának hagyományai vannak. A 
felszabadulás után az Ózdi Kohászati Üzemek nagy
mértékben járult hozzá az ország újjáépítéséhez, 
szocialista építőmunkánk eredményeihez, s ma is 
nagy szerepet játszik a felhasználók jó minőségű 
acéltermékekkel való ellátásában.

A gyár műszaki-gazdasági kollektívája az elmúlt 
évek során korszerű rúd-dróthengerművet épített, 
amelynek betétellátására megvalósították az acél 
folyamatos öntését is. Ezek együttes eredménye
ként az itt gyártott termékek fajlagos anyagfel
használása elérte a nemzetközi színvonalat.

Amikor az egész világon, így hazánkban, is, ne
héz helyzetbe került a vaskohászat, az Á l l a m i  T e r v 

b i z o t t s á g  határozatának szellemében az I p a r i  M i 

n i s z t é r i u m m a l  kötött megállapodás szerint olyan 
cselekvési programot állítottak össze, amely ga
rancia lehet arra, hogy a vállalat — mint már 
annyiszor —, most is megújuljon, ésszerűen ala
kítva termékszerkezetét, az anyag- és energiafel
használás csökkentésével gazdaságossá tegye ter
melését. A közelmúltban sikeresen befejezték 
nagyolvasztóművük részleges korszerűsítését, meg
oldották a salakhányóikban elfekvő vastartalmú 
anyagok újrahasznosítását. Ezek együttes hatásá
ra a nyensvasgyártás fajlagos kokszfelhasználását 
sikerült tartósan 600 kg/t alá csökkenteni.

А VII. ötéves tervidőszakban legfontosabb cél
juk a termékszerkezet korszerűsítésének gyorsítá
sa. Ennek érdekében eddig már leállítottak egy el
avult hengersort, tervezik továbbiak megszünte
tését is. A megmaradóikat oly módon kívánják kor
szerűsíteni, hogy termelésük gazdaságosabb le
gyen, a hazai felhasználói igényeket ki tudják elé
gíteni, és exportfeladataikat is teljesítsék.

Komoly feladat a szervezet és a munkaerő-gaz
dálkodás racionalizálása is.

Amikor valamennyiünk nevében megköszönöm 
az ebben a nehéz helyzetben is megnyilvánuló ha
gyományos vendégszeretetüket, ígérem, hogy egye
sületünk tagsága nemcsak együtt érez az ózdi ko
hászokkal, hanem lehetőség szerint segíteni is- akar. 
A magúk elé tűzött feladataik teljesítéséhez kívá
nok a vállalat teljes kollektívájának további ered
ményes munkát és sok sikert. (Taps)

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Első alapszabályunk, amelyet egyesületünk 1892- 
ben megtartott alakuló közgyűlése fogadott el, az 
egyesületi élet legfőbb irányító szervének a köz
gyűlést jelölte meg, rábízva mind az egyesületi élet 
gondjainak a megoldását, mind a hazai bányászat 
és kohászat feladataival, problémáival kapcsolatos 
társadalmi állásfoglalást. Rendszeresen, megtartott 
közgyűléseink ennek a megbízásnak mindenkor 
igyekeztek eleget tenni, és így nemcsak az egye
sületi életnek lettek kimagasló eseményei, hanem 
gyakran a magyar bánya- és kohóipar meghatáro
zó seregszemléi is voltak.

A mai napon elérkeztünk a 75. közgyűlésünkhöz, 
melyet — az egyesület örvendetesen nagy taglét
számára tekintettel, jelenlegi alapszabályaink sze
rint — küldöttközgyűlés formájában rendezünk.

Mielőtt a mai tanácskozás programját megkezde
nénk, engedjék meg, hogy e jubileumi alkalomhoz 
métlóan visszaemlékezzem korábbi közgyűléseink
re, és néhány gondolattal, néhány példával rámu
tassak egyesületünk életében betöltött szerepükre.

Egyesületünk történetét az alapítása óta eltelt 95 
év alatt hazánk történelmi sorsfordulói három fő 
szakaszra tördelték szét:
— az első világháború előttire;
— a két világháború közöttire és
— a második világháború utánira.

Mindhárom szakaszban bőven akadtak a bányá
szatnak és a kohászatnak sajátos problémái, me
lyek közgyűléseink programjában és hangulatá-
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ban jól nyomon követhetők. Még szemelvények
ben- sem lennének felsorolhatok mindazok a témák, 
amelyekkel elődeink a közgyűléseken foglalkoz
tak. Ezért itt csupán arra szorítkozhattok, hogy a 
legemlékezetesebb közgyűléseink közül néhányat 
felidézzek.

Mindjárt az alakuló közgyűlés egy érdekes vita 
lezárását jelentette. Mint ismeretes, egyesületün
ket csak a második nekifutásra sikerült 1892-ben 
megalakítani, mert a hét évvel korábban, az 1885- 
ös budapesti bányászati, kohászati és földtani kong
resszus alkalmával összehívott alakuló közgyűlésen 
a tagság nem tudott az alapszabályban megegyez
ni. Két korabeli nézet csapott itt össze. A bányá
szat és a kohászat állami vezető egyéniségei, vala
mint a Selmecbányái B á n y á s z a t i  é s  E r d é s z e t i  F ő i s 

k o l a  tanárai az egyesületi tagság érdekvédelmi fel
adatait is felvették az alapszabályba, a magánvál
lalkozók képviselői viszont nagyon jól érezték, 
hogy az érdekek ütközése esetén egy társadalmi 
egyesület szükségszerűen a munkavállalók védő
bástyájává léphet elő, s  ezért az érdekvédelmet 
nem kívánták beiktatni az alapszabályzatba'. Az 
első fordulón felül is kerekedtek, és az egyesület 
megalakításának ügyét végtelenbe nyúló alapsza
bályvitákba fullasztották. A második forduló ide
jére a már szaknyelvében is egységesebb magyar 
bányász-kohász szakmai társadalomból olyan erő
vel tört fel az egyesület létrehozásának igénye, 
hogy a  vitázó felek kénytelenek voltak kompro
misszumot keresni. így amikor az 1892. évi alakuló 
közgyűlés elnöke, S ó l t z  V i l m o s ,  feltette a közgyű
lésen. résztvevőknek a kérdést, hogy meg akarják-e 
alapítani az Országos Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesületeit, kérdésére a választ olyan lelkes 
tapsvihar és éljenzés kíséretében kapta1 meg, amely 
minden további vitának a lehetőségét kizárta. Az 
egyesület székhelye több mint 20 évig Selmecbá
nya volt.

Az első világháború előtti közgyűlések egy má
sik, sok vitát kiváltó kérdése éppen a Selmecbá
nyái székhely áthelyezése volt. A probléma törté
nelmi-gazdasági hátterét az teremtette meg, hogy 
а XIX. század végére a felvidéki ezüstbányászat 
szinte teljesen elsorvadt. Selmecbánya, amely száz 
évvel korábban még Európa egyik legnagyobb ne- 
mesfémltermelő bányaközpontja volt, a milléniumig 
fokozatosan elvesztette gazdasági jelentőségét, és 
egyre kevésbé látszott alkalmasnak az egyesületi 
élet központjának, de egyes ipargazdasági körök 
még a bányászati-kohászati felsőoktatás székhelye
ként sem tartották megfelelőnek. Először az egye
sületi központ átköltöztetésére indult mozgalom. A 
kezdeményezéssel kapcsolatban, több közgyűlésen 
is éles vita alakult ki. Ennek eredményeként az 
egyesület 1903-iban Budapestre tette át a székhe
lyét. Több közgyűlés foglalkozott a főiskola áttele
pítésével is, de ebben a kérdésben felizzottak a 
szenvedélyek, a  célszerűség és az érzelem csatára 
kelt egymással. Bár számos érv azt diktálta volna, 
hogy a főiskola hagyja el a jelenitőségét vesztett és 
nehezen megközelíthető ősi bányavárost, és köl
tözzön akár Budapestre, akár K a s s á r a ,  a z  egyesü
leti tagságot olyan, erős érzelmi szálak kötötték 
a szeretett diákvároshoz, hogy két közgyűlésen is,

az 1905. és az 1918. évin, a tagság többsége Sel
mecbánya mellett tett hitet. Az első világháborút 
követő új államhatárok 1919-ben mégis Selmecbá
nya elhagyására kényszerítették a főiskolát.

A Selmecbányái, majd a budapesti központtal 
működő egyesületi életet az első világháború előtt 
erőteljes fellendülés jellemezte, a  k ö z g y ű l é s e k  a  b á 

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

d é s é b e n  k i n y i l v á n í t o t t á k  v é l e m é n y ü k e t .  Napirend
jükön szerepelt a bányatörvény, a társládák átszer
vezése, az iparpártolás, de rendszeresen hangsúlyt 
kapott a szakmai kultúra fejlesztése is. Megala
kult az egyesületi könyvtár, megnyílt a rozsnyói 
bányamúzeum, az egyesület gondozásában 17 szak
könyv jelent meg, és elkészültek a szakmák nagy
jainak síremlékei, mellszobrai is. Az egyesület tag
sága megkétszereződött. Az első világháború kitö
réséig 27 közgyűlést tartottak, a háború alatt csak 
hármat.

Az egyesület történetének második szakaszában 
a közgyűlések sorában arra is találunk példát, 
hogy a közgyűlés kényszerű állásfoglalását a bá
nyász-kohász főiskolai ifjúság meghiúsította. Az 
1921 augusztusi rendkívüli közgyűlésre kell itt gon
dolnunk, amelynek egyetlen tárgypontja megint a 
főiskola sorsának eldöntése volt. A főiskola, mint 
tudjuk, 1921 nyarán másodszor is majdnem hon
talanná vált, mivel- a már otthont adó S o p r o n t  a 
nyugati nagyhatalmak A u s z t r i á n a k  ítélték. A rend
kívüli közgyűlés résztvevői minden lehetőséget 
megvitattak, és új otthonként M i s k o l c o t ,  P é c s e t  é s  
B u d a p e s t e t  vették számításba, utóbbit azzal az 
elgondolással, hogy ott — az erdészek nélkül — a 
bánya- és a kohómémökképzés a budapesti mű
szaki egyetem, önálló karaiként folyjon tovább. E 
közgyűlésen, a soproni ifjúság képviselője is megje
lent, és szenvedélyes hangon a hallgatóknak azt a 
véleményét tolmácsolta1, hogy a főiskolát az adott 
helyzetben semmi körülmények között sem szabad 
szétszabdalni. Miután a közgyűlés az ifjúságnak ezt 
a követelését nem tudta támogatni, a főiskola if 
júsága a1 nyugat-magyar országi felkelőkhöz csat
lakozott, majd az ország hazafias erőivel együtt 
az 1921 decemberi népszavazáson meghiúsította 
Sopron város elcsatolását. Fellépésével megakadá
lyozta a  főiskola szétesiését is.

Az egyesület három történeti korszaka közül a 
két világháború közötti a legszerényebb, de egyút
tal a legküzdelmesebb is. Az első világháborút kö
vető közép-európai területrendezés a hazai bányá
szatot és kohászatot keményen sújtotta', az egye
sület tagságának jelentős része az ország határain 
kívül rekedt, az itthon maradottak pedig megélhe
tési gondokkal küzdöttek. Az egyesület a megvál
tozott helyzetnek megfelelően ez időben főként szo
ciális tevékenységet folytatott, a tagok részére ál
lást keresett, segített a rászorulóknak elhelyezked
ni. Sorsközösséget vállalva az anyagilag nehéz 
helyzetbe került soproni főiskolával, az 1923. évi 
közgyűlés bizottságot hívott életre a főiskola hiá
nyos felszerelésének kiegészítésére, majd mozgal
mat indított a mérnökök társadalmi elismertetése 
és a főiskola rangjának emelése érdekében. E moz
galom, melynek z .  Z o r k ó z y  S a m u  állt az élére, je
lentős eredményeket hozott. 1926-ban megalakul a
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M é r n ö k i  K a m a r a ,  a  főiskola 1931-'ben megkapta a 
magántanár-választás és doktorrá avatás jogát, 
majd 1933-ban az egyetemi rangot. Az 1926. évi 
közgyűlés megalapította az első egyesületi emlék
érmet W a k l n e r  A l a d á r  tiszteletére. Az 1930-as évek 
végén a  megélénkült tudományos érdeklődés a 
bauxitbányászat, az olajbányászat és az alumí
niumipar felé fordult. 1941-ben N a g y k a n i z s á n  meg
alakult az egyesület dunántúli olajvidéki osztálya. 
A második világháború alatt az 1942. évi 50. köz
gyűlés az egyesület 50 éves fennállásának ünne
pe is, mely alkalomból J a k ó b y  L á s z l ó  megírta az 
egyesület addigi történetét.

A második világháborút befejező történelmi for
dulat az egyesület életében is jelentős változáso
kat hozott. Az újjászerveződés már 1945 első hó
napjaiban megindult. A Budapesten tartózkodó bá
nya- és kohómérnökök összejöttek a S a l g ó t a r j á n i  

K ő s z é n b á n y a  r t .  Arany János utcai helyiségeiben 
és megkezdték az egyesületi élet kiépítését.

Az 1945. május 6-i közgyűlést az akkori napila
pokban közzétett hirdetéssel hívták össze. A köz
gyűlésen hatvannégyen vettek részt, és az új ve
zetőséget meg is választották. Fő feladatul a vi
déki egyesületi élet megindítását, és az akkor már 
közel 80 éves, egyesületi szaklap folyamatos meg
jelentetését jelölték meg. A közgyűlés még a tisz
teleti tagok választásáról sem feledkezett meg.

Akadt közgyűléseink között azonban olyan is, 
amely egyáltalán nem volt lelkesítő hangulatú, 
mint például az 1948. november 7-én Budapesten, 
a Reáltanoda utcában megtartott közgyűlés 150 
résztvevővel. A főtitkári beszámoló súlyos szavak
kal vetette a  tagság szemére, hogy az egyesületet 
elhanyagolja, a közügyektől távol marad, lépten- 
nyornon érdektelenséget tanúsít. A kemény sza
vaknak a tagság köréből azért nem volt visszhang
juk, mert a beszámoló ekkor ismertette a Belügy
minisztérium közlését arról, hogy a dunántúli olaj
bányászat köztiszteletben álló vezetőit szabotázs 
vádjával letartóztatták. A hallgatóság a történte
ket döbbenten hallgatta, mert sejtette, hogy a 
vádemelés mögött nem szakmai, hanem, politikai 
szempontok állnak.

Az egyesület mozgási köre 1948 után jelentősen 
kibővült. Tagja lett a M ű s z a k i  é s  T e r m é s z e t t u d o 

m á n y i  E g y e s ü l e t e k  S z ö v e t s é g é n e k ,  az 1948. évi köz
gyűlésen alapszabályát összhangba hozta a MTESZ 
szabályzatával. Ezzel egy időben az egyesületen 
belül megindult a szakosodás, 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  is osztódtak, az 1951. évi közgyűlés 
pedig jóváhagyta az öt szakosztályos szervezetet. 
Ettől kezdve a fő tevékenység a szakosztályok te
rületére tevődött át, a teljes egyesületet átfogó 
nagy rendezvények egyre ritkábbak lettek, és szin
te csak a közgyűlések maradtak meg ilyennek.

Az 1967. év közös nagy rendezvénye volt az a 
jubileumi közgyűlés, amelyen 1200 belföldi egye
sületi tag és vendég, valamint 13 országból 180 kül
földi meghívott gyűlt össze, hogy a Bányászati és 
Kohászati Lapok 100 éves és egyesületünk 75 éves 
fennállásáról ünnepélyesen megemlékezzen. Igazi 
seregszemléje volt ez a közgyűlés a bányászoknak 
és kohászoknak, mely nemcsak jelentős társadalmi 
erejüket juttatta kifejezésre, hanem bemutatta'azo

kat a kapcsolatokat is, amelyek az egyesületet az 
ország gazdasági és társadalmi szervezeteihez, a 
társegyesületekhez és a külföldi szakmabeliekhez.

A közelmúlt két évtizedben az egyesület taglét
száma erősen megnövekedett, ma már meghaladja 
a 9000 főt, amely a múlt század végi létszámnak 
15-szöröse, de az ötvenes évekének is több mint 
háromszorosa. Tagságunk szakmai képzettsége, ér
deklődése napjainkban változatos és sokrétű. Ez a 
sokrétűség jut kifejezésre az egyesület tevékeny
ségében is. iSzakosztályiaink és szakcsoportjaink, 
helyi, országos és nemzetközi konferenciáink, ren
dezvényeink programja a bányászat és a kohászat 
szinte minden elképzelhető területét keresztül-ka- 
sul szövi. Céljainkat, programjainkat az előre le
fektetett rövid és középtávú terveink tartalmaz
zák, eredményeinkről pedig a közgyűléseink tájé
koztatói adnak számot.

Ma egyesületünknek a MTESZ-szel és a kor
mányzattal Való kapcsolata szoros és bensőséges. 
Ipari vezetőink, országos, gazdasági szerveink ál
landóan igénylik az egyesület közreműködését az 
ország iparpolitikájának a kialakításához. Tagsá
gunkon múlik, milyen mértékben, él ezzel a lehe
tőséggel, mekkora felelősséget érez a hazai bányá
szat és kohászat jelene és jövője iránt.

Mint láttuk, közgyűléseink története rendkívül 
gazdag témakört ölel fel, és számos tanulsággal 
is szolgálhat számunkra. Ezek közül csak kettőt 
szeretnék megemlíteni.

Az egyik tanulság az, hogy egyesületünk ereje 
mindig a bányászati és kohászati szak összetartá
sában, rejlett. Bár közgyűléseinken gyakran kelet
keztek viták, néha a két szakot szembeállító tö
rekvések élesen csaptak össze, mégis egyetlen köz
gyűlésünk sem akadt, amely szakágaink összetar
tozását megkérdőjelezte volna. Az egyesület ered
ményes- működése ezt az összetartást követeli meg 
tőlünk ma is. Szakágaink szoros együttműködését 
a közös szakmai eredeten és közös hagyományain
kon kívül az a körülmény its indokolja, hogy min
den szakágunk a társadalom energiahordozóinak, 
illetve alapanyagainak előteremtésén fáradozik. E 
tevékenység keretében egységes fellépést követel 
az egymásrautaltság és az a felismerés, hogy szak
ágaink családja együttesen komoly társadalmi erőt 
alkot, míg külön-külön csak kis közösségeket je
lentene. A 9000 fős taglétszámú egyesület társadal
munkban olyan erő, amely sikerrel léphet fel 
szakmáink jövője érdekében és amelyre bizton tá
maszkodhat a kormányzat is.

A másik tanulság, amelyre közgyűléseink fel
hívják a figyelmünket az, hogy nem képzelhető el 
virágzó egyesületi élet az egyesület iránti hűség és 
önzetlen odaadás nélkül. Elődeink diákként még 
azt énekelték, hogy „ha íSelmec hív, mi ott le
szünk”, és egykori öregdiákként az alma matemak 
szóló e ragaszkodásukat az egyesületre is átvitték, 
vagyis akkor is ott voltak, ha az egyesület hívta 
őket fontos feladatok megoldására. Ez a szellem 
fedezhető fel közgyűléseink számos megnyilvánu
lásában, az egyesület iránti odaadás, a szakmáink 
ügye mellett való kiállás éppen azokban a történel
mi helyzetekben vált a leghatározoittabbá, amikor 
szakmáink gondjai a legnagyobbak voltak.
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E tanulságok alapján egyesületünknek ma az a 
legfontosabb feladata, hogy a magyar bányászat 
és kohászat jelen és jövőbeli kérdéseivel kapcso
latosan egységes és konstruktív álláspontokat dol
gozzon' ki. Jól gazdálkodjék a társegyesületekhez 
fűződő kapcsolataival. Tagjiait helytállásra szólítsa 
fel a bányászat és kohászat nehéz gondjainak meg
oldásában.

Ezt a szellemet kell szolgálnia a ma vitára bo
csátandó, újjáalakított alapszabályunknak, vala
mint mind a mai, mind a jövőbeli közgyűléseink
nek is. A történelmi-társadalmi keretek ehhez je
lenleg kedvező lehetőséget nyújtanak.

A 25. jubileumi közgyűlés az első világháború 
kezdetére esétt, az 50.-et elődeink a második vi
lágháború közepén tartották meg, mi a mait, a 
75.-et a békés építőmunka szolgálatában, de na
gyon nehéz gazdasági körülmények között ünne
pelhetjük meg. Éljünk tehát a kedvező lehetőség
gel, és úgy egyengessük egyesületünk és szakmáink 
sorsát, hogy munkánkkal kiérdemeljük társadal
munk éis utódaink elismerését. Ezekkel a gondola
tokkal nyitom meg a 75. jubileumi közgyűlésün
ket, és kívánok eredményes tanácskozást a köz
gyűlésnek. (Taps)

Tisztelt küldöttközgyűlés!

A 75. jubileumi küldöttközgyűlés helyét, idő
pontját. lapjainkban időben, közzétettük. Az elnök
ség által — alapszabályunk értelmében — java
solt napirendet a küldöttközgyűlés meghívójában 
rögzítettük, az ahhoz kapcsolódó írásos anyagokat 
mellékeltük.

Megkérdezem, van-e a küldöttek közül valaki
nek a javasolt napirenddel kapcsolatban észrevé
tele, kiegészítő vagy módosító javaslata ?

Nincs. Így javaslatot kívánok tenni a határozat
szövegező bizottság vezetőjére és tagjaiba.

A bizottság vezetőjének javaslom megválasztani 
K á r p á t y  L ó r á n t  oki. bányamérnököt, a bizottság 
tagjaiként K a s s a i  L a j o s  oki. bányamérnök, K o v á c s  
L á s z l ó  oki. kohómérnök és d r .  P i l i s s y  L a j o s  oki. 
kohómérnök tagtársainkat.

Megkérdezem, egyetértenek-e javaslatommal?
Megállapítom, hogy igen.
Alapszabályunk értelmében a küldöttközgyűlés 

jegyzőkönyvének hitelesítésére két személyt kell 
választanunk a jelenlevők közül. Javaslom, hogy a 
jegyzőkönyv hitelesítésére S z e b é n y i  F e r e n c  és G y ú 

lá s i  I s t v á n  tagtársainkat kérjük fel.
Megkérdezem, egyetértenek-e ezzel a javasla

tommal is.
Megállapítom, hogy igen. Ezek után felkérem fő

titkárunkat, C s i c s a y  A l b i n  tagtársat, hogy terjesz- 
sze elő az elnökség beszámolóját.

Csicsay Albin, az OMBKE főtitkára

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Az 1976. november 16-án megtartott 73. — egy
ben tisztújító — küldöttközgyűlésünk óta, elte
kintve a 74. ún. munkaközgyűlésünkítől, amikor 
egyesületünk küldöttei az alapszabály tervezetét 
vitatták meg, az akkor megválasztott elnökség ne-

3. ábra. Csicsay A lb in  fő titk á r  ism erte ti az elnökségi 
beszám olót

vében most első íziben tájékoztathatom tagtársain
kat az egyesületünkben végzett 1986. évi munkáról 
(3. á b r a ) .

Mielőtt azonban ismertetném az elnökség beszá
molóját, hagyományainkhoz híven emlékezzünk 
meg a 74. közgyűlés — 1986. november 14. — óta 
elhunyt tagtárslainkról.

Elhal áloztak:
B o r n e m i s s z a  I m r e  oki. bányamérnök,
D é r  J á n o s  technikus,
H o l l ó  E l e m é r  technikus,
H o r á n y i  B é l a  oki. bányamérnök,
K a s z a n i t z k y  F e r e n c  oki. geológus,
L a u d a y  L á s z l ó  oki. bányamérnök,
M e n y h á r t  L a j o s  technikus,
S m a r a g l a y  G y ö r g y  oki. bányamérnök,
S z e d ő  J á n o s  oki. bányamérnök,
T o l n a i  I s t v á n  technikus,
B í r ó  I s t v á n  technikus,
D é v é n y i  J á n o s  technikus,
M a j o r o s  I s t v á n  oki. gépészmérnök,
K i s s  L á s z l ó  oki. üzemmérnök,
P u l a i  L á s z l ó  vegyip. gépész,
D e  V e s c o v i  L á s z l ó  technológus,
H o r v á t h  A n d r á s  technológus,
G a á l  L á s z l ó  oki. gépészmérnök,
P u t i c s  I s t v á n  fúrómester.

Kérem a tisztelt jelenlevőket, hogy elhalálozott- 
jainkra néma felállással emlékezzünk (4 . á b r a ) .

4. ábra. A  közgyűlés ré sztvevő i elhalálozotta inkról 
fe lállással em lé ke zn ek  m eg
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Tisztelt küldöttközgyűlés!

Az utóbbi évek küldöttközgyűléseinek elnökségi 
beszámolójánál azt a gyakorlatot alakítottuk ki, 
hogy a szakosztályok és az elnökségi bizottságok 
tevékenységét bemutató részletes jelentést, vala
mint a statisztikai adatokat a küldöttek előzetesen 
írásban is kézhez kapják, és a közgyűlésen az el
nökség részéről, csak az egyesület egészét érintő 
legfontosabb kérdésekről hangzik el szóbeli kiegé
szítés. Most ugyanezt a gyakorlatot követtük, ezért 
kérem, hogy az írásibeli anyagot és a  szóbeli kiegé
szítést együttesen tekintsék az egyesület elnöksége 
beszámolój ának.

(A szakosztályok és az elnökségi bizottságok írá
sos beszámolója és a statisztikai adatokat tartalma
zó beszámoló lapunk ez évi 11. számában olvas
ható.)

Egyesületünk tevékenységét, szervezeti felépíté
sét mindenkor a közgyűlés által jóváhagyott alap
szabály határozta meg.

Az Országos Magyar Bányászata éis Kohászati 
Egyesület jelenleg is érvényes alapszabályát a 
közgyűlés 1975. október 29-én hagyta jóvá. Ki
sebb módosításoktól eltekintve ebben az alapsza
bályban meghatározott elvek szerint és szervezeti 
felépítésben munkálkodtunk. Az időközben szerzett 
tapasztalatok azonban szükségessé tették egyesüle
tünk alapszabályának módosítását. Tisztújító kül
döttközgyűlésünk 1985. november 16-án ezért 
olyan- határozatot hozott (7. pont), hogy a ciklus 
folyamán, a tapasztalatok felhasználásával korsze
rűsíteni kell egyesületünk alapszabályát, és foly
tatni kell a működési szabályzatok kidolgozását is. 
E 'határozat alapján elnökségünk kiemelt felada
tának tekintette az alapszabály korszerűsítését, és 
az alapszabály-bizottság előterjesztései alapján 
többször megvitatta a különféle részanyagokat. A 
Véglegesnek minősített tervezetet 1986. november 
14-én, a jelen- plénum előtt — egyesületünk életé
ben először — munkaközgyűlésen vitattuk meg. Az 
elhangzott vélemények alapján korszerűsített új 
alapszabály-tervezetet — jóváhagyás céljából — 
alapszabály-bizottságunk vezetője terjeszti majd e 
közgyűlés elé.

Elnökségünk részéről azonban különösen fon
tosnak tartjuk megemlíteni, hogy a jóváhagyásra 
javasolt alapszabályban a korábbi alapszabályok
ban nem szereplő tanácsadó testületek létrehozását 
is javasoljuk, nevezetesen a tiszteleti tagok taná
csát és a pártoló tagok tanácsát. Az elnökség fon
tosnak tartja ugyanis, hogy egyesületünk legmeg
becsültebb, nagy tapasztalattal rendelkező tiszteleti 
tagjainak, valamint a sok anyagi áldozatot is vál
laló pártoló tagjainak, a vállalatoknak, mint ta
nácsadó testületeknek a véleményét és javaslatait 
aiz egyesület életét döntően befolyásoló kérdések
ben mindig kikérje.

Az utóbbi évek közgyűlésein rendre arról kellett 
küldötteinket tájékoztatni, hogy szaklapjaink ki
adása — pénzügyi problémák miatt — egyre na
gyobb nehézségekbe ütközik. A lapok kiadási költ
ségeinek növekedése miatt sajnos arra is rákény
szerültünk, hogy a tagsági díjat megemeljük, de ez
zel együtt is problémát jelentett a szükséges költsé
gek előteremtése. Tájékoztatom a tisztelt közgyűlést,

hogy szakosztályaink hathatós közreműködésének 
eredményeként a pártoló tagvállalatokkal 1986. év
ben olyan megállapodásokat kötöttünk, hogy a cik
lus végéig biztosítjuk a lapkiadások költségfedeze
tét, hacsak valamilyen-, váratlan költségnövelélsi té 
nyezők nem merülnek fel. A nyomdai költségek nö
vekedése miatt azonban ez sajnos bekövetkezett, így 
tovább kell, hogy — esetleg radikális eszközökkel 
is — elejét vegyük lapkiadási költségeink további 
növekedésének. Itt kell azt is megemlítem, hogy 
tagságunk jelentős része tagdíjhátralékban van, 
.miközben a lapokat rendszeresen ezek a tagtár
saink is megkapják. Ez ugyancsak bevételi hiányt 
jelent. Ezért ezúton is kérjük tagjainkat, hogy tag
díjukat rendszeresen fizessék be. Ellenkező eset
ben kénytelenek leszünk — alapszabályunknak 
megfelelően, — tagnyilvántartásunkból őket töröl
ni, és részükre a szaklapok kézbesítését megszün
tetni. Az elnökség egyébként úgy látja, hogy az 
elmúlt évben jelentősen javult szaklapjaink szín
vonala, tartalmukban és szerkesztésükben egy
aránt, ez a felelős szerkesztők és a szerkesztők jó 
munkáját dicséri. Ugyanakkor változatlanul nem 
lehetünk elégedettek lapjaink megjelenésének idő
pontjaival. Bár az időcsúszások mértéke csökkent, 
az — rajtunk kívülálló okok miatt — még mindig 
jelentkezik. A tisztújító közgyűlés határozatának 
(8. pont) megfelelően továbbra is mindent el kell 
követnünk annak érdekében, hogy nagy múltú lap
jaink kiadása zavartalan legyen.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Örömmel jelenthetem, hogy egyesületünk könyv
tár- és olvasótermének, valamint klubjának a meg
valósítása 1986 végére lényegében befejeződött. A 
komplexum — amelynek teljes alapterülete 314 
m2 — tagságunk rendelkezésére áll.

A részletes ismertetés, valamint a teljes leltár 
— az adományozók nevének feltüntetésével — az 
írásos beszámoló része.

Működése zavartalanságának biztosítására az 
egyesület megállapodást kötött az épületben széke
lő B á n y á s z a t i  A k n a m é l y í t ő  V á l l a l a t t a l  és a S e n s o r  

S z e r v e z é s i  V á l l a l a t t a l  is.
Szeretném arról is tájékoztatni a jelenlevőket, 

hogy könyvállományunk örvendetes gyarapodása 
miatt a meglevő helyiségeken belül kisebb átalakí
tásokra lesz szükség, az új könyvszerzeményeket 
csak így tudjuk elhelyezni. Ilyen gondokat azon
ban örömmel vállalunk, és kérjük pártoló tagjain
kat, hogy a náluk megjelenő művek egy-egy pél
dányát könyvtárunk részére — könyvtárosunk cí
mére — a jövőben is küldjék meg. Ugyancsak 
örömmel fogadunk minden egyéni adományt is 
tagtársaink részéről.

Amikor szaklapjaink költségfedezetének, vala
mint az OMBKE-könyvtár és klub létesítési és 
fenntartási költségeihez szükséges pénzügyi fede
zetnek a biztosításáról beszélünk, feltétlenül meg 
kell említenünk, hogy a hiányok mérséklése nagy
mértékben az I p a r i  M i n i s z t é r i u m t ó l  és a vállala
toktól, különféle intézményektől érkező megbízá
sos munkák bevételeinek is köszönhető. A megbí
zásos munkákból származó egyesületi bevétel az 
elmúlt évben dinamikusan növekedett.
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Egyesületünkbe 1984-ben még csak kevés meg
rendelés érkezett, lényegében ez a tevékenység eb
ben az évben futott fel. 1985-ben azonban a meg
rendelések összege már kereken 7,7 M Fit volt. 
1986-ban pedig — 41 téma kidolgozása — kis
mértékben már meghaladta a 11,0 M Ft-ot. A be
vétel 22,6%-a a közvetlenül az egyesület bevételeit 
növelte, 44,6-%a alkotói honorárium volt, 11,4%-a 
a MTESZ bevételi alapján gyarapította.

Egyesületünk 9000 fős tagsága továbbra is kész
ségesen áll megrendelőink rendelkezésére.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület fennállása óta kiemelt kérdésként kezel
te a bányász-kohász haladó hagyományok ápolá
sát. Ezt 1986-ban is folytattuk.

A bányászat területén egyik fő cél a bányászat- 
történettel és a bányászattal kapcsolatos múzeumi 
tevékenységgel foglalkozó szakemberek tevékeny
ségének a koordinálása volt. Két ízben adtunk ki 
bibliográfiai gyűjteményt a bányászattörténettel 
kapcsolatos szakirodalmakról. Részt vettünk a P é 
c s i  B á n y á s z a t i  M ú z e u m  ásványtárának kialakításá
ban, kiállítást rendeztünk az egyesület klubjában a 
P é c h  A n t a l  M i n i a t ű r  K ö n y v g y ű j t ő k  K l u b j á n a k  ki
adványaiból'. Az egyesület tagjai részt vettek az 
ózdi, a diósgyőri, a salgótarjáni kohászati üzemek 
múzeumainak fejlesztésében, valamint más kohá
szati vállalatok történetének a megírásában. Az 
érintett helyi szervezetek kezdeményezésére — 
többek között — a L e n i n  K o h á s z a t i  M ű v e k b e n  

megünnepeltük az elektroacélgyártás megindításá
nak 75 éves évfordulóját, a N ó g r á d i  S z é n b á n y á k  

125 éves, a B o r s o d i  S z é n b á n y á k  200 éves fennállá
sát, a 75 éves C s e p e l  V a s -  é s  A c é l ö n t ő d é t .  A no
vember 14-i, 74. küldöttközgyűlés alkalmából meg
emlékeztünk a „ S o c i e t ä t  d e r  B e r g b a u k u n d e ”  meg
alakulásának 200 éves évfordulójáról, valamint 
B o r n  I g n á c  tevékenységéről. Megemlékeztünk 
P a p p  S i m o n ,  V e r ő  J ó z s e f ,  S z á d e c z k y - K a r d o s s  E l e 

m é r  és C s é t i  O t t ó  professzorokról, egyesületünk 
egykori vezetőiről. A M a g y a r  O l a j i p a r i  M ú z e u m 

b a n  Papp Simon-emlékülést és -kiállítást rendez
tek.

Történeti bizottságunk jelentős eseménye volt a
III. ipartörténeti és múzeumi továbbképző szemi
nárium, „Az iparági múzeumok a közművelődés 
szolgálatában” címmel. Részt vettünk az ICOHTEC
12. nemzetközi szimpóziumán, amelyet „A techni
ka és a technifcatudományok a történelemben.” 
tárgykörben, rendeztek. A Freibergi Nemzetköri 
Bányászattörténeti Napokon ugyancsak jelen vol
tunk. Tagjaink Selmecbányán rendszeresen gon
dozzák a volt bányász-kohász professzorok sírjait.

Itt szeretném megemlíteni azt is, hogy tisztújító 
küldöttközgyűlésünkön d r .  C s i k y  G á b o r ,  a M a g y a r 

h o n i  F ö l d t a n i  T á r s u l a t  választmányi tagja az üd
vözlő beszédében szomorúan állapította meg, hogy 
E r d é l y b e n  S z e n t k i r á l y i  Z s i g m o n d  sírja miilyen el
hanyagolt állapotban van. Ennek rendbe hozására 
— rajtunk kívülálló okok miatt — eddig sajnos 
nem tudtunk sort keríteni, de továbbra is próbál
kozunk.

Amint látható, az egyesületi történeti munka 
igen szerteágazó és az eredmények csak nagy oda
adást, szakmáink iránti elkötelezettséget vállaló 
tagtársaink önzetlen munkája révén jelentkezhet
nek.

A tisztújító küldöttközgyűlés határozata alapján 
folytatni kell az előkészületeket egyesületünk 
fennállása 100 éves jubileumának 1992. évi meg
ünneplésére. Ismeretes, hogy ebből az alkalomból 
egy reprezentatív kiadványban szeretnénk az 
egyesület működésének 100 évét bemutatni. Az 
ennek érdekében létrehozott „ad hoc” bizottság 
1986-ban. négy alkalommal ülésezett, és munikáter- 
vüknek megfelelően folyik a különböző forrásmun
kák és -vadatok összegyűjtése. Az értékelés éts az 
adatoknak a szerzők részére való átadása 1987 első 
félévében történt meg a szerzők felkérésével. Az 
előzetes tervek szerint a kiadvány terjedelme — 
fényképek nélkül — mintegy 16 ív lesz, a jelen
legi ismeretek szerint előkalkulált kiadási költség- 
előirányzat mintegy 360—400 E Ft.

Tervezzük, hogy a 100 éves évforduló tiszteleté
re bélyegsorozatot adunk ki. Elképzeléseinkkel 
megkerestük a M a g y a r  P o s t a  központját is, ahol 
terveinkkel elvileg egyetértenek.

Az egyesület 1986. évi nemzetközi tevékenysé
gét az írásbeli előterjesztés részletesen bemutatja 
statisztikai adatok közlésével is. Ezeknek ismerte
tésétől eltekintenék. Szeretném ugyanakkor tájé
koztatni a közgyűlést arról, hogy elnökségünk ál
lásfoglalása szerint az eddigiekhez képest maga
sabb szintre szeretnénk emelni egyesületünk kül
földi kapcsolatait is.

örvendetesen szép számban kötöttünk már ed
dig is külföldi társegyesületekkel együttműködési 
megállapodásokat. Ezeknek a megállapodásoknak 
az alapján, kölcsönösen, lényegében devizamentes 
cserelátogatásokra került sor évente egy-két alka
lommal egy-egy országban. Az egyesületi előnyö
kön kívül azonban csak korlátozottan tudtuk ki
használni azokat a lehetőségeket, amelyek egy-egy 
konkrét területen segítették volna elő a hazai ipar- 
fejlesztést. Űgry látjuk, hogy a már kiépített, magas 
szintű egyesületi kapcsolatainkat arra is fel kell 
használnunk, hogy szakterületeink konkrét műsza
ki, gazdasági-ifejlesztési problémáinak a megoldását 
sajátos eszközeinkkel1 is elősegítsük a külföldi 
egyesületek közreműködésének az igénybevételé
vel. Az egyesületek közötti együttműködés ugyanis 
lehetőséget ad akár széles körű, előzetes, kötele
zettség nélküli információgyűjtésre, akár konkrét 
kapcsolatok létrehozására1 is. Egyesületünk kész
séggel ajánlja fel ilyen irányú közreműködését a 
hazai ipar irányító szerveinek és a vállalatoknak.

A tisztújító küldöttközgyűlésen olyan határoza
tot hoztunk, hogy az egyesületnek minden eszköz
zel arra kell törekednie, hogy az MSZMP XIII. 
kongresszusa határozatainak és a VII. ötéves terv 
célkitűzéseinek a megvalósítását segítsük elő. Az 
egyesület ennek a határozatnak megfelelően szer
vezte meg a műszaki és gazdasági kérdésékkel fog
lalkozó rendezvényeit a szakosztályok és az el
nökségi bizottságok szintjein egyaránt.

Ezeken a rendezvényeken arra törekedtünk, 
hogy reálisan, feltárjuk szakterületeink műszaki és
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gazdasági problémáit, és javaslatainkkal, észrevé
teleinkkel építő módon járuljunk hozzá azok meg
oldásához, több ízben ajánlások kidolgozásával is, 
amelyeket eljuttatunk a megfelelő állami szervek
hez.

Az időszerű műszaki-gazdasági kérdésekkel fog
lalkozó rendezvényeink közül különösen a követ
kezők emelhetők ki:
— Energiaradionalizálás új lehetőségei a bányá

szatban
— Szénbányászati termelési költségek és teljesít

mények elemzése
— A geotermikus energia intenzívebb hasznosí

tása
— VIII. Országos vaskohászati hidegalakítási kon

ferencia
— Bányagazdásági konferencia
— A Magyar Alumíniumipari Tröszt irányítási és 

vezetési gyakorlata, alkalmazkodása a környe
zeti feltételekhez

— A kutatás-feltárás nyereségérdekeltségének fel
tárása.

A bemutatott példákból is látható, hogy egyesü
letünk valóban szakterületeink alapvető kérdéseit, 
problémáit vitatta meg konferenciáin. Ügy látjuk 
azonban, hogy nemcsak a kritikai észrevételeket 
várják tőlünk, hanem a realitásokra támaszkodó 
megoldási javaslatokat is. Tagtársaink ennek szel
lemében fejtették ki konferenciáinkon véleményü
ket, és jelenlegi gazdasági nehézségeinket is figye
lembe véve fogalmazták meg javaslataikat. Az 
egyesületnek mint társadalmi szervnek a köve
telményeket és a lehetőségeket reálisan számba 
vevő, előremutató javaslatokat is kell kidolgoznia.

Testvéregyesületeinkkel, a Magyarhoni Földtani 
Társulattal, a Magyar Geofizikusok Egyesületével, 
a Magyar Karszt- és Barlangkutató Társulattal, az 
Országos Erdészeti Egyesülettel, a Faipari Tudo
mányos Egyesülettel kialakított kapcsolatunk 
1986-ban is hagyományosan jónak volt mondható. 
Ezekkel az egyesületekkel részben szakmai, de el
sősorban a közös tőről fakadó hagyományápolás 
terén kiváló az együttműködésünk. Igaz, hogy nem 
az elmúlt évben, hanem már 1987-ben, az említett 
testvéregyesületek vezetőivel közösen vizsgáltuk 
meg az együttműködés további elmélyítésének le
hetőségét, elsősorban a közös múltunk felderítése 
és a hagyományok ápolása terén.

Szakmai területen nagyon jó kapcsolat alakult 
ki a M a g y a r  E l e k t r o n i k a i  E g y e s ü l e t t e l ,  az E n e r g i a 

g a z d á l k o d á s i  T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e t t e l ,  a G é p i p a r i  

T u d o m á n y o s  E g y e s ü l e t t e l ,  valamint a S z e r v e z é s i  é s  

V e z e t é s i  T u d o m á n y o s  T á r s a s á g g a l .

Ezekkel az egyesületekkel részben közös szak
mai rendezvényeket is szerveztünk, részben, mivel 
egyesületünk tagjái közül szép számmal az emlí
tett egyesületeknek is tagjai, a szakmai kapcsola
tokat ezek a személyi kapcsolatok is elmélyítették.

Külső kapcsolatainkról szólva szeretném meg
említeni, hogy az elmúlt évben megbeszéléseket 
folytattunk a B á n y a i p a r i  D o l g o z ó k  S z a k s z e r v e z e 

t é n e k ,  valamint a V a s - ,  F é m -  é s  V i l l a m o s e n e r g i a 
i p a r i  D o l g o z ó k  S z a k s z e r v e z e t é n e k  vezetőivel is. 
Ezeken a megbeszéléseken kölcsönösen tájékoztat
tuk egymást szakterületeink problémáitól, és meg

vizsgáltuk az együttműködés konkrét lehetőségeit. 
Az említett szakszervezetekkel kialakított együtt
működésünk ugyancsak felhőtlen. Itt szeretném azt 
is megemlíteni, hogy a klub működésének biztosí
tásához 1986-ban a Bányaipari Dolgozók Szakszer
vezete is hozzájárult 20 000 forinttal, amelyért ez
úton is köszönetünket fejezzük ki.

Az egyesület nemzetközi tevékenységének bemu
tatásakor is említettem, hogy fontos feladatunknak 
tekintjük a konkrét műszaki-fejlesztési, gazdasági 
feladatok megoldásában való részvételünket, vég
ső soron akár a bányászat, akár a kohászat bárme
lyik szakágazatáról Van is szó. Örömmel állapít
hatjuk meg, hogy az Ipari Minisztérium és az O r 

s z á g o s  M ű s z a k i  F e j l e s z t é s i  B i z o t t s á g  az elmúlt év
ben is számos kérdésben támaszkodott egyesüle
tünk tagjainak szakvéleményére. Az Ipari Minisz
térium — amiint azt már említettem — több ízben 
szerződéses munka kidolgozásával is megbízta 
egyesületünket. Ügy látjuk, hogy az említett irá
nyító szervek igénylik az egyesületnek a poblémák 
megoldásában való közreműködését, aminek mi 
örömmel teszünk eleget.

Végezetül a MTESZ központi apparátusával való 
1986. évi kapcsolatunkról szeretnék szólni. A köz
gyűléseken Számtalanszor hangzottak el részünk
ről kritikai észrevételek a MTESZ-nek, elsősorban 
az egyesületekét érintő tevékenységével kapcso
latban. Ma is úgy látjuk, hogy amikor kritikát 
gyakoroltunk, akkor az esetek többségében igazunk 
volt. De ha következetesek és igazságosak akarunk 
maradni, akkor az eredményeket és sikereket is el 
kell ismerni. Meggyőződésünk szerint úgy látjuk, 
hogy a MTESZ és az egyesületünk közötti kapcso
latok egyre zökkenőmentesebbek. Az elmúlt évben 
nem voltak olyan lényeges kérdések, amelyekben 
kölcsönös jóakarattal ne tudtunk volna egyesüle
tünk érdekét szem előtt tartó egyezségre jutni,

Amikor 75. jubileumi küldöttközgyűlésünkön 
gratulálunk, és sok sikert kívánunk a MTESZ 1986. 
évű tisztújító közgyűlésén megválasztott vezetőség
nek, egyben azt is kérjük tőlük, 'hogy továbbra is 
a már kialakult jó együttműködéssel oldják meg 
közös problémáinkat a -magyar bányászat és kohá
szat, a magytar bányászok és kohászok érdekében.

Köszönöm a figyelmet. Jó szerencsét! (Taps)
Soltész István elnök megköszönve Csicsay Albin 

főtitkárnak a szóbeli kiegészítést, a napirendnek 
megfelelően J e s z e n s z k y  I s t v á n n a k ,  az ellenőrző bi
zottság vezetőjének adta meg a szót.

Jeszenszky István, az ellenőrző bizottság vezetője

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület ellenőrző bizottsága a közgyűlés megbí
zásából, az alapszabályban megfogalmazottak sze
rint rendszeresen ellenőrzi a működés alapszabály- 
szerűségét, a közgyűlési és az elnökségi határozatok 
végrehajtását, az egyesület pénz- és vagyongazdál
kodását (5 . á b r a ) .

A 73. tisztújító küldöttközgyűlés által megválasz
tott ellenőrző bizottság egyik fontos feladatának 
tartotta, hogy elkészítse, illetve korszerűsítse mű
ködési szabályzatát. Ebben rögzítse tevé'kenységé-
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5. ábra. Jeszen szky  István , az ellenőrző bizottság elnöke  
beszám olóját olvassa

nek főbb eljárási szabályait, összhangban az alap
szabályban! foglaltakkal, figyelembe v é v e  a 
MTESZ-nek az ellenőrző bizottság működésére, te
vékenységére vonatkozó ajánlásait is.

Az ellenőrző bizottság éves, személyekre lebon
tott munkatervvel dolgozott. Vizsgálatairól jelen
tést készített, melyet javaslataival együtt átadott 
az ügyvezetőségnek az észlelt hiányosságok kikü
szöbölése céljából. Megállapítható, hogy az ügyve
zetőség, illetve az elnökség az ellenőrző bizottság 
által észlelt hiányosságok felszámolására lehetősé
geihez mérten a szükséges intézkedéseket megtet
te.

Az 1986. évben az ellenőrző bizottság több, a 
munfcatervben meghatározott vizsgálatot végzett, 
melyben nagy segítséget jelentett, hogy a MTESZ 
ellenőrzési igazgatósága az év folyamán átfogóan 
ellenőrizte az egyesület teljes tevékenységét, mű
ködését, ennek szabályszerűségét.

Részletesen vizsgálta az 1985., már lezárt év és 
az 1986. év gazdálkodását, egyesületünk pénzügyi 
helyzetét. A pénz- és vagyongazdálkodás — egy
két kisebb észrevétel ellenére — kiegyensúlyozott 
volt. 1985-ben egyesületünk 3,2 M Ft veszteségéből 
a MTESZ 1,4 M Et-ot megtérített, és így a tényle
ges vesztesége 1,8 M Ft-ra csökkent. A vesztesé
get elsősorban — mint erről már volt szó — lap
jaink magas költségei okozták.

A M T E S Z  o r s z á g o s  e l n ö k s é g é n e k  határozata 
alapján azonban a veszteséget három év alatt egye
sületünknek vissza kell fizetnie. A szaklapok ki
adási költségeinek rendezésére tett intézkedések el
lenére az 1986. évet is veszteséggel zártuk. A vesz
teség mintegy 2 M Ft. Kb. 1 MFt-tal kedvezőbb a 
támogatás nélkül számított 1985. évi eredménynél. 
Az ellenőrző bizottság véleménye szerint azonban 
szükséges a MTESZ segítségének igénybevételével 
az alkalmazott elszámolási módot felülvizsgálni, és 
minden vonatkozásban ennek egyértelmű rendezé
sére törekedni.

Ebbe a rendezési munkába be kell vonni — az 
ellenőrző bizottság javaslata alapján — a közel
múltban létrehozott gazdasági bizottságot is. Az új 
bizottságnak az ellenőrző bizottság megfelelő segít
séget kíván nyújtani. 1985. évhez viszonyítva 1986- 
ban egyesületünk bevételei 9,3%-kal emelkedtek,

és az 1987. évi előirányzat az 1986. évi szinten sze
repel (29,2 M Ft). Valamivel jobban emelkedtek 
a kiadások, kereken 10%-kal.

Egyesületünk az 1987. évi előirányzatot (tervet)' 
nullszaldósra tervezte. Sajnálatos azonban — a 
D e l t a  L a p k i a d ó  közlése szerint —, hogy a lapkiadá
si költségek további 30—35%-kai emelkednek1, ami 
—- amennyiben a lapok finanszírozásában nem kö
vetkezik be kedvező fordulat — veszteséget fog 
előidézni.

Kedvezően alakult a rendezvények és szerződéses 
munkák alakulása. A bevételek 1985-ről 1986-ra 
19%-kal emelkedtek a kiadások azonos nagyság- 
rendű növekedésével.

Szólni kell a külföldi kiküldetések, tapasztalat- 
cserék hasznosításának kérdéséről. 1985-ben 4,1 M 
Ft, illetve 1986-ban 3,5 M Ft-ot tettek ki az ezzel 
kapcsolatos költségek. Sajnálatos, hogy a külföldi 
tanulmányutak tapasztalata inak 'hasznosítására tett 
intézkedéseket nem rögzítik rendszeresen, ezekről 
a kiutazók a részletes beszámolót és javaslatokat 
nem minden esetben írják le. Nem. készülnek ösz- 
szefoglaló ismertetések a szerződéses munkákról 
sem. Előrelépést jelent ugyanakkor, hogy az ellen
őrző bizottság javaslata alapján az elnökség intéz
kedett, hogy az ilyen jellegű .tanulmányokban fog
laltak hasznosítására más szakmai területen való 
alkalmazásuk céljából az egyesületi lapokban a le 
zárt munkák címanyagai nyilvánosságra kerülje
nek.

Az ellenőrző bizottság, de az elnökség is foglal
kozott a tagnyilvántartás, elsősorban a tagdíjfize
tés. problémájával. Egyesületünk ma több mint 
9000 tagot .tart nyitván, pontosan 9240 tagot.

A tagdíjbefizetést azonban mintegy 1500—1600 
tag elhanyagolja1. Ezt igazolta az 1987. évi egyéni 
tagok díjszámítási anyaga. Ebben összesen 7248 
tag befizetésével számolnak. Ez annál is inkább fi
gyelemre méltó, mert a tagok a tagdíj ellenében — 
az alapszabályban rögzítetteknek megfelelően — 
ingyen, kapják az egyesületi lapokat. (Ez mintegy 
950 E Ft fedezetlen kiadást jelent,, a lap ára 49,— 
Ft/db.)

Az ellenőrző bizottság javasolja a 'tagnyilvántar
tás és tagdíjfizetés jelenlegi rendjének korszerűsí
tését.

Kedves tagtársak!

Az ellenőrző bizottság az elmúlt évi munkatervét 
csak részben teljesítette, mégpedig személyi válto
zás miatt. Az ellenőrző bizottság egyik tagja 
ugyanis (d r .  K o r o m p a i  P é t e r )  fontos állami funk
cióba való kinevezése miatt e beosztásából felmen
tését kérte. Tekintettel arra, hogy őt a 73. közgyű
lés választotta meg, a  felmentést is csak a közgyű
lés adhatja meg. Ezúton kérem a küldöttközgyű
lést, hogy felmentéséhez járuljon hozzá. Pótlását 
az ellenőrző bizottság a megválasztott póttagok 
kooptálásával fogja megoldani.

Az ellenőrző bizottság egyébként egyetért az el
nökség írásbeli és szóbeli beszámolójával, javasolja 
ezek elfogadását.

Végezetül csupán annyit, hogy az ellenőrző bi
zottság tevékenységével, megállapításaival és javas
lataival igyekezett, és a jövőben is igyekezni fog az
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Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü
let eredményes munkájához hozzájárulni. Kérem 
jelentésünk és javaslataink elfogadását. Jó szeren
csét! (Taps)

Soltész István elnök megköszönve Jeszenszky 
Istvánnak, az ellenőrző bizottság vezetőjének a je
lentés előterjesztését, felkérte S z i l á g y i  I m r é t ,  az 
alapszabály-bizottság vezetőjét, hogy a jelenlevők
höz eljuttatott alapszabály-tervezettel kapcsolatos 
Szóbeli kiegészítését tegye meg.

S z i l á g y i  I m r e ,  a z  a l a p s z a b á l y - b i z o t t s á g  v e z e t ő j e

Tisztelt küldöttközgyűlés!

A tisztelt küldöttek a jóváhagyásra most beter
jesztett alapszabály-módosítási javaslatot már jól 
ismerhetik, mivel aiz 1986. november 14-én M i s k o l 

c o n  megtartott 74. küldöttközgyűlés legfőbb felada
ta a módosítási tervezet megvitatása volt, és az ak
kori tervezetnek azóta csak néhány pontja módo
sult (6. á b r a ) .

6. ábra. Szilágyi Im re , az a lapszabály-bizottság elnöke  
szóbeli k iegészítést fű z  az a lapszabá ly-tervezethez

A 74. közgyűlésen elhangzott javaslatokat és ész
revételeket, valamint az időközben írásban beér
kezett javaslatokat megvizsgáltuk, és közülük né
hányat aiz alapszabály-bizottság, az elnökségi ügy
vezetőség és az elnökség egyetértésével figyelem 
be vettünk. Ezek után megtörtént a stiláris és jogi 
lektorálás is. A tisztelt küldöttek az így módosított 
alapszabályt kapták meg. Sajnos néhány vessző 
és elütési hiba bentmaradt, ezek azonban nem 
okoznak érdemi változást, és reméljük, hogy a 
szaklapokban megjelenő végleges alapszabály már 
mentes lesz ezektől a hibáktól is, sőt a közgyűlés 
előtt kézhez kapott szövegfinomítási javaslatokat 
is figyelembe vesszük.

Az alapszabály módosítását, az alapszabály ala
kítását gyakorlatilag csak szüneteltetni lehet, befe
jezni nem. Most, amikor a közgyűlésre jöttünk, ak
kor is kaptunk olyan javaslatot, amelyik az alap
szabályba kívánkozik, mégpedig az egyesületünk 
zászlójával, azzal a zászlóval kapcsolatosat, ame
lyet fiatal kollégáink -tartanak. Javasoljuk, hogy az 
alapszabály szövegének végső finomítása során a 
zászlóra vonatkozó előírás is kerüljön be az alap

szabály .szövegébe. Akik összehasonlították a ko
rábbi és a mostani tervezetet, változásokat, ponto
sításokat és- néhány pontban kiegészítést találhat
tak. Ezek közül néhányhoz talán nem lesz indoko
latlan, ha rövid magyarázatot fűzök.
— A 3. § (3) c) és a (4) b) pont alatt a külföldi 

egyéni és tiszteleti tagok ’’felvételéhez a fel
ügyeleti szerv hozzájárulása szükséges” szöve
get kihagytuk azzal, hogy a mikéntjét úgyis a 
működési szabályzat részletezd, ezért ez a felté
tel is ott szerepel.

— A 4. § (5) bekezdés új. Ez kimondja: „Az egyéni 
tiszteleti és pártoló tagok felvételét az illetékes 
egyesületi szaklapban is közzé kell tenni”. Ez ko
rábban nem volt kötelező, ezért nem is volt 
rendszeres.

— A 6. § (4) bekezdésben a tagok jogait egy új 
ponttal egészítettük ki:
„az egyesület ünnepélyes rendezvényein, ameny- 
nyiben a bányász- vagy kohász-díszegyenruha 
viselésére egyébként is jogosult, a díszegyenru
hát viselheti”.

Ezt korábban nem tiltotta ugyan az alapszabály, 
de sokak kívánsága volt, hogy ezt az alapszabály 
is rögzítse. A díszegyenruhára vonatkozó viselési, 
adományozási jogi és alaki előírásokat viszont a 
miniszteri rendeletek szabályozzák.
•— A 8. § (4) bekezdése szintén új; ebben az I C S O -  

B A  magyar bizottságát, mint az elnökség állan
dó bizottságát fogalmaztuk meg. Ezt a legutóbbi 
'közgyűlésen a küldöttek egyetértésével javasol
ták az alapszabályban rögzíteni.

— Megváltoztattuk a „főszerkesztő” megnevezést 
és mindenütt „felelős. szerkesz-tő”-t írtunk, mi
vel a sajtótörvény szerint ez a szabatos megne
vezés.

—  A 74. közgyűlésen merült fel, hogy a 12. §. (1) 
bekezdésében az egyesületi közgyűlés hivatal
ból 'küldöttei közé felvettük a helyi szervezetek 
elnökét, titkárát, valamint a  szakcsoportok el
nökét, titkárát, de változatlanul hagytuk a vá
lasztott küldöttek -számát, és ezzel igen meg
növeltük a közgyűlés létszámát, amit helytelen
nek ítéltek.

Megvizsgáltuk a javaslatot, és igazat kellett ad
nunk a  javaslattevőnek, mert valóban jelentősen: 
180 fővel (36%-kal) növekedne az egyesületi köz
gyűlés létszáma, ami önmagában is nehézségeket 
okozna, de még inkább gondot okozna az, hogy a 
szakosztályok helyi szervezeteinek és szakcsoport
jainak száma nem a létszám arányában oszlik meg, 
így a küldöttek aránya sem tükrözné a szakosztá
lyi létszámot. A közgyűlés vezetőcentrikus lenne, 
felborulna- az igazságosabb létszámarányos képvi
seleti rendszer. Ezért az alapszabály jelenlegi kép
viseleti rendszerét változatlanul hagytuk. Ez 
egyébként most is lehetővé teszi — választás út
ján —, az említett tisztségviselők küldöttként való 
részvételét az egyesületi közgyűlésen.

Természetesen a szakosztályi közgyűlésen meg
tartottük ugyan e -tisztségviselők hivatalból való 
küldötti státusát — megjegyezve, hogy a szakosz
tályi közgyűlés létszáma ebből kifolyólag növek
szik, azonban ez még nem jelentős.
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— Még egy változásról (érdemes szólni — mint jo
gászi észrevételről — és ezt mi is fontosnak 
tartjuk. A 14. §. (3) a) pontjában az elnökség 
hatásköréből, és a 25. §. (3) c) pontjában a szak- 
osztály-vezetőség hatásköréből töröltük azokat 
a pontokat, amelyék a jelölőbizottságok részére 
testületi javaslatot fogalmaztak meg a válasz
tandó személyekre. Javaslattételi joga egyéb
ként minden' egyesületi tagnak van.

— Az egyesületi emlékérmekről száló 35. §. (7) be
kezdésének végéhez kiegészítésként javaslom 
felvenni a következő mondatot: „Jubileumi em- 
lékplalkett és/vagy oklevél adományozható az 
egyesülettel szoros kapcsolatban álló hazai vagy 
külföldi társegyesületnek is.” Ez a javaslat a 
napokban érkezett, és azt hiszem, egyet lehet 
vele érteni.

Az emlékérmek egységesítésével kapcsolatban 
felvetették, hogy a régebben kiadott érmek címeit, 
megkülönböztetéseit használhatják-e az adományo
zottak. Természetesen igen, h'sz az már „történe
lem”, amit tiltással sem lehet megváltoztatni, de 
értelmetlen ás volna. Egyébként ezt az egyesület 
pecsétjének és jelvényének alaki szabályzatában is 
rögzíteni fogjuk.

Ezek voltak a lényeges változások, melyekről 
fontosnak tartottam külön is szólni.

Az alapszabály feladata az adott időszak, kor
szak követelményeit is figyelembe véve segíteni az 
egyesület munkáját, biztosítani a jó feltételek ki
alakításának lehetőségét a szakterület és a tagság 
szakmai fejlődéséhez. Ezért van szükség az alap
szabály időszakonkénti felülvizsgálatára, és ha 
szükséges, módosítására.

A most előterjesztett módosítási javaslat ezt a 
célt is szolgálja- Az alapszabály-bizottság a jóvá
hagyás után is feladatának tekinti az alapszabál
lyal kapcsolatos új javaslatok, észrevételek gyűj
tését, amelyek alapul szolgálhatnak későbbi vizs
gálathoz.

Az alapszabály mindig csak a legfontosabb kap
csolati, rendezési elveket fogalmazza meg, nem tér 
ki részletekre, nem magyarázhat szabályokat, eze
ket a működési szabályzatok rögzítik. A műkö
dési szabályzatok készítése és jóváhagyásai az el
nökség hatáskörébe tartozik és ezek az alapsza
bály mellékletét képezik, s mint fontos okmányo
kat — most már az alapszabály szerint is a szak
lapokban való közzététellel — a teljes tagsággá? 
meg kell ismertetni.

Ezt azért tartottam szükségesnek kiemelni, mert 
több észrevétel foglalkozott azzal, hogy egyes tiszt
ségekkel járó jogok és kötelezettségek nem eléggé 
részletesek az alapszabályban. Ilyen például: nem 
emeli, ki az alapszabály a küldöttek jogai mellett 
azok képviseleti kötelezettségeit a választóik iránt 
{tájékoztatási, beszámolási stb.), vagy nincs részle
tezve a jelölőbizottságok feladata. Ezek részletes 
meghatározása a működési szabályzatok dolga. 
Ilyen jellegű a függelékként most előterjesztett 
emlékérmek adományozási szabályzatai, vagy a 
74. közgyűlésen bemutatott egyesületi pecsét és jel
vény alaki szabályzata vagy az egyesület és pár
toló tagjai kapcsolatainak szabályzata stb. Ezek az 
alapszabályban meghatározott elvek és keretek

között részletezik, illetve fogalmazták meg a hiá
nyolt kötelezettségeket és feladatokat.

Ezek előrebocsátásával kérem a közgyűlést az 
alapszabály-módosítás értékelésére.

Az alapszabály módosítását igen aktívan segítette 
minden szakosztály, sok helyi szervezet és minden 
tisztségviselő, akihez ez ügyben fordultam, és 
akiknek ezúlton is köszönetét mondok. Bátran ál
líthatom, hogy ez az alapszabály kollektív munka 
eredménye, és ezért is ajánlom, a tisztelt küldöt
teknek jóváhagyásra.

Köszönöm figyelmüket. (Taps)
Soltész István elnök megköszönve Szilágyi Im

rének a szóbeli kiegészítést, a napirend értelmében 
megnyitottál a vitát az elnökségi beszámoló, az el
lenőrző bizottság jelentése és az alapszabály-bizott
ság előterjesztése felett.

S z e n t p é t e r i  E r n ő  o k i .  b á n y a m é r n ö k n e k ,

a  b á n y á s z a t i  s z a k o s z t á l y  b o r s o d i  h e l y i  s z e r v e z e t e  

k ü l d ö t t é n e k  a  h o z z á s z ó l á s a

Mélyen tisztelt jubileumi küldöttközgyűlés, 
magas prezídium !

Hozzászólásom indítéka1, hogy a jelenleg még élő 
alapszabályt jóváhagyó közgyűlésen, Kecskeméten, 
én voltam az egyetlen felszólaló, aki érdemi észre
vételt tett. És, mint akkor is mondtam, és most is 
mondhatom, az egyik legnagyobb vidéki csoport 
részéről.

Az előttünk levő alapszabály-tervezetről rövi
den: az egyesülés célját, funkcióját, felépítését a 
kor követelményeihez alkalmazkodva jól tartal
mazza. Gondos munkának kell minősíteni. A készí
tés alatt bármilyen formában tett észrevételeket 
valaki, az alapszabály-bizottság igyekezett ezt ma
ximális mértékben figyelembe venni. A fentiek 
alapján a közgyűlésnek elfogadásra javaslom a kö
vetkezők 'miatt:

A lényeg benne van. Lehet aprólékosan, külön
böző észrevételeket tenni, pl.' fölösleges az egyen
ruha-viselés kérdését az alapszabályba foglalni, 
mert ezt a bányászok esetében legmagasabb jog
szabály, törvény, nevezetesen a bányatörvény ren
dezi. A kohászok részére is nyilván jogszabályi, ha
tározati szabályozása van. Benne léte viszont sen
kit nem zavar. Vagy a fegyelmi kérdésben: nincs 
tisztán elválasztva a jogorvoslati kérdés, de majd 
amikor, aki a határozatot hozza, nyilván fog rá 
gondolni, tehát ez sem lehet lényeges kérdés.

További részletkérdésekben is lehetne vitatkoz
ni; ahogy én most példát mondtam, másoknak is 
lehet több ilyen példája. Ha én a magam példájá
ból elindulok, arra a következtetésre jutok, hogy a 
lényeget ezek már nem befolyásolják. Az alapsza
bály nem készülhet 50—100 évre, tökéletes szabá
lyozás, amelyik, mint a gránit örök életű, lehetet
len. Nincs arányban a továbbiakban bármilyen 
belefektetett munka, a csiszolás értékével. Ezért 
ismétlem meg, hogy a tervezetet a közgyűlésnek 
elfogadásra javaslom.

Az előző közgyűlésen, az elnöki összefoglaló után 
nem tartottam helyénvalónak szót kérni. A bá
nyászhimnusz és a kohászhimnusz kérdésére gon
dolok. Ha az elnökünk kijelentette, hogy őt, mint
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kohászt, nem sérti, ha az egyesület himnusza a bá
nyászhimnusz, akkor mi, bányászok, kijelentjük, 
többek véleménye szerint, hogy nem esik terhűnk
re a kohászhimnuszt hagyományunk szerint közö
sen énekelni és hallgatni. Ez az egyesület olyan 
tagokat tart soraiban, akik bányászok és kohászok, 
ebben a kérdésben tehát mi vagyunk illetékesek 
dönteni. A mások véleményét udvariasan — gon
dolom — vissza kell és vissza lehet utasítani. Min
denféle érveléssel szemben tudok érveket monda
ni, de e helyett teljes hangerővel fogom a jövőben 
,is énekelni a kohászhimnuszt, vagy fogom kellő ér
zésekkel azt végighallgatni. Köszönöm a meghall
gatást. (Taps)

T a r j á n  B é l a  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  a z  ö n t é s z e t i  

s z a k o s z t á l y  f é m ö n t ő  s z a k c s o p o r t j á n a k  t i t k á r a

Nem készültem! hozzászólásra, csak rögtönzők, de 
elnökünk megnyitó beszédében egy mondat meg
fogott. Mégpedig az, hogy a bányász-kohász tár
sadalom, talán szűkebben az egyesület legmaga
sabb érdekképviseleti fóruma a közgyűlés (7. á b r a ) .

7. ábra. T arján Béla oki. kohóm érnök hozzászólását 
tartja

Az érdekképviseleti fórumra visszatérve, a több 
százezer bányászr-kohász, tehát az effektiv dolgozók 
érdekképviseleti szerve hivatalból a B á n y á s z  S z a k -  

s z e r v e z e t  és a V a s -  é s  F é m i p a r i  D o l g o z ó k  S z a k -  
s z e r v e z e t e  volna. Tudomásom szerint a Bányász 
Szakszervezet nem képviseli a bauxitbányászok 
érdekeit, mert ők a Vegyipari Dolgozók Szakszer
vezetéhez tartoznak, én pedig, aki lassan harminc 
éve mint kohász a Vas- és Fémipari Dolgozók 
Szakszervezetének a tagja vagyok, tapasztalatból 
tudom, hogy ez a szervezet senkinek az érdekeit 
nem képviseli, mert ahol fehér köpenyes műsze
részt és martinászt kell képviselni, ott ez látszó
lagos képviselet gyakorlati eredmény nélkül. Kü
lönös hangsúlyt kap ez ma napjainkban Ózdon, 
közgyűlésünk színhelyén. Először, gondolom, a bá
nyászokat kellene egységes szakszervezetbe tömö
ríteni. A kohászokat pedig — s itt kellene óvatos 
megfontolt lépésekkel, okos, megfelelő szinteken 
rutinos kollégák közreműködésével, vagy ezen az 
előbb említett nagy szervezeten belül elkülönítve, 
vagy ebből kiválva, mint kohász szakszervezet kép

viseltetni, és akkor talán lépnénk valamit előre, 
mind a  fizikai, mind a szellemi dolgozók érdeké
ben. Jelenleg már nemcsak a humán, hanem a 
műszaki értelmiség is oda jutott, hogy a mérnök- 
kereset 55 éves korban éri el a szakmunkáskere
setet. A miskolci műegyetemre lasszóval kell fog
ni a hallgatókat, s aki végre fennakad, az messze 
alulmúlja azt a szintet, ami jelenleg a bányászat
kohászat tisztességes műveléséhez szükséges volna. 
Ez a két szakma a. többihez képest talán azzal tű
nik ki, hogy a műszakiak és a fizikaiak a legköze
lebb kerülnek egymáshoz. Talán a munka jellege, 
nehézsége és a közvetlen életveszély miatt, de 
hozzátenném, hogy ebben annyi befolyásoló ténye
ző van, akár egy acéladag legyártására, akár a 
mélyművelésre gondolok, hogy a folyamatokat egy
két műszerrel nem lehet megoldani. Legalább öt
ven műszernek kellene dolgoznia, tehát a kompu
tertechnikának .

Tehát itt pontosan a legjobb szürkeagykéreggel 
rendelkező fiatalokra lenne szükség. Szakmáink 
jellegüknél fogva maximálisan háttérbe szorultak, 
mert egy kohásznak nem lehet grnk-t vállalni, mi
vel a népi kohók mozgalma léjárt. Ezért úgy ér
zem, hogy nagyobb segítség kellene. Ha itt a leg
magasabb fórum, a közgyűlés nem kezdeményez, 
ennél magasabban már csak közös Védőszentünk, 
Szent Borbála, ,s az atyaúristen van, de tőlük nem 
várhatunk ilyen földi ügyekben segítséget, ezért 
kérem a közgyűlést, hogy óvatosan, de tegyen lépé
seket, szakmáink tényleges érdekképviseletét biz
tosítani tudó Bányász és Kohász Szakszervezet lét
rehozására. Köszönöm figyelmüket. (Taps)

M olnár László oki. bányam érnök, 
a K özponti Bányászati M úzeum  igazgatója

Tisztelt küldöttközgyűlés! Kedves barátaim!

Egyesületünk múlt évi küldöttközgyűlésén elis 
meréssel emlékeztünk meg a bányász-kohász té 
májú könyvek megjelenéséhez nyújtott támogatá
sokról. Valóban, ebben a vezetői ciklusban a leg
különbözőbb formákban — előrendelés, terjesz
tés, bizományi árusítás, propaganda stob. — jóval 
több ösztönzést, támogatást kapott az egyesületi

8. ábra. M olnár László oki. bányam érnök hozzászólását 
tartja
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könyvkiadás, mint korábban. Vállalatok, intézmé
nyek és helyi csoportok is követett segítséget nyúj
tottak könyvek, kiadványok szállítása, terjesztése 
terén (8. á b r a ) .

Mégsem lehetünk elégedettek, és a jövőben még 
súlyosabb problémákkal kell szembenéznünk.

A fő gond általánosítható. A felszabadulást kö
vető évtizedben olvasó néppé lettünk. A mai élet
formánk azonban nem kedvez a könyvolvasásnak. 
Napjainkban a könyvekből meríthető tudásnak 
mintha csökkenne a becsülete. A könyv nem erek
lye, nem tiszta forrás, nem mindennapos táplá
lék, mint ahogyan korábban értékeltük.

Az 1985. év elején a M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó  igaz
gatója a Magyar Nemzetben közölt cikkében szinte 
vészharangot kongatott. A többségükben jó és a 
külföldi árakhoz vagy a beléjük fektetett munká
hoz képest olcsó szakkönyvek túlságosan kis pél- 
dányszámban kelnek el.

Ugyancsak két éve a Magyar Tudományos Aka
démia felmérte a  hazai tudományos folyóiratok 
helyzetét, az eredmény lesújtó volt, nem ritkák a 
három-négyszáz példányban, megjelenő szaklapok.

A tudományos ismeretterjesztő folyóiratok hely
zete sem kedvező. A Természet Világa tavaly kö
zölte, hogy 1906-ban, nyolcvan évvel ezelőtt, közel 
háromszor annyi egyéni előfizetője volt a lapnak. 
Közben a természettudományi diplomával rendel
kezők száma legalább megtízszereződött, a termé
szettudományok társadalmi szerepe és súlya ezer
szerese a százaid el'ejinek.

Társadalmi jelenséggel állunk tehát szemben, 
mely kultúránk, jövőnk, műszaki-gazdasági és 
távlati fejlődésünk szempontjából igen kedvezőt
len tendenciájú.

A szakkönyv, a folyóirat, az ismeretterjesztő 
cikk a mérnök számára munkaeszköz. Minősége és 
birtoklása alapvetően meghatározza munkájának 
hatékonyságát.

Hogyan jelentkezik a könyvkiadás problémája a 
bányászat-kohászat terén? Milyen sajátos gond
jaink vannak?

Véleményem szerint helytelen az a néhány éve 
közölt axióma, miszerint a műszaki könyvkiadás
nak minden esetben anyagilag önfenntartónak kell 
lennie. A könyvkiadás számára a több százezer 
példányban megjelentő bestsellerek, a krimik, a 
labdarúgásról szóló pa,miietek hozzák a nyereséget, 
de nem a néhány száz, legfeljebb két-háromezer 
példányos műszaki könyvek.

Mint történelemmel foglalkozó, viszonylag jól is
merem a környező országok műszaki történelem
mel foglalkozó könyvkiadását. A könyvek kitűnő 
minőségéiből és alacsony árából következtethető, 
hogy környékünkön ezek a könyvek nagy dotá
cióval jelennek meg, a miénkénél nagyobb szám
ban és legalább olyan minőségben. Közép-Európa 
történelme úgy formálódott, hogy a nemzeti tu
dat jelen,tős szférája a műszaki létesítmények his
tóriája: ki, miit, mikor fedezett fel. A műszaki 
történelemről szóló könyvekbe fektetett összeg át
tételesen térül meg, vissza,hat a jól értelmezett 
nemzeti tudatra, esetleg az ifjúság pályaválasztá
sára is.

A könyvterjesztők véleménye szerint az a helyes,

ha egy könyvet három éven át meg lehet vásárol
ni. Az egyesület éves gazdálkodási rendje azonnali 
értékesítést kíván azért, hogy egy éven belül visz- 
szakapja a könyvkiadásba előre befektetett össze
get. Az egyesületre előírt pénzgazdálkodás így le
határolja a könyvkiadás támogatását. Ezért más 
szervek bevonása vált szükségessé.

Agricola: „A bányászatról és kohászatról” című 
könyvének kiadását az egyesület előrendeléssel tá
mogatta,, előre kifizette a teljes összeget, vállalta 
az értékesítés kockázatát. Az 5000 példány elkelt 
öt hónap alatt. Igény jelentkezik a második kiadás
ra,' amelynek terjesztése viszont már egy-két évet 
venne igénybe. Az egyesület hosszabb befektetést 
nem kockáztathat, ezért most az Akadémiai Kiadó 
bevonásával, ezer-ezer példányos megosztásban kí
séreljük meg az új kiadást.

Wenzel Gusztáv „A magyar bányászat kritikai 
története” című, 1880-ban megjelent alapvető mű
vének reprint kiadásához az egyesület nem, tudott 
hozzájárulni, így a könyv az Akadémiai Kiadó 
gondozásában jelenik meg a miskolci Nehézipari 
Műszaki Egyetem-, a Budapesti Műszaki Egyetem 
és a Központi Bányászati Múzeum közreműködé
sével. A,könyvről idézem a Bányászati és Kohászati 
Lapok 1881. évi 4. számában M e d n y á n s z k y  D é n e s  

ismertetőjét: „A tudós szerző nagy érdeme1, hogy 
ezen művével legelső ki ily általános kiterjedés
ben és ily rendszeres feldolgozásban adta a tár
gyat, egyúttal oly bő adat-anyaggal ellátva a kö
zönség elé.” Az ismertetés írója az utolsó Selmec
bányái kamaragróf volt 1867 éts 1873 között, akiről 
még annyit is érdemes megjegyezni, hogy nagyon 
értékes könyvtárát az 1896-iban alapított E ö t v ö s -  

k o l l é g i u m n a k  ajándékozta,, hozzájárulva a magyar 
értelmiség jelentős bázisának létesítéséhez.

A bányászat szakterületén — K a n r á d  Ö d ö n  

aranyokleveles bányamérnök, tiszteleti tagunk el
halálozása miatt — két éve nincs bányászati fele
lős szerkesztő a Műszaki Könyvkiadóban. Ennek 
következtében olyan könyv is szabad utat kap, 
amelynek tartalma, de főleg nyelvezete nem szak
szerű, nem megfelelő.

A hozzászólónak — íratlan szabály szerint — ja
vaslatot is kell tennie az általa felvetett gondok 
megoldására, enyhítésére:
1. Állítsuk meg a könyv értékének további deval

vációját, elsősorban műszaki-gazdasági és szak
mánkra vonatkozó történelmi könyvek egyéni 
vásárlásaival. A vállalatok, intézmények megfe
lelő számban rendeljenek könyvet könyvtáraik 
számára, de figyelmük terjedjen ki a városok, 
a telepük iskoláinak könyvtáraira is.

2. Az egyesület teremtsen egyszeri pénzalapot — 
— becslésem szerint öt-hatszázezer forintról van 
szó —, ezzel segítse a további1 könyvkiadást. Ez 
a keret húzódhasson át a következő évekre, két 
év múlva megkezdődik az összeg visszaáramlá
sa, akkumulálása, az újabb feladatra.

3. Az OMBKE tegyen javaslatot, hogy szükségét 
látja a megüresedett bányászati felelős szerkesz
tői poszt betöltésére a  M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó b a n .  

Ez a személy célszerűen tekintélynek örvendő, 
nyugdíjas foglalkoztatottja lenne a könyvkiadó
nak.
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Tisztelt küldöttközgyűlés!

A könyvkiadás és a nyomtatott szöveg tisztelete, 
illetve ezek ügye iránti aggodalom ösztönzött fel
szólalásra. De ez az aggodalom ne fegyverezzen le 
bennünket, éppen ellenkezőleg: adjon erőt és hitet 
nekünk. Higgyünk a szakmánkról leírt szövegek
nek, segítsük, támogassuk a szakirodalom megje
lenését, nemcsak múltunknak és jelenünknek, ha>- 
nem a jövőnknek is tartozunk ezzel. (Taps)

Soltész István elnök a hozzászólás elhangzása 
után megkérdezte Molnár Lászlóitól, hogy az el
hangzottak megegyeznek-e az írásban is benyúj
tott indítványával, majd az igenlő választ köve
tően a következő szólásra jelentkezőnek adta meg 
a szót.

D r .  H a t a l a  P á l  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  

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

é s  a z  a l a p s z a b á l y - b i z o t t s á g n a k  a  t a g j a

Az alapszabállyal kapcsolatban is és tulajdon
képpen az elnöki beszámolóval összefüggésben is 
szeretnék egy gondolatot felvetni. Az előbb fel
szólaló bányász tag társunk beszélt a bányászat és 
kohászat jelenlegi és jövőbeni megbecsüléséről, 
a kohász-bányász mérnökképzés jelenlegi prob
lémáiról, főleg a jövő vonatkozásában.

Az említett novemberi, miskolci munkaköz- 
gyűiésen is észrevettem, hogy a jelenlevők nem 
reprezentálják a  tagság teljes egészét, de azt is 
tudom, hogy sokkal kevesebb itt a  fiatal, mint 
amennyi a  tagság korösszetétele szerint kellene, 
hogy legyen. Megvannak ennek a megfelelő okai, 
azt is tudom, de talán ez is egy oka a kohász-bá
nyász társadalom megbecsültségének, jelenlegi 
egyetemi oktatásunk e területen meglevő problé
máinak (9. á b r a ) .

Az, hogy az egyetemeken ma tanuló fiatalok fel
készültsége a korábbi években ímegszokottnál sze
rényebb, nem. kizárólag az egyetem hibája. Ehhez 
tud minden bányász és kohász tagtárs segítséget 
nyújtani pl. azzal is, hogy a környezetükben élő, 
dolgozó, jó, az átlagosnál jobb felkészültségű fiata
lokat, a bányászat és a kohászat szempontjából 
leginkább fontos képzést nyújtó egyetemekre, fő 
iskolákra irányítja, személyes példamutatással, de 
ha kell, kitartó meggyőzéssel is.

9. ábra. Dr. Hatala Pál oki. kohóm érnök, m in t hozzászóló

Alapszabályunk 2. §. 1. pontja tartalmazza tulaj
donképpen egyesületünk célját. Ebben benne van 
az is, hogy md a feladatunk. És, ha ezt azok, akik 
itt vagyunk, komolyan vesszük, legyünk bármilyen 
szintű, beosztású, de ehhez a bányászd*ohász tár
sadalomhoz tartozó tagok, legyen művezető, legyen 
üzemvezető, akár igazgató, de említhetném jelen
levő 'miniszterhelyettes tagtársunkat is, a mi köte
lességünk az, hogy ez a bányász-kohász társada
lom kellő becsületet vívjon ki magának, és meg
tudja ezt őrimi a jövőben is. Ha ezt mi nem tud
juk megtenni, akkor hosszú távon ez a becsület 
nem lesz tartós. Tulajdonképpen az előttem szóló 
tagtársam gondolatmenetéhez kapcsolódva kíván
tam mindezt megjegyezni. Húsz év múlva, harminc 
év múlva a most jelenlevők és a jelen nem levő 
tagtársak által a 2. §. alapján kifejtett tevékeny
ség lesz megmérve. Ha meg tudjuk valósítani azt, 
amire most mint alapszabály-tervezetre, igent 
fogunk mondani, akkor nem lesz gond. Ha nem 
tudjuk megvalósítani, mi nem végeztük el azt a 
munkát, amit önként vállaltunk. Egyébként az 
alapszabály-módosítást, illetve az új tervezetet én 
is elfogadásra javaslom. Köszönöm a meghallga
tást. Jó szerencsét! (Taps)

M á t é  L á s z l ó  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  a z  Ó z d i  K o h á s z a t i  

Ü z e m e k  h e l y i  s z e r v e z e t é n e k  t i t k á r a

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Megtiszteltetés számunkra, hogy a magyar vas
kohászat egyik fellegvárában, Ózdon kerül sor a 
mai küldöttközgyűlésre. Azért is ítélem fontosnak 
és, jelentősnek a mai eseményt, mert mindez akkor 
történik, amikor a kohászat helyzete rózsásnak ép
pen nem mondható (10 . á b r a ) .

10. á b ra .  M á t é  L á s z l ó  ok i .  k o h ó m é r n ö k  a  h e l y b e l i e k  
n e v é b e n  b e s z é l

A vaskohászati szakosztály ózdi helyi szervezete 
múlt évben ünnepelte megalakulásának negyedszá
zados évfordulóját. Az egyre nehezebbé váló hely
zetben igyekszünk munkánkat becsülettel végezni, 
a MTESZ keretein belül egyesületi tevékenység
ként. Ügy érzem, most van igazán szükség a kohá
szok összefogására, ha azt akarjuk, hogy talpon 
miaradjunk, s visszaszerezzük méltó helyünket,
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megbecsülésünket a magyar népgazdaságban. Ügy 
ítélem, a gazdasági tevékenységünkön túl társadal
mi téren, egyesületi keretek között erre nemcsak 
lehetőség, de szükség is van. Mi igyekszünk is en
nek szellemében dolgozni, hiszen vállalatunk veze
tősége igényli is helyi szervezetünk munkáját. 
Mindezt bizonyítja, hogy az elmúlt hónapiban az 
Ó K Ü  vezérigazgatója megbízásából Ó z d i  m ű s z a k i  

n a p o k a t  szerveztünk. Ennek keretében vitattuk 
meg vállalatunk fejlesztési stratégiáját, melyet 
rangtól és beosztástól függetlenül bíráltunk, s al
kottunk őszinte véleményt, illetve a vélemények 
alapján ajánlásokat tettünk a vállalatvezetés részé
re. Azt hiszem, szinte törvényszerű, hogy amikor 
baj van, a kitartóbbak részéről bizonyos maga
tartásforma alakul ki, vagyis a kohászat mai vál
ságos helyzetében egyre jobban ragaszkodunk 
szakmánkhoz, s igyekszünk a kohászattal szembeni 
elkötelezettségünket is bizonyítani. Minderre pél
daként említeném a kohászhagyományok ápolá
sét, a kohászegyenruha meghonosítását, a bányász
naphoz hasonlóan kohásznap megszervezését. 
Mindezek kezdeményezésében és megvalósításában 
az egyesületi tevékenységünknek igen nagy szere
pe van. Örömmel állapíthatjuk meg, hogy a kohá
szathoz való ragaszkodásunk egyik jelképét, a ko
hászegyenruhát, ma már szép számban viseljük. Bí
zom abban, hogy tíz-húsz év múlva még többen, 
de akkor már arról beszéljünk, hogy a mostani 
nehéz időszak volt. Addig azonban a megújulás
hoz közös összefogásra van szükség, melyben 
egyesületi tevékenységünkkel, mint eddig is, 
igyekszünk továbbra is élen járni. Végül egy ja
vaslattal szeretnék élni:

Mint a mai napon is hallhattuk az elhunytakra 
a bányászhimnusz harangjátékával emlékeztünk 
meg, igaz, hogy patinás, már régi és recsegős han
gú felvétel. Célszerű lenne a felújítása, melyet kis 
hanglemezre javaslok rögzíteni. Azt hiszem, sokan 
megvásárolnák, mert nekünk, kohászoknak, nem
csak a kohász-, de a bányászhimnusz is megdo
bogtatja a szívünket. Köszönöm figyelmüket. Jó 
szerencsét! (Taps)

Dr. Pálvölgyi Árpád oki. kohóm érnök, 
a hengerész szakcsoport elnöke

Tisztelt elnökség, kedves kollégák!

Az elnöki beszámolóban elhangzott, hogy a bá
nyászoknak és a kohászoknak össze kell tartaniuk, 
és a mi közösségünknek túl kell mutatnia az üres 
formaságokon. Én azt hiszem, ez a mottó egy olyan, 
amiért érdemes volt ide eljönni.

Engedjék meg, hogy néhány érvvel alátámasz- 
szam a mi együvé tartozásunknak a szükségességét 
és tartalmát.

A bányászat és a kohászat két olyan szakma, 
amely ma nem divatos, amelyről ma sem a sajtó, 
sem hangzatos beszámolók nem szólnak, mert mind 
a kettőt elavult, múlt századbeli iparágnak tartja 
a közvélemény. Arra azonban kevesen gondolnak, 
hogy ha ez a két szakma megszűnne, megállna az 
élet. Tehát nekünk, bányászoknak is, kohászoknak 
is olyan körülmények között kell dolgoznunk, ami
kor csak mi tudjuk, hogy ha letesszük a kalapá

csot, a gazdasági élet is megáll. Ami hozzásegít ah
hoz, hogy ilyen körülmények között jól dolgoz
zunk, az a közös hagyomány, amiről itt az egész 
konferencia idején beszéltünk1, ami a mi gyöke
reinket jelenti. Hogy ezeknek a szakmáknak lel
kes művelői voltak akkor is, amikor még miszti
kus homály övezte a kohászatot és a bányászatot, 
valahol a mitológia határvidékein. Akkor is, ami
kor a vas és acél országáról beszéltünk, és átme
netileg reflektorfénybe kerültünk, és most is, ami
kor más nincs 'meggyőződve munkánk fontosságá
ról. A sokrétű, hosszú történelmi korszakon ke
resztül változatlan lelkesedéssel végzett munka kö
telességtudata és öröme az, ami minket összeköt. 
És ha másért nem', hát azért kell most összefog
nunk, mert nagyon sok tapasztalatot és sok em
beri biztatást tudunk egymásnak átadni. Mert azo
nos körülmények között dolgozunk, noha külön 
folytatjuk egyesületi és szakmai tevékenységünket. 
De ha körülnézünk az elnökség és a hallgatóság 
körében, az összetétel biztató jelnek vehető. Itt a 
miniszterhelyettestől kezdve a szakszervezeten ke
resztül üzemi dolgozókig együtt vannak a  taná
rok és a dolgozók, bányászok és kohászok. Itt van 
tehát a lehetőség, hogy az együttműködést, a ta
pasztalatot ne csak a közgyűléseken hasznosítsuk, 
hanem próbáljuk egymást segíteni most, amikor 
egyébként a  mindennapi, munka mind a központi 
vagy egyesületi irányító szervben, mind a min
dennapi munkában néha nagyon nehéz. És ahhoz, 
hogy azt az eredményt elérjük, amelyet magunk 
szeretnénk, de amit elvár tőlünk az ország, amikor 
tulajdonképpen nem1 túlságosan divatos a mi szak
mánk, akikor tudunk egymáson segíteni. És pró
báljunk ne csak a közgyűléseken, hanem azon kí
vül is együttműködni. Köszönöm. (Taps)

Csath Béla oki. bányam érnök, 
az egyesü leti történeti b izottság vezetője

Tisztelt közgyűlés, tisztelt elnök úr!

Amióta ülünk, arra a jelvényre, amely az el
nökség mögött, a drapérián lóg, igen sokszor rá
nézünk. A közgyűlés által jóváhagyott alapszabály 
1. §. 5. pontja a következőket írja: „Az egyesület 
jelvénye kör alakú. A körgyűrűben felül 1892. év
szám, jobb és bal oldalt ponttal elválasztott — a 
régi alapszabály szerint is — 6—6 levélből álló dí
szítés. A körgyűrűn' belül öntőüst és ezen bányász
jelvény van elhelyezve”. (így írta a régi alapsza
bály is.) Ha. számolgatunk hat helyett éppen hét 
levél van jobb oldalon is, bal oldalon is. Ha előírta 
a szabály a pontot az évszám mellett jobbra és 
balra, célszerű volna kitenni. De. „Jó” —, hallom 
az elnök urat. Nézzük meg az üstben levő bányász
jelvényt. Hát az vagy mind a kettő ék, vagy mind 
a kettő kalapács. Eredetileg, úgy tudom, hogy az 
egyik az ék, a másik a  kalapács. Aki ezt készítette, 
kicsit jobban odafigyelhetett volna — már csak a 
régi alapszabály szerint is —, hiszen itt a kilenc- 
ezres létszámnak a küldöttei ülnek, és ezek a kül
döttek gyönyörködnek ebben a  „szép, stilizált” 
egyesületi jelvényben. Köszönöm szépen. (Taps)
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Bányai Bálint oki. bányamérnök

Mélyen- tisztelt küldöttközgyűlés, tisztelt elnök
ség !

Meglepetéssel hallottam, hogy az egyesületnek 
van egy zászlója. Ezzel kapcsolatban azt kérde
zem, hogy ki döntötte el, hogy legyen zászló, ki 
döntötte el azt, hogy milyen legyen? És miért nem 
volt erre egy pályázat kiírva? Hiszen akkor hozzá
szólt volna más is, a zászló sokak véleménye-, javas
lata alapján, készült volna. Nem tudom, hogy a szó
ban forgó zászló kifejezi-e az egyesület összetéte
lét, lényegét. Mert a zászlónak olyannak kell len
nie, hogy ha valaki messziről ránéz, mindjárt látja, 
hogy ez magyar; és hogy az egyesületünké. Nem 
mindenki tudja, hogy minek a rövidítése az öt be
tű: OMBKE. Ki kellene írni: Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület. És ha már ma
gyar, akkor legyenek rajta a zászlón nemzeti szí
neink is. Köszönöm. (Taps)

Borovszki A m brus, a V asasszakszervezet elnöke

Tisztelt közgyűlés!

Engedjék meg, hogy a Vasasszakszervezet el
nöksége nevében nagy tisztelettel köszöntsem önö
ket. Elhangzott itt egy megjegyzés a Vasasszak
szervezettel kapcsolatban, engedjék meg, én ille
tékesnek érzem magam, hogy erre válaszoljak. Mi
után több minit ötven éve vagyok tagja a Vasas
szakszervezetnek és több mint negyven évet dol
goztam a> kohászatban. A vád az az volt, hogy a 
szakszervezet, a Vasasszakszervezet, nem mon
dom a hosszú nevét, nem sokat tesz a kohászokért. 
Engedjék meg nagyon röviden, a melegüzemi pót
lékért, a korkedvezményért, én tudom, hogy a Va
sasszakszervezet minden helyen igenis szót emelt 
és mindig embercentrikus volt a szervezet. Én még 
emlékszem arra, abbán a csapatban még ott vol
tam, ahol három nyolcas volt a zászlóra írva, azóta 
persze a világ és mi is nagyon sokat változtunk, 
és e  között a változott körülmények között kell 
élnünk és dolgoznunk. De hogy mennyire ember- 
centrikus és mennyire problémacentrikus a Vasas
szakszervezet, engedjék meg, hogy a legutóbbi 
esetet hozzam például (11. á b r a ) .

11. ábra. B orovszki A m brus, a V asasszakszervezet 
álláspontjá t / e jti k i

A z  ózdi kohászat helyzete mindannyíunk előtt 
ismert. Elnökségünk úgy döntött két héttel ezelőtt, 
hogy az egész Vasas elnöksége menjen le Ózdra, 
hogy ott a helyszínen tárgyalja meg az itt felme
rülő gondokat és problémákat.

Azért, hogy minden illetékes a helyszínen érdem
ben tudja védeni. Az egész elnökség lement az 
üzembe, oda, azokhoz az emberekhez, akiket érint 
ez a gond. És én úgy érzem, hogy szót értettünk, 
megértettük az ő gondjaikat és problémáikat. És 
hiszem, hogy mindent, — miután itt kohászokról 
volt szó —, amit egyáltalán meg lehet tenni, azt 
a Vasas szakszervezet ezután is meg fogja tenni. 
Köszönöm a figyelmet. (Taps)

Űjabb felszólaló nem lévén, Soltész István elnök 
az elhangzottakkal kapcsolatos válaszadásra kérte 
fel az előterjesztőket.

Szilágyi Imre, az alapszabály-bizottság vezetője.

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Az alapszabályban szereplő jelvény alakja nem a 
tervezettnek megfelelő, mert technikai okokból 
nem lehetett a fényképet még elkészíteni. Azt tu
lajdonképpen az alaki szabályzat fogja tartalmaz
ni, amit most nem is adtunk a küldöttek kezébe, 
mert a múlt közgyűlésen azzal adtuk közre, hogy 
akinek észrevétele van ezzel kapcsolatban, megte
heti, most is, hiszen ennek a szabályzatnak a  jó
váhagyása nem közgyűlési, hanem elnökségi hatás
körbe tartozik. Akiknek megvan, vagy akik már 
látták ezt a  szabványt, tudhatják, hogy ez meg
felel a  bányászok és kohászok előírásainak és a 
DIN szabványnak.

A másik észrevétel a zászlóval volt kapcsolatos. 
Azt én úgy említettem, hogy jó volna, ha a zászló
val kapcsolatban az alapszabályba legalább egy 
mondat kerülne be. Most a tisztelt küldöttközgyű
lésnek kell döntenie, hogy egyetért-e azzal, hogy 
zászlója legyen az egyesületnek, s ha igen, akkor 
azt egy mondattal az alapszabályban megfogal
maznánk. A zászló milyenségét, alakját, színeit és 
egyéb adatait az egyesület pecsétjének és jelvényé
nek és zászlójának az alaki szabályzatában rögzí
tenénk akár úgy is, hogy előzetesen közhírré ten
nénk pályázat útján, vagy más módon. Itt tulaj
donképpen elsősorban csak arról kellene dönteni, 
hogy egyáltalán legyen-e zászló, belekerüljön-e az 
alapszabályba, vagy sem. Ez, úgy gondolom, hogy 
döntésre fog kerülni. Köszönöm figyelmüket.

A hozzászólásokban elhangzottakat Soltész Ist
ván a következő gondolatokkal foglalta össze:

Soltész István elnök

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Mielőtt a határozatszövegező bizottság munkához 
kezdene, szeretném az előterjesztésekkel, a hozzá
szólásokkal kapcsolatos véleményemet én is elmon
dani.

A legmesszebbmenőkig egyetértek Szentpéteri 
Ernő tagtársunknak az alapszabály kapcsán el
mondott szavaival. A lehető legdemokratikusab- 
ban, a véleményt alkotók minél szélesebb körének 
bevonásával készült a ma előterjesztett alapsza-
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bály-tervezet. Minden tagunknak, minden helyi 
szervezetünknek, szakosztályainknak több alka
lommal is módjuk volt módosító, kiegészítő javas
latokat tenni. Második alkalommal tárgyaljuk kül
döttközgyűlésünkön az alapszabály-tervezetet.

Szilágyi Imre tagtársunkhoz, az alapszabály-bi
zottságunk vezetőjéhez még ma is érkezett kiegé
szítő javaslat, éspedig egyesületünk zászlajára vo
natkozóan. Ez, új gondolatként, most került elő
ször szóba. A magam részéről támogatom Szilágyi 
Imre javaslatát. Legyen szó a ma elfogadásra, ke
rülő alapszabályban a  zászlóról, általában. Alakja, 
színe, feliratai stb. már nem az alapszabályba va
lók. Ezeket az egyesület jelképeinek szabályzatá
ban kell rögzíteni. Azt, hogy milyen legyen a  zász
ló — a tagság véleményének meghallgatása után
— végezetül is az elnökségnek kell eldöntenie és 
ennek lehet egyik módja a Bányai Bálint tagtár
sunk javasolta pályázat kiírása is.

A jelenlevők bizonyára emlékeznek, hogy a 74. 
küldöttközgyűlésen javaslat hangzott el az egye
sület himnuszával kapcsolatban. Mint minden ja
vaslatnak az életben, ennek is voltak támogatói és 
voltak ellenzői. Akkor is, korábban is többször el
mondtuk, hogy alapszabályunk nem más, mint 
egyesületünk alkotmánya. S ha ezt alkotmánynak 
tekintjük, akkor a legokosabb amit tehetünk az, 
hogy mintának hazánk, a Magyar Népköztársaság 
alkotmányát vesszük. Abban nincs szó a himnusz
ról1 — és ezért kihagytuk alapszabály-tervezetünk
ből is — van viszont szó a címerről és a zászlóról. 
Analógiaként én is azt javaslom, hogy jelvényünk 
mellett a zászlót is említse meg alapszabályunk.

Mint kohásznak, nagyon jól esett a  bányász 
Szentpéteri Ernő kiállása a kohászhiimnusz mellett. 
A két küldöttközgyűlés között több levelet kap
tunk, amelynek írói arra kértek, hogy ne bolygas
suk a kohászhimnusz kérdését. Nem vitás, lehet 
kifogásolni a kohászhimnusz szövegét. Pályázat ré
vén talán lehetne ezen javítani is. De hát olyan jól 
megvolt eddig egymás mellett a  bányász- és a ko
hászhimnusz. Szerintem nem érdemes ezen vál
toztatni. Azzal viszont egyetértek, hogy itt az ide
je, hogy himnuszainknak és a halot'tainkról való 
megemlékezés alatt elhangzó harangjátéknak új, 
szebb és jobb hangfelvétele készüljön'.

Két felszólalás is foglalkozott az érdekképviselet 
kérdésével. Félreértés ne essék! Igaz, hogy mind a 
MTESZ közgyűlésén, mind a mi küldöttközgyűlé
sünkön volt szó erről, de hangsúlyozom, nem akar
juk átvenni a szakszervezetek érdekképviseleti fel
adatait! Közgyűléseink történeti áttekintése során
— elnöki megnyitómban — említettem egyesüle
tünk érdekképviseleti feladatait, de nem a mai, 
hanem a 75, a 95 évvel ezelőtti egyesületünkét. A 
MTESZ közgyűlésén, mint említettem számos egye
sület képviselője említette érdekképviseleti felada
tainkat. Természetes, hogy minden szakma igyek
szik a saját érdekeit védeni, de nem úgy, ahogy ezt 
a szakszervezet teszi, nem beleszólást, hatáskört, a 
döntéshozatalba való bevonást, csupán a véle
ményalkotás, a megkérdezés jogát kérjük. Nekünk 
nagyon jó érdekképviselőnk van F o c k  J e n ő  elvtárs 
személyében, aki minden szinten és minden fóru
mon hallatja hangját, legyen szó akár a műszaki

értelmiség anyagi, erkölcsi megbecsüléséről, akár a 
bányász-kohász munka megbecsüléséről.

Minket, kohászokat támadnak, hogy miért most 
— amikor rosszul mennek dolgaink — kell ne
künk egyenruha. Erre csak egy válaszunk lehet. 
Azért, hogy még inkább lássák, hogy vagyunk. 
Biztos vagyok abban, hogy ha bármelyik más ipar
ág megszűnne, ez épp oly súlyos problémát okozna 
országunknak, mintha a bányászat vagy a kohá
szat szűnne meg. Sem az előbbit, sem az utóbbit 
komoly ember nem vitathatja.

Molnár László tagtárs indítványát a határozat- 
szövegező bizottságnak oly módon kellene megfo
galmaznia, hogy a küldöttközgyűlés az elnökséget 
bízza meg a probléma tanulmányozásával, a meg
oldás megkeresésével. Köztudott, hogy gazdaság- 
irányításunk mind a könyv-, mind a lapkiadástól 
azt várja, hogy önfenntartó legyen. A forrásokat 
nekünk és támogatóinknak kell előteremtenünk. Az 
utóbbiak között harcol a MTESZ, és kézzel fogható 
támogatást nyújt számos pártoló tag-vállalatunk. 
Kormányunk — s ez köztudott — bizonyos lapok 
kiadását anyagilag is támogatja. Ezek után jogos 
a kérdés, hogy miért nem támogat egy-egy lapot 
m'nden szak- és alágazatban, hiszen ezek, jelle
güknél fogva, egyik legfontosabb gazdasági felada
tunk — a szerkezetváltás, a műszaki fejlesztés — 
orgánumai, eszközei.

Miagam és az egyesület minden tagja nevében 
köszönöm pártolótag-vállalatainknak az anyagi tá
mogatást. Mint köztudott, magunk is keressük a 
megoldást, hogy a költségeket, ha nem is csökken
teni, de legalább közel állandósítani tudjuk. Hang
súlyozni szeretném, hogy sem a megjelenési gya
koriság, sem a terjedelem csökkentésével vagy 
más, hasonló megoldással jelen körülmények kö
zött nem értek egyet. Olyan határozat meghozata
lát javaslom a tisztelt küldöttközgyűlésnek, hogy 
bízza meg az elnökséget azzal, hogy lapjaink vál
tozatlan módon és terjedelemben való megjelen
tetése végett keresse a megoldásokat.

Végezetül javaslom, hogy a határozatszövegező 
bizottság a szünet után megszavazásra kerülő alap
szabállyal kapcsolatos további teendőkre (pl. a fel
sőbb szervekkel Való jóváhagyatás) is terjesszen elő 
határozatot. (Taps)

Soltész István elnök ezt követően szünetet ren
delt el, majd a szünet után Kárpáty Lóránitnak, a 
határozatszövegező bizottság vezetőjének adta meg 
a szót.

K á rp á ty  L ó rá n t ok i. b á n y a m é rn ö k , 
a  B K L  B á n y á sz a t fe le lő s sz e rk esz tő je , 

a  h a tá ro z a tsz ö v e g e z ő  b iz o ttsá g  v ez e tő je

Tisztelt küldöttközgyűlés!

A határozatszövegező bizottság elkészítette javas
latát, amelyet a kővetkezők szerint terjesztek elő 
( 1 2 .  á b r a ) :

1. A jubileumi küldöttközgyűlés elismeréssel álla
pítja meg, hogy a közel 100 éves Országos Ma
gyar Bányászati és Kohászati Egyesület — köz
gyűl ésednők tanúsága szerint — mindenkor haté
konyan fáradozott a magyar bányászat és kohá-
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12. ábra. K árpá ty  L óránt oki. bá n ya m érn ö k  elő terjeszti 
a határozati javasla to t

szat fejlődésén. Sajátos társadalmi eszközeivel 
hathatósan támogatta ezeknek az iparágaknak 
műszaki-gazdasági fejlesztési törekvéseit, és élen 
járt a két szakmát összekovácsoló nemes hagyo
mányok ápolásában. Az egyesületnek — az ala
pító célokkal összhangban — a jövőben is ezt az 
utat kell járnia.

2. A közgyűlés jóváhagyja az elnökség írásbeli és 
szóbeli beszámolóját, valamint az ellenőrző bi
zottság jelentését, melyekből az 1986. évi tevé
kenységre vonatkozóan különösen kiemeli a kö
vetkezőket :

— a helyi szervezetek és a szakosztályok által ösz- 
szeállított, 1990-ig szóló középtávú munkater
vek összhangban állnak a 73. tisztújító küldött
közgyűlés határozataival és az MTESZ XIV. kül
döttközgyűlésén meghatározott műszaki-tudo
mányos célkitűzésekkel: tartalmas és gyakorla
ti formában segítik a két iparág műszaki-gazda
sági feladatainak a megoldását, a közösségi szel
lem erősítését, a szakemberutánpótlást, az egye
sületi tagok anyagi és erkölcsi megbecsülésének 
a képviseletét, szakmai látókörük bővítését. Az 
illetékes szakszervezetekkel egyeztetve a két 
szakma anyagi-erkölcsi megbecsülésének az 
emelését kezelje az elnökség kiemelt feladat
ként;

— méltán illeti elismerés és köszönet egyesületünk 
pártolótag-vállalatait, amelyek szerződésileg 
vállalt jelentős anyagi támogatása teszi lehető
vé szaklapjaink folyamatos, színvonalas megje
lentetését és minden egyesületi taghoz tagdíj
illetményként való eljutatását, ezzel biztosítva a 
szakmai továbbképzés egyik lehetőségét és az 
egyesület szervezete közötti tájékoztató kapcso
latot;

— gazdaságilag is eredményesnek bizonyult és 
ezért a jövőben változatlanul törekedni kell — 
a főhatósági és vállalati megbízások alapján 
megkötött szerződések keretében — az egyesü
leti szakemberek minél szélesebb körének meg
nyerésére a két iparág időszerű műszaki-gazda
sági feladatainak tanulmányok, szakvélemé
nyek, előremutató javaslatok formájában való 
kidolgozásához. Meg kell oldani az elkészült

munkák naprakész nyilvántartását és az egye
sületi tagok számára hozzáférhető elhelyezését. 
Jegyzéküket pedig az egyesületi lapokban közzé 
kell tenni.

3. A közgyűlés elismerését és köszönetét fejezi ki 
az alapszabály-bizottságnak körültekintő mun
kájáért. A közgyűlés a korszerűsített és módosí
tott, egységes szerkezetbe foglalt alapszabályt (a 
mellékletét képező éremadományozási szabály
zattal együtt) határozatilag elfogadja azzal a ki
egészítéssel, hogy az egyesületi zászló alapítását 

fel kell venni az alapszabályba. Az alapszabály 
végleges szövegét az egyesület szaklapjaiban 
1987 folyamán közzé kell tenni. Az alapszabály
bizottság folytassa munkáját az egyesületi műkö
dési szabályzatoknak a ciklus alatti elkészítésé
vel, illetve korszerűsítésével. Az elnökség által 
elfogadott működési szabályzatokat folyamato
san szintén közölni kell a szaklapokban. A köz
gyűlés felhatalmazza az elnökséget, hogy a jó
váhagyott új alapszabályból eredő gyakorlati 
feladatok végrehajtását mielőbb vegye program
jába. Ezek során az ellenőrző bizottságban meg
üresedett helyet a póttagok közül, az ügyvezető 
főtitkári és a főtitkár-helyettesi tisztséget pedig 
kooptálással töltse be.

4. A közgyűlés szükségesnek tartja, hogy az elnök
ség ad hoc bizottság létrehozásával újólag vizs
gálja meg a szaklapok előállítási, kiadási és 
szétosztási költségeinek csökkentési lehetőségeit, 
minden eszközzel támogatva a saját kezelésben 
való kiadásra és szétosztásra vonatkozó kísér
leti kezdeményezéseket. A lapok szerkesztőségei 
és szerkesztőbizottságai fordítsanak fokozott 
gondot a közlemények frissességére és a kése
delmes megjelenés megszüntetésére.

5. A közgyűlés az egyesület gazdálkodási feltételei
nek javítása érdekében indokoltnak tartja a tag
díjfizetési kötelezettség tudatának az erősítését. 
Az elnökség — a tagdíjnyilvántartás korszerűsí
tésével összekapcsolva — gyakorlati intézkedé
sekkel érje el a tagság tagdíjfizetési kötelezett
ségének maradéktalan teljesítését, szükség sze
rint élve az alapszabály nyújtotta elmarasztaló 
lehetőségekkel.

6. Az egyesület hatékonyan kapcsolódjon be a Bá
nyatörvény korszerűsítésének előkészítő munká
lataiba.

7. Az elnökség folytassa az 1992. évi egyesületi cen
tenáriumról való méltó megemlékezések előké
szítését. Ezek során különös súlyt fektessen a 
jubileumi évkönyv összeállítását célzó munkák 
1987. évi megkezdésére és a jubileumi emlékér
mek tervének kidolgoztatására.

8. Intézkedéseket kell tenni a Bányász Panteon 
létrehozására is. 1987-ben dönteni kell a Pan
teon helyéről, és tájékozódni kell a várható 
tásának elveiről, és tájékozódni kell a várható 
költségek nagyságáról, valamint a lehetséges 
költségforrásokról.

9. A gyakorlati élet igényeinek érvényesítésével a; 
egyetemi osztályon keresztül az egyesület haté
konyan kapcsolódjon be a bányászati és kohá
szati felsőoktatás reformjának munkálataiba. Az
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elnökség tegyen lépéseket a bányászati és kohá
szati könyvkiadás fellendítésére és szakszerűsé
gének javítására.

10. A közgyűlés szükségesnek tartja, hogy az egye
sület emelje magasabb szintre nemzetközi kap
csolatait a külföldi társegyesületekkel való 

együttműködés szervezettebbé tételével, a szak
mai tájékoztatás cseréjének a javításával, a de
vizamentes cserelátogatások és a gyártmányis
mertető tanácskozások bővítésével, a magas szin
tű egyesületi kapcsolatoknak a bányászat és ko
hászat fejlesztési feladatai érdekében való foko
zottabb felhasználásával. Az elnökség gondos
kodjon arról, hogy az egyesület által szervezett 
külföldi tanulmányutakról az illetékes gyesüle- 

ti szaklapok hír vagy cikk formájában számol
janak be, ismertetve az út célját, eredményeit 
és ezek hasznosítási lehetőségeit.

Soltész István elnök a határozati javaslat elő
terjesztése után megnyitotta a vitát, amelyben Ha- 
tala Pál, Molnár László, d r .  h e .  d r .  T a r j á n  G u s z t á v ,  

Bányai Bálint tagtársak vettek részt, észrevétele
ket téve a felmentés és kooptálás, az egyesület ér
dekképviseleti feladata, az egyesületi, a bányász és 
kohász műszáki könyvkiadás anyagi támogatása, 
valamint a határozati javaslatban levő magyarta
lanságok kiküszöbölésével kapcsolatban.

Kárpáty Lóránt valamennyi észrevételt értékel
te, a szükséges módosításokat menet közben elvé
gezte, majd Soltész István elnök egyrészt az alap
szabály-tervezetet, másrészt a. határozati javasla
tot szavazásra tette fel, amelyeket a küldöttköz
gyűlés résztvevői megszavaztak.

Ezt követően Soltész István elnök felkérte d r .  

K o v á c s  F e r e n c  alelnököt, a Nehézipari Műszaki 
Egyetem rektorát, hogy tartsa meg ünnepi meg
emlékezését K e r p e l y  A n t a l r ó l  és F a r b a k y  I s t v á n 

r ó l .  (1 3 .  á b r a ) .  (Az ünnepi megemlékezés lapunk 
508—511. oldalain olvasható.)

13. ábra. Dr. K ovács Ferenc re k to r  F arbaky Istvánró l és 
K erp e ly  A n ta lró l tartja  a m egem lékező  elődását

A megemlékezés elhangzása után Soltész István 
a küldöttközgyűlés minden résztvevője és a maga 
nevében is köszönetét mondott dr. Kovács Ferenc 
rektornak, egyesületünk alelnökének, majd felkér
te az érembizottság vezetőjét, Lohrmann Keresz- 
télyt, ismertesse a kitüntettek névsorát és a kitünte
tések indoklását.

Lohrm ann K eresztély oki. bányam érnök, 
az érem bizottság vezetője

Tisztelt küldöttközgyűlés!

Egyesületünk elnöksége a mai 75. jubileumi kül
döttközgyűlésen is a sok évtizedes hagyományok
nak megfelelően és az alapszabály előírásai szerint 
elismerni kívánja az egyesület érdekében, az egye
sületi élet fejlesztése, az egyesület céljainak meg
valósítása terén, az ehhez kapcsolódóan a bányá
szat és kohászat fejlesztését elősegítő tudományos 
és gazdasági tevékenység során végzett kimagasló 
tevékenységet.

Először az alapszabályunk 3. § (2) bekezdése és a 
10. § (3) bekezdése g. pontja alapján elnökségünk a 
küldöttközgyűlés elé terjeszti elfogadásra az egye
sület legnagyobb kitüntetésére, a t i s z t e l e t i  t a g s á g r a  

vonatkozó javaslatát.
Egyesületünk elnöksége t i s z t e l e t i  tagnak java

solja megválasztani F o c k  J e n ő  elvtársat, a M ű s z a k i  

é s  T e r m é s z e t t u d o m á n y i  E g y e s ü l e t e k  S z ö v e t s é g e  el
nökét, az M S Z M P  K ö z p o n t i  B i z o t t s á g a  tagját, a M i 

n i s z t e r t a n á c s  nyugalmazott elnökét, aki mindig fi
gyelemmel kísérte a két iparág, a bányászat és ko
hászait tevékenységét (14 .  á b r a ) .

14. ábra. Fock Jenő, ny. m in isztere lnök , az M TE SZ  
elnöke, ú j tisz te le ti tagunk

Már, mint miniszterhelyettes, majd mint minisz
terelnök-helyettes évekig a bányászatot és a kohá
szatot felügyelte, mint miniszterelnök és országgyű
lési képviselő is szemmel tartotta e két iparág mun
káját, biztonsági helyzetét. Bár eddig nem volt 
közvetlen tagja egyesületünknek, mégis, mint a 
Műszaki és Természettudományi Egyesületek Szö
vetségének elnöke, kiemelten figyelemmel kísérte 
az OMBKE munkáját, olyannyira, hogy közgyűlé
seinken, ha elfoglaltsága megengedte, személyesen 
is részt vett, és azokon fel is szólalt, munkánkat ér
tékelte és javaslatokat adott a jövőre, ahogy azt leg 
utóbb, a 73. küldöttközgyűlésünkön is tette. Fel
szólalása is bizonyítja, hogy mennyire ismeri gond
jainkat és problémáinkat, látja a szükséges teen
dőket. (Taps)

Egyesületünk elnöksége tiszteleti tagnak javasol
ja megválasztani a bányászati szakosztály tagjai 
közül:

B u b i c s  G y ö r g y  oki. bányamérnök tagtársunkat, 
a B á n y á s z a t i  K u t a t ó  I n t é z e t  nyugalmazott osztály- 
vezetőjét. Műszaki és gazdasági tevékenysége a 
bányásztársadalom előtt ismert, amelyben 1936-tól
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1972-ig aktíván dolgozott. Tudását, tapasztalatait 
számos szakirodalmi munkája bizonyítja. Egyesü
letünknek 1938 óta tagja. 1951—1954 között vá
lasztmányi tag, 1954—1960 között a bányászati 
szakosztály vezetőségi tagja, majd 1960—1963 kö
zött titkára. Az 1960. szeptember 12—18. között 
rendezett Nemzetközi Bányászati Kongresszus III. 
szekciójának titkára volt. 1958—1972. között az 
OMBKE alapszabály-bizottság elnöke, majd 1974-ig 
tagja volt. 1968-tól a BKL—Bányászat olvasószer
kesztője és szerkesztőbizottsági tagja. 1979 óta a 
z .  Z o r k ó c z y  Samu-emlékérem bronz fokozatának 
tulajdonosa. Egyesületi munkájának elismeréseként
1984-ben a P é c h  Ari tat-emlékérem kitüntetésben 
részesült. (Taps.)

Egyesületünk elnöksége tiszteleti tagnak javasol
ja megválasztani az öntészeti szakosztály tagjai 
közül

K i s z e l y  G y u l a  ipartörténettel foglalkozó tagtár
sunkat, aki 1950 óta tagja egyesületünknek. Veze
tésével alakult meg 10 évvel ezelőtt az öntészeti 
szakosztály keretében az öntészettörténeti és mú
zeumi szakcsoport, melynek azóta is vezetője. (15 .  

á b r a ) .  Iparági történetkutatással és feldolgozással

15. ábra. K isze ly  G yula egyesü letünk ú j tisz te le ti tagja

foglalkozik immár 30 éve. Több könyv és szakdol
gozat szerzője, illetve társszerzője. Egyesületi mun
kájának elismeréseként 1969-ben z. Z o r k ó c z y  S a m u -  

emlékérem, 1980-ban S z o c i a l i s t a  K u l t ú r á é r t  kitün
tetésben és 1984-ben P é c h  AntaZ-emlékérem kitün
tetésben részesült. Tevékenysége mindnyájunk által 
ismert és elismert. (Taps)

Egyesületünk elnöksége tiszteleti tagnak javasol
ja megválasztani a vaskohászati szakosztály tagjai 
közül ,

d r .  R e m p o r t  Z o l t á n  oki. kohómérnök tagtársun
kat, a L ő r i n c i  H e n g e r m ű  nyugalmazott műszaki ve 
zetőjét. Egyesületünknek 1949 óta tagja, ahol a 
vaskohászati szakosztály hengerész szakcsoportjá
nak titkáraként, majd a vaskohászati szakosztály 
történeti munkabizottságának vezetőjeként tevé
kenykedett, illetve tevékenykedik. A 73. tisztújító 
közgyűlésen a jelölőbizottság elnökeként munkál
kodott. Számos könyv és igen sok szakdolgozat szer
zője, illetve társszerzője. Egyesületi munkájáért 
1976-ban z . Z o r k ó c z y  Samu-emlékérem és 1985-ben

16. ábra. Dr. R em port Z o ltán  oki. kahóm érnök egyesü 
le tü n k  ú j tisz te le ti tag))í

I p M  K i v á l ó  M u n k á é r t  kitüntetésben részesült. 
(Taps) (1 6 .  á b r a ) .

Kérem a tisztelt küldöttközgyűlést, hogy az el
nökség most előterjesztett javaslatát külön-külön, 
személy szerint is megszavazni szíveskedjen. Ké
rem tisztelt elnökünket, hogy a küldöttközgyűlést 
megszavaztatni szíveskedjék. (A küldöttközgyűlés 
mind a négy személynek egyhangúan megszavaz
ta az egyesület legnagyobb kitüntetését.)

Itt jelentem be, hogy a most megválasztott új 
tiszteleti tagjaink az erről szóló dokumentumokat 
az alapszabály szerint később fogják megkapni.

A jubileumi közgyűlésre tekintettel elnökségünk 
az alapszabály szerint maximálisan kiadható 15 db 
emlékérmet kiadja. D r .  K a p o l y i  L á s z l ó  ipari minisz- 
terv elvtárs pedig lehetővé tette, hogy további négy 
tagtársunk K i v á l ó  M u n k á é r t  kitüntetésben része
süljön.

Az egyesületünkhöz való 40, 50 és 60 évi folya
matos ragaszkodásért átadandó emlékérmek szá
ma 13.

A 75. jubileumi küldöttközgyűlésünkön tehát 32 
tagtársunknak nyújtunk át egyesületi kitüntetést. 
Mivel az alapszabály-módosítás csak ma került 
megszavazásra, a kitüntetéseket a mai napig ér
vényes alapszabály szerint adományozzuk.

Kérem tisztelt elnökünket, hogy az egyesületi 
emlékérmeinket a következő tagtársainknak átadni 
szíveskedjék.

Kitüntetéseink — az egyesületi emlékérmek ala
pítási sorrendjében és ezen belül betűrendi név
sorban — a következők:

Egyesületünk elnöksége a z. Z o r k ó c z y  S a m u - e m- 
lékérmet adományozza K l e m e n c s i c s  I s t v á n  oki. er
dőmérnök tagtársunknak, a Bányászati Egyesülés 
nyugalmazott főosztályvezetőjének.

1963 óta tagja egyesületünknek. Az OMBKE bá
nyászati szakosztálya bányamérő szakcsoportjának 
megalapítója, 1965-től 1975-ig, majd 1980—85 kö
zött elnöke volt. A bányamérők nemzetközi szer
vezetének megalakulását — szervezésének eredmé
nyeként — 1972-ben jelentették be, melynek főtit
kárává választották, amit 1976-ig töltött be. Az 
alapszabály kidolgozása után a III . N e m z e t k ö z i  k o n 

f e r e n c i á n  L e o b e n b e n  fogadták el a szervezet meg-
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alakítását, amelynek a továbbiakban 1984-ig elnök
ségi tagjaként működött. Az I S M  elnöksége 1978- 
ban az ő szervezésében B u d a p e s t e n  ülésezett. Ered
ményes munkásságát 1986-ban a VI. ISM kong
resszusán ( H a r r o g a t e ,  A n g l i a )  azzal ismerték el, 
hogy az I S M  t i s z t e l e t i  t a g j á v á  választották. Jelen
leg a szakcsoport tiszteletbeli elnöke. 1977 óta a 
M i k o v i n y  S á m u e l - e m l é k é r e m  tulajdonosa. (Taps)

S z i l á g y i  I m r e  oki. gépészmérnök tagtársunknak 
az alapszabály-bizottság vezetőjének, a M a g y a r  ö n -  

t é s z e t i  E g y e s ü l é s  főmunkatársának (17 .  á b r a ) .

17. ábra. Szitányi Im re oki. gépészm érnök á tveszi a 
z. Z orkóczky  S a m u -em lékérm e t

1952 óta tagja egyesületünknek. Azóta számos 
tisztséget töltött be. Az öntészeti szakosztály csepe
li helyi szervezetének szervező, alapító titkára, az 
öntészeti szakosztály titkárhelyettese, majd vezető
ségi tagja volt. Mint az alapszabály-bizottság veze
tője, a mai 75. közgyűlés elé került alapszabály- 
módosítás előkészítésében el nem múló érdemeket 
szerzett, ezt ismeri el elnökségünk az emlékérem 
átadásával. Korábbi egyesületi munkájáért 1967- 
ben és 1971-ben a K o h á s z a t  K i v á l ó  D o l g o z ó j a  és 
1983-ban z .  Z o r k ó c z y  S a m u - e mlékérem bronz fo
kozata kitüntetésben részesült. (Taps)

V é r  L á s z l ó  oki. bányamérnök tagtársunkat, a 
bányászati szakosztály tatabányai helyi szervezete 
titkárának, a T a t a b á n y a i  S z é n b á n y á k  főmunkatár
sának.

1959 óta tagja egyesületünknek, részt vett a helyi 
szervezet megalakításában, maid 1971-től titkára is. 
amely irányításával igen aktív és eredményes egye
sületi életet képvisel. Két ciklusban tagja volt az 
alapszabály-bizottságnak, 8 évig pedig a megyei 
MTESZ alelnöke volt. 1976 óta egyesületi munkáért 
a B á n y á s z a t  K i v á l ó  D o l g o z ó j a  kitüntetés tulajdo
nosa. 1979-ben MTESZ-díjban részesült, majd 1984- 
ben az M T E S Z  m i n i s z t e r i  k i t ü n t e t é s b e n  részesítet
te. Vezetése alatt a helyi szervezet segítséget nyúj
tott a vállalat gazdasági feladatainak megoldásá
ban, a tagság szakmai továbbképzésében, ápolva a 
haladó bányászhagyományokat. (Taps)

Dr. V ö r ö s  Á r p á d  oki. kohómérnök, oki. kohóipari 
gazdasági mérnök tagtársunk, ipari miniszterhelyet
tesnek, egyesületünk alelnökének (18 . á b r a ) .

18. ábra. Dr. Vörös Árpád a le ln ö kü n k  a z. Zorkóczy  
S a m u -em lékérem  k itü n te te ttje

A z  egyetem elvégzése, 1958 óta tagja egyesüle
tünknek. Ekkor lépett be a Csepel Művek Vas- és 
Acélöntödéjébe, ahol 1974-től a vállalat műszaki 
igazgatója, majd 1981-től annak igazgatója lett. 
Munkája mellett 1970-ben kandidátusi disszertáció
ját is megvédte. 1985-től ipari miniszterhelyettes. 
Mindig szívén viselte az egyesületi tevékenységet, 
maga is részt vállalt benne, amikor az OMBKE 
öntészeti szakosztályának 1963-tól 1972-ig titkára, 
majd 1972-től 1980-ig elnöke volt. Munkáját az 
egyesület 1969-ben és 1972-ben a K o h á s z a t  K i 

v á l ó  D o l g o z ó j a , valamint 1972-ben a P é c h  A n t a l -  
-emlékérem adományozásával ismerte el.

1973-tól az M T E S Z  V .  B . O r s z á g o s  E l n ö k s é g é n e k  

tagja, 1985-től az O M B K E  á l e l n ö k e ,  1986-tól az 
M T E S Z  á l e l n ö k e  is. — 1983-tól az ö n t é s t e c h n i k a i  
E g y e s ü l e t e k  N e m z e t k ö z i  S z ö v e t s é g é n e k  ( C I A T F )  el 
nökségének tagja, 1986-ban a szervezet alelnöke, 
jelenleg pedig az elnöke.

Egyesületünk elnöksége a S ó l t z  Vilmos-emlékér
met adományozza

B r o s s  S á n d o r n é  oki. kohómérnök tagtársunk
nak, a C s e p e l  M ű v e k  F é m m ű  K u t a t ó  é s  T e c h n o l ó 

g i a f e j l e s z t ő  I n t é z e t e  műszaki vezetőjének (1 8 .  á b r a ) .

19. ábra. Dross Sándorné oki. kohóm érnök Só ltz  
V ilm o s-em lékérm et kap
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Szakmai tevékenysége elsősorban a lágymágneses 
anyagok kutatására, fejlesztésére és előállítására 
terjedt ki, de beosztása és szakmai érdeklődése 
eredményeként széles körű ismeretekre tett szeri. 
1977 óta tagja egyesületünknek. 1973—1985 között 
a fémkohászati szakosztály helyi szervezetének 
titkára és az M T E S Z  c s e p e l i  s z e r v e z e t e  e l n ö k s é g i  

é s  N V B - t a g j a  volt. Vezetése alatt jelentősen fej
lődött az egyesületi élet. Egyesületi munkájáért 
1981-ben I p M  K i v á l ó  M u n k á é r t  kitüntetésben ré
szesült. (Taps).

C s e t h e  A n d r á s  oki. bányamérnök tagtársunkat, 
a M e c s e k i  S z é n b á n y á k  P é c s  b á n y a ü z e m  felelős mű- 
szakvezető-üzemvezetőj ének.

1963 óta tagja egyesületünknek. 1980-ig két cik
luson át a bányászati szakosztály m e c s e k i  h e l y i  
s z e r v e z e t é n e k  vezetőségi tagja, majd 1981—1985 kö
zött titkára volt. Vezetésével igen aktív egyesületi 
élet bontakozott ki, megszervezte a liászprogram 
változatainak társadalmi vitáját és e tervezési vál
tozatok vizsgálatát. Szoros kapcsolatot épített ki a 
m e c s e k a l j a i  s z e r v e z e t t e l .  (Taps)

G r e g a  O s z k á r  kohómérnök tagtársunknak, az Ó z 

d i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k  nyugalmazott osztályvezető
jének (20. ábra).

20. á b r a .  Id . G r e g a  O s z k á r  o k i .  k o h ó m é r n ö k  s z in t é n  
S ó l t z  V i l m o s - e m l é k é r m e t  k a p

1961 óta tagja egyesületünknek. 1965-től 1980-ig, 
nyugdíjba vonulásáig a vaskohászati szakosztály 
ózdi helyi szervezete szervezőtitkára volt. 1969-tői
1980-ig a vaskohászati szakosztály vezetőségi tagja. 
Egyesületi tevékenysége főleg a szervezés volt. Több 
hengerész konferencia és számos külföldi tanul
mányút szervezésében vett részt. A helyi egyesü
leti rendezvények lebonyolításában is mindig részt 
vállalt. Nyugdíjba vonulása óta a h e l y i  t ö r t é n e t i  

b i z o t t s á g  v e z e t ő j e ,  a vállalati múlt kutatója, a G y á r 

t ö r t é n e t i  M ú z e u m  tevékenységének támogatója. 
(Taps)

K o n d o r a y  E g o n  oki. kohómérnök tagtársunknak, 
a M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i  H i v a t a l  nyugalmazott osz
tályvezetőjének (21 .  á b r a ) .

A kohászati szabványosítás elismert szakértője, 
számos szakcikk szerzője és (több könyv társszerzője, 
valamint lektora. 1950 óta tagja egyesületünknek.

21. ábra. K ondoray Egon szin tén  Só ltz V ilm o s-em lé k 
é r m e t  k a p o t t

Több cikluson át tagja a v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z t á l y  

v e z e t ő s é g é n e k ,  az a c é l g y á r t ó  s z a k c s o p o r t n a k  és
1981-től az O M B K E  e l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g á n a k .  Aktí
van tevékenykedett a N e m z e t k ö z i  S z a b v á n y o s í t á s i  

S z e r v e z e t b e n  ( I S O )  és a K G S T  k o h á s z a t i  s z a b v á 

n y o s í t á s á b a n .  (Taps)

D r .  K o v á c s  T i b o r  oki. kohómérnök tagtársunk
nak, az I p a r i  T e c h n o l ó g i a i  I n t é z e t  öntészeti főosz
tálya tudományos tanácsadójának (22 .  á b r a ) .

F ő b b  kutatási területei: a precíziós öntés techno
lógiai kérdései, a keramikus formázás fejlesztése,

22. ábra. Dr. K ová ts T ibor a Só ltz  V ilm os-em lékcrem  
tu l a jd o n o s a

az öntött süllyesztékes kovácsszerszámok technoló
giája. 1973-ban megvédte kandidátusi értekezését 
is. Számos szakcikk szerzője, illetve társszerzője.

1968 .óta tagja egyesületünknek. T a g j a  a  p r e c í z i ó s  

ö n t ö d e i  m u n k a b i z o t t s á g n a k ,  a  k ö n y v t á r -  é s  k i a d 

v á n y b i z o t t s á g n a k  és a t á r s a d a l m i  r e n d e z v é n y e k  b i 

z o t t s á g n a k .  Az O M B K E  ö n t é s z e t i  s z a k o s z t á l y á n a k  

munkájába 1968-ban kapcsolódott be, az 1975. évi 
M a g y a r  ö n t ő n a p o k  fő szervezője, majd 1978-ban a 
hazánkban megtartott N e m z e t k ö z i  ö n t ő  k o n g r e s z -  

s z u s  szervezőbizottságának tagja volt. 1975-től a 
B K L — Ö n t ö d e  másodszerkesztője. (Taps)
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K o v á c s  J á n o s  dkl. gázipari mérnök tagtársunk
nak, a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 
titkárának, az O rszágos K ő o la j-  és G á zip a ri T rö sz t  
kutatási főosztálya főmérnökének.

1968 óta tagja egyesületünknek. Részt vett a 
szakosztály alföldi helyi szervezet szegedi üzemi 
csoportjának szervezésében, majd a budapesti he
lyi szervezet titkárhelyettese volt. 1979 óta tölti be 
a szakosztály titkári funkcióját. Titkársága alatt 
kiszélesedett, a devizamentes csere alapú együtt
működés a D IT — N A F T A L 1 N , Z á g rá b  szervezettel, 
felvették a kapcsolatot az IG H P  zsolnai szervezeté
vel, és az Ö V M  mérnökegyesülettel. Létrehozták a 
közeli szocialista országokba irányuló szakmai ta 
pasztalat rendszert. Megszervezte az OMBKE és a 
jugoszláviai kapcsolatok építésének 20 éves meg
ünneplését 1986-ban. Támogatta az olajipari mú
zeum létrehozását Zalaegerszegen. Folyamatosan 
szervezi a szénhidrogén-ipar vándorgyűléseit. 
(Taps)

Egyesületünk elnöksége a Z s ig m o n d y  V ilm o s -e m -  
lékérmet adományozza

F a lu c sk a y  L a jo s  oki. olajmérnök. oki. rendszer- 
szervező tagtársunknak, a N a a y a lfö ld i K ő o la jte r 
m e lő  V á lla la t  osztályvezetőjének.

1960 óta tagja egyesületünknek. Minden munka
helyén döntő szerepe volt abban, hogy ott megin
dult és megerősödött az egyesületi élet és munka. 
A BKL—Kőolaj és Földgáz szerkesztőbizottsági tag
ja, szakavatott korrektora a kőolajtermelési cikkek
nek. Több cikluson át, a kőolaj-, földgáz- és víz- 
bánvászati szakosztály alföldi termelési helyi szer
vezetének vezetőségi tagja, majd elnöke. A kő- 
olajbányászat operatív irányító mérnökeként nagy 
gyakorlatot szerzett, ezért ennek kamatoztatására 
műszaki fejlesztői és tervezői munkaterületre irá
nyították. (Taps).

Egyesületünk elnöksége a De b r e c ze n i M á r to n -  
emlékérmet adományozza

D r ó t o s  L á s z l ó  oki. kohómérnök tagtársunknak, a 
vaskohászati szakosztály diósgyőri helyi szerveze
te elnökének, a Lenin Kohászati Művek vezérigaz
gatójának (23. ábra).

Új szakmai és gazdasági stratégiai cél kialakítá
sával és ehhez kapcsolódóan az emberek jövőbe ve 
tett hitének erősítésével, az emberi tényezők foko
zatos kibontakoztatásával dolgozik. Kiemelt felada
tának tekintette a hazai minőségi acélgyártás új, 
korszerű technikai feltételének megteremtését, ter-

23. ábra. Drótos László a D ebreczeni M árton-em lékérem  
k itü n te te ttje

melési és termékszerkezetének gyorsított ütemű 
korszerűsítését. Egyesületünknek 1964 óta tagja 
és mint a helyi szervezet elnöke, jelentősen hoz
zájárult az országos és a helyi egyesületi munka 
megújulásához. Szakmai tevékenységéhez is igény
li az egyesületi munkát. (Taps)

H a u sk a  M ik ló s  oki. vegyészmérnök tagtársunk
nak, 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 ti  G y á r 
e g y sé g e  nyugalmazott gyáregységvezetőjének (24. 
ábra).

24. ábra. H auska M iklós oki. vegyészm érnök  u gyan 
csak a D ebreczeni M árton-em lékérem  tulajdonosa

Műszaki és gazdasági tevékenysége során az alu
míniumpor és -pigment gyártásával, az alumínium- 
paszta gyártásának technológiájával foglalkozott. 
Kecskeméten irányította egy új alumíniumpaszta- 
üzem beruházását, majd a termelőüzem vezetője 
lett, irányítja a gyáregységet. 1954-től megszakítás
sal tagja egyesületünknek. Javasolja, majd megala
pítja a fémkohászati szakosztály készáru szakcso
portját, amelynek 1975-től 1985-ig elnöke. 1976-ban,
1982-ben, majd 1986-ban Kecskeméten megszervezi 
a N e m z e t k ö z i  a l u m í n i u m p i g m e n t  s z i m p ó z i u m o t ,  

mint a szervezőbizottság elnöke. (Taps)

N a g y  O szk á r  oki. bányamérnök, oki. bányaipari 
gazdasági mérnök tagtársunknak, a N ó g rá d i S z é n 
b á n y á k  beruházási osztályvezetőjének.

Évek óta irányítja a vállalat beruházási tevé
kenységét, a K á n y á s i  b á n y a ü z e m  fejlesztését és a 
kis külfejtések telepítését. Munkája során a válla
lat gazdasági érdekeit képviseli. 1962 óta megszakí
tással tagja egyesületünknek. Két ciklus alatt a 
bányászati szakosztály n ó g rá d i h e ly i s z e r v e z e t  tit
kára volt, 1986-tól ismét betölti a titkári tisztet. 
Tevékenysége eredményeként fejlődött az egyesü
leti élét, rendszeressé váltak a klubdélutánok, a 
szakmai továbbképzés, pályázatok kiírása, a kap
csolatbővítés, a hagyományok ápolása. (Taps)

Egyesületünk elnöksége a C h r is to p h  T ra u g o tt  
Deíiu.s-emlékénmet adományozza

T ó th  P á l oki. bányamérnök tagtársunknak, a 
P éch  A n ta l  M in ia tű r a k ö n y v  G y ű jtő k  K lu b ja  el
nökének, a B o rso d i S z é n b á n y á k  főelőadójának.

1968 óta tagja egyesületünknek. 1977-ben alakí
totta meg a Péch Antal Miniatúrakönyv Gyűjtők
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K lubját. Célul tűzték ki a bányászat és kohászat 
történetének , haladó hagyom ányainak  és m ozgal
m ainak feldolgozását és m in iatű rk önyv form ában  
való k iadását. A  klub e  tevék en ységével lén yegé 
ben az OM BKE célk itűzését is szolgálta a h agyo 
m ányok ápolása terén  és könyvben való kiadása ré 
vén. A  bányászati szakosztály  bosodi hely i szerve 
zetével szoros kapcsolatban m űködik. (Taps)

M ost pedig, tiszte lt küldöttközgyűlés a jubiláló  
tagjainkról em lékezü nk  m eg.

E gyesületünkhöz való  sok év i ragaszkodás e lis 
m eréseként a  60 é v e s  tagsága  a lapján  egyesü letü n k  
elnök sége a z. Z o r k ó c z y  S a m u -e m lé k é r e m  e z ü s t fo 
k o z a tá t a d o m á n y o zz a  dr. B e c k e r  E r v in  oki. vas 
kohóm érnök tagtársunknak (Taps) (25. ábra).

25. ábra. Dr. B ecker E rvin  oki. va skohóm érnök 60 éves 
tagságáért z. Zorkóczy Sa m u -em lékérem  ezüst 

fo koza tá t kapta

E gyesületünkhöz va ló  sok év i ragaszkodás e lis 
m eréseként, az 50 é v e s  ta g sá g u k  a lapján  eg y esü le 
tünk eln ök sége a S ó ltz  V i lm o s -e m lé k é r e m  b ro n z  fo 
k o z a tá t  adom ányozza

dr. D o m o n y  A n d rá s  oki. vegyészm érnök  tagtár 
sunknak (taps) (26. ábra),

G a la u n e r  B éla  oki. fém kohóm érnök tagtársunk 
nak (taps) (27. ábra),

dr. K ö v e s  E le m é r  oki. fém kohóm érnök tagtár 
sunknak (taps) (28. ábra),

K r ic s fa lv i  J e n ő  oki. bányam érnök tagtársunk 
nak (taps) és

R e m é n y i  V ik to r  oki. bányam érnök tagtársunk- 

nak (taps).

E gyesü letünkhöz va ló  ragaszkodás e lism erése 
ként, a 40 é v e s  ta g sá g u k  a lapján  egyesü letü n k  e l 
nöksége a  z. Z o r k ó c z y  S a m u -e m lé k é r e m  b ro n z  fo 
k o z a tá t  adom ányozza

A b o n y i  A n d rá s  bányatechnikus tagtársunknak  
(taps),

dr. H o rv á th  Z o ltá n  oki. kohóm érnök tagtársunk- 
nak (taps) (29. ábra),

dr. L é v á r d i F ere n c  oki. bányam érnök tagtársunk 
nak (taps),

26. ábra. Dr. D om ony A ndrás oki. vegyészm érnök  50 
éves egyesü leti tagságáért a Só ltz  V ilm os-em lékérem  

bronz fokoza tá t kapta

27. ábra. G alauner Béla oki. fém kohóm érnök  a Sóltz  
V ilm o s-em lékérem  bronz fo koza tá t kapta ugyancsak  

50 éves tagságáért

28. ábra. Dr. K öves E lem ér oki. fém ko h ó m érn ö k  50 
éves tagságáért a Sóltz V ilm o s-em lékérem  bronz fo k o 

za tá n a k  tulajdonosa

dr. N a g y  Z o ltá n  oki. kohóm érnök tagtársunknak  

(taps) (30. ábra),

S z e b é n y i F ere n c  oki. bányam érnök tagtársunk 
nak (taps),

S z tr a k a  J á n o s  oki. bányam érnök tagtársunknak  
(taps),

dr. V is n y o v s z k y  L ászló  oki. kohóm érnök tagtár 

sunknak (taps) (31. ábra).
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29. ábra. Dr. H orváth Zoltán professzor 40 éves tag- 
gáért a z. Zorkóczy Sam u -em lékérem  bronz fokoza tá t 

k a p ja

30. ábra. Dr. Nagy Z oltán  z. Z orkóczy S a m u -em lék -  
érem  bronz fokoza tá t kapta

31. ábra. Dr. V isn y o vszk y  László z. Z orkóczy Sam u-  
em lékérem  bronz fo ko za tá t kapta

Megköszönöm tisztelt elnökünknek a kitünteté
sek átadását.

Mint az elmúlt közgyűlésen, itt is szeretném meg
jegyezni, hogy a jubiláló tagjaink névsorának ösz- 
szeállítása igen nagy munkát igényelt, különösen 
a 40 éves tagsággal rendelkező tagjaink belépésé
nek dokumentálása okozza a legnagyobb gondot, 
mivel a korabeli belépési nyilatkozatok elvesztek. 
Ezek hiányában a belépéseket az akkori Bányásza

ti és Kohászati Lapokból gyűjtöttük ki és a tagnyil
vántartó kartonokkal vetettük össze. Eme indo
kaink alapján, ha valakinél probléma adódna, az 
érembizottság elnézést kér.

Most pedig egyesületünk elnöksége nevében meg
köszönöm d r .  K a p o l y i  L á s z l ó  ipari miniszter elv 
társnak, hogy lehetővé tette szorgalmas, odaadó 
műszaki és társadalmi munkát végző alábbi tagtár
sainknak, hogy Kiváló Munkáért miniszteri ki
tüntetésiben részesüljenek.

Fe'kérem d r .  V ö r ö s  Á r p á d  ipari miniszterhelyet
test elvtársat, tisztelt alelnökünket, hogy az I p a r i  

M i n i s z t é r i u m  kitüntetéseit átadni szíveskedjék.

Az I p a r i  M i n i s z t é r i u m  K i v á l ó  M u n k á é r t  kitünte
tésben részesülnek:

B í r ó  L a j o s  oki. bányamérnök tagtársunk, a B o r 

s o d i  S z é n b á n y á k  beruházási műszaki ellenőre.
1974 óta tagja egyesületünknek. Műszaki, be

ruházási tevékenysége mellett a bányászati szak
osztály borsodi helyi szervezet igazgatósági alcso
portjában csoportbizaimi tisztséget tölt be. Az egye
sületi rendezvényeket nagy lelkesedéssel és hozzá
értéssel szervezi, több országos nagyrendezvény 
lebonyolításában vett részt, így a 200 éves a bor
sodi szénbányászat jubileumi ülés megrendezésé
ben. Az MTESZ helyi szervezetével ő tartja a kap
csolatot. (Taps)

F ö l d e s i  G y u l a  gépésztechnikus tagtársunk, a 
h ó d m e z ő v á s á r h e l y i  M E T R I P O N D  M é r l e g g y á r  ön
tödéjének vezetője (3 2 .  á b r a ) .

32. ábra. Földesi G yula IpM  K ivá ló  M unkáért k i tü n 
te tés tulajdonosa

Megteremtette a hazai fémből öntött utcai- és 
lakásvilágító lámpák gyártását, amelyeknek nem
csak gyártója, hanem tervezője is. Termékeiknek 
a 80%-át exportálják. Az esti öntőszakmunkás
képzés egyik tanára. Egyesületünknek 1969 óta tag
ja. 1978-tól az öntészeti szakosztály Csongrád me
gyei helyi szervezet elnöke, fáradságot nem ismerő 
szervezője, több nagyrendezvény főszervezője. 
(Taps).

S o l y m á r  J u d i t  oki. gépészmérnök tagtársunk, a 
D o r o g i  S z é n b á n y á k  beruházási csoportvezetője.

Műszaki tevékenysége során több nagyberuházás 
lebonyolításának és szervezésének aktív résztvevő
je volt. Egyesületünknek 1956 óta tagja. 1972 óta a

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 120. évfolyam, 1987. 11. szám 505



bányászati szakosztály dorogi helyi szervezetének 
vezetőségi tagja, a titkár segítője a nyilvántartás
ban, adminisztrációjában, a programok kidolgozá
sában és megvalósításában. 1972 óta a történeti bi
zottság titkára, amelynek egyben az alapítója volt. 
Kiemelkedő érdemeket szerzett a B á n y á s z a t i  e m 

l é k h á z  létrehozásában, ahol 1973-tól az üzemi gyűj
temény vezetője. (Taps)

V o l l á k  A n d o r  oki. kohómérnök, oki. kohóipari 
gazdasági mérnök tagtársunk, az I p a r i  T e c h n o l ó g i a i  

I n t é z e t  tudományos főmunkatársa, főosztályvezető
helyettese (3 3 .  á b r a ) .

33. ábra. V ollák A ndor oki. kohóm érnök az IpM  K iváló  
M unkáért k itü n te té s  tulajdonosa

Munkahelyén a képlékenyalakítási technológiák 
kutatása, fejlesztése és ezek ipari bevezetése a 
szakterülete. Gazdasági munkáját nagy szorgalom
mal és jó szakmai felkészültséggel végzi. 1961 óta 
tagja egyesületünknek. Hosszú idő óta a v a s k o h á 
s za ti s z a k o s z tá ly  k o v á c s  s z a k c s o p o r tjá n a k  titkára 
volt, majd az elnöke, ahol aktívan tevékenykedik. 
(Taps).

Megköszönöm dr. Vörös Árpád miniszterhelyet
tes elvtársnak a kitüntetések átadását.

Mielőtt befejezném az érembizottság előterjesz
tését, kérem igen tisztelt kitüntetettjeinket, hogy 
életrajzaikat, fénykép kíséretében, legyenek szíve
sek két héten belül hozzám eljuttatni az egyesület
be, a Bányászati és Kohászati Lapokban való köz
léshez, illetve a K i tü n te te t t e k  a lm a n a c h já n á k  ösz- 
szeállításához.

Végezetül meg szeretném köszönni a szakosztá
lyoknak, minden segítőmnek, az egyesület appará
tusának, az érembizottság minden tagjának az ér
tékes támogatást, amit e kitüntetési javaslat össze
állításához adtak. Egyben a magam és segítőim ne
vében minden kitüntetett tagtársunknak és meg
választott tiszteleti tagunknak szívből gratulálok, 
további sók sikert és jó szerencsét kívánok.

Soltész István elnök, miután megköszönte Lohr- 
mann Keresztélynek és az érembizottságnak az el
végzett munkát, az elnökség és a maga nevében — 
jó erőt és egészséget kívánva — gratulált az új 
tiszteleti tagoknak és a kitüntetetteknek, majd a 
szót kérő dr. Kovács Ferenc alelnöknek, a Nehéz
ipari Műszaki Egyetem rektorának adta meg a szót.

34. ábra. E lnökünk, Soltész Is tvá n  az M NE Signum  
A u reu m  U niversitas k itü n te té s t veszi á t dr. Kovács 

Ferenc rektortó l

Dr. K ovács Ferenc rektor

Tisztelt jubileumi küldöttközgyűlés, kedves kol
légák !

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 75. jubileumi küldöttközgyűlése alkal
mából a N e h é z i p a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  t a n á c s a  

S i g n u m  A u r e u m  U n i v e r s i t a s  kitüntetésben része
síti S o l t é s z  I s t v á n  oki. kohómérnököt, egyesüle
tünk elnökét (taps) (34. á b r a ) .

A  Nehézipari Műszaki Egyetem tanácsa ezzel az 
elismeréssel kívánja köszönteni Soltész elvtársat, 
elismerni a Nehézipari Műszaki Egyetemen kifej
tett oktató-nevelő munkáját, a magyar kohászat 
érdekében végzett szakmai és vezető tevékenységét, 
az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület élén elnökként kifejtett munkáját, valamint 
azt a segítséget, amellyel a Nehézipari Műszaki 
Egyetem oktató-nevelő-kutató munkáját segítette.

A kitüntetéshez a Nehézipari Műszaki Egyetem 
tanácsa és a magam nevében gratulálok, erőt, 
egészséget kívánok, és kérem Soltész elvtársat, hogy 
kohómérnökként, kollégaként, az egyesület elnöke
ként, politikai-szakmai vezetőként a jövőben is ad
ja meg mindazt a támogatást egyetemünk tovább
fejlesztéséhez, amit szükségesnek ítél munkánkhoz. 
(Taps).

Bejelentem, hogy a Nehézipari Műszaki Egyetem 
tanácsa a 75. jubileumi küldöttközgyűlés alkalmá
val C s i c s a y  A l b i n  oki. bányamérnöknek, a N e h é z 

i p a r i  M ű s z a k i  E g y e t e m  A r a n y é r m é t  adományozza 
(taps) (35. á b r a ) .

Csicsay Albin oki. bányamérnök részt vett az 
egyetemi oktató-nevelő munkákban, üzemi felada
tok megoldásában, a Nehézipari Minisztérium kere
tében a bányászati beruházási feladatok előkészí
tésében és megoldásában. Az Országos Magyar Bá
nyászati Kohászati Egyesület főtitkáraként az egye
tem oktató-nevelő munkájához jelentős segítséget 
nyújtott.

Mint az O r s z á g o s  M ű s z a k i  F e j l e s z t é s i  B i z o t t 

s á g  főosztályvezető-helyettese, mindenben támogat
ja egyetemünk kutatómunkáját, fejlesztési tevé
kenységét, a jövő feladatainak megoldását.
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35. ábra. F ő titkárunk , Csicsay A lb in  az M NE arany 
érm ét kap ja  dr. K ovács Ferenc rektortó l

A Nehézpari Műszaki Egyetem tanácsa és a 
magam nevében gratulálok Csicsay Albin kollé
gánknak és kérem, hogy a jövőben is tegyen meg 
mindent egyetemünk oktató-nevelő tudományos 
munkájának fejlesztéséhez. Ehhez kívánok erőt, 
egészséget (taps).

S o ltész  I s tv á n  e ln ö k  zá rsza v a

Tisztelt küldöttközgyűlés!

A Nehézipari Műszaki Egyetem tanácsának ki
tüntetése meglepetéssel ért, nagyon jól esik, ame
lyért ezúton is köszönetét mondok.

Napirendünk értelmében zárszót kellene monda
nom. Ügy vélem, hogy az a tízpontos határozat, 
amelyet nem sokkal ezelőtt elfogadtunk, tökéletes 
zárszóként is, hiszen értékeli eddig végzett mun
kánkat és meghatározza további feladatainkat. Két 
gondolatot azonban szeretnék ehhez hozzáfűzni.

Az egyik, az egymáshoz tartozás, az összetartozás. 
Mondhatunk, írhatunk, hozhatunk bármilyen hatá
rozatot, lehet akármilyen jó alkotmányunk, alap
szabályunk, de ahogy azt itt egyik hozzászóló kollé
gánk mondta, mindez csak akkor fog érni valamit, 
ha megtöltjük egyesületi munkával, egyesületünk 
szeretetével.

A másik, amit az összetartozás mellett igen fontos
nak tartok, az az egyesület iránti odaadás és szere
tet, amely a továbbiakban is vezéreljen minket,

Ezekkel a gondolatokkal kívántam befejezni a 
mai, 75., jubileumi küldöttközgyűlésünket, és most 
azt kérem, végső programpontként hallgassuk meg 
a Himnuszt.

Szakosztályi hírek
IX . hengerész konferencia Ózdon

E g y esü le tü n k  vaskohászati szakosztálya az Ózdi K o 
hászati Üzemek közrem űködésével 1987. ok tó b e r 7— 9-én 
Ózdon rendezi meg a  I X  .országos hengerész konferenciát, 
am elynek fő té m á ja  a  hengerm űvek  és a  hengereltáru - 
g y á rtá s  népgazdasági szerepe.
Az előkészítés során  a  hengerész szakcsoport a  konferen 
cia m o ttó já t így fogalm azta  m eg:
„A  hengerészek fe lad a ta i és a  hengereltá ru -te rm elés 
jelentősége iparunk  m ai p rob lém áinak  m ego ldásában” . 
A té m a v á la sz tá s t a  m ai gazdasági helyze tben  k é t fon 
tos tényező  indoko lja :
—  tisz tázn i kell azo k a t a  —  jövőben  sok k áros k ö v e t 

k ezm ény t előidézni tu d ó  —• nézeteket, am elyek  
szerin t a  vaskohászat e lvesz íte tte  népgazdasági je 
len tőségét, és a  népgazdaság  ja v á t  csak s a já t  leép í 
tésével szo lgálhatja ,

—  a  hengerelt á ru  a  k o h ásza tnak  a  feldolgozó üzem ek 
ben m egjelenő te rm éke, am elynek  m inősége, h asz 
n á la ti értéke, gazdaságossága az egész kohásza t 
term elési sz ínvonalán  és összhangján  m úlik.

E n n ek  m egfelelően az előadások négy fő té m ac so p o rt 
ban hangzanak  el:
•— a  hengerelt á ru  term elés népgazdasági és iparpo litika i 

kérdései,
—  a  hengerm űvek  jelenlegi helyzete és fejlesztési fe la 

d a ta i,

—  a  hengere lt á ru  kohásza ti továbbfe ldo lgozásának  
jelene és jövője

—  k u ta tá s , o k ta tá s , szakm ai tu d o m án y o s m unka.

A konferencia je len tőségét fém jelzi, hogy  an n a k  fővéd 
nöke dr. Vörös Á rp á d  m in iszterhelyettes.
A hazai előadók, ak ik  az ip a rá g  és az üzem ek vezetői, a 
tudom ányos é le t képviselői, a  hengerész szakm a és a 
k o h ásza ti továbbfeldo lgozás jeles képviselői, e lőadása 
ikka l igyekeznek a  v ázo lt fe la d a to t, és ezzel a  konferen 
c ia  k ü ld e tésé t te ljesíten i. Az előadások so ráb an  n éh á n y  
külfö ld i szakem ber is beszám ol szakm ai eredm ényeiről, 
elsősorban azokban  a  té m ák b a n , am elyek a  hazai h en 
gere ltá ru -term elés fe lad a ta in ak  m egoldásában  ta n u l 
sággal és ta p a s z ta la tta l  szo lgálhatnak . Az előadókon 
k ívü l te rm észetesen  tö b b , ta p asz ta la tc se ré re  érkező 
külföldi szakem ber is rész t vesz, ak ik  szem élyes m eg 
je lenésükkel is em elik a  rendezvény  sz ínvonalát.
A  konferencia k iad v án y a ib an  m inden előadás —  a k ü l 
földi rész tvevők  szám ára  ném et nyelven —  m egjelenik. 
A rész tvevők  szálláshelye Ózd és Szilvásvárad, am elyek 
k ö zö tt a  fo lyam atos ö sszekö tte tésre  külön au tóbuszok  
szolgálnak.
A közvetlen , b a rá ti  h an g u la t m eg terem tésé t az im m ár 
hagyom ányos szakestély  szolgálja, am elyen a  ré sz tv e 
vőknek  az a k tív  közrem űködés kötelező.

(Szőke T ibor)
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1 5 0  é v e  s z ü le t e t t  F a r b a k y  I s t v á n  é s  K e r p e l y  A n ta l

Megemlékezés az OMBKE 75. jubileumi küldöttközgyűlésén,
Ózd, 1987. március 27.

DR. KOVÁCS FER EN C oki.
tu d o m á n y  dok to ra .

(N eh éz ip a ri M űszaki

A  s z e r z ő  b e m u t a t j a  a k é t  a z o n o s  é v b e n  s z ü le t e t t  
h a jd a n i  s e l m e c i  p r o f e s s z o r u n k  e g y m á s tó l  e l t é r ő  
e g y é n is é g é t ,  d e  h a so n ló  c é lo k é r t  k ü z d ő  s z a k m a i  
és  e g y e s ü l e t i  t e v é k e n y s é g é t .  P é ld a k é p ü l  á l l í t ja  
ő k e t  e lé n k  r e n d k í v ü l i  c é l t u d a to s s á g a ik é r t ,  h aza i ,  
v a l a m i n t  n e m z e t k ö z i  s i k e r e ik é r t .

A hazai bányász- és kohásztársadalom két ki
emelkedő alakjára, F a r b a k y  I s t v á n r a  és K e r p e l y  

A n t a l r a  emlékezünk ebben az esztendőben, szüle
tésük 150. évfordulóján. Mindketten annak a nagy 
áldozatokat vállaló mérnökgeneráoiónak voltak 
tagjai, amely az 1867-es osztrák—magyar kiegye
zés után nemcsak elfogadta korának kihívását, ha
nem becsülettel végig is vitte — sokszor hősies 
küzdelmét, eredményesen megoldva feladatát. A 
társadalom elvárása pedig nem volt csekély: az 
önállósuló magyar állam ipari fejlődésének meg
indításához elengedhetetlenül szükség volt a kor
szerű és magyar bánya- és kohóipar, a tudomá
nyosság és oktatás alapjainak lerakására. Az ezer- 
esztendős magyar bányászat és kohászat ebben az 
időben szabadul meg három évszázados bécsi irá
nyításától, s kerül a megalakuló magyar kormány 
vezetése alá. Ugyanekkor alapvető szerkezetválto
zásnak is le kell játszódnia az iparágon belül: a 
nemes- és színesfémtermelés évszázadokon át tar
tó kiemelkedő gazdasági jelentőségének — az érc
készletek kimerülése folytán — vége, a vezető sze
repet a gépi nagyipar alapját adó kőszén- és vas
érctermelésnek kell átvennie. Végeredményben 
ezeket, az ország érdekében korszakalkotó felada
tokat oldotta meg sikerrel Farbaky és Kerpely 
nemzedéke. Működésükkel kialakul és nemzetközi 
szintre emelkedik a magyar bányászati-kohászati 
szaknyelv és szakirodalom, s magyarrá válik ezek 
éltető-tápláló forrása, az ősi selmeci alma mater. 
Létrejönnek új szervezeti keretek: a M a g y a r  T u d o 

m á n y o s  A k a d é m i á n  aktív szerepet vállaló szak
mánk képviselői, S e l m e c e n  végzett geológusok — 
H a n t k e n  M i k s a ,  majd B ö c k  J á n o s  — irányításával 
megszervezik a mai M a g y a r  Á l l a m i  F ö l d t a n i  I n t é 

z e t e t ,  s  nem utolsósorban megalakítják az egész 
bányász-, kohásztársadalom egyetemességének le
téteményesét, az 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 e t .

Nem tekinthetjük a sors játékának, hogy a kor
szerű magyar gazdaság és civilizáció újjászületésé
nek korszakából e két kiemelkedő egyéniség élet
művét együtt méltatjuk, s emlékezünk rájuk őszin
te tisztelettel. Születésük évszámának egyezésétől 
függetlenül életpályájuk annyi helyen kapcsolódik, 
s annyi azonos momentumot tartalmaz, hogy szét
választásuk mindenképpen erőltetettelek tűnhetne. 
Életrajzi adataik közismertek, megtalálhatók min
den hazai, s számos külföldi lexikonban. Én most 
itt csak az említett kapcsolódások és azonosságok

b á n y a m é rn ö k , a m ű sz ak i 
az NM E re k to ra  

E g y e tem , M iskolc)
ETO 669.1:608.1—051:378.12

közül emelnék ki néhányat, hogy érzékeltessem 
ezek korabeli jelentőségét, illetve időkorlátokon 
való túlmutatásukat, azt, hogy a mindenkori mér
nöknemzedékek számára szólnak.

Azonos életkoruk ellenére nem voltak évfolyam- 
társak, sőt Farbaky a matematika, fizika és me
chanika ifjú tanársegédeként tanította is Kerpelyt, 
aki 21 éves korában, az előírt középiskolai vég
zettség nélkül, csak feltételesen iratkozhatott az 
akadémiára. A főkönyvek tanúsága szerint mind
ketten kiemelkedően jó eredménnyel, csupa „kitű
nő” osztályzattal abszolválták az akkor négyéves 
bányászati-kohászati stúdiumokat.

A ragyogóan felkészült, kitűnő szervező-irányító 
készségű Farbaky Istvánra gyors karrier várt a 
magyarrá vált alma materben: 28 évesen a tan
szék professzora, majd 1872—92 között az általános 
és vasgyári géptan tanszékének iskolát teremtő 
vezetője, az akadémia első választott aligazgatója, 
majd haitszori újjáválasztással másfél évtizedig 
igazgatója. A felügyeletet ellátó pénzügyminiszté
rium megbízásából ő dolgozza ki 1872-ben a ma
gyar állami intézménnyé vált akadémia új szerve
zeti és működési, valamint tanulmányi szabály
zatát. Az előbbi tartósnak bizonyul: a főiskolai át
szervezésig, három évtizeden át jól szolgálja a fel
sőfokú szakemberképzés ügyét. Farbaky tanulmá
nyi szabályzata azonban (hasonlóan az 1876-ban 
elfogadott, majd kisebbségben maradt Kerpely-féle 
javaslathoz), nem vált, nem válhatott be. Mindket
ten a hallgatóik magasszintű öntudatára és öntevé
kenységére alapoztak, fölvilágosult, nagyvonalú 
tanrendet és szabályzatot akartak adni, amelyhez 
az akkori — vagy talán mindenkori — hallgatók 
nem. voltak partnerek: pl. a vizsgáik felét sem tet
ték le időben. Az önmagukkal szemben állított, bel
ső mércét nem lőhetett az egész hallgatósággal 
szemben, helyesebben hallgatóságért alkalmazni.

A 25 éves Kerpely Antal — zsebében kitűnő bi
zonyítványával — pedig elindult a H a b s b u r g - b i r o -  
d a l o m  déli tartománya, a D é l - M a g y a r o r s z á g i  B á n 

s á g  felé, hogy az O s z t r á k — M a g y a r  V a s ú t t á r s a s á g  ál
tal adományozott tanulmányi ösztöndíját az a n i n a i  

v a s g y á r b a n  megszolgálja. Ténylegesen is, képlete
sen is egy lépésre volt a B a l k á n t ó l :  szervezetlen
ség, siralmas technikai színvonal, kicsinyes áská- 
lódások, korrupció, alkoholizmus stb. És ebben a 
légkörben mit tesz Kerpely? A nagyolvasztók üze
mét tanulmányozva olyan megfigyelésekre jut és 
újításokat vezet be a nyersvas kén- és foszforbala- 
nítása területén-, melyek a kétéves mérnököt Euró- 
pa-szerte ismertté teszik: 1864-től közli tanulmá
nyait a kontinens vezető szaklapja, a l i p c s e i  B e r g -  
u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e  Z e i t u n g  hasábjain. Eljárásait 
itthon s külföldön szabadalmak védik. Meghívások 
alapján 1866-ban félévet tölt S z á s z o r s z á g b a n ,  West-
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f a l i á b a n ,  W ü r t e n b e r g b e n ,  hogy új eljárásait a hely
színen, üzemi méretekben bemutassa. Barátsággal 
és tisztelettel fogadják, s a komoly anyagi haszon 
sem marad el. Aztán visszatér a magyar valóságba. 
És azon az isten háta mögötti helyen, ahogyan ő 
írja: „Az estéli órákban az ünnepnapokon azzal 
szórakoztam, hogy vaskohászati jelentéseimnek el
ső kötetét megírtam.” Ezek a jelentések pedig nem 
voltak csekélyebbek, mint az akkori vaskohászat 
világirodalmi termésének kritikai feldolgozása. A 
német, angol és francia nyelven megjelenő tanul
mányok alapján készített B e r i c h t e - к  1866-tól éven
te, s húsz esztendőn át jelentek meg a lipcsei F e l i x  

V e r l a g n á l  Kerpely összeállításában. A világ első 
ilyen jellegű műszaki dokumentációs kiadványa az 
1890-es években „ K e r p e l y ’ s  B e r i c h t e ” címmel tisz
telgett egykori úttörő-alapítójának. 1868-ban visz- 
szatér Selmecre, a kohászati-kémiai tanszéket ve
szi át, melyből — a magyar tannyelv bevezetésével 
párhuzamosan — kifejleszti a vaskohászati (bele
értve az ön-tészeti és technológiai) tanszéket, s meg
szervezi az önálló vaskohóméra ök-képzést. Évekig 
az akadémia aligazgatója. A nemzetközi látókörű 
Kerpely néhány esztendő alatt korszerű laborató
riumokat rendezett be. Egyetlen példa ennek il
lusztrálására: a T e r m é s z e t t u d o m á n y i  T á r s u l a t  

1871-ben — a hazai ásványkincsek totális föltárása 
részeként — megbízza W a r t h a  V i n c é t ,  a pesti mű
egyetem híres professzorát a magyarországi vasér
cek részletes vizsgálatával. Néhány havi munka 
után — a műegyetemi laboratóriumok alkalmat
lansága miatt — a megbízást visszaadja. Ugyanezt 
Kerpely saját s porfesszortársai laboratóriumai
ban elvégzi, illetve elvégezteti, s 1877-ben magyar 
és német kötetben publikálja. A M a g y a r  T u d o m á 

n y o s  A k a d é m i a  M a r c z i b á n y i - d í j j a l  jutalmazza. 
Kerpely szerényen jegyzi meg, hogy ugyanebben 
az évben a vasúti sínek fémtani vizsgálatakor „a 
rajzok részint saját fényképeim után” készültek. 
Ekkor, ismétlem, 1877-et írtak!

A magyar nyelvű felsőoktatás és a magyar mű
szaki tudomány feltételezte a magyar műszaki 
szaknyelv megteremtését. A m o n t a n i s z t i k u m  hiva
talos nyelve M a g y a r o r s z á g o n  évszázadok óta német 
volt, s gyakorlatilag német nyelvű volt a tudo
mányosság nemzetközi nyelve is. A magyar mű
szaki szaknyelv kialakítói ekkor alig három évti
zedes előzményékre támaszkodhattak. Farbaky és 
Kerpely munkája e téren is úttörő volt.

Farbaky ifjú tanársegéd korában, 1861/62-ben, 
egyik alapítója a magyar nyelvű erdészeti szakfo
lyóiratnak, az E r d é s z e t i  L a p o k n a k ,  majd éveken át, 
barátainak akadályoztatásakor, szerkesztő-kiadója. 
Jórészt neki köszönhető, hogy az erdészeti oktatás
ban 1867 után egyszerre be lehetett vezetni a ma
gyar tannyelvet. Az 1870—80-as években H e r m a n n  
E m i l l e l  alapvető érdemeket szereznek a hazai me
chanikai-gépészeti terminológia megteremtésében, 
1881-ben éppen Kerpelyitől veszi át a selmeci aka
démia közlönyeként megjelenő Bányászati és Ko
hászati Lapok szerkesztését. Folytatva Kerpely 
szerkesztői törékvéseit, a lapokat továbbra is a 
nemzetközi szakmai élet magyarországi hírnöke
ként jelenteti meg. Számtalan apró, szerkesztői 
közleménye azonban nemcsak a külföldre való ki

tekintést, hanem a magyar műszaki szaknyelv pal
lérozását is szolgálja.

Kerpely 1871-ben szinte egyidőben kapja a fel
adatot a Bányászati és Kohászati Lapok szerkesz
tésére, valamint a magyar nyelvű kohászati oktatás 
megteremtésére. 1873—74-ben az akadémia pro
fesszorai közül elsőként jelenteti meg magyar 
nyelvű tankönyvét. A  v a s k o h á s z a t  g y a k o r l a t i  é s  

e l m é l e t i  k é z i k ö n y v é t ,  benne külön német—magyar 
szakszótárral. Példamutató volt az a törekvése is, 
hogy — amint erre itthon is lehetőség nyílt — a 
külföldön megjelenő tanulmányait hazai lapokban 
is publikálja. Szakkönyvei esetében ez nem min
dig sikerült: előfordult, hogy a nagy nemzetközi 
érdeklődést kiváltó német nyelvű könyvének ma
gyar kiadására csak két-három előjegyzés érkezett. 
A BKL szerkesztésének is egyik fő célja a hazai 
szaknyelv kialakítása volt. Ösztönzi a bányászati 
terminológiai gyűjtemények összeállítását, s azok
nak helyt ad a lapok hasábjain. A P é c h  A n t a l t ó l  

átvett lapot Kerpely azonnal a selmeci akadémia 
szellemi és szakiroda 1 mi-dokumentációs bázisává 
teszi. A lapok egy csapásra a bányászat-kohászat 
nemzetközi vérkeringésébe kerül. Tempora mutan- 
tur! Száz évvel ezelőtt szakmánkban a vidékiesség
ből való kikerülést a P e s t r ő l  S e l m e c r e  áthelyező
dés jelentette.

Farbaky több évtizedes szakmai-tudományos 
működése során sem jutott el átfogó, szintetizáló 
mű megírásához. Ebben részint akadémiai igazgatói 
teendői, részint a részkérdések konkrét megoldása 
iránti érdeklődése gátolhatta. Nevét a hazai és 
nemzetközi technikatörténet ma is a F a r b a k y — 
S c h e n e k - f é l e  a k k u m u l á t o r  föltalálásáról ismeri, bár 
alaposabb elemzés hamar kideríthetné, hogy a fo
gaskerekek számítása, méretezése terén végzett 
munkássága, vagy a több pengével fűrészelő gépek 
mechanikai erőszükségletének számítása terén — 
Hermann- Emillel közös — tevékenysége -legalább 
ilyen jelentőségű. Mégis az új elgondolással meg
szerkesztett akkumulátor átütő nemzetközi sikere 
csak azért maradt el, mert menedzselését nem tud
ták megoldani.

Kerpely tudományos működése merőben más 
jellegű volt. Kerpely éppen úgy otthon volt — 
mint láttuk a nagyolvasztók esetében — a legap
róbb újítási-ésszerűsítési lehetőség fölfedezésében, 
mint az átgondolt, hosszú távú kutatási programok 
megvalósításában, s mindezek átfogó, a nemzetközi 
szakirodalmat is alkotó módon ismerő elemzésében. 
Kerpely kutatásai — egészen leegyszerűsítve, leszű
kítve a kérdést — három főterületre szorítkoztak: 
a nagyolvasztóban lejátszódó jelenségekre, a vas 
kémiai-fémtani tulajdonságaira és a vasgyárak te
lepítési tanára. Az első témacsoport hozta meg szá
mára az első nemzetközi sikert, amelyet ezután 
számos más követett. A második alapján hívták 
meg a M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m i á r a ,  a harma
dik alapján pedig — igen-igen kedvező feltételek
kel — a f r e i b e r g i  B e r g a k a d e m i e - r e  professzornak. 
Ez utóbbit ugyan, a magyar pénzügyi kormányzat 
meghiúsította, de Kerpely tárgyaként s tananyagá
val oktatták a témakört nemcsak Freibergben, ha
nem B e r l i n b e n  is évtizedeken át. Kerpely egészen 
különös tehetségét jelzik szintetizáló művei, me
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lyek akkor elengedhetetlen kézikönyvei voltak á 
gyakorló mérnököknek, ma pedig nélkülözhetetlen 
forrásai a technika- és tudománytörténet kutatói
nak.

Egy-két évtized alatt fordult a világ!
A magyar birodalmi kapitalizmus rohamos ki

fejlődésével a főváros is egyre inkább betölti tény
leges, vezető szerepét a műszaki szakmák és tu
domány területén' is. Selmec szűk lesz a Kerpely 
formátumú tehetségnek. Egyre ismétlődő külföldi 
szakmai útjai, melyek során — szó szerint — vé
gignyomozza N é m e t o r s z á g ,  B e l g i u m ,  F r a n c i a o r s z á g ,  

A n g l i a ,  D á n i a ,  S v é d o r s z á g ,  N o r v é g i a . stb. vasgyár- 
telepeit, egyre kifejezettebb formában alakítják ki 
elítélő véleményét a hazai vaskohászat állapotáról. 
Eredendő véleménye, hogy az államnak döntő sze
repet kell játszania a hazai vasgyártás, mint az 
országos gazdaság alapját adó iparág fejlesztésé
ben. A BKL és az országos napilapok hasábjain, 
értekezleteken elhangzó — egyéniségéhez méltóan 
szenvedélyes — kritikájának következményeként 
a kormányzat lépésre kényszerült: széles körű cse
lekvési lehetőségekkel és jelentős anyagi-erkölcsi 
elismeréssel Kerpely számára szervezik meg a 
pénzügyminisztériumban a k i n c s t á r i  v a s m ü v e k  

k ö z p o n t i  i g a z g a t ó s á g á t .  Kerpely kemény kézzel lát 
munkához a tíz kincstári üzemben. Gyártelepeket 
zárat be, gyártmányokat szüntet meg, de sorra ki
alakítja az egyes üzemek határozott profilját. Z ó -  

l y o m b r e z n ó n  üzembe helyezteti a monarchia első 
hengerelt csöveket gyártó sorát. A D i ó s g y ő r t  nyers
vassal ellátó t i s z o l c i  nagyolvasztókat nagyobb tel
jesítményű fúvógépekkel, léghevítőkkel és adagfel- 
vonókkal látja el. R h ó n i c  kizárólag öntödeként mű
ködik tovább: itt készítették hazánkban az első 
lágyított öntvényeket. K u d s i r o n  tégelyacélgyártó 
üzem létesül. Figyelme azonban az erdélyi V a j d a -  

h u n y a d  környékének gazdag vasérctelepeire, első
sorban a g y a l á r i  telepre összpontosul. Az elképze
lései szerint telepített vtajdahunyadi kohótelepre 
drótkötélpályákon juttatták el mind a vasércet, 
mind pedig a faszenet. Az első nagyolvasztó 1882- 
ben, a második 1883-ban — tehát Kerpely hivatal
ba lépése után egy, illetve két évvel! —, már ter
melt. 1895-ben már a negyedik, jóval nagyobb, 
koksszal üzemelő nagyolvasztót építik meg. A vaj- 
dahunyadi gyár 1896-ban már a hazai nyersivaster- 
melés mintegy negyedét szolgáltatta. Érdemes né
hány számadatot idéznünk, hogy mit is jelentett 
Kerpely másfél évtizedes működése a hazai vas- 
gyártás, különösen a kincstári üzemek életében. 
1881-ben a kincstár nyersvastermelése egytizedét 
sem tette ki az országos termelésnek, részesedésük 
1896-ban viszont már 25% körüli; ez idő alatt az 
ország termelése két és félszeresére nőtt. 1896-ban 
a vajdahunyadi kohótelep termelése — a R i m a m u -  
r á n y — S a l g ó t a r j á n i  V a s m ű  r t .  üzemei mögött — 
már a második helyet foglalta el az országban. A 
kincstári vasércbányászat Kerpely működésének 
hatására még dinamikusabban fejlődött, másfél év
tized alatt több mint ötszörösére emelkedett. Ker
pely a jól végzett munka tudatában vonulhatott 
nyugalomba hatvanesztendős korában.

Minősítési lapja szerint beszél: magyarul, néme
tül, románul, franciául, angolul s szlovákul. Leg

felsőbb elismerései közül megemlítjük az 1874-ben 
kapott V a s k o r o n a - r e n d e t ,  egy esztendő múlva a 
l o v a g i  címet, 1892-ben a L i p ó t - r e n d  lovagkereszt
jét, majd k r a s s a i  előnévvel a magyar nemességet.

Ahogyan a Kerpelyben feszülő tettvágy szétfe
szítette az egyre csökkenő lélekszámú, hanyatló 
bányászató kisváros kereteit, ugyanúgy a szerve
zésre termett Farbaky sokkal szelídebb lényének 
sem nyílt elegendő tér tehetségének próbájára. 
Míg Kerpely az iparpolitika és szervezés területén, 
addig Farbaky társadalmi téren, az országos poli
tika porondján' és a szakmai egyesületi életben 
kamatoztatta fölkészültségét. Selmec város közön
sége már 1888-ban Z s i g m o n d y  V i l m o s  halálakor 
képviselőjének szerette volna Farbakyt küldeni a 
parlamentbe. Az akkori törvények szerint azon
ban országgyűlési képviselő nem állhatott állami 
szolgálatban, így nyugdíjigény nélkül kellett volna 
lemondani állásáról az 51 esztendős férfinak. 1892- 
ben azonban Péch Antal képviselősége után már 
elfogadta jelölését, s közel egy évtizedig a város 
és a magyar bányászat érdekeit képviselte a H á z 

b a n .

Számunkra azonban összehasonlíthatatlanul fon
tosabb a bányász-kohász egyesület megalakításáért 
folytatott küzdelme. Mert nevezhetjük túlzás nélkül 
küzdelemnek azt a szívós, következetes és céltuda
tos tevékenységet, amellyel Farbaky egy évtizeden 
át szervezett, buzdított az ügy érdekében, s hatá
rozottan' szembeszállt a kisstílű gáncsoskodókkal. 
1882. évi szerkesztői beköszöntőjében, amikor Ker- 
pelytől átvéve a BKL szerkesztését, programot 
adott a lapoknak, határozottan emeli föl szavát: 
„ . . .  v é g r e  v a l a h á r a  a z  O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á 

s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t e t  a l a k í t s u k  m á r  m e g ! ” 

1885-ben az első alapszabály-tervezetet Péch An
tal, W i e s z n e r  A d o l f  é s  Farbaky dolgozta kli. Nem 
rajtuk múlott, hogy a budapesti alakuló közgyűlés 
eredménytelenül oszlott szét. Ezután atyai szere
tettel karolja föl a selmeci bányász-kohász ifjak 
kezdeményezését egy 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 l o m p á r t o l ó  e g y e s ü l e t  életrehívására. A BKL ha
sábjait az alakuló egyesület rendelkezésére bo
csátja. Ö elnököl 1887-ben az alakuló közgyűlésen, 
s egyhangúlag őt kívánják elnökül is megválasz
tani. Az akadémia igazgatása és a BKL szerkesz
tése mellett azonban nem vállalhatja ezt az újabb 
tisztet. Amikor az irodalompártoló egyesület S ó l t z  
V i l m o s  elnöklete alatt elhatározza átalakulását va
lóságos bányász-kohász egyesületté, ismét Farbaky 
Istvánt kérik föl az új alapszabályok kidolgozá
sára. Az 1892-es alakuló közgyűlés az új egyesület 
egyik alelnökévé választja. Ugyanitt Farbaky in
dítványára szavazzák meg Sóltz Vilmost ügyvezető 
alelnökinek. Itt éri a legnagyobb megtiszteltetés a 
magyar bányász-kohász társadalom részéről: az 
OMBKE Farbaky Istvánt választja meg l e g e l s ő  t i s z 

t e l e t b e l i  t a g j á u l .  Tíz esztendővel később az ország- 
gyűlési képviselői mandátum letétele után őt emeli 
az egyesület az ügyvezető alelnöki tisztre, melyet 
másfél évtizeden át, nyolcvanesztendős koráig ki
fogyhatatlan energiával lát el.

Az ősi alma1 mater elhagyni kényszerült Seime- 
cet. A kilencedik évtizedét taposó aggastyán nyo
masztó magányban élt abban a városban, ahol if-
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jó s á g á t  tö ltö tte ,  a h o l a  m e leg sz ív ű  a k a d é m ia i i f 
jú sá g  a  S ch a c h t-k o c sm á b ó l h a z a té rő b e n  so h a sem  
f e le jte t te  el, h a  a b la k a  a lá  é r t ,  hogy  a  n é m e t 
B u rso h -d a lo k  r e f ré n je k é n t  e l n e  k u r ja n ts a :  „é ljen  
P is ta  b á c s i!” , o tt  aho l az  e lá r v u l t  a k a d é m ia i é p ü 
le te k  az  ő a lk o tó  k ez e  n y o m á t v ise lté k , a h o l m eg 
k a p ta  a  le g n a g y o b b  e lism e ré se k e t.

Ott pihennek m indketten, Farbaky István és 
K erpely A ntal, az ősi selm eci tem ető földjében , 
ahol m inden rög a bányászok és kohászok ezer 
esztendős küzdelm es m unkájáról regél, ö k  ott

nyugszanak, de alkotó szellem ük itt él m inden m a 
gyar bányász és kohász szívében . Ha az ő teh etsé 
gük, alkotó szellem ük és szivük m elegével dolgo 
zunk az alm a m aterért, az Országos M agyar Bá 
nyászati és K ohászati E gyesületért, a Bányászati 
és K ohászati Lapokért, akkor járunk az ő szándé
kuk szerint. Sírjaik ápolásával, gondolataik  to 
váb bvitelével és m egvalósításával, életm űvük fo ly 
tatásával szolgáljuk a m agyar bányászat és  ko 
hászat ügyét.

Jó szerencsét!

Nekrológ

Súlyos veszteség é r te  k o h ásza ttö rtén e ti iro d a lm u n 
k a t , 1987. m árc ius 31-én m eghalt dr. Vastagh Gábor 
oki. vegyészm érnök, a  kém iai tu d o m á n y  d o k to ra , az 
Országos Gyógyszerészeti In tézet n y u g a lm azo tt igazgató ja , 
az O M B K E  kohásza ti tö r té n e ti b iz o ttsá g án a k  kiváló  
szakm ai tö rténész  ta g ja .

Szentendrén  1899. m árc ius 7-én szü le te tt. K ohóm ér 
nöknek  készült, de a  sors szeszélye ez t nem  te t te  lehe 
tővé . M ár egészen k o ra  ifjú ságátó l von zó d o tt a  k o h á 
sza ti iparághoz. A budapesti M űegyetem en  szerze tt 
vegyészm érnöki oklevelet. Az egyetem  elvégzése u tá n  
néh án y  évig tan á rseg é d k én t m ű k ö d ö tt, 1927-től a 
gyógyszerellenőrzés elm életének és g y ak o rla tán a k  é l 
v o nalában  dolgozott, legu tóbb  a  Közegészségügyi In tézet 
h e ly e ttes  fő igazgató ja, m ajd  az O rszágos G yógyszeré 
szeti In té z e t ig azg a tó ja  1973-ban való  nyugd íjba- 
m eneteléig. V egyészeti m un k ásság áb an  elsősorban k i 
em elendő, bogy Schulek  professzor legközelebbi m u n k a 
tá rsa k é n t a  gyógyszerkészítm ények törzskönyvezésének  
hazai ú ttö rő je  vo lt, m elyet n ap ja ink ig  is használnak .

N evükhöz fűződik  a  Schulek— V astagh  desztilláló  
készülék is, m ely a  félm ikro- és m ik ro an a litik a i lep árlás 
nak  m ost is haszná la to s eszköze, és am ely  n e v ü k e t o r 
szág h a tá ro n  tú l  is ism ertté  te t te .  M intvegyósz szám os 
do lgozato t ír t, a  szak iro d alm at élete végéig fo ly am ato 
san  és m ódszeresen ta n u lm á n y o z ta  és h aszn o s íto tta . 
S zakágának  k iválóságai k ö zö tt ta r t já k  szám on.

A ko h ásza t m ú ltja  és te ch n ik á ja  irá n ti tu d o m án y o s 
érdeklődése egész éle tén  á t  k ísérte . N ap i m u n k á ján a k  
k ikapcso lódása a tu r isz tik a  vo lt. T élen-nyáron  m inden 
hót végén rendszeresen já r ta  a  P ilis, B örzsöny, M átra , 
B ü k k  és Vértes h egyeit e lm a ra d h a ta tla n  geológus k a la 
pácsa tá rsa sá g áb an  és kereste a  m agyar ko h ásza t rég 
m ú lt em lékeit. K irán d u lása in ak  irá n y á t m indenkor az 
irodalom ban  fellelt kohásza ti nyom ok h a tá ro z tá k  meg. 
H osszas k u ta tá s  u tá n  így ta lá l ta  m eg a  honfoglaláskon  
vaso lv asz tó k a t a  B ü k k  rengetegeiben, m ajd  Im olán , T ri-  
zsen, Felsőkelecsényen, Jó sva j ön, v a lam in t a X V . és X V I Г. 
század ezü stk o h ásza tán ak  és v ask o h ász a tá n ak  ro m ja it 
a  Börzsönyben. M int a  k o h ásza ti tö r té n e ti b izo ttság  
ta g ja  a  fe ltá r t  helyeken  fo ly ta to tt  á sa tá so k  m űszak i 
szakértő je , a  kem encetípusok  m eg hatá rozó ja , a salakok  
elem zője és a  honfoglaláskori vaso lvasz tók  m űszaki 
tud o m án y o s feldolgozója. N evéhez fűződik  a  Imolái 
kohótípus m eghatározása. Szám os ta n u lm á n n y a l, 
k ism onográfiával g a z d a g íto tta  a  k o h á sz a ttö rté n e ti iro 
d a lm a t. L egjelen tősebb  k o h ásza ttö rtó n e ti tud o m án y o s 
m u n k á ja  a  X — X II I .  századi m agyarországi vaso lvasz 
tó k  m ű sz ak tö rté n e ti ta n u lm á n y a , m ely az első kom plex 
m agyarország i k o h á sz a ttö rté n e ti könyvben  je le n t meg. 
A nem zetközi k o h á sz a ttö rté n e ti irodalom  legkiválóbb  
ism erője és ism ertető je .

H alá lá v a l szak m áján ak  és a k o h ásza ttö rtó n e tn ek  
nagy  és színes egyénisége tá v o z o tt közülünk , de em lékét 
p é ld á ján ak  követésével őrizni fogjuk.

Á prilis 24-én a  F a rk a s ré ti te m ető b en  v o lt m unka" 
tá rsa i, b a rá ta i, tö r té n ész  m u n k a tá rsa i b ú c sú z ta ttá k , s 
m on d tak  utolsó

jó szerencsét!

K . Gy.

Kedves Tagtársunk!

Ezúton hozzuk szíves tudomására, hogy soron következő 76. KÜLDÖTTKÖZGV í I.fiSl XK IDŐ
PONTJA 1988. március 12. Helyszíne: Mosonmagyaróvár Városi Művelődési Központ (Engels F. 
u. 14.)

JÓ SZERENCSET!
Dr. Rakó Károly 

ügyvezető főtitkár
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Zrínyi Péter csabari vasgyára a 17-18. században
K I S Z E L Y  G Y T J L A  — D K .  R E M P O R T  Z O L T Á N  

teclinikatSrténész nyug. íőm érnök

A  X V I I .  sz. közepén Z r ín y i Péter horvát bán 
( Z r ín y i I lo n a  a p ja , I I .  R ákóczi Ferenc n ag ya p ja ) a 
horvátországi Csabaron vasm űvet létesített. A  Z r ín y i  
levéltár a lap ján  megismerhető a vasgyár berendezé
se, üzeme és gazdálkodása.

1. Történeti áttekintés

Heckenast Gusztáv arra hívta fel figyelmünket, 
hogy a történelmi Magyarország területén nem a 
felvidéki kohók voltak az első nagyolvasztók, 
mert vagy félszázaddal korábban Horvátország 
Csabar nevű helységében már létesült olyan vasmű 
amelyben indirekt redukciós módszerrel gyártottak 
vasat [1]. A csabari vasgyár teljes fennállása során 
területileg Magyarországhoz tartozott, szőkébb 
értelemben Horvátországhoz. A bányászati 
szakigazgatás alapján azonban a krajnai (szlové
niai) vasgyártó körzetbe sorolható.

Erről a korai gyárról több feljegyzés maradt 
fenn, mint a 18. sz. eleji bármelyik nagyolvasz
tónkról. Emlékeit több összefoglaló munka is 
feldolgozta, ezért felépítéséről és működéséről 
meglehetősen pontos képet alkothatunk [2, 3].

Csabar a horvát-szlovén határon, a Csabranka 
nevű patak partján fekszik, amely a két terület 
határfolyója. Csabar a XX. sz. elején Modrus-Fiu- 
me vármegye csabari járásának székhelye volt. 
A vasgyár létesítését megelőzően vidéke teljesen 
lakatlan, erdővel borított völgy volt, sőt nem is 
Horvátországhoz, hanem Krajnához tartozott. 
A szomszédságában fekvő horvát területek a 17. 
sz. közepén Zrínyi Péter birtokához tartoztak, aki a

E T O  669.16”  16 /17” (C sabar)

Csabranka forrásvidékére is rátette kezét, ezt lé
nyegében Horvátországhoz csatolta, s a határfolyó 
mellett vasgyártó telepet létesített. A közelben 
aránylag gyéren felbukkant ércek a gyáralapítás
hoz valószínűleg, ill. nem adtak volna elég ösztön
zést, a földalatti tavakból táplálkozó bővizű folyó 
azonban számottevő hajtóenergiát kínált, ezen
kívül a folyó völgyét övező végtelen erdőségek 
kimeríthetetlennek ígérkeztek. Ezek az előnyök 
meglehetősen csalogatnak lehettek, mert egy 
Litsch nevű helységben előzőleg megkezdett vas
gyártást, másfél évtizedes működés után, áthe
lyezték erre a helyre.

A csabari vasgyárat 1657-ben (más forrás szerint 
1651-ben) létesítette Zrínyi Péter. A nagyarányú 
vállalkozáshoz Felsőkrajnából hozatott szakmun
kásokat és velük építette fel a nagolvasztót és a 
bucakemoneét és készült fel a vas frissítésére, nyúj
tására és öntésére, sőt még a szeggyártásra is. 
A vasgyártó üzem évi 3000—3500 bécsi mázsa 
(170—200 t) nyersvasnak megfelelő vasárut for
galmazott, amelyet nagyrészben Buccari kikö
tőjén keresztül olasz területekre exportált. (Buc
cari a 17. sz-ban szintén Zrínyi birtok volt és 
Zrínyi Péter tengeri kereskedelmét bonyolította le. 
A 19. sz. közepétől azonban kikötője — zártabb 
fekvése miatt — Fiume mellett visszafejlődött. 
Ma Bakar néven tengerparti üdülőhely.) A vas
gyár teljes kiépülése után a Zrínyi-vágyon jelentős 
részévé vált, a hozzá tartozó uradalommal együtt 
Zrínyi Péter jövedelmének mintegy negyedrészét 
hozta.

a b c d e

1. abra. A  Csabranka forrásvidékének bitképe, a kra jna i oldalról nézve a X I X .  sz. végén [2]
a  —  te le p ü lé s , b  —  a  n a g y o lv a s z tó  h e ly é n  m a r a d t  é p í tm é n y e k ,  e  —  h e g y , a m e ly  m ö g ö t t  a z  é r c e t  b á n y á s z tá k ,  d  —  h á g ó , a m e ly e n  

á t  B u c c a r ib a  s z á l l í t o t t á k  a  v a s a t ,  e  —  f o r r á s  és a  k ö z e lé b e n  m ű k ö d ő  s z e rh á m o ro k  [3]
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A jól jövedelmező vasgyártó teíep 1671-ig volt 
Zrínyi birtokában. Mint ismeretes, a Wesselényi- 
összeesküvésekben való részvétele miatt Zrínyi 
Pétert 1671 -ben kivégezték és vagyonát elkobozták. 
A csabari vasművet is katonaság szállta meg és 
átadta azt a Magyar Kamarának. Az ország bánya
központjaitól meglehetősen távol fekvő telep — 
úgy látszik — a Magyar Kamarának terhes volt, 
ezért eladta azt a Belsőausztriai Kamarának. Tűnnek 
felügyelete alatt azonban itt az ipari tevékenység 
fokozatosan elsorvadt. 1711 -ben egy hirtelen árvíz 
alaposan meg is rongálta a gyárat. Ez azonban 
átmeneti nehézséget okozott, nagyobb baj volt, 
hogy a közeli vasércek részben elfogytak, részben 
elszegényedtek, s ezeket csak jelentős ércelőkészí
tő tevékenység után lehetett sikeresen kohósítani. 
Ezenkívül a nagyobb vasipari központoktól távol 
fekvő telep kapcsolatok híján szakmailag is else- 
kélyesedett.

A nehézségek a 18. sz. közepén már annyira 
súlyosak voltak, hogy a Zrínyi idejében nyereséges 
vasgyártás veszteségessé vált és a kincstárnak 
egyre nagyobb gondot okozott. Miután annak el
adása sem sikerült és felújítására sem jutott pénz, 
a gyár termelése fokozatosan abbamaradt. A fel
jegyzések szerint Csabarban 1785-ben szűnt meg a 
kincstári vasgyártás.

A 19. sz-ban a nagyméretű gyártelep már nem 
létezett. Berendezései, épületei zömében tönkre
mentek, a század végén egy-két volt épületében 
magánosok folytattak jelentéktelen ipari tevékeny
séget (1. ábra). Gyártmányaik acél-alapanyagát 
azonban ők már nem helyben álították elő, hanem 
Stájerból hozták [4].

2. A vasgyártó telep berendezései

A  csabari vasgyár gyakran cserélt gazdát, s 
ennek berendezéseiről minden eladás alkalmával 
készült írásos feljegyzés. A Zrínyi-vágyon elkob
zásakor a hatóság az összes lefoglalt uradalomról, 
köztük a csabariról is, pontos leltárt készíttetett, 
s ez a gyár tartozékait is felsorolja, rögzítve annak 
1671. évi termelési, gazdálkodási adatait is. Az 
árvíz után, 1712-ben a károk felmérése kapcsán 
született ismertetés, majd 1748-ban, a vezetőség
váltás során rögzítették a gyár eszközállományát. 
Ugyancsak tételes felsorolás készült a berendezé
sekről 1783-ban, amikor a kincstár árulta a gyárat 
[5].

A különböző időpontokban készült leltárakat 
összehasonlítva, úgy tűnik, hogy a gyár végig 
megmaradt azon a szinten, amelyen Zrínyi Péter 
létesítette, a kincstár nem áldozott rá pénzt, és 
fejlesztésére nem fordított gondot. 1783-ban a 100 
évvel korábbi állapothoz képest mindössze annyi 
változás figyelhető meg, hogy a technológiai 
épületek körül megszaporodtak a raktárak és a 
lakóházak, ezenkívül 1748 után a nagyolvasztó 
szomszédságában ércelőkészítő üzem létesült.
A főberendezések szinte érintetlenek maradtak, 
kivéve a szegkovácsműhelyeket és hámorokat, 
amelyek a 18. sz. elejértől fokozatosan visszafej
lődtek.

A vasgyártó telep létesítményei a következők 
voltak;
— nagyolvasztó,
— bucakemence,
— frissítőüzem, két bresciai-típusú frissítő tűzhely

ből,
— nyújtóhámor, két nyújtópöröllyel,
— két szegkovács műhely,
— fűrészmalom,
— ácsműhely a faraktárral,
— ércelőkészítő műhely,
— igazgatási épület, munkáslakások, vasraktár, 

istálló.
Ezek az üzemrészek egymástól nem nagy távol

ságra, viszonylag nem nagy területen helyezked
tek el. Csabranka vízbősége és jelentős esése lehe
tővé tette, hogy a kohókat és hámorokat a víz
folyás mellett egymás mögé telepítsék. A folyás 
irányában haladva első létesítmény a nagyolvasztó 
volt, az utolsó a bucakamence A két kohó egymás
tól 700 m-re állt és közöttük helyezkedtek el a 
többi létesítmények. A nagyolvasztótól 250 m-re 
települt a frissítőüzem és a két épület közé ékelő
dött a fűrészmalom és ácsműhely, majd később 
ide telepítették — közvetlenül a nagyolvasztó 
mellé — az ércelőkészítő együttest. A frissítőüzem 
és bucakemence közé kerültek a szeggyárak és a 
nyújtóhámorok. A nagyolvasztótól a frissítő
üzem irányába út vezetett és az út mellett, a 
frissítőüzemmel szemben állt az igazgatási épület 
(a bányaház). Az egész vastelep tehát a völgyben 
700 m-es hosszon szalagszerűen helyezkedett el, 
s mivel az egyes technológiai épületek között 
beépítetlen területek maradtak, évek során 
ezekre a helyekre lakóházakat és raktárépületeket 
építettek [6].

A csabari vasgyár termelő berendezéseiről a 
fennmaradt feljegyzések alapján, a következő 
leírás adható.

a. N  agyolvasztó

A felsorolások elsőnek mindig a nagyolvasztót 
említik, nyilvánvalóan az számított a legfonto
sabb és legértékesebb berendezésnek. A latin nyel
vű írások fo rn a x  m a io u r  seu  P lă c h h a u s -m k , s német 
nyelvűek P laus-O fen , H ochofen, B lauo fen , B rescian  
O fen  és F lossofen-nek, az olasz nyelvűek forno  
grande B ressiano -nak nevezik. A gyár igazgatója 
1737-ben, amikor az olvasztóhoz szakmunkásokat 
kér, azt a megjegyzést teszi, hogy a Brescianofen 
igazi Flossofen. Ezekből a megnevezésekből lénye
gében ki is derül a kohó típusa és jellege; bresciai- 
típusú Flossofenről van szó.

A nagyolvasztó metszetét vázlatosan a 2. ábrán  
láthatjuk. Az alapkő négyzetes volt, s a medence is 
négyzetes keresztmetszetből indult, majd a 
szénpohánál körszelvénybe ment át, hogy a torok
nál ismét négyzetessé alakuljon át. A kohót az 
ausztriai Flossofenekre jellemző kéménnyel épí
tették, ezért megjelenésében toronyra hasonlított.

Nincs semmi feljegyzés arról, hogy a kb. 130 
éves fennállása során az olvasztót átalakították 
volna, csupán 1748 tavaszán a fújtatót cserélték
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2. ábra. A csabari nagyolvasztóról fennmaradt 
vázlat [10]

nagyobbra, így azok a méretek, amelyeket 1783- 
ban -tehát leállítása előtt két évvel —- rögzített a 
bányahatóság, annak korai állapotára is érvénye
sek, de valószinűbb, hogy az eredeti méretek 
kisebbek lehettek. A közölt méretek a következők;

— magasság, a tölcsérrel (számítva) 6,74 m,
-— magasság, a tölcsér nélkül 6,48 m,
— az alapkő oldala 0,47 m,
— a tűzálló kő mélysége 0,63 m,
— a szénpoha átmérője 1,26 m,
— az akna magassága 2,74 m,
— a toroknyílás 0,90 m,
— az adagoló tölcsér magassága 1,26 m,
— a tölcsér oldalhossza középen 1,32 m,
a megadott méretekből a nagyolvasztó térfogata
4,5 m3-nek számítható és teljes magassága ké
ménnyel együtt 12—14 m-re tehető. A magasság és

az oivasztótérfogat alapján a berendezés a kisebb 
méretű nagyolvasztók közé sorolható, de egyér
telműen nagyolvasztónak számít; az öt méternél 
nagyobb olvasztómagasság és a 20 bécsi mázsánál 
nagyobb napi teljesítmény eléri a nagyolvasztók e 
korra jellemző adatait. A nagyolvasztót két hagyo
mányos bőrfújtató látta el levegővel, ezek méretei 
szintén ismertek és az 1. táblázatban találhatók.

7. táblázat

Bőrfújtatók méretei a csabari vasgyárban

Jellemző méret

A nagyol
vasztó fúj - 

tatói

ölben m-ben

A bucake
mence 
fúj tatói 

ölben m-ben

A frissítő 
tűzhely 
fújtatói 

ölben m-ben

Hossz 2°3’9” 4,98 1°2’7” 2,71 1°4’6” 3,32

Hátszélesség 5’ 5” 1,71 3’ 11” 1,24 4’ 4” 1,37

Mellszélesség 1’ 7” 0,50 1’ 2” 0,32 1’ 7” 0,50

Emelési magasság 5’ 4” 1,69 3’ 6” 1,11 2’ 4” 0,74

Fúvócső hossza 3’ 5” 1,08 2’ — 0,63 —

Fúvó cső átmérője 2” 0,05 2” 0,05 — —

Emelési szám
percenként 3 5 14

A kohóhoz csatlakozó épületekben volt elhe
lyezve egy nehézpöröly ( Ballasch Hammer)  és egy 
nyújtópöröly is a hozzájuk tartozó tűzhelyekkel 
együtt. A nagyolvasztó előkészített vasércből 
nyersvasat gyártott, amelyet a XVII. sz-ban 
Graglach-nalc, a XVIII.-ban pedig Roheisen-nek, 
Flosseisen-nek, /(7o.sse-nak, olaszosan grollo-nnk, 
szlávosan pedig grodel-nak neveztek.

b. Bmakemence

A vasgyártó telepen bucakemence is működött, 
amelyet az 1672. évi összeírás fornax minor seu 
Plächhausnak, a későbbiek általában Wolfsofen- 
nak neveznek. A kemence külső alakjára nem ta
láltunk utalást. Ezt az egyik jelentés kifalazott 
körszelvényű szénzsáknak nevezi. A megadott 
méretek alapján mindenesetre arra lehet következ
tetni, hogy a kemence aknája egyszerű csonkakúp 
volt, a falak domborítása nélkül, de adagoló 
tölcsérrel és kéménnyel. Méretei 1783-ban a követ
kezők voltak;

— magasság (kémény nélkül) 4,23 m,
— alsó átmérő 0,76 m,
— felső átmérő 0,54 m.

A bucakemence számított térfogata 1,4 m3 volt, 
azt a két bőrfújtató látta el levegővel. Ezek mére
teit szintén az 1. táblázat adja meg. A kemencét 
az 1673. évi összeírás Plächhausnak nevezi, ami 
arra utal, hogy a kemence nem magában állt, 
ehhez épület is csatlakozott. Az épületben mű
ködött a nehézpöröly (bucapöröly), amely a nagy
méretű és súlyú bucát feldarabolta és tömörítette. 
A pörölyhöz kovácskemence és szénpajta is tar
tozott. A kemence a pajtaszerű épülettel együtt
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4 i i n é i t .
СИЗЕЯ

3. ábra. P lächhaus a  belső-ausztriai tartományokban  
a X V I I .  sz.-ban  [2]. A  pajtaszerü épületegyüttesben 
a hámorok közvetlenül a bucakemencére támaszkodtak

alkotta a Plächhaust, amely az Alpok vasgyártó 
telepeinek jellegzetes épületegyüttese volt. Ilyen 
együttes látható a 3. ábrán is.

A bucakemence termékét: a vasbucát a feljegy
zések Wolf-nak, Wolfeisen-nek, Wolfmassen-nek, 
a latin szövegek ferrum purum Wolf dictum-nak 
nevezik. Átlagos tömege 1673-ban 8 bécsi mázsa és 
78 font (492 kg) volt, egy 1755-ben készült jelentés 
pedig arról számol be, hogy a 10 bécsi mázsás 
(660 kg-os) bucát gyártó kemencét olyan mérték
ben nagyobították meg, hogy ebben 15 bécsi má
zsás (840 kg-os) bucát is gyárthassanak. A kemence 
alakján, szerkezetén azonban feltehetőennem változ
tattak, ez megtartotta eredeti csonkakúp alakját.

c. Frissítőüzem

A nyersvasat két frissítőkemencében dolgozták 
fel kereskedelmi vassá. Az 1673. évi leltár egy 
hámorépületről beszél, amelyben két frissítőtűz
hely működött, sőt mellettük még egy harmadik 
kemence is volt, azonban ez a nyersvasnak csupán 
átolvasztására volt alkalmas és nyilvánvalóan 
öntészeti célokat szolgált. A későbbi leltárak két 
különálló frissítőüzemről írnak egy-egy tűzhellyel. 
A frissítőkemencéket a feljegyzések Brescaner- 
Ofen, Brescan Fuccine, Zerrenfeuer, a latin 
szövegben malleus de Präschener néven emlegetik. 
Az összes név mind olasz eredetre vezethető
vissza.

A frissítőkemencék teknős kiképzésű, gödörrel
ellátott, tűzhelyek voltak 
méretekkel:

a következő főbb

— medence hossza 3,05 m,
— medence szélessége 1,66 m,
— medence mélysége 0,63 m,
— gödör mélysége 0,42 m,
— gödör szélessége 0,63 m.

A tűzhelyeket két-két fújtató élesztette, ezek 
méreteit szintén az 1. táblázat tartalmazza.

A frissítőüzem brescai jelzője olyan hámorbe
rendezésre utal, amelyben egy bresciai-típusú 
tűzhely, egy nehéz zömítőpöröly (Welsch-, 
Wallasch-, Bollospöröly ) \é s egy vagy két szegrud-

pöröíy (Zainhammer) működött. A nehézpöröly 
mintegy 400—600 font (230—340 kg) kalapács
fejjel, kb. 50 cm-es emeléssel és percenként leg
feljebb 120 ütéssel, a szegrudpöröly viszont, gyors 
járatú kalapács lévén, mindössze egy bécsi mázsás 
(56 kg-os) kalapácsfejjel, de percenként 250 ütéssel 
dolgozott.

d. Nyújtóhámor

A hámorépületben két tűzhely volt, egyenként 
két fújtatóval, ezek közül kettő az árvíz alkalmával 
elsodródott. A két tűzhelyhez valószínű két pöröly 
tartozott, ezek egyike sem lehetett azonban nehéz
pöröly, mivel ebben a hámorban a már előalakított 
vasat nyújtották tovább.

e. Szegkovácsműhelyek
A  két szeggyár nagystílű manufaktúraműhely 

volt. A különböző méretű és típusú szegek a 
vasgyár legfontosabb termékét képezték, s ezek 
gyártásához a felső szeggyárban öt, az alsóban 
négy tűzhely állt rendelkezésre, egyenként öt, 
tehát összesen 45 kovácsüllővel. Itt tehát egyidő- 
ben 45 pár, azaz 90 fő szegkovács dolgozhatott. 
Ez a jelentős gyártókapacitás teljesen valószínűleg 
sohasem volt kihasználva, de részleges üzemmel is 
kora legnagyobb hasonló üzemei közé tartozott.

f. Ércelőkészítő mű
Ércmosásról már az 1673-as évi összeírásban is 

szó van, a jelentős ércelőkészítő üzemet azonban 
csak a 18. sz. közepén építették ki, mintegy ezzel 
akarták ellensúlyozni az ércek időközbeni romlását. 
Az üzem közvetlenül a nagyolvasztóra épül rá. 
Ércpajtából, a pörkölt érc két tárolójából, pörkölő
kemencéből, két ércmosóból és a kemencék szén
tárolójából állt.

g. Segédüzemek

A gyártelepen a technológiai berendezéseken 
kívül kisegítő üzemként működött a fűrészmalom 
és az ácsműhely. Ezekre hárult az üzemek és 
lakások karbantartása és újak létesítése. A helyisé
gek többsége faácsolat volt s ugyancsak fából 
ácsolták össze a pörölyöket és fújtatóik vázát, 
továbbá a forgó mechanizmusokat, csatornavályú
ikkal együtt. A lakóépületek többsége ugyancsak 
favázas volt. Mindezek együtt jelentős faszerkezeti 
tevékenységet igényeltek. Ugyancsak a faüzemre 
hárult a hordók készítése is, amelyekbe a szeget 
csomagolták, alkalmassá téve ezt a tengeri szállí
tásra is. A gyár nagy vasraktára közvetlenül a 
nagyolvasztó mellett volt, a gazdasági épületek 
viszont a bucakemence közelében helyezkedtek el.

3. A vasgyártás technológiája

Összefüggő ismertetés a vssgyártásról nem 
maradt fenn. Viszont a rendelkezésre álló berende
zések leírása és a viszonylag sok teljesítmény és 
termelési adata azonban lehetőséget ad arra, hogy a 
gyártási folyamatokat is rekonstruáljuk. Segít
ségünkre van az a körülmény is, hogy a több kora-
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beli krajnai és kerintiaí gyárak folyamatairól is 
sok feljegyzés ad eligazítást [7, 8]. Krajnában a 
17. sz.-ban általában még direkt eljárással gyár
tották a vasat, ugyanakkor néhány üzemben már 
az indirekt vasgyártás is meghonosodott. A kétféle 
gyártási mód azonban csak az első lépésekben tért 
el egymástól, az árukat mindkét kiinduló módszer 
után azonos fogásokkal gyártották készre.

Az indirekt vasgyártás a nyersvasolvasztással 
kezdődött, amelyhez a vasércet bányászás után 
helyszínre szállították és előkészítették. E gyár
telepnek azonban egy helyre támaszkodó jól 
művelt bányája sohasem volt, amint a korabeli 
feljgyzésből kiderül. A bányászatot vakond mód
ra űzték. Ez azt jelentette, bogy az ércet a felszínre 
tört előfordulásokból gyűjtötték össze, egyidőben 
több helyről és ahogy egy-egy kibúvás kimerült, 
helyette másokat kerestek. így fésülték át az egész 
közeli vidéket és ahogy a közelben az érclencsék 
fogytak, úgy kellett a bányászást egyre távolabbi 
területekre áthelyezni.

A nagyolvasztóhoz szállított ércet válogatták, 
pörkölték és mosták; a 18. sz. közepén már két 
pörkölőkemence is működött és a pörkölt ércek 
részére külön tárolókat is létesítettek. Egyes érce
ket szitáltak is. Mind a faszenet, mind az ércet 
azután kosarakban hordták fel az adagoló szintre 
és rétegenként borították a kohó tölcsérébe. 
Egy-egy réteg két „teher” (12,3 hl—197 kg) szén
ből és 176 font (98,6 kg) ércből állt. Az olvasztás 
folyamatos volt, a kemencét kezdetben másfél, 
majd kétóránként homokformába csapolták és 
24 óránként 20—45 bécsi mázsa (1120—2520 kg) 
nyersvasat termeltek. A dermedés és lehűlés után 
felszaggatták és a vasraktárba szállították. Rak
tározására azért volt szükség, mert a nagyolvasztó 
termelékenysége lényegesen nagyobb volt, mint a 
továbbfeldolgozó üzemeké. A salakot dermedés 
után szintén összegyűjtötték és a törőbe vitték.

A nagyolvasztótól a frissítőüzemhez szekérutat 
építettek ki, a nyersvasdarabokat a vasraktárból a 
frissítőkemencékhez ezen szállították, valószínű
leg ökrös szekéren. A munka a teknő alakú kemence 
felfűtésével kezdődött. Ennek felizzása után ezt 
végigrakták nyers vasdarabokkal és szénnel.
Az erős fújtatás következtében a nyersvasdarabok 
kb. kétórás hevítés után megolvadtak és a folyékony 
vas a teknő alsó gyűjtőgödrébe csörgött, amikor 
pedig a fú jtatást abbahagyták és a vasat a salakkal 
keverték, ott fokozatosan megdermedt és tészta
szerű masszává alakult; ezt nevezték Kotlitschik- 
nak. A Kotlitschik-ot falapáttal a fúvóka elé 
göngyöltették s ott nagy hőmérsékletre hevítették. 
Utána a nehézpörölyön (Wallasch-Hammer-on) 
zömítették és négyzetes szelvényűre formálták. 
Ha a Kotlitschik alakítás közben repedezett, vagy
is a vas melegtörékenynek bizonyult, akkor össze
törték, újra beolvasztották és másodszor is frissí
tették. A nyersvas karbontartalma az erősen oxi
dáló izzítás és a salak hatására lecsökkent és a 
nyersvas kovácsvassá alakult át. Frissítés közben a 
nyersvasnak kb. egyharmad része elsalakosodott.

A nehézpörölyön való tömörítéssel és alakítással 
a vas első alakító művelete be is fejeződött. Az így

keletkezett vastömböt Waltasch-Eisen-nek (Bai- 
los-, vagy pollos-vasnak) nevezték. Ezt közvetle
nül is áruba bocsáthatták. Ennek kereskedelmi 
értéke azonba kicsiny volt, ezért inkább nyújtó
hámorba vitték, ahol különböző méretű nyújtott 
vasak kiinduló anyagául használták. A nyújtóhá
morban a Wallasch-vasat egyszerű kovácstűz- 
helyen, egy vagy két alkalommal felhevítették és 
rúdvassá nyújtották. Ezt tekintették a normál 
nyújtott árunak, s általában Streckeisen (Stri- 
kan-, strikaner-vas) néven hozták foralomba. 
A nyújtott vas egyes, járatos fajtáit külön névvel 
is megjelölték, ilyen volt pl. a bressan-vas, amely 
alatt 4” (kb. 100 mm) széles sínvasat (laposvasat) 
értettek.

A Wallasch-vasból finom rúdárnt is kovácsol
hattak kisebb és gyorsabb járatú pörölyökön 
(Zainhammer-okon). A durva kiinduló vasból 
többszöri felmelegítéssel, tehát több lépcsőben 
készültek a finomrudak és drótvastagságú szeg- 
rudak. Az utóbbiak a mai hengerhuzalnak feleltek 
meg, de ebben az időben nem tekerték fel, hanem
4—6 m hosszú pálcák alakjában hozták forgalom
ba.

A vas késztermékeihez nemcsak nyersvasból 
kiindulva, hanem a direkt eljárással készült bucán 
keresztül is el lehetett jutni. A bucakemencéhez a 
vasércet szintén előkészítették, magát a kemencét 
pedig adagolás előtt izzásig felfűtötték. Egy-egy 
olvasztási ciklus 24—30 óráig tartott, s ez alatt 
átlagban 8,5 bécsi mázsa (476 kg) tömegű buca- 
vas keletkezett. Néhány órai olvasztás után a 
kemence fenekén megjelent az olvadt salak, ekkor a 
salaknyílást megnyitották és a salakot a kemencé
ből folyamatosan kifolyatták. Az olvasztás végén 
a fújtatót a kemence előtéréből eltávolították, a 
kemence mellfalát kibontották, majd a bucát 
rövid hűlés után a kemencéből vashorgokkal ki- 
húzgálták. A nagytömegű vasdarab kivételéhez 
10—14 fő kellett. Ez a különösen nehéz fizikai 
munka addig tartott, amíg a bucát a nehézpöröly 
üllőjére nem vonszolták. Ott azt 6—7 darabra 
szétvágták, aztána darabokat (Teichel-ekét) négy
zetesre kovácsolták. Az ilyen előkovácsolt vas- 
tuskót (mai értelemben kovácsolt bugát) nevezték 
Massel-nek. A Massel-t a nyújtóhámorba vitték 
át, ahol újabb melegítéssel nyújtott vassá (Streek- 
eisen-né, strikan-vassá) kovácsolták, vagy több
szörös melegítéssel szegrúddá (Zaineisen-né) 
nyújtották. A gyár életében jelentős szerepet 
töltött be a szeggyártás, amely a két szeggyárban 
folyt. Ez a két üzem manufaktúra műhely volt, 
ahol kézierővel gyártották a szeget, vizikerékkel 
csupán csak a tűzhelyek fújtatóit mozgatták.

A szeggyártás a szegrudból (pálcavasból, 
Zaineisen-ből) indult. Ennek egyik végét a kovács
üzemben felhevítették, majd az üllőn kihegyezték 
és az üllőre rögzített vágóélen levágták. A még 
izzó, levágott darabot fogóval az üllő másik végén 
kiképzett lyukba helyezték és néhány ütéssel 
fejet képeztek ki rajta. A lyuk alá rugót helyeztek, 
amelyet gyengén megütve, az a szeget a lyukból 
kidobta. Lehűlés után a szeget hordóba gyűjtötték 
és ebben szállították és árulták. Egy-egy hordóba 
1,—1,5 bécsi mázsa (56—64 kg) szeg fért.
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4. Betekintés a gyár gazdálkodásába

Gariboldi, idriai főhivatali ülnök véleménye 
szerint Zrínyi Péter a vasművet főként azért létesí
tette, hogy a tervezett Habsburg-ellenes felkelés
hez hadseregét innen lássa el felszereléssel,hogy itt 
bombákat és ágyúgolyókat öntsön. A főur a gyárat 
tehát lényegében a Wesselényi-összeesküvés ka
tonai-hadfelszerelési bázisának szánta. Ennek a 
feltételezésnek mindenesetre megvolt a technikai 
lehetősége; a vasgyártó telep alkalmas volt ilyen 
feladat ellátására. Golyókat, bombákat a nagy- 
olvasztóból közvetlenül is önthettek, de az igé
nyesebb öntvényekhez, a frissítőüzemben külön 
öntőkemence is rendelkezésre állt. A szúró- és 
vágófegyvereket pedig a nyújtó és szegrudhámor- 
ban szintén elő lehetett állítani. A nagyolvasztó
nak a többi üzemrészhez mért túlzott kapacitása is 
arra látszik utalni, hogy a gyárat eredetileg első
sorban öntésre rendezték be, márpedig nagytömegű 
öntött árut a 17. sz.-ban csak a hadsereg igényel
hetett.

A feltételezett hadi gyártást azonban az írás
maradványok nem igazolják. Az 1671. évi leltár 
golyóról említést sem tesz, a számadáskönyv pedig 
egyértelműen bizonyítja is, hogy a gyártelep tíz
éves termelésében csak nyomokban szerepel had
felszerelési tárgy. A termelési adatokat tartalmazó
2. táblázat szerint a gyár legfontosabb termékei a 
szegek és lapos rudvasak (bressaner-vas) voltak, 
ezek pedig egyértelműen polgári fogyasztási cikkek 
A gyár alapításának háborús indokai tehát elesnek, 
így nem marad más feltételezés, mint az, hogy a 
gyártelep egyszersmind jövedelemszerzés céljából 
létesült. A Zrínyiek tengermelléki birtokai föld
művelésre aligha voltak alkalmasak és az erdőren
geteg faanyagának is gyér piaca lehetett. Ezt 
csak ipari tevékenység tehette jövedelem forrá
sává. Ezért volt szükség a vasgyártásra. Vagy

2. táblázat

A rsabari nagyolvasztó 10 éves nyersvasterniplése 
az 1664—1673 években [3,9]

Áru megnevezése
Tömeg a kor mérték- 

egységeiben 
cent font

Tömeg
kg-ban

Ágyúgolyó,gránát
hüvely és kis ágyú 166 19 1/2 9300,9

Különféle szögek 
(kb. 6732 hordó) 7 919 79 1/4 443 508,4

Lópatkó (kb. 25500 
db) 169 94 1/2 1/8 9 517,0

Ajtóra való vaspánt 5 96 333,8

Patkószög 44 49 1/4 2 491,6

Brodavicza nevű 
bárd 77 db 1 35 1/2 75,9

Egyéb szeráru 23 88 1/2 1 337,6

Bressaner-vas 10 389 79 1/4 581 828,4

Strikaner-vas 2 111 97 1/2 118 270,6

Zain-vas 225 7 3/4 12 604,3

Ballos-vas 1 54 /2 86,5

Összesen: 21 060 1 1/2 1/8 1 179 361,0

100— 150 év v el k ésőbb  Magyarország más hegy
vidéki birtokosai is hasonló utat jártak erdeik 
hasznosítására. Zrínyi Péter csupán azért előz
hette meg őket, mert a tenger közelsége miatt 
korábban nyílt számára értékesítési lehetőség. 
Saját tengeri kikötője kaput nyitott az olasz piac
ra, s ezt a lehetőséget a főur jó érzékkel használta 
ki. A vasgyár felállításának tehát végső indítéka 
a biztos olasz piac volt.

Fentiekből következik, hogy a gyártelep export- 
orientált volt. A vastermékeket összvérháton Bucc- 
ariba szállították, itt olasz, főként velencei és 
nápolyi tengeri kereskedőknek eladták. Ezért ve
szik át már induláskor az olasz gyártási eljárásokat 
és ezért készítik ki és jelölik meg gyártmányaikat 
is olasz kereskedelmi névhasználat szerint. így  
Buccari forgalmát is jelentős részben a vasáru 
foglalja el, sőt Zrínyi pénzforrásai között is előkelő 
helyre lép elő a vasbevétel.

A 2. táblázat a termelés szerkezetéről ad képet. 
A szegeket főképpen bucavasból gyártották, a 
nyersvasat pedig a rudvasak betétanyagául hasz
nálták fel. Á tíz éven át áruba bocsátott termelés
nek majdnem 40%-át tették ki a szegek, nagyobb 
értéküknél fogva pedig a bevétel nagyobbik felét 
hozták. Mivel pedig a termékek között az öntvé
nyek csak jelentéktelen mennyiségben szerepeltek, 
a vastermelésnek mintegy 60%-a kovácsvasként 
került eladásra, különböző rudvasak alakjában.

A bucakemence teljes éven át többé-kevésbó 
folyamatosan dolgozott, míg a nagyolvasztó csak 
szakaszosan. Csak minden második évben fűtötték 
fel, akkor is csak 6—8 hónapra. A 3. táblázat tíz évi 
időtartamra sorolja fel az üzemidőt és a csapolt 
nyersvas mennyiséget. Ha ennek alapján a terme
lést tíz évre átlagoljuk, éves átlagtermelésnek 
2240 bécsi mázsát (120,4 tonnát) kapunk. A tíz 
év folyamán tehát a kemence kapacitása még 
40%-áig sem volt kihasználva. A napi teljesítmény, 
a havi 600 bécsi mázsából (33,6 t-ból) 22—25 bécsi 
mázsának (1,2—1,4 t-nak) számítható. Ennek 
1671-re megadott értéke 23,4 bécsi mázsa (1,3) t.

Az 1671. év termelési adatai külön a 4. táblázat
ban találhatók. Érdekes és talán nehezen is ma
gyarázható a telepnek az a gyakorlata, hogy a kor
szerűbb olvasztóvasgyártás mellett az avultabb 
bucagyártást is fenntartotta, sőt úgy tűnik, mintha 
az 1664—1673. években a bucagyártás lett volna a 
fő technológia. Ennek a magatartásnak némi 
magyarázatául szolgál, hogy a 17. sz. második 
felében a krajnai területen az olvasztókkal szem
ben még a bucakemencék voltak túlsúlyban. A 
bucagyártás fogásai voltak ismertebbek és be- 
gyakorlottabbak. Az olvasztókemencéket elsősor
ban oda telepítették, ahol vasöntvényeket tervez
tek gyártani, vagy acéláruk gyártására rendezked
tek be. A lágyabb kovácsvasat akkor még közel 
azonos ráfordítással állították elő mindkét eljárás 
szerint, tehát a bucakemencék ezen a téren még 
jól állták a versenyt. Különösen a szeggyártáskor 
indultak ki mindenütt bucavasból, mivel a szeg a 
kiinduló vas minőségére nem volt igényes.

A gyár jellemző problémája volt, hogy a két- 
tűzhelyes frissítőüzem szűk keresztmetszetet kép
viselt. Az üzem évente mintegy 1600 bécsi mázsa
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3. tábláza
A csabari vasgyár 10 éves árutermelése az 1664—1673 években [3]

Termelés a kor mérték- _ ,, Átlát; termelés
YY , ,, lermeles . . e
Üzemidő egysegében , , havi, napi,
_____________________________ cent____________font__________ Kg-Dán kg kg

1664 május-november között 4 566
1666 június-november között 4 138
1668 április-1669 január között 5 769
1670 június-december között 3 667
1672 április-december között 4 256

Az előbbiek átlaga 22 398

35 255 715,6 36 530,8 1461,2
17 231 737,5 38 622,9 1544,9
67 323 101,5 32 310,2 1292,4
45 205 377,2 29 339,6 1173,6
55 238 366,8 26 485,2 1059,4

19 1 264 298,6 32 567,7 1306,3

4. táblázat

A csabari vasgyár 1671. évi termelési adatai [3,9]

Termelés
Bécsi

mázsában
kg-ban

N yers vastermelés 4 230 236 880
Ércfelhasználás a nyersvashoz 9 000 504 000
A nagyolvasztó napi termelése 23,5 1 300
Bucavasgyártás 1 755 98 280
Ércfelhasználás a bucához 6 800 380 800
Átlagos bucatömeg 8,78 492
Raktározott nyersvas 2 605 145 880
A gyár összes szénfelhasználása 
teherben és hl-ben 17 515 teh. 107 717 hl
Szegtermelés és értékesítés 1 140 63 840
Értékesített bressan-vas 1 000 66 000
Értékesített strikan-vas 331 18 536
Munkáslétszám, fő kb. 160 —

nyfersvasat volt képes fogadni, ugyanakkor a nagy
olvasztó kapacitása elérte a 6000 bécsi mázsát. 
Az olvasztás és frissítés tehát nem volt összhang
ban. Ezért kellett a nagyolvasztót szakaszosan 
járatni és a nyersvas egy részét tárolni, vele pár
huzamosan pedig a bucagyártást erőltetni.

A csabari uradalom és vasmű gazdálkodásáról 
nyújt további képet az 5. táblázat, amely az 1671. 
évi pénzforgalom mérlegét adja meg [9]. A bevételi 
oldalon azonban nemcsak a vasgyártmányokból 
befolyt összeg szerepel, hanem a lakosság ellátásá
ból származó jövedelem is, amely igen jelentős 
tételt tesz ki. Agyárnak tehát szerves részét képez
te a melléküzemági gazdaság, amely a jövedelem 
előteremtésében jelentős szerepet vitt. A kiadások 
legnagyobb részét viszont a bérek teszik ki, 
mögöttük az energiaköltség (faszén ára) csak má
sodik helyre szorul. Az ércbetét pedig az energiának 
csak felébe kerül. Jelentősek még a szállítási és 
karbantartási költségek is. A mérleg jelentős, a 
bevételnek 34%-át kitevő nyereséggel zárul, 
s ha eltekintünk a melléküzemági bevételtől, 
a nyereség akkor is 19%-os.

Az 1671. évi mérleg a tényleges pénzforgalmat 
mutatja, s mivel nem tartalmazza a bekerülés amor
tizációját, nem adhat tiszta képet a vasgyártás 
rentabilitásáról sem. Ha a korabeli becsülési mód
szerrel megállapítjuk a gyártelep létesítési költ
ségét és megnézzük, hogy ez a nyereségből mennyi 
idő alatt térül meg, akkor 34%-os nyereséggel 8 
évet, 19% nyereséggel pedig 17 évet kapunk. A 
különbség tehát rendkívül nagy és ez azt mutatja, 
hogy a melléküzemággal együtt a vasgyártás 
rendkívül gazdaságos, e nélkül azonban előnytelen

volt. Ha a létesítmény megtérülését 15 évre irá
nyozzuk elő, akkor melléküzemmel együtt az 
amortizáció levonása után is 17%-os nyereséget 
hozott. Melléküzem nélkül azonban 2%-os vesz
teséget okozott a vasgyártás. Mindenesetre az 
alatt a 15 év alatt, amíg a gyártelep Zrínyi tulaj
dona volt, a csabari uradalom teljes bevételéből 
nemcsak a gyár létesítésének költségei térültek meg, 
hanem jelentős többlet jövedelem is származott. 
Ezért a gyár gazdálkodását nemcsak rentábilisnak, 
hanem kimondottan virágzónak lehetett tekinteni.

Az üzemelésre vonatkozó részadatok ismerete 
lehetővé teszi, hogy a különböző termékek önkölt
ségét is meghatározzuk néhány feltétel rögzítésé
vel. Ilyen számítás eredményét láthatjuk a 6*. 
táblázatban, amely jól érzékelteti, hogy a betét

5. táblázat

A csabari gazdaság éves mérlege 1671-ben 13,9]

Bevétel, ill.
kiadás megneve

zése

Helyi pénznem
ben

lib. sol
Forintban

%-os
meg
osz
lás

Bevétel:

Jobbágyoktól 4 067 1 610,06 3
Vasáruk értéke 113 128 11 16 969,28 82
Munkásellátásból 21 365 4 3 203,28 15
összes bevétel 138 550 16 20 782,62 100

K ia d á s :

17515 kosár szénre 26 272 10 3 940,87 28,8
15800 cent ércre 6 320 — 948,— 6,9
Az érc szállítására 6 320 — 948,— 6,9
Az érc mosására 956 — 143,40 1,0
Kemencék és hámo
rok bérköltsége 12 281 13 1 842,25 13,5
Szegkészítők bére 16 530 — 2 479,50 18,0
Szénszállítók bére 1 140 — 171,— 1,3
Szeg és vas szállí
tása Buccariba 3 705 555,75 4,0
Ácsmester és segédei 
bére 2 322 348,— 2,6
Napszám és szállí
tás 2 680 402,— 3,0
Acélra, vasra, szögre 2 240 — 336,— 2,4
Deszkavágásra,
zsindelyre 635 _ 95,25 0,7
A föld ásása, 
elhordása 684 102,60 0,8
Marhabőrre és 
faggyúra 850 127,50 0,9
Hordókészítésre 1 710 — 256,50 1,9
Hivatalnokok és 
kisegítők bére 6 736 — 1 010,40 7,3

összes kiadás 91 381 23 13 707,32 100,0

Tiszta nyereség 47 168 13 7 075,30 34,—
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A csabari vasgyár termékeinek önköltsége és gazda
ságossága. Az egyezményes forintban kifejezett 

érték termékre vonatkoztatva [3,9]

6. táblázat

Költség-
tényező Nyers vas

Bu-
ca-
vas

Bal-
los-
vas

Bres-
san-
vas

Stríkan-
vas Szeg

Betétanyag 4,55 8,30 22,70 17,36 53,36 33,96

Faszén 4,67 6,00 13,31 13,31 6,67 19,98

Bér 1,82 2,60 6,95 8,20 4,88 60,78

Karbantar
tás 3,94 3,94 3,93 3,94 3,94 3,94

Igazgatás 0,80 1,20 2,52 2,41 3,59 7,07

Gyártási 
költség I. 15,78 22,04 48,42 45,22 72,44 125,73

Törlesztés 13,20 6,60 6,60 6,60 6,60 6,60

Gyártási 
költség II. 28,98 28,64 55,02 51,82 79,04 132,33

Eladási ár 16,07 — 58,47 70,72 77,14 144,64

Nyereség I. 0,21 — 10,05 25,50 4,70 18,91

Nyereség II. — 12,91 — 3,45 18,90 —  1,90 12,31

költségétől eltekintve, az elsődleges gyártmányok
ban az energiának és amortizációnak, míg a kész
árukban a munkabérnek van nagyobb szerepe. 
A legkifizetőbb gyártmány a bressan-vas volt, 
mert ezt legkisebb anyagfelbasználással gyártották. 
A közölt jó anyagfelhasználás viszont azzal ma
gyarázható, hogy a revét és vashulladékot, amely- 
lyel sehol sem számoltak el, itt vezették vissza a 
gyártási folyamatba. Ugyancsak jelentős haszon
nal gyártották a szeget is.

A gyárnak a kincstárhoz kerülése utáni gazdál
kodásáról nincsenek részletes adatok, de a bánya- 
hatóságok levelezéséből kiderült, hogy gazda
ságossága óvről-évre romlott. A gyár nyeresége 
csökkent, a gyártmányok minőségével kapcsolat
ban egyre szaporodtak a kifogások. A szállítmá
nyok egy részét az anyag ridegsége miatt megrekla
málták, ezért a piac is egyre szűkült és a termelés 
is csökkent. Még 1725-ben 2710 libra (11500 ft) 
nyerséget mutattak ugyan ki, ez azonban az 
1671. évinek már csak negyedrésze, 1740-ben pedig 
veszteségesként emlegetik a gyárat. Az ellenőrzés
re kiküldött bányaszakember megállapítja, hogy a 
veszteség oka az ércek romlása, a termelés vissza
esése és a munkafegyelem lazulása. Az éves terme
lés 1000 bécsi mázsa alá esett és szeggyártással is, 
a korábbi 45 pár helyett csak 5 pár szegkovács 
foglalkozott. A gazdasági helyzetet súlyosbította 
még az is, hogy a tengermelléki tartományok ma
gántermelői és kereskedői — kihasználva a gyár 
termékeinek minőségi romlását — teljesen elhó
dították annak olasz piacait, nem riadva vissza az 
ellene folytatott legdurvább intrikáktól sem.

A Belsőausztriai Kamarának egyre terhesebb 
lett a csabari vasgyártás, ezért 1747-ben majorsá
gával együtt átadta azt az Idriai Bányafelűgyelő- 
ségnek. Az új felügyeleti szerv kénytelen nyakába 
venni a gyár gondjait és Hauptmann felügyelő

nyugdíjba küldi a gyár vezetőit, az új vezetőket 
pedig néhány külső szakmunkással erősíti meg. 
Utasítást ad az ércelőkészítés fejlesztésére és erő
feszítéseket tesz az olasz piac visszaszerzésére is. 
Ezek az intézkedések azonban csak átmeneti ered
ményeket hoznak. Csupán annyira sikerült a vas
gyártás veszteségeit csökkenteni, hogy ezeket a 
melléküzemág bevételeivel egyensúlyban tart
hatták. 1770 után azonban már ez az egyensúly 
is felbomlott és semmi sem tudta feltartóztatni a 
vasgyártás elsorvadását. A sorvadás végső oka 
egyértelműen az volt, hogy a használható ércek 
most már nemcsak a gazdaság birtokain, hanem a 
szomszédos területeken is elfogytak, sőt a távo
labbról — nagyobb fuvarköltséggel terhelt — ércek 
beszerzése is akadozott.

Utolsó megoldásként a hetvenes években a 
kincstár megkísérelte áruba bocsátani a gyárat a 
majorsággal együtt. Az eladásról gróf Batthyány 
Tivadarral, és gróf Erdődy Kristóffal tárgyalt. 
Az üzlet azonban nem jött létre, mert a grófok 
nemcsak a vasgyárat tekintették teljesen érték
telennek, hanem a majorságot is. Az együttesért 
Batthyány mindössze 12000 forintot ígért, ami 
a gyár és gazdaság állóeszköz-értékének legfeljebb 
negyedrészét tette ki. Az eladásnak ez a sikertelen
sége jelentette a gyár számára az utolsó döfést. 
Most már egyértelművé vált, hogy Csabaron a 
vasgyártást — érchiány miatt — nem lehet gazda
ságossá tenni. A gyár ezért magára maradt, 
termelése fokozatosan csökkent, és végül 1785-ben 
végképpen megszűnt. így ért véget Csabaron 128— 
134 éves működése után gróf Zrínyi Péter hajdan 
virágzó vasgyártása.
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1 m érő (Meissei) =  0,616 hl,
1 l ib r a =  20 soldi =  0,15 egyezm ényes fo rin t. 
(Az egyezm ényes —  konveneiós —  fo rin t, vagy  
pengőforin t A u sztr ia — M agyarország  te rü le tén  
a lap v e tő  pénzegysóg volt. Az egyforin tos érm e 
egyhuszad  m á rk a  —  11,69 g —  színezüstbő l ké 
szült).
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Pályázati felhívás

A M agyar K ereskedelm i K a m a ra  és a  M űszaki és T erm észe ttudom ány i E gyesü letek  Szövetsége a  M iniszter- 
ta n ác s  m egbízásából

országos p á ly á z a to t h ird e t

„Sikeresen takarékoskodlunk ’87
cím m el.

A p á ly áz a t a  részvéte lt illetően is és jellegében is nyilvános.

ii

A  pá lyáza t cé lja :
A zon válla la tok , üzem ek, szövetkezetek , kisüzem ek, kö ltségvetési szervek, m ás gazdálkodó  egységek dolgozóinak 

szem élyi ösztön tése, ak ik  a  V II. ö téves népgazdasági te rv  három  rá fo rd ítá s t csökkentő  p ro g ram ja  célkitűzéseinek 
(„G azdaságos anyagfelhasználásra  irányu ló  technológiai ko rszerűsítés” , „E nerg iag azd á lk o d ás” , „M ellékterm ék- és 
h u lladékhasznosítás” ) m egvalósítására  irányu ló  fe la d a to k a t o ld o tta k  meg, és an n a k  eredm ényekén t ko n k ré t, ta r tó s  
m e g tak a rítá so k a t é r te k  el.

A  pályáza t tartalm i fe lté te le i:

A p á ly áz a to n  elsősorban o lyan  —  a  h árom  rá fo rd ítá s t csökkentő  p rogram hoz ta rto zó  —  m egvalósíto tt, ü zem 
szerűen  a lk a lm az o tt ak c ió k a t ism erte tő  p á ly á z a to k a t v áru n k  a m e ly e k :
—  a  beruházási ráfo rd ításo k  nélkül, szervezési in tézkedésekkel (m unka-, szállításszervezés, készletgazdálkodás stb .) 

je len tős anyag- és en e rg iam eg tak arítá s t és /vagv  m ellékterm ék- és hu lladékhasznosítást é rtek  el,
—  o lyan  fejlesz tést, technológiai ko rszerűsítést, te rm ék v á ltá s t, te rm ék-, an y a g h e ly e ttes ítés t o ld o tta k  meg, ill. új 

an y agok  a lka lm azásával é rtek  el m e g ta k a rítá s t —  különös te k in te tte l a  tőkés im p o rtb ó l szárm azó anyagokra , a 
n ag y  fajlagos en e rg ia ta r ta lm ú  anyagokra , berendezésekre, am elyekkel k im u ta th a tó a n  je len tős anyag-, energ ia 
m e g ta k a rítá s t, hu llad ék h aszn o sítá st é r te k  el, környezetkím élő , hu lladékszegény  techno lóg iát v a ló s íto ttak  meg,

—  olyan , a  rá fo rd ítá s t csökkentő  program okhoz kapcsolódó közpon ti pénzügyi forássokkal f inansz írozo tt b e ru h ázá 
so k a t v a ló s íto tta k  meg, am elyeknél az e lő irán y zo ttn á l kevesebb összeget haszn á ltak  fel, a  te rv e z e tt ha tá rid ő n é l 
h am arab b  h elyeztek  üzem be, és a  te rv e z e tt eredm ényeket je len tősen  tú lte lje s íte tté k  s tb .

—  a  program okhoz kapcsolódó, O K K F T -b en  tá m o g a to tt  k u ta tá so k  eredm ényes g y ak o rla ti bevezetését v a ló s íto ttá k  
m eg, v ag y  o lyan  egyéb hazai szellemi a lko tások  bevezetését o ld o ttá k  meg, am elyek  helyi, ill. nópgazgasági 
sz in ten  k o m p ig  m ódon m e g tak a rítá s t eredm ényeztek  (m indhárom , vagy  legalább k é t te rü le te n  egyidejűleg), 
illetve a  p rog ram ok  fe la d a ta in a k  m egvalósításá t licence, know -how  átvéte lével, vagy  a d a p tá c ió jáv a l m o z d íto tták  
elő,

—  anyag-, energ iam eg takarítássa l, hu lladékhasznosítással a  konvertib ilis  ex p o rt növelésére is n y ú jto t ta k  lehetősé 
get; a  környezeti á r ta lm a t m érsékelték , vagy  m egszün te tték , illetve a m ezőgazdasági te rm ő te rü le t növekedését 
b iz to síto tták .

A m e g ad o tt tém ak ö rö k ö n  tú l  a  b írá lób izo ttság  eg yü ttesen  és kiem elten  m érlegeli a p á ly áz a t szellemi é rté k é t, a meg 
ta k a r ítá s  vo lum enét és a  szélesebb körű  hasznosítás lehetőségét.

A p á ly á z a t d íjazására  évi 10 millió F t  áll rendelkezésre, am ely  összeget a  B íráló  B izo ttság  megfelelő szám ú, 
színvonalú  és eredm ényességű p á ly áz a t esetén  te ljes összegben kiad.

A d íja k  a következők:
I . díj 300 000—  F t

I I .  d íj 200 000—  F t
I I I .  d íj m ax im u m : 100 000—  F t

A p á ly áz a ti d íja k a t te ljes összegben a  nyertesek  szem élyi ju ta lm a zá sá ra  kell fo rd ítan i.

A  részvétel, va lam int a pályázatok benyújtásának a laki és egyéb fe lté te le i:

A  p á ly áz a to n  csak részletesen  k ido lgozott, a  beküldő  gazdálkodó  egységnél m érlegbeszám olóban d o k u m e n tá lt, 
k o n k ré ta n  elért m e g tak a rítá so k a t (az egyes m e g tak a rítá so k a t külön-külön), m űszakilag  ellenőrzö tt eredm ényeket 
ta rta lm a z ó  p á ly áz a t v ehe t rész t, am elynek  tá rg y a  1987. ja n u á r  1. u tá n  valósu lt meg, ill. k ez d e tt üzem szerűen  m ű 
ködni.

A  pályáza t ismertetésében feltétlenül k i kell térni még az alábbiakra:

—  a  té m a  rövid  leírása, ism ertetése , szervezési in tézkedések  ta r ta lm a ,
—  a  program okhoz való kapcsolódás ko n k ré t megjelölése,
—  a  régi és ú j (beruházás, fejlesztés e lő tti és u tán i) m űszaki színvonal összehasonlítása , értékelése,
—  a  közölt ad a to k , eredm ények  ellenőrizhetőségének, m ódja, helye.

A p á ly áz a to n  rész t vehet m inden  v álla la t, üzem , kisüzem , szövetkezet, költségvetési szerv, m ás gazdálkodó  egység 
(a to v á b b iak b a n : gazdálkodó  egység), ill. dolgozója, ko llek tívá ja , h a  a  p á ly áz a ti fe lté te leke t m agára  nézve kö te le 
zően elism eri és b e ta r tja .
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A p á ly áz a to n  nem  vehe tnek  rész t azok, akik  a p á ly á z a t k iírásában  és lebonyo lításában , v a lam in t a  b írá ló b iz o tt 
ság m u n k á jáb a n  közvetlenül is közrem űködnek, és csak o lyan  p á ly áz a ti té m á k  kerü lnek  értékelésre, am elyek  m ás 
rá fo rd ítá s t m érséklő p á lyázatokon  anyag i elism erésben nem  részesültek .

A  pályázatok beküldési (postára a dási) határideje:

1988. m árcius 31. (csü törtök) 24.00 ó ra  
A beküldés ide jét a  postabélyegző kelte  igazolja.
A p á ly áz a to k  a kiírás n a p já tó l kezdődően fo lyam atosan  beküldhetők! A h a tá r id ő  u tá n  fe la d o tt p á ly am ű v e k e t a 

B íráló  B izo ttság  nem  veszi figyelem be, ezeket a  feladók részére soron k ívü l visszaküldi.

A pályázatokat a következő címre kell postázn i:

M TESZ S zakértő i Iro d a  
„S ikeresen tak a rék o sk o d tu n k  ’87”
P o stac ím : 1371 B u dapest, P f. 433.

A pályáza t ünnepélyes eredményhirdetésére előreláthatóan:

1988. m ájus 31. nap já ig  kerü l sor.
A p á ly á z a to k a t k izárólag  postán  2 (két) egyező p éld án y b a n  kell beküldeni. E g y  p á ly á z a t 2 egyező  p é ld án y a  képez 
egy p o sta i kü ldem ényt!

A megfelelő (szállításbiztos) csom agolásért a  pályázó  felel.
A p á ly á z a to k a t gépírással, fo lyam atos oldalszám ozással e llá tv a  kell beküldeni. A p á ly á z a t m axim ális te rjed elm e 

25 szabványos k isoldal (25 sor, so ronkén t 50 leütés), am elybe nem  sz ám ítan ak  bele a  részszám ítások , tá b lá z a to k , 
ra jzok , m ellékletek. A szövegben nem  h iv a tk o z o tt m ellék leteket a  b írá lób izo ttság  nem  veszi figyelem be.

B eruházási összegben je len tkező  m eg tak a rítá so k  esetén  m ellék letkén t csato ln i kell a  bankszerződést, a  pénzügyi 
lezárás d o k u m en tu m ait.

A p á ly á z a t legelején kü lön  lapon be kell c s a to ln i:
—  a pályázó  gazdálkodó  egység, ko llek tíva  nevét, pon tos cím ét, v a lam in t az egység vezető jének , ill. a k o llek tíva  

képviselő jének nevé t, cím ét,
—  az akcióban  rész t vevők névsorá t, beosztását, a díj fe losz tásának  % -os m egjelölését,
-— a  gazdálkodó  egység á tu ta lá s i szám laszám át.

A d íja k k a l eg y ü ttjá ró  pénz ju ta lom  eredm ényhirdetéssel egyidejű  á tu ta lá sá ró l az M TESZ szakértő i iroda  gon 
doskod ik  a m egjelölt egység (csak jogi szem ély) á tu ta lá s i szám laszám úra.

V alam ennyi p á ly áz a to t a  gazdálkodó  egység vezető jével (vezérigazgató, igazgató , elnök) zá rad ék o lta tn i kell, 
am elyben  ki kell té rn i az a láb b ia k ra :

—  a  gazdálkodó  egység vezető i h o zzájáru lnak  a  p á ly áza to n  való részvéte lhez, és ahhoz, hogy a  p á ly áz a ti d íjbó l 
a  fe l tü n te te tt  rész tvevők  a  m egjelölt % -os a rá n y b a n  részesüljenek,

—  igazolják  a  p á ly á z a tb a n  közölt a d a to k  megfelelőségét,
—  v á lla lják , hogy a  d í j elnyerése esetén  az ünnepélyes k ifizetésről gondoskodnak ,
—  vá lla lják  az t a  kö te lezettséget, hogy  a  p á ly áz a ti díj elnyerése esetén  az ered m én y h ird e tést követő  k é t évben 

é v e n k én t tá jé k o z ta tá s t ad n a k  a  to v á b b i eredm ényekrő l (a beérkező je len tések  a lap já n  az M TESZ és az M K K  
m inden  évben ö sszesíte tt je len tést készít a  K o rm án y  részére a  p á ly á z a to n  dí ja z o tt té m ák  eredm ényeiről),

—  ki kell té rn i to v á b b á  a rra , hogy a  szélesebb k ö rű  bevezetési lehetőségek esetén  gondoskodnak-e a  p á ly áz a ti té m a  
hazai elterjesztésérő l, vagy  h o zzájáru lnak  az M TESZ szakértő i iroda ez irányú  közrem űködéséhez.

A p á ly áz a ti a d a tla p  és a  gazdálkodó egységek vezető inek  záradéka  h iá n y áb an , v a lam in t a  fe lh ívásban  közölt fel 
té te lek n ek  m eg nem  felelő p á ly áz a to k a t a  b írá lób izo ttság  a  részvételbő l k izárja .

A p á ly áz a to k  zsürizési fo ly am atáb an  közrem űködő szakértők  pó tló lagos a d a tk é ré s t, a  p á ly áz a to k  utó lagos kiegé 
sz ítését nem  kérik!

A p á ly á z a to k a t az M TESZ és az M K K  közös b írá lób izo ttsága  b írá lja  el a  p rog ram okért felelős szervezetek  és a 
tá rc á k  vélem ényének figyelem bevételével, és d ö n t a  d íjak  odaítéléséről.

A p á ly á z a t a  V II. ö téves te rv  m inden  évében k iírá sra  kerül.
A p á ly áz a ti felh ívás 1987. m árcius 2. n ap tó l vehető  á t
—  az M TESZ szakértő i irodáján  

(B udapest, I I . ,  Eő u. 68. IV . em . 407.).
( in n e n  p o sta i ú to n  is igényelhető , cím : 1371. B u dapest. P f. 433. F elv ilágosítás k érhe tő  a  358-512, v. a  154- 
-090/530 m . telefonokon.)

—  az MTESZ területi, m egyei szervezeteknél,
—  az M K K -nál

(B udapest, V., K o ssu th  té r  6-—-8. V I. em . 615.),
—  az M K K  te rü le ti b izo ttságainál:

M iskolc, A rany  Já n o s  u. 4. — G yőr, A lko tm ány  u. 20. Pécs, Bem  u. 24. — Szeged, M arx té r  
D ebrecen, V öröshadsereg ú t ja  28/c.

A K O H Á SZA T OLVASÓTÁBORA N E V É B E N  Ü D V Ö Z Ö L JÜ K  A 25 ÉV ES M A G Y A R— SZ O V JE T  
TI M FÖ LD -A LU M ÍN IU M  EG Y EZM ÉN Y T!

R É S Z L E T E S  M E G E M L É K E Z É S R E  ÉS AZ ÜNNEPI A LK A LO M R A  K É S Z ÍT E T T  C IK K E K  
K Ö Z L É S  É R É  T E C H N IK A I OK O K  M IA TT L A PU N K  1988. ÉVI SZÁM ÁBAN K E R Ü L  SOR.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: G Y U L A S I  I S T V Á N ,  H A E R A C H  W A L T E R

Nagy tisztaságú alumínium vékony huzalok gyártásának 
fejlesztése az Aluterv-FKI-ban*

D É K Í N Y  E N D R E  laborvezető, J Ó Z S A  G Á B O R  tud . gyakornok 
A lu terv-F K I

E T O  669. 7 1 4 -4 2 6

A z  A lu te rv -F K I kutatási-fejlesztési m unká ja  
a lap ján  lehetővé vált fé lü zem i jelleggel nagyobb 
m ennyiségű 4 N  tisztaságú huzalok gyártása az 1,0—  
0,2 m m  mérettartományban. Ism erte tik  a kezdeti 
időszakban és az utóbbi években alkalm azott techno
lógiát.

Intézetünkben a nagy tisztaságú alumínium- 
huzalok gyártása már több mint egy évtizedes 
múltra tekint vissza.

Az elektrotechnika és az elektronikai ipar roha
mos fejlődésével egyre inkább megnövedekett a 
belföldi kereslet, elsősorban a 4N tisztaságú vé
konyhuzalok iránt.

A piaci értékesítésre történő gyártás 1974-ben 
indult. Ekkor az éves termelés néhány tíz kilo
grammot tett ki. Az előállított mennyiség azóta 
évről évre fokozatosan növekszik, 1986-ban meg
közelítette a 2000 kg/év mennyiséget, ami azt fi 
gyelembe véve, hogy a huzalátmérő 0,2—1 mm, 
elég tekintélyes mennyiség.

Fő felhasználónk a Tungsram rt budapesti és 
nagykanizsai gyára (elsősorban fémgőzölési célok
ra) és a csehszlovákiai Tesla cég.

Mintegy három éve jelentkezett az igény a na
gyobb tisztaságú (5N, 6N) huzalokra is. Ezek gyár
tásának kidolgozásával 2 éve foglalkozunk.

4N tisztaságú alumíniumhuzalok gyártása
A kezdeti időszakban (1973—1980) kizárólag 

4N tisztaságii termékek iránt volt igény, ezért a 
technológiát is ennek megfelelően dolgoztuk ki.

A kis mennyiségű termelés fő technológiai lé
pései: sajtolási tuskó öntése, sajtolás, durvahu
zal durvahúzás, finomhúzás, kikészítés, csoma
golás.
— A sajtolási tuskót az intézet félfolyamatos kí

sérleti öntőgépén gyártottuk. Az öntött tuskó 
átmérője 72 mm volt.

— A sajtolást intézetünk kísérleti 2,5 MN nyomó
erejű sajtóján végeztük. jEzen legfeljebb 1—1,5 
kg tömegű és min. 4 mm átmérőjű sajtolt huzalt 
lehetett előállítani egy hosszában. Ez jelentősen 
megnövelte a húzási műveletek mellékidejét és 
rontotta a termelékenységet, valamint a kiho
zatalt.

— A durvahúzás egydobos durvahúzó berendezé
sen történt 1,2 mm átmérőig.

* Az V. fém kohászati napok , B a la to n alig a  1986. o k tó 
ber 1— 3. szekcióülésen e lh an g zo tt előadás.

Ebben az időszakban a legjáratosabb mérettar
tomány a 0,6—1,2 mm volt. Ennek elérésére vásá
roltunk egy hatfokozatú csúszvahúzó berendezést 
az olasz Mario De Milano cégtől. A berendezés 
eredetileg rézhuzalok húzására készült, ezért bi
zonyos átalakításokra volt szükség, hogy lehetővé 
váljon a nagyon kis szilárdságú és alig keményedő 
nagytisztaságú huzalok húzása. A berendezés 
0,5 m/s kihúzási sebessége csak kis mennyiségű 
gyártást tett lehetővé. Az indítás mechanikus kap
csolóval történt, így a szakadásmentes indítás fő
leg a kezelőszemélyzet ügyességén múlott. A von
szolt terelőtárcsákat öntöttvasról műanyagra kel
lett kicserélni, mert azokat a kis szakítóerejú hu
zal nem tudta felgyorsítani.

A kiszerelés kizárólag laza karika formájában a 
csomagolás pedig a laza karikák egyszerű dobozba 
rakásával történt.

A vázolt eljárás csak mintegy 150—200 kg/év 
termelést tett lehetővé egyműszakos üzemben. 
A növekvő igényeket ilyen módon nem lehetett 
kielégíteni, ezért új utakat kellett keresni. Miután 
megvalósult a Magyar Alumíniumipari Tröszt 
keretem belül a nagy tisztaságú középhuzalok 
iparszerű gyártása, a technológia a következők 
szerint módosult:
— durvahuzal öntvehengerlés Properzi berende

zésen,
— iparszerű húzás többfokozatú gyűjtvehúzó be

rendezéseken,
— továbbhúzás egydobos húzógépen,
— finomhúzás,
— kikészítés,
— csomagolás.

Ezáltal lehetővé vált mintegy 1000—1200 kg/év 
termelés elérése annak ellenére, hogy időközben az 
átlagos huzalátmérő 0,8 mm-ről 0,6 mm-re csök
kent.
A legvékonyabb huzal átmérője 0,4 mm volt.
— A kapacitás bővítése mellett az exportképesség 

érdekében meg kellett valósítani a szabályosan 
csévélt csévetesten történő szállítást, valamint 
a nedvesség káros hatásának kiküszöbölését. 
Ehhez csévélőberendezést szereztünk be és át
tértünk a hegesztett fóliás csomagolásra. (Igény 
esetén nedvszívó anyagot is alkalmaztunk.)

— Időközben igény jelentkezett a kisebb átmérőjű 
(0,2 mm) huzalokra is, ezért szükségszerűvé 
vált új berendezés beszerzése. A célnak megfe
lelő berendezés azonban nem volt kapható a
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piacon. A Diósgyőri Gépgyár átalakított az igé
nyeknek megfelelően egy rézhuzal húzó beren
dezést (DHC-O, 250 D-40 típusú csúszvahúzó
gép)-
A gép fő jellemzői:
— Húzási fokozatok száma 19.
— Fokozatmentesen szabályozható húzási se

besség 10—70 m/s.
— Alumíniumhuzal átmérője

— befutó max. 1,5 mm
— kifutó min. 0,1 mm.

— Indítás szabályozott, lassú felfutással.
—  K e n ő o la j  b iz to s í tá s a .
— A kifutó huzal csévélése.

A fenti berendezést 1986-ban helyeztük üzembe. 
Ezáltal kiiktattuk az egydobos húzógépen végzett 
durvahúzást. A nagy húzási sebesség és a húzási 
fokozatok nagy száma nagy termelékenységet biz
tosít és hosszabb időre megoldja a növekvő igé
nyek kielégítését.

Az új gép azonban több feladat megoldását is 
szükségessé tette:
— a vásárolt laza karikák biztonságos leadását,
— megfelelő szerszámzatot,
— a nagy sebességű húzást lehetővé tevő, de a 

felületről könnyen eltávolítható olaj alkalma
zását,

— termelékeny huzalhegyezést,
— a 20 kg tömegű készhuzalok kiszerelését, tisztí

tását és csévélését.
A felsorolt feladatokat részben megoldottuk' 

Most a legfontosabb feladat a jó minőséget bizto- 
sító tisztító-kikészítő sor megvalósítása, mert ez 
vált a gyártás szűk keresztmetszetévé. Jelenlek 
foglalkozunk a folyamatos tisztítókád kialakításá
val, a fokozatmentes sebességszabályozás és a ki
készítősor végén a tekercselés megoldásával.

A szabályozás célja az indítási és leállási szaka
dások csökkentése.

5N tisztaságú alumíniumhuzalok gyártása

A nagyobb tisztaságú anyagoknál a 4N gyártá
sához képest fokozottan előtérbe kerülnek az 
alábbi követelmények:

— sajtolási tuskók öntésénél a szennyeződés meg
akadályozása,

— szennyeződésmentes sajtolás,
— a húzás közbeni szennyeződés csökkentése,
— a húzott huzal felületének tisztítása,
— a tiszta csomagolás.

A 6N tisztaságú huzalok 6 mm átmérőjű Bioter
mékét a freibergi FNE intézetben sajtolták, mert 
a mi présünk felújítás alatt állt. Az előtermékek 
maratás után szennyeződést nem mutattak.

A húzást először a 4N gyártási körülményei kö
zött végeztük el. A 6 mm-es sajtolt anyag kezdeti 
0,904 ppm szennyezőtartalma a 0,8 mm-re történt 
húzás végén 3,68 ppm-re növekedett, tehát a ki
induló 6N anyag az alakítás után 5N+ minőségű 
lett.

A vizsgálataink szerint a szennyezőelemek a hu
zal felületére tapadtak fel és az alakításnál abba 
kissé benyomódtak. Ez a réteg maratással sem tá 
volítható el teljes mértékben.

A továbbiakban megkíséreltük a lehetséges 
érintkezési helyek elszigetelését a szennyeződés 
elkerülésére. Ekkor 0,8 mm huzalátmérőnél a 
szennyezőtartalom 2,54 ppm lett.

A szennyeződés felületbe nyomódásának meg
akadályozására alakítási fokozatonként tisztítot
tuk a huzalt. Ekkor a szennyezők mennyisége gya
korlatilag nem növekedett. A húzás közbeni el
szennyeződés tehát megfelelő körülmények kö
zött a kívánt szintre csökkenthető.

Mivel minimális szennyeződés mindig előfordul, 
ezért a húzott vékonyhuzalok nagy biztonsággal 
csak 5N minőségben állíthatók elő.

Ö sszefoglalás

Az Aluterv-FKI kutatási-fejlesztési munkája 
alapján lehetővé vált félüzemi jelleggel nagyobb 
mennyiségű 4N tisztaságú huzalok gyártása az 1,0— 
0,2 mm átmérőtartományban.

Kísérleti jelleggel kis mennyiségben 5N, illetve 
6N huzalokat is elő tudunk állítani, a megadott 
mérettartományban.

A kísérleteket folytatni kívánjuk a nagyobb 
tisztaságú anyagok gyártásának megvalósítása 
céljából.

Fémkohászati szabványosítási hírek
Ü j sz a b v á n y o k

A n y a g v iz sg á la t és ta n ú s ítá s

M SZ 5731-86 (MSZ 5731-68 helyett)
N em va sfém  lem ezek  és szalagok csészehúzó v iz s 

gálata

A szabvány szerin ti m ódszer 0,1 . . .  0,3 m m  vastag , fő 
leg a lum ín ium - és rézszalagok, v a lam in t lem ezek m ély- 
húzhatósógának  és an izo tró p iá ján ak  m egíté lésére szol
gál.

A v iz sgála t elve, hogy vagy egy e lő írt á tm érő jű , vagy 
fokozatosan növekvő á tm érő jű  tá rc sá k a t azonos á tm é 
rő jű  nyom ófejjel, egyetlen m űvele tte l hengeres csészé 
vé húznak . A m élyhúzhatóságot a  szakadás nélkü l csé 
szévé húzható  tá rc sa  átm érő je , az an izo tró p iá t pedig 
a  fü lesedés százalékos é rték e  jellem zi.

M SZ 14900-86 (MSZ 14900-73 helyett)

K ohásza ti te rm ék ek  m inőségének tanúsítása

A szabvány  a  megelőző kiadáshoz képest a  következő
lényegesebb változásokat ta rta lm azza:

— a  szakértő i m inőségi b izonyítvány  esetében  a  ta n ú 
s ítás k é t vá lto za tb an  szerepel, hasonlóan  a  D IN - és 
az ISO -előírásokhoz,

— a  m inőség tanúsítási m ódokat táb lázato sán  is össze
foglalták ,

— részletesen  felso ro lták  a  m inőség tanúsítás ta rta lm i 
elem eit,

— a  szabvány függeléke m egad ja  a  szabványban  tá r 
gyalt m inőség tanúsítási m ódok m egnevezését n é 
m etü l, ango lu l és franciáu l.

K. E.
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Pfeiffer rendszerű, forgódobos timföldkalcináló kemence 
korszerűsítése a Magyaróvári Timföld- és 

Műkorundgyárban
D E . P I S T É K  J Á N O S  oki. vegyészmérnök 

В A N A I B É L A  oki. gépészmérnök 
MOTIM, M agyaróvári Timföld- és M űkorundgyár

E T O  669.712.046.41

Régebbi, hagyom ányos típ u sú  forgódobos tim 
fö ldkalcináló  kemencék ún . hidegoldali részén a 
fü stgázok hőhasznosításával aránylag kis beruhá 
zási költséggel közel 20 % energiam egtakarítást 
hozott a korszerűsítés. A  cikk az átalakítások  
részleteit és az elért eredményeket ismerteti.

Napjainkban a termelés hatékonyságának növe
lése alapvető feladatot jelent a műszaki tevékeny
ség minden területén. Hazánk nemzetközi viszony
latban is jelentős helyet foglal el a timföldgyártás
ban, ezért a termelés gazdaságosságának növelése 
fontos tevékenység. A timföld-hidrát kalcinálásá- 
nak nagy energiaigénye megköveteli, hogy a tech
nológiát folyamatosan felülvizsgálva, olyan éssze
rűsítéseket és tökéletesítéseket végezzünk, ame
lyek elősegítik a hatékony, a kevesebb energiát 
igénylő üzemelést. Ha figyelembe vesszük, hogy a 
kalcinálásra felhasznált tüzelőanyagot csak im
portból tudjuk beszerezni, akkor még fokozottab
ban érdemes és kell ezzel a kérdéssel foglalkozni. 
Ezen cikk célja, hogy bemutassa a hagyományos 
Pfeiffer rendszerű kalcináló kemence „hidegolda
li” átalakítása során milyen eredményeket értünk 
el és milyen problémákat kellett megoldani, külö
nös tekintettel a hidrátadagoló rendszer kifejlesz
tésére. Ismert az a kalcinálási technológia, hogy a 
füstgázba adagolt timföld-hidráttal egy vagy több 
lépcsőben alkalmazott ellenáramú hőcserélő cik
lonokkal jelentős energia csökkentés érhető el. 
Azzal a problémával azonban eddig nem találkoz
tunk, hogy a Pfeiffer kalcináló rendszer adott kö
rülményeit figyelembe véve hogyan lehetséges a 
legkisebb ráfordítással és a leggazdaságosabban 
megoldani a hidrátnak füstgázvezetékbe való 
adagolását.

Előzmények

A MOTIM  vállalatvezetősége 1981-ben а III. 
sz. kemence köpeny cseréjével egyidőben elhatá
rozta, hogy a vállalatnál használt régi Pfeiffer 
rendszerű forgódobos kalcináló kemencét (1. ábra) 
hidegoldali átalakítással korszerűsíti, gazdaságo
sabb üzemelésre alakítja át.

Átalakítás a 2. ábra szerint megtörtént és 1982 
márciusában üzembe helyezték. Az új rendszeren 
elvégezve az üzemviteli paraméterek vizsgálatát 
az alábbi adatokat kaptuk:

Kemencéből kilépő füst
gázhőmérséklet,
Kemencéből kilépő füst
gázhuzat,
Előmelegítő ciklon utáni 
füstgázhőmérséklet,

°C 330—360 

V. o. mm 25— 30 

°C 150—1G0

1. ábra. P fe iffe r  rendszerű kalcináló kemence fü s tg á ze l 
vezetése

a )  c i k l o n ,  b )  e l e x  t í p u s ú  p o r t a l a n í t ó

2. ábra. K alcináló  kemence egyf okozatéi előmelegítő rend* 
szere

a) 1. fokozat, b) ciklon

Előmelegítő ciklon utáni 
füstgázhuzat,

Ventilátor előtti füstgáz
hőmérséklet,
Ventilátor előtti füstgáz
huzat,

Füstgázáram, 
Kemencekapacitás,
Olaj fajlagos,

V. o. mm 100—- 
110

°C 140—150

V. o. mm 170— 
180
Nin3/h ЮЕ—11E 
t/nap 105—115 
kg/t AI0O3 110 — 
115
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Az adatokat értékelve látható volt, hogy a füst
gázba adagolt timföld-hidrát technológiával je
lentős (10—15 kg/t/olaj megtakarítás érhető el. 
A próbaüzem időszakában azonban üzemviteli ne
hézségek adódtak, a retúrporral összekevert hid- 
rátnak elevátorral való felszállításakor, és az 
adagoló csigalevelek túlzott kopása miatt. Ezt a 
problémát a körülmények figyelembevételével úgy 
sikerült megoldani, hogy kihagyva a hidrát-re- 
túrpor felszállítását és a füstgázvezetékbe be
hordó csigát, a keverőcsiga ésszerű átalakításával 
a hidrátot 6 m-rel alacsonyabb szinten adagoltuk 
a füstgázvezetékbe. Ezzel a megoldással berende
zéseket takarítottunk meg és a hidrátot a megje
lenésének helyén adagoltuk a füstgázvezetékbe 
úgy, hogy a hidrát-retúrpor keverékének a füst
gáz által való elragadása optimális volt.
Ugyanis a keverőlapátok a füstgázvezetékbe tu 
lajdonképpen fellazítva „dobálták” be a hidrátot. 
Ezáltal hidrát feltapadás nem jöhetett létre és a 
hidegoldali anyagáramok a kalcinálás alapfelté
telét az egyenletes üzemvitelt biztosították. A ke
verőcsigának ésszerű átalakításán és az azzal való 
közvetlen hidrátadagolás alatt azt értjük, hogy a 
csigával való beadagolás részén csigalevelek se
gítségével akadályoztuk meg a hamis levegő be
törését, a csigaház másik végének pedig a füstgáz 
vezetékkel való közvetlen összeépítésével és a ha
gyományos lapátok segítségével „szórtuk” be a 
hidrátot.

kemencéből kilépő füst
gázhuzat,
II. fokozat, ciklonból ki
lépő füstgázhőmérséklet, 
kilépő füstgázhuzat, 
hidrátbeadagolás utáni, 
füstgáz hőmérs.,
I. fokozat, ciklonból ki
lépő füstgáz hőmérséklet,
I. fokozat, ciklonból ki
lépő füstgázhuzat, 
hidrátadagolás előtti 
füstgáz, 0 ,tf% 
hidrátadagolás utáni 
füstgáz, 0 ,tf% 
elex hőmérséklet, 
füstgázáram, 
kemencekapacitás, 
olaj fajlagos,

kb. 250—300 N/m2

°C 290—295
kb. 950—1050 N/m2

°C 105—120

°C 100—115

kb. 2000—2200 N/m2

5,0—5,5

9—10 
°C 90—100 
Nm3/h 10E—12E 
t/naj) 105—115 
kg/t 93—98

Az adatokat értékelve megállapítható, hogy to
vábbi jelentős energia megtakarítást értünk el, 
amely az eredeti kemence rendszerhez viszonyítva 
kb. 20%-os értéknek adódott. A hidegoldali rend
szer huzatviszonyainak megváltozásával azonban 
a hamis levegő betörésének mértéke annyira 
megnövekedett, hogy az elektromos porleválasztó 
előírt harmatpontjának (135—140|°C) tartása lehe
tetlenné vált. Méréseink és számításaink szerint a 
hamis levegő betörése 2500—3500 Nm3/li és a ke
veredésből adódó hőmérséklet-csökkenés 55— 
70 °C-nak adódott.

3. ábra. K alcináló kemence kétfokozatú előmelegítő rend 
szere

a) 1. fokozat, b) 2. fokozat c) elex porleválasztó

Ezen a rendszeren jelentéktelen, a gazdaságossá
got nem befolyásoló hamis levegő betörését ta 
pasztaltuk a füstgáz 0 2 és C02 tf% mérésével. 
Ezt követően a gazdaságosság további növelése ér
dekében döntöttünk arról, hogy ellenáramú, két
lépcsős hőcserélő rendszerré fejlesztjük a kemence 
hidegoldali részét. Ennek kialakítását a 3. ábrán 
láthatjuk. A továbbfejlesztett rendszeren elvégezve 
az üzemviteli paraméterek vizsgálatát, az alábbi 
adatokat kaptuk:

kemencéből kilépő füstgáz
hőmérséklet, °C 440—460—-460

Korszerű hidrátadagoló rendszer kifejlesztése

Nyilvánvalóvá vált, hogy a hamis levegő betö
résének változása a kétlépcsős hőcserélő rendszerré 
való átalakítás miatt a hidrát adagolásának he
lyén megnövekedett huzatérték következménye. 
Ugyanis, amíg az egylépcsős rendszernél a hidrát
adagolás pontján a füstgázvezetékbe kb. 250—300

4. ábra. A  módosított hidrátadagoló rendszer elve
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N/m2 huzatértéket mértünk, addig a kétlépcsős 
rendszeren ez az érték kb. 950—1050N/m2-re emel
kedett. Következésképpen minél több lépcsős 
hőcserélő rendszert alakítunk ki a kalcináló rend
szerek hideg oldalán, annál kevésbé lehetséges 
hamis levegő betörésének megnövekedése nél
kül csigás beadagolással hidrátot a rendszerbe jut
tatni. Eme probléma kiküszöbölésére fejlesztettük 
tovább a csigalevél-keverőlapátos beadagoló rend
szerünket egy még korszerűbb, leegyszerűsített, 
üzembiztos rendszerré. Előkísérleteket végeztünk 
gyorsan forgó tengelyre erősített 3—5 mm vastag 
és 80—100 mm hosszú tüskékkel történő hidrát- 
adagolásra. Azt tapasztaltuk, hogy a nedves tim- 
föld-hidrátnak a tengely felé való adagolásával 
a hidrát mintegy szétporlasztva repül tovább sza
bályozható irányba. Ismert az a módszer, hogy 
cellás adagolóval minimálisra csökkenthető két 
különböző nyomásértéken üzemelő berendezés kö
zötti légáramlat. Ha a cellás adagoló fordulatát 
30/min értékre állítjuk, és a lapátok kialakítását 
megfelelő távolságra helyezzük, akkor atimföld- 
-hidrát adagolása hamis levegő betörése nélkül 
végezhető. Amennyiben a cellás adagoló a „tüs
kés” beszóró rendszerrel megfelelően összeépítjük 
(4. ábra), akkor egy olyan korszerű hidrátbeada- 
goló rendszert kapunk, amelynek több előnyös 
tulajdonsága mutatható ki. Ha ugyanis ugyanazon 
a rendszeren (kétlépcsős hőcsere) összehasonlítjuk 
a csigás és cellás adagolással mért hidegoldali tech
nológiai paramétereket, akkor az alábbi adatokat 
kapjuk:

Csigás Cellás
adagoló adagoló

kemence

rendsz. rendsz.

kilépő hőfok, °C 
kemence

440—460 490—510

kilépő huzat, N/m2 
II. lépcső utáni

250—300 250—400

hőfok, °C 
II. lépcső utáni

290—295 320—330

huzat, N/m2 
hidrátbeadás

950—1050 1000—1100

utáni hőfok, °C 
I. lépcső utáni

105—120 130—150

hőfok, °C 
I. lépcső utáni

100—115 130—150

huzat, N/m2 
elex kilépő

2000—2200 2000—2200

hőfok, °C 
I. lépcső por

100—110 125—140

hőfok, °C 
II. lépcső por

100—110 120—130

hőfok, °C 
II. lépcső utáni

2600—2650 2800—2900

füstgáz, 0 2tf% 5—5,5 5—6

I. lépcső utáni 
füstgáz, 

füstgázáram,

Csigás Cellás
adagoló adagoló
rendsz. rendsz.

9—10 6—6,50 ,tf%
Nm3/h 10 E—12 E 9,6 E—10,5 E

A mért adatokból megállapítható, hogy:

— a hamis levegő betörése gyakorlatilag megszűnt 
a hidrátbeadagolás pontján. A füstgáz 0 2 tar
talmának még meglevő kb. 1 tf%-os emelkedé
sét az elexport szállító rendszeren beszívott le
vegő okozza. Ezt a porcsiga adagológaratjához 
tartott égő papír lángjának beszívása gyakor
latilag is igazolja. Megszüntetése folyamatban 
van.

— a cellás adagoló rendszerrrel jelentősen csök
kentett hamis levegő betörésének hatására a 
hidegoldalon nagyon kedvező hőtechnikai vál
tozásokat mértünk. A füstgáz hőmérséklete 
minden azonosított ponton 30—40 °C-kal emel
kedett. A kemencébe adagolt előmelegített 
hidrát hőmérséklete 15—25 °C-kal emelkedett, 
amelynek közvetlen energiacsökkentő hatása 
van,

— a távozó füstgáz hőmérsékletét így sikerült az 
elektromos porleválasztóban a harmatpont 
(135 °C) közelébe emelni, amellyel megfelelő 
védelmet biztosítunk a porleválasztó berende
zés korróziója ellen,

— a körülményeink úgy alakultak, hogy retúrport 
nem tudtuk a hidráthoz keverni. így a cellás- 
-tüskés adagolórendszer a nedves (8—9 tf. %) 
timföldhidrátot adagolja a füstgázvezetékbe. 
4 hónapos üzemelés tapasztalatai azt bizonyít
ják, hogy adott körülmények figyelembevéte
lével eme adagolórendszer alkalmazása esetén 
a retúrpor a hidráttal összekeverése nélkül is 
visszaadható egyszerű módszerrel a kalcináló 
rendszerbe. Ezzel a retúrpor bonyolult szállító 
rendszere egyszerűsíthető.

Összefoglalásként megállapíthatjuk, hogy az el
avult Pfeiffer rendszerű kalcináló kemencék hi
degoldali része viszonylag kevés ráfordítással át
alakítható olyan korszerű rendszerré, amellyel kb. 
20%-os energiamegtakarítás érhető el. A füst
gáz hőhasznosító rendszer kialakítása során olyan 
ésszerűsítéseket lehetséges elvégezni (pl. a füstgáz
vezeték bármely pontjába való adagolás), ame
lyek alkalmazásával több segédberendezés üze
meltetése válik feleslegessé. Ezeket a lehetősége
ket mindig az adott körülmények határozzák meg. 
A Motimban történt átalakítás folyamán olyan 
korszerű, üzembiztos hidrátadagoló rendszert si
került kifejleszteni, amelynek segítségével a hő
hasznosítás növelésével egyéb kedvező hőtechnikai 
feltételek is biztosíthatók.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

FÉMIPAR HÍREI 

További áremelkedés a titánpiacon

Л titánsz ivacs á ra k  az u tó b b i időben  je len tősen  m eg 
sz ilá rd u ltak  az eu rópa i szabadp iacon , m in thogy  a  m ú lt 
ovi kevés árufölösleg e ltű n t és h e ly e tte  sokkal d rágább  
anyag  k e rü lt a  p iacra . Az orosz és k ína i an y a g o t je len 
leg kb. kg -k én t 5 U SD -s áron  á ru s ítják , u gyanakkor 
am ikor röv id  idővel eze lő tt az á ra k  4 USD a la t t  m ozog 
tak .

V alószínűtlen , hogy a  szovjetek  és a  k ína iak  v alaha  
is ilyen alacsony  á ro n  a d ta k  vo lna el, de az á ra k  mégis 
4 USD alá  estek , ső t egyes esetekben  e lérték  a  3,50 
U SD -os sz ínvonala t is. A jelek szerin t a  szov je t anyag  
6 USD a la t t  nem  k ap h a tó , ugy an ak k o r a  k ína i t i t á n t  
kg-kén t 10— 20 centes engedm énnyel lehet beszerezni. 
A kereskedők vélem énye szerin t az ársz ilá rdu lás össze 
függésben v an  azzal, hogy a  titán -fé lte rm elő k  nagyobb  
rendelésá llom ánnyal rendelkeznek , de a  titán sz ivacs 
felhasználók az N S Z K -ból legalábbis a  közeljövőben 
valószínűleg nem  lesznek je len  a  piacon. T itánszivacs 
szükségleteik  70— 8 0 % -á t a  leg többen  hosszú le jára tú  
szerződésekkel fedezték , elsősorban ja p á n  forrásokból. 
A szabadp iac i á rak  em elkedése így valószínűleg csak 
ideiglenes jelenség. Jó lleh e t kevés k ilá tá s  van  a rra , hogy 
az á ra k  le jjebb  essenek. A  titán sz iv acs  á rak  az U S A  
p iacon  is em elkedtek , am i azonban  főleg a  v a lu ta á rfo 
lyam ok  irá n y z a tá ra  vezethető  vissza. Az U SD  gyengü 
lése a  yenne l szem ben m egnövelte a  ja p án o k  U SD -ben 
k ife jeze tt titán sz iv ac sá n ak  á rá t  és így az U SA  á rak  
lb -k én t 3,7 U SD -ról 4 U SD -ra em elkedtek . Az am erikai 
és eu rópa i á ra k  k ö zö tti je len tős e lté rés t részben  a  m i 
nőségben fennálló különbségek m a g y aráz h a tják . A zon 
b an  m ég m indig  széles szakadék  v a n  a  ja p á n  anyagok  
am erikai á ra i és az eu rópai h o sszú le jára tú  szerződések 
ben szereplő á ra k  közö tt, m ivel E u ró p á b a n  a  felhasz 
nálók  jelenleg lb -k én t 2,75 U SD -t fizetnek.

( H .  W .)

Germánulm az USA beszerzési listáján

A germ án ium  az in fravörös lencsék, ab lak o k  és egyéb 
é jszakai o p tik a i eszközök g y á rtá sá b a n  k a to n a i fo n to s 
ságú . Jelen tősége az am erikai s tra té g á k  szem ében any- 
n y ira  m egnő tt, hogy 1987-re je len tő s indu lókészlete t 
te rv e z te k  belőle. A szá lop tika  rendszereken  és k a to n a i 
a lka lm azáson  k ívü l egyéb te rü le te k en  (kata lizá to rok , 
k em o teráp ia , kohászat) az U. S . B ureau  of M in es  sze 
r in t  nem  v á rh a tó  igénynövekedés. A szálop tikai re n d 
szerekben  való  felhasználás növekedése pedig  összefügg 
a  szá lop tika  elterjedésével.

Az U SA -ban jelenleg 25 t  g erm án ium ot g y á rta n a k , az 
igény  40 t ,  1990-ig és ez év i 6 ,7% -kal nő. Az egyik leg 
n agyobb  am erikai g y á rtó  az Atom energia Ghemetals 
Corp. F arm ington  ( N .  Y .)

Sok esetben  —  az elek tron ika i ip a rb a n  —  a  germ á 
n iu m o t szilícium m al he ly e ttes ítik , am ely  közel u g y a n 
o ly an  h a ték o n y , de olcsóbb. 1981 ó ta , am ikor az am eri 
k a i g e rm á n iu m á ra t m e g á llap íto tták , az 1100 U SD /kg, 
am íg  a  szilícium  k ilogram m ja csak  63 cen tbe  kerü l. 
A g erm án iu m g y ártás  fe lfu tta tá sa  kissé c sö k k en te tte  az 
á ra t.  E gyéb  he ly e ttes ítő k  kisebb te ljesítőképességgel a 
oink-szulfid  és a  cink-szelenid. A  germ ánium  m agas á rá t 
az U SA -ban az okozza, hogy a  fő források  külföldön 
v an n a k . A legnagyobb germ ánium  ta r ta lm ú  érckészle 
te k  Belgium ban  v an n ak . E g y  USA fo rrás a  Jersey M i 
n iere Z in c  Co., Tenessee 1984 ó ta  100% -os belga tu la j 
d o n  (U n io n  M iniere, U S A ). Zam biában, aho l a  germ á 
n iu m o t a  rézterm elés m ellék term ékekén t n y e rté k  ki, a 
te rm elés legnagyobb részé t m egszün te tték .

A  k an a d a i cink term elő  válla la t, a  Cominco L td . u g y an 
csak k u ta t ja  a  germ ánium kiterm elés lehetőségét. A tá r 

saság 1990-re rem éli az alaszkai R ed Dog  c inkkészletek  
b án y ászásának  in d ítá sá t, ahol az érc germ án iu m ta rta l-  
m á t m ellék term ékkén t k ív á n ják  k inyerni.

1986 elején a  világ  első p rim ér germ ánium  és gallium 
üzem e a  M usto E xp lo ra tio n s  L td , Vancouver, K anada  
e lkezdte a  g y á r tá s t a  cég A p ex  b án y á já b a n  déln y u g at 
Utah-Ъап. E z a  kezdem ényezés az é rt fontos, m e rt az 
U SA -t először lá tja  el s a já t ásv án y i készleteiből germ á- 
n ium m al és ezzel csökken ti az ország függőségét a k ü l 
földi szállítók tó l.

A Szövetségi B iztonsági H iva ta l szakértő je  szerin t a  
b iztonsági ta r ta lé k k é n t k itű z ö tt célm ennyiség 30 t ,  
(am i az USA egy évi m inim ális germ án ium  felhaszná 
lása). Az U S A  N em zeti B iztonsági Tanácsa  pedig  o lyan  
ja v a s la to t te r je sz te tt  a  Kongresszus elé, hogy  kétlépcsős 
ta rta lé k o lá s t kezdjenek  és első lépcsőkén t 146 t - t  v ásá 
ro ljan ak , m ivel jelenleg ebből a  nem zetb iz tonság  szem 
p o n tjá b ó l fon tos fém ből eg y á lta lán  nem  rendelkeznek  
készlettel.

(H . W .)

A magnézium gyártók a piac javulását várják a 90-es 
évekre

A m agnéz ium gyártók  a  90-es évekre év i 3,9%  fo 
gyasztásnövekedést rem élnek  az 1972 ó ta  m u ta tk o zó  
0 ,6%  éves növekedési á tlag  u tá n . B izakodásuk  oka a  
gépkocsigyártás és kén telen ítés  növekvő igénye, am ely 
m eghalad ja  az alum ín ium ötvöze tekben  és vegy iparban  
ta p a sz ta lh a tó  keresletcsökkenést. A N em zetközi M a g 
nézium  Szövetség ( I M A )  tú lságosan  d erű lá tó n ak  ítéli a 
14%  összes kereslet növekedési előrejelzést és a rra  is 
szám ít, hogy az új üzem ek in d ítá sa  csökkenti a  rem élt 
tö b b le tnyeresége t (1.  táblázat). A  legnagyobb fejlődés 
a  gépkocsigyárak  á lta l v ásá ro lt nyom ásos ö n tvények  
p iacán  v á rh a tó . I t t  a  felhasználás h a t  év  a la t t  a  nu lláró l 
évi 4— 4,5 k t- ra  n ő tt. Az A m a y  In c ., S a lt L ake C ity 
m agnézium  részlegének e lnökhelyettese  tú l  k o n zerva 
t ív n a k  ta r t ja  az IM A  előrejelzését, h iszen az ip a r b iza 
kodó, am it igazol az a  tén y , hogy a  kilencvenes évek 
elejére É szak- és D él-A m erika  tö b b , m in t 4 5 % -ka l nö 
veli te rm elő k ap ac itásá t.

A N orsk H ydro  m agnézium  főosztá lyának  elnökhe 
ly e tte se  eg y e té rt az IM A  előrejelzéssel. Ők 50 k t/ó v  k a 
p ac itá sú  (és 220 k t/é v -re  bővítendő) k ohó t ép ítenek  
K anada  Quebec ta rto m á n y á b a n , am elynek  in d u lásá t 
1988/1989-re te rvezik . A N orsk  H y d ro  jelenleg a  világ 
m agnézium  term elésének  2 5 % -á t és az európai te rm e 
lés 5 0 % -á t ad ja . S okkal ó v a to sab b a n  jósol a  Dow Che
m ical, Freeport (Т е х .)  vezetősége, ak ik  100 k t/é v  k a p a 
c itású  kohó jukka l a  v ilág term elésnek  kb . 3 7 % -á t a d 
ják . S zerin tük  1990-ig a  m agnézium igény növekedési 
r á tá ja  nem  té r  el a  ko rább i évek  érték é tő l és 1990-re 
in k áb b  260 k t, m it az IM A szerin ti 272 k t  igénnyel szá 
m olnak. V annak , ak ik  ez t a  cé lzo tt b o rú lá tá s t azzal m a 
gyarázzák , hogy  a  D ow  vezetősége így ak a r  e lriasz tan i 
ú ja b b  lehetséges b eru h ázó k a t üzem építési szán d ék u k 
tó l.

A Boston-i Charles R iver Associates In c .  szerin t a  jö 
vőben  árcsökkenések v á rh a tó k , a m it egyes g y á r tó k  nem  
tu d n a k  tú lé ln i. A m agnézium  erősen függ az acéltó l és a 
vegy ipari te rm ékek tő l, ezért félő, hogy  a  k róm  és n ikkel 
bizonyos felhasználási te rü le teken , m in t ötvözőelem ek, 
erős versen y tá rsa i leh etnek  a  m agnézium nak.

Az italosdoboz v isszakering tetés je len tősen  csökken 
t e t te  a  dobozanyaghoz h aszn á lt m agnézium  fo g yasz tá 
sá t.

Az éves m agnézium  fogyasztás az 1979. év i 229 k t- 
ró l 169 k t- ra  csökken t, hogy  1985-ben ú jra  224 k t- t  é r 
je n  el.

Az A lcoa v egyesvá lla la to t k ív á n  lé tes íten i az M P L C  
H oldings S A  céggel, hogy K a n a d á b a n  270 M U SD  be-
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1. táblázat

Elsődleges magneziunifogyaszfás (ki) az IMA becslése 
szerint

Felhasználó 198(i 1990

Alum ínium ötvözés 128 132
(iöm brafitos ön tö ttvasgyártás 
Ö ntö ttvas kéntelenítés

11
23

13
33

Vegyipar (redukálás) 27 27
Nyomásos öntés 35 51
Szerkezeti anyag 8 10
Egyéb <i tí

összesen 238 272

ruházássa l 50 k t/é v  k ap a c itá sú  m agnézhunkohó t lé te 
sítsen . Az A lcoának  jelenleg is v an  m agneziu m gyártó  
fiókválla la ta , a  Northwest A lloys In c ., A d d y  (W a sh .)  
40 k t/é v  kapacitással. E z  a  vá lla la t elsősorban a  k o n 
szern  s a já t igényeit elégíti ki.

B razíliában  a  C om panhia B rasileira  De M agnesia  
(B ra sm a g ), Bel H orizonte cég k ap a c itá sa  1986-ban el 
é r te  a  10 k t- t ,  am i te ljes egészében a belföldi igény kielé 
g ítésé t szolgálja. H iszen  egyedül a  Reynolds M etals Со. 
ita losdoboz üzem ének bővítése u tá n  2000 t  lesz az igény, 
m íg  a  m ostan i b raz il fogyasztás eléri a  8000 t- t .  1987-re 
a  12 000 t  m agnézium igény nem  valószínű tlen . A B ras 
m ag  te rv e z e tt v égkapac itása  35 k t  lesz, am iből m ind 
össze 10 k t- t  szánnak  ex p o rtra  A usztrá liába.

Az Alcoa, N orsk H y d ro  és B rasm ag bővítési te rv e in  
k ívü l ism eretes, bogy Jugoszláva i 5 k t/év -rő l 9 k t/óv -re  
b ő v íte tte  k o hó já t, a  .Japan M etal and Chemical cég geo 
te rm ik u s energia fe lhasználásra  6 k t/é v  k ap a c itású  ko 
h ó t ép ít. Az IM A szerin t az 1986. évi 238 k t  term eléshez 
295 k t/é v  kap ac itás  ta rto z ik , m íg 1990-ben 272 k t  te r 
m eléshez 399 k t/é v  k ap a c itá s  fog ta rto zn i. E z  a  81% -os 
k apacitásk ihasználás 69% -ra való csökken tését je len ti, 
am i előidézheti a  sok éven á t  s tab il m agnézium  á r  esését.

(H . W .)
(lallitiinterludes Indiában

A közlések szerin t Ind iában  techno lóg iát do lgoztak  
ki a  gallium  kinyerésére a lum ín ium ipari hulladékból. 
A M adras A lu m in iu m  cég kísérleti üzem et in d íto tt  be 
az em líte tt technológia szerin ti gallium  előállítására . 
Az elképzelés szerin t éven te  25— 30 kg  g a llium o t fognak 
előállítani.

Ü gy vélik , hogy In d iáb a n , ahol gazdag  bauxitelőfor- 
du lások  v an n a k , nag y  gallium term elés lehetséges. Íg y  
az a lum ín ium term eléskor keletkező hulladékból, am ely 
n ek  m ennyisége év i 10 000 to n n a , az ú j technológiával 
100 kg gallium  á llíth a tó  elő.

A gazdasági szakértők magnézium-túltermelést jósolnak

Az észak-am erikai m agnézium kohászatban  1990-ig, 
100 k t  term elési kap ac itás  növekedés v á rh a tó , h a  m eg 
épü l a  k é t te rv e z e tt kanadai m agnózium kohó. A v á rh a tó  
igénynövekedés 1985 és 1990 k ö zö tt m indössze 10 k t. 
A következm ény  a  m agnézium  á rá n a k  csökkenése és a 
k ap a c itá s  k ihasználás rom lása  lehet. A Chase Econo 
metric M etals  ta n u lm á n y á b a n  15 éves előrejelzést ad, 
am elyben  a  m agnézium ot az am erikai kon tinensen  to 
v á b b ra  is csak ö tvözőelem kén t t a r t ja  szám on. Az igény 
növekedés az évezred végéig v á rh a tó a n  nem  éri el az 
1% -o t. Az acél kén telen ítésére  felhaszná lt m agnézium  
m ennyisége 1991— 1995 k ö zö tt éri el a  csúcsot, u tá n a  
fokozatos csökkenésre kell szám ítan i.

(H . W .)

Kanadai-malgasi titánér-fddolgozó vegyes vállalat

M adagaszkár  szigetének keleti p a r t já n  vég ze tt k o rá b 
b i k u ta tá so k  je len tős titán h o m o k  készletek  lé té t iga 
zo lták . Az előzetes becslések szerin t a  készletek  h á ro m 
szor akko rák , m in t A usztrá lia  ism ert ilm en it készletei, 
aho l a  v ilág  titán -a la p an y a g a in a k  30% -a ta lá lh a tó . 
A kanadai Q IT -F e r  et T itane In c ., M ontreal vegyesvál 
la la to t a la p ít M álgas  ko rm án y áv a l titá n é rc  m e g k u ta 
tá sá ra , k iterm elésére, d ú s ítá sá ra  és értékesítésére . 
A m e g k u ta tá s t o lyan  ü tem b en  fo ly ta tjá k , hogy 1989 
végén a  b án y a  m egkezdhesse m űködését évi 300 k t  il 
m e n it k iterm elésével, am i a  k an a d a i olvasztóm fiben 
200 k t  titán -d io x id -sa lak  g y á r tá sá t teszi lehetővé. E z t a 
k a p a c itá s t 1990-ig to v á b b  le h e t növelni. M egvizsgálják 
a  titán h o m o k  dúsítóüzem  létesítésének  lehetőségét is a 
b án y a  m elle tt. Az ilm en ite t M algasból Söreibe ( Quebec 
tartom ány) szállítják , ahol 90%  T i0 2 ta r ta lm ú  sa lak o t 
(fő term ék) és n ag y tisz tasá g ú  ön tödei n y e rsv a sa t (m el
lék term ék) készítenek  belőle. (A m algasi titá n é rc  d ú sí 
t á s á t  a  70-es években  az U N ID O  is v izsgálta  és tá m o 
g a to t t  ilyen kezdem ényezést. Szerk.)
Je len leg  a  következő  cégek g y á r ta n a k  titá n sa la k o t:

Q IT-Fer e t T itane Soréi (K anada) 1300 k t/év 80% TiO .
Inc
R ichards Bay Mi-

Québec (K anada) 200 k t/év 85% TiO ,

nerals Tisands R ichards Bay 
(Dél-Afrika)

440 k t/év 85% TiO ,

К /S Ilm enitsm elter-
V erkat A/S Tyssedal

(Norvégia)
200 k t/év 75% TiO ,

összesen 2140 k t/év

Ű jab b  beruházások  v an n a k  készülőben Norvégiában, 
Ind iá b a n  és Brazíliában, am elyek  to v á b b i 200 k t/é v  
k apacitásnöve lést eredm ényeznek.

Kedves olvasóink!

E gyesü letünk  elnök sége — a lapokkal járó több éves fenntartási hehézségek  m iatt, az év i pénz 
ügyi m érleg javítására —  k én yte len  vo lt úgy határozni, hogy 1988 januárjától a K ohászat, az 
Ö ntöde b efűzése nélkül csak 48 oldalon fog m egjelenn i. Ezzel szem ben a jövőben az Ö ntöde v á l 
tozatlan 24 oldalon, m int te ljesen  önálló lap lát napvilágot. A  vas- és fém kohászati szakosztály  

tagjai csak a K ohászatot, az ön tészeti szakosztály tagjai csak az Ö ntödét fogják  kapni tagdíjuk  
ellenében , alapszabályunk értelm ében . A  kohászok —  ha k ívánják  — , az Ö ntödére külön f i 
zethetnek  elő, ugyanez vonatkozik  fordítva az öntőkre, ha a K ohászat birtokába akarnak ju t 
ni. A  lapok jövő év i árait m a m ég nem  ism erjük. Az egész problém akörre a későbbiekben a la 
pok hasábjain  m ég visszatérünk!

Az elnökség
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Négyzet-ovál üregrendszer tervezése személyi számítógéppel
L Á S Z L Ó  L A J

A  szerző program ot dolgozott k i PG-re négyzet- és 
oválüreg rendszerek m űszaki jellem zőinek k iszám í 
tására. A  program  az alapadatokat, a kiszám ított 
szelvény- és üregparamétereket külö-külön k in yo m 
tatja.

1. B evezetés

A személyi számítógépek ma már betörtek az 
élet szinte minden területére. Számuk rövid idő 
alatt ugrásszerűen megnőtt. A személyi számító
gépeket kedvező tulajdonságaik alkalmassá te
szik a meleghengerlés üregeinek tervezésére.

A képlékenyalakítás és üregezés technikáját né
hány évtizede még művészetnek tekintették, ma 
azonban már különböző egyetemeken és főiskolá
kon szaktantárgyként oktatják, miután tudomá
nyosan is megvetették alapjait.

Az egyszerű alakú (négyzet, kör) melegen hen
gerelt termékek előállítására szolgáló üregeket 
ma olyan racionális módszerekkel tervezik, ame
lyek optimális eredményeket biztosítanak. Min
denesetre az egyszerű üregek tervezése is kiváló 
szakemberek sok munkáját veszi igénybe az el
végzendő számítások sokrétűsége és bonyolult
sága miatt.

Ebben a munkában lehet hasznos segítőtárs a 
személyi számítógép, amelyről elmondhatjuk, hogy 
ma már mindennapi munkaeszközünk. Jelen dol
gozat a rúdhengerlés leggyakrabban alkalmazott 
üregsorának, a négyzet-ovál üregrendszer számí
tógépes tervezésével foglalkozik.

2. E lm éle ti k é rd ések

Meleghengerléskor egyik alapvető követelmény, 
hogy az üregeket elhagyó szelvények alakja sza
bályos legyen és kielégítse az alakítástechnológia 
által támasztott követelményeket. Jelen esetben 
ez a következőket jelenti:
-— A négyzetszelvény átlóinak egyenlőknek vagy 
közel egyenlőknek kell lenniök. Mi az átlókat e- 
gyenlőeknek vettük fel.

S oki. kohómérnök

E T O  621.771.06:681.3.06

— A négyzetszelvény sarkait erőteljesen le kell 
gömbölyítenünk, mert csak így lehet elérni, hogy 
a négyzetszelvény oválüregben való alakítása so
rán a nyomáseloszlás viszonylag egyenletes legyen. 
A napjainkban szokásos nyújtási tényezőkre vo
natkozók alapján ez akkor teljesül, ha a négyzet
szelvény sarkainak rádiusza a négyzet oldalmé
retének legalább 0,2-szerese.
—Az oválszelvény alakítása a négyzetüregben ak
kor kifogástalan, ha a bemenő oválszelvény szé
leinek rádiusza majdnem olyan nagy, mint a négy
zetüreg rádiusza a csúcsoknál. Az oválszelvény 
széleinek rádiuszát ennek megfelelően a négyzet
üreg csúcsrádiuszának 0,9-szeresére választottuk.

2.1 A négyzet- és oválüreg, illetve szelvény jellemző 
paraméterei

A négyzet- és oválüreg, illetve szelvény jellemző 
méretei az 1. és 2. ábrákon láthatók.

R t  *0,2 A

1. ábra. A  négyzetüreg- és -szelvény jellemző méretei
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2.1.1 Négyzetüreg
Az üregmagasság egyenlő a szelvénymagasság

gal:
Я а=1/2 - A —2 - (K2 —1) -721. (1)

Üregszélesség:
„  , B u = Í 2 - A - S .  Hengerres: (2)

n  * , S = \ 2  - A —1,03 -Hu.  
üregterulet: (3)

T u - A 2 R \ 2 - (4“ Я) ^  . (4)

Üregrádiusz a nyitáskor
723 = 0,18-A. (5)

2 .1 .2  N égyzetszelvény

Szelvényrádiusz:
721 =722 = 0,2-A. (6)

Szelvényterület:
T Sz=  A 2—7212 -(4— jt). ü)

A szelvénymagasság megegyezik a szelvényszéle^- 
séggel, ami pedig egyenlő az üregmagassággal 
((1) képlet).

2.1.3 Oválüreg 
Szélesség a nyitáskor:

B a = Í  4 -RÍ -(Hu-
tS regrádiusz

- S ) - ( H ü - 2)2 ( 8 )

Üregterület
Tu=

B l + (HÜ- S ) 2 
4  • (Hu — S)

721 2 -JT
9 0

• arc sin-
B u

2-IU

(9)

- B u -  [t 21— ) +  £«• £ .  (10)

A hengerrést és az üregrádiuszt a nyitáskor egyen
lőnek vettük a négyzetüreg hengerrésének és a rés
nél levő rádiuszának értékével.

2.1.4 Oválszelvény 
Szelvényrádiusz a széleken:

722 = 0,18-A. (11)

Szelvénymagasság: Egzaktul nem határozható 
meg, csak közelítő módszerekkel. Ha Gleichung 
képletét Hsz-re rendezzük, akkor harmadfokú e- 
gyenletet kapunk, ahol Hsz a harmadik és az első 
hatványon szerepel. Ezt az egyenletet Cardano 
képletével lehet megoldani és így Hsz-re egy kö
zelítő értéket kapunk, melyet még pontosítani 
kell;

3. A négyzet-övül üregrendszer tervezésének elvi 
alapjai

A számítógépes program elkészítésekor Neu
mann üregezési módszerét követtük, melynek lé
nyege:

— az ovál-négyzet szúráscsoportok nyújtási té
nyezőinek meghatározása,

— a nyújtási tényezők ismeretében a négyzetszel
vények- és üregek méreteinek meghatározása,

— a nyújtási tényezők eloszlása az ovál és négy
zet szúrás között,

— az oválszelvény- és üreg méreteinek meghatá
rozása.

3.1 Alapadatok

Kiinduló négyzet mérete 
Kész négyzet mérete: 
Szúrások száma:
Sorozat elrendezése:

Anyagminőség: 
Hőmérséklet:

— nyitott,
— folytatólagos 

nyújtó- és 
szakasza, 
folytatólagos.

ötvözet len acél.
950—1150 °C.

sor elő- 
közbülső

3.2 A négyzetüregek meghatározása

Négyzet kiinduló szelvénynél тг-számú szúrás 
esetén z =  n/2 a négyzetüregek száma, ami azt 
jelenti, hogy z számú ovál-négyzet alakítás van.

Az össznyújtási tényező:
h = A \ \ A \ .

Az össznyújtási tényező egyenletes elosztása 
z szúrásra: z

h = i f a .
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Szelvényrádiusz az üreggel érintkező részen:

r>i _  B n - i -  Bs~ -Л2 + Hl
Ы - ---------------Г-Н-ЦТВ2-------------------•  < 1 2 >

Szelvényterület: §ş

Тег =  - - ~ ~ - - ( В йг- 2  -R2 ) (Л1-^-)+ в

+ И ' . « . ( 1 - 4 - ) ,  (13)

а °  О ,  B n  —

• " “ ‘“ Т З Г Ь '  (14)
 ̂ A szelvényterület Gleichung közelítő képlete szerint

T«z = —0 f  p (3 .fiL + 16 -B%) . (15)
• X)í2

2. ábra. A z  oválüreg- és -szelvény jellem ző méretei



A négyzetüregek területének és oldalméretének 
meghatározása:

T — Аг 1  o ~ A 0 — ismert,

T 2= T 0l h

T n —2 — T n —il^ k

a 2= í t 2 ,

A n - .2 =  ̂ l T n —2

Tn — Al, A n — ismert.
3.3 Résznyújtási tényezők meghatározása és szét
osztása

A négyzetek oldalméreteinek függvényében a
3. ábra diagramjának segítségével megválasztha
tok az ovál-négyzet szúráscsoportokban elérhető

Négyzet oldalmérete Imml 1st Н7-Я

3. ábra. Diagram két egymást követő szúrás nyújtási 
tényezője szorzatának megválasztásához, négyzet-ovál üreg

sor (Neumann szerint)
I . — n y ito tt sorozat,
I I —I la .  — folytatólagos sor előnyújtó  és közbülső szakasza,
I I —Ilb . —  folytatólagos sor

maximális nyújtási tényezők értékei a hengersor 
elrendezésétől függően:

7 ’

ahol l s i s z .
A diagram egyenes szakaszokból áll, így az e- 

gyes szakaszok egyenleteit felírva a diagram 
számítógép számára érthetővé válik és A  aktuális 
értékeinél / тах,г értékeit magadja.

A maximális össznyújtási tényező:
Amax, S —  Amax, i  • Amax, 2... • Amax,z-

Korrekciós tényező:

k = \  Атах, öl ka .

A korrekciós tényezővel a maximális nyújtási 
tényezőket helyesbíteni kell, ami már az ovál-négy
zet szúráscsoportok tényleges nyújtási tényezőit 
adja: .

M i — /m ax?  i/fC l

Az ovál-négyzet szúráscsoportok tényleges nyúj
tási tényezőit a 4. ábra diagramjának segítségével 
szét kell osztani az ovál- és a négyzetüregben való 
alakításokhoz.

A diagramnál elég az egyik görbe egyenletét 
megtalálni, mert a

i .  ábra. D iagram  a n yú jtá s i tényezők megválasztásához 
négyzet-ovál üregsor esetén (N eu m a n n  szerin t)

An= Ax, i • A2, í I s i s z .
összefüggésből a másik érték meghatározható.

A Árgörbére interpolációs polinomok felhasz
nálásával a következő összefüggés adódik:
ha
Аг ^1,9,
Ax = 0 ,4 4 2 2 0 2  Аг +  0 ,6 0 3 3 5 ;

h a

I s  A í= s l ,9 ,

«и • A( -f- 2  • «12 • A* • Ai -\- «22 • Aj -(- 2 ■«13' ^
2  -a23  • Aj +1  — 0 ,

«и = 1 ,0 5 1 2 2 5 9 ,  « ja  =7 - 2 , 1 1 3 3 2 6 4 ,

a 22 = 4 ,3 4 8 3 7 1 8 ,  «13 = 0 ,9 5 6 6 4 4 3 .

«23 = - 2 , 0 4 3 1 1 6 7 ,

Aj e másodfokú egyenlet gyökeiként adódik, ahol 
a nagyobbik gyököt kell figyelembe venni. így 
már valamennyi szúrás nyújtási tényezőjét meg 
lehet határozni.
Aj = Aj, i oválüreg (j = 2 • (i — 1); 

j  — páratlan,
Aj = A2, í négyzetüreg (j = 2 -г); 

j  — páros,
Is »S2 z = nj  2 l ^ j r s n .

3.4 Szelvények és üregek jellemző 'paramétereinek 
meghatározása

Amikor már valamennyi szúrás nyújtási té
nyezője ismert, a szelvényterületeket a követke
zőképpen kapjuk:

Tgzj 7 TS2(j’~l)/ Aj* í j  'll

3.4.1 Négyzetszelvény- és üreg

Ha a négyzetszelvény sarkainak rádiusza R l =  
=Ä 2 = 0,2.A, akkor a négyzetszelvény területe 
és oldalmérete között az alábbi összefüggés van:

A =  Íj0355572 .

A négyzetüreg jellemzői az (1, 2, 3, 4, 5) összefüg
gésekből meghatározhatók.

3.4.2 Oválszelvény- és üreg

Ат. oválszelvény területének ismeretében a szel
vény jellemző méreteit határozzuk meg több lé-
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jpésben. Mindenekelőtt az oválszelvény szélességét 
kell kiszámolni:
, 1 B t z j — -í4 j _ j - C l ' ( / 2 ,

ahol
Bszj — a ji-ddk oválszelvény szélessége,
Aj^l — a ;-dik oválszelvény előtti négyzetszel

vény oldalmérete,
Cl — a szélesedési tényező, amelynek értékét 

az oválüreg nyújtási tényezőjének függ
vényében az 5. Ábrából lehet meghatározni 

C2 — szélesedési tényező, melynek értékét az 
oválüreg területének függvényében a 6. 
ábrából lehet meghatározni.

90%-os töltöttségi viszonyt feltételezve az 
oválüreg területe:

T u = l , l - T „ .

Az 5. és 6. ábrák görbéire ún. simító vagy kö
zelítő köbös spline-okat illesztettünk, melyek 
segítségével a függvényértékeket az értelmezési 
tartomány bármely pontjához meg lehet határozni.

Az oválszelvények szélességének meghatáro
zása után a szelvényterületek ismeretében Hsz-re 
kapott értékeket addig kell változtatni, míg a

IKL  »7-51

5. ábra. A Cl szélesedési tényező az oválüreg nyújtási 
tényezőjénél: f  üggvényében (Neumann szerint)

6. ábra. A  C2 szélesedési tényező az oválüreg területének, 
függvényében ( N eum ann  szerint)

(13) összefüggés alapján kiszámított szelvény- 
területek a legjobban megközelítették a kívánt 
értékeket.

Az ütegek jellemző paramétereit a 2.1.3 fejezet
ben leírtaknak megfelelően határoztuk meg.

4. Az adatok megjelenítése
Az alapadatokat, illetve a számított jellemző

ket a program táblázatosán kinyomtatja.
A nyomtatási formátum érzékeltetése céljából 

a melléklet tartalmazza egy nyolcszúrásos négy- 
zet-ovál üregrendszer jellemzőit mind a három el
rendezési mód szerint.

5. A számítógépes program egyszerűsített fo
lyamatábrája a 7. ábrán látható.

7. ábra. A  számítógépes program  egyszerűsített fo lyam at-  
ábrája
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! U N U U L O  NEGV Z ET  ME RET E : 5 5  MM 

K É S Z  NEGVZ ET MERE TE : 1 5  MM
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H  SOROZAT EL REN' DE ZESE : N Y I T O T T  SOR
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5' ÖVRE 4 0 . 7  4  1 4 . 4 0 1 . 4 4 2 4 4 6 4 2 . 5 3 . 3

6 NÉGYZ ET 2 3 . 4  4  2 3 . 4 1 8 . 3 1 . 3 1 2 3 4 0 3. .  8
•~i i”i

< ÖVRE 3 0 . 7  4 1 1 . 2 0 1 . 2 9 8 c.i t* Z 3 1 . 2 2 . 6

NEGVZ ET 1 8 . 7  4  1 3 . 7 1 5 1 . 2 0 7 2 1 7

Fi Z .  Ü R E G E K - J E ! ... . . . . Е М  S I Ó M E R E Г Е  I

S Z O R O S
SZÓM
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ÖLÖKJ O
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NEGVZ ET
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г' OVRL 3 2 . 6  4  И . 2 0 \L P  к 3  í. „ 2  2

NEGVZET 1 . 9 , 2  + 1 у . 7 j 2. 2 1 9
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KIINDULÓ NEGVZET MERETE 
K'ECZ NEGVZET MERETE 
SZÚRÁSOK SZAMA

15 MM
8

A SORO ZAT E L RE H D E ZE 3 E  : F O L V T A TO L AGOS S 3R E LOHVUJ T O E S  KOZBUL 3 0  S Z A K A S Z A

R  S Z E L ... V E I N  V I E  К . J  ЕЕ 1....L . E M Z O  F
. p .  p ,  r .,j j - p  g r  p >  g r  £

S Z Ú R Á S S Z E L V É N Y S Z E L V E N V NE GVZ ET N Y Ú J T Á S I S Z E L V E N V S Z E L V É N V R A D I U S Z
SZÁM A L A K J A MERETE MERETE TE NVEZ O T E R U L E T 2

В *  H R I  R 2

/ М М / / М М / / М М 2 / .•'MM/

1 OVAL 7 3  8 6  < 3 0 1 . 4 9 3 1 9 5 7 5 1 . 5  6 . 9

cL NEGV Z ET 4 8 . 4  V 4 8 . 4 u о 1 . 3 4 5 1 4 5 5 7 . 8  7 . 8

3 OVAL Ь 6  $  d d  .  3 0 1 . 4 9 1 9 7 6 4 7 . 8  4 . 9

4 NEGVZ ET 3 4 . 2  *  3 4 . 2 2 7 . 4 1 . 3 4 6 7 2 5 5 . 5  5 . 5

5 OVAL 4 2 . 4  *  1 5 . 6 0 1 . 4 4 7 5 0  í 4 2 . 1  3 . 5

6 NE GVZ ET 2 4 . 8  #  2 4 . 8 1 9 . 9 1 . 3 1 2 . 3 8 2 4  4

OVAL • 3 1 . 9  *  1 1 . 3 0 1 . 3 9 4 2 7 4 3 3 . 3  2 . 6

8 N EG VZ ET 1 8 . 7  *  1 8 . 7 1 5 1 . 2 6 3 2 1 7 3  3

й г 1...Í R E G E L <  J E L ....».....E M Z O M E R E T E I

S Z Ú R Á S ÜREG ÜREG NEGV Z ET H EN G E R R ES ÜREG U R E G R A B I U S Z

SZÁM A LA KJ A MERETE MERETE MERETE ' T E R Ü L E T E
В *  н C; R I  R 3

/ М М / / М М / / М М / / М М 2 / / М М /

1 OVAL 7 3 . У *  3 6 . 3 0 5 1 9 6 5 5 1 . 5  6

cl N EG VZ ET 4 9 . 9  *  4 8 . 4 3 8 . 8 5 1 4 6 7 7 . 8  6

3 OVAL 5 8 . 3  $  2 3 . 3 0 3 . 5 9 9 2 4 7 . 8  4

4 NE GVZ ET 3 5 . 2  *  3 4 . 2 d  f » 4 3 . 5 7 3 2 5 . 5  4

5 OVAL 4 4 . У *  1 5 . 6 0 . 6 5 1 2 4 2 . 1  3

6 ' N E G V Z ET 2 5 , 5  *  2 4 . 8 1 9 . 9 d  » b 3 8 6 4  3

»■’ OVAL 3 3 . У *  1 1 . 3 0 cl 2 8 1 b  3  ■ b  d

8 N EG VZ ET 1 9 . 2  % 1 8 . 7 1 5 2 2 1 9 3  2

KL 117-9a \
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MERETE  
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1
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.....
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Az OMBKE elnökségének írásbeli beszámolója a 75. 
jubileumi küldöttközgyűlésen az 1986. évről

A tisztségviselők 2. Célok és ezek  te ljesítése

A tisztségviselők névso rának  közlésétől e helyen el 
tek in tünk , m e rt ez a 73. tisz tú jító  kü ldöttközgyűlésről 
szóló részletes beszám olóban a BK L—K ohászat 1986. 
évi 5. szám ának  202—203. o lda lán  m egtalálható .

A szakosztályok tevékenysége

B ányásza ti szakosztá ly

1. Á lta lános tá jékozta tó

A tag létszám  1986 végén 4130
ebből a vidéki tagok szám a 3655

a  budapesti tagoké 475
H elyi szervezetek  szám a 15 volt,
a következő létszám m egoszlással:
borsodi helyi szervezet 460
dorogi helyi szervezet 265
kincsesbányái helyi szervezet 145
m átra i helyi szervezet 75
m á traa lja i helyi szervezet 175
m ecseki helyi szervezet 320
m ecsekaljai helyi szervezet 146
nógrádi helyi szervezet 285
oroszlányi helyi szervezet 585
rud ab án y a i helyi szervezet 85
tapolcai helyi szervezet 150
ta tab án y a i helyi szervezet 520
Szénb. Közp. helyi szervezet 95
budapesti helyi szervezet 475
veszprém i helyi szervezet 354

A szakosztály kere tében  a  következő 7 szakcsoport, 
ül. m unkabizo ttság  m űködött: 
bányabiztonsági szakcsoport, 
bányagazdasági m unkabizottság , 
bányajogi m unkabizottság , 
bányagépész és bányavillam ossági szakcsoport, 
bányam érői szakcsoport, 
bányászattö rténeti m unkabizottság , 
robban tástechn ika i szakbizottság.

A szakcsoportok, m unkabizo ttságok  a szakosztály 
vezetés irán y ításáv a l éves te rv  a lap já n  önállóan tev é 
kenykedtek. A szakosztály-vezetőség a szakcsoporto 
k a t a szakosztályülésen, szűkebb vezetőségi ü léseken 
rendszeresen beszám olta tja  végzett m unká juk ró l és 
m egv ita tja  fe ladata ika t.

A szakosztály-vezetőség lé tszám a: 31 fő, ebből 5 fő 
a szűkebb ügyvezetőség és a B K L—B ányászat főszer 
kesztője. Ezt k iegészítik  a helyi szervezetek  elnökei és 
titk á ra i, v a lam in t a  szakcsoportok, m unkabizo ttságok  
vezetői. A szakosztály-vezetőség te ljes lé tszám a 68 fő. 
A vezetőségi tag o k a t úgy válasz to tták , hogy egy-egy 
elnökségi b izo ttságban  k ép v ise ljék  a  szakosztályt, je 
lenleg 18-an.

A szakosztály ta g ja i közül 5 fő elnökségi b izottság 
vezető. A vezetőségi 'tagok kötelessége a  társszakosz 
tá lyokkal és társegyesületekfcel való szorosabb k ap 
csolat ta rtása , ill. ezek továbbfejlesztése.

A szűkebb vezetőség (ügyvezetőség) a feladatok tó l 
függően kétheten te , ill. h avon ta  ülésezett. Ezeken az 
ü léseken m eg v ita tták  a szakosztály e lő tt álló fe lad a 
tokat, és előkész íte tték  a szakosztály-vezetőségi ü lése 
ket.

V ezetőségi ü lést 1986. évben négyet ta rto ttak . Ebből 
kettő t v idéken  Salgótarjánban, ill. M iskolcon. T itk á ri 
é rtekez le te t három szor ta rto ttak , egyet Tapolcán  a  h e 
lyi szervezetnél. A szakosztály-vezetőség m unkam ód 
szere jól bevált, ezért a jövőben is hasonló  módon 
k ív án n ák  m unkálkodni.

Az első szakosztály-vezetőségi ülésen (1986. feb ru á r  
25.) részletesen m eg v ita tták  a szakosztály tá v la ti cél
já t  és p rog ram já t, va lam in t a k ia lak ítan d ó  m unka- 
m ódszert, m elyet az OM BKE elnöksége elfogadott és 
beép íte tt 1986—1990. évekre szóló m unkaprogram jába . 
Az 1985 novem berében  m egválaszto tt vezetőség a kö 
vetkező főbb célokat és fe lad a to k a t tűz te  a szakosz 
tály tagsága elé:
— közrem űködés a bányászat gazdasági cé lk itűzései 

nek  m eghatározásában , fejlesztési p ro g ram ján ak  
m egvalósításában ;

— elősegíteni a m űszaki fejlesztés in tenzív  lehetősé 
geinek fe ltá rásá t, az anyag- és energ iatakarékosság  
tokozását;

— gyorsítan i a hazai ásványviagyonok fe ltá rásá t, elő 
segíteni ezek m inél szélesebb körű  hasznosításá t 
hatékonyabb  és ú jszerű  előkészítési e ljá ráso k  be 
vezetésével;

— lehetőséget és te re t b iz tosítan i a szakosztály tag 
ja in a k  az önm űvelődésre, szakm ai továbbképzésre, 
az álta lános k u ltu rá lódás elősegítésére;

— k iem elt fe la d a t a m unkásm űvelődés segítése és az 
ebben való ak tív  közrem űködés;

— a  szakosztály m unkam ódszerének  továbbfejlesztése, 
szorosabb kapcsolat k ia lak ítása  a helyi szerveze 
tekkel, társszakosztályokkal, egyesületekkel;

— f ia ta l tagtársafc bevonása az egyesületi m unkába, 
ak tiv itá su k  növelése, szakm ai fe jlődésük  elősegí
tése;

— m axim ális segítség n y ú jtá sa  a BK L—B ányászat 
szerkesztő b izo ttságának  és a la p b írá la t m ódszeré 
nek  továbbfejlesztése;

— nem zetközi kapcsolatok ápolása, továbbfejlesztése, 
a  külföldi u tazások  során szerze tt tapasz ta la tok  
hasznosítása;

— ak tív  egyesületi élet k ia lak ítása , bányászati em lé 
keink  és hagyom ányaink  ápolása, alkotó  közösségi 
szellem  k ia lak ítása .

A szakosztály tevékenységének, 1986. évi m u n k a te r 
vének alap ja , vezérfonala egyesü letünk  1986—1990. 
évekre kidolgozott középtávú m unkap rog ram ja , ill. a 
szakosztálynak az egyesületi m unkap rog ram  alap ján  
ennek  szellem ében kidolgozott tá v la ti m un k ap ro g ram 
ja  volt. 1986-ban az e p rog ram ban  rögzíte tt irányelvek  
szellem ében dolgoztak. A m u n k á t értékelve elm ond 
ható , hogy az 1986-ban m egjelölt célk itűzéseket, te r 
vezett fe la d a ta ik a t m arad ék ta lan u l te ljesíte tték .

A szakosztály éves m unk ap ro g ram jáb an  k iem elt sze 
rep e t tö ltenek  be a nagy  rendezvények, m elyek a 
к özén távoí m unkaprogram  a lán já n  a bányászat ak 
tuális kérdéseinek  m eg v ita tásá ra  ad nak  lehetőséget.

1986-ban az a lábbi nagy rendezvényeket szervez 
ték  meg és bonyolíto tták  le kiem elkedő eredm ény 
nyel :

1. 125 éves a nógrád i szénbányászat 
K ihelyezett jub ileum i szakosztály-vezetőségi ülés. 
S a lgó ta rján : 1986. m ájus 29—30.
Szakm ai és k u ltu rá lis  program ok, szakestély. 
R észtvevők szám a: 50 fő 
A nógrád i szervezet rendezésében.

2. B ányabiztonsági konferencia 
O roszlány: 1986. jún iu s 10.
T ém ája : S zám ítástechn ika alkalm azása a bán y a 
b iztonság szolgálatában.
R észtvevők szám a: 162 fő 
Az oroszlányi szervezet rendezésében.

3. 200 éves a borsodi szénbányászat
Ju b ileu m i em lékülés, k ihelyezett szakosztály-veze 
tőségi üléssel, szakestéllyel.
M iskolc: 1986. szep tem ber 18—19.
R észtvevők szám a: 150 fő 

A borsodi szervezet rendezésében.
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4. 25. bányám éra továbbképző és tapasz tala tcsere  
A lsóőrs: 1986. szep tem ber 25—26.
T ém ája : TelepüléSaláf ejtési és reku ltivációs tevé 
kenység ta pasz ta la ta i.
10 szíakmai előadás, b a rá ti találkozó.
Résztvevők szám a: 170 fő
A bányam érő  szakcsoport, a  V eszprém i Szénbá 
nyák  és helyi szervezete rendezésében.

5. XV. országos bányam érő  konferencia 
S a lg ó ta rján : 1986. ok tóber 1—2.
Szakm ai előadások, tapasz ta la tcsere , k u ltú rp ro g ram  
és saakestély.
Résztvevők szám a: 90 fő
A kon ferenc iá t a bányam entő  szakcsoport szakm ai 
irán y ításáv a l a nógrád i szervezet rendezte.

6. B ányagazdasági konferencia  
Pécs: 1986. ok tóber 10.
A konferencia  tém ája : A szénbányászat m unkaerő 
p rob lém ái és a gazdasági hatékonyság  növelésének 
kérdései.
A konferencia kere tében  9 előadás hangzo tt el, 
m ajd  az t követően kerekasz tal-beszélgetés volt. A 
konferencián  e lhangzott ja v asla to k a t e l ju tta ttá k  az 
ip a ri m iniszterhez.
A konferenciát a BDSZ, a M ecseki Szénbányák  és 
heiyi szervezete, a bányagazdasági szakcsoport 
szakm ai irán y ításával közösen rendezték.
Résztvevők szám a: 110 fő

7. 60 éves a m agyar b au x itbányásza t
Ju b ileu m i em lékülés 10 előadással (2 külföldi). 
K incsesbánya: 1986. ok tóber 24.
R észtvevők szám a: 104 fő, ebből 18 külföldi.
A ju b ileum  alkalm ábó l k é t k iadvány t je len te ttek  
meg.

8. Ifjúság i szakm ai napok 
B udapest: 1986. ok tóber 30—31.
27 előadás hangzo tt el.
Résztvevők szám a: 100 fő
A rendezvény t a K BFI, a budapesti szervezet és az 
ifjúság i b izottság  közösen rendezte.

9. G épi vág a th a jtá s  ’86.
T apolca: 1986. novem ber 11—13.
Résztvevők: 11 külföldi cégtől 21 fő, 107 fő hazai 
szakem ber.
A három napos színvonalas rendezvény  jó l szolgálta 
a m űszaki k u ltú ra  közvetítését, fejlesztését.
A rendezvény t a VEAB sz ilá rdásvány-bányászati 
m unkabizo ttsága kezdem ényezésére a tapolcai szer 
vezet rendezte.

A fen ti országos je lentőségű rendezvényeken  kívül 
még szám os je len tős helyi nagy rendezvényt, szakm ai 
előadást, v itá t, k lu b d é lu tá n t ta r to tta k  a helyi szerve 
zetek, szakcsoportok és m unkabizottságok.

Ezek közül a következők em elhetők  ki:

— 1986. m árcius 25-én B enedek  M iklós  előadása a bu 
dapesti szervezetben. A  kü lfe jtéses  szénbányászat 
kü lfö ld i eredm ényei és a hazai lign itbányásza t le 
hetőségei cím m el a K B FI-ben.

— Sólym os A ndrás  előadása 1986. áp rilis  14-én a do 
rogi szervezetben T atabányai v ízvéd elm i tapaszta 
latok, különös te k in te tte l az ú j m egoldásokra.

— S zű k  körű bányászati vezető i a n ké t 1986. jún iu s 10- 
én egyesü letünk  k lub jában , a szakosztály és a 
BDSZ közös rendezésében.

— A szénbányásza t szabályozásának időszerű  kérd é 
sei tá rgyú  dr. Jenei Szabolcs á lta l 1986. m ájus 28- 
án  a szénbányászati központi szervezetben m e g ta r 
to tt előadás.

— P. T óth  József: Á sványvagyon-gazdálkodás, ú jra 
m inősítés. szénvagyon-igénybevé teli d íj m egállapí 
tása  cím ű előadás 1986. m árc ius 17-én O roszlány 
ban  a helyi szervezet rendezésében.

— A  m agyar szénbányásza t általános b iztonságtech 
n ika i helyze te  cím en N euberger A n ta lnak , az OBF 
elnökének  1986. novem ber 5-én V eszprém ben  m eg 
ta r to tt  előadása.

— Dr. K ovács Ferenc, a NME rek to ra : K orszerű  bá 
n yam űvelési m ódok a m agyar szénbányászatban  
1986. novem ber 19-én G yöngyösön  a M átraa lja i 
S zénbányáknál ta r to tt  előadása.

— A  m agyar energiapolitika  főbb  fe jle sz té sén ek  irá 
nya i cím en dr. H orváth  László  á lta l 1986. novem ber 
25-én, Salgótarjánban  m e g ta rto tt előadás.

A szakosztályi cé lk itűzéseknek m egfelelően 1986-ban 
is igyekeztek elősegíteni a szakosztály ta g ja in ak  a 
szakm ai továbbképzését.

Ezt a célt szolgálta és seg íte tte  elő a m ár em líte tt 
25. bányam érő  tap asz ta la tcsere  és továbbképzés.

A bányam entéssel foglalkozó szakem berek  tovább 
képzését volt h iv a tv a  elősegíteni a XV. bányam entő  
konferencia  és tapasz tala tcsere .

Az em líte tt országos jelen tőségű  továbbképző re n 
dezvényeken k ívü l a helyi szervezetek  is szerveztek 
tanfolyam okat, továbbképzést a m érnökök és a tech 
n ikusok  részére. Ezek szervezésében és rendezésében a 
mecseki, a m ecsekaljai, az oroszlányi és a ta tab án y ai 
szervezetek  já r ta k  az élen. A helyi szervezetek, szak- 
bizottságok, m unkabizo ttságok  ta g ja in ak  továbbképzé 
sét, szakm ai ism erete inek  bővítését seg íte tték  elő a h e 
lyi szervezetek  á lta l belfö ldre és kü lfö ld re  szervezett 
tanu lm ányu tak , tapasz ta la te se re -u tak , v a lam in t a 
szakosztályi sz in tű  külföldi k iu tazások  is. B elföldi ta 
pa sz ta la tc se re -u ta t szin te valam ennyi helyi szervezet 
szervezett. A budapesti szervezet Erdélybe, a k incses 
bányai szervezet Selm ecbányára, a nógrád i szervezet 
az N D K-ba. Az oroszlányi szervezet Lengyelországba, 
a ruda'bányai szervezet C sehszlovákiába és Lengyel- 
országba szervezett tap asz ta la tcsere-u ta t.

A helyi szervezetek  a bányászszakm a elism erését és 
a m űszaki k u ltú ra  te rjesz tésé t azzal is elősegítették , 
hogy bekapcso lódtak  a m egyei m űszaki h e tek  rendez 
vényeibe. m elyek k ere tében  színvonalas előadások 
kal, k iá llításokka l tá jék o z ta tták  a m egyék szakem be 
re it  a  bányászat helyzetéről, terveirő l, a  m eglévő gon 
dokról és a m egoldásra váró  feladatokról.

A m egyei m űszaki hetek  sikeres lebonyolításában  
különösen a m á traa lja i, a m ecsekaljai és a tapolcai 
szervezetek m u nkája  volt kiem elhető.

K iem elt fe lad a t volt 1986-ban is a m unkásm űve 
lődés elősegítése. A v álla la ti Oktatási és továbbképző 
központok m u n k á já t a helyi szervezetek  tag ja i e lőadá 
sokkal, p rogram ok szervezésével, v itaestek , tan fo lya 
m ok rendezésével rendszeresen  segítették. Jól bevált 
a  ta tab án y ai szervezetben a  m á r évek ó ta m egrende 
zésre kerü lő  B ányászati Szabadegyetem , m elynek k e 
re tében  ak tuális  ism ere tterjesz tő  előadások hangzanak  
el.

H aladó hagyom ányaink  ápolása, bányászati em lé 
keink  m egóvása érdekében  seg íte tték  és tám ogatták  
a szakm ai m úzeum ok m unkájá t, a bányászati em lékek 
gyűjtését, a tech n ik a tö rtén e ti k u ta tóm unkát. E m u n k á 
ban  több helyi szervezet is igen ak tív an  vette  ki ré 
szét.

Igen eredm ényesek  vo ltak  1986-ban a  m á r hagyom á 
nyossá vá lt gyártm ány ism ertető  előadások, m elveken 
ism ert külföldi cégek szakértő i ta r to tta k  előadást és 
szakm ai bem utatókat. Ezeken a rendezvényeken  a 
szakosztály tag ja i a bányászat egyes kérdéseinek  leg 
korszerűbb  m egoldásairó l k a p h a tta k  közvetlen tá jé 
koztatást.

1986-ban többek  között a nyugatném et Halba eh u. 
Braun  cég N agybátonyban, a francia  CdP. Ingenieri 
E trolham  France S. A . cég O roszlányban, a bánvavé- 
nész és bánya villam ossági szakcsoport szervezésében 
Alsóörsön, az N S Z K -Ь  éli R u d -K e tten fa b r ik  Rieger 
G m bH  és F elten  u n d  G uilleaum e E nergetik  cég. az 
osztrák  V oest A lp ine  és az angol D ow ty  cég ta r to tt  
igen színvonalas előadást.

Szakosztály-vezetősége k iem elt fontossággal kezeli 
szak lap ját, a B K L — Bányászatot. M ost m ár rendsze 
res gyakorla t a lap  b írá la tá n ak  n ap ire n d re  tűzése és 
a ta p asz ta la tok  m egvita tása . 1986-ban a la n b írá la to t a 
dorogi és a veszprém i szervezet tagsága végezte el igen 
kö rü ltek in tő en , alaposan.

A B K L—B ányászato t szep tem ber 18-án M iskolcon  
m eg tarto tt szakosztály-vezetőségi ülés kere tében  b írá l 
ták. A v ita  során számos hasznos jav asla t hangzott 
el, m elyeket a jövőben célszerű m egvalósítani. A lap- 
b írá la to t a jövőben is fo ly ta tn i k íván ják .
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A B K L—B ányászat k iadási kö ltségeinek növekedése 
és az á llam i tám ogatás m egszüntetése nehéz helyzet 
be hozta a lap  k iadásá t. A  szakosztály vezetősége a 
főszerkesztőkkel együtt te rv e t dolgozott ki a lapk iadás 
kö ltségeinek elő terem tésére. 1986 közepére s ik e rü lt — 
egyesü letünk  szakosztályai között elsőként — ezt a 
kérdést m egnyugtatóan  rendezni és a  tám ogatási szer 
ződéseket a lá írn i valam enny i b án y a v á lla la tta l a cik 
lus végéig, 1990-ig ta rtó  hatállyal.

Az egyesület elnöksége m elle tt a szakosztály is kö 
szönetét m ond a  b ányaválla la tok  vezetőinék az ön 
zetlen tám ogatásért, azért, hogy ezzel hosszabb táv ra  
is b iz to síto tták  ta g ja in k  részére  a szaklap rendszeres 
m egjelentetését.

A  szakosztály a BK L—B ányászato t a jövőben sa já t 
k iad ványkén t te rvezi m egjelen tetn i. E nnek  érdekében  
ja v as la to t dolgoztak ki egyesü letünk  elnöksége szá 
m ára. J a v a s la tu k a t az elnökség m egv ita tta  és tám o- 
gatólag  elfogadta. F e lk é rte  a szakosztály vezetőségét a 
szükséges in tézkedésék  m egtételére.

3. K apcsolat a hely i szerveze tekke l, tá rsszakosztá lyok 
kal, elnökséggel

A  szakosztály-vezetőség célkitűzéseiben kiem elt fe l 
ad a tk é n t kezelte a helyi szervezetek  közötti kapcsolat 
további bővítését és elm élyítését. R endszeressé vá lt a 
titk á ri értekez le teknek  és szakosztályüléseknek egy- 
egy helyi szervezet székhelyén való m eg tartása . 1986. 
m ájus 29—30-án Salgótarjánban, szep tem ber 18—19-én 
pedig M iskolcon  ta r to ttá k  tap asz ta la tcseréve l egybe 
kö tö tt k ihe lyezett szakosztály-vezetőségi ü lést, a nóg 
rád i és a  borsodi helyi szervezet m egh ívásának  eleget 
téve.

T itk á ri é rtekez le te t 1986-ban három  alkalom m al ta r 
to ttak , ebből egyet áp rilis  22—23-án Tapolcán, a tapo l 
cai szervezet vendégeként. A titk á r i é rtekezleteken  az 
időszerű egyesületi fe ladatok  k e rü ltek  m egv ita tásra  és 
mód ny ílo tt ta p asz ta la tok  cseréjére  is.

Az igen jól bevált gyakorla to t fo ly ta tn i k ív á n ják  és 
egy-egy titk á r i értekezletet, szakosztály-vezetőségi 
ü lést a helyi szervezetek  székhelyén terveznek  1987- 
ben is m eg tartan i.

Az 1986-os év két helyi szervezet életében k iem el 
kedő év volt. A borsodi és a nógrád i szénbányászat 
ebben az évben ü n n ep e lte  m egalaku lásának  200, ill. 
125 éves jub ileum át. A jub ileum i ünnepséget a nóg 
rád i szervezetben m ájus 29—30-án, a borsodi szerve 
zetben pedig szep tem ber 18—19-én ta rto tták . A ju b i 
leum i ü lésen az egyesület elnöksége és a szakosztály 
vezetősége is képv iselte tte  m agát. A jub ileum i em lék 
érm et, m elyet az OM BKE elnöksége a szakosztály ja 
v as la tá ra  a lap íto tt, a  fő titk á r  ad ta  át. A N ógrádi Szén 
b ányák  és a helyi szervezete az OM BKE elnökségének 
jóváhagyásával Z e m lin szk y  R ezső-em lékérm et a la p í 
to tt, m elyet a jub ileum  alkalm ábó l tízen v e ttek  át 
k iem elkedő tevékenységűik elism eréseként.

A szakosztály  1986-ban is kü lönös gondot fo rd íto tt 
az egyesület elnökségével és a többi szakosztállyal, ill. 
tá rsegyesü letükkel való kapcso latok  kiép ítésére, ápo lá 
sá ra  és továbbfejlesztésére . A k ia lak u lt kapcsolatok jó 
n ak  tek in thetők .

1986-ban különösen az öntészeti szakosztállyal sike 
rü lt szoros b a rá ti és szaterriai kapcso lato t k ia lak ítan i.

Közösen kerékasz tal-m egbeszélést és szakm ai ta 
pasz ta la tcse ré t ta r to tta k : 1986. m ájus 17-én R év fü lö 
pön  Az öntödei hom ok e llá tásának  m ennyiségi és m i 
nőségi kérdései tém ában . A közös rendezvény  igen 
sikeres volt. A kedvező ta p asz ta la tok  a lap já n  a jövő 
ben továbbfe jlesztik  a ké t szakosztály közötti szak 
m ai eszm ecserét és a b a rá ti kapcsolatot, és bővíteni 
te rvezik  k ap cso la ta ik a t a többi szakosztállyal is.

A szakosztálynak az egyesület elnökségével k ia la 
k íto tt kapcso la ta  jó. E nnék  elism erését je len ti az is, 
hogy a novem ber 14-én M iskolcon  m eg ta rto tt 74. K öz
gyűlésén a szakosztály tag ja i közül Lauday M iklós  
oki. bányam érnöknek  K iváló  M unkáért m in iszteri k i 
tün te tést, Z su ffa  M iklós  vezérigazgatónak  D ebreczeni 
M árton-. Szom olányi G yulának, a m ecséknljai szerve 

zet elnökének, és dr. R em én y i G ábornak, a borsodi 
szervezet titk á rá n a k  Zorkóczy S am u-em lékérm et, M ol
nár Lászlónak, a Soproni B ányászati M úzeum  igazga 
tó jának  Miíkoviny S ám uel-em lékérm et adom ányozott.

4. N em ze tkö zi kapcsolatok

N em zetközi kapcso la taik  évek óta elég széles kö 
rűek. K apcso la taik  1986-ban a te rv eze ttn ek  m egfele 
lően a laku ltak .

A szakosztály 1986-ban is több külföldi tan u lm án y 
u ta t szervezett. 1986-ban 18 külföldi ú ton  10 ország 
ban, összesen 80 fő v e tt részt. Ezek közül 13-an vol
ta k  tőkés országokban. K ülönböző külföldi nem zet 
közi konferenciákon, szim pózium okon stb. összesen 10 
ta g tá rsu n k  szerepelt előadással.

A lengyel tá rsegyesü le tte l folyó együttm űködés 
1986-ban is eredm ényes volt. E nnek  kere tében  köl
csönös tan u lm ányú tok ra , szim pózium okra és p u b lik á 
ciócserére k e rü lt sor. K ülön ki kell em elni a jún ius 
12-én B udapesten  m egrendezett lengyel előadásokat, 
v a lam in t a m agyar szakem berek  részéről K atow icében  
ta r to tt  szakm ai előadásokat. A magytar bányászna 
pon fogadtuk  a lengyel egyesület delegáció ját is és a 
mi kü ldö ttségünk  is rész t ve tt a lengyel bányászna 
pon.

Az angol társegyesü lette l fennálló  kapcso lat is e red 
m ényesnek m ondható, továbbfejlesztése célszerű.

ö rv en d e tes , hogy a lju b ljan a i szlovén tá rsegyesü let 
tel kö tö tt devizíamentes együttm űködési m egállapodás 
jó l bevált. E nnek  k ere tében  több  ta g tá rsu n k  já r t  Szlo 
vén iában  és viszonzásul mi is fogad tuk  a szlovén kol
légákat.

U gyancsak sikeresnek  m ondható  a nyugatném et bá 
nyászegyesülettel 1984 óta k ia lak íto tt kapcso lat, m ely 
m ódot ad  devizam entes to p asz ta la tcsere-u tak  lebonyo 
lítá sá ra  is, b á r  a lehetőségek e te rü le ten  még ko rlá 
tozottak.

A szocialista országokkal — a lengyelt k ivéve — a 
kapcsolatok sajnos lazák, szerződéses kapcso lat k ia la 
k ítá sá t évek óta nem  leh e t m egoldani, ezért a fapasz- 
ta la tcse re -u tak , tan u lm á n y u tak  szervezése nehézségek 
be ütközik.

5. H elyi szervezetek , szakcsoportok tevékenysége

A  szakcsoportok, m unkabizo ttságok  és helyi szerve 
zetek 1986. évi m u n k á já ró l á lta lánosságban  m egálla 
p ítha tó , hogy 1986-ban szin te k ivé tel nélkü l jó m unkát 
végeztek.

V alam ennyi helyi szervezetben, szakcsoportban igen 
lelkes, ak tív  egyesületi élet folyt. A végzett m unká t 
értékelve és elism erve a szakcsoportok, m u nkab izo tt 
ságok közül külön ki kell em elni a bányam érő  szak 
csoportot, a bányagazdasági, v a lam in t a bányászat- 
tö rténeti m unkabizottságot. A bányam érő  szakcsoport 
a szokásos továbbképző rendezvény  m egszervezésén 
k ívü l — a külföldi vendégek elism erését is elnyerve 
— bonyo líto tta  le  a  ISM 13. elnökségi ü lését október 
8—11. között Siófokon, az O roszlányi Szénbányák ü d ü 
lő jében. Az elnökségi ülésen 12 országból 31 külföldi 
vendég ve tt részt.

U gyancsak sikeresen  szervezték  meg az ISM  3. m u n 
kab izo ttsága 7. ü lését ok tóber 5—8. között, m elyen 7 
országból 12 kü lfö ld i vendég ve tt részt. A bányagaz 
dasági m unkab izo ttság  k é t sikeres országos szin tű  fó 
rum  m egszervezésén és lebonyolításán  kívü l pályáza 
tot ír t  ki a  szakosztály-vezetőség, a BE és a BDSZ-szel 
közösen az anyagi ösztönzés ha tékonyságának  növelé 
se a m élym űvelésű  bányászatban  a te ljesítm ények  nö 
velése és a m unkaerő  m eg tartása  érdekében tém ában . 
A pály áza tra  8 tan u lm á n y  érkezett. A zsűri 5 p á ly a 
m unká t d íjazott. A helyi szervezetek közül k iem elkedő 
m unkát végzett a borsodi, a dorogi, a m á traa lja i, a 
m ecseki, a nógrádi, az oroszlányi, a ta tab á n y a i és a 
tapolcai szervezet, de öröm m el á lla p íth a tju k  meg, 
hogy m in d en ü tt nagy lelkesedéssel, a bányászat irán ti 
szerete tte l végezték e nem  könnyű fe ladato t és segí
te tték  elő egyesü letünk  célkitűzéseit.
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Kőolaj-, fö ldgáz- és v ízbányásza ti szakosztá ly

1. Á lta lános tá jékozta tó

A  szakosztály lé tszám a 1986. decem ber 31-én 1015 
fő volt, az előző évekhez képest gyakorla tilag  nem  v á l 
tozott. Ü léstervükben  rögzíte tt titk á r i é rtekezleteike t 
rendszeresen  m eg tarto tták , vezetőségi ü lést négy a lk a 
lom m al rendeztek.

A  szakosztály  m u n k á ján a k  irán y v o n a lá t az OMBKE 
középtávú m u n kap rog ram ja  szab ta meg. E rre  épü lt a 
szakosztály középtávú m u n k ap ro g ram ja  (am elyet az 
OM BKE elnöksége az O K G T-ben ta r to tt  ü lésén tudo 
m ásul vett), ille tve  a szakosztály 1986. évi m u n k a 
terve.

A szakosztály válasz to tt vezetősége változatlan . 1986. 
novem ber 15-től az elnök betegsége m ia tt az elnök- 
helyettes vezeti a szakosztályt. A helyi szervezetek  
vezetősége változatlan , ille tve a sz ilá rdásvány -ku ta tó  
helyi szervezet a korább i elnökök m ás m unkakörbe 
helyezése m ia tt ú j elnököt, ill. tá rse lnökö t választott.

A szakosztály vezetősége V éh  József ta g tá rsa t, a 
szakosztályi tö rténeti b izottság  vezetése alól 1986 de 
cem berében felm en te tte , m ivel elfoglaltsága m ia tt ez 
irányú  m u n k á já t nem  tu d ta  ellátn i. Az ú j vezetőségi 
tag  k ivá lasztása  fo lyam atban  van.

S zervezeti változás szakosztályunkban  nem  volt, a 
m unka a  7 helyi szervezetben  és 2 m unkab izo ttság 
ban  folyt. Külön, de nem  bizottsági szin ten  vettek  
rész t a  N em ze tkö zi G ázunió  m u nká jában . Ezt a tev é 
kenységünket szervezeti sz in tre  kell em elni, m ivel ez 
olyan sok m u n k á t je len t, am it csak szervezett fo rm á 
ban és b iz tosíto tt anyagi h á tté rre l leh e t fo ly tatn i.

2. C élok és ezek  te ljesítése

A szakosztály az á lta lános célokért m egfogalm azott 
fe ladatokka l kapcso la tban  a következő eredm ényeket 
é rte  el:
— szakm ai pá lyázato t ír ta k  ki és é rték elték  ezek e red 

m ényét az  anyag és energ ia ésszerű  fe lhasználá- 
lá sá t illetően;

— az  ipargazdasági m unkab izo ttságuk  4 ü lést ta r to tt  
(m agas sz in tű  iparvezetési részvétellel) az in nová 
ció gyorsítása érdekében;

— a  term észeti k incsek  és a környezet védelm ét a 
b iztonságtechnikai m unkab izo ttság  2 a lkalom m al 
ren d e ze tt szakm ai n ap ja  szolgálta;

— szákm ai ism eretek  bővítését je len te tte  a helyi szer 
vezetek  á lta l rendezett 11 szakm ai nap, va lam in t 
a  18 gyártm ány ism erte tő  (am ely je len tős va lu ta - 
b evé te lt is je len tett).
A gazdaságpolitikai e lv árásoknak  fele ltek  meg, ill. 
az t a  cé lt szolgálták  a  következő rendezvények:

— a te rm álen erg ia  hasznosításá t taglaló  Szegeden  re n 
dezett szakm ai nap  3 helyi szervezet közös ren d e 
zésében ;

— a  nyereségérdekeit fú rási rendszer kidolgozását, é r 
te lm ezését m egvita tó  ipargazdasági m unkab izo ttsá 
gi ülés N agykanizsán,

— hazai és külfö ld i szakem berek  szakm ai eredm é 
nyeinek. ism erete inek  á tad á sá t lehetővé tevő, im 
m ár XX. vándorgyű lést k ezd tük  szervezni. M egala 
k u lt  a  szervezőbizottság, és a  különböző felelősök 
fo ly ta tták  a szervezési m unkát.
Szakm ai továbbképzés, m űszaki k u ltú ra  fejlesztése 
te rén  a  következőket te tté k :

— a v ilágbank i kölcsönnel a fe jle tt tőkés országok 
b an  szakm ai továbbképzésen  ve tt rész t ta g tá rsa in k 
n a k  a  v á lla la tu n k  költelezővé te tte , hogy szerzett 
ism ere te ike t tegyék közkinccsé. Ezek a szakm ai to 
vábbképzések  az alföldi fú rási, az alföldi term elési 
és a kőolaj- és fö ldgázbányászati v á lla la ti helyi 
szervezet rendezésében 9 alkalom m al k e rü ltek  so r 
ra :

— la K őolaj- és Földgáz cím ű szak lapunk  m eg jelen te 
tése ugyanezeknek  a fe lad ato k n ak  tesz eleget. A 
m egjelen te tés anyagi h á tte re  rendezett.

Szakm ai pá lyázato t ak tuális m űszaki-gazdasági té 
m akörökben h irdettek . A részvétel nem  volt m egfele 
lő, 4 pályam űvel 8 pályázó ve tt részt. A fellendítés é r 

dekében a vezetőség dön tést hozott, am ely szerin t ez 
u tán  kétévenkén t m egem elt díjlakkal és kevésbé m eg 
kö tö tt fe lté te lekke l lehet pályázni.

M úzeum i tö rtén e ti pályázati rendszer (am elyet kö 
zösen h ird e ttek  meg a M agyar O la jipari M úzeum m al 
és az O K G T-vel) megfelelő. 1986-ban a pályázatok  
készítése volt a feladat, e redm ényh irde tés 1987-ben 
lesz.

Az 1984-ben m egkezdett ip a rtö rté n e ti anyag feldol 
gozása fo lytatódott. K oncepcióbeli v iták  m ia tt a k i 
a d á s ra  való elkészítése nem  v aló su lt meg. Sorsának  
eldöntése az 1987. év so rán  lesz.

N yom dakész á llap o tra  e lkészü lt és nyom dába ke 
rü lt az O lajbányászat; értelm ező szótár, am elyet az 
O K GT gondozásában ad n a k  ki, de k idolgozását tag 
ja in k  végezték.

N em zetközi kapcso la tukban  je len tős volt a D IT— 
N aftap linnel való együttm űködésük  20 éves év fo rdu 
ló ján  ta r to tt  jub ileum i em lékülés, am elyet S z itá k o n  a 
H otel K astélyban  ta rto ttak . Az em lékülésen m egfogal
m azódott a kapcso la tok  hasznossága és a  fo ly tatás 
szükségessége. Az együttm űködésben  döntő szerepet 
vállaló  16 fő  jugoszláv kolléga O M B K E -plakettet, 16 fő 
m agyar ta g tá rsu n k  D IT -oklevelet kapott.

E lőzetes együttm űködést a lak íto ttá k  ki a D IT—N af
tagáz szervezetével is, am ely kere tében  m á r 2—2 cso 
p o rt devizam entes cseréjére  k e rü lt sor.

M TESZ-csere kere tében  és sa já t költségvállalással 
is rész t v e ttek  a bo lgár testvérszervezet jub ileum i 
szim pózium án, ahol e lőadást ta rto ttak .

Je len  vo ltak  és e lőadást ta r to tta k  a Freibergi B á 
nyásza it N apokon  is.

F elve tték  a kapcso la to t az osz trák  OMV m érnök- 
szervezettel, am ellyel dev izam entes csereszerződés 
nem  jö tt lé tre , de sa já t o rszágaikban  kölcsönösen vál 
la ltá k  igény esetén  szakm ái p rog ram  szervezését.

T e ljesíte tt u ta z ta tá su n k  181 nap  volt, 52 fővel nem  
rubel elszám olású v iszonylatban  és 154 n ap  45 fővel 
rubel elszám olású országokba. N em  a la k u lt ki a k ap 
csolat ak a ra tu n k  ellenére  az 1GHP Zsolna  m érnök- 
szervezettel.

Továbbra is szándékunk a lengyel és szlovák szer
vezetekkel való kapcsolat kiépítése.
— A hazai M T E SZ  tagegyesü letek  közül a helyi szer 

vezetek sz in tjén  az M G E-vel és az M FT-vel ta r t já k  
a kapcsolato t, szakosztályi szinten a k ia lak u lás csí
rá it  je len te tte  a bányászok m egkeresése algyői lá 
togatási igénnyel.

— A tá rsad a lm i szervezetek  szám olnak velük  olyan 
akoiók kapcsán, am elynél a m űszaki értelm iség 
m egjelenése, vélem énye elengedhetetlen .

— R endszeresen ad n ak  h ír t  m agukró l az A lfö ld i O laj 
bányász, a D unántúli O la jm unkás  és az O K G T  
K özpon ti H írlapban.

V askohásza ti szakosztá ly  

1. Á lta lános tá jékozta tó  

1. 1. Szervezeti és lé tszám adatok  1986-iban:

MVAE 28
Csepeli M űvek V asm űvé 139
KGYV 115
K ogépterv 49
Egyetem i O sztály 60
M agnezitipari M űvek 23
Ö tvözetgyár S algó ta rján 23
D unai V asm ű 298

ebből: NME K FFK 20
S algó ta rján i K ohászati Ü zem ek 105
Lenin  K ohászati M űvek 284
Borsodi Ércelőkészítő  Mű 29
Ózdi K ohászati Ü zem ek 210
D ecem ber 4. D ró tm űvek 47
V idék egyéni 49
B udapest egyéni 138
AGMT 11
Taglétszám  összesen 1628

ebből: vidék 1095
B udapest 533
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A vaskohászati szakosztály  ú jjá v á la sz to tt vezetősé 
gébe tisz tú jításko r több fia ta l, de m ár egyesületi m ú lt 
ta l rendelkező kolléga kerü lt, vagy lép e tt előre. M eg 
á llap íth a tju k , hogy az  á ta lak u lás  jól s ik e rü lt an n ak  e l 
lenére, hogy több te rü le ten  van jav ítan ivaló . Az elnök, 
az elnökhelyettes, titk á r , szervező titkár és a n em zet 
közi ügyek felelőse a lehetőségekhez m érten  rendsze 
resen ta lá lkozo tt az O M B K E  ankerközi központjában , 
ahol dön tö ttek  az ak tuális  tém ákban .

M egbeszéléseiken jó összhangban, ez ideig közm eg 
elégedésre dön tö ttek  nap i dolgaikban. V ezetőségük 7 
alkalom m al ü lésezett a te rveze tt 8 ülés helyett. Az 
év  eleji vezetőségi ü lésen hangzo tt el, hogy egyre n e 
hezebb a helyi szervezetek  vezetőinek nap i m u n k á ju k  
m ia tt B udapestre  u tazn i, ezért csak ta rta lm a s, fontos 
n ap iren d ek re  h ív já k  össze őket.

1986-ban is ta r to tta k  helyi szervezetekben k ihelyezett 
üléseket, m elyek nagy  ak tiv itá ssa l, m agas sz ínvona 
lon kerü ltek  m egrendezésre. Ezúton is köszönet illeti 
az Ó zdi K ohászati Ü zem ek  hely i szervezetét a jó  le 
bonyo lításért és a vendég lá tásért.

1. 2. A szakosztály kere tében  7 szakcsoport dolgozik,

ezek a következők: 
nyersvasgyártó  szakcsoport, 
acélgyártó  szakcsoport, 
hengerész szakcsoport, 
h idegalak ító  szakcsoport, 
kovács szakcsoport, 
anyagvizsgáló szakcsoport, 
energetika i szakcsoport.

A szakcsoportok a szakosztályvezetés irán y ításáv a l 
éves te rv  a lap ján  önállóan tevékenykednek . A szak 
osztály-vezetőség szakosztályülésen rendszeresen  beszá 
m o lta tja  a  szakcsoportokat a  végzett m unkáró l és 
m egv ita tja  a  fe ladatokat.

1. 3. A szakosztály-vezetőség

A szakosztály-vezetőség lé tszám a: 35 fő, ebből 4 fő 
a szűkebb vezetőség és a nem zetközi kapcsolatok fe 
lelőse. Ezt k iegészítik  a helyi szervezetek  elnökei és 
titk á ra i, v a lam in t -a szakcsoportok vezetői, és a  K ohá 
sza ti Lapok  szerkesztői. A skakosztály-vezetőség teljes 
lé tszám a 70 fő. A vezetőségi tagok  egy-egy elnökségi 
b izo ttságban  képviselik  a szakosztályt. Je len leg  15 fő 
van  a szakosztály-vezetőségből az elnöki b izottságok 
ba delegálva.

A vezetőségi tagok felelősek a társszakosztályokkal 
és tá rsegyesü letekkel való szorosabb kapcso lat ta r tá 
sáért, ill. azok továbbfejlesztéséért.

2. Célok és ezek  te ljesítése  

2. 1. Szakm ai jellegű cél

Az első szakosztály-vezetőségi ülésen részletesen 
m egv ita tták  a szakosztály középtávú célkitűzéseit és 
ebből k ia lak íto ttá k  az éves m unkatervet, am elyet az 
OMBKE elnöksége elfogadott. A szakosztály elsősor 
ban az a lább i fe ladatok  m egoldását k ív án ta  elősegí
teni.
— a  vaskohászat a lapanyag -e llá tásáva l kapcsolatos 

m űszaki és gazdasági o rob lém ák  fe ltá rása , közre 
m űködés ennek  Javításában,

— az anyag- és energ iagazdálkodás ja v ítá sa  a vasko 
hásza t te lje s  v ertikum ában , az ezzel kapcsolatos 
országos és v á lla la ti p rogram ok  tám ogatása,

— a m inőségi acélgyártás fejlesztése,
— az  iparágon  belüli gazdaságos Im portk iváltás  lehe 

tőségeinek felm érése és realizálása,
— a gyártók  és felhasználók  közötti együttm űködés 

jav ítása .
— a m inőség és versenyképesség jav ítá sa  a bel- és 

külfö ld i p iacokon: hozzáiáru lás a felhasználó  ip a r 
ágak nem zetközi versenyképességének javításához,

— a m ásod- és harm ad term ékgyártás , v a lam in t a h á t 
té rip a r  fejlesztése,

— a  kohászati környezetvédelem  prob lém áit a fejlesz 
tésekkel párhuzam osan , azzal összhangban kell 
m egvalósítani,

— tö rekedn i kell a vaskohászati technológiák során 
keletkező hulladékok  m ennyiségének csökkentésére, 
a  hu lladékok  gazdaságos ú jrafeldo lgozására,

— a m inőség-ellenőrző és szabályozó rendszerek  fe j 
lesztése,

— a korszerű  e lek tron ika i eszközök (szám ítógépek, 
m ikroprocesszorok, robottechnika) te rjesz tése  a vas 
kohászatban,

— az innovációs tevékenység elősegítése,
— a vaskohászat m unkaerőgond ja inak  elem zése: az 

okok és a lehetséges m egoldási m ódók feltárása ,
— a hazai és kü lfö ld i k u ta tás i-fe jlesz tési eredm ények  

propagálása.
A felso ro lt fő célok m egvalósítására elsősorban a  kö 

vetkező m ódszereket a lka lm azták :
— a  szakcsoportjaik  és helyi szervezeteik  sa já t te rü le 

tü k n ek  m egfelelően k iem elten  foglalkoztak a fel 
sorolt tém ákkal,

— fo ly ta tták  — elsősorban a  helyi szervezetek  sz in t 
jén  — a  gyártók  és felhasználók  közötti szervezett 
párbeszédet,

— m egbízásra tanu lm ányokat, koncepciókat dolgoztak 
ki a felsoro lt tém akörökben.

2. 2. Egyesületi je llegű  feladatok

A felsoro lt szakm ai fe ladatok  m egvalósítása, ille tő 
leg az egyesületi m unka fejlesztése érdekében  az a láb 
b ia k a t tűz ték  ki célu l:
— a helyi szervezetek  és szakcsoportok m un k á ján ak  

koordinálása , tám ogatása,
— a szakosztályközi együttm űködés fejlesztése,
— az egyesületközi együttm űködés fejlesztése a fel 

használókat töm örítő  társegyesü letekkel,
— az elnökségi b izo ttságok  m u n k á já n a k  h a ték o n y  tá 

m ogatása,
— a szakm atö rténe ti m unka tovább i fejlesztése, h a 

gyom ányápolás, a  kohászegyenruha elterjesztésének  
segítése,

— a külföld i utaztatások hatékony és jó szervezése,
— a szaklap m u n k á ján a k  tám ogatása,
— az OM BKE elnökségének tám ogatása az ak tuális  

fe lad a to k  m egoldásában,
— együttm űködés fejlesztése a szakm ai irány ító  szer 

vékkel (IpM , M VA E ),
— a  szakm aközi és em beri kapcsolatok erősítése szak 

osztályi és egyesületi szinten, a helyi szervezetek 
és szakcsoportok között,

— a f ia ta l szakem berek  egyesületi m u n k á ján a k  ak ti 
v izálása.

M u n k á ju k a t 1986-ban a p rog ram ban  rögzíte tt célok 
nak m egfelelően fo ly ta tták . Je len tősebb  eredm énye 
k e t az anyag- és energ iatakarékosság  terü letén , va la 
m in t a fe lhasználókkal k ia lak íto tt igények te lje s íté 
sében é rtek  el. A szakosztály éves m un k ap ro g ram já 
ban  k iem elt szerepet tö ltenek  be a nagy rendezvé 
nyek, am elyek a kohászat e lő tt álló ak tuális  fe lad a 
tok  m eg v ita tásá ra  ad n ak  lehetőséget.

1986-ban az a lább i nagy rendezvényeket szervezték 
meg és bonyo líto tták  le  k iem elkedő eredm énnyel:

А Ш . C lean-Steel konferenciával kapcso la tban  el
m ondható , hogy a többéves előkészítő  m u n k á t siker 
koronázta, és ez az igen rangos nem zetközi konfe 
renc ia  m egfelelő szin ten  — a csernobili esem ények 
ellenére  — közel a te rveze tt lé tszám m al és dev izabe 
vétellel zárult.

A V il i .  vaskohásza ti h idegalakító  konferenciáró l 
m egállap ítható , hogy jól szolgálta a vaskohászat szer 
k eze tá ta lak ítási fe la d a ta in a k  m egoldását és bővült a 
nem zetközi érdeklődés a sa lg ó ta rján i konferencia 
irán t.

E nagy  rendezvények  sikeres lebonyolítása egyesü 
le ti és iparág i szem pontból egyarán t fontos volt. A 
felsoro lt nagy rendezvényeken  kívü l a helyi szerve 
ze tek  és szakcsoportok is rendeztek  konferenciát, szá 
mos szakm ai előadást, illetve k lubnapot.

540 B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  120. é v fo ly a m , 1987. 12. s z á m



K özülük k iem elkedett a  D unai V asm ű  helyi szerve 
ze tének  az anyag- és energ iatakarékosságró l rendezett 
konferenciája , ahol a résztvevők  lé tszám a m eghalad 
ta  a 100 főt, és nagyon színvonalas előadások h an g 
zo ttak  el a vá lla la tok  vezetői részéről. Ezen rendezvé 
nyen külfö ld i vállalatok , i'll cégek is képv ise lte tték  
m agukat.

A  helyi szervezetek  kiem elkedő rendezvényei:
Az ózdi helyi csoport megalakulásának 25 éves ju 

bileumi ülése, Ózd.
R okop  folyam atos, öntőgép ism ertetése , a K G Y V -é r -  

dekeltség figyelem bevételével (KGYV helyi szervezet).
Az elek tronm ikroszkóp  szerepe az anyagv izsgála t 

ban  és a D ecem ber 4. D ró tm ű vek  m inőség jav ításában  
(D4D helyi szervezet).

A  .minőségügy helyzete és a  lehetséges fejlődés i r á 
nyai a Csepel V asm űben (CSM V asm ű helyi szerve 
zet).

Gyártmány- és gyártásfejlesztési ankét (CSM Vasmű 
helyi szervezet).

F en ti rendezvényeken  k ívü l a helyi szervezetek  igen 
nagy szám ban ren d ez tek  k lu b n a p o k a t és k lu h d é lu tá - 
no'kat. Szakm ai rendezvényeik  a m érnökök és te c h 
n ikusok szakmaii továbbképzését nagym értékben  segí
tette.

Helyi szervezeteik aktívan bekapcsolódtak a m e
gyei műszaki hetek rendezvénysorozataiba (pl. borso
di műszaki hetek, nógrádi műszaki hetek).

H aladó hagyom ányaik  ápo lására  a kohászati em lé 
kek m egőrzése érdekében  seg íte tték  és tám o g atták  a 
tö rténeti m úzeum i m unkát.

Kovács szakcsoportjuk a B alatonlellén  felajánlott 
kovácsműhely elhelyezéséhez nyújtott segítséget.

Az ózdi helyi csoport támogatásával T rizs  község h a 
tá rá b a n  két X III. századbeli bucakem encét tá r ta k  fel 
a ru d ab án y a i bányászok  segítségével. Az egyik ke 
m ence az ózdi g y ártö rtén e ti m úzeum ba, a m ásik  pe 
dig a központi kohászati m úzeum ba kerü l k iá llításra .

P o litika i és tá rsad a lm i szervekkel való eg y ü ttm ű 
ködés a leghatékonyabb  a csepeli helyi csoportúkban, 
ahol ko n k ré t együttm űködés van a vasm ű p á rtb izo tt 
ságával a v á lla la t e lő tt álló gazdaságpolitikai célok és 
fe ladatok  m egoldására. A v álla la ti KlSZ-iszer,vezettet 
való k apcso la tukat jó l érzékelte ti az évente m egren 
dezésre kerü lő  fia ta lo k  anké tja , ahol f ia ta l szakem 
berek k ap n a k  fó rum ot előadások 'm egtartásánál

3. B K L — K ohászat helyze te

S zak lap juk  k iadási költségeinek  növekedése nehéz 
helyzetet te rem te tt. Az MVAE ta g v á lla la ta in ak  seg ít 
ségével éven te  5 szám  k iad ásán ak  fedezetére  szerző 
dést kötö ttek . Ezzel m eg terem tették  szak lap juk  anya 
gi fe lté te le it. M inden évben egy alkalom m al vezető 
ségi ü lésen n ap ire n d re  tűz ik  a lap  helyzetének  vizsgá 
la tá t. Ezen á lta láb an  ta rta lm i és összeállítási k é rd é 
seket v ita tjá k  meg, v a lam in t a k iadási gondokat p ró 
b á lják  enyhíteni. A k iem elkedő színvonalú  cikkek 
szerzőit n ivód íjban  részesítik . Ezúton is köszönetét 
kell m ondanunk  a kohászati vá lla la to k  vezetőinek, 
ak ik  anyagi tám ogatásukka l hosszabb tá v ra  is le h e 
tővé te tté k  a  tag  részére  a  szak lap  rendszeres m eg 
je len tetését.

4. K apcsolat a helyi szerveze tekke l

K iem elt fe lad a tk én t foglalkoztak a szakosztály-ve 
zetőség és a helyi szervezetek  közötti kapcso la t to 
vábbi bővítésével és elm élyítésével. M ár hagyom ány, 
hogy a szakosztályü láséket egy-egy alkalom m al a Helyi 
szervezeték  székhelyén ta rto tták . K apcsolato t ép íte t 
tek  ki m ás szakosztályokkal, b a rá ti ta lá lkozóra k e rü lt 
sor a bányásznap  alkalm ábó l az OM BKE k lub jában , 
de szorosabbá vá lt a kapcso la t az öntödei szakosz 
tá llya l is. E gyüttm űködést a lak íto tta k  ki a M TE SZ  
társegyesületeivel, így a  G épipari T udom ányos E gye 
sü le tte l, a M agyar K é m iku so k  E gyesületével, az Eöt
vös L. F izika i Társulattal, az E nergiagazdálkodási T u 
dom ányos Egyesülettel.

Élő kapcsolatuk van a M agyar T udom ányos A k a 
dém ia  szakterületükhöz kapcsolódó szakbizottságai
val.

5. N em ze tkö zi kapcsolatok

C saknem  25 éve van  közvetlen  kapcso la tuk  a  len 
gyel kohászati egyesülettel. Sajnos a többi szociálista 
o rzságban a szervezeti kö rü lm ények  e rre  eddig nem  
a d tak  lehetőséget, és így velük  a kapcso lato t h iv a ta 
losan a M TESZ-en keresztü l ta rtjá k . H a nem  is köz 
vetlen  h ivatalos kapcso lato t je len t, az együttm űkö 
dés elősegítését célozza, hogy 2 évente sor kerü l a 
szocialista országok kohásza ti egyesületi vezető inek  ta 
nácskozására . Ezen term észetesen  rendszeresen  részt 
vesznek. A nem  szocialista országok közül közvetlen 
kéto ldalú  szerződésük van  a következő szakm ai egye 
sü le tekkel: O sztrák  V askohászati Egyesület, A ngol K o 
h ásza ti Egyesület, az NSZK V askohászati Egyesülete 
és 1986-ban ír ta k  alá együttm űködési szerződést az 
USA V askohászati Egyesületével.

Ezek a  kéto ldalú  szerződések szám unkra  azért is 
fontosak, m ert a  szakm ai kapcsolatokon tú l több kon 
vertib ilis  v a lu táb an  fizetendő konferencián  vehe tünk  
részt, k ihasználva a szerződésekben rögzíte tt csere 
u tazások  n y ú jto tta  előnyöket.

I t t  em lítjü k  meg, hogy b á r  n em  te ljesen  volt fe lhő t 
len, de ,az N SZK -ból k é t d iá k o t is  vendégül lá tta k  és 
4 hetes szakm ai p rog ram ot szerveztek  szám ukra. E n 
n ek  e llenértékekén t elvi lehetőség ny ílik  a rra , hogy 
k iem elkedő hallgató i te ljesítm ényeke t N SZK -beli ta -  
nu lm án y ú tta l is honorálják .

A külföldi u ta z ta tá s i te rv e k e t a hely i csoportok és 
a szakcsoportok titk á ra iv a l közösen a lak íto ttá k  ki a 
MTESZ külügyi b izo ttságátó l kap o tt és m ás in fo rm á 
cióforrásokból k iegész íte tt k o n fe ren c ian a p tá r  a lap ján . 
A k o n feren c ian a p tá rt a helyi csoportok titk á ra i elv i 
leg előzetesen m egkapják , és így m ódjukban  áll a v á l 
la la t vezetőivel a te rv é k e t egyeztem . 1986-ban a tiszt- 
ú jítá s  m ia tt csak ja n u á rb a n  s ik e rü lt a konferencia- 
n a p tá r t  a  titk á ro k h o z  e lju tta tn i .és ez az év  e le ji u ta 
zásoknál ném i kis to rlódást okozott.

Az egyesületi kö ltségre u tazó  szakem berek  szám áról 
dem okratikus m ódon az év e le ji titk á r i értekezleteken  
döntöttek . F elté tlen  elsőbbséget b iz to sítanak  azoknak, 
ak iknek  előadását a  külfö ld i konferencia  p ro g ra m já 
ba felvették . E lőnyben részesü lnek  azok, ak ik  a kon 
ferencia  h iva talos nyelvét beszélik, a konferencia  so 
rán  felszólalnak, ill. ak tív  egyesületi m u n k á t végez 
nék.

1986-ban az összes k iu tazás szám a a vaskohászati 
szakosztály tól: 17, az  összes k iu tazó  szem ély pedig : 66 
fő. Ebből szocialista országokba 49 fő, nem  szocialis 
ta  o rszágokba 17 fő u tazott.

Tagtársaik a kiutazások kapcsán a szocialista or
szágokban 4, a nem szocialista országokban pedig 3 
szakmai előadást tartották.

N em zetközi kapcso la taik  te h á t a korábbi évek nagy 
ság rend jében  rea lizá lód tak . S ajnálatos, hogy ta g tá r 
sa ik  csökkenő szám ban válla lkoznak  előadások ta r tá 
sára , ho lo tt ezzel nagyobb esély van a v á lla la to k  ré 
szére az u tazási k ere t bővítésére. U taz ta tása ik k a l két 
gond van, a k ikérők  időben való m egküldése és a k i 
jelölés a  vállaltatoknál. M ásik, hogy a je len leg i r e n 
delkezések ellenére  sem  készítik  el a résztvevők  az 
ú ti je len tése iket. A jövőben ezeken fe lté tlen ü l jav ítan i 
kell.

6. H elyi szervezetek , szakcsoportok tevékenysége

H elyi szervezeteik  tevékenységét elem ezve elm ond 
ható, hogy igen ak tív  önálló tevékenységet fo ly ta ttak , 
egyedül — a helyi vezetők elfog laltsága m ia tt — a 
L en in  K ohászati M ű vek  hely i szervezetével nem  volt 
megfelelő, rendszeres kapcso la tta rtás.

E bben az évben a szakcsoportok m u n k á ja  a fe j 
lesztési, beruházási lehetőségek beszűkülése m ia tt, a 
ko rm ányprogram okban  szereplő vaskohászati anyag- 
és energ iatakarékosság , V alam int hu lladékhasznosítá -
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si, környezetvédelm i fe ladatok  köré csoportosult. E 
fe ladatok  m egoldásához azonban a szakcsoportok ak 
tív  v itában , k o n stru k tív  jav asla to k k a l já ru lta k  hozzá. 
Ebben az évben k iem elkedett a nyersvasgyártó  és 
kovács szakcsoport tevékenysége, szakem bereik  tenn i- 
akarása , az  energetika i szakcsoport rendszeres m u n k a 
végzése. A  szakcsoportokban  tevékenykedő ta g tá rsa k  
ak tívan  ré sz t v e tte k  a  vaskohászat fe jlesz tési e lképze 
léseinek  k ia lak ítá sá b an  és vélem ényezésében, de je 
lentősebb hatékonysággal csak az anyag- és ene rg ia 
takarékosság , hu lladékhasznosítási p rogram ok  rea lizá 
lá sában  tu d ta k  rész t venni. A hagyom ányokró l sem 
fe le jtkeztek  el, tovább növekedett a kohászegyenruhát 
viselők szám a, különösen Ózdon, Csepelen, de m ár 
m eg jelen tek  az egyenruhák  Salgótarjánban, a  V a sku t-  
ban  és az M V A E -ben  is.

A  d iákhagyom ányok ápo lásában  az egyetem  to 
v ább ra  is élen  já r  a szokások m eg tartásáva l, szaikes- 
té lyék  rendezésével. M egállap ítható , hogy a tagság és 
a vezetőségek egész évi m u b k á ju k a t nagy lelkesedés 
sel, szakm ai szerete tte l végzik és seg ítik  elő egyesüle 
tü n k  célkitűzéseit. Ezúton is köszönet já r  a k iem el 
kedően ak tív  tá rsad a lm i m unkát végző tag tá rsa in k - 
mak, m e rt az  éves eredm ényeket csak közös te v ék en y 
séggel leh e te tt elérni.

F ém kohásza ti szakosztá ly

1. Á lta lános tá jékozta tó

A  szakosztály  taglétszám ú évek  óta á llandónak  
m ondható, h iszen + 1 0 —15 fő a  változás egyik évről 
a m ásikra.

A szakosztályban elvileg 7 szakcsoport van, de a 
g yako rla tban  csak 6 m űködik. A hely i szervezetek  
szám a: 10.

A szakosztály szűk  vezetőségének 22 tag ja  van  a lap - 
szerkesztőkkel együtt. A  te ljes vezetőség m u n k á jáb an  
rész t v e ttek  a  szakcsoport vezetői is.

A szakosztály vezetőségének m unkam ódszere  a kö 
vetkező vo lt: az év során  9 a lkalom m al ta r to tta k  ve 
zetőségi ülést, am elyek  közül 6 a lkalom m al B udapes 
ten  üléseztek, illetve K ecskem éten , S zékesfehérváron  
és Ino tán  ta r to tta k  vezetőségi ülést.

Az éves programból, amelyről a vezetőség tárgyalt 
és határozatot, illetve intézkedéseket hozott, a legfon 
tosabbak a következők voltak:
3. nem zetközi alum ín ium pigm ent szim pózium  ren d e 
zése,
költségvetés és u taz ta tá s i tervek, 
az 1986—1990 közötti ciklus m unkaprogram ja, 
a BK L—(Kohászat szerkesztésének, költségeinek  a k tu á 
lis kérdései,
egyesületünk 1992-ben lesz 100 éves,
V. fémkohásZa'ti n apok  rendezésével kapcsolatos teen 
dők,
beszám oló az elnökség m elle tt m űködő bizottságok 
m unkáiró l.
fia ta lo k  bevonása az egyesületi életbe,
MTESZ XIV. tisz tú jító  küldöttközgyűlése.

Minden vezetőségi ülésről részletes jegyzőkönyv ké
szült.

K ét alkalom m al ta r to tta k  titk á r i értekez le te t B u 
dapesten , am ikor is  a szakosztállyal kapcso la tos ak 
tuális kérdések  m egbeszélésére k e rü lt sor. Az é r te 
kezletekrő l szin tén  részletes jegyzőkönyv készült.

A szakosztály m inden  alkalom m al k épv ise lte tte  m a 
gát az elnökségi üléseken.

2. Célok és ezek  te ljesítése

A  közép távú  m unkap rog ram  a lap já n  1986. év i fon 
tosabb fe lad a ta ik  az a lább iak  vo ltak :
— A VII. ötéves te rv  célja i m egvalósításának  segítése. 

Ebben a kérdésben  a  szakosztály tagsága igyekezett 
m ax im á lisan  segítséget nyú jtan i.

— Az egyesület és a vá lla la tok  közötti kapcsolatok 
erősítése. Többek között ezt szo lgálták  az év során

5 alkalom m al egyes v á lla la to k n á l m eg ta rto tt veze 
tőségi ü lések is.

— H aladó hagyom ányaink  ápolása. L egtöbbet a tö r 
té n e ti m unkab izo ttság  te tt, ille tve ezt szo lgálták  a 
ikohászegyenruhák készíttetése , a szakestélyek re n 
dezése stb.

— Szakm ai u tánpó tlás, a szakképzés és továbbképzés 
jav ítása .

— E gyesületünk  kapcso la ta inak  szélesítése, am ely  
k érd é st á llandóan  n ap irenden  ta rtják .

— Nagy rendezvények  m eg tartása
3. nem zetközi a lum ín ium pigm ent-szim pózium  és az 
V. fém kohászati napok. M indkét szakm ai p rogram  
sikeresen  lebonyolódott.

Sajnos csak egy gyártm ány ism erte tő re  k e rü lt sor, 
ezek szám át a jövőben  növelni kell.

A  szakcsoportok és helyi szervezetek  főbb tevékeny 
sége a  következő volt:

T im fö ldgyártási szakcsoport

Tevékenységük álta lános cé lja i: a környezetvédel 
mi, energ ia- és anyag takarékosság i, V alam int a  h a 
gyom ányápolást szolgáló fe ladatok  teljesítése.

K özrem űködtek  nagy rendezvények  és helyi rendez 
vények előkészítésében és lebonyolításában . Szakm ai 
nap  kere tében  m eg v ita tták  az a lum ín iu m h u llad ék 
gazdálkodás legégetőbb kérdéseit, és a hazai anód- 
m asszagyártás lehetőségeit. R észt v e ttek  az a lu m í 
n ium olvadékok szűrő rendszereirő l szóló előadásokon.

T an u lm án y u ta t nem  szerveztek.
Szakirodalm i tevékenységük dicséretes. T ag ja ik  részt 

v e ttek  a  H U N G A L V -M A T  H ÍRAD Ó , a K ohásza ti La 
pok, a M agyar A lu m ín iu m  és  az  Építőanyag  cím ű la 
pok  cikkellátásában . Többen a K ohászati L apok és a 
M agyar A lum ínium  szerkesztői, ill. szerkesztő b izo tt 
ságának  tag ja i. Szaros kapcso la to t ta r to tta k  a  S zili 
ká tipari T udom ányos E gyesü lette l és a M agyar E le k t 
ro techn ikusok  E gyesületével. T ag ja ik  rész t v e ttek  a 
tö rténeti és a környezetvédelm i b izottságok m unkái 
ban.

F élgyártm ány  szakcsoport

C élja ika t illetően a gazdasági m unkát segítő prog 
ram ok szervezését, a fe ladatok  m egoldásában való ak 
tív  közrem űködést tervezték . F e lad a tu k n ak  te k in te t 
ték  még a  különböző te rü le teken  dolgozó tag tá rsak  
m u n k á ján a k  összefogását, va lam in t a  hagyom ányápo 
lást. ö n á lló  rendezvény t nem  szerveztek, de közre 
m űködői, segítői vo ltak  n éhány  je len tős szakosztályi 
p rogram nak , így péld án ak  okáért a 3. nem zetközi p ig 
m entszim pózium nak, illetve a z  In d u s tr ia l D evelop 
m ents AB á lta l finansz írozo tt szakm ai napnak .

T an u lm án y ú tja ik  so rán  e lju to ttak  C sehszlovákiába, 
ahol elsősorban a hagyom ányápolást ta r to ttá k  fe lada 
tuknak .

Készáru szakcsoport

A szakcsoport éves m u n k á ja  so rán  sikeresen  m űkö 
d ö tt közre a hazai a lu m ín iu m  k észárugyártás k itűzö tt 
gazdasági cé lja inak  m egvalósításában.

Ezt elsősorban az a lu m ín iu m ip ari term elő  és vál 
lalkozó v á lla la tokban  felm erü lő  szákm ai prob lém ák  
m egoldásához, a  technológia fejlesztésével kapcsola 
tos k ív án a lm ak  kielégítéséhez és a term ékszerkezet 
fejlesztéséhez szükséges p iaci tendenc iák  felism erésé 
vel segíte tték . A rendezvényék  szervezésének k ap 
csán rész t v e ttek  a  3. nem zetközi a lum ín ium pigm ent- 
szim pózium ot előkészítő b izottság  m u nkájában , elő 
adást szervezték  A lum ínium  és az a tom techn ika  cím 
mel, m ely előadás során  az a lum ín ium  ú jszerű  a l 
k alm azási lehetőségeit v ita ttá k  m eg elsősorban.

R észt v e ttek  a 40 éves a  m agyar a lum ín ium kohá 
szat és 50 éves a  m agyar tim fö ldgyártás cím ű film ek 
elkészítésében, ille tv e  hasonlóan  közrem űködtek  a
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Korszerű alumínium építőipari rendszerek című film  
elkészítésében is.

T an u lm án y ú tja ik  so rán  'tagjaik  e lju to ttak  Csehszlo 
vák iába és a Szovjetunióba.

K iem elkedő a  szerződéses m unkák  kapcsán  való te 
vékenységük. A szakcsoport t i tk á ra  ak tív  közrem ű 
ködője vo lt az alum ínium pácoló  üzem  korszerű  tech 
nológiai dokum entác ió ja  elkészítésének, m ely egyú t 
ta l szellem i exporto t is je len t. H asonlóan elkészü lt az 
a lum ín ium  hegesztett szerkezetek  m inőségi követel 
m ényeinek  ja v ítá sá t célzó szakértő i anyag. E lkészült 
Az alum ín ium  készáru  felhasználási te rü le te i és je l 
lemző term ékei, v a lam in t ezek értékelése és várható  
a lak u lása  2000-ig cím ű m ark e tin g tan u lm án y . S zak 
c ikkük  je len t meg a M agyár A lum ín ium  cím ű lapban. 
K apcso la tuk  a helyi szervekkel, ille tve  tá rsszakcso 
portokkal, v a lam in t az ipargazdasági szakcsoporttal 
eredm ényes.

R itkafém  és nem esfém  szakcsoport

F ela d a tu k n a k  tek in te tték  szakm ai tevékenységük 
eredm ényes m űvelését, fia ta lo k  bevonását ebbe a m u n 
kába.

K özrem űködtek  az V. fém kohászati napok  rendezé 
sében, ille tve ta g tá rsa ik  közül 6 fő ta r to tt e lőadást és 
4 fő poszterrel szerepelt a rendezvényen.

K özrem űködtek  az OMBKE novem ber 14-i em lék 
ü lésének  a  m egrendezésében, ille tve  a Born Ignác-em- 
lékérem  elkészítésében.

K apcso la tuk  a m iskolci egyetem i helyi szervezettel 
és a csepeli helyi szervezettel a legszorosabb.

Ipargazdasági szakcsoport

Az ipargazdasági szakcsoport a lapvető  célkitűzése, 
fő iránye lve  az volt, hogy rész t vegyen a változó, a 
körü lm ényekhez igazodó közgazdasági szabályozórend 
szer korszerűsítésének  tá rsa d a lm i vélem ényezésében, 
a szabályozórendszernek  az a lu m ín iu m ip arra  való h a 
tása  elem zésében.

F e lad a tu k n ak  te k in te tté k  bekapcso lódásukat a gaz 
daságos anyagfelhasználás és a technológiák korsze 
rűsítése, va lam in t az energ iagazdálkodási és h u lla 
dékgazdálkodási ko rm ányprogram ok  egyesületi ad ap 
tációs m unkáiba.

Je len tő s esem ény volt a Székesfehérváron  m eg ta r 
to tt ipargazdasági a n k é t A lkalm azkodás a  környezeti 
fe lté te lekhez címen. Az ankéton  az a lu m ín iu m ip ar je 
les közgazdászai cseréltek  vélem ényt.

T an u lm án y ú tja ik  so rán  C sehszlovákiában, az NDK- 
ban, illetve a Székesfehérvári K önnyűfém m űben vol
tak.

S zakirodalm i tevékenységük kapcsán  rendszeresen 
közölnek szakm ai nem zetközi összehasonlító  ad a toka t 
a M agyar A lum ínium  cím ű szakfo lyóiratban .

A szakcsoport ta g ja in a k  kapcso la ta  — m űvelt te rü 
le tü k  je llegénél fogva — széles körű , így többek  kö 
zö tt m egem líthető  az  SZV T-vel való  összefonódásuk.

AlumíniumkoíháBzati szakcsoport

A szakcsoport tevékenységét nagyrészt a te rveze tt 
kohó rek o n stru k d ó s m u n kákban  való részvétel je lle 
m ezte. T ag ja ik  rész t v e ttek  a m unka előkészítésében, 
m ajd  fo lyam atos bonyolításában. E nnék  so rán  a m ű 
szaki h a ladás é lvonalába tartozó  technológiákat, be 
rendezéseket ism ertek  meg. Szám os fe jle tt tőkés és 
szocialista országban te t t  tanu lm ányu tak , gyárlá toga 
tások alka lm áva l bőv íte tték  szakm ai ism ereteiket.

A  tap asz ta la to k ró l beszám oltak . Az ism eretek  szé 
les körben  hasznosíthatók  az e lő ttük  álló  iparág i 
m unkák  során. N éhány ko n k ré t esem ényt kiem elve:

A szakcsoport e lőadást ren dezett a  hu lladékgazdál 
kodásról és a  hazai anódm asszagyártás lehetőségeiről.

T an u lm án y u ta t szerveztek  a Z iari A lu m ín iu m ko h ó  
m egtek in tésére  (kiegészítve a Selm ecbányái A kadém ia

megismerésével), és a csehszlovákiai Kovohute válla 
lattal való kapcsolatfelvételre.

T agjaik  szakm ai pu b lik áció ja  a K ohászati L apokban, 
a M agyar A lum ín ium ban  és az Im pulzusban  je len tek  
meg.

A  helyi szervezetekkel és társszakcsoportokkal az 
együttm űködést tovább bővíte tték .

K özrem űködtek  különböző bizottságok m unkáiban .

F ém kohászati tö rtén e ti m unkabizo ttság

A m unkabizo ttság  fe la d a tá n ak  te k in te tte  az OMBKE 
ТВ m unkatervében  szereplő fe ladatok  m egoldását, a 
szakosztályi fe lad ato k k a l karö ltve. M unkavégzésük 
összefonódott az a lu m ín iu m ip ari ip a rtö rté n e ti b izo tt 
ság m u n k á jáv a l is.

Az év során  elkész íte ttek  egy k iá llítás i anyagot az 
a lu m ín ium elek tro líz is  100. év fo rdu ló jával kapcso la 
tosan. R észt v e ttek  a  m iskolci 200 éves jub ileum i em 
lékülés szervezési m unkáiban . Tovább fo ly ta tták  az 
a lum ín ium ipari K i kicsoda? anyag gyűjtését. A b i 
zottság tag ja i több — a  későbbiekben elkészítendő 
— gyű jtőm unkában  vesznek részt, így az OMBKE 100 
éves ju b ileu m ára , a T a tabánya i A lum ínium koEó 50 
éves jub ileum ára , az A lu te rv—F K I 30 éves ju b ileu 
m ára  készítendő kiadványokhoz szükséges gyű jtőm un 
kában.

A m unkab izo ttság  tag ja i m u n k á ju k k a l kapcso lato 
san  e lju to ttak  L engyelországba, C sehszlovákiába és az 
N D K -ba. K apcso la taik  között a  legjelen tősebb  — a 
fen tiekben  em líte tteken  tú l — az MNE Fém kohászati 
T anszékével k ia lak ítan d ó  kapcso latuk , ille tve a len 
gyel S íT P H -val való együttm űködésük.

S zínesfém kohászati szakcsoport 
(Csepeli helyi szervezet)

Fő célk itűzésük  a  CSMF 1986. évi gyártm ány- és 
gyártásfejlesz tési fe la d a ta in a k  m egoldásához való hoz 
zá já ru lás, ille tve az egyesületi é le t élénkítése.

K o n kré tabban  az energ ia- és anyag takarékos tech 
nológiák kidolgozásán fá rad o z tak  eredm ényesen, és 
nem  u to lsósorban  az  V. fém kohászati n apok  n em zet 
közi k o n ferenc iának  a sikeres m egrendezése érdeké 
ben. A konferencián  230 szakem ber v e tt részt, ebből 
26 tőkés, 7 fő ped ig  szocialista országbeli volt.

50 előadás hangzo tt el, ille tve 28 poszterelőadás volt. 
A résztvevők  a konferencia  tem atik á já ró l, szakm ai 
színvonaláról, a  szervezésről és a tá rgy i fe lté te lek rő l 
igen elism erően nyila tkoztak .

T ag társa ik  közül az év so rán  18-an ta r to tta k  kü 
lönböző nem zetközi konferenciákon  előadást. T an u l 
m á n y ú tja ik  so rán  K rakkóban  (az V. nem zetközi h id- 
ro m eta ilu rg ia i konferencián), Zakopánéban  (a Fém ek 
’86 II. nem zetközi konferencián), Lengyelországban, a 
m ágneses anyagokkal foglalkozó konferencián , illetve 
C sehszlovákiában, N D K -ban  és Finnországban  já rtak . 
K iem elkedő kapcso la tfe lvé telük  volt a csehszlovákiai 
K o vóhu ty  K rom pachy  rézkohászati vá lla la tb an  m űkö 
dő testvérszervezette l; szerződéses m u n k ák  készítésé 
ben is rész t vettek .

Ajkai helyi szervezet

Az a jk a i helyi szervezet tim föld  és kohász szakcso 
po rtokban  tevékenykedik , ille tve  tag ja ik  rész t vesz 
n ek  az öntészeti szakosztály  rendezvényeit is.

C élja ik  szervesen illeszkedtek  a v á lla la t m űszaki és 
a K IF  fe lad a ta in ak  a m egoldásához. A gazdaságos 
term elést, az ex po rt növelését, az anyag- és energia- 
takarékos technológiák bevezetését célozták  meg m ű 
szaki fejlesztési fe la d a ta ik  is.

Az irán y ítás i színvonal em elését szolgálja a szám í
tógépes irán y ítás  előkészítése és a lka lm azása  a tim 
fö ldgyártás és a lum ín ium kohászat terü letén .

A fejlesztési feladatokhoz kapcsolódva több rendez 
vény t ta rto ttak . E lőadások hangzo ttak  el N orvégia  alu-
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m ínium kohászatáró l, az A jk a i T im fö ldgyár  te rm ék 
szerkezetének  bővítéséről a m ikronizálási technológia 
k ifejlesz tésé  vei, ille tve fe lü le tjav ító  e ljárásokró l. A 
m érnökök továbbképzését célozták az a lábbi e lőadá 
sok: A tim föld  m inőségére ható  tényezők v izsgála tá 
ról, A v álla la ti inform ációs rendszerrő l, m ik ron izált 
h id rá tg y á rtá sá ró l sitb.

T anulm ányúltjuk — az NDK fél fogadókészségének 
h iánya  m ia tt — elm aradt.

A lm ásfüzitő i helyi szervezet

Célul tűz ték  k i a v á lla la ti gazdasági m unka segíté 
sét, az egyesületi élet erősítését, a tagság — különösen 
a fia ta lo k  — szakm ai továbbképzésének  elősegítését, 
tapasz tala tcsere-lehetőségek  m egterem tését.

Szám os szakm ai rendezvény  ism erete ive l gazdagod 
tak. Ezek közül n éh án y a t k iem elve: előadás hangzo tt 
el a  VII. ötéves te rv b ő l adódó v á lla la ti feladatokró l, 
a  szám ítógépes vá lla la tirán y ítá sró l, az  a lum ín ium ko 
hászati célú tim fö ldek  fejlesztéséről. A z ú tibeszám o 
lok kapcsán  a tagság benyom ást k a p h a to tt a  rom án 
a lu m ín iu m ip ar helyzetéről, a barlan g k u ta tásró l L íb iá 
ban. E zenkívül India, K am erun  és A m erik a  is sz íne 
s íte tte  a  p a le ttá t. F e lté tlenü l kiem elkedő tény, hogy 
egyesületi ta g ja ik  külföldi konferenciákon  több elő 
adást ta rto tták !

Belföldi ta n u lm á n y ú tra  is sor kerü lt. A M ecseki 
É rcbányáknál szerez tek  a z  u tazó k  hasznos ta p asz ta la 
tokat. T ag ja ik  e lju to ttak  a  lipcsei és a brünn i vá sárok 
ra.

S zákirodalm i tevékenységük so rán  a BK L lapban  
az év során  három  cikkük je len t meg. Az egyesületi 
m unkáró l rendszeresen  közölnek h íreke t. A ktív  a szer 
vezeti tevékenységük. Részt vesznek a V eszprém i A k a 
dém iai B izottságokban, ahol tag ja ik  előadásokat ta r 
tanak . A vá lla la ti v itr in jü k b en  ebben az évben az 
a lábbi b em uta tókat ta rto ttá k :
— ism ertető  Agricola  életéről, könyvéről és p la k e tt 

jéről,
— a 250 éves Selm ec—Sopron— M iskolc  érm ei, p la 

k ettja i,
— az IC SO B A  k iadványai,
— bányász-kohász válasz tm ányi ü lések p lakettje i,
— a M ansfeld  K om biná t b em u ta tása  p laketten .

M osonm agyaróvári helyi szervezet

Az év legfontosabb cé ljának  a vá lla la t e lő tt álló VII. 
ötéves te rv i fe ladatok  m egvalósításának  segítését te r 
vezték. Ebben a  kérdésben  több a lkalom m al is ta r 
to ttak  kerekasztal-m egbeszélést. H angsú ly t fek te ttek  
a pályakezdő fia ta lo k  beilleszkedésére. H iányosságként 
em lítik , hogy az egyesületi rendezvények  lá to g ato tt 
sága nem  kielégítő.

R endszeresen ta r to tta k  szakm ai program okat. Ezek 
gazdasági és m űszaki kérdésekkel, ille tve a szervezeti 
élet korszerűsítésével foglalkoztak.

A ktív  a részvéte lük  a m osonm agyaróvári MTESZ 
m unkájában .

în o ta i helyi szervezet

A helyi szervezet tag ja i fő fe lad a tu k n ak  tek in te tték  
a M A T -o n  belü li szakm ai ism eretek , feladatok, te n 
n ivalók  széles körű  m egism ertetését. A fia ta lok  be 
vonása az egyesületi m unkába is cé lja ik  között sze 
repelt. Ezek érdekében  eredm ényesen tevékenykedtek.

Je len tő s rendezvényük  vo lt — a z  ICSOBA m agyar 
b izo ttságáva l együ tt — 100 éves a H all—H erou lt-e l- 
já rá s  cím ű szakm ai nap . Az egésznapos előadássoro 
zaton a m agyar a lu m ín iu m ip ar helyzetéről, a kohá 
szat o k ta tásán ak  tö rténeté rő l, jugoszláviai és ja m a i 
kai szakm ai rendezvényekrő l hangzott el előadás. H á 
zigazdái vo ltak  egy ho lland  cég m ű szerbem uta tó já 
n ak  válla la tunkná l.

B elföldi ta n u lm á n y u tak  során Salgótarjánban  a M a 
gyar K á b e lm ű vek  üzem ét te k in te tté k  meg. K ülföldi

tan u lm án y ú tja ik  során  Jugoszláviában  és C sehszlová 
k iában  já rtak .

Je len tő snek  ta r t já k  az A lkotó Ifjú ság  m ozgalom  tá 
m ogatását. C soportjuk  életérő l az îno ta i K ohász  című 
lapban  szám olnak be. K apcso la taik  során  elsősorban 
a MTESZ m egyei szervezetével dolgoznak együtt.

T atabánya i helyi szervezet

A helyi szervezet célk itűzése a vá lla la ti gazdasági 
m unka segítése, a különböző fejlesztési té m ák  vélem é 
nyezése, a szakm unkásképzés fejlesztése, az if jú  p á 
lyakezdők segítése, a szakképzettség  növelése. Ezeket 
előadásokkal, szakm ai beszélgetésekkel,, tan u lm án y 
u tak k a l k ív á n ták  elérn i.

K lubestek  alka lm áva l v ita ttá k  meg a v á lla la ti gon 
dokat, p rob lém ákat, vagy útibeszám oló t ha llg a ttak  
meg. Az év so rán  az U SA -ban, N D K - ban  és Japánban  
já r t  kollégák ta r to tta k  ú tibeszám olókat. U tóbbiak  az 
a lum ínium kohók anód rekonstruko ió jával kapcso latban  
lá to tta k ró l szám oltak  be.

B elföldi ta n u lm á n y ú tja ik  során  A jk á n  és Inotán  
vo ltak , k ü lfö ld re  pedig  Lengyelországba  ju to tta k  el 
tag  tá rsa ink .

S zakirodalm i, publikációs tevékenységet nem  foly 
ta tta k . K apcso la tuk  a helyi M TESZ-szel a la k u lt ki, 
illetve együ ttm űköd tek  a  Tatabányai S zénbányák  
O BM K E-szervezetével.

D icsérendő, hogy a szocialista b rigádoka t szakm ai 
előadások m eg tartásáva l segítik.

S zékesfehérvári helyi szervezet

A helyi szervezet éves m u n k a te rv é t a szakosztály 
középtávú m u n ka tervének  figyelem bevételével á llíto t 
ta  össze. F e lad a ta ik a t a S zékesfehérvári K ö n n y ű fé m 
m ű, v a lam in t az A lu te rv—FK I o tt levő szakem berei 
n e k  p roblém aköréből v e tték  és azok m egvalósításán 
fáradoztak . Tevékenységükkel a m aguk elé tűzö tt fe l 
ad a to k a t jó l o ldo tták  meg.

Szám os rendezvényt, e lőadást ta rto ttak . Foglalkoz 
ta k  az a lu m ín ium -fé lgyártm ány  k e re s le t-k ín á la t a la 
ku lásával, anyaggazdálkodással, hengerállványok  tech 
nológiai rekonstrukció jával, az eloxálással. Belföldi 
tan u lm á n y ú tja ik  során a  P aksi A tom erőm űbe  lá to g a t 
ta k  el, m eg tek in te tték  a K özponti B ányásza ti M úzeu 
m ot. V oltak  Selm ecbányán, ahol a p rofesszorsírok 
m egkoszorúzásával já ru lta k  hozzá a  hagyom ányok ápo 
lásához, vo ltak  a  Z ia ri A lum ín ium kom binátban , ille t 
ve S u m en b en  az A lu m ín iu m m ű b en .

S zakirodalm i tevékenységük továbbfe jlesztésé t h a 
tá roz ták  el.

K apcso latuk  a helyi MTESZ-, G T E-szervezetekkel 
szoros, de egy-egy p rog ram  ere jéig  kapcso la tfe lvé tel 
re  k e rü lt sor, p é ld án ak  okáért a NME K ohóm érnöki 
K arával.

K ülön kiem elkedő jó kapcso la tuk  a helyi p o liti 
kai, tá rsad a lm i szervekkel.

K ecskem éti helyi szervezet

T evékenységük a szakosztály m unk ap ro g ram jáb an  
m eghatározo tt célk itűzésekkel összhangban volt. M un 
k á ju k  során tö reked tek  a  tagság érdeklődésének  m eg 
felelő szakm ai p rogram ok  k ia lak ításá ra , a gazdasági 
fe ladatok  m egoldására, az egyesületi hagyom ányok 
ápolására , és n em  uto lsósorban  a  3. nem zetközi a lu 
m ín ium pigm ent szim pózium  színvonalas és eredm é 
nyes m egrendezésére. A  szim pózium m al kapcso lato 
sán  néhány  fontosabb ad a t: C élja  az a lum ín ium pig 
m en t gyártásával, m inősítésével és a lkalm azásával 
kapcsolatos legú jabb  eredm ények  ism ertetése  volt. 
H úsz előadás hangzo tt e l: 5 szocialista, 5 tőkés és 10 
hazai előadótól. A  résztvevők  szám át illetően 200 bel 
földi, 28 tőkés és 6 szocialista országbeli vendég ve tt 
rész t a rendezvényen. A rendezvény  m ind szakm ai
lag, m ind  gazdaságilag eredm ényes volt.

T an u lm án y ú tja ik  so rán  a M átrai G ázbetongyárat, i l 
le tve a Z iari A lu m ín iu m k o m b in á to t tanu lm ányozták .
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Szakirodalm i tevékenységűik során a B K L-ben, v a 
lam in t a  M agyar A lum ín ium ban  je le n t m eg ta g tá r 
saik  több cikke.

E gyüttm űködésük  széles körű, így jó  kapcso la tuk  
a lak u lt ki a helyi SZVT-vel, G TE-vel, ille tve egyesü 
le tü n k  m ás helyi szerveivel.

H ódm ezővásárhelyi helyi szervezet

A helyi szervezet a  készáru  szakcsoport á lta l m eg 
fogalm azott célokkal azonosult, illetve ezek m egva 
ló sításának  érdekében  tevékenykedett. Több rendezvé 
nyen v ettek  részt, így a III. konstrukciós ankéton  és 
k iállításon , a K orszerű  alum ín ium term ékek  az ép ítő 
ip a rb an  előadássorozaton és k iállításon .

T an u lm án y ú tja ik  so rán  szakem bereik  Ziarba  és a 
Szovje tun ióba  ju to tta k  el.

Az év során  három  szakértő i anyago t készíte ttek : az 
alum ín ium  hegesztett szerkezetek  m inőségi követel 
m ényeire, az anyagm ozgatás gépesítésére, illetve egy 
válla la ti p roblém a m egoldására.

K apcsola tuk  a m egyei M TESZ-szel, tá rsad a lm i 
szervekkel, v a lam in t a társszakosztályokkal eredm é 
nyes.

3. Szakosztá ly i költségvetés

1986. évi te rv ü k  a következő volt: 
B evétel:
R endezvények bevétele kü lföldiektől 903 000 F t
R endezvények R bl v iszonylatú

devizabevétele 82 000 F t
R endezvények nem  R bl viszonylatú

devizabevétele 1 220 000 Ft
Szerződéses m unkákból 300 000 F t
Jogi tagdíj 90 000 Ft
Egyéb bevételek 100 000 F t
M ind összesen: 2 695 000 Ft
K ia d á s : 2 695 000 F t

A  k iadási ro v atb an  szereplő ad a to k  közül ism ertek  
voltaik:
szocialista u tazási k ere t 250 000 F t
tőkés u tazási k e re t 50 000 F t

N em  végleges ada tok  szerin t várható , hogy pozitív  
eredm énnyel zá rják  az évet. Ez a nagy rendezvényeik  
eredm ényességéből, az u tazási k ere t nem  teljes k ihasz 
nálásából adódik.

4. N em zetközi kapcsolatok, u tazta tás

A  m eglevő kapcsolatok a lap ján  egy tag tá rsu b n ak  
lehetősége volt a nyugatném et GD M B  kongresszusán 
rész t venni.

Az O sztrák F ém kohászok Szövetségével (FŐM) a 
kapcsolat szilárd . A szocialista országok szervezetei 
közül a lengyel SIT P H -v \al szorosabb a kapcso latuk .

K ülönös gondot okozott szocialista országok üze 
m eibe fogadókészséget szerezni, ezért több helyi szer 
vezetük  nem  tu d o tt é ln i a szám ára ju tta to tt  u tazási 
kerettel.

5. S zerveze ti élet

Az előzőekben felsoro lt szakcsoportok és helyi szer 
vezetek kapcso la tain  tú l elm ondható , hogy a vezető 
ségnek nap i kapcso la ta  van az OM BKE vezetőségével, 
illetve a szakosztályok vezetőivel. V ezetőségük tag jai 
az elnökség m elle tt m űködő b izottságokban is tevé 
kenykednek, illetve egyik tag tá rsu k  bizottság  vezetője.

ö n té s ze ti  szakosztá ly

1. Á lta lános tá jékozta tó

A  tag létszám  1986 végén 936 fő volt, az előző évhez 
képest 65 fővel növekedett.

A szakosztály 7 szakcsoporttal és 22 helyi szerve 
ze tte l rendelkezik , a  23. m egalakulása előkészítés a la tt  
áll az Ipari Technológiai In téze tben . T ag jaik  1986-ban 
12 m unkab izo ttságban  tevékenykedtek.

2 .  Célok és e zek  te ljesítése

1986. évi m un k a terv ü k b en  célként azt fogalm azták  
meg, hogy az egyesület eszközeivel segíti a v á lla la to 
kat, tö rekednek  a m űszaki érte lm iség  szellem i kapa 
c itásának  m inél hatékonyabb  kihasználásra .

Első vezetőségi ü lésüket K ecskem éten ta rto tták , és 
úgy határoztak , hogy fe la d a ta ik a t a  73. tisz tú jító  k ü l 
döttközgyűlésen elfogadott jav asla to k  és határoza tok  
a lap já n  az egyesület középtávú m un k a terv én ek  figye 
lem bevételével valósítják  meg.

A  k itű zö tt célok nagyobb részé t te ljesíte tték , v an 
n ak  azonban olyanok  is, am elyek  m egvalósítása csak 
részben sikerü lt. A te lje s íte ttek  közül a következők 
em elhetők  k i:
— közrem űködtek  az iparág i program ok, célok m eg 

h a tározásában , részesei vo ltak  az eddigi m egvaló 
s ításoknak;

— a nagy  rendezvényeken  elfogadott a ján lá so k at to 
v áb b íto tták  az elnökséghez;

— erőfeszítéseket te tte k  az ön tőszakem ber-u tánpó tlás 
érdekében  és szakem bereik  továbbképzésére;

— kerekasz tal-kon ferenc iákon  p ró b á ltak  válaszokat 
kapn i több  ön tödét érin tő  kérdésre , p ro b lém ára ;

— ta g ja ik  tevékenyen  rész t v e ttek  az országos cél
p rogram hoz kapcsolódó pályázatok  k iírásában , k i 
dolgozásában és b írá la tá b an ;

— kül- és belföldi tan u lm ányu takon  szereztek  ism e 
re te k e t az öntödék  továbbfejlesztéséhez;

— ad hoc bizottságok te tte k  ja v asla to k a t a nehézsé 
gekkel küszködő öntödék term előberendezéseinek ' 
jobb k ihasználására , az esetleges te rm ék v á ltásra ;

— a rendelkezésre  álló dev izakeret fe lhasználásával a 
fe jle tt technológiákat bem utató  külföldi cégek in 
form ációs előadásainak  m egszervezésével, a  szak 
m unkások, a közép- és felsőfokú végzettségű szak 
em berek  továbbképzésébe való bekapcsolódásával, 
az  Ö ntöde k iadási fe lté te le inek  b iz tosításával já 
r u lta k  hozzá a továbbképzés és a m űszaki k u ltú ra  
te rjesz téséhez;

— kidolgozták a szakcsoportok ügyrendjé t.

A következő célok m egvalósítása a  következő évek 
re  m arad t:
— különösen sa jn á la to sn a k  m inősítik , hogy nem  tu d 

ták  bővíteni jogi tag v á lla la ta ik  szám át, és nem  
m inden öntödével s ik e rü lt az  eddigieknél lényege 
sen szorosabb és ta rta lm a sa b b  kapcso la to t k ia la k í 
tan i;

— ez évben  sem  dolgozták fe l a haza i könnyűfém 
ön tészet m ú ltjá t, és a te rv b e  ve tt szak é rtő i-tan ács 
adói csoporto t sem  tu d tá k  lé trehozni a nagy ta 
p asz ta la tta l rendelkező nyugd íjas ta g tá rsa k  bevo 
násával ;

— nem  sik e rü lt elérn iük , hogy a kü lföldi tan u lm án y 
ú ton  részt vevő ta g tá rsa in k  ism ere tanyagá t az ed 
d ig ieknél rendszeresebben  a d já k  közre;

— az egyesületi m űszaki k iskönyv társo rozat is 1986- 
b an  m indössze egy példánnya l gyarapodott.

A fen ti hiányosságok ellenére  az ú jo n n an  válasz 
to tt  vezetőség irán y ítá sá v a l a  szakosztály  lendü letes 
tevékenysége folyamlatos m arad t. R észben ennek  is, de 
m indenekelő tt az e lm últ évek, év tizedek eredm ényes 
m u n k á ján a k  tu d h a tó  be, hogy ism ét az O M BK E-re 
és a m agyar ön tészetre irán y u lt a nem zetközi ön tő 
v ilág figyelm e, és fenná llása  ó ta először m agyar elnö 
ke van az ö n té s te ch n ik a i E gyesü le tek  N em zetközi 
Szövetségének.

M inden m agyar öntő m egbecsülése, de elsősorban 
dr. Vörös Á rpád  ta g tá rsu n k  szem élyes m unkájának , 
eredm ényes elism erése volt a z  53. p rág a i nem zetközi 
öntőkongresszusnak  az a m ozzanata, am ikor őt a  
szervezet elnökének m egválaszto tták . Az egyesület és 
a szakosztály fontos fe lad a tán ak  tek in ti, hogy az e l 
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következő évben is Segítse m u n k á já t, hozzájáru ljon  
az irán y ításáv a l rendezendő, 54. ú j-d c lh ii nem zetközi 
öntőkongresszus sikeréhez.

1986-ban négy vezetőségi ü lést ta rto ttu n k :
— feb ru á r  12-én K ecskem é ten  éves m u n k a te rv ü k e t vi

ta t tá k  meg, fog lalkoztak  szak lap juk  (ön töde) k i 
ada tási költségének fedezésével. M egtárgyalták  a 
szakcsoportok m űködési szabályzatát, és m eghall 
g a tták  a  kecskem éti helyi szervezet beszám olóját;

— jú n iu s  4-én Székesfeh érvá ro tt a vezetőség jóvá 
hagy ta  a szakcsoportok m űködési szabályzatát, be 
szám olót h a llg a ttak  m eg a  X. vasöntészeti és m in- 
itakészítési szem inárium  előkészületeiről, és a  szé 
k e sfeh érv ári helyi szervezet m unkájáró l. Foglal 
k o z tak  az  Ö ntöde k iadási költségével, az öntő- 
szakm unkásképzést elősegítő film  készíttetésével, a 
szakcsoportok tevékenységével, a CIATF m unkab ir 
zottság m agyarországi ü lésével és az 53. NÖK-ön 
való részvétellel.

— október 15-én a  csepeli m űszak i k lubban  beszám olót 
h a llg a ttak  meg az 53. nem zetközi öntökongresszus- 
ról és a  X. vasön tészeti és m in takészítési szem iná 
rium ról, v a lam in t az  Ö ntödék  kom plex  m inőség- 
b iztosítási rendszere  és Az árképzés gyako rla ta  és 
p rob lém ái az ön tödékben  c. kerekasztal-m egbeszé- 
lések ta p asz ta la ta iró l. A vezetőség ú j ta g tá rsa k  fe l 
vé te lérő l is döntött.

— decem ber 8-án egyesü letünk  k lu b já b an  a  szakosz 
tá ly-vezetőség éves beszám oló jára és ak tiv is tá ik  
ju ta lm a zá sá ra  k e rü lt sor.

A  vezetőségi ü léseken kívü l — terve ikkel e llen té t 
ben — titk á r i é rtekez le teket nem  ta rto ttak . Részben 
a m unkaidő-k iesés csökkentése érdekében , részben  
azért, m e rt a vezetőségi ü léseken nem  vo lt a részvétel 
kielégítő. A k ap c so la tta rtá s t levelezéssel igyekeznek 
m egoldani.

1986-ban egy nagy rendezvény t ta rto ttak . A X. 
vasöntészeti és m in takészítési szem inárium ot a sopro 
n i helyi szervezet és a  vasöntő szakcsoport ak tív á i 
n ak  közrem űködésével rendezték  m eg a H otel Sop 
ronban . A szem inárium  több m in t 196 résztvevője, 
közöttük 21 külföldi (Ausztriából, Jugoszláviából. 
Lengyelországból, az N D K -ból, az N SZ K -bó l és S v é d 
országból) két szekcióban 25 előadást h a llg a th a to tt 
meg. A szem inárium  új sz ín fo ltja  volt a m á r em líte tt 
két kerekasztal-m egbeszélés.

V áltozatlanu l k iem elkedő szerepet szánnák  a k ü l 
földi vá lla la tok  inform ációs an k é tja in ak , am elyeken a 
szakem berek  korszerű  berendezésekkel, technológiák 
kal ism erkedhe tnek  meg. 1986-ban az E km an, a  Dö- 
ren tru g  és az A bleid inger cégek 2—2 alkalom m al, to 
vábbá a Ju n k er, az Acheson, a B arth , a K alkusch és 
a DISA cég szakem berei já r ta k  egyesü letünkben  h a 
sonló céllal.

3. N em zetközi kapcsolatok, kü lfö ld i u tazások

A z  u tazási lehetőségeket igyekeztek úgy m egh irdet 
n i és az igényeket figyelem be venni, hogy a legfonto 
sabb, szám ukra  hasznos rendezvényekre ta g tá rsa in k  
elju thassanak . Szocialista országokba (NDK, Cseh 
szlovákia , Lengyelország, Bulgária) 12 alkalom m al 9 
v á lla la ttó l 41 fő u tazo tt, összesen 199 napra , m íg tőkés 
re láció jú  országokba (A usztria , Svájc, B elgium , s eb 
ből a szem pontból Jugoszlávia) 6 a lkalom m al 12 v á l 
la la ttó l 25 fő u tazo tt 99 napra . Egyesületi k e re te t te r 
h elte  az egyesületi tisztségviselő szakosztályi tagok 
szovjet—fin n  és k ína i u tazása. A fen tieken  tú l igen 
népes delegáció, 66 fő ve tt részt a p rága i 53. nem zet 
közi öntőkongresszusen.

A külföldi u tazások  konk ré tan  a következők vol
ta k :
— ND K :

L ipcsében  — GISAG öntödék m egtek in tése 
(CSMVA),
Lipcsei Tavasza V ásár (GÉPSZEV),
B ernsdorf — G ISA G  öntödék (MÖE),
W ernigerode  — fém öntő napok  (OMBKE),

R a k w itz—B itter fe ld  — hulladékfeldolgozás 
(Q ualital),
G rim m a  — főzőlapok gyártása  (K isvárda), 
M eulsw itz  — olvasztási fo lyam at kom plex 
m inősítése (MÖE),
B erlin  — katódos korrózióvédelem  ön tö tt anódjai 
(Vaskút).

— Csehszlovákia:
P lsen  — SKODA M űvek öntödéi (KKM),
Prága — NŐK 80 fővel.

— L engyelország:
K rakkó i nyom ásos öntészeti konferencia,
(Q ualital),
K ra kkó  — G orzice — A l-dugattyúöntés 
tanulm ányozása, (V askút—Q ualital).

— Bulgária:
P elven  — kis nyom ású  A l-öntés tanulm ányozása, 
(Vaskút).

— Jugoszlávia:
A da  — SvenSka S ilika bem u ta tó ja : Indukciós 
kem encék bélésanyagai, (3 fő k é t cégtől),
Portorozs — szlovén öntőniapok, (9 fő, 9 cégtől), 
N övi Sad  — VII. jugoszláv öntészeti kongresszus, 
(9 fő 8 cégtől),
L jub ljana  — kéto ldalú  szerződés elkészítése.

— A usztria :
L eoben  — osztrák  öntőnapök, (NME—GTI),

— Svájc:
W in th ertu r  — CIA TF környezetvédelm i 
m unkab izo ttság  ülése (ACSÖ),

— B elgium :
B rüsszel — európai precíziós öntészeti konferencia, 
(GTI),

— Szovjetun ió ,
— Finnország,
— Kína.

K ülfö ld ieket a  következő helyekrő l fogadtak :
— 9 szlovén im intakészítőt — Sorvas  — D unavarsány
— ACSÖ ,
— 19 csehszlovák ön tő t P ravozn ikbó l — Esztergom  — 

— S zékesfehérvár  — K ecskem ét — Ö ntödei M ú 
zeum ,

— K lein  professzor — Apc — M iskolc  — 
Sá tora ljaú jhe ly  — Sopron,

— 4  fős jugoszláv csoport — K ecskem ét, 
göm bgrafitos öntvénygyártás, budapesti öntödék,

— C IA TF  göm bgrafitos m unkab izo ttság i ülés,

— angol öntők látogatása.

f
4. H elyi sze rveze tek  tevékenysége

Az egyesületi m unka egyik legfontosabb elem e a h e 
lyi szervezetek  tevékenysége. A  helyi szervezetek  ve 
zetősége ismeri leg jobban  a v á lla la t fe ladata ihoz való 
kapcsolódás lehetőségeit, a  tagokat leg inkább  érdeklő 
problém ákat.

A helyi szervezetek  tevékenységének  azokat az ele 
meit, am elyek  közérdeklődésre ta r th a tn a k  szám ot, a 
következőkben m u ta tjá k  be:

A győri hely i szerveze t az e lm ú lt évek csendje u tán  
egyre többet h a lla t m agáró l. N ovem ber 20-án dr. Szá 
lai G yula: A göm bgrafitos ön tö ttvas kristá lyosodása 
során  az öntvényháfoák képződésének m echanizm usa 
cím ű előadását 34-en h a llg a ttá k  meg. Az OM BKE és 
az ön tészeti szakosztály á lta l szervezett ankétokon, in 
form ációs előadásokon és m ás rendezvényeken  ösz- 
szesen 19 fővel képv ise lte tték  m agukat. Az I. negyed 
évben rendezték  a csoport ta g ja in ak  tagdíjfize tési e l 
m a rad ása it is. R em élhető, hogy a közeljövőben m eg 
p róbálkoznak  m a jd  az  egykor nagy s ikerű  győri re n 
dezvények fele levenítésével is.

A  soproni hely i szerveze te t kü lön  köszönet illeti 
az é rt a segítségért, am elyet a  X. vasöntészeti és m in 
takészítési szem inárium  szervezésében n y ú jto ttak . F i 
gyelem re m éltó az a  tö rekvésük, hogy a v á lla la t elő tt 
álló m űszaki-gazdasági fe ladatok  m egoldásába v ala 
m ennyi ta g ju k a t bevonják. S ajá tos fo rm á ja  ennek  az
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a kerekasztal-m egbeszélés volt, m elynek során  M er 
re  tovább? címszó a la tt m indenki e lm ondhatta  véle 
m ényét a  plazm iaráégetéses olvasztásról, a  göm bgra 
fitos ön tvénygyártásró l, az anyag- és en e rg ia ta k aré 
kosságot je len tő  technológiai változtatásokró l, a p á 
lyázatok  és h ite lkére lm ek  kidolgozásáról. M ájus 15-én 
házigazdái vo ltak  a D ören trup  cég szakm ai b em uta tó 
jának . A szervezet tag ja i rendszeres résztvevői vo ltak  
m ás helyi szervezetek  szélesebb k ö rt érin tő  rendezvé 
nyeinek. Az év fo lyam án több szakm ai csoporto t fo 
g ad tak  és b iz tosíto ttak  üzem látogatásukhoz kíséretet.

A  K G Y V  V askohászati szakosztállyal közös helyi 
szervezete  elsősorban k lubnapok  kere tében  igyekszik 
tag jai szakm ai fejlődését szolgálni.

Egyik leg fia ta labb , a  G anz— M Á V A G  helyi szerve 
ze tébő l való k iválás u tán  önálló helyi szervezet, a so 
roksári, az e lm últ évben kim agaslóan  tevékenyke 
dett. T ag jai m u n k á ján  keresztü l je len tősen  seg íte tte  
a v á lla la ti fe ladatok  v ég rehajtásá t, a válla la to t, sú lyá 
n ak  m egfelelően, képviselte  az egyesületi rendezvénye 
ken.

Szakosztályi segítséggel G öm bgrafitos öntvénygyár- 
tás cím m el szakm ai továbbképző tanfo lyam ot, válla la ti 
segítséggel a lap fokú  szám ítógépes tan fo lyam ot és an 
gol nyelv tan fo lyam ot szerveztek. H ázigazdái vo ltak  a 
D ören trup  cég m ásik  szakm ai b em u ta tó ján ak , fogad 
tá k  a  CIA TF lem ezgrafitos ön tö ttvas és göm bgrafitos 
ön tö ttvas h az án k b an  ülésező m unkab izo ttságának  
ta g ja it és az angol, szlovén és szlovák öntők delegá 
cióját, nagy segítséget n y ú jtv a  ezzel a szakosztálynak. 
A különböző szakcsoportok m u n k á jáb a  is gyorsan be 
illeszkedtek, nem  egyben vezetőségi tag k én t tevékeny 
kednek.

M ás helyi szervezetek  és a szakcsoport, szakosztályi 
rendezvényeken  több m in t 50 fővel képv ise lte tték  m a 
gukat.

A  G anz— M Á V A G  helyi sze rveze tén ek  tag ja i ren d 
szeresen rész t ve tték  a szakosztályi rendezvényeken. 
E rő iket jó rész t lekö tö tte  a v á lla la ti s tra tég ia i te rv  
szakm ai kidolgozása és vélem ényezése, így helyi egye 
sü leti m egm ozdulásokra csak szerény k ere tek  között 
k e rü lt sor.

A kecskem é ti hely i szerveze t tag ja i is elsősorban 
v á lla la tu k  szakm ai-gazdasági gond ja in  igyekeztek se 
gíteni. E nnek  eredm ényékén t év végére s ik e rü lt fe ltá r 
n i a k iugróan  m agas se lejt okait, s ezt elfogadható  
sz in tre  csökkenteni. R észt v e ttek  az o lvasztóm ű kö r 
nyezetvédelm i beruházási te rv e in ek  zsűrijében , és a  
m egvalósítást is figyelem m el k ísérik . Szám os ja v as la 
to t te tte k  az energ iafelhasználás rac ionalizá lására , kü 
lönféle kem encék  hőveszteségeinek csökkentésére. 
É lénk tap asz ta la tcsere-p rog ram ot bonyo líto ttak  le, 
m elynek kere tében  számos ta g tá rsu k  já r t  tan u lm án y 
ú ton  hazai és kü lföldi öntödékben, Ш. fogad tak  népes 
hazai és kü lföldi szakm ai delegációkat. M unkaerő 
gond ja ik  tá v la ti enyh ítésére  nyolc a lkalom m al lá tta k  
vendégül á lta lános és főiskolai csoportokat. A  szak 
csoporti rendezvényeken  rendszeresen  képv iselte tik  
m agukat.

A debreceni hely i szervezet elsősorban nap i fe lada 
ta ik  m egoldására veszi igénybe tag ja i szakm ai te v é 
kenységét, ill. tevékenyen  közrem űködik  a lu m ín iu m 
ön tödéjükbe te lep íte tt új berendezések  beüzem elésé 
ben, a  sé le jt csökkentésében.

A bajai hely i szerveze t vezetősége főleg k lubnapo 
kon igyekezett tag ságá t szakm ai kérdésekrő l tá jékoz 
ta tn i. E nnék kere tében  több előadás hangzo tt el. Biz 
tosan hasznos volt az a beszélgetés is, am elye t a Mo- 
fém  helyi szervezete népes delegáció jának  lá togatása 
u tá n  szervezték. A szakosztály  és a  fém öntő  szakcso 
p o r t rendezvényein  igyekeztek rész t venni.

A  csongrádi he ly i szervezet több jó l s ik e rü lt rendez 
vény t szervezett, am ely elsősorban a Szegedi V as- és 
Fém öntöde, ill. a M etripond  egyesületi ta g ja i t  töm ö 
ríti. Szakm ai e lőadást h a llg a ttak  meg m ás helyi szer 
vezetek  képviselőivel együtt a hazai öntödei segéd 
anyaggyártás helyzetéről. Jó l s ik e rü lt an k é to t szervez 
te k  az ifjúság i b izottsággal közösen, s k é t k lubnapo t 
is ta rto ttak . Nyolc üzem be szerveztek  kis lé tszám ú 
csoportoknak  hasznos tap asz ta la to k a t nyú jtó  szakm ai

látogatást, s az inform ációs előadásokon és egyéb re n 
dezvényéken is képv ise lte tték  m agukat. E rőfeszítése 
ket te tte k  az  irányban , hogy lengyel és jugoszláv  vál 
la la to k k al gyümölcsöző kéto ldalú  kapcso la tokat a la 
k ítsan a k  ki.

A szakosztály legifjabb, 1986 jú n iu sáb a n  a lak u lt h e 
lyi szervezete a salgótarjáni, m elynek bázisüzem e a  
Salgótarjáni Vasöntöde és T űzhelygyár. Igyekeztek 
bekapcsolódni a szakosztály tevékenységébe, főkén t 
a különböző rendezvényeken  való részvétellel. K lub 
n ap  kere tében  tá jék o z ta tás t k ap tak  a göm bgrafitos 
ön tö ttvasgyártás lehetőségeiről és a  le fo ly ta to tt k ísé r 
le tek  tapasz ta la ta iró l.

A  Csepel M ű vek  V as- és A célön tödéje  1986-ban ün 
nepelte  a vas- és acélön tvénygyártás 75 éves ju b ileu 
m át. A helyi szervezet m u n k á ján a k  je len tős részét 
az ünnepségsorozat szakm ai részének  m egszervezése 
te tte  ki. E nnek  kere tében  szervezték  m eg az V. csepeli 
fejlesztési szem inárium ot is, ahol 10 előadás hangzott 
el az öntödék fejlesz tésének  időszerű  kérdéseirő l. Elő 
adásokkal, kerekasztal-m egbeszélésekkel, bel- és k ü l 
földi ta n u lm á n y u tak k a l igyekeztek elősegíteni a v á l 
la la t 1986. évi és a  hosszú távú  gazdaságfejlesztési 
p ro g ram jáb an  elő irányzo tt m űszaki te rv e k  m egvalósu 
lását. E rősíte tték  kap cso la tu k at az ok ta tás i in tézm é 
nyekkel, az N M E-ről és az NME K F F K -ró l is fogad 
ta k  h a llg a tó k a t n y ári üzem i gyakorla tra , s m indkét 
ok ta tás i in tézm ényben  szakm ai nap  kere tében  m u ta t 
tá k  be a v á lla la t jelenlegi technológiai rendszerét. Fo 
g ad ták  az ön tő ipari szakközépiskolák sz ak tanára it. In 
form ációs előadásokat szerveztek  (H. B a rth  és a H üt- 
tenes A lbertu s cég), kerekasztal-m egbeszélések  ház i 
gazdád vo ltak  a szám ítástechn ika öntödei a lka lm azá 
sa és sz in te tikus ön tö ttvasgyártás tém akörökben , s 
m egszervezték  a  k a rb a n ta rtá s i szem inárium ot, ö ssz e 
sen 11 cikket je len te ttek  m eg és 7 előadást ta rto ttak . 
A B K L—ö n tö d e  10. szám a csepeli cé lszám ként je len t 
meg. H azai szakm ai rendezvényeken  31 fő, kü lfö ld i 
tan u lm án y u tak o n  12 fő v e tt részt.

A sá tora ljaú jhe lyi he ly i szerveze t k lubnapokon  ta r 
to tt előadásokkal, a  borsodi és sá to ra ljaú jh e ly i m ű 
szaki és közgazdasági he tek  p ro g ram jáb an  való ak tív  
részvételle l igyekezett ta g ja i szakm ai fe jlődésé t szol
gálni. A város 725 éves fen n á llásán ak  ju b ileu m ára  
színvonalas te rm ék b em u ta tó t rendeztek. A  tagság 
m eg ism erkedhete tt a  v á lla la t e lő tt álló fejlesztési el 
képzelésekkel, ezzel lehetőség n y ílt a rra , hogy annak  
m egoldásába ak tív a n  bekapcsolódhasson.

A diósgyőri helyi szerveze t főbb rendezvényei a kö 
vetkezők vo ltak :
— az NSZK-ibeli AST cég tevékeny  közrem űködésével 

k lubnap  kere tében  három  film et v e títe tte k  öntödei 
m an ip u lá to ro k ró l;

— ugyancsak  k lubnap  kere tében  az osz trák  A bleidin- 
ger cég ta r to tt  bem uta tóval összekötött e lőadást a 
szám ítógépes g y ártá ste rv ezésrő l;

— tevékeny  rész t v á lla ltak  a borsodi m űszaki és köz- 
gazdasági h e tek  rendezvényso rozatában ;

— m egszervezték a form ázástechnológiad szakcsoport 
szakm ai n ap ján  az öntödék  és a m in takészítő  üzem  
m eglátogatását.

Lehetőségeikhez m érten  rész t v e ttek  szakcsoportok, 
elsősorban a form ázástechnológiai és a vasön tészeti. 
szakcsoport m u n k á jáb an . Igyekeztek hazai (SZ IM  E sz 
tergom , Egri Vasöntöde) és kü lfö ld i (K ele t-S zlovákia i 
V asm ű, P lzen i Skoda  M űvek, K ra lodvarské Zelezar-  
n y  N. P.) üzem látogatások  szervezésével tag ja ik  lá tó 
k ö ré t bővíten i, s ez t a  cé lt szolgálta a  különböző in 
form ációs előadásokon és m ás szakm ai rendezvénye 
ken való  részvéte lük  is. T evékenységük jó l illeszke 
d e tt az egyesület egészének m u n kájába , v a lam in t a  
v á lla la t gazdasági tevékenységébe és m egú ju lási p rog 
ram jába.

A V ideotonban  dolgozó ta g tá rsa in k k a l együtt, a  
szakosztály egyik legnépesebb helyi szervezete le tt a 
székesfehérvári.

A helyi szervezet tag ja i je len tős segítséget n y ú jto t 
ta k  a  nyersfo rm ázás fe jlesz tésé t szolgáló k ísérletekhez, 
hazai gyártású  fekecsek  és egyéb segédanyagok a lk a l 
m azását célzó k ísérletekhez, a hu lladékfeldolgozás
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veszteségeinek csökkentéséhez, a nagy sorozatú  ren d e 
lések biztonságos gyártásához, az elfekvő készletek 
hasznosításához.

A helyi szervezet házigazdája  vo lt az év egyik ve 
zetőségi ülésének, a fém öntő szakcsoport vezetőségi 
ülésének. 35 fős cseh delegációt is fogadtak, s m aguk 
is szép szám m al v e ttek  rész t hazai és külfö ld i re n 
dezvényeken. E m lítésre  m éltó még, hogy a v á lla la t ol- 
vasz tá ra i részére  s a já t erőből szakm ai tanfo lyam ot 
szerveztek, s eredm ényesen  szerepeltek  a három napos 
szegedi ifjúság i öntőnapokon.

A  borsodnádasdi helyi szerveze t is igyekezett tag 
ja it  a hazai és kü lfö ld i rendezvényekre delegálni. 
K lubnapok  kere tében  k é t szakm ai előadást ta r to tta k  
a cem en tipari őrlőgolyógyártásról és a gyártási p rog 
ram ok  szám ítógépes készítéséről.

5. M unkabizo ttságok, szakcsoportok

Az egyes m unkabizo ttságok , szakcsoportok 1986. évi 
m u n k á ja  a kővetkezőkkel jeiiem ezneto :

Az okta tási bizottság  az öntészet o k ta tásáv al fog lal 
kozó szakközépiskolák p a tro n á lasa t helyezte ez év i fel 
ad a ta in ak  kozeppon tjáoa. A  t  óvárosi Pedagógiai In té 
ze t  m egbízásából szakm ai tanácsokkal seg íte tték  az 
öntészet o k ta tásá t a csepeli szakközépiskolában és a 
m in takészítő  szak m u n k áso k at képező budapesti 7. sz. 
szakm u n ká skép ző  in téze tben . K özrem űködtek  a kö 
zépiskolai szak tan áro k  továbbképzésében, ennek  ke 
re tében  a csepeli helyi szervezet ta g ja iv a l közösen a 
S zin te tikus ön tö ttv asg y ártás  és a folyékony öntö ttvas 
m inőségének ellenőrzése cím m el e lőadást szerveztek. 
H asonló m ódon k ív á n ják  seg íten i a m isko lci Gábor 
Á ro n  S zakközép isko la  ok ta tás i tevékenységét is.

Fontos fe la d a ta  volt a bizottság ta g ja in ak  az egye 
tem i ok ta tás i refo rm  tervezésének  vélem ényezése is.

A  középfokú és szakm unkásképző isko lák  beiskolá 
zási g o nd ja inak  enyhítése érdekeben  a  szakm át n ép 
szerűsítő  film  fo rg a tásá t kész íte tték  elő. A  toborzó- 
f iim  elkészítésének anyag i te rheibő l je len tős rész t v á l 
la lt m agára  a  Q ualital, a S zékesfeh érvá r i N e h ézfém 
öntöde, a G anz—MA VÁG kohászati gyáregysége, a 
Soroksári Vasöntöde  és a K A E V .

Az ok ta tás i bizottság szervezésében a G öm bgrafitos 
ön tvénygyártás időszerű  kérdései cím m el 63 órás te ch 
n ik us-m érnök  sz in tű  tan fo lyam ot szerveztek  20 fő 
részvételével a  Soroksári Vasöntödében.

A z ifjú ság i bizottság ez évben ta lán  kevesebbet vég 
ze tt a  m egszokottnál. H agyom ányaikhoz híven  rész t 
v e ttek  az N M B E  K F F K  szakm ai n ap ján , ahol előadást 
is ta rto ttak . E zenkívül gyárlá togatássa l egybekötött 
m űszaki an k é to t szerveztek  a  csongrádi helyi szerve 
ze tte l közösen a  Szegedi V as- és F ém öntödében.

A  körn yeze tvéd e lm i m unkab izo ttság  m a jd  vala 
m en n y i m u n k a te rv  sz e rin ti fe la d a tá t te ljesíte tte . F e l 
v e tték  a  kapcso la to t a  K G S T  M űszaki— T udom ányos  
E gyü ttm ű kö d és i B izottság  környezetvédelm i tan ácsá 
val. E nnek kere tében  rész t v e ttek  és Az öntödék  okoz
ta  C 0 2 em isszió és csökkentésének  lehetőségei cím m el 
e lőadást ta r to tta k  a IV. 1. program , B alatonaligán  re n 
dezett nem zetközi konferenciáján .

A  G TE Szellőző  M ű ve k  szerveze téve l közösen ke- 
rekaszta l-m egbeszélést szerveztek  A  Szellőző M űvek 
az öntödei környezetvédelem  szo lgálatában  cím m el. A 
jó l s ik e rü lt ankóton h a t re fe rá tu m  hangzo tt el, m ajd  
üzem lá toga tásra  k e rü lt sor. A  rendezvényen  27 öntöde 
képviseletében  57 fő ve tt részt.

C élkitűzéseiken felü l rész t v e ttek  és előadással sze 
rep e ltek  a  M agyar K é m iku so k  E gyesülete  C 0 2 levá- 
lasztási lehetőségekkel foglalkozó rendezvényén , 
am ely re  a szakosztály érd ek elt ta g ja it is m ozgósítot
ták.

É vék óta eredm ényesen  vesznek rész t a C IA T F  4. sz. 
körn yeze tvéd e lm i b izo ttságának  m u nkájában . Az ön 
tödei baleseti s ta tisz tika  összeállításával ad a tszo lgálta 
tással seg íte tték  a nem zetközi szervezet m u nkájá t, 
M egkezdték A  m u n k a- és egészségi körü lm ények  
ja v ítá sa  az ön tvény  tiszti tokban  c. m u n k a fe lad a t vég 

reh a jtásáh o z  n y ú jtandó  m agyar segítségként a m eg 
oldási p é ld ák  összegyűjtését.

b e fo rd íto tta k  és az Ö ntödében m eg je len te tik  Az 
agyag ta rta lm ú  zagy ú jra  fe lhaszná lása  című, ta g ta r-  
sa in k  érdek lődésére  is vélhetően  szám ot ta r ló  össze
á llítást. A  m unkab izo ttság  tevékenységérő l ren dszere 
sen beszám olt az Ö ntödében, s e lőkészíte tték  egy jövő 
évi, kö rnyezetvédelem m el foglalkozó céiszám  m egje 
len tetését, am elynek  gerincet az öntödék  környezet- 
védelm i felm érésérő l készü lt elem zes adja.

A  m in ta készítő  szakcsoport tevékenységét k é t fő te 
rü le tre  összpontosította . A  szakm ai u tán p ó tlá s  bizto 
s ítása  érdekeben  k ife jte tt erőfeszítések eredm ényekén t 
a ta n év b en  m ár fe lvé teli v izsgát k e lle tt ta r ta n i a leen 
dő m in takészito  szakm unkasoknak .

M ásik  fő céljuk, a m in takészítes technológiai szín 
vonalának  ja v ítá sa  érdekében , inform ációs előadások 
szervezése volt. E nnek  kere tében  a m iskolci m in tak é 
szítő n apok  p ro g ra m já b an  sikeres előadások hangzo t 
ta k  e l a  m űanyag  m in ták  készítéséről és a nagym é 
re tű  m in ták  előállításáró l. 35 fő v e tt rész t azon a  ta 
paszta la tcserén , am elyet egy term előszövetkezeti m el 
léküzem ág tevékenységének  m egism erésére szerveztek.

Még cím szavakban  is nehéz felsorolni azt a k ite r 
jed t tevékenységet, am i az ön tésze ttö rténeti és m ú ze u 
m i szakcsoport 1986. évi m u n k á já t jellem ezte. C sak a 
legfontosabbakró l szólva, meg kell em líteni, hogy:
— vezetőségi ta g ja ik  közrem űködtek  a  75 éves 

CSMVA tö rtén e tén ek  m egírásában , am it a vá lla la t 
könyv a lak já b an  je le n te te tt meg a ju b ileu m ra ;

— a szakcsoport elnöke m eg írta  az LKM  elek troacél- 
m űvének  75 éves tö rténetébő l az 1911—1945 közé 
eső időszak esem ényeit, s az t a jub ileum i ü n n ep 
ségen is előad ta ;

— ta n u lm á n y t kész ítte ttek  a  m agyarországi első h i 
teles, 1513-ból szárm azó bányász—kohász áb rázo 
lás irodalm i k u ta tásáró l, m elyet előadáson ism er 
te tte k  és n y o m ta tásban  is m eg jelen te tnek ;

— m eg írták  Solti M árton  é le tra jzá t;
— tovább  fo ly ta tták  A m agyarországi öntészet tö r té 

n ete  c. összefoglaló m ű lev é ltá ri és fo lyó ira ttá ri 
k u ta tá sa it, a  fo tóanyag gyűjtését;

— rozsnyói B ányásza ti M ú zeu m m a l kötendő  együ tt 
m űködési szerződés első p o n tja k én t az ö n tö d e i M ú 
zeu m b a n  fogad ták  a F ö ldünk  re jte t t  kincsei cím ű 
v en d ég k iá llítás t;

— közrem űködésükkel és h a th a tó s  tám ogatásukka l 
több buoafcemencét tá r ta k  fe l Z am árd iban  és a 
B orso d -A b a ú j-Z em p lén  m egyei T rizs  községben;

— szakm ai tan ácsokkal seg íte tték  a DV gyártö rténeti 
gyűjtem ényének  szervezését, fejlesz tésé t;

— m eg írták  az Ö ntödei M úzeum ban  levő K ohászati 
P anteon  1985-ben fe lá llíto tt szobraihoz az ism er 
te tő t;

— szám os csikket, tan u lm án y t a d tak  á t  közlésre a 
szak lapoknak  és a m iskolci Péch A n ta l m in ik ö n y v 
k lubnak;

— közrem űködtek  a  III. tö rtén e ti szem inárium  és az 
LKM  elek troaeélm ű 75 éves jub ileum i ünnepségé 
n ek  előkészítésében, szervezésében;

— é lén k  kapcso la to t ta r to ttá k  a hasonló  érdeklődési 
körű  csehszlovák kollégákkal.

A szakcsoport vezetősége fá jla lja , hogy kevés k ivé 
te ltő l e ltek in tve  a helyi szervezetek  nem  fo rd ítan ak  
elég gondolt a  tö r té n e ti tá rgyú  le le tgyű jtő  m unkára , 
g y ártö rtén e ti dokum entum ok  gyűjtésére .

A vasöntő  szakcsoport 1986-ban igen szerteágazó 
m unkát végzett. K iem elt fe la d a tk é n t kezelte a X. sop 
ron i vasöntészeti és m in takészítési szem inárium  és az 
V. csepeli fe jlesz tési szem inárium  szakm ai p ro g ram 
já n a k  k ia lak ításá t, az előadásra  benevezett dolgozatok 
vélem ényezését, a szakcsoport érdekeltség i k ö rébe  t a r 
tozó ö n tö d é k  kom plex m inőségbiztosítási rendszere  cí 
m ű kerekasztal-m egbeszélés előkészítését és lebonyolí 
tását.

Ebben az évben M agyarországon ta r to tta  soros ü lé 
sé t a  CIA TF 7.1. lem ezgrafitos ön tö ttvas és 7.4. 
göm bgrafitos ö n tö ttv as m unkabizo ttsága . A szakcso 
p o rt vezetősége a za v arta lan  m unkavégzéssel, az ülés 
lebonyolításával és a  kapcsolódó üzem látogatással ösz-
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szefüggő szervezési tevékenységet neves külfö ld i ven 
dégeink legteljesebb m egelégedésére 'látta el.

A szakcsoport k é t szakm ai napo t ta rto tt. Á prilisban 
A szám ítástechn ika alkalm azása az ön tödékben cím 
mel három  előadás hangzott el a CSM VA-ban, m ajd  
hasznos eszm ecsere következett az egységesítést célzó 
törekvésekről, feladatokró l. M egelőzően fe lm érték  a 
hazai ön tödékben alkalm azo tt szám ítástechn ikai esz 
közöket és p rogram okat. A szakm ai napon 12 válla la t 
több m in t ö tven szakem bere ve tt részt. N ovem berben 
üzem látogatással egybekötött szakm ai nap  volt Török- 
szen tm ik ló son  a M ezőgép öntödéjében  v ég reh ajto tt 
fejlesztésekről, a göm bgrafitos ön tö ttvasgyártás fe lté 
te leinek  m egterem téséről.

Jú n iu sb an  a szakcsoport beszám olót ha llg a to tt meg 
az O K K FT A/2 p ro g ram ja  eredm ényeirő l és az új 
К  +  F  feladatokró l, elképzelésekről.

Az öntödei gépek és berendezések  szakcsoportja  igen 
nagy, többéves kom oly m u n k á t feltéte lező m unkára  
vállalkozott. Ezek a következők voltak:
— az öntödei tisztítóberendezésék  csereszabatos kopó 

a lka trésze i hazai e lőállításának  m egszervezése;
— az im portbó l beszerzett öntödei berendezések  cse

reszabatos h id rau likus, pneum atikus alkatrésze inek  
felm érése. Közös k a rb a n ta rtá s i p rob lém ák  vizsgá 
la ta , különös te k in te tte l a v illam os olvasztóke 
m encék fa lazására ;

— robotok és m an ipu lá to rok  öntödei a lkalm azásának  
vizsgálata.

A m unkák  beind ítása  során  olyan ada tgyű jtő  lapot 
szeíkesztettek , m ely lehetővé teszi a legnagyobb szám 
ban a lkalm azo tt szem cseszóró tisztítógépek közel azo 
nos k ia lak ítású  a lk a trészcsopo rtja inяк felm érését.

A C SM V A -val, a Soproni V asöntödével és a Sorok 
sári V asöntödével közösen m egszervezték a D üren trug  
cég b em u ta tó já t a ta rtó s sab lonnal készíte tt kem ence- 
falazási technológiáról. A b iz tató  eredm ények  a lap ján  
a k ísé rle tek et tovább  kell fo ly tatn i.

A robot- és m an ip u lá to rtech n ik a  tém akörben  sike 
res ^előadást ta r to tta k  а X. vasöntészeti és m in tak é 
szítési szem inárium on.

A form ázástechnolóaiai szakcsoport 1986-ban is több 
rendezvénnyel h ív ta  fel m agára a figyelm et.

Szakm ai napo t ta r to tta k  az LK M -ben, ahol m egis 
m erkedhettek  az LKM  öntödéinek  helyzetével, e red 
m ényeivel. problém áival. M eglátogatták  az Orosházi 
Vas- és M űanyagipari S zö v e tk eze t , v a lam in t a H osszú- 
heavi M ezőgazdasági K om biná t prezíeiós öntödéit, az 
u tóbbiban  a  rész tvevők  ú i laépesítésii és technológiai 
m egoldásokkal ism erkedhe ttek  meg. U gyancsak hasz 
nos tap asz ta la to k a t eredm ényező szakm ai napo t ta r 
to ttak  az M VG-ben. Az em líte tt m egm ozdulásokon 
közel 100 fő v e tt részt. A szakcsoport tag ja i több elő 
adással v e ttek  részt а X. Vasöntészeti és m intakészítési 
szem inárium on, va lam in t az acélöntő szakcsoportnak 
az ACSÖ-ben ta r to tt  rendezvényén.

E gyetem i osztály

Az egyetem i osztálv 1985 végén m egválasztott úi 
vezetősége az éves munka-terv. illetve a középtávú 
m unkaprogram  alap ján  m unkálkodott. L egfontosabb 
célk itűzéseiket az 1985. decem ber 13-i a lakuló  ü lésü 
kön fogalm azták  mee. ahol az esvetem  rek to ra  ős a 
RAnna.- és K ohóm érnöki K arok  d ékán ja i is k ife jte tték  
vélem ényüket.

2. Szorosabbá k ív á n ják  tenn i a szaksztály i összekötő 
kön keresztü l — az OMBKE szakosztályaival az 
M TESZ-összekötőkön keresztü l — a z  MTESZ m e 
gyei szervezetével való  együttm űködést.

3. A vezetőség m u n k á já t k iegyensúlyozottabbá és 
rendszeresebbé a k a r já k  tenni. Ennek érdekében  a 
fe lad ato k a t jobban  meg k ív á n ják  osztani, ugyanak 
kor egym ás tá jék o z ta tá sá t ja v íta n i k íván ják . 

Ezeket a célk itűzéseket 1986-ban zöm ében te lje s íte t 
ték.

Je len tősen  sik e rü lt em elni a  hallgató i taglétszám ot. 
1986-ban 127 új bányász és 38 ú j kohász ha llga tó t v e t 
ték  fel. A zt a gyakorla to t vezették  be, hogy belépési 
ny ila tkozato t csak akkor tov áb b ítan ak  a budapesti 
központba, h a  a je len tkező  legalább egy félévi ta g d íja t 
is befizet, s a további befizetéseket is összegyűjtve — 
te h á t nem  egyénileg — k ív á n ják  kezelni.

T udják, hogy a taglétszám  növekedése nem  je len ti 
au tom atikusan  a  tagság ak tiv itá sán a k  növekedését. 
B ár ezen a té ren  is ja v u lt a helyzet, az eredm ények 
kel nem  elégedettek. Ma, am ikor m inden  n ap ra  két- 
három  szórakoztató  és ku ltu rá lis  rendezvény  esik, nem  
elég p lakátokon  közölni egy-egy szakm ai rendezvény  
helyét és idejét, hanem  úgyszólván szem élyenként kell 
rábeszéln i a h a llg a tó k at a m egjelenésre. Ez pedig  fá 
radságos fe lad a to t je len t elsősorban az ifjúság i fe le 
lősöknek és ta n k ö ri ak tíváknak .

Fontos te rü le tn ek  tek in te tték  a szakosztályközi k ap 
cso lataik  ápolását, illetve jav ítá sá t. E nnek érdekében  
szakosztályközi összekötőiket rendszeresen  beszám ol
ta ttá k  m unkájúkró l.

Ügy lá tják , hogy a három  kohászati szakosztály 
b a !  való kapcso la tuk  nagyon jó. Ezt je lzik  az egyete 
m en ta r to tt ü léseik  is, v a lam in t a különböző szakcso 
portok  és az egyetem i tanszékek  közötti szoros együ tt 
működés.

A két bányászati szakosztállyal is jó  a kapcsolatuk, 
b á r  szükségesnek lá tjá k  ezek további jav ításá t. N in 
csenek k ihasználva eléggé azok a lehetőségek, am e 
lyek a bányászati szakcsoportok és az egyetem i osztály 
egvü-ttműködésében rejlenek.

F ontosabb rendezvényeik  a következők voltak :

F eb ru á r 14.

M árcius 26.

Á prilis 9.

Az OM BKE volt elnöke, Papv  
S im on  professzor születésének 
100. év fo rdu ló ja  alkalm ábó l em 
lék k iá llítá s t rendeztek  az NM E- 
vel, a M agyarhoni Földtani T ár 
su la tta l és a M agyar O lajipari 
M úzeum m al közösen. Ezt a k iá l 
lítá s t Zalaegerszegen  is b em u ta t 
ták.

OMBKE b ará ti est m indkét k a r  
hallgató i szám ára, ahol a rész t 
vevők az egyesület helyzetéről, 
gondjairó l, fe ladata iró l k ap tak  
tá jékozta tást.

G yászszakestélyt ta r to tta k  dr. 
W eber József ta g tá rsu n k  tem eté 
sének n ap ján , ak in ek  m árcius 31-i 
ha lá la  fá jda lm as veszteség nem 
csak az egyetem i osztály, de az 
egész egyesület szám ára is.

1. Célok és ezek  teljesítése

Á ltalános célkitűzéseik  három  pon tban  foglalhatók 
össze-
1. M unkájuk  középpontjába az egyetem i hallgatóság 

gal való tö rődést állíto tták . E nnek  érdekében  a h a ll 
gatói tag létszám ot jelen tősen  növelni k íván ják , hogv 
ezzel a leg fia ta labb  korosztályokat is az egyesületi 
élétbe kapcsolják . R endezvényeik fő célkitűzése a 
ha llgatók  szakm ai é le tre  való felkészítése, h iva tás- 
tu d a tu k  k ifejlődésének  elősegítése volt.

Á prilis 24. A F ém kohásza ti S zakosztá ly  szé 
kesfehérvári helyi szervezetével 
közösen rendezett k iá llítás  m eg 
ny itásával Balás Jenő  b ányam ér 
nökről em lékeztek meg.

Á prilis 25. Szakm ai összejövetelt ta r to tta k  A
szub lándzsatechn ika üzem i fe j 
lesztése a K rupp  cég rheinhause- 
ni üzem ének LD acélm űvében 
címmel.
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Á prilis 28—30.

M ájus 20—21.

M ájus 27.

M ájus 29—31.

Jú n ius 4—5.

Jú n iu s  8—10.

A ugusztus 21

Szpetem ber 25.

O któber 9.

O któber 23.

N ovem ber 14.

A bányam űveletek  tervezésének  
a lap ja i cím m el jub ileum i tudo 
m ányos konferenciát rendeztek  a 
NME B ányam űveléstan i T anszé 
kével közösen, nagy nem zetközi 
részvétellel.

A borsodi m űszaki he tek  a jk a l 
m ából egy-egy kerekasz ta l-be- 
szélgetést szerveztek  a bányászat, 
illetve a kohászat ak tuális  p ro b 
lém áiról.

V erő József professzor, az 
OMBKE volt alelnöke h a lá lá n ak  
első évfo rdu ló ja  a lkalm ábó l k i 
á llítá s t és m egem lékezést rendez 
tek  az NM E-vel közösen.

A Kassai M űszaki Főiskola  Bá- 
nyam érnöki K arán a k  10 tagú  
küldöttsége szám ára  m agyaror 
szági szakm ai p rog ram ot szervez 
tek  a  kőolaj-, fö ldgáz- és v íz 
bányásza ti szakosztá ly  szolnoki 
helyi szervezetének  és a  bányá 
sza ti szakosztá ly  rud ab án y a i h e 
lyi szervezetének hatékony  segít 
ségével.

A B ányam érnöki K ar ku ta tás i 
tevékenységét bem utató  ju b ileu 
mi konferenc iának  vo ltak  tá rs 
rendezői.

N ovem ber 28—30. A soproni E rdészeti és Faipari 
E gyetem  hallgató ival közösen k i 
rán d u lá st szerveztek  Selm ecbá 
nyára és környékére. Az egyete 
mi osztály részéről ezen 40 b á 
nyász és kohász hallgató  vett 
részt. A k irán d u lás  kere tében  a 
hallgatók  m egkoszorúzták Péch  
A n ta l s ír já t és az A kadém ia  épü 
le tét, ahol hangu latos szakestély t 
is rendeztek.

D ecem ber 10. A tudom ányos d iákköri k o n fe 
rencia  lebonyolításában  közre 
m űködtek.

D ecem ber 19. Az egyetem történeti bizottsággal
és az egyetem  központi könyv tá 
ráv a l közösen em lékeztek meg 
Csáti O ttó professzor, az О Й В К Е  
volt titk á ra  születésének 150. év 
fo rduló járó l.

Előzőekből lá tható , hogy az e lm ú lt évben s ikerü lt 
élénk, sokszínű egyesületi é le te t te rem tenünk . U gyan 
akkor azt is lá tják , hogy m íg a hagyom ányápolás te 
ré n  n incsenek  gondjaink , a szakm ai jellegű, kom olyabb 
ta rta lm ú  összejövetelek irá n t az érdeklődés még m in 
dig ingadozó, tovább kell keresn iük  azokat a lehe 
tőségeket, hogy a hallgatók  egyesületi életbe bekap 
csolása m inél szélesebb k ö rű  és ha tékonyabb  lehessen.

Az elnökségi bizottságok tevékenysége

M egszervezték a kassai delegá 
ció lá togatásá t viszonzó k ü ld ö tt 
ség ú tjá t, ahol az egyetem i osz
tá ly  képviselőin k ívü l a szlovák 
küldö ttséget fogadó társszakosz 
tá lyok  kü ldöttei is je len  voltak.

23. Az egyetem i osztály rendezte 
meg T udom ány és gyakorla t cím 
m el azt a tudom ányos k o n feren 
ciát, am ihez kapcsolódóan a 15 
évvel ezelőtt végzett bán y am ér 
nökök ta lá lk o zó ju k a t ta rto tták .

A K ohóm érnöki K ar  és a MAB 
K ohászati S zakbizo ttságával kö 
zös szervezésben K orch insky  
professzor az  U nion Carbide 
képviseletében nagy  sikerű  elő 
adást ta r to tt  az egyetem en az 
acélok m ikroötvözetéről.

A MAB alakítástechnológiai 
m unkabizo ttsága , v a lam in t a 
vaskohásza ti szakosztá lya  henge 
rész szakcsoportja  együttes ü lést 
ta r to tt  az NM E K ohógéptani és 
K éplékenya lak ítá stan i T anszé 
kén. am it szakm ai előadások és 
b a rá ti találkozó követett.

F innország bányászata  cím m el 
Sepo L ehm uskallio , a Tam rock  
cég m űszaki tanácsadó ja  ta rto tt 
v ideóbem utatóval sz ínesíte tt elő 
adást.

Egyetem en rendezték  meg az 
OM BKE 74. közgyűlését, m ajd  
ezt követően em lékülés és em lék- 
k iá llítás  a  Societä t der B ergbau 
kunde  m egalaku lásának  200. év 
fo rdu ló ja  alkalm ából. Ezek elő 
készítésében, m egrendezésében és 
sikeres lebonyolításában  tevéke 
nyen rész t v e tt az egyetem i osz
tály.

A lapszabály-b izo ttság

A  73. tisz tú jító  küldöttközgyűlés h a tá ro za ta  a lap ján  
az a lapszabály -b izo ttság  1986. évi tevékenysége az 
egyesület alapszabá lyának  k o rszerűsítésére  irányu lt. Az 
alapszabá ly -b izo ttság  részanyagait az  egyesület tö b b 
ször is m eg tárgyalta , sőt a  74., ún . m unkaközgyűlésen 
a kü ld ö ttek  is m egv ita tták . A z alapszabály -b izo ttság  
m u n k á ján a k  eredm ényekén t az ú j alapszabály  jóvá 
hagyása a  75. küldöttközgyűlésen  kü lön  nap iren d i pon t 
k é n t szerepel. Az alapszabály -b izo ttság  m ár az előző 
cik lusban  is igen ak tív  tevékenységet fo ly ta to tt. V i
szonylag rövid  idő a la tt  elkészü ltek  a  különböző m ű 
ködési szabályzatok, így:

— az elnökség.
— a  szakosztályok,
— a  helyi szervezetek,
— a  szakcsoportok,
— a  b izottságok m űködési szabályzatai, 

v a lam in t az OMBKE és párto ló  tag ja i kapcso la ta inak  
szabályzata. K idolgozták a jelö lőbizottságok m űködési 
szabályzatát is, am elye t m ár a  legutóbbi tisz tú jító  v á 
lasztásokkor irán y e lv k én t h aszn á ltak  a  je lö lőb izo ttsá 
gok.

E lőkészítették  az a lapszabály  kétlépcsős m ódosítását 
is. Ezek és a  te rv b en  szereplő további — igen nagy  
m un k áv al já ró  — feladatok  olyan nagy  le te rh e lést je 
le n te ttek  a  b izo ttság  vezető jének  és a néhány  ak tív  
b izottsági tagnak , hogy 1985. év m ásodik  felében  a  b i 
zo ttság  vezetését Selm eczi Béla  m á r nem  válla lta . Ez 
a helyzet az  a lapszabály -b izo ttság  tevékenységét nagy 
m értékben  nehezíte tte , b á r  a  folyó m unkák  tovább 
v ite lével az elnökség ideiglenesen Szilágyi Im ré t  b íz ta  
meg, Selm eczi B éla ta g tá rsu n k  to v áb b ra  is igen sok 
segítséget nyú jto tt. Íg y  készü lt el az a lapszabály-m ódo 
sítás első lépcsője a  73. közgyűlésre, am ely  m ódosítás 
elsősorban a  felügyeleti szerv  (MTESZ V. B.) a lapsza 
b á lyának  m egváltozta tása  m ia tt v á lt  szükségessé.

Az alapszabály  te ljes á tdo lgozását je len tő  m ódosítás 
m ásodik lépcső jét is Szilágyi Im re  fogta össze és ir á 
ny íto tta.

Az alapszabály  felü lv izsgálatáró l, illetve ko rszerűsí 
téséről (m ásodik lépcső) a  73. kü ldöttközgyűlés h a tá ro 
zott. Az elnökség az alapszabály  átdo lgozását — a ko 
ráb b i gyako rla t szerin ti 4-5 évi h e lyett —■ egyéves idő 
ta rtam b a n  szab ta meg. A m ódosítás időszerűségét je-
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lezte a tagság — de m ég inkább  a szervezetek  — a k ti 
v itása is.

B eérkezett 212 javasla t, ebből:
— 11 szervezettől 133 javaslat,
— 8 egyesületi tagtól 79 ja v as la t és
— a  felügyeleti szervtől 11 észrevétel.
A beérkeze tt összes javasla tbó l 184 b ek e rü lt az a la p 

szabály-tervezetbe.
Az átdolgozás m é rték é t m u ta tja , hogy a je len leg  é r 

vényes a lapszabá ly  262 bekezdéséből 165-nél volt é rd e 
mi változás.

A m ódosítás jellege:

1. szervezeti változások,
2. a  tagság  körének  kü lfö ld iekkel való bővülése.
3. a  hatáskörök , jogok és kötelességek egyértelm űbb 

m eghatározása,
4. a dem okratizm us növelése,
5. a tiszte leti tagok  körének  külfö ld iekkel való bőv ít 

hetősége, egyesületi tevékenységük fokozottabb e l 
ism erése és tap asz ta la ta ik  igénybevétele,

6. a  jelvény, pecsét és érm ek  egységesítése.

Az alapszabály  b izottság  a  m ódosítás kidolgozása so 
rán  különböző készültségi á llap o táb an  az egyesület k ü 
lönböző szerveivel konzultált, 29 esetben egyeztetést 
és m egbeszélést ta r to tt  az elnökségi ügyvezetőséggel 7 
esetben, ezenkívül a fő titk á rra l és vagy a  fő titk á r-  
helyettessel 13 alkalom m al, az érem bizo ttsággal 3 eset 
ben, az alapszabály  b izottsággal 2, a  tiszte leti tagokkal 
1 és az elnökségi ü léseken 3 alkalom m al volt m egbeszé 
lés, v ita  és döntés.

Az alapszabály  te rv e ze tt m ódosításá t 1986. novem 
b er 14-én a  74. kü ldöttközgyűlés m egv ita tta , és az ott 
e lhangzo tt észrevételek  és jav asla to k  figyelem bevételé 
vel véglegesítésre javaso lta  és a 75. közgyűlésen jó v á 
hagyásra e lő terjeszthetőnek  ta rto tta . Az időközben 
írásban  is beérkeze tt ja v as la to k a t m egvizsgálták , és a 
ta rta lm ilag  változást je len tő k e t az ügyvezetőséggel 
egyeztették  és a ta rta lm ilag  vég legesíte tt a lapszabály t 
s tilá risan  és jogilag is lek to rá lták .

U gyancsak elkész íte tték  az egyesület pecsé tjének  és 
je lvényeinek  alak i szabályzatát is, am inek  terveze té t 
a 74. küldöttközgyűlés résztvevőinek  á tad ták . E nnek  
véglegesítése 1987. évi feladat.

Az alapszabály-m ódosítás jóváhagyása u tá n  szüksé 
ges a m eglevő m űködési szabályzatok átdolgozása és 
kiegészítése. Ezek az alapszabály  b izottság  további fe l 
a d a ta it je len tik .

A  feladatok  pon tosítása  és a kü lönféle  szabályzatok 
rendszerezése érdekében e lkész íte tték  a szabályzatok 
csoportosítását, am elynek  a lap já n  b árm ik o r lehetőség 
van  bővítésre, k iegészítésre, m egszün tetésre  az össze 
függések m egbontása nélkül.

E nergetika i bizottság

A beszám olás időszakát a b izo ttság  m űködése szem 
pon tjábó l k é t szakaszra  lehet osztani.

Az első szakaszban — 1986 áp rilisá ig  — az 1982 ok 
tóber 24-én k ia la k u lt szem élyi összetételben m űködött 
a b izottság. E bben  az  időszakban a  szakosztályi szintű 
m u n k a te rv ek  összeállításakor figyelem be vehető  ja v as 
la tok  m egtétele, a m u n k a terv ek b e fog lalt fe ladatok  idő 
a rányos te ljesítésének  ellenőrzése je len te tte  a  b izo tt 
sági m unkát. A m ásodik  időszak kezdete  1986. áp rilis
7-e ó ta  szám ítható , am iko r is az egyesületi és a  szak 
osztályi sz in tű  tisz tú jításo k a t követően, a  bizottság 
szem élyi összetételére vonatkozó elhatározások  ism ertté  
váltak .

A z ú jo n n an  m egválaszto tt b izo ttság  a ko rábban  ösz- 
szeá llíto tt — 1986-os év re  vonatkozó — m u n k a te rv e t 
elfogadta, és az ab ban  fog lalt fe ladatok  m egoldását 
szükségesnek ta rto tta .

Ezek közül — m in t je len tősebbeket — a  következő 
ket leh e t k iem eln i:

— az energiagazdálkodási és rac ionalizá lási ágazati 
p rog ram ba fog lalt energ ia- és anyag takarékos fe l 
ad a to k  m egoldásának  tá rsadalm i, az OM BKE szer 
vezetének  lehetőségei között való  elősegítése;

— közrem űködés a  szakágazatok  m űszaki-fejlesztési 
lehetőségeinek fe ltá rá sá b a n ;

— a  szakok ta tásban  az en e rg ia takarékosság ra  való 
figyelem keltés szorgalm azása;

— a hazai ásvány i nyersanyagok fokozottabb igény- 
bevéte lére  irányu ló  tö rekvések  elősegítése;

— a KG ST in teg ráció  kere tében  m egvalósítható , a 
kölcsönösen előnyös együttm űködési lehetőségek 
további fe ltárása .

Az előzőekben vázolt cé lk itűzéseket és fe ladatoka t 
a b izottság  — helyzetéből adódóan — közve te tt m ódon 
valósíto tta , ille tve o ldo tta  meg.

A v izsgált időszakban  a b izo ttság  nag y  rendezvény t 
nem  szervezett. B izottsági ü lé sre  1986 ok tóberében  k e 
rü lt  sor, am elyen  — az éves beszám olójelentés m egvi
ta tásá ra , v a lam in t — az 1987. évi és középtávú  m unka- 
p rog ram ot á llíto tta k  össze.

Az elnökségi és szakosztályi kapcsolatok m egfelelő 
k iép ítése segíti a  bizottsági m unkát. A szakosztályokkal 
való  kapcsolatok a  b izo ttságba delegá lt szakosztályi 
képviselőknek  köszönhetően jó l a lak u ltak . A MTESZ 
m egfelelő b izo ttságával való  kapcsolatok k iép íté sé t a 
jövő fe lad a tán ak  tek in tik .

É rem bizo ttság  (ÉB)

Az érem bizo ttság  első ü lését 1986. jú liu s 10-én ta r 
to tta  meg, és elfogadta

— a c ik lusra  szóló m u n k ap rog ram ját,
— az 1986—1987. évi m u n k a te rv é t és a  k itü n te te tte k  

várakozási lis tá ján ak  m egvalósítását,
— a  74. és a  75. közgyűlésekkel kapcsolatos é rem 

b izottsági feladatokat.
Az érem bizo ttság  m ásodik  ü lését 1986. augusztus 28- 

án  ta rto tta , am elyen  m á r a végleges ÉB v e tt részt.
Az érem bizo ttság  az ü lésén  m eg tárgyalta
— a 74. közgyűlésen k itü n te té sre  jav aso ltak  névsorá t 

és az adandó  érm eket;
— az elnökség á lta l fe n n ta rto tt  k e re tre  vonatkozó 

javasla to t;
— a 74. közgyűlésen jub ilá lok  névso rá t;
— az ÉB m űködési szabályzatának  tervezetét, v a la 

m in t az alapszabály-m ódosításhoz adandó ja v as 
la tá t. M egállapodtak abban , hogy a  végleges ügv- 
rend  csak az alapszabály-m ódosítás elfogadása 
u tán  készíthető  el.

A 74. közgyűlésen k itü n te te tte k  n év so rá t az elnökség 
az 1986. szep tem ber 9-i ü lésén fogadta el. m ajd  az 
1986. ok tóber 7-i elnökségi ülés a jub ilá lok  névsorának  
k iegészítését hagy ta  jóvá.

A 74. közgyűlésen 1986. novem ber 14-én M iskolcon 
az elnökség 21 k itü n te té s t ad o tt át. Az adom ányozott 
egyesületi em lékérm ek  a  szakosztályok szerin ti m eg 
osztásban:

bányászati szakosztály 3 db,
kőolaj-, földgáz- és v ízbányászati 

szakosztály 1 db,
vaskohászati szakosztály 2 db,
fém kohászati szakosztály 1 db,
öntészeti szakosztály  1 db,
elnökségi k e re t 5 db,
.jubilálok 6 db.
Ipari m in isztérium i K iváló  M unkáért k itü n te té s t 

k a p ta k :
bányászati szakosztály 1 db
vaskohászati szakosztály 1 db

M indösszesen: 21 db
Az adom ányozott em lékérm ek m egoszlása fa jták  

szerin t:
W ahlner A lad á r em lékérem  2 db
z. Zorkóczy Sam u em lékérem  2 db
M ikoviny S ám uel em lékérem  4 db
P éch A ntal em lékérem  1 db
Sóltz V ilmos em lékérem  2 db
D ebreczeni M árton  em lékérem  2 db
Sóltz V ilm os bronz fokozat 2 db
z. Zorkóczy S am u bronz fokozat 4 db
IpM  K iváló  M u n k áért K itü n te té s  2 db

M indösszesen: 21 db
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Az érem bizo ttság  a h a rm a d ik  ü lését 1986. novem ber 
27-én ta rto tta , és ezen m eg tárgyalta :

— a  75. közgyűlésen k itü n te té sre  jav aso ltak  név so 
rá t, az adom ányozandó em lékérm eket,

— a  75. közgyűlésen ju b ilá lo k  névsorát,
— és ú jbó l á t te k in te tte  az alapszabály-módosítási 

javasla to t, m a jd  ehhez további észrevételeket tett.
M inden t figyelem be véve, az érem bizo ttság  1986. évi 

m un k a te rv e  te lje s íte ttn e k  tek in thető .
A  teljesség érdekében szólni kell az 1986-ban a 

MTESZ által tagjainknak adományozott kitüntetések 
ről is (MTESZ Értesítő 1986. 9. szám).

— MTESZ-díjban részesült:
Tóth István oki. bm. (OMBKE-előterjesztésre), 
dr. Hegedűs Zoltán oki. vm. (Csepeli MTESZ elő 
terjesztés).

— IpM  K iváló  M u n k áért k itü n te té s t kap o tt dr. S zir 
m ai Ilona közgazdász.

Az érem bizo ttság  1986. évi m u n k á já t é rtékelve  m eg 
á llap ítha tó , hogy ezt kezdetben  az ism erkedés, a m u n 
k ába  való  b e tan u lás jellem ezte. A m unka eléggé zsú 
fo lt volt, m ivel tevékenységük zöm e az év m ásodik  
fe lére  esett. E lein te b izonytalanságot okozott az, hogy 
az öntészeti szakosztály  k ije lö lt érem bizottsági tag ja  
nem  v á lla lta  m egbízását, a  m ásodik  É B -ü lésre  azon 
ban  ez a problém a is m egoldódott.

A ciklus első évének érembizottsági munkája során 
a legtöbb problémát a jubiláló tagjaink névsorának 
összeállítása okozta. A belépési okmányok annak ide
jén elvesztek, így csak a korabeli Bányászati és Kohá
szati Lapokban közölt tagfelvételek alapján, egyeztet
ve a kartonokkal, igyekeztek lehetőleg pontos névsort 
produkálni. A szakosztályok ebben a munkában csak 
igen kevés segítséget nyújthattak, m ivel a belépésekre 
vonatkozó nyilvántartással nem rendelkeznek. Ezt a 
problémát véglegesen csak a számítógépes tagnyilván 
tartás oldhatja meg, amelyhez az adatgyűjtés már 
megkezdődött.

Az érmek, az oklevelek és az IpM-ki tüntetések tech 
nikai előkészítése a titkárság munkáját dicséri.

Az érem bizo ttság  m u n k á já t nagyon h á trá lta tta  a 74. 
közgyűlés B ányászati és K ohászati L apokban  való köz 
lésének előkészítésében az, hogy k itü n te te ttje in k , k éré 
sünk  ellenére, a  fényképeike t késve, vagy egyálta lán  
nem  k ü ld ték  be. A k itü n te te tte k  a lm an a ch ján ak  elő 
készítésé t pedig az é le tra jzo k  késve vagy nem  m eg 
felelő fo rm ában  való beküldése h á trá lta tja . E kérdés 
m egoldását je len theti, ha  a  jövőben a k itün te tésekke l 
együ tt egy é le tra jz i m in tav ázla to t és a  fénykép, é le tra jz  
bekü ldésére  szóló fe lh ív ást is á ta d ju k  a k itü n te te tte k 
nek.

Ifjú ság i bizottság

A z  ifjúság i b izottság  középtávú és éves te rv  szerin t 
tevékenykedett. Az új ciklus indu lásával já ró  szerve 
zési nehézségek (szem élycserék stb.) m ia tt a tényleges 
m unka 1986 jún iusátó l kezdődött A középtávú m unka- 
p rog ram  és az éves m u n k a te rv  k ia la k ítá sá t széles körű  
vélem ényfelm érés és a  szakosztályok igényeinek  m eg 
ism erése jellem ezte. Az elkész íte tt te rv ek  alapo t b izto 
s ítan ak  a  f ia ta lo k  szakm ai fejlődéséhez, növelik  a  p rob 
lém afelvető, -m egoldó készséget, szándékunk  szerin t se 
g ítik  a  szakm ai u tánpó tlás  m egoldását, és érdekvédelm i 
cé lk itűzéseket ta rta lm aznak .

Az 1986. évben m egkezdett, ill. m egoldott fe ladatok  
röv iden  összefoglalva a következők vo ltak :

A  szakosztály  ifjúság i b izo ttságainak  vezetése rész 
ben  á ta lak u lt, az egyesületi m unka ak tívabbá , ta r ta l 
m asabbá vált.

M ind szorosabbá váló  kapcsolatok a lak u ln ak  ki az 
FM K T vaskohászati szekciójával. A konzultáció  1986 
októberében  kezdődött, a  szekció országos értekezletén . 
Ezen és az 1986. decem ber 15-én ta r to tt  m ásodik  m eg 
beszélésen kö rvonalazód tak  a  közös tevékenység te rü 
letei :

— rendezvény listák  egyeztetése,
— országos vaskohászati találkozó előkészítése 1987 

őszére, ezen belü l a tém akörök  és a vá lla la tok  kö 

rének , v a lam in t a résztvevők előzetes szám ának  
és a  lebonyolítás m ód jának  m eghatározása,

— külföldi rendezvény lis ták  egyeztetése, szakm ai ta 
n u lm ányu tak  összehangolása.

M egalaku lt a MTESZ ifjúság i tanácsa, am elynek  te 
vékenységébe b izo ttságunk  is bekapcsolódott. Az egye 
sü le t ifjúság i b izo ttsága 3 fővel képv iselte ti magáit a  
tanács tagságában , egy tá rsu n k  pedig  a  tanács kép 
v iselő je a MTESZ békebizo ttságában .

Szakm ai kérdéseke t érin tő  té m ák a t vizsgálva a kö 
vetkezők m ondhatók  el.

A vaskohászati szakosztály ifjúság i b izo ttsága pályá 
za to t h ird e te tt a  B K L—K ohászatban  anyag- és energ ia- 
takarékos, hatékonyságot növelő (term elékenységet és 
nyereséget fokozó), széles körben  elte rjesz thető  techno 
lógiai m egoldásokra. A  bizottság  a pá ly áza t szervezé 
sében és a  zsűrizés m u n k á jáb an  tevékenykedik .

Az ifjúság i b izottság  szervezésében az OM BKE is 
rész t vesz a F iata lok  m űszaki a lko tásai cím ű nem zetkö 
zi k iá llításon  (M oszkva, 1987. m árc ius 22—jú liu s 1.). I tt 
olyan m űszaki, szellem i ú jítá so k a t á llíta n ak  ki, am elyek 
nem  csupán  dem onstra tív  jellegűek, hanem  rövid  időn 
belü l k iv ite lezhe tek  és nem zetközileg  is piacképesek. 
V alószínűen sikeresen  pályázik  részvéte lre  a  vaskohá 
szati szakosztály és az öntészeti szakosztály. A b án y á 
szati szakosztály ifjúság i b izo ttsága m egkezdte a b án y á 
szati ifjúság i napok  szervezését. A  szakm ai program  
(tem atika) és a rendezvény  szervezése e lő rehalado tt 
s tád iu m b an  van.

S ik erü lt kölcsönözni olyan videóanyagokat, am elyek 
fe lhasználásával népszerűsítő  előadások ta rth a tó k  a 
középiskolások körében, illetve a  felsőfokú tan in tézm é 
nyekben (szén- és ércbányászati fe jtési e ljárások , k o r 
szerű  öntéstechnológiák).

Ipargazdasági bizottság (IGB)

Az ipargazdasági b izottság  középtávú m unkaprog 
ram ja  — a népgazdasági te rv  célkitűzéseivel összhang 
ban  — a fejlődést az  ú j m űszaki e ljárások , technológiák 
m ellett, a  szak te rü le te t érin tő  m unkaerő-gazdálkodási, 
szabályozási, vezetési és gazdálkodási m ódszerek ad ap 
tá lásával, a  központi p rogram ok  m egvalósu lásának  elő 
segítésével szolgálja.

A középtávú  m u n katerv , a  készítés időszakában  — 
igen m é rték ta rtó  m ódon — 1986. év re  csak egy IG B- 
rendezvény t te rvezett. Ezzel szem ben a m egvalósíto tt 
rendezvények  szám a h é t volt.

A program ok  m indegyike IGB és szakosztályi közös 
szervezésben, az illetékes helyi szervezet rendezésében 
valósu lt meg. A rendezvényeken  a  M TE SZ  tá rsegyesü 
le tek  — a M agyarhoni Földtani T ársulat (M F T ). a  M a
gyar G eo fiz iku sok  E gyesülete (MGE) és az E nergia 
gazdálkodási T udom ányos E gyesü let (ETE) — elnök 
ségi, elnökhelyettesi szin ten  k ép v ise lte tték  m agukat.

Az OMBKE IGB m u n k á jáb a  1986-ban a  szakosztá 
lyok ipargazdasági delegáltja i, a  helyi szervezetek  ip a r-  
gazdasági szakcsoportjai igen ak tív an  v ettek  részt, 
am elyet a rendezvények  résztvevőinek  m in tegy  500 fős 
lé tszám a bizonyít.

Az IG B -vezetőség negyedévenkénti ü lését m e g ta rto t 
ta, ren d szerin t az OMBKE elnökségi ü lését követő 
héten.

Á llandó  nap irend i p o n tja i:

— tá jékoz ta tó  az elnökségi ü lésen elhangzottakró l, 
a  hozott határozatokró l,

— beszám oló az IGB k é t ülése között végzett m u n 
káról.

Változó nap iren d i p o n tja i:
— a rendezvények  előkészítése,
— egy-egy szakosztályi delegált beszám olója sa já t 

szakosztályának  ipargazdasági tevékenységéről,
— ak tuális  ipargazdasági kérdések  és tennivalók.

Az IGB m unkáját az aktivitás, a szakm a iránti ön 
zetlen  elkötelezettség  jellem zi.

K itüntetésiben az IGB tag ja i 1986-ban nem  részesü l 
tek. K ülföldi u tazáson  — a kőolaj-, földgáz- és víz- 
bányászati szakosztály d e legá ltjának  fre iberg i u tazá 
sán k ívü l — nem  v e ttek  részt.
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H azai konzultác ióra  a leobeni egyetem  professzorá 
val dr. O berhofferrel és m un k a tá rsa iv a l az LK M -ben, 
a D unai V asm űben és a m iskolci NM E-n vo lt lehe 
tőség.

1986. évi rendezvények:

1. M ájus 29. B udapest

E nerg iaracionalizálás új lehetőségei a bányászatban. 
R észtvevők szám a: 80 fő. E lhangzott előadások és 
hozzászólások szám a: 12. Szervező: OMBKE—KFVSZ 
—IGB. R észt vevő tá rsegyesü letek : MFT, MGE, ETE 
(alelnöki szinten).

A té m aterü le t: felszíni geofizikai ku ta tás , a m élyfú 
rásos k u ta tás-fe ltá rás , a v ízbányászat, a földgáz- és 
kőolajterm elés, a távvezetékes szállítás, továbbá a te r 
vezés-kivitelezés és a kutatás-fej'leszrtés energetikai 
problém ái.

A felso ro lt szak te rü le tek  szakem bereinek  előadá 
saiból, észrevételeiből k itűn t, hogy az en e rg ia ta k aré 
kosság.

— a  m otorbenzin  helyettesítése  főkén t gázo la jja l:
— a gázo la j-fe lhasználás csökkentése takarékosság 

gal és helyettesítésse l;
— a  fö ldgáz-m eg takarítás  energotechnológiai in téz 

kedései (gáztu rb inák  és gázm otorok h u lladékhő 
jé n ek  hasznosítása, a  földgázkom presszióval já ró  
veszteség csökkentése, a kőo la j-v ízte len ítés h a té 
konyságának  növelése) révén

további lehetőséget je len tenek .
Az összesen m in tegy  évi 40-50 M m 3 földgázt és 10 k t 

m oto rha jtó  anyago t érin tő  takarékosság i in tézkedések 
előkészítését, m egtervezését, k iv ite lezését azonban  ak a 
dályozzák:

— a m űszaki fejlesztés k o rlá tá i;
— a fejlesz tés-beruházás finanszírozási problém ái, 

v a lam in t
— a gazdasági szabályozás o lyan vonásai, m in t p é l 

d áu l a  v á lla la ti érdekeltség  h iánya  a fö ldgáz 
m eg takarításban , az energetika i op tim um  h á t 
té rb e  szorulása a m űszaki tervezésben.

Ja v a s la t: M ind az illetékes h iva ta li, m ind a jelenlevő 
társadalm i szervek — a  rende lkezésükre álló  eszközök 
kel — segítsék a  vázolt akadályok  felszám olását, a  ta 
karékossági in tézkedések  fo lyam atos rea lizá lását.

2. Jú n iu s  11., B udapest

S zénbányászati te rm elési költségek és te ljesítm ények
R észtvevők lé tszám a: 25 fő (O M B K E-főtitkár, szak 

osztályi elnök, helyi csoportok elnökei, O T-képvi seiet, 
egyesülési és ku ta tó in téze ti képv iselet és a BDSZ t i t 
kára .

Szervezője: BDSZ—OMBKE bányászati szakosztály 
bányászati m unkabizottság .

R endezője: bányászati szakosztály  budapesti szerve 
zete. E lhangzo tt előadások és hozzászólások szám a: 9.

A szűk kö rben  ren d eze tt vezetői a n k é t egyrészt a VI. 
ötéves te rv  eredm ényeit és a VII. ö téves te rv  cé lk itűzé 
seit. a m ag y ar szénbányászat nem zetközi versenyképes 
ségét, m ásrész t a te ljesítm ények  növelésének lehetősé 
geit (szakem berképzés, u tánpó tlás, szociálpolitika, szé 
nen  k ívü li tevékenység kérdésköreit) és fe lté te le it (te r 
m elési fedezeti pont, béradóm entes te ljesítm énynövek 
mény) v ita tta  meg.

A VI. ötéves te rv időszako t a teljesítm énycsökkenés 
és a  beruházás stagnálása jellem ezte, a költségek nö 
vekedése m ellett.

A VII. ötéves te rv időszak  fő fe la d a ta  a  te rm elésszer 
kezet korszerűsítésével (m élym űvelési és kü lfejtési 
arányváltoz ta tássa l, a korszerű  m u n karenddel és b ére 
zéssel) együ tt já ró  te ljesítm énynövelés, a persp ek tiv ik u 
san (2000-ig) üzemelő, az 1990—1995 között lefu tó  és az
1990-ig k im erü lő  ak n ák  m űszaki-gazdasági m eg h a tá 
rozása; 110-120 $ /t vá rh a tó  o la já r  (1990) figyelem be 
vételével.

A költséggazdálkodás szükségessé teszi a 70% körüli 
gépesítettség  k ihaszná lásának  növelését, a fe ltártság i 
e lm aradások  pótlását, az úgynevezett jó lé ti alapokkal

való m egfonto lt gazdálkodást, a  béradóm entes te lje s ít 
m énynövekm ény lehetőségét, és az úgynevezett szénen 
kívü li tevékenység h á tté r ip a ri tevékenységkén t való 
kezelését.

Az elhangzott előadások és hozzászólások három fő 
téma köré voltak csoportosíthatók:

— hol v an  a szénbányászat helye az energ iakoncep 
c ióban;

— a  gazdasági szabályozás (külső és belső) m ely te 
rü le ten  szorul m ódosításra ;

— az emberi tényezők (szervezetfejlesztést is bele
értve) fontossága.

3. S zeptem ber 16., Szeged

A geoterm ikus energ ia in tenzívebb  hasznosítása. 
R észtvevők szám a: 120 fő. E lhangzo tt előadások szám a:
10. Szervezője: OM BKE—K FV SZ—IGB. R endezője: a 
szolnoki term elési és fú rási helyi szervezetek.

A szakm ai n ap  az O K GT h atáskö rébe  tartozó, de 
népgazdasági sú lyá t tek in tv e  nem  elhanyagolható  te r 
m álv izeink  hőenerg iá iénak  hasznosításával, ennek 
m űszaki-gazdasági és financ iális  kérdéseivel foglalko 
zott.

A hasznosítás m űszaki-fejlesztési kérdései között k a 
n adai ta lá lm án y ra  és a G ödöllői A grártudom ányi Egye 
te m  ta lá lm án y á ra  alapozva a v illam osenerg ia-term elés 
geoterm ikus alapon  való  lehetőségét ism ertették . M ind 
k é t ta lá lm án y  k ísérle ti jellegű.

A jövő t illetően a  geo term ikus energ ia  több célú 
kom plex hasznosítása lenne célszerű.

4. O któber 10., Pécs

^B ányagazdasági konferencia. R észtvevők szám a: 120 
fő. E lhangzott előadások és hozzászólások szám a: 14. 
Szervezője: OM BKE—IGB—bányagazdasági szakcso 
p o rt és a BDSZ. R endezője: M ecseki Szénbányák.

A konferencia  a  szénbányászat m unkaerő -p rob lém ái 
és a gazdasági hatékonyság  növelésének kérdéskö ré t 
tűz te  nap irend re .

E lőadások hangzo ttak  el a  szénbánvászat átfogó re n 
dezését célzó jú liusi A T B -határozatban  rögzíte tt VII. 
ötéves te rv i elvárásokhoz tartozó  felté te lek rő l és te n n i 
valókról (gazdasági környezet, m unkaerő , beruházás, 
m űszaki fejlesztés, szervezetfejlesztés kérdéskörben). A 
szénbányászat szociálpolitikai helyzetének  időszerű 
kérdéseirő l. A gazdasági környezetnek  a szénbányászati 
jövedelm ezőségre gyakoro lt ha tásá ró l (állam i elvoná 
sok. adótöbblet, árváltozás).

A rendező M ecseki S zénbányák  helyzetéről, feilesz- 
téséről és a fe lszabad ítha tó  m unkaerőnek  p roduk tív  
te rü le tre  való irán y ítá sá n ak  lehetőségeiről.

5. O któber 15., M iskolc

Üj vá lla la tvezetési fo rm ák  lehetősége a kohászati 
válla la tokban . R észtvevők szám a: 25 fő (szűk körű  ve 
zetői ankét). Szervezője: OMBKE—IG B—vaskohászati 
ipargazd. szakcsoport. R endezője: LKM  helyi szervezet. 
E lhangzott előadások és hozzászólások szám a: 8.

A vaskohászat korábbi fejlesztése a nversvasgvár- 
tást. az acé lterm elést és a  hen g ere lt á ru t  é rin te tte , és 
a tényleges szerkezetváltás e lm aradása  m ia tt  1984-től 
kezdve a kohászat veszteséges le tt.

1986-ra 1,2 m illiá rd  F t nyereség  v á rh a tó  a D V  az 
LKM  és Ó zd  veszteséges te rm ékeinek  leállításával, a 
nyereségek növelésével. (Az elvárás ennek  négyszerese 
volt.) Szükséges a tovább iakban  a  m inőségi acé lterm e 
lés növelése és értékesítése ; a m ásod- és h a rm a d te r-  
m ékek  — te h á t a feldolgozottsági sz in t — növelése. 
A term elési-gazdálkodási szférához term észetesen  hoz 
zá ta rto z ik  a szervezetfejlesztés is.

A v ita  során elhangzott, hogy nem  tisztázo tt a v á lla 
la tok irán y ításán ak  köre.

M ás o ldalró l a K 4-F  tevékenység szem pontjából a 
központi irán y ítás  szükségessége k ap o tt hangsúlyos vé 
lem ényt.
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Az innováció elősegítése te rü le tén  az LK M -ben ki- 
k ía lak íto tt „team -m ódszer”-ről, a  team re  vonatkozó 
m egbízások k iadásáró l, szellem i vállalkozások szabály 
za ta in ak  elkészítéséről vo lt szó.

6. N ovem ber 11., S zékesfehérvár

A MAT irány ítási és vezetési gyakorla ta , a lka lm az 
kodása a  környezeti feltéte lekhez. A résztvevők  sz ám a: 
40 fő. Szervező: az IGB és fém kohászati szakosztály 
székesfehérvári csoportja.

A  tröszti szervezet vezetési és irán y ítás i g y ako rla tá 
n ak  a  változó gondolkodási fe lté te lekhez való igazítá 
sáról hangzo tt el bevezető előadás. A szigorodó gazdál 
kodási fe lté te lek  m ás, a  (korábbiaktól e ltérő  vá lla la ti 
m ag ata rtást, a  hatékonyság  ja v ítá sá t jobban  elősegítő 
irány ítási, érdekeltség i m ódszerek a lka lm azásá t igény 
lik.

A v álla la ti szakem berek  a  v ita  kere téb en  a m unka- 
időalap k ihasználásával, a  pénzügyi és h ite lk é rd ések 
kel, az ú j b ank rendszerre l, az eszköz- és készletgazdál 
kodói p roblém akörével, a  technológia és m űszaki fe j 
lesztés lehetőségeivel kapcso latosan  v e te ttek  fel k é rd é 
seket, és fe jte tté k  ki nézeteiket.

7. N ovem ber 25., N agykanizsa

A k u ta tá s -fe ltá rá s  nyereségérdekeltségének  helyzete. 
R észtvevők sz ám a: 100 fő. E lhangzo tt előadások és hoz 
zászólások szám a: 9. Szervező: OM BKE—KFVSZ IGB. 
R endező : K FV  szakosztály K FV  helyi szervezete. R észt 
vevő társegyesü let: MFT, M agyar T udom ányos A ka 
dém ia.

A  szakm ai n a p  rögzítette , hogy a  ku ta tás , fú rás f i 
n anszírozását az 1982—1983 óta érvényes A T B -hatá ro - 
za t ír ja  elő bau x itra , szénre, szénhidrogénekre egy 
a rán t. E szabályozás a VII. ötéves te rv b en  is fen n m a 
rad , de a  tevékenység k u ta tá s i-fe ltá rá s i költségeinek 
csökkentése, a nyereségérdekeltség  m egterem tése é r 
dekében ú jszerű  válla la tközi (term elő és kutató) m eg 
á llapodásokra van  szükség.

A VII. ö téves te rv c ik lu sban  28 m illió  tonna  egyen- 
érték n ek  m egfelelő szénh id rogén t kell m egku tatn i. E k 
ko ra  m ennyiség k u ta tá sa  indoko lttá  teszi a term elő  és 
ku ta tó  v á lla la t közötti nyereségosztozkodást is. A n ye 
reségen való  osztozkodás bevezetésének term észetesen 
igen kom oly m űszaki és gazdálkodás-elszám olási előfel 
té telei vannak .

A jelenlegi ta p asz ta la tok  indoko lttá  teszik  az 1987— 
1990. évi időszakra m á r bevezethető  nyereségérdekelt 
ség m egterem tését. A  bevezetést m egelőzően m ég to 
vábbi szakm ai konzultációk  szükségesek.

összegezve m egállap ítható , hogy az ú jjá szerv eze tt 
ipargazdasági b izottság  1986. évben ü lése it a m u n k a 
te rv e  szerin t ta rto tta . Az egyesület szakosztályaival, 
helyi szervezeteivel a  rendezvények  szervezését ille 
tően a  kapcso la to t s ik e rü lt k ia lak ítan i, am ely  a későbbi 
eredm ényes m unkavégzés feltéte le. A további cél a 
középtávú  p ro g ram ban  felvázolt fe ladatok  szélesebb 
szakm ai bázison tö rténő  m egvalósítása, az egyesület 
helyi szervezeteiben dolgozó szakem berek  ak tívabb  
bekapcsolásával.

A z  IC SO BA m agyar bizottsága (1MB)

1986-ban nem  k e rü lt sor nem zetközi ICSOBA-kon- 
ferenciára , így az IMB tevékenysége alapvetően  a  h a 
zai szakm ai rendezvények  szervezésére és a  nem zet 
közi kapcsolatok ápo lására , továbbfe jlesztésére  ir á 
nyult.

1986-ban a következő szakm ai rendezvényeket ta r 
to tták  :

1986. m árc ius 19-én B alassagyarm aton  ta r to tta k  szak 
m ai napot, m elynek k ere tében  a Balassagyarm ati F ém 
ipari V álla la t tevékenységével ism erked tek  m eg a 
résztvevők. M egv ita tásra  k erü ltek  az V. jugoszláv n em 
zetközi a lu m ín iu m ip ari szim pózium ra b e je le n te tt elő 

adások, m ajd  részletes beszám olók hangzo ttak  el az 
A IM E  1985. évi to rontó i őszi k o n ferenc iá járó l és a  K a i 
ser cégnél te t t  lá togatás tapasz ta la ta iró l, v a lam in t az 
AIM E 1986. évi N ew  O rleans-i ü lése a lka lm áva l el 
h angzo tt a lum ín ium ipari előadásokról.

1986. jú n iu s  5-én Ino tán  az egyesület fém kohászati 
szakosztályával és az îno ta i A lu m ín iu m k o h ó  helyi cso 
p o rtjá v a l közösen szerveztek  em lékülést 100 éves a 
Hall— H eroult e ljá rá s  tárgykörben . I t t  a  m agyar a lu 
m ín ium ipar helyzetérő l és fe jlesztésének  főbb irán y a i 
ról, v a lam in t az a lum ín ium kohászat o k ta tásán ak  tö r 
téne té rő l hangzo ttak  el előadások. A p rog ram ot rész 
le tes beszám olók egészítették  ki az V. jugoszláv n em 
zetközi a lum ín ium ipari szim pózium  szakm ai tap asz ta 
la tairó l, v a lam in t a VI. jam aica i bauxitszim pozium ról.

N ovem ber 28—29-én R á ckevén  ta r to ttá k  az  ICSOBA 
m agyar b izo ttságának  X V II. te ljes ülését, m elynek  ke 
re tében  az a lum ín ium -e lek tro líz is  felfedezésének cen 
ten áriu m áró l em lékeztek meg. Az előadások ism erte t 
ték  H all és H éroult é le tú tjá t, a  m agyar a lum ín ium - 
kohászat tö rténeté t, jelenlegi helyzetét és v á rh a tó  fe j 
lődését és az a lum ín ium  előállításá t d ire k t redukcióval. 
A P ech iney  cég részéről ism erte tték  a  legú jabb  fejlesz 
tési eredm ényeket, a  880 kA -s k ád  k ifejlesz tését és 
üzem elési ta p asz ta la ta it, és k ö zread ták  a L a T echnique 
m oderne c. fo ly ó ira tn ak  az a lum ín ium  cen tenárium a 
a lkalm ábó l k ia d o tt különszám át. A p rog ram ot az 50 
éves m agyar a lum ín ium kohászatró l és a noguer-i P ech 
iney kohóról készü lt film ek  bem u ta tása  egészítette  ki. 
Az IMB fenná llása  ó ta  ezú tta l első ízben fogad tak  n em 
zetközi szak tek in té ly t vendégelőadóként.

Az IMB 1986-ban 28 iparág i szakem ber részvételével 
áp rilis  27—m ájus 3. között lengyelországi ta n u lm á n y 
u ta t szervezett, m elynek  k ere tében  a résztvevők  a 
K ra kkó i B ányásza ti A kadém iá t, a  G livicei K u ta tó  In 
tézete t, az O polei C em entgyár  tim fö ldgyártó  részlegét 
és a  K on in i A lu m ín iu m k o h ó t lá to g a tták  meg.

A nem zetközi kapcsolatok te rén  1986-ban nem  k e 
rü lt  sor a  GOMB (N SZ K ), T M S (U SA ) és SIT R G M J  
(Jugoszlávia) tá rsegyesü letekkel érdem i m u n kap rog 
ram -egyeztetésre , ezért az együttm űködési k ere tsze r 
ződések érdem i ta rta lo m m al való  m egtöltése 1987 fon 
tos fe la d a tá t képezi.

1986-ban érdem i előrelépést é r tü n k  el az ind ia i k a p 
csolatépítés terén . Az Ind ian  In s titu te  o f M etals  (indiai 
kohászati egyesület) és az OM BKE közötti együ ttm ű 
ködési m egállapodástervezet jóváhagyása ind ia i rész 
ről 1987-ben várha tó .

Az IMB X V II. te ljes ülése úgy döntött, hogy az 
ICSOBA nem zetközi elnökségének javaso lják , hogy az 
IC SO B A  V II. n em ze tk ö zi kongresszusára 1992-ben M a 
gyarországon  k e rü ljö n  sor az OM BKE cen tenárium i 
rendezvényeként. A  ja v as la to t az ICSOBA fő titk á ra  
öröm m el fogadta.

K ö rn yeze tvéd e lm i és ergonóm iai bizottság

A  környezetvédelm i és ergonóm iai b izottság  felvette  
a kapcso la to t az M TA osztályközi bányaegészségügyi 
és bányászati ergonóm iai tudom ányos b izottságával. 
M egállapodtak abban , hogy a  jövőben az OMBKE re n d 
szeresen csatlakozik  a  b izottság  á lta l szervezett konfe 
renciákhoz, szem inárium okhoz, és rész t vesz a  szakm ai 
közvélem ényt érdeklő  tém ák  tá jékoz ta tásában . 1986.
III. negyedévében így rész t v e ttek  a bánya-egészség 
ügyi szem inárium on.

K apcso la t jö tt  lé tre  a  K ISZ KB illetékes osztályával 
a m eddőhányók, fe lhagyo tt bányagödrök  és b án y a 
tavak  reku ltiváció ja , hasznosítása té m ájáb a n  abból a 
célból, hogy keressünk  közös m egoldásokat a  tá rsa d a l 
m i m u n k a  igénybevételére, esetleges ép ítő táborok  szer 
vezésére.

R észt ve ttü n k  a  PRO TEN V ITA  ’86 k iá llításon  és elő 
adássorozaton és az M TA veszprém i akadém iai b izo tt 
ság környezettudom ányi és környezetvédelm i szakb i 
zo ttsága m u nkájában .

A b izottság  tag ja i rész t ve ttek  a  MTESZ környezet- 
védelm i b izo ttságának  m u nkájában , jav asla ta ik k a l se 
g íte tték  a MTESZ állásfog la lásának  k ia lak ításá t, töb-
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bek között olyan kérdésekben , m in t a levegőtisztaság 
védelm e és a  vízvédelem .

R észt v e ttü n k  a P ro te n v ita  ’86 k iá llításon  és előadás- 
sorozaton és az M TA veszprém i akadém iai bizottság 
környezettudom ányi és környezetvédelm i szakbizo tt 
sága m u nkájában .

A kőolaj-, földgáz- és v ízbányászati szakosztály szer 
vezésében tovább fo ly ta tódo tt a  szén-dioxidos kőo la j 
k ite rm elés légszennyező h a tá sá n a k  v izsgálata, v a la 
m in t a  fú rási öblítőfolyadékok, iszapok környezet- 
szennyező h a tá sá n ak  v izsgálata, a  hu lladékok  elhelye 
zésére irányuló  m egoldások keresése.

A szakosztályon belü l helyi csoportok szervezésében 
környezetvédelem m el kapcsolatos film vetítéseket és 
e lőadásokat ta rto ttak .

Az öntödei szakosztály rendszeresen  rész t v e tt a 
CIA TP környezetvédelm i b izo ttsága m u n k á jáb an , s e 
b izo ttságban  folyó m unkáró l, az ak tu á lis  kérdésekrő l 
az é rd ek e lt üzem eket rendszeresen  tá jékoz ta tták . K ü 
lön k iem elendő az öntödei balese ti s ta tisz tika  közzé 
tétele.

Az öntödei szakosztály együttm űködést a la k íto tt ki 
a K G G T m űszak i-tudom ányos együttm űködési b izo tt 
ságával, ennek  k ere tében  v e ttek  ré sz t m á ju s 22-én a 
Balatonaligán  ren dezett M ódszerek k ifejlesztése és tö 
kéletesítése a  kén-d iox id  csökkentésére az ip a ri h u l 
ladékgázokban  tá rgyú  konferencián.

A III. negyedévben  a  G TE -vel és a Szellőző M ü v e k 
ke l közösen k e rü lt sor a  konferencia  m egrendezésére 
a  hazai öntödei a lk a lm azásra  is a lka lm as környezet- 
védelm i berendezések  kölcsönös m egv ita tása  céljából.

A vaskohászat te rü le té n  je len tős környezetvédelm i 
eredm ény a  D unai V asm űben  lé te s íte tt ú j kokszolóm ű, 
a D unai V asm űben és az Ó zdi K ohásza ti Ü zem ekben  
fe lá llíto tt salakfeldolgozó üzem ek, v a lam in t az L K M -  
ben az e lav u lt SM  kem encék  leállítása. E tém ákró l a 
helyi szervezetek  ta r to tta k  szakm ai ism ertetést.

1986 m árc iu sáb an  a  fém kohászati szakosztály  szer 
vezésében előadás hangzo tt el K orszerű  hu llad ék fe l 
dolgozási e ljá rások  cím m el, a III. negyedévben T ata 
bányán  v o lt szakm ai konferencia  az a lum ín ium kohá 
szati környezetvédelem ről.

A B ányászati és K ohászati L apokban  1986. évben is 
több cikk je le n t m eg a  környezetvédelm i kérdésekrő l, 
am elyek  közül k iem elendő az ag y ag ta rta lm ú  öntödei 
zagyok ú jra  hasznosításának  kérdésével, továbbá a tá v - 
érzékelés a lkalm azási lehetőségével kapcsolatos cikkek.

M egtö rtén tek  az  előkészületek  a rra , hogy 1987-ben 
m ind  a  K ohászat, m ind  az ö n tö d e  lapokban  külön 
környezetvédelem m el foglalkozó célszám  je len jen  meg.

K ön yv tá r  és k ia d vá n y  bizottság

1. K ö n yvtá r

Az egyesületi könyv tárnak , az OM BKE k ö nyv tá r és 
k lub  Szt. Is tván  k ö rú t 11. sz. a la tti hely iségeiben 1985. 
év végén való átkö ltöz tetése  u tán  az 1986. évben foly 
ta tó d o tt an n ak  rendezése.

A je lenlegi, 39,5 négyzetm éter férőhelyen  elhelyez 
hető  14 szekrényben  és 7 állványon az összes k iadvány  
azonban  m á r nehezen  fé r  el, ezért az egyesületi k i 
adványok (B ányászati és K ohászati Lapok, K őolaj és 
Földgáz) több le tpé ldánya inak  egy részé t a  B ányászati 
A kn a m é ly ítő  V álla la t (BAV) m űszaki k ö nyv tá rában  
k e lle tt ideiglenesen elhelyezni. Az 1985. és 1986. évek 
ben azonban  az egyesületi k iadványok  több le tpé ldá 
nyaiból, v a lam in t a kü lfö ld i és belfö ldi fo lyóiratokból 
je len tős további példányok érkeztek  a  könyv tárba , 
m elyeket m á r csak nehezen le h e te tt elhelyezni a  könyv 
tá rhe ly iség  szabad részén. T öbb le tet je len te ttek  a 
könyv tá rba  érkező adom ányokból és vásárlásbó l szár 
m azó könyvek is. Az elhelyezési p rob lém ák  enyhítésére 
1986. ok tóber hó fo lyam án a k ö n y v tá r m elle tti keskeny 
ra k tá rb a  további négy á llv án y t á llíto tta k  fel. A folyó 
ira to k a t ezekre az á llványokra  rak já k . A b e já ra t m el 
le tti folyosóban m ég k é t szekrény  elhelyezését tervezik . 
Ezeken k ívü l az e lm ú lt évben fe lú jíto tt alagsori részen 
egy kb. 10 négyzetm éter te rü le tű  rak tá rh e ly iség e t á l l 

v ányokkal szerelnek  fel. Ez a  férő h e ly te rü le t fedezi a 
jelenlegi szükségleteket, és kb. 1988. év végéig a  m ég 
beérkező anyag szám ára is elhelyezési lehetőséget ad.

1986 m á ju sáb an  a  MTESZ részérő l k ik ü ld ö tt ellenőr 
a k ö nyv tá r elhelyezését és m űködését v izsgálta. Az 
ellenőr b em u ta tta  az előző, 1983. évi ellenőrzési je len 
tését, és k érte  az ad a to k  kiegészítését, m ely  1986. m ájus 
31-i á llap o tn ak  m egfelelően elkészült. A le ltá ri könyv 
á llom ány 1983-ban 3576 k ö te t volt, je len leg  ugyancsak 
3576 kötet. Az 1985. évi decem ber 31-i 3565 kötetes á llo 
m ányhoz képest a  szapo ru la t 11 kötet. 1983. évi MTESZ 
ellenőrzés 224 kötetes le ltá ri h ián y a  az időközben visz- 
szakerü lt 16 k ö te t fo ly tán  208 kö te tre  csökkent. A m ég 
hiányzó könyvek visszaszerzése tovább folytatódik .

A  könyv tári le ltá rozást 1986. decem ber 31-ig, a  ko 
rább i m u n k a te rv  szerin t elvégezték.

A MTESZ ellenőrnek  1986 jú n iu sáb an  á ta d o tt je len 
tés k ité r  a  könyv tá ri fo rgalom ra és a kö n y v tá r m űkö 
dési szabályzatának  helyzetére. A szabályzattervezet 
elkészült. A ja v a s la t m ég n em  k e rü lt elfogadásra, de a 
k ö nyv tá r az ebben fog laltak  szerin t tevékenykedik .

A k o rábban  m eg jelen t egyesületi fo lyó iratok  irá n t 
tovább ra  is élénk  az érdeklődés, de ezeket az érdeklő 
dők csak a kön y v tá rb an  te k in th e tik  meg. Többen a 
többletpéldányokból k ív á n tak  vásáro ln i, de ezeket az 
igényeket m á r nem  le h e te tt te ljes m értékben  k ie lég í 
teni, m e rt a ko rábban  — 25-30 évvel ezelő tt — m eg 
je le n t példányokból igen kevés van  a könyv tárban . 
É rdeklődés v o lt m ég a hazai egyéb és a  külföldi folyó 
ira to k  irá n t is, ezeket nagyrészt ki tu d tá k  elégíteni.

2. K iadványok

A bizottság  az év fo lyam án négy alkalom m al ta rto tt 
ülést. A szakosztályi titk á ro k  felkérése e llenére  a b i 
zottsági tagok ak tiv itá sa  és az ü léseken való  részvétele 
kifogásolható. A b izottság  a  szakosztályoktól m egism é 
te lt ké résre  sem  k ap ta  m eg a szakosztályi k iadvány - 
terveket. 1987-ben ism éte lten  fe lk é rjü k  a  szakosztályi 
titk á ro k a t k iad v án y te rv ek  b enyú jtására .

A szakosztályok eddig négy k o rábban  m eg jelen t k i 
ad v án y t a d tak  á t  a k önyv tá r részére. A korábbi k iad 
ványok összegyűjtését és a k iadványok  lis tá ján ak  ösz- 
szeá llításá t a szakosztályoknak  a  b izo ttságba delegált 
tag ja i fo ly ta tják .

A b izottság  egyetértésben  a tö rtén e ti bizottsággal, 
úgy döntött, hogy R uzsin szky : T em pus  cím ű könyvé 
nek  újbó li k ia d ásá t nem  ta r t ja  időszerűnek, és nem  
javaso lja .

K iss Csaba: V ocem  preco II. k iadásával a  bányászati 
szakosztály vezetőségének ja v as la ta  a lap já n  egyetért 
azokkal a  fe ltéte lekkel, hogy:

— a kéz ira to t a  nyom dába adás e lő tt a  b izo ttságnak  
a  szerző b em u ta tja ,

— a  k iad v án y n ak  önhordónak  kell lennie, ezért a 
szerzőnek a b izo ttság  vezetőiével a  k iadássa l ösz- 
szefüggő rész le teke t egyeztetn ie kell. A k iadvány  
olyan legyen, am ely  m éltón  képviseli az egyesü 
letet.

A k iadványokkal kapcsolatos tá jék o z ta tó t a b izottság  
m ég nem  készíte tte  el. A k iadássa l összefüggő egyesü 
leti irán y e lv ek e t 1987. áp rilis  30-ig a  b izo ttság  az egye 
sü le t fő titk á rá n ak  jóváhagyásra  b enyú jtja , m ajd  m ájus 
30-ig a jóváhagyo tt szöveget az egyesületi lapok  főszer 
kesztőinek á ta d ja  leközlésre.

A jub ileum i k iadvány  ad hoc bizo ttsága az év fo lya 
m án  négy alkalom m al ülésezett. A m u n k a te rv n ek  m eg 
felelően a különböző fo rrásm u n k ák  és ad a to k  össze 
gyűjtése folyik. Az értékelés és az ad a toknak  a  szerzők 
részére  való á tad ása  az 1987. évi első ü lésen fog m eg 
tö rténn i. A szerzők k ije lö lésével kapcso la tban  még 
v itá k  fo lynak  a  b izottságon belül. A  rep rez en ta tív  ju 
b ileum i k iadvány  költségbecslése m ég nem  készü lt el. 
Előzetes in form ációk  szerin t (16 ív  -j- 20 fénykép) m in t 
egy 360-400 eFt.

A 100 éves évforduló  tisz te le té re  k iadandó  bélyeg 
so rozatra  a posta-vezérigazgatóság  kedvező válasz t 
adott.
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N em ze tkö zi kapcsolatok bizottsága (N K B)

Az NKB tevékenységének  cé lk itűzéseit az OMBKE 
19f)6—1991. évekre kidolgozott középtávú  m unkap rog 
ra m ja  és a  73. tisz tú jító  közgyűlés h a tá ro za ti ja v as la 
ta in ak  szellem ében a lak íto tta  ki az elnökség.

E p rog ram  az egyesületi m unka sa já to s eszközeivel a 
VII. ö téves te rv  célk itűzéseinek  m egvalósítását, a  szo 
c ia lis ta  tá rsad a lm i fe ladatok  m egvalósításának  elő 
segítését irányozta  elő.

Az OM BKE NKB ennek  kere tében  célul tű z te  ki
— a fe jle tt technológiák m ielőbbi széles k ö rű  m eg 

ism erte tésé t az O M BK E-ben tö m ö ríte tt szakem 
berekkel,

— az OM BKE nem zetközi kapcso la ta inak  ápolását.
— a m agyar bányászat, kohászat eredm ényeinek  szé 

les k ö rű  ism erte tésé t és e lism erte tésé t külföldön,
— az OMBKE dev izabevételének  b iz to sításá t a n y u 

gati k o n ferenc iák ra  való  u tazás devizafedezeté 
n ek  m eg terem tése érdekében.

E célok m egvalósítása é rd e k éb en :
— a külfö ld i tá rsegyesü letekkel k ia la k u lt együ ttm ű 

ködésüket szorosabbra fűzték, növelték  a  deviza- 
m entes csereu tak  szám át.

— külföldi egyesületekkel karö ltv e  1986-ban nem zet 
közi k o n ferenc iá t szerveztek  (Clean Steel),

— k iu tazásra  m inden  esetben  lehetőséget ad tak  
azoknak  a tag társak n ak , ak ik  elfogadott előadáso 
k a t ta r to tta k  nem zetközi konferenciákon , szim pó 
zium okon. E lőnyben részesíte tték  azokat, ak ik  a 
konferencia  h iva ta lo s nye lv é t beszélték  és a  kon 
fe renc ia  során felszólaltak ,

— a fe jle tt technológiák m eg ism ertetésére  tap asz ta- 
la tcse re -u tak  szervezése m e lle tt kü lföldi szak 
em bereke t h ív ta k  m eg előadás ta rtá sá ra , ese ten 
k én t vendégü l lá ttá k  őket, k ü lfö ld i cégek szakm ai 
b em u ta tó it szervezték  meg. A tapasz ta la tcsere- 
u ta k ra  f ia ta l szakem bereke t jelö ltek .

1986-ban az NKB, m elynek  ta g ja  az 5 szakosztály, 
az egyetem i osztály és az ICSOBA egy-egy képviselője, 
ö t a lkalom m al ü lt össze, és h a tá ro z ta  m eg soron követ 
kező fe ladatá t, rögzíte tte  az egyes szakosztályok által 
jól b ev á lt m ódszereket, a szakosztályok á ta d tá k  egy 
m ásnak  hasznos tap asz ta la ta ik a t, és k ia lak íto ttá k  az 
OM BKE nem zetközi kapcso la ta inak  egységes a rcu la tá t.

A devizam entes cserelehetőségeket is k ihaszná lva  a 
szocialista országokba irányuló  valam enny i k o n feren 
cia és tan u lm án y ú ti u tazási igényt k ie lég íte tték . Tőkés 
v iszonylatba k iu tazók  szám a is je len tősen  növekedett 
an n a k  ellenére , hogy m ind  az u tazási és szállásköltsé 
gek, m ind  a konferencia  részvételi d íjak  jelen tősen  
em elkedtek. Így sem  sik e rü lt azonban tőkés relációban 
m inden  igényt k ielégíteni.

Az évek során  k ia lak u lt nem zetközi kapcso la tokat 
ápolva és erősítve, m a jd  tovább szélesítve, tö reked tek  
elsősorban a  szocialista tá rsegyesü le tekke l az együ tt 
m űködésből szárm azó előnyök hasznosítására .

E nnek  érdekében  rész t v e ttek  a  szocialista országok 
bányászati, kohászati és öntészeti egyesületei vezető i 
nek  kétév en k én t m egrendezett k o n zu lta tív  tanácsko 
zásán, egyeztették  a m u n k a- és rendezvényprog ram o 
kat, a nem zetközi részvéte lle l te rv e ze tt konferenciák  
tém áit és időpon tjá t, tö reked tek  a szorosabb kapcso lat 
m egterem tésére.

E gyüttm űködési szerződésen alapuló  kapcso lat — 
szocialista v iszony la tban  — azonban csak a lengyel és 
jugoszláv testvéregyesü le tekkel a la k u lt ki. m ely  egy 
ú tta l dev izam entes csere lebonyo lítását is előirányozta.

A lengyel bányam érnökök és tech n iku so k  egyesüle 
tével az együttm űködési szerződés 22. évébe lépett. Á t 
m eneti m eg to rpanás u tán  a  kapcso la t in tenzíven  fe j 
lődött. K ölcsönösen 10-10 fő devizam entes csereú tjára  
k e rü lt sor.

A lengyel kohászati egyesülettel közvetlen szerződé 
sen alapu ló  kapcso la t 25 éves együttm űködésre  tek in t 
vissza. Ezzel az egyesülettel 5 fős dev izam entes cserét 
bonyolítanak  le.

A lengyel NOT k ere tében  m űködő öntészeti egyesü 
le tte l a  korábbi években szoros kapcso la t egy időre

m eglazult, 1986-ban ú jra  kapcso la tfe lvé telre  volt mód, 
m elynek  szélesítését tervezik .

Szlovén  bánya-, kohó- és geológus m érnökök egye 
sü letével 1984-ben kö tö tt dev izam entes csereszerződést 
is ta rta lm azó  együttm űködési m egállapodás keretében
8-8 fő devizam entes ú t já t  s ik e rü lt m egszervezni.

A zágrábi székhelyű olaj- és fö ldgázbányászok  egye 
sü letével az együttm űködés 20 éves ju b ileu m át ün n e 
p e lték  1986-ban. A jub ileum ró l m ind  M agyarországon, 
m ind Jugoszláv iában  szakm ai ü lésen  em lékeztek  meg. 
Az év során  60 cserenap  felhaszná lásáva l 18 fő k é t 
o ldalú  cseréjére  vo lt lehetőség devizam entes alapon.

fSOe m á ju sáb an  együttm űködési szerződést kö tö ttek  
az ú jv idék i székhelyű olaj- és fö ldgázbányászok  cso 
p o rtjával. A szerződés k ere tében  10 fő szakem ber jö tt 
50 cserenap ra  h árom  szakm ai p ro g ra m ra  devizam entes 
csere kere tében , m íg az O M BK E-ből 8 szakem ber 32 
cserenap  igénybevételével fo ly ta to tt tapasz ta la tcseré t.

A jugoszláv  öntő  szövetség szlovéniai és vajdaság i 
te rü le ti szervezetével a  cserelehetőségeket k ihasználva 
élénk  tapasz ta la tc se ré re  k e rü lt sor. A m érleg  m indké t 
fél részérő l k iegyenlített.

A bolgár, cseh és szlovák, ND K , v a lam in t szovjet 
tá rsegyesü letekkel együttm űködési m egállapodást 1986- 
ban  sem  sik e rü lt kötn i egyesületi szinten. V idéki szer 
v ezeteink  testvérvárosi vagy v á lla la ti kapcso la tokat k i 
h asználva kölcsönös lá togatásoka t szerveztek, ez azon 
ban  nélkülözte az anyaegyesü letek  jóváhagyását.

E szocialista  országok szakm ai egyesü leteinek  önálló 
sága korlátozott, az erős központi irán y ítás  a  MTESZ- 
en keresz tü l n y ú jt csak lehetőséget az együttm űködés 
re. A szakm ai rendezvények  p ro g ra m ja it is a  MTESZ 
évente k iad o tt tá jékoz ta tó  anyagaiból ism erjük . A tá 
jékozta tóban  m egh ird e te tt rendezvények  gyakran  e l 
m aradnak . Így a te rv eze tt k iu tazások  is m ódosulnak.

A rom ániai hasonló p rofilú  egyesületekkel a k a p c s i-  
la tfe lvé teli próbálkozások  te ljes k u d arco t va llo ttak . A 
rom án  egyesületek  m eghívás e llenére  sem  képv ise lte t 
ték  m ag u k a t a  szocialista országok szakm ai egyesüle 
tei vezetői részére ké tév en k én t ren d eze tt konzu lta tív  
tanácskozáson. V idéki szervezeteink  közvetlenül szer 
v eze tt és visszaigazolt p ro g ram ján ak  v ég re h a jtá sá t 
1986-ban az állam i szervek m egakadályozták . így  a k i 
u tazók  dolguk végezetlenül té r te k  vissza. E rrő l a 
MTESZ ille tékese it is tá jékoz ta tták .

ö rv en d e tes , hogy s ik e rü lt a kína i ön tök  m űszaki tu 
dom ányos egyesületével a  kapcso la to t k iép íten i. 1986- 
ban  10 tag tá rs  v e tt rész t a  pekingi nem zetközi ön té 
szeti kongresszuson, és három  m agyar öntöde á llíto tt 
ki a kongresszus a la tt. A kongresszuson fe lv e tték  a 
kapcso la to t a koreai ön tészeti szakem berekkel is. A 
k ap cso la ta inkat a nagy  távolság  m ia tt egyelőre kölcsö 
nös öntészeti inform ációcserével k ív á n ják  ápolni, k é 
sőbb bővítve ezt a  rendszeres szakem bercserével.

Tőkés országok társegyesü lete ive l a kapcsolatok to 
vább  bővültek.

Az angol bányam érnökök  egyesületével 1982-ben kö 
tö ttek  együttm űködési szerződést. A szerződés deviza- 
m entes u tazásokra , konferenciákon  való  részvéte lre  és 
ta p asz ta la tc serére  n y ú jto tt módot, m elyet k ihasználva 
3 fő t lá to tt az angol egyesület vendégül. Az angol egye 
sü le t képviselői fogadására  1987-ben kell p rogram ot 
készíteni.

Az angol kohászati egyesülette l az 1970-ben M agyar- 
országon m egrendezett C lean S teel (nagy tisztaságú 
acél) konferencia  kapcsán  a la k u lt ki szorosabb kapcso 
la t. Az együttm űködés írásb a  fog lalására  azonban csak 
1982-ben k e rü lt sor. A devizam entes csere  kere tében  
3 fő já r t  egyesü letünkből A ngliában, m íg onnan  5 főt 
fogad tak  és lá tta k  vendégül.

E kapcso la t eredm énye az 1986-ban M agyarországon 
m egrendezett N agy tisztaságú  acél nem zetközi konfe 
rencia, m elyre 110 fő tőkés és 30 fő szocialista ország 
ból é rk eze tt szakem ber v e tt rész t a  nagyszám ú hazai 
résztvevő m elle tt. A konferencia  20 ezer angol fon t 
bevé te lt hozott egyesületünknek.

Az osztrák  és N S Z K  vaskohásza ti egyesülettel évek 
során  k ia lak u lt kedvező együttm űködést kéto ldalú  szer 
ződés szabályozza. A k é t egyesülettel devizam entes
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csere kere tében  összesen tíz szakem ber k iu tazásá t szer 
vezték  m eg (A usztria 3, NSZK 7 fő), a  fogadó országok 
egyesü letének  képviselő it hasonló  szám ban a  C lean 
S teel konferencián  lá ttá k  vendégül. A  vaskohászati 
szakosztály az N SZK -ból k é t d iák o t is vendégül lá to tt, 
4 he tes szakm ai p rog ram ot szervezve részükre. 1987- 
ben ny ílik  lehetőség a  vendégül lá tá s  igénybevételére 
k é t főiskolás részére  hasonló id ő ta r tam ra  az NSZK- 
ban  tapasz tala tcserére .

Az osztrák jé m k o h á szo k  együttm űködési szerződés 
kere tében  2 fő devizam entes vendégül lá tá sá t te tté k  le 
hetővé leobeni konferenciájukon , m íg az osz trák  szak 
em berek  a  székesfehérvári könnyűfém  konferenc iára  
vo ltak  h ivatalosak .

A nyu g a tn ém et jé m k o h á szo k  és bányászok  egyesü 
le tével 1983-ban k ö tö tt együttm űködési szerződés b iz 
to sít dev izam entes tan u lm á n y ú t szervezésére lehetősé 
get. E nnek  kere tében  az egyesület közgyűlésén és az 
ezzel egy időben ren d eze tt k o n ferenc ián  k é t  ta g tá rsu n k  
ve tt részt, ak ik  a  további együttm űködésrő l fo ly ta ttak  
tá rgyalásokat. A n yugatném et egyesület képviselői a 
fém kohászati napokon vo ltak  je len .

A z öntészeti szakosztály az osztrák és bajor öntő  
szervezettel évek ó ta  fo ly ta t dev izam entes cserét, b á r  
szerződésében szabályozott együttm űködés az egyesüle 
tek  között nincs.

1986 so rán  2-2 fő cseré jé re  v o lt mód, a  vendégek  a 
X I. vasöntészeti és m in takészítési szem inárium on v e t 
tek  részt.

Az osztrák o la jbányászok  egyesületével 1986-ban ú j 
ból m eg k ísé re ltük  az együttm űködési szerződés m eg 
kötését. P róbálkozásunk  elől k ité r te k  azzal, hogy ta 
p asz ta la tcse re -lá to g a tásra  1986-ban és a  jövőben is 
lehetőséget b iztosítanak , de devizam entes csere elől 
elzárkóznak.

1986-ban az U SA  vaskohászati egyesületével több éves 
előkészítés u tá n  együttm űködési szerződést ír ta k  alá. 
E szerződés k ere tében  2 m agyar szakem ber lá togato tt 
az E gyesü lt Á llam okba  dev izam entes csere kere tében .

A  francia  ön tészeti egyesülette l a  p rága i CIA TF köz 
gyűlés és kongresszuson az öntészeti szakosztálynak  si 
k e rü lt kapcso la to t fe lvenn ie  és m egegyeznie, hogy
1987-ben a  f ra n c ia  öntészeti kongresszuson k é t m agyar 
szakem bert dev izam entes alapon  lá tn a k  vendégül.

Az ICSOBA az Ind ia i K ohásza ti In téze tte l kötendő 
együttm űködési m egállapodást hozta  te tő  alá. A  szer 
ződést ind ia i részrő l az 1987. ja n u á r i elnökségi ü lésen 
te rjesz tik  elő jóváhagyásra .

E redm ényeinke t a  nem zetközi fórum okon s ikerre l 
ism ertették , a kü lföldi eredm ények  gyors és széles 
k ö rű  e lte rje sz tésé t egyesü letünk  tag ja i között rendsze 
resen  szervezték.

1986-ban egyesü letünk  tag ja i kü lfö ld i kon ferenc iá 
kon 32 b e je le n te tt előadást ta rto ttak , m íg hazai nagy 
rendezvényeinken  külföldi e ljá rásokat, techno lóg iákat 
ism ertető , m eghívott előadók á lta l m e g ta rto tt e lőadá 
sok szám a 34.

A  k ü lfö ld iek  á lta l ta r to tt  előadások közül a  nagy 
tisztaságú  acél (Clean Steel) konferencián  elhangzo t 
tak  k iem elkedő jelentőségűek.

A tapasz ta la tszerzést te tté k  lehetővé a szakm ai u tak  
is. Az e  té re n  szerze tt tapasz tala tokbó l k iem elkednek  
a  v ág a th a jtá s  gépesítése te rén  szerze tt tapasz tala tok , 
a n yereségérdekeit fú rási tevékenység jugoszláv re n d 
szerének  hasznosítása , a  gázvezetékek biztonsági öve 
zetével összefüggő elő írások  kü lfö ld i tap asz ta la ta in ak  
adap tá lása , az ex tra  m ély  o la jk u ta k  m ély ítésének  te ch 
n ika i és pénzügyi p rob lém áinak  ta p asz ta la tc seré je  stb. 
N D K -ban  a  vasöntészeti, L engyelországban  a  fém önté- 
szeti, Jugoszláviában  a  já rm ű ip a ri ön tvények  előállí 
tá sán ak  ism ere te it s ik e rü lt hasznosan bővítenünk.

N em ze tkö zi szerveze tekb en  ad o ttságainknak  m eg 
felelően b iz to síto tták  az OMBKE képviseleté t.

A N em ze tkö zi B ányam érő S zerveze tb en  a  rendezvé 
nyeken  és üléseken, elnökségi m unkabizo ttság i ülésen 
és kon ferenc ián  rész t vettek . M agyar részrő l előadás 
is elhangzott. S ió fokon  m unkabizo ttság i ü lést szervez 
tek.

A N em ze tkö zi B ányav íz  Szövetség  ang lia i végrehajtó  
tanácsi ü lésén egyesü le tünket egy fő képviselte.

A N em ze tkö zi B ányásza ti A u tom atizá lási S zerveze l 
dubrovn ik i kon ferenc iá ján  m agyar részrő l egy fő 
v e tt rész t előadással.

Az ICAMC m agyar b izo ttsága tag jának , dr. H alm os 
K áro lynak  e lhalá lozása u tá n  helye m ég n incs betöltve.

A  N e m ze tk ö zi G ázunióban  an n a k  „A ” (gázterm elés 
és táro lás), v a lam in t „C” (gázszállítás)) szekciója m u n 
k á jáb a  kapcso lód tak  be szakem bereink . Az év során 
4 a lkalom m al m egrendezett m unkaü lésen  devizahiány 
m ia tt a  részvéte lt nem  vo lt m ódunk  b iztosítani.

N e m ze tk ö zi O n téstechn ika i Szövetség  1986. évi köz 
gyűlésén Prágában  90 m agyar szakem ber v eh e te tt 
részt. E  nagy lé tszám ú öntészeti szakem ber u tazásá t 
a C ooptourist szervezte m egbízásunkból. A szakem be 
rek  a  színvonalas előadások m eghallgatása  m elle tt 
m eg tek in te tték  a  legkorszerűbb  techno lóg iákat bem u 
ta tó  „W orkshop”-ot.

Az IC SO B A  m agyar bizottsága  X V II. te ljes ü lését 
R áckevén rendezte , m elyen külfö ld i előadó is szerepelt 
F ranciaországból.

Ö sszefoglalóan m eg állap íth a tju k , hogy az OMBKE 
középtávú m u n k ap ro g ram jáb an  rö g z íte tt célk itűzése 
ket főbb v o n ala iban  s ik e rü lt m egvalósítanunk , m iköz 
ben 1986-ban 63 főnek  tőkés és fejlődő országba, v a la 
m in t 539 főnek  szocialista országba való k iu tazásá t 
szervezték  és bonyolíto tták , szerény  deviza- és u tazási 
keret, v a lam in t a  dev izam entes u tazási lehetőségek 
m axim ális k ihasználásával.

A  konferenciákon , kongresszusokon, v a lam in t szak 
m ai u tazásokon szerze tt ta p asz ta la to k a t a  kü lfö ld i elő 
adók á lta l ism erte te tt új m egoldásokat az ip a r  az ad o tt 
ságok és lehetőségek figyelem bevételével hasznosíto tta .

O kta tási bizottság

A z  1986. év i m u n k a te rv  k idolgozásakor vezérfonalu l 
az egyesület 1986—1990. évi középtávú  m un k ap ro g ram 
ja  szolgált.

1986 m árc iu sában  ta r to tt  a laku ló  ü lésen a következő 
főbb fe la d a to k a t h a tá ro z tá k  m eg:
1. a szakosztályi ok ta tási b izottságok m egalak ítása,
2. az ifjúság  ok ta tása , szakm ai m űveltsége növelése és 

szakm aszere te tre  nevelésével kapcsolatos tevékeny- 
ség,

3. a  szakm ai képzés, továbbképzéssel összefüggő teen 
dők,

4. a szakm ai propagandatevékenység  fejlesztése,
5. kapcso latok  kiép ítése különböző ok ta tássa l és a m ű 

szaki k u ltú ra  te rjesz tésével foglalkozó in tézm ények 
kel.

ad 1. Szakosztályi ok ta tás i b izottságok lé trehozása

Lényegesnek ta r to ttá k  ezt az é rt is, m e rt a m ú ltban  
ilyen b izottságok csak kevés szakosztályban  m űködtek.

A  bányászati é s  öntészeti szakosztályok m egalak íto t 
tá k  ok ta tási b izo ttságaikat, m u n k a te rv ek  szerin t dol
goztak. A fém kohászati szakosztályban o b jek tív  okok 
közre játszása m ia tt  (a b izottság  vezető jének  halála) 
m ég nem  a la k u lt meg, a  szervezése fo lyam atban  van.

A vaskohászat-szakosztály  és a kőolaj-, földgáz- és 
v ízbányászati szakosztályoknak  je lenleg  n incsenek  ok 
ta tás i bizottságaik . El kell m ondani, hogy azoknál a 
szakosztályoknál is, aho l nem  a lak u ltak  meg az o k ta tá 
si bizottságok, vezetőik  it t  is végeztek m u n k á t (pl. 
NME tá v la ti fejlesztési te rv én ek  vélem ényezése, a ta 
nuló ifjúsággal kapcsolatos fe ladatok  szervezése).

A vaskohászati, kőolaj-, fö ldgáz- és v ízbányászati, 
v a lam in t a fém kohászati szakosztályok ok ta tás i b izo tt 
ság ain ak  m eg alak ítá sá t m ielőbb be kell fejezni.

ad 2. Az ifjúság  ok ta tása , szakm ai m űveltségének  nö 
velése és szakm aszere te tre  növelése

Ezzel kapcsolatos tevékenységüket az OM BKE if jú 
sági b izo ttságával koo rd ináltan  és együttm űködésével 
végezték.

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  —  K O H Á S Z Á T  120. é v fo ly a m , 1 9 8 7 .1 2 . s z á m 557



— K épviselte tték  m ag u k a t a NM E K ohóm érnöki Kara, 
v a lam in t a dunaújvárosi M űszaki Főiskola  á lta l 
szervezett szakm ai rendezvényeken  (szakm ai napok, 
TDK konferenc iák  stb.). Ezeken szakm ai előadókat 
b iztosíto ttak .

— Tudom ányos d iákköri konferenciákon  képv iselte t 
ték  m agukat a  szakm ai zsűriben. S zakosztályaik  
közrem űködésével a  k iem elkedő TDK m u n k á k a t ju 
ta lm azták , am elyet a  h ivatalos e red m ényh irde tés 
kor az egyesület képviselő je ad o tt át.

— A bizottság  — az illetékes szakosztályok vezetőségé 
n e k  széles körű  bevonásával — vélem ényezte az 
NME B ánya- és K ohóm érnöki K ara in ak  tá v la ti fe j 
lesztési te rvét.

— Az 1985-ben szakosztály i szin ten  kezdem ényezett, 
szakm ai középfokú ok ta tási in tézm ényekkel k ia lak í 
tandó  együttm űködési m egállapodást csak k ibőv íte 
ni tu d tá k  (bányászati szakosztály), de eddig nem  
tu d tá k  egyesületi sz in tű re  em elni.

ad 3. T ovábbképzési tevékenység

2. Egyesület és a központi tá jékoz ta tási szervek közötti 
kapcso la t:
— sajtóval,
— TV—rádióval.

3. OM BKE—MTESZ közötti kapcso lat:
— részvétel a  MTESZ tá jékoz ta tási tudom ányos ta 

nács m un k á jáb an ,
— kapcso lat a  MTESZ sa jtó - és p ro p ag a n d a titk á r 

ságával.
4. OMBKE és az együttm űködő külföldi tá rsegyesü let 

közötti kapcsolat.
A tá jékoz ta tási bizottság m u n k á já t elsősorban a 

szakosztályok vezetőségében k ije lö lt tá jék o z ta tás i fe 
lelősök közrem űködésével k ív á n ta  végezni éven te  6-8 
alkalom m al összehívott ü lésen egyeztetve.

A bizottság  első ü lésén  — 1986. feb ru á r  elején  — el
kezdődött m u n k á t v á ra tlan u l m egszak íto tta  a  bizottság 
vezető jének  m egbetegedése, így a  szervezetileg még 
nem  k ia lak u lt tá jékoz ta tási b izottság  nem  m űködött. 
A legfontosabb tá jék o z ta tó  anyagok to v ább ítása  az 
egyesületi a p p a rá tu s ra  háru lt.

A bizottság  e té ren  végzett m u n k á já t je len tősen  kor 
lá tozzák azok a körülm ények, hogy a  legtöbb, az egye 
sü le t p ro filjáb a  tartozó  szakm a továbbképzése szerve 
ze tten  v á lla la ti vagy á llam i szin ten  m ego ldo tt (a bá 
nyász, a vaskohász, a fém kohász szakm ák  többsége így 
van). E m ia tt kevés szám ú, az egyesü let á l ta l m egszer 
vezhető tan fo lyam  m egrendezésére van  lehetőség.

1986-ban az ok ta tás i bizottság egy felsőfokú tan fo 
lyam ot szervezett A göm bgrafitos ön tvénygyártás idő 
szerű  kérdései cím m el a Soroksári Vasöntödében.

ad 4. P ropagandatevékenység

A  bányászat és kohászat szakm unkaerővei való e l 
lá to ttság án ak  helyzetén  ja v íta n i k ívánva, m egvizsgál 
tá k  a p ropagandak ife jtés  m ód ja inak  lehetőségeit. Az e 
té ren  k ia lak u lt koncepció egy része tám o g atásra  ta lá lt 
a hazai válla la tokban . E nnek  a la p já n  az ön tészeti szak 
osztály és egyes hazai ip a rv á lla la to k  bevonásával az 
egyesület ok ta tás i b izo ttságának  koord inálásával öntő 
szakm unkás-toborzó  film et készítettek . M ivel a szilárd  
és riu idum  bányászat te rü le te in  m ár több ilyen szak 
m unkástoborzó film  készült, ezért a következőkben el 
sősorban a  bányász, m ajd  a kohász felsőfokú szakem 
berek  toborzásával kapcsolatos p ropagandatevékeny 
séggel foglalkoznak.

ad 5. K apcsolatok, k iép ítése és ápo lása az ok ta tással 
és a  m űszaki k u ltú ra  fejlesztésével foglalkozó in 
tézm ényekkel

A b izottság  képv ise lte tte  m agát a MTESZ központ 
ok ta tási b izo ttságainak  ülésein.

Az év  során  sik e rü lt a  kapcso la to t k iép íten i a V eszp 
rém i A ka d ém ia i Bizottsággal. 1986 novem berében  fe l 
k érésre  az OMBKE ok ta tás i b izo ttsága m u n k á já ró l ta r 
to ttak  röv id  ism erte tést a  VEAB m eta llu rg ia i m unka- 
b izo ttságának  ülésén.

F o lyam atban  van  a M iskolci A ka d ém ia i B izottsággal 
való kapcso la t felvétele.

összegzésképpen  m egállap ítható , hogy célkitűzéseik  
nagy  részét s ik e rü lt te ljesíten i, azonban  a szakosztályi 
ok ta tási b izottságok m egszervezését, v a lam in t a szak- 
középiskolákkal lé tre jövő  együttm űködés k ite rjesz tésé t 
nem  tu d tá k  m ara d ék ta la n u l m egoldani.

T ájékozta tási bizottság

Az év  ele jén  a tá jékoz ta tási b izottság  az a lább i m un 
k ap rog ram ot rögzíte tte  1986-ra.
1. Egyesületen belüli tá jékoz ta tás

— szakosztályközi,
— szakosztályokon belü l a helyi szervezetek  és m un 

kab izo ttságok  között.

Társadalm i és rendezvényb izo ttság

A  bizottság ü léseit á lta láb an  negyedévenkén t ta r to t 
ta , előre rögzíte tt és k iad o tt p rogram  alap já n . Az ü lé 
sekrő l jegyzőkönyv készült, am elyet a b izottság  tag jain  
k ívül a fő titkár, a fe lügyeletet gyakorló alelnök, az el
lenőrző bizottság  vezetője és a  titk á rság  k ap o tt meg.

Az üléseken á lta láb an  90%-os vo lt a részvétel. A b i 
zottság 1986. év i m u n k a te rv  a lap já n  m űködött.

1986-ban a legfontosabb té m ák  a  több szakosztály t 
érin tő  konferenciák, ankétok, szim pózium ok, k iá llításo 
kon való részvétel vo ltak  és tevékeny részvéte l ezek 
szervezésében. Ezek közül a  leglényegesebbek a  követ 
kezők voltak:
— V III. h idegalak ító  konferencia  S algó tarján
— III. nem zetközi nagytisztaságú  acél

konferencia, B alatonfüred
— A lum ín ium pigm ent konferencia  K ecskem ét
— IV. színesfém  konferencia B alatonaliga
— X. vasöntészeti szem inárium  Sopron
— 74. közgyűlés M iskolc
— B orn Ignác em lékülés és k iá llítás  M iskolc

A bizottság  közrem űködö tt és szervezte a  következő 
ta n u lm á n y u tak a t és k irán d u láso k a t:

M ájus 4—9.

M ájus 19—26. 
M ájus 27—jún. 2. 
Aug. 1—2.

Szept. 16—18. 

Okt. 6—10.

Szovjet—fin n  tan u lm ányú t, elnöksé 
gi tagok  részvételével.
A usztriába nyugdíjasok  részére. 
Cseh—N D K -ba nyugdíjasok  részére. 
Szeged szab ad téri sz ínpadon „Jézus 
K risztus S zu persz tár” előadás m eg 
tekintése.
C sehszlovákiába 200 éves B orn Ignác 
em lékülésen részvétel.
Selm ecbányán professzorsírok gon 
dozása.

N agy gondot fo rd íto ttak  az alacsony nyugdíjasa ink  
nyugd íjának  em elésére. Ebben a  m unkában  különösen 
sok köszönhető dr. Szirm ai Ilona  és B ányai B á lin t tag 
tá rsa inknak , ak ik  fárad ság o t nem  k ím élve igyekeztek 
az ügyben eredm ényesen  dolgozni. S ik erü lt alacsony 
nyugdíjú  bányam érnöke ink  közül 10 főnek  a  nyugdí 
já t  m egem eltetn i, 4 fő pedig egyszeri segélyt kapott.

A bizottság  lényeges fe la d a tá n ak  ta r to tta  és ta r t ja  
az egyesület k lubhelyisége za v arta lan  m űködését. P á r 
toló ta g v á lla la ta in k  segítségével az 1984-ben lé treh o 
zo tt 5 helyiségből álló  110 m 2 a la p te rü le tű  együttesből 
26 helyiségből álló 314 m 2-es a la p te rü le tű  kom plexu 
m o t s ik e rü lt 1986 végéig létrehozni.

E helyiségek fe n n ta rtá sá ra , rendben  ta r tá sá ra  és á l 
landó üzem elésére az egyesület együttm űködési m eg 
á llapodásokat kö tö tt a B A V -val és System m el. A ta k a 
r ítá s ra , a  büfé kezelésére egy vgm -m el k ö tö ttü n k  m eg 
á llapodást. Az egyesület elnökségének döntése a lap ján  
a  k lub  m űködésének  ellenőrzésé t és m egfelelő üzem elé-
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sé t a b izottság  fe lad a táv á  te tte  úgy, hogy m ásodállás 
ban  egy háznagyot is szerződtetett.

A klub te ljes felszerelését le ltá rb a  foglalták , ez az 
írásos je len tés m ellék letét képezi.

A bizottság  együttm űködése a szakosztályokkal és b i 
zo ttságokkal jó, ezek közül is a  tö r té n e ti b izottsággal a 
legszorosabb.

A k irándu lások ró l és tan u lm án y u tak ró l ú tibeszám o 
ló t készítenek.

T örténeti bizottság (ТВ)

A tö rtén e ti b izottság  tevékenysége a szakosztályi tö r 
téneti m unkab izo ttságok  te rv e ire  épü lt. Az 1986. évi 
terv , v a lam in t а  ТВ 1986—1990-re szóló m unkaprog 
ram jáb ó l 1986-ra k itű zö tt fe ladatok  a  következők sze 
r in t te ljesültek .

1. Szervezési m u n ka

A bányászati szakosztály tö rtén e ti m unkabizo ttsága 
(B. TMb) a  bányászattö rténeti k u ta tó m u n k a  koord iná 
lása érdekében  szervezték  m eg a szakm ai előadásokat.

A vaskohászati szakosztály  tö r té n e ti m unkab izo ttsá 
ga (V. TMb) kere tén  b e lü l a csepeli helyi szervezetben 
is lé treh o z ták  a  tö rtén e ti b izo ttságot (HSZTB). M ivel a 
Csepeli V a sm ű  1987-ben ünnep li a lap ításán ak  75. év 
fo rdu ló ját, a b izottság  m egkezdte a  jub ileum i ü n n ep 
ségek előkészítését.

A D ecem ber 4. D ró tm ű vekb en  is m egalaku lt a helyi 
szervezet T B -je és ugyancsak  m egkezdte a v á lla la t 75 
éves év fo rdu ló ja  ünnepségeinek  előkészítését.

A fém kohászati szakosztály  tö rtén e ti bizottsága 
(F. TMb) a lu m ín iu m ip ari szervezete és a v idéki helyi 
szervezetek  TB-i között m egállapodás jö tt  lé tre , hogy 
az a lu m ín iu m ip ari ip a rtö rté n e ti b izottság  (ITB ), illetve 
ennek  v álla la ti összekötői egyeztessék elképzeléseiket. 
A TM b ism ét fe lve tte  a  kapcso la to t a m iskolci NM E  
F ém kohásza ttan i Tanszékével, en n e k  a lap já n  hosszú 
táv ú  együttm űködés k ia la k ítá sá ra  ny ílik  lehetőség.

Az öntészeti szakosztály  tö rtén e ti m unkabizo ttsága 
(ö . TMb) diósgyőri, csepeli, soproni, v a lam in t a  M a
gyar ö n tö d e i Egyesülés helyi szervezete T B -án kívül 
a többi helyi szervezet ТВ-a it  eddig nem  s ik e rü lt m eg 
a lak ítan i. A TM b körlevélle l fo rd u lt az öntészeti szak 
osztály helyi szerveinek  vezetőségeihez, hogy központi 
lag h ív já k  fel a figyelm et a helyi szervezet T B -ainak  
m egszervezésére, ezen k eresz tü l a tö rtén e ti m unka ak 
tiv izá lására . A többi szakosztály T M b-ahoz viszonyítva 
erős lem aradás tapasz talható .

A kőolaj-, földgáz- és v ízbányászati szakosztály tö r 
téneti M B-а  (O. TBb) az év  fo lyam án sem m iféle m un 
k á t nem  végzett. Az egyetem i osztály  tö r té n e ti MB- 
án a k  (Eo. TMb) szervezési m u n k á ja  abban  állt, hogy a 
k ibővü lt jogi k a r  tö rtén e ttu d o m án n y a l foglalkozó jo 
gász hallgató it s ik e rü lt bekapcsolni a jog tö rténeti ku 
ta tá s i m unkába.

2. Célok, te rvek , szak iroda lm i tevékenység , m ú zeum i
m u n ka

A bányászati szakosztály TM b-а  célul tűz te  ki, hogy 
k o o rd inálja  m indazok m unkájá t, ak ik  az egyesületen 
belü l bányászattö rténette l, vagy a  bányászatta l kapcso 
la tos m úzeum i tevékenységgel foglalkoznak. Ezt a  célt 
szolgálta a  febr. 12-én m eg ta rto tt a lakuló  ülés, am ely re  
a korább i tagokon k ívü l m egh ív ták  m indazokat, ak ik  
egy-egy m úzeum  keretében , vagy egyénileg a te rü leten  
tevékenykednek.

A m unkab izo ttság  az év  fo lyam án két ízben ad o tt ki 
b ib liográfia i gyű jtem ény t a  bán y ásza ttö rtén e tte l k ap 
csolatos szak irodalm akró l és az ú ja b b an  m egjelen t 
könyvekről. A m unkab izo ttság  közrem űködö tt a  b á 
nyászegyenruha fejlődése nap ja in k ig  cím ű tanu lm ány  
lek to rálásában .

K özrem űködött a  b izottság  a  Pécsi B ányásza ti M ú 
ze u m  ásv án y tá rán ak  k ia lak ításában , a  K oscha tzk i-féle 
gyű jtem ény  m eghatározásával és értékelésével kapcso 
la tban .

A m unkab izo ttság  k iá llítá s t ren d e ze tt B udapesten  a 
könyv tá r klubhelyiségében a  Pech A n ta l m in ia tűr-  
kö n y v -g y ű jtö k  k lu b já n ak  k iadványaiból.

A m unkab izo ttság  az egyesületi könyv tár rendezésé 
ben, berendezésének  k ia lak ításáb an  és a  k lubhely isé 
gek  felszerelésében  is közrem űködött.

A vaskohászati szakosztály TM b-а  régi és ú jonnan  
szervezett helyi szervezetei ТВ-in ak  főbb célkitűzése a 
különböző gy árak  tö rtén e ti gyű jtem ényeinek  szaporí 
tása, szabad téri k iá llítások  anyagainak  kiegészítése, to 
vábbá g y ártö rtén e t m egírása volt.

E feladatok  kere tében  Ó zdon  á tren d ez ték  a  m úzeum - 
épü lete t, a  szabad téri m úzeum ot ú ja b b  tá rg y ak k a l gaz 
dag íto tták . Ózdon és Salgótarjánban  tovább  gyű jtö tték  
a régi gyári, elsősorban technológiai dokum entum okat. 
Régi üzem i nap lók  és gyártm ánykatalógusok , k ísérle ti 
leírások, árjegyzékek , térképek , szolgálati szabályzatok 
kerü ltek  a  gyári gyűjtem énybe. D iósgyőrben  a gyár 
m unkásainak  alko tásaibó l, az ún. fusim unkáibó l á llí 
to ttak  össze gyűjtem ényt.

A tö rté n e tírá s  D iósgyőrben a diósgyőri hengerm ű 
vek tö rtén e tén ek  m egírásával fo ly ta tódo tt (az 1956 u tá 
ni esem ényekkel). U gyancsak fo ly ta tták  a tö rtén e tíró i 
m u n k á t a  D unai V asm ű  írói is, m ely m un k án ak  k i 
em elkedő része volt a  kokszolóüzem  tö rtén e tén ek  m eg 
írása , am ely könyv alakban  fog m egjelenni. Az ózdi 
M artin -acé lgyártás tö rténete  k éz ira tban  m á r ren d e lk e 
zésre áll. Egyes részek  cikk fo rm á jáb an  fognak m eg 
je lenni. L ek to rá ljá k  a  K ohászati G yárépítő  V álla la t 
tö rténetének  anyagát. U gyancsak elkészü lt a Lőrinci 
H engerm ű  u tolsó tíz évéről szóló anyag, m elynek  k i 
adása fo lyam atban  van. Az év  végén szerzőkollektíva 
a lakult, am ely  a r ra  vállalkozott, hogy feldolgozza a 
vaskohászat irán y ítá sá n ak  tö rtén eté t, m egvizsgálva az 
irány ítás  h a tékonyságát a vaskohászat fejlődésében.

A diósgyőri helyi szervezet az üzem i lapban , a Diós
győri M unkásban  c ikksorozato t in d íto tt a gyár m ú ltjá 
nak  m eg ism ertetésére: ö tv e n  év tük rében  a diósgyőri 
kohászat cím m el. A  sorozatban  idősebb vezetők, volt 
gyárigazgatók stb. visszaem lékezéseit közlik. A diós 
győri helyi szervezet a m egye lap jáb an  ugyancsak  m eg 
in d íto tta  a tö rtén e ti tá rgyú  írások  közlését, am elyek az 
LKM  fe lszabadu lása u tán i fe jlődésrő l szám olnak  be.

U gyancsak D iósgyőrben a helyi szervezet tag ja , K ris-  
ton Béla  szépíró  e lkészü lt a K üldetés cím ű regényével, 
am ely Fazola Frigyes é le tregénye (kiadás a la tt)  és foly 
ta tása  a  szerző M egszállo ttak  c. könyvének.

A fém kohászati szakosztály TM b-а  az alum ín ium 
elektrolízis 100. év fo rd u ló já ra  te rv eze tt k iá llítás  anya 
gának  összeállításakor a m úzeum  rendelkezésére  álló 
szabadalm akró l, írásokból és fényképekből, képekből 
tab ló t á llíto tt össze. H atékonyan  rész t ve tt a  M iskolcon  
m e g ta rto tt 200 éves jub ileum i em lékülés előkészítésé 
ben, ennek  szervezési m unkájában .

F oly tatódo tt a  K i kicsoda? anyagának  gyűjtése. A 
M agyar A lu m ín iu m ip a ri M úzeum  anyagának  bővítésé 
hez k ite rjesz te tték  a g y ű jtő m u n k át a hazai a lum ín ium - 
feldolgozás és -fe lhasználás kezdeteit dokum entáló  
anyagokra is.

A TM b tám o g atja  a m úzeum ot alkalm i k iá llítások  
rendezésében. A  TM b több ta g ja  vesz rész t az A lu -  
te rv—F K I  30 éves tö r té n e té t ism ertető  m onográfia 
nyom dai előkészítésének m unkáiban . U gyancsak töb 
ben vesznek rész t a  T atabánya i A lu m ín iu m k o h ó  50 
éves ju b ileum a alkalm áva l k iad ásra  kerü lő  könyv m eg 
írásában , szerkesztésében.

Az öntészeti szakosztály  T M b-ban tovább  fo ly ta tó 
do tt A m agyarországi ön tészet tö rtén e te  cím ű össze
foglaló m ű levéltári és fo ly ó ira ttá ri k u ta tása , fotóanyag 
gyűjtése.

A m unkabizo ttság  tag ja i m eg írták  a  75 éves Csepel 
V as- és A cé lön tödék  tö rtén eté t, am ely  könyv alakban  
m eg is je len t. E lkészült az L K M  e lek troacélm űvek  tö r 
té n e te  1911-től nap jaink ig . N yom tatásban  k é t cikk a 
BK L—K ohászat tö rtén e ti célszám ában je len t meg. El
készü lt Solti M árton  é le tra jza .

A m úzeum ok tám ogatása a következőkben foglalható 
össze:
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— fo ly ta tódott az Ö ntödei M úzeum  p a tro n  áfása (videó-
keszülek beszerzése);

— A D unai V asm ű  g y ártö rtén e ti gyűjtem énye részére 
egy X —X II. századi bucakem encét a d o tt á t  a  b i 
zottság;

— a  bizottság a  soproni L isz t Ferenc M úzeum  régészé 
nek  Z am ard iban  végzendő le letm entő  ásatásaihoz 
anyagi a lap o t b iztosíto tt. Az ása tás eredm énye egy 
avarko ri bucakem ence;

— az Ö ntödei M úzeum ban lévő kohászati P anteon  le 
porelló jához az  1985-ben fe lá llíto tt Fazola és R om - 
bauer szobrok ism erte tő  to lda léka elkészült;

K iadványokhoz a következő anyagok készü ltek  el:
— az 1987. évi kohászati tö r té n e ti célszám hoz elké 

szü ltek  a tanu lm ányok ;
— a m iskolci P éch  A n ta l k lu b n ak  á ta d tá k  A  75 éves 

a  diósgyőri elek trom os acélgyártás és a K özépkori 
bányásza tu n k ik o h ásza tu n k  a  M etercián  cím ű ta n u l 
m ányokat;

— a BKLnben m eg je len t a 25 éve n y ito tták  meg a Köz
ponti K ohászati M úzeum ot c. tanulm ány.

Az egyetem i osztály TM b-a az év re  te rveze tt k iá llítá 
soka t m egszervezte, am elynek  részben  professzorok 
életéhez, Papp S im on, V erő József, Szádeczky-K ardoss  
L lem ér és C séti O ttó  —, v a lam in t ip a rá g i év fo rdu lók 
hoz kö tö tt m egem lékezésekkel — Societä t der B ergbau 
kunde  m egalaku lásának  200 éves év fo rdu ló já ra , B orn  
Ignác é lté rő l szóló k iá llítás , a borsodi szénbányák  200 
éves ünnepségeiben  való részvétel, a M otim m al való 
közös k iá llítás  m egszervezése — voltak.

A M űvelődési M in isztérium  1986. ja n u á r  1-ji ha tá ly - 
lyal szakgyű jtem énykén t m úzeum i m űködési engedélyt 
ad o tt a NME egyetem történeti gyűjtem ényének . Ezzel 
k ia lak u lt a  nagy m ú ltra  v isszatek in tő  a lm a m a ter tö r 
téneti gyű jtem ényeinek  hárm as egysége: a  selm eczi 
m űem lékkönyvtár, az  egyetem i levéltár és az egyetem 
tö rténeti gyűjtem ény.

3. R endezvények , ta n u lm ányu tak , szakm a i előadások,
ü lések

А ТВ 1986. szep tem ber 26—27-én ta rto tta  D iósgyőr
ben ip a rtö rté n e ti és m úzeum i továbbképző III. szem i
nárium át. Az iparág i m úzeum ok a  közm űvelődés szol
gá la tában  cím m el, am elyhez szorosan kapcsolódott a 
tudom ányos ta lá lkozás m ásod ik  nap i p rog ram ja , a  75 
éves az e lek troacélgyártás cím ű jub ileum i em lékülés.

A m űszaki ism ere tterjesz tés (népm űvelés) lehetősé 
gei és fo rrása i az iparág i m úzeum okban  cím ű v ita in 
dító  előadáshoz m ajd  m indegyik  TM b részéről k o r 
re ferá tum ok  hangzo ttak  el az iparág i m úzeum oknak 
a nép- és közm űvelődés szo lgálatában  betö ltö tt szere 
pükről, a m űszaki ism ere tterjesz tés lehetőségeiről, fo r 
rásairó l.

A jub ileum i em lékülés p ro g ram jáb an  az ívkem en 
cétől a  ko m b in á lt acélm űig  tém ában  hangzo ttak  el elő 
adások, it t  gyárlá togatás is volt.

А ТВ és a  TM b-ок  tag ja i az év fo lyam án az a lábbi 
tan u lm ányu takon  v ettek  részt:

— D rezdában  az ICO H TEC  12. nem zetközi szim póziu 
m ának  cím e A techn ika  és teohn ikatudom ányok  a 
tö rténelem ben. A k ikü ldö ttek  közül egy fő előadást 
is ta rto tt. A szim pózium  p ro g ram jáb an  tan u lm á n y ú t 
is szerepe lt O berlausitz  tech n ik a tö rtén e ti em léke i 
nek  m egtek in tésére. A  szim pózium  jó a lk a lm a t 
n y ú jto tt széles körű  tá jékozódásra , a szerze tt ta 
p asz ta la tok  jó l fe lhaszná lha tók  a bányászati és ko 
hászati ku ta tásokban , feldolgozásban és b em u ta tás 
ban.

— F reibergben  a F re iberg i bányászattö rténeti napokon 
ugyancsak  négy fő v e tt részt, k é t fő előadással. A 
rendezvény  te m a tik á ja  három  fő tém acsoport köré 
szerveződött. A rendezvényhez k é t ta n u lm á n y ú t is 
kapcsolódott részben  a  város bányászatához k ap 
csolódó em lékhelyeinek, részben  a  szász kőszénbá 
nyászat részére  O elsn itzben  m egny ito tt bem utató  
ak n á já n a k  m egtekintésével. A  fre iberg i bányászat- 
tö rtén e ti n ap o k  m egfelelő a lk a lm at a d ta k  a tá jék o 
zódásra és tapasz tala tcserére . A h a llo tta k  és lá to tta k

jól fe lhaszná lha tók  a hazai bányászati tö r té n e tk u 
ta tásban .

— D onovalyban  az in d ire k t am algáló m ódszerek be 
vezetésének és a  világ  első nem zetközi egyesülete 
m egalap ításának  200 éves ju b ileum a a lkalm ával 
ren d eze tt szim pózium ot a B orn  Ignácról való m eg 
em lékezés céljából szervezték, ahol az OMBKE de 
legáció jában  öt szem ély ve tt részt, közülük egy elő 
adással is szerepelt.

A szim pózium on elhangzott előadásokat k é t tém a 
köré csoportosíto tták : T örténeti kérdések  és A bán y á 
szat, a kohászat időszerű  kérdéseirő l és fe ladata iró l 
címmel.

A p rog ram ban  k irán d u lásk é n t szerepe lt a Sklené  
T eplicén  em lékülésen való részvétel, va lam in t S e lm ec 
bányán az egykori A n d rá s-акпа  környékén  te lep íte tt 
szabad téri m úzeum  m egtekintése. A  szim pózium  ü n n e 
pélyes zá rásán  ing. B aran  összefoglaló jában felh ív ta  
a figyelm et a m ég szorosabb k ap c so la tta rtá sra  m ind  az 
ipar te rü le tén , m ind  pedig a  techn ika tö rténészek  vona 
lán.

A bányászati TM b részérő l Selm ecbányára  le v é ltá ri 
k u ta tás és együttm űködés m egbeszélése céljából két fő 
u tazo tt ki. A fém kohászati TM b K atow icében  hosszú 
távú m egállapodást í r t  alá  a kohászat te rü le tén  a  len 
gyel SITP H  tö rtén e ti b izo ttságának  képviselőivel.

H asonló együttm űködés lehetőségeiről fo ly t tá rg y a 
lás D onovalyban, ezzel kapcso la tban  tovább i előkészítő 
tá rgyalások  u tán  k e rü lh e t sor k o n k ré t m egállapodásra .

Az öntészeti TM b részéről az a lább i u taz ta tások  vol
tak :

— B rü n n i m egh ívásra  az Ö ntödei M úzeum  vezetője 
rész t ve tt a  T echn ické M úzeum  25. éves jub ileum i 
ünnepségen. Je len tősége az vo lt ennek  a m egh ívás 
nak , hogy négy európai ország m űszaki m úzeum ai 
között a Ö ntödei M úzeum ot is m eghívták.

— A bizottság  k é t vezetőségi tag ja  Prágában  a Narod- 
né T echn ické M úzeum  kohászati osztályán a  m ű 
ön tvények  és ip a ri m űem lékek  kérdésében  fo ly ta 
to tt m egbeszélést, v a lam in t kohósítási kérdésekben  
is tá jékozód tak  a  R égésze ti In téze tben .

— A dániai E lsinorében  а  ТВ női elnökhelyettese nem 
zetközi nőkongresszuson képviselte  a  m agyar női 
m űszaki érte lm iséget, o tt e lőadást is ta rto tt, m ely 
nyom ta tásban  is m egjelent.

— A bizottság vezetője R ozsnyón  az 1513-as M etercia 
festm ény  bányász-kohász áb rázo lásró l írandó  ta n u l 
m ány  kérdésében  m egbeszélést fo ly tato tt.

— Belföldön a TM b h a t tag ja  a sá to ra ljaú jh e ly i öntö 
dében tan u lm án y ú to n  vett részt.

A vaskohászati TM b te rü le tén  az a lább i rendezvé 
nyekre k e rü lt sor:
— az ózdi helyi szervezet m egalaku lásának  25 éves év 

fo rdu ló járó l em lékeztek  meg, ahol tö rtén e ti előadás 
hangzott el az egyesület életéről.

— a K ogépterv  hely i szervezete tö rténeti k lu b d é lu tá n t 
rendezett, ennek  kere tében  a TM b-vezető Az ipari 
fo rrada lom  je len tkezése a vaskohászatban  M agyar- 
országon а X IX . században  cím m el e lőadást ta rto tt.

4. K apcsolatok, egyéb bizottsági m u n ká k

A bányászati TM b együttm űködési m egállapodást 
kö tö tt a M T A  M iskolci A ka d ém ia i B izottsága  b án y á 
szattö rténeti m unkab izo ttságával közös k iadványokró l 
és rendezvényekről.

A vaskohászati tö rtén e ti m unkab izo ttság  az előző 
évben m ár be in d íto tt régészeti ásatások  fo ly ta tásá t kez 
dem ényezte. Az ózdi, ru d ab án y ai és d u naú jvárosi helyi 
szervezetre tám aszkodva T rizs  község h a tá rá b a n  v é 
gez te te tt a H erm ann  O ttó M úzeum m al ásatásokat, am e 
lyek je len tős e redm ényeket hoztak. K ét Á rpád-kori 
(X—X II. sz.-i) bucakem ence k e rü lt a felszínre, m a jd 
nem  sérte tlen  állapotban .

A bizottság  ú jraszervez te  a le le tértékelő  csoporto t és 
rendszeresen  v iz sg álta to tt régészeti salakokat. A cso 
p o rtm unkában  rész t v e ttek  a  diósgyőri, lőrinci helyi 
szervezetek  tag jai, v a lam in t a V askú t és a soproni k u 
ta tó  központok.
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A  TM b elkész íte tte  írásos összeállítását a  kohászat 
am a nagyjairó l, ak ik rő l az illetékes vaskohászati te le 
pü léseken u tcáka t, te rek e t javaso l elnevezni. Az össze 
á llítá s t á tn y ú jto tta  a helyi szervezetek  m egbízo ttainak . 
A felh ívás nyom án D iósgyőrben és Ó zdon ez ügyben a 
kezdem ényezés m eg tö rtén t, fo ly ta tás várható .

A  TM b vezető fényképeket k ész íte tt D ebreczeni M ár 
ton  és S ze n tk irá ly i Zsigmondi kolozsvári H ázsongárdi- 
tem exőben  lévő sírem lékeiről. Az öntészeti TM b veze 
tő je  s m iskolci M egyei M úzeum i Igazgatóság  vezetőjé 
vel m egbeszélést fo ly ta to tt a  B A Z  m egyei kohóásatá 
sok elválla lása  kérdésében. A kérdés eldöntése érd ek é 
ben a BAZ M egyei T anács elnökével is fo ly tak  tá rg y a 
lások az olvasztók á sa tá sán ak  a H erm ann O ttó M ú 
zeumi toz való u ta lásában .

Az egyetem i osztály TM b-а  fe la d a tá t te ljesíte tte , 
amikcnr rész t v e tt az I. éves ha llgatók  a lább iakban  
való felkészítésében: egye tem történe ti gyűjtem ény és a 
selm eei m űem lékkönyv tár bem utatása . M egszervezte 
a  b izottság  a bányász hallgatók  Selm ecbányái k irá n d u 
lását, am ely alkalom m al m egkoszorúzták Péch A n ta l 
s ír já t és -az akadém iai épü le ten  elhelyezett m árvány - 
táb lát.

M in t lá tható , az egyesületi tö rtén e ti m unka igen 
szerteágazó, és a válla lások  te ljesítése  nagyszám ú tag 
ságot m ozgósított, ak ik  részben  k im ondo ttan  tö r té n e t 
ku ta tássa l, -feldolgozással, részben  pedig ip a rá g i m ú 
zeum i kérdésekkel foglalkoznak. A tö rtén e ti bizottság, 
a szakosztályi TM b-ок, v a lam in t a helyi szervek  TB- 
a inak  m unkái nem  válasz thatók  el a  m úzeum ok m un 
kájátó l, a kettőnek  összhangban kell lennie, tö reked 
ni kell egym ás segítségére.

Statisztikai adatok
1. Pártoló tagválla la tok

1. Á llam i Pénzverő
2. B akonyi B au x itbányák
3. B au x itk u ta tó  V álla la t
4. B ányászati Akna-mélyítő V álla la t
5. B ányászati Egyesülés
6. B ányászati Inform ációs és S zám ítástechn ikai T á r 

saság
7. B ányászati Technológiai T ársu lás
8. B orsodnádasd i Lem ezgyár
9. Borsodi S zénbányák

10. C hinoin Rt. N agytétényi G yáregység
11. Csepel M űvek A nyagvizsgáló és G épipari M inőség- 

ellenőrző In téze t
12. Csepel M űvek Fém m ű
13. Csepel M űvek V as- és A célöntöde
14. Csepel M űvek V asm ű
15. D ecem ber 4. D ró tm űvek
16. Dorogi S zénbányák
17. D unai V asm ű
18. F e jé r m egyei B au x itbányák
19. F erroglobus
20. G anz—MÁVAG M ozdony-, V agon- és G épgyár
21. Ip a ri Technológiai In téze t
22. K ecskem éti Zom ánc és K ádgyár
23. K ogépterv
24. K ohászati G yárépítő  V álla la t
25. K ohászati A lapanyag-előkészítő  Közös V álla la t
26. K özponti B ányászati Fejlesztési In tézet
27. Lenin  K ohászati M űvek
28. M agnezitipari M űvek
29. M agyar A lum ín ium ipari Tröszt
30. M agyar G ördülőcsapágy M űvek
31. M agyar Ö ntészeti Egyesülés
32. M agyar V agon- és G épgyár
33. M agyar V as- és A célipari Egyesülés
34. M á tra a lja i Szénbányák
35. M ecseki É rcbányászati V álla la t
36. M ecseki Szénbányák
37. M etalloglobus
38. N itrokém iai Ip arte lep ek
39. N ógrádi Szénbányák
40. O rszágos B ányagépgyártó  V álla la t

41. O roszlányi Szénbányák
42. O rszágos E re- és Á sványbányák
43. Országos F ö ld tan i K utató  és Fejlesztő  V álla la t
44. Országos K őolaj és G ázipari Tröszt
45. Ózdi K ohászati Ü zem ek
46. Q ualita l K önnyűfém öntöde
47. R udabányai V asércbánya
48. S a lg ó ta rján i K ohászati Ü zem ek
49. Sensor Szervezési V álla la t
50. Székesfehérvári N ehézfém öntöde
51. T atabánya i S zénbányák
52. V asipari K u tató  és Fejlesztő  V álla la t
53. VASKÚT M Ü FIL
54. V eszprém i S zénbányák
55. V ízkutató  és F úró  V álla la t

2. E lnökségi ü lé sek  1986-ban

1. 1986. m árcius 11., M etalloglobus M eta llokém ia i G yá 
ra

N apirend :
1. T ájékoztató  az OM BKE középtávú m u n k ap ro g ram 

já ró l és 1986. évi m unkatervérő l
2. T ájékoztató  az O-MBKE cen tenárium i ünnepségének 

előkészületeirő l
3. Az OM BKE 1986. év i költségvetése
4. Az elnökségi b izottságok vezetőinek véglegesítése
5. A  fém kohászati szakosztály  középtávú m unkap rog 

ra m ja
6. T ájékoztató  a  M etalloglobus V álla la t tevékenységéről
7. Ü zem látogatás, közös ebéd

2. 1986. jú n iu s  10., Országos Kőolaj és G ázipari Tröszt 

N ap irend :
1. A  szakosztályok 1986. évi m un k a terv én ek  m egv ita 

tá sa
2. T ájékoztató  az a lapszabá ly  b izo ttság  m u n k á já ró l
3. T ájékoztató  az OM BKE cen tenárium i ünnepségének  

előkészületedről
4. Beszám oló a kőolaj-, földgáz- és v ízbányászati szak 

osztály 1986—-1991 közötti időszakra kész íte tt közép 
távú  m u n k ap rog ram járó l

3. 1986 szep tem ber 9., M agyar V as- és A célipari Egye 
sülés

N apirend :
1. Az OM BKE 1986. novem ber 14-i 74. kü ldöttközgyű 

lésének előkészítése
2. A B orn Ignác em lékülés előkészítése
3. Az OM BKE alapszabá lyának  ja v asa it m ódosítása
4. Ja v a s la t a  közgyűlésen k iadható  k itü n te té sek re
5. T ájékoztató  az egyesületi lapok  k iadásával kapcso 

la tb an  a  v á lla la tokka l k ö tö tt m egállapodások pénz 
ügyi eredm ényérő l

6. Az OM BKE 1987. és 1988. év i nagyrendezvény-terve

4. 1986. október  7., O M BK E klub  

N ap ire n d :
1. Az elnökség észrevételeinek  figyelem bevételével mó 

dosíto tt a lap szab á ly -terv ezet ism ertetése
2. Ja v a s la t e lő terjesztése  a  BKL—B ányászat s a já t  k e 

zelésben való k iad ásá ra  és szétosztására

5. 1986. decem ber 16., O M BK E klub

N a p ire n d :
1. Az OMBKE 74. kü ldöttközgyűlésének értékelése
2. Az OMBKE 1986. évi gazdálkodásának  eredm ényei
3. Az OM BKE elnökségének 1987. év i m u nkaterve
4. K itü n te té sek  á tad ása

3. N em ze tkö zi és je len tősebb  re n d ezvén yek  1986-ban

B ányásza ti szakosztá ly  
B ányabiztonsági konferencia  
1986. jún iu s 10., O roszlány 
R észtvevő: 162 fő

200 éves a borsodi szénbányásza t 
1986. szep tem ber 18—19., M iskolc 
R észtvevő: 150 fő
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25. bányamérő továbbképző és tapasztalatcsere 
1986. szep tem ber 25—26., A lsóörs 
R észtvevő: 170 fő

X V . országos bányam entő  konferencia  
1986. ok tóber 1—2. S algó ta rján

Bányagazdasági konferencia  
1986. ok tóber 10., Pécs 
R észtvevő: 110 fő

60 éves a m agyar bauxitbányásza t 
1986. ok tóber 24., K incsesbánya 
Résztvevő: 104 fő

Ifjúsági szakmai napok 
1986. ok tóber 30—31., B udapest 
R észtvevő: 100 fő

G épi vágatha jtás ’86
1986. novem ber 11—13., Tapolca
R észtvevő: 12? fő

Vaskohászati szakosztály
III. C lean S teel konferencia 
1986. jú n iu s  2—4., B a la tonfü red  
R észtvevő: 260 fő

V III. vaskohászati h idegalak ító  konferencia 
1986. ok tóber 21—22., S algó tarján  
R észtvevő: 122 fő

Fémkohászati szakosztály
3. nem zetközi alum ín ium pigm ent szim pózium  
1986. m ájus 12—13., K ecskem ét 
Résztvevő: 234 fő

V. fém kohászati napok
1986. ok tóber 1—3., B alatonaliga
R észtvevő: 230 fő

Ontészeti szakosztály
X. vasöntészeti és m in takészítő  szem inárium  
1986. szep tem ber 25—27., Sopron 
R észtvevő: 220 fő

E gyetem i osztá ly
B ányam űvele tek  tervezésének  a lap ja i konferencia 
1986. áp rilis  28—30., NME, M iskolc 
Résztvevő: 60 fő

A borsodi m űszaki hetek  kerekasztal-m egbeszélések 
1986. m ájus 20—21., NME, M iskolc 
R észtvevő: 70 fő

T udom ány és gyakorla t konferencia 
1986. augusztus 21—23., NME, M iskolc 
R észtvevő: 60 fő.

IC SO B A
ICSOBA m agyar b izo ttságának  XVII. teljes ülése 
1986. novem ber 28—29., Ráckeve 
R észtvevő:

4. G yártm ány ism ertető  előadások 1986-ban 
idő rend i so rrendben

A  külföldi cég neve Rendező szakosztály

1. DÖRENTRUP ö n té sze ti szakosztály
FEU ERFEST GmbH
A usztria

2. W IRT M ASCHINEN K őolaj-, földgáz- és vízbá- 
und  BOHRGERÄTE nyászati
G m bH
NSZK

3. DRESSER—SWACO K őolaj-, földgáz- és vízbá-
H olland ia  nyászati

4. K. G. KHOSLA K őolaj-, földgáz- és vízbá-
Com pressors Ltd. nyászati
In d ia

5. ACHESON CO LLO I- ö n té sze ti szakosztály 
DEN В. V.
H ollandia

6. A BLEID IN GER ö n té sze ti szakosztály 
G m bH
A usztria

7. A BLEID IN GER ö n té sze ti szakosztály 
G m bH
A usztria

8. E. BARTH and  Со. ö n té sze ti szakosztály
^AußZ'tri â

9. TUBOSCOPE K őolaj-, földgáz- és vízbá-
USA nyászati

10. BOW EN G m bH  K őolaj-, földgáz- és vízbá-
NSZK nyászati

11. TRI—STATE G m bH  K őolaj-, földgáz- és vízbá-
NSZK nyászati

12. DÖRENTRUP ö n té sze ti szakosztály
FEU ERFEST G m bH
A usztria

13. LIM ITO RG U E L I 
M ITED
A nglia

14. M ARUBENI COR
PORATION 
A nglia

15. CAMERON IRON 
W ORKS GmbH 
NSZK

16. DISA DANSK IN 
D USTRIE SYNDI
KAT
D ánia

17. FOSECO—SEDEX 
A usztria

18. STO JA N  
BLACK, SIVALLS 
and  BRYSON 
A n g l ie i

19. M ESSINA IN TER 
NA TIO N AL S. A. 
A nglia

20. COM PLETION 
TECHNOLOGY 
EU RO PA —AFRICA

K őolaj-, földgáz- és 
nyászati
K őolaj-, földgáz- és 
nyászati

vízbá-

vízbá-

K őolaj-, földgáz- és 
nyászati

vízbá-

Ö ntészeti szakosztály

Ö ntészeti szakosztály

K őolaj-, földgáz- és 
nyászati

vízbá-

K őolaj-, földgáz- és 
nyászati

vízbá-

K őolaj-, földgáz- és 
nyászati

vízbá-

F ran c ia
21. SUM ITOM O K őolaj-, földgáz- és vízbá-

Ja p á n  nyászati
22. TPS—TECHNITUBE K őolaj-, földgáz- és vízbá-

ROHRW ERKE nyászati
G m bH
NSZK

23. DRESSER INDUST- K őolaj-, földgáz- és Vizba-
R IES Inc. nyászati
A usztria

24. INGERSOLL__ MTESZ rendezvény irodával
RAND A IR COM P- közös rendezvény
RESSORS
USA

25. ELKEM a/s MTESZ rendezvényirodával
Norvégia közös rendezvény

26. HY DRIL M ECHANI- K őolaj-, földgáz- és vízbá-
CAL PRODUCTS nyászati
DIVISION
USA

27. HYTORIC EU RO PE K őolaj-, földgáz- és vízbá-
A usztria  nyászati

28. W HEELABRATOR— ö n té sze ti szakosztály 
BERGER M ASCHI
NENFA BRIK EN
G m bH
NSZK

29. SUM ITOMO COR- K őolaj-, földgáz- és vízbá- 
PORATION O FFIC E nyászati
Ja p án

30. IN D U STR IA L DE- F ém kohászati szakosztály 
VELOPM ENTS AB
Svédország

ö sszesítéskén t a kőolaj-, fö ldgáz- és v ízbányászati 
szakosztály  18 in form ációs előadással viszi a  pálm át.
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5. Ki- és beutazási statisztika
Beutazások szocialista országokból

Országból Saját költ
ségen

konf. egyéb

Pő/nap
cserealapon

szervezeti csere egyesületi csere

konf. egyéb konf. egyéb

Egyéni

Vendéglátás Ö88ze‘ Csollortos- 
e sen,

konf. egyéb fő fő

Egyéni 
és cso
portos 

ossz.

SZU 0/3 — 2/10 — — — --  -- — 8/13
Bulgária 3/3 — 2/10 5/25 — — --  -- — 10/38
Lengyelország —  — — — 0/20 18/87 --  -- — 24/113
N D K 10/3 — 2/10 5/30 — — 2/9 — — 19/52
Csehszlovák i a 8/3 — 1/5 2/10 — — --  -- 11/1S
R om ánia 2/3 — — — — --  -- 2/3
J  ugoszlávia 10/4 — — — —

4/3 43/157 4/16 — 63/180

Összesen 45/22 — 7/35 12/65 6/26 61/244 6/25 137/417

Beutazások tőkés és fejlődő országokból

Eő/nap_______________________________ Egyéni Egyéni

Országból

Saját költségen Cserealapon Vendéglátás összesen, fő Csopor-
tos,
fő

és cso
portos 
össze
sen,
fő

konfe- . . .egyen*rencia
konfe
rencia egyéb* konfe

rencia egyéb* konfe
rencia egyéb*

Anglia 22/4 — — — 2/6 __ ___ __ 31 02
5/3

Argentína 2/4
18/3 — 1/5 3/15 2/10 1/21 — — — 37

Ausztrália 3/4 3

Belgium 3/4
3/3 — — — — — — — — 0

Brazília 3/4 3

Kanada 5/4 5

Dánia 2/3 2

Finnorsz. 4/4 4

Franciao. 14/4 14

Hollandia 1/3 1

Japán 3/4
4/3 7

NSZK 34/3
13/4 — — 2/36 1/17 — — — — 50

Norvégia 4/4 4

Olaszorsz. 7/4 7

Spanyolo. 2/4 — — — — — — — 2

Svájc 2/4 __ __ __ . - . -
5/3 7

Svédorsz. 12/4 — __ __ __ _ _ _ _
3/3 15

Törökorsz. 2/4 — — — — — — — — 2

USA 6/4 — — _ _ _ _ . -

3/3 9

összesen 197/102 — 1/5 5/50 5/23 1/21 0 0 31 240
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kiutazások szocialista országokba

Fő/nap
- Egyem 

össze
sen, 
fő

Egyéni

Országba Devizás, ill. 
Ft-os út

cserealapon

szervezeti csere egyesületi csere
Vendéglátás

Csopor
tos,
fő

és
osop.
ossz.,

konf. egyéb konf. egyéb konf. egyéb konf. egyéb fő

3ZÜ — 34/21 — 3/5 — — — — 7 30 37

Bulgária 7/4 21/12 1/4 2/4 — — — — 31 — 31

Lengyelország 4/6 32/24 — 2/12 4/16 12/12 — — 25 29 54

NDK — 77/88 — — — — — — 57 20 77

Csehszlovákia 18/4 205/84 2/6 2/8 — — — 8/24 135 100 235

Románia — 8/32 —  - — — — — — 8 — 8

Jugoszlávia — 4/16 — — — 47/86 — 11/33 39 23 62

Egyéb
Kína 5/30 _ _ _ _ _ _ _ 5 _ 5

Összesen 34 381 3 0 4 69 —  19 307 202 509

Kiutazások tőkés és fejlődő országokba

Országba
MTESZ devizával

Fő/nap

Cserealapon Vendéglátás

Egyéni 

összesen, fő

, .. . koníe- ,v közi . egyeb 
rancia

közi ’ konfe
rencia egyéb közi

konfe-
rancia egyéb közi

szerv'.

konfe
rencia

Csoportos,
fő

egyéb

Egyéni és 
csoportos 
összesen, 

fő

Ausztria 1/5 — 12/29 — — 21/30 — ---  1 --- 33 — — 34

NSZK — — 4/16 — 2/8 7/12 — —  —  2 11 — — 13

4 n glia — 3/12 —  — — 3/15 — —  —  — 3 3 — 6

USA 3/15 — —  — — —  — — — — 3

Svájc — — 1/5 — — —  — —  —  — — 1 — 1

Dlaszország 3/15 — 1/5 — — —  — —  —  3 — 1 — 4

Dánia — 1/6 _  _ — —  — —  —  — 1 — — 1

Belgium — 1/5 —  — — —  — —  —  — 1 — — 1

Finnorsz. — — 30/3 — — —  — —  —  — — — 30 30

összesen 7/35 5/23 48/57 — 2/8 31/57 — —  —  7 7 49 30/3 93/183

6. Az OMBKE tag létszám a 1986-ban

Bányászati
szakosztály

Kőolaj-, földgáz- 
és vízbányászati 

szakosztály

Vaskohászati
szakosztály

Fémkohászati
szakosztály

öntészeti
szakosztály

Egyetemi
osztály

összesen

B p .  Vidék ö . B p .  Vidék 0 . B p .  Vidék ö . B p .  Vidék Ö. B p .  Vidék Ö.

475 3655 4130 242 773 1015 533 1095 1628 354 845 1199 382 553 935 333 9240
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1987. évi költségvetési terv, 1985. és 198B. évi eredmény

Működés Rendezvény Műkö(1(’s ó* ^ndezvóny
összesen

1986. 1986. 1987. 1985. 1986. 1987. 1985. 1986. 1987.
tény tény terv tény tény terv tény tény terv

Bevételek 
Ár- és díjvebótel 
Szolgáltatások 
Selejtezési bevétel 
Bérleti díjbevétel 
Egyéb ár- és díjbevétel

Egyesületi lapok — — — 3613,3 3020,6 6520,0
Rendezvények bevétele 
belföldiektől 4690,5 4557,0 4085,0
Rendezvények Rbl viszonylatú 
dev. bevét. Ft-ban 
Rendezvény nem Rbl viszony-

— — — 34,48 101,1 300,0

latú dev. bevét. Ft-ban —' — — 6632,0 5009,6 3625,0
Tanfolyamok bevétele — — — 47,7 132,8 100,0
Szerződéses munkák bevétele — — — 4767,6 10759,2 8000,0
Egyéni tagdíj 2237,0 2657,4 2237,0 — — —
Jogi tagdíj 2219,9 2179,1 2473,4 — — --- .
Nemzetközi tagdí j — — — — — — —
Egyéb működési bevét. 811,3 1866,7 1830,0 — — —
METSZ támogatás 1415,0 — — — — —

Bevételek összesen 6683,2 6702,3 (5540,4 20095,9 22580,3 22630,0 26779,1 29283,5 29170,4

Kiadások összesen 8783,2 8780,7 8988,5 19807,1 22676,7 20181,9 28590,3 31467,4 29170,4

Eredmény —2100,0 —2087,5 —2448,1 +  288,8 —96,4 1- 2448,1 — 1811,2 —2183,9 —

Rendezvények 1987. évi bevételi és kiadási előirányzata . 1985. és 1986. évi eredménye
1000 Ft-ban

Bevétel Kiadás Egyenleg
1985. 1986. 1987. 1985. 1986. 1987. 1985. 1986. 1987.
tény tény terv tény tény terv tény tény terv

Saját kiadású, kötött árú lapok 
Pályázatok, ifjúsági rendezvények

3613,3 3020,6 6520,0 6441,4 6705,5 8065,0 —2828,1 —3684,9 —1545,0

külföldi társas tanulmányutak 
.Rendezvények (tudományos

— — 138,6 — — 120,0 —  —  18,6

ismeretterjesztés) 11667,3 8667,7 7871,4 9413,9 7935,1 6084,7 +  2253,4 +  732,6 +1786,7
Tanfolyamok 47,7 132,8 100,0 30,9 79,4 85,0 +  16,8 +  53,4 +  15,0
Szerződéses munkák 4767,6 10759,2 8000.0 3920,9 7956,7 5827,2 +  846,7 +2802Ú5 +2172,8

összesen 20095,9 22580,3 22630,0 19807,1 22676,7 20181,9 +  288,8 —96,4 +2448,1

7. Az egyesület költségvetése
A kiadások részletezése (kerekítve)

Működés
Béralap
(állandó- és részfoglalkozásúak, 
alkalmi dolgozók összesen, 
közterhekkel együtt)
Személyi kiadások:
—  belföldi kiküldetés
—  külföldi kiküldetés 

Rbl elszámolásban 
nem Rbl elszámolásban 
devizamentes csere, Rbl 
devizamentes csere, nem 
Rbl

Reprezentáció 
Megbízási díjak 
Pályadíjak, tiszteletdíjak 
Társadalmiak jutalma

1985. 1986. 1987.
tény tény terv

774,4 812,5 930,0

143,4 265,8 180,0

1 376,2 2 369,4 1 200,0
2 537,8 840,0 1 800,0

75,5 105,0 80,0

119,5 164,8 120,0
227,7 185,0 200,0
188,5 240,0 180,0
39,5 68,0 80,0

668,8 583,9 880,0

Irodaszer, fogyóeszközök, 
tisztítóanyagok, folyóiratok, 
könyvek
Szolgáltatások, (szállítás, 
posta, nyomda, nemzetközi 
tagdíj)
Elfoglalt terület (m2) 4607,-
-Ft/m 2
Egyéb
Rendezvény és pénzforgalom 
alapján számított rezsi

Működési kiadások összesen 
Rendezvényi kiadások össze
sen
Elszámolt kiadások mind- 
összesen

(ezer forintban)

1985. 1986. 1987.
tény tény tény

344,0 247,1 270,0

805,7 1 105,5 730,0

792,5
16,2

792,6
37,2

1 150,0 
118,5

673,5 973,9 1 070,0

8 783,2 8 790,7 8 988,5

19 807,1 22 676,7 20 181,9

28 590,5 31 467,4 29 170,4
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A z O M B K E

B á n y ásza ti A knam ély itő  V állala t 
B akony i B a u x itb á n y a  V állala t 
B án y a ip ari Dolgozók Szakszervezete 
B án y ásza ti Egyesülés 
B án y ásza ti E llá tó  V állalat 
B a u x itk u ta tó  V állalat 
Borsodi S zénbányák  
B orsodnádasd i L em ezgyár 
Chinoin 
Csepeli A célmű
Csepeli A nyagvizsgáló és M inőségellenőrző
Csepel M űvek F ém m ű
Csepel M űvek Vas- és A célöntődé
D orogi S zénbányák
D unai V asm ű
F ejérm egy i B a u x itb á n y ák
Ferroglóbus
Ganz-M ÁVAG M ozdony-, Vagon- és G épgyár 
K o h ásza ti A lapanyagelőkészítő  K özös V álla la t 
K ohó- és G épipari Tervező V állalat 
K ö zpon ti B án yászati F ejlesztési in té z e t 
L enin  K oh ásza ti M űvek

[önyvtár, olvasó és klub létesítését 
elősegítő vállalatok

M agnezitipari M űvek
M agyar A lum ín ium ipari T röszt
M agyar Vas- és A célipari E gyesülés
M átraa lja i Szénbányák
M ecseki É rcb án y ásza ti V állala t
M ecseki S zénbányák
M etalloglobus
Mofém
N ógrád i S zénbányák  
O rszágos B ányagépgyártó  V állalat 

In té z e t Országos É rc- és Á sványbányák  
O roszlányi S zénbányák  
Ó zdi K oh ásza ti Ü zem ek 
O rszágos K őolaj- és G ázipari T röszt 
Ö ntödei V állala t 
S algó ta rján i K oh ásza ti Ü zem ek 
S ystem  Szervezési V állala t 
Székesfehérvári N ehézfém öntöde 
T a tab án y a i Szénbányák  
V asipari K u ta tó  és F ejlesz tő  V állala t 
V eszprém i S zénbányák  
V ízku ta tó  és F ú ró  V állala t

Könyvismertetés
Horváth Z . —  Szik lavári K .  —  M ih a lik  Á . : E lm életi kohászattan. B u dapest, 1986. T ankönyvk iadó

K orunk  k o h ásza tán ak  fejlődésére a  term előfolyam a- 
to k  in te n z itá sá n ak  növekedése a jellem ző. Az in te n z i 
tásnövelés elsősorban a  fo lyam atok  te rm o d in am ik ai és 
reakciók ine tika i összefüggésében rejlő  lehetőségek k i 
h aszn á lásán  alapszik . E z é rt a  világ  kohásza ti szak iro 
d a lm áb an  növekvő szerepe t k ap n a k , az elm életi tá rg y 
körű k iad ványok  és bennük  a  kohászati fo ly am ato k a t 
leíró te rm o d in am ik ai és reakciók ine tika i függvények; 
nem csak az o k ta tá s b a n  és k u ta tá sb a n , hanem  a  g y a 
k o rla tb an  is.

Az E lm éle ti K o h ász a ttan  c. könyv  ez idő szerin t 
egyetlen  o lyan  m agyar nyelvű  k iadvány , am ely  az a l 
k a lm az o tt kohásza ti te rm o d in am ik a  és reakciók ine tika  
könyvének  m inősíthe tő . B ő v íte tt és k o rsze rű síte tt k ia 
d á sa  a  S zé k i J .  —  H orváth Z .\  Á lta lános kohászattan 
(T ankönyvk iadó , 1953.) és H orváth Z . —  S zik lavári K .  
—  M ih a lik  Á . : Elm életi kohászattan  (T ankönyvk iadó , 
1974.) könyveknek . E  legú jabb  k iad ásb a  a  szerzők beé 
p íte tté k  sa já t, tö b b  év tizedes előadói ta p a s z ta la ta ik  és 
k u ta tá s a ik  ú ja b b  eredm ényeit éppúgy, m in t a  té m a k ö r 
ben  u tó b b  m egjelen t pub likációk  fon to sabb  m egállap í 
tá sa it. N oha a  könyvnek  ta n k ö n y v  szerepet szán tak , az 
E lm életi k o h ásza ttan  a  m ag y ar ko h ásza tb an  te v ék e n y 
kedő o k ta tó , te rvező , k u ta tó  és te rm elő  szakem berek 
nélkü lözhete tlen  ism ere tan y ag -tá ra .

A tu d o m án y o s igényességgel m eg írt 430 o ldalny i 
könyv  333 á b rá t, 66 irodalm i h iv a tk o z á s t és 18 o ldalny i 
név- és tá rg y m u ta tó t  is ta rta lm a z . Ö t részre tagozód ik : 
1. M ódszerek a  kohásza ti fo lyam atok  egyensú lyának  és

kinetikájának vizsgálatára (73 oldal)
2. Az érc fizikai előkészítése (37 oldal)
3. P irom eta llu rg ia i e ljárások  (132 oldal)
4. H id rom eta llu rg ia i e ljárások  (82 oldal)
5. E lek tro m eta llu rg ia i e ljárások  (77 oldal).

Az 1. fejezet szem léletes ábrákkal k ísérve foglalja ösz- 
sze a term odinam ikai és reakciókinetikai alapfogalm a 
kat és a  legfontosabb függvények  gyakorlati felhasz 
nálását. (A z eligazodáshoz fizikai-kém iai alapism eretek  
szükségesek!)

R észletesen  ism erte ti a  fém vegyületek  képződési n o r 
m ál szabad en ta lp ia -v á lto zásán ak  hőm érsék leti függvé 
nyeirő l leo lvasható  en ta lp ia  és en tró p ia  é rték ek e t, s ta 
b ilitás i v iszonyokat, az egyensúlyi á llandó  szám ításé t 
és az egyensúlyi á llandó  függvényeit. I t t  ta lá l ju k  k ü lön 
böző oxidok, fluoridok, kloridok, b rom idok, jod idok  és 
szulfidok színesítésének elm életi fa jlagos energ iafo 
g y a sz tá sá t ta rta lm a z ó  d iag ram o k at is.

A szabadén  tá l p ián ak  a  koncen trác ióval való  v á lto 
zása a  gy ak o rla ti rendszerek  szám ításához ad  tá m p o n 

to k a t, és ráv e ze t a  m ó ltö rtte l vagy  százalékos össze 
té te lle l összefüggő ak tiv itá s i koefficiensek h aszn á la tá ra .

E gy-egy  rendszer te rm od inam ikai v izsgálatéhoz a l 
kalm as no rm ál sz ab ad en ta lp ia  u tá n  m egism erjük  a 
rendszera lko tók  kém iai po ten c iá lján ak  felhasználási 
lehetőségeit, a  g y a k o rla ti fe lad a to k  m egoldásához jól 
haszn á lh a tó  d iag ram okkal. O lv ash a tu n k  az e lek tró d p o 
tenciá l g y ak o rla ti fe lhasználásának  lehetőségeiről is.

A reakciók ine tika i alfe jezetbén , a  koncen trác ió  v á l 
to zás klasszikus d ifferenciálegyenlete u tá n , előbb a  k o n 
cen trác ióváltozás sebességét korlá tozó  reakciósebességi 
és diffúziósebességi tö rvényszerűségek  tö m ö r összefog 
la ló ja  következik , m ajd  a  reakció  ren d isé g én e k , a  re a k 
ció ak tiv á lás i szab a d en ta lp iá ján a k  és a  diffúzió a k t iv á 
lási szab a d en ta lp iá ján a k  m eg h a tá ro zásá t ism erteti.

A fejezet a ko h ásza tb an  egyre gyakoribb  tö b b  foko 
z a tú  ellenáram ú anyag- vagy  en e rg iaá tad ás (pl. lúgzás, 
ioncserés, ex trakciós vag y  hőcserélős fo lyam at) m űve 
le te inek  álta lános, m átrixegyen le tes v iz sgála ta  zárja .

A kohó ipari te rm elés többlépcsős technológia. F őbb  
lépcsői: ércelőkészítés-fém kinyerés-fém tisztítás. Az érc- 
előkészítés fizikai és kém iai, a  fém kinyerés kém iai, a  fém  
tis z títá s  fizikai és kém iai m ódszerekkel dolgozik. A 
könyv  e fo ly am ato k a t ú g y  csopo rto sítja , hogy  kiem eli 
az érc fizikai előkészítését, m ajd  p irom etallu rg iai, h id 
rom etallu rg ia i és e lek trom eta llu rg ia i e ljárások  szerin t 
veszi so rra  a  kém iai előkészítő, illetve fém kinyerő  és 
fóm tisz tító  techno lóg iáka t.

A z  érc f iz ik a i  előkészítése c. fejezet első része m agában  
foglalja a  fe ltá rás  (ap rítás), osz tályozás és d ú sítás  m ű 
velete inek  le írásá t, az ap rítógépek  (tö rők , ap rító h e n 
gerek, görgő já ra to k  és m alm ok), az osztályozó  sík- és 
dohsziták , ro sták , v ib rá to ro k  és áram készülékek  (csúcs- 
kád ak , D orr-osztályozók  és- sű rítők) m űködését, egy 
szerű  áb rá k k a l illu sztrá lva.

A d ú sítás  techno lóg iáinak  ism erte tése  k ite rjed  a  sű- 
rűségkülönbség  a lap já n  elkü lönítő  nehézszuszponziós 
ülepítésec, széreléses és h idrocik lonos m ódszerekre, az 
e ltérő  m ágneses tu la jd o n ság o k  ú t já n  szeparáló  kis és 
n ag y  térerősséggel, ill. koerc itív  erők  különbözőségén 
m űködő eszközökre és az eltérő  elek trom os vezetésre 
a lap o z o tt e lek tro sz ta tik u s  e ljárásokra . Szem lélteti a  
h idrofil és h idrofób anyagok  víz és levegő jelenlétében 
ta p a sz ta lh a tó  v iselkedését, bevezet a  flo tá lás g y ak o rla 
tá b a , érte lm ezi a pó tlékok  szerepét és vázolja  a  flotáló- 
cellák m űködését.

A kö n y v  nagy  figyelm et és ará n y lag  nagy  te rje d e l 
m e t szen tel az ércelőkészítés értékelésére a lkalm as á s 
ványelőkészítési (szemcseeloszlási, dúsítási, k ihozatali)
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függvények  elm életének  és g y ak o rla ti h aszn á la tá n ak . 
K ü lö n  h an g sú ly t k ap  a  fém- és töm egk ihozata li o p ti 
m um  (a gazdaságos töm egk ihozata l) m eghatározása.

A pirom etallurgiai eljárások fejezete —  in d o k o ltan  —  
a  legnagyobb te rjedelm ű . I t t  k a p ta k  h elyet a  tű z i elő 
készítő , fém kinyerő  és fém tisz tító  m űveletek . V ala 
m enny i m űvelet tá rg y a lá sa  az első fe jeze tben  m egis 
m e rt te rm od inam ikai és reakciók ine tika i függvényekre 
épül, s ta b ilitás te rü le tek , reakció term ékek , reakcióse 
bességek, egyensúlyok m eghatározásához haszn á lh a tó  
d iag ram okkal kiegészülve.

A tű z i előkészítő (dúsító) e ljárások  köre is teljes. H e 
ly e t k a p : az oxidáló, szulfatizáló , klórozó és m ágnesező 
pörkölés, a  red u k á lás  szilárd h a lm azállapo tban , a  tűz i 
fe ltárás, a  fém vegyületek  (fém oxidok, fém szulfidok, 
fém kloridok) előállítása; gazdag  elm életi és szem léleti 
anyaggal, a  te rm ékekkel, fon tosabb  berendezések v á z 
la tá v a l és m űködésük  m egértését jó l segítő áb ra fe lírá 
sokkal.

A fém kinyerés egyensúlyi v iz sgála ta  (szabaden ta lp ia  
és kém iai po ten ciá l függvénnyel) vezeti be a  fém oxidok 
karb o te rm ik u s és m eta llo te rm ikus red u k c ió já t, az illó- 
s ítás  és a  reagáló  o lvasztás te rm o d in am ik a i függvényeit 
ta r ta lm a z ó  részt.

A p irom eta llu rg ia  legbővebb a lfe jezetét a  fém ek fino 
m ítá sa  (raffinálása) k a p ta . E z  összefügg azzal, hogy  a 
fém ek és fém ötvözetek  sokfélék és tis z tí tá su k  különféle 
m ódszereket igényel. K iem elhető  i t t  az oxidáló, kénező, 
klórozó o lvasztás, a  heterogén  és hom ogén rendszerek  
csu rga tó  o lvasztása , o lvadék  ex trakció , zónás olvasztás, 
frak c io n á lt k ristá lyosítás, e lsalak ító  o lvasztás (dezoxi- 
dálás, kén te len ítésj, lepárlás, desztillálás, a  v ák u u m b an  
való  finom ítás elm élete; ahol szükséges o t t  fe ltü n te ti a 
szám ításokhoz h aszn á lh a tó  te rm o d in am ik a i és reakció 
k in e tik a i függvényeket. I t t  tá rg y a lja  az e lek tro transz- 
p o rto n  alapuló  (a zónás o lv a sz tás t kiegészítő) tis z títá s  
elvét,1!to v á b b á  az elek trosa lakos o lv a sz tás t és a  legú jabb  
ü stm eta llu rg ia i e ljá rá so k a t is.

A raffinálás te rm ék e i és m ellék term ékei (fém, salak , 
ta p a d ó k  és kohófüst) közül —  érth e tő en  —  a  sa lak  k ap  
nagyobb  figyelm et, a  fém tisz títá sb an  b e tö ltö tt  fő 
szerepének  m egfelelően.

K ü lö n  a lfe jezetet k a p n a k  a  fo lyékony fém ek (fém- 
vegyületek) e lőá llítására  és tis z tí tá sá ra  h aszn á lt beren 
dezések: ak n ás kem ence, lángkem ence, forgódobos ke 
m ence, ko n v erte r, rö p téb e n  o lvasztó  kem ence, desztillá 
lók, elek trom os (ív, indukciós és elek tronsugaras) ke 
m encék.

A  fe jeze te t a  p lazm am eta llu rg ia  zá rja , a  p lazm a ener 
g ia ta r ta lm á n a k  és m eta llu rg ia i fe lhaszná lásának  isme- 
te tésével.

A  hidrom etallurgiai eljárások növekvő ip a ri je len tő 
ségük  következ tében  k ié rdem elt te rjed e lm et k ap tak . 
E lő n y ü k re  szolgálnak a  k isebb  b eruházási és kö rn y e 
ze tvédelm i költségek, a  jobb fém k ihozata l és a  haszn á lt 
o ld a to k  regenerá lásának  lehetőségei. A technológiai 
fo ly am at szerin t veszi so rra  az előkészítés, a  lúgzás, a 
lúgzási m a ra d v án y  elkülönítése, az o ld a ttis z títá sa  és a 
fém kiejtés m űveleteit. Az ism ere tan y ag o t a  lúgzás k i 
n e tik á ján a k , a  bakrérium os lúgzás, a  h íg  kénsavas ás 
lúgos o lda to s lúgzás reakció inak  elm életével bőv íti. E z t 
kö v e ti a  lúgzó berendezések m űködésének  leírása.

B e m u ta tja  a  d ek an tá lás , szűrés, cen trifugálás g y a 
k o rla ti berendezéseit, egy-egy lúgzó techno lóg iával el 
é rhe tő  lúgzási, ille tve m osási te lje s ítm é n y  szám ítási 
m ódszereit, a  szám ításo k a t m egalapozó egyensúlyi á lla 
p o to k  m egh a tá ro zásán ak  elvét és az egyensúlyi görbe 
különböző típ u sa it .

Az értékes fém  k ie jté sé t akadályozó  vagy  zavaró  ele 
m eknek  és vegyü leteknek  az o lda tbó l való e ltáv o lítá sá 
r a  a  lú g tisz tító  e ljárásokon  k ívül ioncserés és oldószeres 
ex trakció s m ódszerek is szolgálnak. Az ioncserélő a n y a 
gok, az ioncsere-fo lyam atok  egyensúlya, k in e tik á ja , az 
ioncsere g y ak o rla ta  e g y a rán t színvonalas és világos leí 
rá sb a n  ism erhető  meg, a m in t az egy- és tö b b fo k o za tú  ex 
trak c ió s  fo lyam atok  szám ítása  és a  fo lyam atok  b eve 
zetésére szolgáló berendezések is.

A fém kiejtés k lasszikus tech n o ló g iá já t k iegészíti a 
cem entálás e lek tródpo tenciá lok ra  le v ez e te tt fe lté te lé 

n ek  és a  cem entálás F ick  I .  tö rv én y ére  a lap o z o tt sebes 
ségének függvényeivel, ille tve a  cem entálási sebesség 
szabályozásénak  és a  cem entáló  berendezések elvi m ű 
ködésének leírásával.

A fém  rosszul oldódó só (h idroxid , szulfid, k a rb o n á t, 
norm álsó , bázisos só, k e ttő s  só) a lak b a n  való  k ie jté sé t 
az o ldhatóság i szorzat, h idrolízis és reakcióegyenletek  
k ísére tében  tá rg y a lja ; a  fém só k ris tá lyosítássa l való  k i 
e jtésének  elm élete a  k ris tá lym agok  képződési és a  
k ris tá ly o k  növekedési sebességének, jelen tőségének  és 
a  te lítési koncen trác ió  k iszám ításán ak  le írásával egé 
szül ki. Szem léletesen áb rázo lja  a  frak cio n á lt k r is tá 
lyosítás le já tszódását.

A z  elektrometallurgiai eljárások közül e könyvben  —  
te rm észetszerűen  —  a fém ek levá la sz tásán ak  és fino 
m ítá sá n ak  elm életi összefüggései já tssz ák  a  főszerepet.

Az elektrolízis elm élete m agában  fog lalja  a  kém iai 
e n e rg iaá ta lak ítá sá t elek trom os energiává, de a  h an g sú ly t 
az elektrolíz isre helyezi, am ikor is elektrom os energ iával 
kém iai m u n k á t végzünk, fém et v á la sz tu n k  le. Teljes 
egészet k a p u n k  az elektrolízis elm életéről, o ld h a tó  és 
o ld h a ta tla n  anódon  le já tszódó  fo lyam atokró l. M egis 
m erjük , hog y an  kell k iszám olni az elek tród  részreak- 
ció inak m oláris sz ab ad en ta lp ia  változásábó l az elek 
tró d p o te n c iá lt fém elek tródra, h id rogénelek tródra, o x i 
g énelek tródra , k ló re lek tród ra  és am algám elek tródra.

G y akorla ti je len tőségé t is érzékelte tve, részletesen 
fe jti ki a  fém elválasz tás fe lté te le it és az ez t ja v ító  le 
hető ségeket: a  fém ion-koncentráció  növelését, a  p H  nö 
velését, a  h id rogéntú lfeszü ltség  növelését, a d ia fragm a 
h aszn á la tá t, az am alg ám k a tó d  h a sz n á la tá t (savas o l 
d a tb a n , n eg a tív  no rm ál e lek tródpo tenciá lú  fém ekre).

Az elek troo litos fóm elválasztás gazdaságossága szem 
p o n tjá b ó l fon tos tényező  a  fajlagos energiafelhasználás, 
am ely  egyenesen arányos a  kádfeszültséggel és fo rd ítv a  
a rányos az áram h atásfo k k a l. Az elektrolizáló  kád fe 
szü ltség  csökkentésének  lehetőségeit v izsgálja  a  bom 
lásfeszültség, a  tú lfeszültség , az e lek tro lit ellenállása, a 
vezetékek  és k o n ta k tu so k  ellenállása és az anódeffek tus 
okozta  feszültségek n agyságának  részletes elemzésével. 
V izsgálja az ára m h atá sfo k  összefüggését az e lek tro lit 
hőm érsékletével, az áram sűrfíséggel, az e lek tró d tá v o l 
sággal, fe ltü n te ti az ism ertebb  áram hatásfok-egyenle- 
te k e t, m ajd  a  m inim ális fajlagos energiafelhasználás és a 
gazdaságos áram sűrűség  m eghatározásához a ján l m a 
te m a tik a i szám ítási m ódszereket.

Az elektrolízis elm élete u tá n  a  k o h ásza ti g y ak o rla ti 
e lek trom eta llu rg ia i eljárások  k ö vetkeznek : a  fém ek 
elek tro litos finom ításának , a  fém ek e lek tro litos k ie jté 
sének, a  p o r k o h ásza ti fe lhasználásra  szolgáló fém porok, 
a  festék  cé ljá ra  szolgáló fém sók és a  fém es b evona tok  
készítésének g y ak o rla ta .

Az e lek tro m eta llu rg iá t az o lvadókelektrolízis zárja . 
H an g sú ly t k a p n a k  az e lek tród fo lyam atokon  k ívü l —  a 
nagyobb  m unkahőm érsék le t m ia tt  —  jelen tkező  m á 
sodlagos fo lyam atok , am elyek  az á ra m h a tá sfo k o t v ag y  a  
rendszer hő m érsék le té t befolyásolják . I ly en  az anódszén 
égése, az anódgáz ox idálódása és redu k á ló d ása  a  fém  
egy részének v isszaredukálódása. Ö sszefüggést ad  az 
anódszén en e rg ia ta rta lm áb ó l hasznosuló  energia k i 
sz ám ítá sá ra  és az olvadékelektrolízis te ljes energ iam ér 
legére.

Az o lvadókelektrolízis g y ak o rla ta  c. alfe jezet az elek 
tro litte l, a  pó tlékokkal, e lek tródokkal és kem encékkel 
szem ben tá m a s z to tt  fon to sabb  követe lm ényeket t a r 
ta lm azza .

*

A z  E lm életi kohászattan  ta r ta lm á n a k  fen ti —  k o ; 
rán tse m  te ljes —  felsorolása érzékelte ti, hogy  korszerű  
ism eretanyaga átfogja a teljes kohászati technológiát. Sza 
bato s, töm ör, jó l é r th e tő  szöveggel összhangban  v an n a k  
a  könnyen  é r th e tő  szép áb rák .

E  k ia d v án y é rt m é ltán  érdem lik  ki a  m agyar kohászok 
köszöneté t a  szerzők, a  T ank ö n y v k iad ó  és az E gyetem i 
N yom da. V árju k  a  fo ly ta tá s t:  a  szám ítási p é ld ák  kö 
te té t .

(S z ik la vá r i Já n o s)
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Az alumíniumipar szerkezetváltása
H A R R A C H  W A L T E R  old. vegyészmérnök 

M agyar A lum ínium ipari Tröszt
S Z E N T I M R E Y N É  H A R R A C H  O R S O L Y A  oki. geológus 

B au x itk u ta tó  Vállalat, B alatonalm ádi
ETO  669. 711. 001. 76

A z  olajárrobbanás, az energiaválság és a dollár 
tartós gyengesége alapvető változásokhoz vezettek az 
a lum ín ium iparban . Bányabezárások, kohóleállítá 
sok és ú j  szerződéses kapcsolatok néhány év alatt tel
jesen  megváltoztatták a  világ  a lum ín ium iparának  
elhelyezkedését az egyes földrészek és országok kö 
zött. A  kih ívást a m agyar a lu m ín ium ipar is megér
tette és megtette a szükséges intézkedéseket.

A világ 25—35 Mrd t-ra becsült (megkutatott és 
reménybeli), gazdaságosan kitermelhető bauxit- 
készletének 36%-a Afrikában, 28%-a Latin-Ame- 
rikában, 11%-a Ázsiában van (összesen 75%), a 
fennmaradó 25% megoszlik a többi kontinensek 
között (1]. Az alumíniumipar hőskorában a bauxit
bányászat súlypontja Európában volt. Európa 
jelentősége a világ bauxitkitermelésében ma már 
alárendelt jelentőségű. A híres francia bányákra is 
kimondták a halálos ítéletet. Igaz, a végrehajtást 
elodázták, mert 1000-re halasztották a Pechiney 
Brignoles térségben levő bányáinak eredetileg
I988-ra tervezett leállítását. A három bánya (La 
Brasque, Recoux, Canonettes) még hasznosítható 
összkészlete 1,2 Mt. Peygros-t 1987-ben állítják le 
3 Mt stratégiai bauxittartalékkal. Engardin már 
kimerült, itt már nem folyik termelés. A társaság
nak még működő bányái vannak Meze-ben és 
Mausanne-ban, amelyeket változatlan kapacitás- 
kihasználással üzemeltetnek tovább [2].

Az 1973. évi tárgyaláskezdést és az 1974. évi 
ideiglenes megállapodást követően 1975. július 
26-án 10 taggal megalakult az IBA (International 
Bauxite Association), ami a világ bauxittermelő 
államainak 80%-át jelentette [3, 4].

A hetvenes évek eleje óta Ausztrália bányássza 
a legtöbb bauxitot a világon és 92,5 Mt bauxitot 
termelt ki 1984-ben, ami akkor a világtermelés 
35%-a volt. Ausztrália és a bauxittermelőként 
egyre nagyobb jelentőségre szert tevő Guinea 
együttesen a világ bauxittermelésének több mint a 
felét szolgáltatja. Az ötvenes években még a ka- 
rib-tengeri országok (Guyana, Jamaica és Surina
me) játszottak vezető szerepet a bauxittermelő 
országok között, de világtermelésből való részese
désük 1984-ig csaknem 16%-kal csökkent. A kon
centráció továbbra is jellemzője a világ bauxit
termelésének. A hat vezető bauxittermelő ország 
1974-ben még csupán a világtermelés 68%-át adta, 
1984-ben viszont már több mint 80%-át. A vezető 
szerepet játszó Ausztrálián és Guineán kívül a jö
vőben Brazília és a Kínai Népköztársaság előre
törése várható.

A timföldgyártásban nincsen jelentős átrende
ződés, bár a timföldgyártás igen nagy gazdasági 
nehézségekkel küzd.

Ausztrália a világtermelésből való 24%-os ré
szesedésével (hasonlóan a bauxitbányászathoz) a 
timföldgyártás terén is az első helyen áll 1980 óta. 
Ausztráliában akkor építették az új timföldgyá
rakat, amikor a kohók termelését csökkentették. 
Ez ahhoz vezetett, hogy jóval több timföld állt 
rendelkezésre, mint amit a kohók fel tudtak hasz
nálni. Annak ellenére, hogy az ausztrál timföld
gyáraknál a többletkapacitás és a nyomott árak 
problémát jelentettek, a termelési volument vál
tozatlanul hagyták.

1984 első felében Ausztrália 4,14 Mt timföldet 
termelt, 25,5%-kal többet, mint 1983 első felében. 
Ennek oka a Wagerup és Worsley timföldgyárak 
beindítása, valamint a QAL Gove-i és az Alcoa of 
Australia Pinjarra-i és Kwinana-i timföldgyárá
ban történt kapacitás bővítés volt. Míg Ausztrá
liában a timföldgyárak 1984 első felében közel tel
jes kapacitással termeltek, addig Észak-Ameriká- 
ban kapacitáskihasználtságuk csupán 65,5%-os 
volt. Európában ugyanezen időszak alatt a tim
földtermelés 22,6%-kal 2,6 Mt-ra emelkedett, a 
kapacitáskihasználtság 84,9%-os volt [5]. A tim
földgyártás helyzete 1990-ig várhatóan alig javul, 
bár 1986-ban kismértékű termelésnövekedés volt 
(1. táblázat) [6]. Az európai színről több timföld-

1. táblázat
Л világ tinifölilterm eléso 1985— 1986-ban a 1« térségek 

szerin ti bontásban  [6]

Termelés 1985-ben Termelés 1986-ban

Térség Ко- ősz- Ко- ősz-
há- Egyéb sze- há- Egyéb sze-

szati sen szati sen

Afrika 557 557 571 571
Észak-Amerika 3 919 647 4 566 3 390 682 4 072
Latin-Amerika 4 599 135 4 734 5 225 164 5 389
K.-Ázsia 679 637 1 316 368 582 950
D.-Ázsia 672 12 684 683 23 706
Európa 3 961 907 4 868 4 185 872 6 057
Óceánia 8 804 — 8 804 9 307 61 9 368

összesen: 23 191 2338 25 529 23 729 2384 26 113

gyár eltűnt (VAW  Lippewerk Lünen, Porto Mar
gitéra, stb) más gyárak elhatározott bővítését el
halasztották, vagy megszakították (Eurallumina 
Portovesme) [ 19].
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Az amerikai C. H . K le in e  a n d  Со. 1990-re a világ 
timföld igényét 33 Mt/évben, ezzel összefüggésben 
kausztikus szódaigényét 2,7 Mt/évben számszerű- 
siti. A termelt timföld mintegy 90%-át az alumí
niumipar használja fel, (a kohóalumínium-igény 
éves növekedési ütemét 1990-ig 3%-ra becsülik). 
A fennmaradó 10%, egyre növekedő' hányad spe
ciális célú és jó árú termék.

Jelenleg a világ timföldgyártó kapacitása 30 %- 
kai haladja meg az igényeket. Ennek ellenére a 
timföld kapacitás még mindig évi 0,5%-kal bővül, 
amennyiben a termelők folytatják a leállított gyá
rak termelésbe való visszaállítását olyan területe
ken, mint Ausztrália, ahol a termelési költségek a 
kiváló minőségű bauxit és kedvező adólehetőségek 
miatt alacsonyabbak.

A világ timföld iparát regionális gazdasági el
lentmondások jellemzik. A timföldüzemek magas 
költségű bauxit importtól való függése továbbra is 
alacsonyabb kapacitás kihasználtsághoz, ill. bezá
rásukhoz vezet. Az alacsonyabb adójú országokból 
származó, ill. leányvállalatok révén bekerülő 
bauxit előnyei további versenyeztetésre kénysze
rítenek [7].

A világ timföldtermelése 1984-ben 34,8 Mt. 
Ausztrália az Egyesült Államokat (13,4%), a Szov
jetuniót (12,2%), valamint Jamaicát és az NSZK-t 
előzi meg (4,9—4,9%). A timföldgyártás Ausztrá
liában a bauxitkivitel rovására ment. A kitermelt 
bauxit több mint felét timfölddé dolgozzák fel, és 
az értékesebb timföldet exportálják. Ez a tenden
cia nemcsak Ausztráliában érvényesül. 1970-ben 
még a világ bauxittermelésének a felét a világ
piacon értékesítették, tíz évvel később viszont már 
csak a kétötödét. Ennek megfelelően kapott egyre 
nagyobb szerepet a világpiacon a timföld.

A timföldgyártás a bauxitbányászattal ellentét
ben nem koncentrálódik. A hat legjelentősebb 
timföldgyártó ország 1984-ben már csak 64%-kal 
járult hozzá a világtermeléshez. 1974-ben még 
71% volt a részesedésük, 1986-ban már 40%-ot 
sem ért el.

Amikor 1975-ben az UNIDO második közgyű
lésének záróülésén Limában a jelenlevők elfo
gadták [8, 9] , ,A  lim a i deklaráció és az ip a r i fe jlesz 
tés és együ ttm űködés cselekvési terve” című egyez
ményt, még senki sem hitte, hogy az alumínium- 
ipar teszi majd meg a legnagyobb utat annak ér
dekében, hogy 2000-re a fejlődő országok részese
dése a világ ipari termeléséből elérje a 25%-ot. 
A „fejlődők” hányada 1970-ben 8,8%, 1980-ban 
11% volt, és nem a fejlett országok önzetlensége, 
hanem a gazdasági kényszerűség gyorsította meg 
a folyamatot a nyolcvanas években. Az alumí
niumiparban ez az átrendeződés külön fejezet. 
Az alumíniumipar gyártáskapacitásainak átrende
ződése és a fejlődő országok jelentőségének növe
kedése a timföldgyártásban és az elsődleges alu
mínium előállításában az 1973—74 éves olajár- 
robbanással kezdődött. Az olajár változása meg
hökkentette az alumínium termelőket, de az olaj
termelő országok újgazdagokra jellemző nagy 
vásárló kedve még nem késztetett igazi energia
takarékosságra. Átmeneti rövid krízis (1975) után

a, nyugati világ kohóalumínium felhasználása 
1976-ban kb. 20%-os emelkedést mutatott és meg
haladta az évi 11 Mt-t, míg a termelés 10,2 Mt-ra 
nőtt. Á készlet 0,8 Mt-val csökkent. Az alumí
niumipar óvatos beruházási politikája miatt az 
1978 évet megelőző húsz év átlag 8%-os felhasz
nálási növekedése helyett „kapacitásszűke” miatt 
csak 4% növekedéssel számoltak az 1978 utáni 
évekre. (1977-ben egy 120 kt/év kapacitású alumí
niumkohó létesítése, melynek összes beruházási 
költségét kb. 1,5—2 Mrd DEM-re becsülték, csak 
1210—1320 USD/t alumíniumár mellett lett volna 
gazdaságos) [10]. Az európai alumíniumgyártók 
még reménykedtek, de már lemondtak a kapacitá
sok növeléséről. A P ech iney  még számított a teljes 
kapacitás kihasználtságra, hiszen 1976-ban a fran
cia kohók 94,3% kapacitás kihasználással üzemel
tek [11]. De a japán kohók kapacitásának 40%-a 
kihasználatlan maradt, mivel az olajbázisú ener
giaellátás őket sújtotta a legjobban. 1976—77-ben 
a földrészek alumíniumkohóinak kapacitás kihasz
náltsága (a szocialista országok nélkül) a 2. táblá 
zatból látható [12].

2. táblázat
A vilásr tim fö ld te rm e lé se  1976— 77. évben ( % -ban)

197(5 1977

Észak-Amerika 80,3 95,8
Latin-Amerika 82,5 82,0
Európa 92,4 95,7
Afrika 93,4 94,5
Ázsia-óceAnia 72,0 84,8

Átlag 82,5 93,0

A gondok azonban már jelentkeztek. Az elsőd
leges alumíniumkohókban végrehajtott műszaki 
újításokból eredő energiafajlagos csökkenés nem 
tudta ellensúlyozni az energiaárak emelkedését. 
Különösen a fosszilis tüzelőanyagokkal fűtött erő
művekből ellátott kohók helyzete romlott. A 70-es 
években a nyugati világ kohóinak 55%-a vízierő
művektől, 21%-a szénfűtésű, 13%-a olajfűtésű és 
11 %-a gázfűtésű erőművektől vásárolta a villamos 
energiát.
Nyilvánvaló volt az olajbázisú alumíniumkohók 
helyzetének kilátástalansága, amiből legelőször a 
japánok vonták le a megfelelő következtetéseket. 
A második olajválság után (1979/1980) a japán 
elsődleges alumíniumot gyártó kohók nagyrészét 
leállították és 1984-re háromszor annyi másodlagos 
alumíniumot termelnek, mint elsődleges fémet. 
Az ehhez szükséges hulladék 30%-át importálják. 
A japán hulladékimport 1984-ben elérte a 243 kt-t. 
Az ország a világ legjelentősebb alumínium hulla
dék importőre [13].

Az elhúzódó világválság másik szenvedő föld
része az alumíniumkohászat területén Európa 
volt. G. C allio li, az Európai Alumínium Szövetség 
(E u ro p ea n  A lu m in iu m  A sso c ia tio n )  elnöke a szö
vetség 1985. szeptember 12-i amszterdami közgyű
lésén elmondott megnyitó beszédében kitért az 
alumíniumipar nehéz helyzetére. Az EAA megala
pítása óta sok eredményt ért el az újszerű alumí
niumipari kultúra bevezetésében. Az iparág jelen
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nagy problémáinak megoldásában minden üzem
nek össze kell fognia, akár az elektrolízis, vagy az 
alakítás, akár a hulladék visszakeringetés terüle
tén tevékenykedik — mondta Callioli. Az alumí
niumiparban végig érvényes volt az egészséges 
konkurencia elve. Az a tény, hogy a multinacio
nális vállalatok és a kis cégek mindig a békés egy
más mellett élést valósították meg, adta az alu
míniumiparnak az erőt a nehézségek elviselésére. 
Ma újabb veszélyekkel áll szemben az ipar. Az alu
mínium kiváló tulajdonságai ellenére versenyben 
áll a javított minőségű hagyományos anyagokkal 
(nagy szilárdságú acélok) és új anyagokkal (mű
anyagok, kerámiatermékek, szálerősítéses műanya
gok) és ez a verseny napról napra élesedik. Az alu
míniumipar fokozott kutatási és PR tevékenység
gel tud felelni a kihívásra. Az európai alumínium- 
ipart másik veszély is fenyegeti: az ipar — elsősor
ban az alumíniumkohászat — földrajzi átcsopor
tosítása elsősorban az üzemeket érinti, de nagy
mértékben hat a piacra és kivédhetetlenné teszi 
annak zavarait. Az alumíniumiparnak össze kell 
fognia és határozott stratégiát kell kidolgoznia a 
jövő nehézségeinek leküzdésére [14].

Az európai alumíniumiparra leselkedő veszélyek 
fő tényezői a következők:

— a valutaárfolyamok negatív hatása,
— a villamosenergia-árak várható emelése a le

járó szerződések megújításakor,
— a fejlődő országok általános túlkínálata mellett
— az európai piac és a londoni tőzsde a fejlődő or

szágok alumíniumgyártóit a tőzsdei ármozgás
tól független, értékesebb termékek gyártására 
ösztönzi, ami a különleges termékekben is túl
kínálatot okoz.

Az európai primer alumíniumtermelőknek azon
ban más tényező is okozott gondokat. A lakosság 
erősödő környezettudata és a hatóságok szigorúbb 
környezetvédelmi előírásai igen nagy költségnö
vekedést jelentenek. A környezetvédelmi előírá
sok betartásához szükséges intézkedések eseten
ként még 10%-ot meghaladó költségnövekedéssel 
is járhatnak.

Az eredmény nem maradhatott el: a P ech iney  
bejelentette gazdaságtalan francia kohói leállítá
sát. Az A lc a n  ludvigshafeni kohójának bezárása 
küszöbön áll. K a ise r  H oogovens-nek  adta el alu
mínium érdekeltségeit és az A lu s iu sse  is csökkenti 
európai alumínium kapacitásait, hogy csökkentse 
függőségeit ettől a veszélyes piaci szegmenstől. 
Az A lcoa  a világ legnagyobb alumínium termelője 
tavaly kivált a kohófém piacból, idén pedig a prés- 
tuskó piacnak mondott búcsút. A továbbfeldol
gozó üzemek számára a megbízhatóan szállító 
hagyományos termelők kiválása gondot okoz, ami 
növeli az ellátás kockázatát és várhatóan idősza
kos szűk keresztmetszethez vezet. Az európai és 
USA-beli kohókapacitások kiesése megszünteti 
a piac hullámzásait eddig némileg ellensúlyozó
— időnként belépő vagy leállított — kiegyenlítő 
termelőegységek hatását. Ez a bizonytalanság be
következhet, ha a feldolgozó ipar nem hajlandó 
megfizetni a minőség és az ellátás biztonságát, a

valódi szervizt és a különlegességek bármikor meg
levő elérhetőségét [15].

Az A lu su isse  1986 őszén bejelntette, hogy az el
következő három évben 30%-kal csökkenti 410 
kt/év kohókapacitását. Az Alusuisse a jövőben 
nem kíván a világ legnagyobb nyersalumínium 
termelőihez tartozni. 1986-ban tárgyalásokat kezd
tek, hogy eladják olasz érdekeltségüket, a Sava  
A lu m in io  Veneto S p a  céget és ha tovább romlik az 
alumínium ára, sor kerül a Chippis-ben levő kohó 
leállítására. Közben eredményre jutottak az auszt
rál kormánnyal az Austraswiss (S w iss  A lu m in iu m  
A u s tra lia  L td .)  bauxit- és timföldexportjának meg
adóztatása tekintetében, 1986 első félévében az 
Alusuisse forgalma 17%-kal volt kevesebb az 
előző év azonos időszakánál [23].

A szomszéd Ausztriában szemtanúi vagyunk az 
állami alumíniumkohászat gondjainak. A ransho- 
feni alumíniumkohó esete külön érdekesség. A régi 
kohó leállítása tovább nem halasztható a környe
zeti ártalmak miatt. Az ország új kohót akar épí
teni, mert Streicher miniszter szerint nem enged
heti meg magának, hogy külföldi alumínium ter
melőtől függjön. Az új kohó építésének alapfelté
tele a jelenlegi energiaárnál jóval alacsonyabb ta 
rifatétel, amit viszont csak a többi fogyasztó ro
vására tudna megadni az osztrák állami villamos 
energia vállalat (V erbundgese llscha ft). Az AMAG 
(A u s tr ia  M e ta ll A .  G .)  közben tárgyalásokat foly
tatott a venezuelai alumíniumkohászatban tör
ténő tőkerészesedésről, de azután minden külön 
indokolás nélkül visszavonult. Az új osztrák kohó 
körül tovább dúl a politikai vita [16, 17, 18]. (Idő
közben az új osztrák kohó megvalósítását elvetet
ték. Szerk .)

Az Európán kívüli országokban az alumínium- 
ipar átrendeződése a japánok alumíniumipari 
üzemei után az Amerikai Egyesült Államok alu
míniumkohóit érintette legnagyobb mértékben. 
Az alumínium árcsökkenése miatt az ország része
sedése a világ elsődleges alumíniumtermeléséből 
70%-ról 40%-ra esett vissza. Az amerikai alumí
niumválság fő okai az infláció, a villamosenergia-ár 
és munkabér növekvő szintje és az olcsó energiá
val dolgozó külföldi kohók versenye. Az USA alu
míniumkohóinak kapacitás kihasználása 1986 ne
gyedik negyedévében 64%.

Az említett tényezők drámai változtatásokra 
késztették az ország alumínium termelő vállala
tait: bányákat és üzemeket állítanak le, nagy
mértékű munkáslétszám csökkentést hajtanak 
végre és az alumínium feldolgozását helyezik elő
térbe. Tény, hogy 1984 óta az USA alumínium- 
ipara nem helyezett üzembe új kohót, ezért esett 
vissza az ország részesedése a világ elsődleges alu
mínium termeléséből 35—40%-ra és még további 
csökkenés várható. 1986 első kilenc hónapjában a 
kohófémtermelése már csupán 2,8 Mt szemben az 
előző év kilenc hónapjának 3,4 Mt-jával.

A R ich m o n d  (Va) cég 1985-ben állóeszközeiből 
leírt 380 M TJSD-t, miután 1980 óta három drágán 
működő üzemet Arkansasban, Alabamában és 
Texasban bezárta. Mindhárom üzemét a Második 
Világháború alatt építették. Az olvasztókapacitás
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46%-os csökkentésén kívül leállította a cég ar- 
kansasi és jamaikai bauxitbányáit is, és tőkerész
vényeinek 40%-át is leírta. A kohászati kapacitá
sok leépítését az amerikai gyártók hathatós intéz
kedésekkel próbálják ellensúlyozni.

Az USA éves alumíniumfogyasztása 27—30 
kg/fő, Japáné 13,6 kg/fő, Brazíliáé 0,5 kg/fő. 
Az amerikai vállalatok tehát fokozzák a készáru
termelést, hogy a drágább termékeket exportál
hassák cserébe a vásárolt fémért. Reynolds a ház
tartási áru mellett az alumínium italosdobozok 
egyik legnagyobb gyártója (a másodlagos ̂ alumí
nium egyik fontos nyersanyagforrása a visszagyűj
tés esetén), de rátért a műanyagpalackok gyártá
sára is. A cég részt vesz külföldi kohóberuházások 
ban, így 15,75% tőkerészesedést vállat a venezue
lai állami kohóból (A le a s a )  és 25%-ban részes a 
230 kt/év kapacitású Becancour-i (Quebec) alu- 
míniumkohóban.

Hasonló cipőben jár az Alcoa ( Aluminium 
Company of AmericaJ is a leírásokkal és a külföldi 
beruházásokkal. Az Alcoa a világ legnagyobb alu
míniumlemez termelője a gépkocsi- és repülőgép- 
ipar számára. Ez a cég is csökkenti az alumínium 
forgalmazásából eredő bevételeit; 1995-ben 50% 
lesz az alumíniumból származó bevételek hánya
da a jelenlegi 85%-kal szemben. 142 M USD-os 
kutatási költségvetésének még felét sem fordítják 
az alumíniumra. A kutatás súlypontját a vegysze
rekre, korszerű különleges kerámiákra, többalko
tós anyagokra, polimerekre és korszerű gyártási 
módszerek kifejlesztésére fordítják.

Az Alcoa is inkább repülőgép alkatrészek gyár
tására rendezkedik be, semhogy a drága és nehe
zen gyártható repülőgépgyártási alumíniumötvö
zetet adja el a repülőgépgyártóknak. Az Alcoa ez 
USA-ban, Suriname-ban és Jamaikában levő kohói
val 1985-ben 140 M USD tőkét írt le, kohászati ka
pacitását 1,191 kt/évről 1,075 kt/évre csökkentve. 
1991-ig az Alcoa nem indít bővítő kohóberuházást 
az USA-ban. A z  A lu m a x  In c ., a K a iser A lu m in iu m  
a n d  C hem ical C orp., a N o ra n d a  A lu m in iu m  In c . is 
közölték, hogy csökkentik vagy leállítják a kohó
alumínium termelésüket. Fennáll a kohók bérbe
adásának lehetősége, amikor kívülálló beruházó 
átveszi a kohót, aki az energiaszolgáltató szerve
zetekkel, a szakszervezetekkel alacsonyabb árak
ban, bérekben állapodik meg, a kohó használatáért 
pedig bért fizet. Pl. a M o n ta n a  A lu m in iu m  is  bér
kohóként működik. A világ alukohászati kapacitá
sának 5%-a működtethető bérkohóként; ez a meg
állapítás azon a tényen alapszik, hogy a világ 
más alumíniumkohói, pl. az Európában levők is a 
nagy energiaárak áldozatai [20].

Eddig azokról az országokról és térségekről esett 
szó, ahol visszafejlődik az alumíniumkohászat. 
De vannak ennek a fejlődésnek nyertesei is, azok 
az országok, ahol bőven van olcsó energia és/vagy 
bauxit is rendelkezésre áll, lehetőleg az energia- 
forrás közelében. Az olcsó energiával rendelkező 
országok (Norvégia, Kanada, Izland, Ausztrália 
stb.) meglevő kohói olcsón és a kapacitásuk köze
lében üzemelhetnek. Más országok nagy beruhá
zásokba kezdtek (Venezuela, Brazília). Egyes fej
lődő országok pedig kénytelenek folytatni meg

kezdett beruházásaikat vagy üzemeltetni kohói
kat, hiszen a felvett Inteleket és kamataikat tör
leszteni kell. Ez okozza, hogy az alumíniumkohá
szat a fejlődő országok felé tolódik el. A fejlődő 
országokban történő újabb kohólétesítést azonban 
az a tény gátolja, hogy a szóba jöhető országok 
infrastruktúrája rossz és a nemzetközi pénzpiac 
nem kíván újabb kockázatokat vállalni (pl. Indo
nézia, Mozambik).

Jellegzetes haszonélvezője az eseményeknek az 
Industrial Venezolana de Aluminiuo C. A. (Vena- 
lum), а С. V. G. Corp. leányvállalata. Ez a vállalat 
32 centért tud termelni egy font alumíniumot 
(704 USD/t), míg az USA kohóinak önköltsége 51 
cent (1122 USD/t), a világátlag pedig 44 cent fon
tonként (968 USD/t). Venalum az olcsó villamos 
energia és munkabér következtében termel ilyen 
olcsón. Az önköltség tovább csökken, amikor a 
Venalum saját bauxitját kezdi feldolgozni. A Ve
nalum a kilencvenes évekre 1—3 Mt alumínium 
igényt vár, ami „az elsődleges alumínium árá
nak hirtelen növekedéséhez vezet majd”. Együtt
működést, szövetséget javasolt az USÁ alumínium- 
iparának, hogy leküzdjék a műanyag, acél, réz és 
fa versenytermékeket. Az alumínium árának sta
bilizálását várja attól, ha az nem tőzsdei, hanem 
különleges termékké válik. Ajánlja az USA válla
latoknak, hogy vegyesvállalati formában indítsa
nak beruházásokat Dél-Amerikában. A képlet 
egyszerű: az USA vállalatai az olcsó dél-amerikai 
fém, a Venalum, a jó minőségű és jó áru USA-beli 
végtermék előnyeit élvezi. Az észak-amerikai alu
míniumgyártók tudják, hogy az integrált nagy- 
vállalat megszűnhet, de az integráció él. „Az új 
vertikális integráció az alacsony önköltséggel dol
gozó termelő kéz a kézben való együttműködése a 
feldolgozókkal vegyesvállalat, hosszútávú szerző
dés vagy egyéb megállapodás formájában.” A Ve
nalum ajáníatát néhány USA-beli feldolgozó már 
elfogadta, élve a kis költséggel gyártott fém elő
nyeivel, (tőkerészesedést vállaltak). A műanyagok 
veszélyes lehetőséget jelentenek az alumínium he
lyettesítésére, ami „még túlságosan drága, hogy 
versenyezzen” [20].

A fejlődő országok részaránya a világ tőkés or
szágainak elsődleges alumíniumtermelés 1980-ban 
14,8% volt és 1990-ben várhatóan 28,9% lesz. 
A fejlett alumíniumgyártók a speciális, kényesebb 
technológiával előállítható és ezért megfelelően jó 
árszintű termékek felé mozognak. Ilyenek a gép
járműgyártás öntvényei, az alumínium keréktár
csák, a repülés és űrhajózás különleges alumínium
ötvözetei és a mennyiségileg nagyon érdekes ter
mék, az alumínium italosdoboz. Utóbbi jelentő
sége abban rejlik, hogy megfelelő mennyiségi fo
gyasztás elérése után gazdaságossá válik a vissza- 
keringetés és ezáltal az alumíniumdoboz körül kü
lön iparág alakul ki, amely biztosítja a dobozok 
előállítási költségének csökkentését és ezen ke
resztül újabb fogyasztók bevonását.

Az USA-ban a gyártáshoz nagy műszaki tudást 
és szigorú minőségi ellenőrzést kívánó termékek
nek van valós jövője. Ilyen termék az előbb emlí
tett alumínium italosdoboz, amely három fém
rétegből áll, mégis vékony mint a borotva és a le
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hető legkönnyebb. Hasonló USA különlegesség a 
nyomásos öntvény. A gyártás viszonylag egyszerű, 
de fontos, hogy a felhasználó közel legyen a gyár
tóhoz, mert az autóipar követelményei szigorúak, 
akár kerékabroncsról, akár motoröntvényről van 
szó. Az építőipari alumíniumlemez gyártását nyu
godtan át lehet telepíteni a harmadik világ orszá
gaiba, de ahol minőségi követelmények vannak az 
ipari országoké a főszerep [20]. Az alumíniumipar 
gondjai azt eredményezték, hogy akadtak olyan 
alumínium feldolgozók, akik az alumíniumkohók 
„nem túl jó imageját” teszik felelőssé, amiért az 
iparág „kedvezőtlen színben tűnik fel” [21]. Tény 
azonban, hogy ezek a feldolgozók is a „high tech” 
termékekben látják az alumínium jövőjét.

A világ alumíniumiparának szerkezet- és szer
vezeti Ámítása még jó néhány évig folyik majd. 
Lehet, hogy a gazdasági szakemberek előrejelzé
seit valamely az olaj sokkhoz hasonló esemény akár 
kedvező, akár kedvezőtlen irányban kibillenti a 
jelenlegi folyamatból és újabb átrendeződés indul 
meg. A jelenlegi előrejelzés szerinti timföld- és el
sődleges alumíniumgyártó kapacitása alakulását 
a 3. táblázat mutatja he [22].

3. tá b lá z a t

A világ timföld- és elsődleges alumíniumgyártó 
kapacitásának alakulása [22]

Támé 1985 1986 1987 1988

timföld X II. I. f. II. f. I. f. II. f. I. f. IT. f.
alumínium 3 ^  év óv óv év  év óv

Afrika
timföld 700 700 700 700 700 700 700
alumínium 632 632 632 632 632 632 632

É.-Amerika
timföld 7 018 7018 7 018 7 018 7 018 7 018 7 018
alumínium 5 685 5 407 5 527 5 535 5 535 5 535 5 535

L.- Amerika
timföld 6 614 6 704 6 704 6 704 6 704 6 704 6 704
alumínium 1 232 1 296 1 448 1 528 1 528 1 646 1 646

K.-Ázsia
timföld 2 295 2 295 2 295 2 295 2 295 2 295 2 295
alumínium 624 624 604 604 604 604 585

D.-Ázsia
timföld 857 857 1 397 1 797 1 797 1 797 1 797
alumínium 1 017 1 017 1 017 1 126 1 235 1 235 1 235

Európa
timföld 5 830 5 830 5 830 5 830 5 830 5 830 5 830
alumínium 3 504 3 599 3 594 3 651 3 653 3 673 3 653

Óceánia
timfpld 9 336 9 336 9 336 9 336 9 336 9 336 9 336
alumínium 1 132 1 132 1 132 1 282 1 282 1 282 1 282

Összesen
timföld 32 650 32 740 33 280 33 680 33 680 33 680 33 680 
alumínium 13 826 13 707 13 954 14 358 14 469 14 607 14 568

A világ alumíniumpiaci helyzetének ismereté
ben adottak a magyar alumíniumipar szerkezet- 
váltásának feladatai is. Kohóink mind műszaki 
állapotuk, mind pedig a környezetre gyakorolt 
hatásuk miatt átalakításra szorulnak. Félgyárt
mány- és készárugyártásunk alapanyag biztosí
tásához előbb utóbh szükség lesz saját fémforrás 
megteremtésére. Ismerve a gondokat, még egy 
osztrák-magyar közös kohó lehetősége is újból fel

vetődhet. De érdemes lenne gondolkodni azon is, 
hogy a nagymarosi vízierőműért ■— ha már épül — 
ne villamos energiával, hanem alumíniummal fi 
zessünk. Ezek ötletek és ahhoz, hogy esetleg vala
melyik ötlet valósággá váljon még sok számításra, 
összevetésre és munkára lesz szükség, de minden
képpen magasabb szintű döntés kell.

A másodlagos fémtermelés fokozása hazánkban 
is elengedhetetlen. A három fő érdekelt a MÉH, 
Metalloglobus és a MAT eddig is sokat tett az alu
míniumhulladék visszakeringetéséért. Az arány
lag kisebb ráfordítást igénylő és gyorsan megté
rülő létesítmények megvalósultak. Most a kevésbé 
gazdaságos, de a környezetvédelem szempontjá
ból elengedhetetlen intézkedések esedékesek a la
kossági hulladékok (elsősorban italosdobozok és 
aeroszolos flakonok és üvegzáró alumíniumkupa
kok) begyűjtésére és feldolgozására. 1986-ban egy
millió alumíniumdobozba töltöttek magyar sört, 
további dobozok sörimport révén kerültek ha
zánkba. Az eredmény erdeinkben, útjainkon, 
utcáinkon sajnos már látszik. A begyűjtés több 
száz tonna alumíniumot mentene meg a népgaz
daságnak. Ha figyeljük az alumíniumhulladék és 
alumíniumsalak exportstatisztikáit látható, hogy 
itt is van még lehetőség a magyar alumíniumbázis 
növelésére.

A magyar alumíniumipar alkalmazkodott a 
megváltozott helyzethez. 1987 március végén 
MTI hír közölte, hogy a hazai alumíniumipar életé
ben először határoztak el termék-visszafejlesztést. 
Tatabányán és Mosonmagyaróváron két gazda
ságtalan termék gyártását állítják le és helyette 
új, bonyolultabb termékek termelését fokozzák, 
illetve ilyenek gyártását vezetik be.

A magyar személygépkocsi-ellátásban bizonyára 
jelentős szerep jut a magyar alumíniumöntvé
nyeknek, hiszen ma már a szocialista országokból 
származó gépkocsik alumíniumöntvény tartalma 
is 25—35 kg között van.

Az alumínium csomagolóanyagok fő felhaszná
lója a magyar élelmiszeripar számára a Kecske
méten 1987-ben meginduló új nemesített fólia 
gyártóüzem további segítséget jelent a kulturált 
csomagolás továbbfejlesztésére.

Nagyarányú az egy lakosra jutó évi alumínium
fogyasztás, amely már 1976-ban elérte a 13 kg-ot. 
Abban az évben a minisztertanács jóváhagyta az 
alumíniumipar korszerűsített fejlesztési program
ját és öt év alatt 9,2 Mrd Ft értékű beruházást ha
gyott jóvá. Cél 3,05 Mt bauxit, 790 kt timföld,
72,5 kt kohófém és 166 kt félgyártmány termelés 
elérése volt 1980-ra [24]. A tervet az alumínium
ipar teljesítette és a 80-as években a termelés to 
vább nőtt. A világpiac, az energiahelyzet és az or
szág külkereskedelmi feladatai követelményként 
a gazdaságos termékek hányadának növelését írják 
elő. Feladat, hogy a magyar alumíniumot idehaza 
csak ott használjuk fel, ahol előnyös a népgazda
ságnak, az export pedig minél kevesebb kohófém
ből és minél több nagyobb kikészítettségű ter
mékből álljon. Ezt a feladatot a magyar alumí
niumipar tudomásul vette és igyekszik a saját ere
jéből megvalósítani.
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Fémkohászati tanulmányút
A k e c sk e m é ti k é sz á ru  szak cso p o rt p o zsony i ta n u lm á n y ú t ja  (1987. m á ju s  7— 10.)

Az O M BK E  fém kohászati szakosztályának  kecske 
m éti helyi szervezete á lta l szervezett tanu lm ányú ton  a 
következő ta g tá rsa k  v ettek  részt:

D ánjy László, Fehér Csaba, G rizer János, K ovácsné  
G aleta M., N ém eti Ferencné, Rácz A drienne, S zen tpé-  
teri János a K öbal kecskem éti gyáregységéből,

M i k l ó s  F e r e n c  az A l u t e r v —F K í-ból;
Kara Sándor, K ánya  Béla és Varga Sándor az A lu 

m ín iu m ip a ri S zövetkeze tbő l.

A résztvevőik a 3 napos tanu lm ányú ton  a csehszlo 
vákiai L akké S tavebné H m oty N. P., Závod  Pórobetón  
gyárban  (Pozsonyban) a gázbetongyártás t ta n u lm á 
nyozták.

A gyárlá togatás so rán  a  csoporto t a gyárigazgató, 
F rantisek M iskovic és több  m űszaki szakem ber fogadta. 
A szívélyes fogad ta tás u tán  tá jék o z ta tás t k ap tu n k  a r 
ról, hogy C sehszlovákiában ö t gázbetongyár van. A 
gázbeton olyan se jte s íte tt és au tok lávo lássa l sz ilá rd íto tt 
építőanyag, am elyet gazdaságos előállítása, kis sű rűsé 
ge, előnyös sz ilá rdság i és hő techn ikai tu la jdonságai, 
könnyű feldolgozhatósága fo ly tán  sokoldalúan  és széles 
körben  a lka lm aznak  elsősorban falazó- és szigetelő- 
anyagkén t, de v asbeté tte l e llá tv a  tető-, födém - és fa l 
e lem kén t is. Ű jabb  a lkalm azási te rü le te  a tűzvédelem . 
G ran u lá tu m  fo rm á já b an  egyre nagyobb töm egben 
hasznosítják  ad- és abszorpciós szénként, így például 
á lla ti alom nak, o lajfogónak, acélgyártási és vegyipari 
sem legesítőnek, füstgázszűrőnek, am i a hu lladékhasz 
nosítás és a  p iacbővítés szem pontjábó l is jelentős.

Ebben az 1964-ben épü lt gyárban  120 fő dolgozik á l 
ta lában  2 m űszakban . L átogatásunk  id ő p o n tjáb an  a sok 
m egrendelés m ia tt 3 m űszakban  term eltek . A k ap a c i 
tá s ra  jellem ző, hogy 17 000 m 3/év m ennyiségben b lok 
kokat és elem eket gyártanak . A csehszlovák h ázgyára 
k a t nem  ők lá tjá k  el. Ezzel a p ro filla l m ásik  üzem  fog 
lalkozik.

A legfontosabb alapanyagok : pernye, ő rölt ég e te tt 
mész, a lum ínium pigm ent. A pern y é t korábban  a szom 
szédban üzem elő erőm űből kap ták , m ost P rivigyéből 
(Prievidza) szá llítják  ide. I t t  is fontos szem pont, hogy 
a  pernye olcsó hu lladékanyag  és a gázbetongyártásban  
gazdaságosan hasznosítható .

K ötőanyagként ég e te tt m eszet használnak , am ely 
N yitra -Z sérébő l (Z irany) szárm azik . Az ége te tt m ász 
nék  — m elynek CaO ta r ta lm a  több m in t 80 töm eg%  — 
fehér m ásznék kell lennie. Ez darabos fo rm ában  é rk e 
zik, i t t  a gyárban  őrlik . A mész ak á r  enyhén, ak á r e rő 
sen  ég e te tt is lehet.

G ázképző an y agkén t szovjet a lu m ín iu m p o rt (típusa: 
P A P —2) alkalm aznak . K orábban  B ojkovicébö l kap tak  
a lum ín ium pasztát, de a  gyár fe lrobbanása  ó ta szovjet 
p o rt használtak . T ap aszta la ta ik  szerin t a  paszta  keze 
lése egyszerűbb, veszélytelenebb. Van C sehszlovákiá 
ban  egy gázbetongyár K oszto lányban, am ely ik  csak 
a lum ín iu m p asz tá t alkalm az, a gyártás során , am ely  is 
m ere te ik  szerin t az N D K -bó l érkezik . A szakem berek  
egye té rte ttek  abban , hogy m ivel a gázbeton pó rusa it 
a Ca(OH)2, a víz és az a lu m ín iu m  egym ásra hatásábó l 
felszabaduló  h idrogéngáz képezi, az a lka lm azo tt a lu 
m ín ium pigm ent m inőségének m eghatározó szerepe van. 
A szemcseeloszilásnak, a szem csealaknak, a részecskék 
felü le tének  nagy m értékben  kell a haszn á lt többi 
nyersanyag  és az előállítandó  te rm ék  tu la jdonságaihoz 
igazodnia. A je len leg i technológia sz e rin t egy m 3 gáz 
beton előállításához 38-40 dkg a lu m ín iu m p o rt h aszná l 
n ak  fel.

Az a lk a lm azo tt gyártástechnológia: A nyersanyag- 
silókban  tá ro lt pernyét, m eszet, o la jja l p asz tá síto tt a lu 
m ín ium port száraz állapo tban  összem érik, m ajd  m eleg 
v izet adagolnak  hozzá és kb. 3 percig  keverik . A  max. 
60 cm  m agas ön tő fo rm át előlkészítik és beolajozzák. V a 
sa lt te rm ék ek  gyártásako r acé lb e té te t helyeznek az ön 
tőform ába. A nyers k everéket az ön tő fo rm ába öntik. 
A k everéket kelesz tik  és kb. 1 óráig  p ihen tetik . Az elő 
sz ilá rd íto tt gázbetontöm böket szélezik  és fe ldarabo lják . 
A utoklávokba rak já k , ahol 10-13 b a r  nyom áson, 200 °C- 
os gőzzel kb. 15 ó rán  á t  kezelik.

Az előá llíto tt te rm ék ek  á ra :
25X30X40 cm -es b lokk  á ra  8,40 korona,
1 m :l gázbeton á ra  240—250 korona,
1 m :i vasa lt gázbeton á ra  385—560 korona.

A m egbeszélések során  tisztázódott, hogy i t t  a gyár 
ban  sem  az N D K , sem  a m agyar a lu m m iu m p asz tá t nem  
ism erik . V an lehetőségük, hogy az  á ta d o tt a lu m ín iu m 
paszta m in tá t bevizsgáltassák, és a tapasz ta la ta ik ró l, 
észrevételeik rő l beszám oljanak. Ez a lehetőség kü lönö 
sen azért ak tuális, m e rt tervezik , hogy V ranovban  egy 
új gázbetongyárat ép ítenek  H ebel technológiával. M a
gyarországon a M átra  gázbetongyár üzem el H ebel tech 
nológiával, ahol m ár s ik e rü lt az N SZK -beli Stapa  pasz 
tá t hazaival k ivá ltan i. M iskovic igazgató ú r a  kérdések  
tisz tázására  segítséget íg é rt és jelezte, hogy szakem be 
re ik  a későbbiekben szeretnék  felkeresn i a M átra G áz 
betongyárat G yöngyösön.

A  tá rgya lás és a gyárlá togatás közvetlen légkörben, 
jó  han g u la tb an  za jlo tt le.

Rácz A drienne
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A M agyar A lu m ín iu m  f. év  szep tem ber 3-án t a r to t t  
szerkesztő  b izo ttság i ü lésén még lelkesen beszélt az 
á lta la  szerk esz te tt lap  25 éves ju b ileu m án ak  m egünnep 
léséről és a  lap  jub ileum i évfo lyam ának  m egjelenéséről, 
am ikor 12 n ap p a l később m egdöbbenve h a llo ttu k  a  
szom orú h ír t, hogy dr. D om ony A ndrás  aranyd ip lom ás 
vegyészm érnök, a  m űszak i tu d o m á n y  d o k to rán a k  m u n 
k ás szíve 1987. szep tem ber 15-én éjje l v á ra tla n u l 
m egszűn t dobogni. M ély szom orúsággal v e ttü k  a  h ír t  
az a lum ín ium ipar „ p e rp e tu m  m obile” -jének h a láráró l. 
M ár nyo m d áb a  a d tu k  közelgő 75 éves szü letésnap járó l 
szóló m egem lékezést, a m it vissza k e lle tt vonnunk , 
hogy e nekrológ legyen belőle.

É le te  a  te ljes, becsületes m unka, szem élye a  szo rga 
lom , a  lelkesedés és a  tá n to r í th a ta tla n  kö te lesség tudás 
és becsületesség példaképe vo lt. E m b eri k ap cso la ta iban  
a  közvetlen  szívélyesség je llem ezte. A m ozgalm as X X . 
század  esem ényeinek nagy rész t ta n ú ja , sok esetben  
szereplője vo lt. Ip a ri, szak irodalm i m űködésének ércnél 
m arad an d ó b b  em léke m aga az a  té n y , hogy ezekben a 
nehéz időkben  is 50 éven keresztü l egy ip a rág b an , 
úgyszólván egy v á lla la tn á l do lgozo tt és így ennek  az 
ip a rn a k  m inden  m ozzan a táb an  ré sz t v e t t  a k á r  k itű n ő  
m érnökkén t, ak á r  országos h a tá sk ö rű  m in iszteri b iz 
to sk é n t, m indenkor odaadó , elsőrendű  dolgozójaként. 
Színes éle tének  i t t  csak néh án y  k ira g a d o tt esem ényére 
m u ta tu n k  rá .

1912. decem ber 6-án Budapesten  sz ü le te tt, ahol 
középiskolai ta n u lm á n y a it is fo ly ta tta . E z u tá n  a  zürichi 
v ilágh írű  E T H - r a  ira tk o z o tt be, ahol 1935-ben vegyész 
m érnöki ok levelet n y e rt, a m it 1936-ban B u d apesten  a 
József N ádor M ű sza k i és Gazdaságtudom ányi Egyetem en  
n o sz trif ik á lta to tt .

1936 jú liu sáb an  a  csepeli W eiss M anfréd  Acél- és 
F ém m üvek rt. kö telékébe lép ett, ahol először a  F ém m ű  
lab o ra tó riu m á b an  Jakóby Is tvá n  m e lle tt do lgozott, 
m ajd  a  rózraffináló  és -elektrolizáló üzem be kerü lt. 
1942-ben az akko r lé te s íte tt A lu m ín iu m  Tanácsadó  
íródéinak, m ajd  1945-ben a  F ém m ű kereskedelm i iro d á 
já n a k  le t t  a  vezetője. U gyanebben  az évben  a  hazai 
a lum ín ium ipar m in iszteri b iz tosává nevezték  ki.

1946-ban A lum ínium  T anácsadó  I ro d á t lé te s íte tt, ahol 
m eg írta  az első m ag y ar A lu m ín iu m  kézikönyvet, 1948- 
ban  az éillamosított a lum ín ium ipar ( A lbart) m űszaki 
igazgatója lett, 1949-ben pedig  a F ém ipari K uta tó  In tézet 
technológiai osztályának vezetőjévé nevezték ki, ahol 
1964. ja n u á r  1-éig do lgozott, egyben  m in t az in téze t 
m b. m űszak i igazgatóhelyettese.

1964-ben a  N I M  ( M A T )  és az O M F B  közösen a la 
p í to t t  országos h a tá sk ö rű  A lu m ín iu m  A lkalm azás- 
technikai K özpont m űszak i vezetője vo lt, m ely  b eosztá 
sából 1972-ben m e n t nyugd íjba . N y u g d íja sk én t is 
to v á b b  m ű k ö d ö tt, m in t az A lu m ín iu m  Tervező és 
K uta tó  Intézet szakértő je.

K özben  1950-ben a  M űegyetem en dok to ri, 1952-ben 
pedig k a n d id á tu s i c ím et szerze tt. 1961-ben a  M agyar  
Tudom ányos A kadém ián  add ig  vég ze tt a lum ín ium ipari 
m u nkásságának  elism erésére az A kadém ia a  m űszaki 
tudom ány doktorává a v a ttá k .

Szakirodalm i m unkássága ó riá s i: könyvek, szakdolgoza 
tok, m integy 200 szakcikk hazai és külfö ld i szaklapokban

hirdetik nevét. F őszerkesztő je v o lt az 1967-ben K G ST 
közrem űködéssel egyszerre négy nyelven  (a m agyaron  
k ívü l cseh, lengyel és ném et) m egjelenő A lum ínium  
kézikönyveknek .

M u n k a tá rsa iv a l közösen végzett és á lta la  irá n y íto tt  
főbb tu d o m án y o s és az ip a rb a n  b ev e ze te tt k u ta tás- 
fejlesztési eredm ények:

—  a  legszigorúbb e lő írásokat kielégítő  villam os vezeték 
anyagok  nagy ipari g y á rtá sá n a k  hazai bevezetése 
(az ún. bórozás m egvalósítása),

—  az alum ín ium  fém olvadékok tisz títása ,
—  n ag y  alum ín ium  reflek to rok  g y á rtá sá n a k  elősegítése 

megfelelő a lap a n y ag  és felületkezelés k idolgozásával,
—  a  teherv iselő  alum ín ium szerkezetek  g y ártá sáh o z 

szükséges ö tvözetfejlesztés,
—  ú j a lum ín ium  felhasználási te rü le te k  fe ltá rá sa  és 

ezzel a  hazai alum ínium feldolgozási k u ltú ra  széles 
kö rű  fejlesztése.

Az OM FB m u n k á já b a  még az О Т  m űszaki titk á rság o n  
dolgozva bekapcso lódo tt. A k tív an  rész t v e t t  a  m ag y ar—  
szov je t tim fö ld -a lum ín ium  egyezm ény előkészítésében. 
A O M FB -nek m á r 1962-ben m ásodállású  koord ináto ra . 
F e la d a ta  az időközben m e g k ö tö tt m a g y ar— szovjet 
tim fö ld -a lum ín ium  egyezm ény a lap já n  az országba 
érkező alum ínium -fém m ennyiség  széles k ö rű  g azdasá 
gos fe lhaszná lásá t elősegítő alum ínium feldolgozás és a  
korrózióvédelem  tá rg y k ö réb e  ta rto z ó  m unkák  m egszer 
vezése, v a lam in t koord inálása .

Tevékenysége je len tősen  előseg íte tte  a  hazai a lu m í 
n ium feldolgozási k u ltú ra  széleskörű és ese tenkén t 
nagy iparszerű  elterjedésé t. 1968-ban á tv e tte  a  közpon t 
kere tében  addig  kőnyom atos k ia d v á n y k é n t m egjelenő 
tá jé k o z ta tó t,  m in t a  M agyar A lum ínium  h av o n ta  
rendszeresen  m egjelenő fo lyó irat felelős főszerkesztője, 
és ezen m u n k á lk o d o tt haláláig.

F őszerkesztő i m eg b íza tásának  m e g ta rtá sáv a l, v a la 
m in t az O M FB -nek az a lum ín ium  készá ru g y ártá s  
fejlesztését koord ináló  állandó  b izo ttság  (A lum ínium - 
ip a ri K  +  F) és К - f i  k u ta tá s i célprogram  В  rész veze 
tő je k é n t f ia ta lo k a t m egszégyenítő  energ iával dolgozik. 
1978 ó ta  az U N ID O -пак  n y ilv á n ta r to t t  szakértő je . 
Az Országos M agyar B ányásza ti és K ohászati E  gyesület- 
nelc 1936 ó ta  ta g ja :  1946 ó ta  ta g ja  az egyesület k ü lön 
böző vezető szerveinek, 1986 ó ta  az egyesület tisz te le ti 
ta g ja .

Szám os m in iszteri és k o rm án y k itü n te té s  b irtokosa . 
1987. szep tem ber 15-én b ek ö v e tk eze tt h irte len  halá la  
m egdöbben tően  h a to t t  szakm ai kollegáira és n ag y  ű r t  
h a g y o tt m aga u tán .
D r. D om ony A ndrás elsősorban az alum ín ium  a lk a l 
m azásának  v o lt n ag y m estere : az alkalm azások  az ipar 
m inden  te rü le té re  k ite r jed te k  és n ev é t ö rökké h ird e tn i 
fogják. Földi m a ra d v á n y a it k ív án ság án ak  m egfelelően 
szűk  családi körben  helyezték  örök  nyugalom ra; A 
szakm ai t á r s a d a l o m  nevében —  leg tö b b ü n k  B and i 
b ácsiján ak  —  tisz te le tte l és sz e re te tte l —  m ondunk  
uto lsó  jó  szerencsét!

P y-dr. K .
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Könyvismertetés
G olovin, Sz. A .—P uskar, A .—L evin , D. M.:

F é m e s  s z e r k e z e t i  a n y a g o k  r u g a l m a s  é s  c s i l l a p í t á s i  

t u l a j d o n s á g a i

A tu la i M űszaki E gyetem  professzora, G olovin Sz. A . 
vezetésével összeállíto tt 189 oldal te rjed e lm ű  könyvet 
a M eta llu rg ia  K iadó  je len te tte  m eg M oszkvában  1987- 
ben, 1250 példányban . A négy fe jeze tre  tagozódó m ű 
ta r ta lm á t tek in tve több tudom ányterü le thez, ism ere t 
halm azhoz kapcsolódik. Ezek közül legjellem zőbben 
ta lá n  a fém fizika em elhető  ki, noha m eg íté lésünk  sze 
r in t  a  kohász és gépész szakem berek , v a lam in t a  k o n s t 
ru k tő rö k  is igen hasznosan fo rg a th a tjá k  e m unkát.

Az első, 28 oldal te rjedelm ű, a  szerzők á lta l közösen 
összeállíto tt fe jeze t az anyagok rugalm assági tu la jd o n 
ságaival foglalkozik. így  tá rg y a ljá k  a po lik risz ta llin  fé 
m ek rugalm asság i m odu lusának  fizikai term észetét, 
v a lam in t a rugalm assági m odulus effek tiv  (m ért) és va 
lódi értéke, ille tve a különbség okait. A szerzők  össze
fog la lják  37 különböző tisz ta  fém  rugalm asság i m odu 
lu sa inak  szobahőm érsék letre jellem ző (E, G és a  té r 
fogati rugalm assági m odulus, a  K) érték e it, v a lam in t 
a  long itud ináliis  és transzeverzá liis  rugalm as hu llám  
te rjedés i sebességét. Á ttek in tik  azo k a t a m odelleket, 
am elyek az atom ok közö tti kapcso la tbó l k iin d u lv a  igye 
keznek felv ilágosítást adn i a különböző típusú  ru g a l 
m assági tényező nagyságára . Ezek b irto k áb an  ugyanis 
lehetőség van  a  rugalm assági m odulus é rték én ek  egy 
rész t tudatos befolyásolására, m ásrész t é rték én ek  m é 
résé re  a legkülönbözőbb m ódszerekkel.

A m ásodik, 40 oldal te rjedelm ű  A. Puskar, csehszlo 
vák  professzor á lta l ö sszeállíto tt fe jeze t a rugalm assá 
gi m odulust befolyásoló külső és belső tényezők h a tá 
sával, ennek  szám szerűsíthetőségével foglalkozik. így 
tá rg y a lja  egy sor szerkezeti anyag hőm érsékletének, 
nyom ásának  és belső feszültségének, va lam in t ötvözé 
sének szerepét. K ülön érdem e a m űnek  az, hogy m ind 
ezt porózusos és kom pozit anyagokra is k ite rjesz ti. Ha 
figyelem be vesszük a  kom pozit anyagok, v a lam in t a 
pszeudó-ötvözetek egyre növekvő szerepét, ez a néhány 
oldal te rjed e lm ű  rész igencsak előrem utató .

A harm adik , 47 oldal te rjed e lm ű  fejezetben  Levin ,
D. M. a külső en e rg ián ak  az anyagban  való szóródásá 
val foglalkozik. Ez a term inológia, am ely tu la jd o n k ép 
pen az anyagban  haladó  rugalm as hu llám ok  csillap ítá 
s á t ta k a r ja , számos fo lyam ato t tükröz. így  m agában 
fog lalja  a belső sú rló d ás t és a csillap ítást is, no h a  ezek 
kel n em  azonos, m ivel a  belső sú rlódás nem  m ás, m in t 
egy m echan ikai rendszer, am elynek  nem  lineáris  vi
selkedése csupán k ism értékű , m íg a csillap ítás egy 
nagym értékű  nem  lineáris taggal rendelkező  m echan i 
kai ren d szerk én t tá rgyalható . R észletesen tá rg y a lja  az 
energiaszóródási fo lyam atok  h árom  alapvető  csoport 
já t:  a relaxációs, rezonancia  és a h iszterézis jellegű 
fo lyam atokat. T erm észetesen egy ad o tt ism étlődő 
igénybevétel h a tá sá ra  az anyagban  lejátszódó en e rg ia 
szóródás e három  m echanizm ussal egyidejűleg  végbe 
m ehet, csupán a dom ináns m echanizm us vá lto zh a t az 
anyag m inőségétől, a  te rheléstő l és az állapottényezőik- 
től (hőm érséklet, nyomás) függően. Részletesen elem zi 
a  belső súrlódást, ennek  a  te rh e lés am p litúdó já tó l való 
függést és függetlenségének felté te le it, v a lam in t a 
m ikroképlékeny  alakváltozás sajátosságait.

A 60 oldal te rjedelm ű  negyed ik  fe jeze tet Golovin, 
Sz. A. á llíto tta  össze, am elyben a  szerkezeti fém es 
anyagok csillap ítási tu la jd o n ság a in ak  k o n k ré t é r té k é 
vel, ennek  befolyásolási lehetőségével foglalkozik. R á 
m u ta t a rra , hogy az energ iaszóródás é rté k é re  nézve 
egy ugyanazon típusú, állapo tú  anyagra az irodalom 
ban m eglehetősen nagy  e ltérések  csökkentésének, ille t 
ve kiküszöbölésének lehetőségeit ism erteti. K özli a je 
lentős csillap ítási képességgel rendelkező  ötvözetek cso 
po rto sítá sán ak  lehetőségeit. Ezt figyelem be véve tá r 
gyalja  az olyan ötvözetek csillap ítását, am elyben  a 
m ágneses összetevő szerepe je len tős (kobalt-, n ikkel- 
és vasötvözetek), a  m ozgékony diszlokációk je len lé te  a 
döntő (m angán- és vasötvözetek), a heterogén  fázis 
szerepe a m eghatározó  (öntöttvas, porkohászati te rm é 
kek), a reverz ib ilis  m artenzites  á ta laku lás, vagy a ru 
galm as ikerképződés a döntő m om entum  (Mn—Cu, 
Cu—Al, Cu—Zn, Cu—Al—Ni, Ni—Ti, N i—Ti—Cu Stb. 
ötvözetek). M inden egyes ö tvözettípusra  m eglehetősen 
sok és sz isztem atikusan  g y ű jtö tt a d a to t 'ta lálha tunk , 
am elyek  m egfelelő á lta lán o sításra  is lehetőséget n y ú j 
ta n ak  (pl. ad o tt csillap ítási tu la jdonságokkal ren d e l 
kező ötvözetttípus kidolgozása, összetéte lének m egha 
tá rozása  úgy, hogy em elle tt e lő írt szilárdságú, képlé- 
kenységű stb . legyen).

A különböző ö tvözettípusok közül csupán egyet, a 
já rm ű ip a ri a lkalm azás szem pontjából egyik lényeges 
kört, az ö n tö ttv asa k ra  vonatkozó eredm ényeket em el
jü k  ki. Ism eretes, hogy az ön tö ttv asak  m inden  olyan 
helyen, ahol rezgő, mozgó a lka trészek  vannak , igen jól 
a lk a lm azh ató k  a nagy energiaelnyelő  sa játossága ik  
m iatt, h a  m egfelelő szilárdsággal rendelkeznek . A k o r 
szerű  ön tö ttv asak  szilárdság i je llem zőikben m egköze 
lítik  a jó  m inőségű acélokét, m eg tartva  a  kedvező 
csillap ítási sa já tosságokat, így a já rm ű ip a r  egyik leg 
fontosabb anyaga lehet, ille tv e  m ár m a is az. Ebből 
adódóan a  szilá rdság  növelése és a cs illap ítási tu la j 
donságok k ö lcsönhatásának  ism erete  a lapvető  fon to s 
ságú. E te rü le ten  a szerzőknek ú j és eredeti m egfonto 
lásaival ta lá lk o zh a tu n k  a  szövet szerepének  jellem zése 
kapcsán. U gyancsak gyakorla ti jelentősége van  az 
olyan ötvözeteknek, am elyekben az u ltra h an g  a lehető 
legkisebb csillapodással te rjed  (pl. akusztikus érzéke 
lők, á ta la k ító k  stb.).

K ülön  részben  tá rg y a lja  a  szerző em e anyag típuso 
kat, ezek sa játosságait. H asonló jelentőséggel b ír  az 
ún. k o n ta k t csillapodás is, am ikor k é t egym ással é r in t 
kező fe lü leten  következik  b e  az  energiaelnyelődés. Ez 
a m echanizm us m eghatározó  leh e t a  kom pozit anya 
gokban, am elyek kétségkívül m á r részben  n ap ja in k , de 
bizonyosan a  jövő ko rsze rű  anyagainak  tek in thetők . 
Ezek tudatos fe jlesz tésekor a  közö lt ism ere tek  n em  nél 
külözhetők.

összefogla lva 'm egállapítható , hogy logikusan fe lép í 
te tt, e lsősorban fém fiz ikával foglalkozó szakem berek  
á lta l összeállíto tt könyv alapvetően  nem  a fém íiz iku - 
soknak, hanem  a  kohászatban , gépészetben az anyag- 
tudom ánnyal foglalkozó, az azt gyártó és felhasználó  
gyakorlati szakem bereknek  szól. Ebből adódóan  a  'kö
zölt ism ere teket jó l haszn o síth a tják  m indazok  a szak 
em berek, ak ik  ezeken a te rü le tek en  dolgoznak, így a 
konstruk tő rök , kohászok, gépészek, egyetem i ok tatók.

(Dr. Tó th  László)

S z e rk e sz tő s é g : B u d a p e s t  V I., A n k e r  köz 1. 
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25 éves a Magyar Alumínium folyóirat
Negyed évszázados a  M agyar A lu m ín iu m  folyóirat. A 

G azdasági B izottság, az Országos M űszaki F ejlesztési 
B izottság  és a  M agyar A lu m ín iu m ip a ri T röszt ja v as la 
tá ra  1963-ban lé tes íte tte  az A lu m ín iu m  A lka lm azás-  
techn ika i K özpontot. A z  országos ha tásk ö rű  központ 
elsőrendű  fe la d a tá t képezte, hogy a  nem zetközi m u n k a 
m egosztáson alapuló  tim fö ld -a lum ín ium  egyezm ények 
(m agyar—szovjet, m agyar—lengyel m egállapodások) 
a lap já n  növelt fém vagyont az alum ínium feldolgozó ip a r 
a legszélesebb körben  a  legnagyobb hatékonysággal 
hasznosítsa m ind  a  hazai, m ind  a  kü lföldi piacokon. 
Ez a fejlesztési m unkák  fokozott k o o rd in á lásá t igényel
te  a hazai a lum ín ium  alapanyaggyártók  és felhasználók  
között. T ovábbá széles körű  belföldi és nem zetközi 
p rop ag an d am u n k á t is szükségessé te tt. E nnek  k ere té 
ben dr. Varga István  szerkesztésében 1963-ban kezdet 
ben sokszorosítva m egkezdte tá jék o z ta tó ján ak  k iad á 
sá t. E k iadvány  fo ly ta tása  volt 1968-ban a ren dszere 
sen, hav o n ta  m egjelenő M agyar A lum ínium  dr. Do- 
m ony A ndrás  főszerkesztésében.

A 25. évfordulóját ünneplő, 1982 óta m agyar és an 
gol nyelven  m egjelenő folyóirat fő  cé lk itű zése i:
— a hazai alum ínium feldolgozási k u ltú rá n a k  op tim á 

lis fejlesz tése  m ű sz ak i-g azd aság i'  té ren  az a lap - 
anyaggyártók  és felhasználók  együttm űködésének  
elősegítésével,

— az olvasókör széles körű  tá jék o z ta tása  az a lum ín ium  
és a vele versenyző egyéb szerkezeti anyagok világ- 
helyzetéről,

— a  hazai és a  kü lfö ld i m űszaki ú jdonságok és fejlesz 
tési eredm ények  publikálása,

— egyéb a lu m ín iu m ip ari te rm ék ek  gy ártá sán ak  és fel- 
haszn á lásán ak  népszerűsítése (tűzálló anyagok, spe 
ciális tim földek  stb.),

— ritk a fém ek  e lőállításának  és fe lhaszná lásának  is 
m ertetése.

A lap  az OMFB és a  MAT irán y ításáv a l a ren d e lk e 
zésre álló alum ín ium  fém vagyon optim ális értékesítési 
irán y a it elősegítő hazai és nem zetközi tevékenységeket 
igyekszik népszerűsíten i, a  m indenkori gazdasági hely 
zet követelm ényeihez alkalm azkodva. A fo lyó ira t szo
ros együttm űködésit ép íte tt ki az alum ín ium  feldolgo 
zásában  és fe lhaszná lásában  érdekelt, különböző ip a r 
ágakhoz tartozó hazai m űszaki lapokkal. A M agyar 
A lum ín ium ot nem zetközi v iszonylatban  is értékelik . 
E rre  u ta ln ak  a  lap  c ik k e it referá ló  k ivonatok  és az in 
gyenesen rende lkezésre  bocsáto tt cserepéldányok. A fo 
lyó ira to t a világon m egjelenő m in tegy  8 a lum ín ium  
szaklap egyenjogú tá rsk é n t tek in ti.

(T estvérlapunknak  a következő 25 év re  is sok s ik e rt 
k ívánunk. A  Szerkesztőség)

Az ICSOBA magyar bizottságának 1987. évi eseményei
és munkaterve

1937. ja n u á r  21. (szerda), Budapest, OM BKE klub 
Elnökségi ülés. Az ICSOBA VI. kongresszusával k a p 

csolatos teendők (1988. Sao Paulo , B razília, m ájus 
11—16.). Az IMB 1987. évi rendezvényei. Az 1986. évi
végelszám olás és az 1987. évi költségvetés jóváhagyása.

1987. m árc ius 18. (szerda), A lm á sfü zitő  
A nkét a különleges tim földgyári te rm ékek  gyártás- 

és gyártm ányfejlesz tésének  főbb irányairó l.
Beszám oló az AIM E 1987. évi denveri éves ü lésének 

a lum ín ium ipari előadásairó l.

1987. áp rilis  15. (szerda), K öbal 
Szakm ai nap. A  könnyűfém  kongresszusra (Leoben- 

W ien 1987. jú n iu s  22—26.) b e je le n te tt m agyar e lőadá 
sok előzetes m egvita tása . A K öbal szerepe a  MAT v e r 
tik u m b an  és fe jlesztésének  fő irányai. Ü zem látogatás.

1987. m ájus 27. (szerda), Zalaegerszeg  
A nkét az  ap p a ra tiv  fe jlesz tés helyzetéről, fe la d a ta i 

ról, az a lum ín ium ipari vertikum ban . Az A lum ínium - 
ipari G épgyár szerepe a MAT vertik u m b an . Ü zem láto 
gatás.

1937. szep tem ber 9. (szerda), B udapest 
E lnökségi ülés. A X V III, te ljes ülés előkészítése.

1937. október 15—16—17. (csütörtök, péntek, szom bat), 
R áckeve

Az IMB X V III, te ljes ülése a B ayer-eljárás cen tená 
r ium a  jegyében. (K ülföldi m egh ívo tt előadók részvéte 
lével, esetleg  a  G D M B -ve  1 közös szervezésben.) K. J. 
B ayer  é le tú tja . B auxitm inőség  és feldolgozási techno 
lógia, bauxitgazdálkodás. A B ay er-e ljá rás  tö rténete , je 
lene és jövője. A m agyar tim földgyártás.

Fémkohászati szabványosítási hírek
T erm obim etall

MSZ 1077-86 (MSZ-05-33. 3403-79 helyett)

Szalagok és csíkok term ob im eta llbó l 
A  szabvány  a  KG ST SZT 225-85 szabvány  a lap já n  

készült és azzal m egegyezik.
A  te rm ob im eta ll legalább  két, különböző hőtágulású , 

egym ással sz ilá rd  kohéziós kapcso la tban  álló  fém ré 
tegből áll. A te rm ékeke t elsősorban m érő- és szabá 
lyozó m űszerekhez, továbbá a  hőm érsék le t-vá ltozás 

sal szem ben érzékeny  szerkezeti részegységek g y á rtá 
sához haszná lják .

A  szabványban  13 fé le  b im e ta ll-v á lto za t szerepel. Az 
anyagm inőséget a  hőelhajlási együttható , a  fajlagos v il 
lamos ellenállás és a  hőelhajlás  lin eáris  szakasza a la p 
ján  kell m inősíteni.

A szabvány  tá rg y a lja  m ég a  m ére tválasz téko t is. A 
vastagság 0,15-től 2 m m -ig  te rjed , no rm ál és fokozott 
tűréssel.

.K. E.
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