
123. É V F O L Y A M

AZ ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET LAPJA

BUDAPEST, 1990. JANUÁR H Ó
1



B A R Y R S Z A T I  ÉS K O H Á S Z A T I  L A P O K
Az Országos M agyar B ányászati 
és K ohászati E gyesület

KOHÁSZÁT a Műszaki és Természettudományi Egyesületek 
Szövetsége tagjának lapja

Szerkesztőség

ALAPÍTOTTA: PÉCH ANTAL 1868-BAN
Budapest VI., Anker köz 1. I. 105. 1061 
Telefon: 427-386

T A R TA LO M

A  hagyom ányoka t ápo lva, d e  m e g ú ju lv a .......................    1
H O R V A T H  J .  FERENC 

—M O LN Á R N É 
H E G Y I E D IT —
SORS F E R E N C N É : A z anyagigényesség a la k u lá sa  M agyarországon összehasonlításokkal .........................  2

MARTOS IST V Á N : A z alum ín ium kohászat g y á rtá s -  és gyártm ányfejlesz tése a term ék m inőségjav ításá-
n a k  szo lgálatában ...................................................................................................................  8

GÁL JÓ Z S E F : A technológia adásv é te lén ek  nehézségei M agyarországon 1989-ben és javaslatok
a  problém a m e g o ld á s á ra ...................................................................................................... 12

M űszak i és gazdasági h í r e k ................................................................................................. 7, 21
Ü zem i h íre k ........................................................................................................................................ 11
K ö n y v is m e rte té s .............................................................................................................................  11

BA N G EM AN , M.: A z E u ró p a i Közösség és az  a c é lip a c ......... .................................................................................  16
FA R K A S OTTÓ—

F A R K A S  K O RN ÉL—
K E M E C S E I SÁNDOR—
C S E H IL  GYÖRGY: S zám ítógépes elem zésre épü lő  betét- és já ra to p tim alizá lás  eredm ényei és további

, cé lk itű zé se i...............................................................................................................................  19
TÓ TH  TA M Á S: H id eg en  hengerelt finom lem ezek nagyhóm érsék letű  lágyítása d ekarbon izá lással . .  22

Ü zem i h í r e k ......................................................................................................................................  28
A  K ohóm érnöki K a r  h íre i ................................................................. ..............................................

Ú ti  je le n té s ........................................................................................................................................  29
A  G /2  O K K FT  prog ram  vaskohászati p ro jek tje i, különös te k in te tte l az  anyagm eg 

ta k a rítá s i e re d m é n y e k re .....................................................................................................  30

FÉM K O H Á SZA T

H A R R A C H  W ALTER—
SZ E N T IM R E Y N É
H A R R A C H  ORSOLYA: S tra té g ia i anyagok: a  m a g n é z iu m ............................................................................................. 32

R Á T K A I R U D O L F: M űkorundgyári é lm ényeim  ........................................................................................................  37
H A R SÁ N Y I JÓ ZSEF: A  Székesfehérvári K önn y ű fém m ű  m unkaerőgazdálkodása, figyelem m el a  vállala-

n á l megvalósuló á llam i n a g y b e ru h á z á so k ra .................................................................. 40
F ém k o h ásza ti m űszaki és gazdasági h írek .......................................................36, 39, 44, 46, 48
Ú ti  je lentés .................................................................................................................................... 46
Ip a r á g i  h í r e k ....................................................................................................................................  46
M ozaikok  a  fém kohászati szakosztály  tö rté n e té b ő l ........................................   47
B eszám oló  hazai kon ferenc iák ró l ............................................................................................. 47
N  у  elvm űvelés

Az anyagnévi je lzőkrő l .................................................................................................... B / I I I
T estv érlap ja in k  ta r ta lm á b ó l .................................................................................................. B /IV

A szerkesztésért fele lős: Dr. Verő B alázs 
A szerkesztőség cím e: 1061 Budapest, A nker köz 1. I. em. 105.

P ostacím : 1386 B udapest, p f.: 240. Telefon: 142-7386
K iad ja: a  D elta Szaklapkiadó és Műszaki S zo lgálta tó  Leányvállalat, 1053 Budapest K ossuth L. u. 17.Telefon:

117-4793
Felelős k iadó : BUDAI FERENC fő igazgató
Egri Nyomda, Eger, Vincellériskola u. 3.

Felelős vezető : Корка László
Terjeszti a  Magyar Posta. E lőfizethető  bárm ely h írlapkézbesítő  postah iv a ta ln á l, a h írlapkézbesítőknél, a  P o s 

ta  h írlap ü zle te ib en  és a H írlapelőfizetési és L ape llá tás i Irodánál (HELIR),
B udapest X III., Lehel u. 10/a. — 1900 — közve tlenü l vagy postau ta lványon , valam int á tu ta lá ssa l a HELIR

215—96 162 pénzforgalm i jelzőszám ra.
Egyes szám  ára : 52,— Ft. E lő fize tés: negyedévre: 156,— Ft, fél évre: 312,— F t, egész évre: 624,— F t. M egjelenik

havonta.
K ülföldön terjeszti a  K u ltú ra  K önyv- és H írlap  K ülkereskedelm i V álla la t, 1389 Budapest, p f . : 149. és a M a 

gyar Média, 1392 Budapest, pf.: 279. 86-253.
H irdetések felvétele: D elta S zaklapkiadó és M űszak i Szolgáltató L eá n y v á lla la t H irdetésszervezési Osztályán, 

1139 Budapest, N épfürdő u. 21/B. II. 10. T elefon: 173-2427

In d e x :  25 155 H U  IS S N  0 0 0 5 — 5670



S z e r k e s z té s é r t  f e l e lő s :
DR. VERŐ BALÁZS
S z e r k e s z t ő k :
DR. BUZÁNÉ DR. DÉNES M ARGIT, DR. FAU SZT 
ANNA, H A JN A L  JÁNOS, HARRACH W ALTER, 
K Ő HA LM I K A LM AN, DR. PUSZTAI ISTVÁN.

S z e r k e s z tő b iz o t t s á g :
D H . A L B E R T  B É L A , B Á N F A L V I T IB O R , D R. B A K S A  
G Y Ö R G Y . B A R T Ä K  IM R E , C S O M O Z  F E R E N C , F E H É R  
A N D R Á S , DR. H A T A L A  P Á L , D R . H E R E N D I R E Z S Ő . H O R 
V A T H  C SA B A . D R . H O R V A T H  Z O L T Á N , D R . K A L D O R  
M IH Á L Y , K É Z D I Á R P Á D , D R. K L U G  O TT O , K O V Á C S  
L Á S Z L Ó , DR. K O V Á C S  T IB O R , K R A K L E R  L Á S Z L Ó . 
D R . H O R V A T H  J A N O S , D R. M Á T Y Á S I JÓ Z S E F , M A R C Z IS  
G A B O R N É . B O K Ö N Y  G IZ E L L A , M A T Y U S  B É L A , M O L N Á R  
J A N O S . O V A R ! A N T A L , D R . R A P A S I  G E L L E R T , D R . R E M - 
P O R T  Z O L T Á N , R O M W A L T E R  A L F R É D , SE L M E C Z I B É L A , 
S Z A B IC S  JÓ Z S E F , S Z E L E S S  L Á S Z L Ó , D R . S Z Ő K E  L Á S Z L Ó , 
D R . T R A N T A  F E R E N C .

A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t é k :
L O O S Z  J Ö Z S E F N É  é s  IF J Ü  JA N O S N É ___________________________

1ЙНЖШ1 is KOHHSZRII UFÓK

KOHÁSZAT
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

123. évfolyam 1. szám 1990. január

2000 ÁPR 3. 
Z c c c - ^

A hagyományokat ápolva, de megújulva...
Az új év beköszönte a nagy számvetések és fogadkozások ideje. Tudjuk, hogy a jeles napokhoz kötött törté

nelmi változások nincsenek a dátumokkal reális és okozati összefüggésben. A történelmi változások lassan 
érlelődnek. Mindennap történik valami kisebb vagy nagyobb esemény, amelynek súlyát csak később f  edezzük 
fe l Nem tekintjük mi sem az új esztendő kezdetét fordulópontnak, legfeljebb az emberi elme által kijelölt 
szakasznak, amely annyiban racionális, hogy a társadalom nem akarja sorsát a véletlenre bízni, hanem a 
belátható szakasz hatóimig kézben kívánja tartani. Ehhez az elvhez igazodunk mi is, amikor a jelenben 
érlelődő témák figyelembevételével egy évre előre tématervet dolgozunk ki lapunk tartalmát illetően. Témater
vünk tág, nem merev, és nem. zárja ki az aktualitásokat. Hogy 1990. évi tématervünket közreadjuk, arra 
tavalyi hasonló kezdeményezésünk eredményessége bátorít fel bennünket.

Az elmúlt esztendő nem volt gondoktól mentes. Sőt! A hagyományos tervgazdaság felbomlása és a helyére 
tervezett piacgazdaság kialakulatlansága országszerte feszültséget okoz. Ez a feszültség munkál a kohászokban, 
is, noha szakmánk minden nehézség ellenére nem vitatható eredményeket ért el.

1989. évi első számunkban arra kértük olvasóinkat, hogy váljanak munkatársainkká. Kérésünk megértésre 
talált. Sok új szerzőt avattunk, és a hosszéi időn át hallgatók közül is megszólaltattunk néhányat. Most is ez a 
szándékunk. Feladatunk a tudományos eredmények közlése, valamint közvetítés a lapban megnyilatkozó 
szerzők és a közölt tudományos, valamint gyakorlati eredményeik iránt érdeklődők között, Céljaink azonosak 
egyesületünk céljaival, ezért tág teret biztosítunk az egyesületi, vagyis a szakosztályi élet ismertetésének és 
ezeken kívül is mindannak, ami a szakembereket érdekli, és munkájukat segíti ( könyv és külföldi folyóiratok).

Tavaly bőséges teret adtunk az elmúlt négy évtized szakmai elemzésének és az immár folyamatban lévő 
szerkezetátalakítás sokoldalú mérlegelésének. A vállalkozás minden szempontból hasznos volt. Bár mindkét 
téma sok vitás kérdést takar, az elemzésekben nyoma sem volt az indulatoknak vagy a személyes mozzanatok
nak, csak tudományosan megalapozott érvekkel találkoztunk. A tőlünk közölt dolgozatok —  bár közvetve —  

alapul szolgáltak a vaskohászati szakosztály szerkezetáltálakítással kapcsolatos álláspontjának kialakításá
hoz. Ezt az állásfoglalást, mint tudományos érvekkel kellőképpen megalapozottat, a felügyeletet gyakorló 
minisztérium is elfogadta tárgyalási alantként.

Nem tagadva, hogy jelenleg a szerkezetátalakítás a legsúlyosabb kérdés, idei tervünkben szerepel még néhány 
téma, mely szakosztályaink tagjait különösképpen érdekli. Ilyen az esedékes tisztújítás, amely a figyelmet az 
egyesületi és szakosztályi vezetőség munkájára irányítja. Ezzel kapcsolatban felmerül a fiatalítás, a vezetőség 
munkájának áttekinthetősége, az utaztatások haszna, az egyesületi kiadványok sorsa, a megbízásos szerződéses 
munkák, a külkereskedelmi vállalkozói tevékenység eredményessége, az ezekkel szerzett jövedelmek felhaszná
lása : megannyi kényes kérdés, mely nyílt megtárgyalásra vár.

Az idei esztendő egyesületünk egyik külső kapcsolatát is érinteni fog ja. Nevezetesen: a M TESZ „alulról 
építkezve” megújulni szándékozik: a jövőben nem irányítani, hanem szolgáltatni akar. Az átszervezési irány
elvekben szó esik a reálértelmiség szakmai és etikai érdekeinek szolgálatáról, valamint az egyesületeknek a 
szövetségen belüli teljes önkormányzatáról és jogi önállóságáról (vö. Kohászat, 1989. 396. old.).

A szerkezetátalakítás, a tisztújitás és a MTESZ újjászervezése mellett, negyedik nagy témánk egyesületünk 
centenáriuma. Van addig még két év, de a felkészülést már most él kell kezdeni. Az évforduló nemcsak az 
ünneplésre ad alkalmat, de ezt megelőzőleg sok mindent újra kell gondolni. Azt például, hogy az utóbbi évek 
működési formái tükrözik-e azokat a célokat, amelyeket az egyesület maga élé tűzött.

Az év második félében térségünkben történt forradalmi változások új irányt szabnak egyesületünk külső 
kapcsolatainak is .

Az eddigiekben csupán a nagyobb témaköröket említettük. A választás és súlyozás önkényesnek tűnik. 
Szándékunk az volt, hogy olvasóinkat írásra buzdítsuk. Tegyék közzé és osszák meg vélünk véleményüket, 
vagyis legyenek munkatársaink az új esztendőben is.

Jó szerencsét!
A szerkesztőség
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Az anyagigényesség alakulása Magyarországon 
nemzetközi összehasonlításokkal

H O E V A T H  J .  F E R E N C  — M O L N A R N É  H E G Y I  E D I T  — S O R S  F E R E N C N É

ETO: 669.012

A  magyar népgazdaság anyagfelhasználása a 
fe jle tt ipari országokhoz v iszo n yítva  túlzottan  
pazarlónak mondható. A  sze rző k  a szerkezeti 
anyagok három ilyen fo n to s  csoportjának — 
alum ínium -, acél- és m űanyag term ékek  — v izs 
gálatával m egvilágítják tech n ika i lemaradá
sunknak ezt az oldalát. E lem zésü k  következte 
téseiben kihangsúlyozzák a zo k a t a lehetősége
ket, amelyek gazdaságunk hatékonyságának fo 
kozására a fajlagos anyagfelhasználás m érsék 
lése révén a rendelkezésünkre állnak.

A jelenlegi gazdasági mélypontról történő ki
mozdulás lehetséges eszközeinek és útjainak vizs
gálata során — jelentőségénél fogva — nem sza
bad lemondani a gazdálkodás belső tartalékainak 
a vizsgálatáról, így kiemelt fontossága van a ter
melési költségek megfigyelésének, azon belül pe
dig a magas részarányt képviselő anyagköltségek 
csökkentésére való törekvésnek.

A magyar gazdaság nagy anyagfelhasználással 
dolgozik, nagyobbal, mint a legtöbb olyan or
szág, amellyel piaci kapcsolatban vagyunk. Az 
anyagköltségek magasan ta rtják  exporttermékeink 
önköltségét és ezt a szintet a nemzetközi piacokon 
kialakuló árak nem ismerik el. Ennek következ
tében eltekintve az állami támogatástól, csak az 
alacsony bérszint és a csekély nyereség tehet 
egy-egy terméket eladhatóvá.

Jellemző képet mutat a magyar gazdaságról a 
folyó termelő felhasználás/GDP-mutató:

H orváth  J. Ferenc 1968-ban sz e rz e tt oklevelet a BME 
V illam osm érnöki K arán, a  G épesítési és A utom ati
zá lási Ágazaton. Jelenleg az  IpM  főosztályvezetője, 
energetika i és energ iagazdálkodási kérdésekkel fog 
la lkozik. 1975 óta tagja az Energiagazdálkodási T u 
dom ányos Egyesületnek, m íg  a  M agyar Elektro 
te ch n ik a  Egyesületnek 1970 ó ta  tag ja. Fő érdeklő 
dési te rü lete  az iparpolitika , ez en  belül az alap- 
an y ag ip ar (energetika és k o h ásza t) és a feldolgozó- 
ip a r  kölcsönös összefüggésrendszere, a kutatás- 
fejlesz tés irányítása, energ iagazdálkodás és ener 
giaracionalizálás.

M olnárné Hegyi Edit 1966-ban szerezte közgazdász 
ok levelét a Marx K ároly  K özgazdaságtudom ányi 
Egyetem en. Ugyanitt 1977-ben szakközgazdász ok 
lev e le t kapott. Jelenleg az IpM  főm unkatársa. 1968 
ó ta  a  Közgazdasági T ársaság  ta g ja . Fő érdeklődési 
te rü le te  a népgazdasági te rv e zé s , a közgazdasági 
elem zés és modellezés.

Sors Ferencné 1970-ben sz e rze tt vegyészmérnöki ok 
lev e le t a Budapesti M űszaki Egyetem en. Az Ipari 
M inisztérium  főm unkatársa. 1971 ó ta tagja a K é 
m ikusok  Egyesületének és a  G TE-nek. Fő érdek 
lődési területe a m űszaki fe jle sz té s  és az iparpoli 
tika .

A k é z ira t 1989. szeptem ber h a v á b a n  érkezett szer 
kesztőségünkbe.

1986 1987
Népgazdaság Ft/Ft 1,73 1,74
Ipar Ft/Ft 2,81 3,01

Látható, hogy míg népgazdasági átlagban 1987- 
ben 1 Ft GDP előállításához 1,74 Ft termelőfel
használás volt szükséges, addig az iparban kb. 3,0 
Ft.

Az összes anyagfelhasználáson belül különös 
jelentőségük van azon tételeknek (pl. a szerkeze
ti anyagoknak), amelyek csökkenthetők a műsza
ki fejlesztés, technológiai korszerűsítés révén. 
Elemzésünk feladatául tűztük, hogy néhány anyag 
természetes mértékegységben megfigyelt felhasz
nálását kövessük nyomon, nemzetközi összehason
lításban. Az 1 főre és az 1 USD GDP-re jutó fel
használt anyagmennyiséget vizsgáltuk. Vizsgála
tunk az alumíniumra, az acéltermékekre és a mű
anyagokra terjed ki. Felvetődik, hogy mivel — 
különösen a szerkezeti anyagként hasznosított — 
acél, alumínium és műanyagok a fizikai-kémiai 
jellemzőiktől és az arányaiktól függően bizonyos 
mértékben kölcsönösen helyettesíthetők egymás
sal, lehet-e ezek felhasználásának alakulását kü- 
lön-külön elemezni, vagy csupán ezek együttes 
vizsgálata célravezető az egyes országokban és az 
országok közötti összehasonlításban. Bár az el
múlt évtizedekben e három anyagcsoport közül a 
műanyagok felhasználása növekedett a legdina
mikusabban és ezt követte az alumíniumé, vala
m int az egyéb fémeké, az acél továbbra is döntő 
súlyt, kb. 80%-ot tesz ki az összes felhasználás
ban. A fizikai és kémiai tulajdonságokat, a tech
nológiai fejlődést és a várható árarányokat is fi
gyelembe véve — szakértői megítélés szerint — 
a következő évtizedben pl. az acéltermelésnek 
várhatóan csupán 5—10% között mozgó hányada 
lesz helyettesíthető műanyaggal, vagy alumínium
mal. Mindezek miatt a szakirodalomban szokásos 
a szóban forgó anyagok felhasználási tendenciáit 
külön-külön és együttesen is elemezni. Tanul
mányunkban ezt az utat követtük. A szocialista 
országokra nem állt rendelkezésünkre összefüggő 
adatrendszer, így azok vizsgálatától el kellett te
kintenünk.

1. Alumínium

Magyarország alumínium-felhasználása 1982—
1988. között kb. 20%-kal növekedett természetes 
mértékegységben számolva. A tényleges felhasz
náláson belül az import részesedése a mennyisé
gek arányában a következőképpen alakult:

1982-ben 77,3%
1985-ben 82,9%
1988-ban 92,7%
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is n o t closely in te rlin k ed  w ith  th e  designers’ 
ac tiv ity . T he benefits  of up -to -da te  alloys are 
m aterialized in  th e  sem is and in th e  m achin ing  
of them .

T he alum in ium ’s position  in H u n g ary  depends 
upon  th e  techn ica l level’s developm ent of th e  
H ungarian  consum ers as well. The alum ina-based  
products— fused a lu m in a , m ullite, sy n te tic  sp inel 
— and alum ina b y -p ro d u c ts—gallium , vanad ium , 
syn te tic  zeolites— are  also p a rts  of alum in ium  
in d u stry ’s in n o v a tio n  field. To th e  sa tisfac to ry  
developm ent is th e  change of th e  econom ical- 
social environm ent necessary  too.
(K eyw ords: advanced  alloys, alum inium  alloys, 
alum inium  s tru c tu re s , use of alum inium , p ro d u c t 
quality , com posite  m ateria ls, fused alum ina , 
m ullite , gallium )

Gál J .:  The D ifficulties of Technology T ransfer in 
H ungary in  1989 and  Suggestions to Solve th is 
Problem  .........................................................................  12

T he fiscally m o tiv a te d  technical app roach  p re 
vailing in H u n g a ry  lim its th e  technical dev e lo p 
ing in  general to  th e  field of research and deve lop 
m en t. A rriv ing from  th a t  we do n o t devo te  suffi 
c ien t a tten tio n  to  th e  activ ities realizing th e  r e 
su lts  of R  -|-D  and  th e  spreading of efficient hom e 
technological experiences.
■ T he technology tra n s fe r  in  H ungary  is h indered  
by  aspects of co n tem p la tin g  ch aracter, personal 
and  organization-like in terests , financing  and  
v en tu re  as well as  in fo rm ation , o rgan iza tional 
fac tors and  com petence of professional kn o w 
ledge u n til th e  c e n tra l figure of th e  m a rk e t 
econom y o f com p etitio n  principle th e  en terp re- 
neu r will be an  ev e ry d ay  person in  o u r life.
(K eyw ords: techno logy  transfer, research  and  
developm ent, m a rk e t econom y, com petition  
principle)

Bangem ann M.: In au g u ra l Speech a t the 56th In 
ternational F oundry  Congress, May, 5, 1989, D üs
seldorf ................................................................................  16

The autor ou tlines th e  principles of the  E u ropean  
C om m untity’s econom ic policy. The e lim ina tion  
of the  in te rna l f ro n tie rs  and  the m utual adm issi- 
non of the  s ta n d a rd s  create  an  esentially  new  
situation. T here  is only one possible so lu tion  to 
solve the p roblem s been  raised : any m ore  com 

petition. T h e  situation  has been an a ly sed  by so
me exam ples. These are the au tom otive industry , 
the iron a n d  steel industry and th e  re se a rch  and 
technology policy  as well. (Key w o rd s : E uropean  
C om m unity, E uropean  standards, au tom otive  in 
dustry, s tee l industry , research policy, technolgy 
policy)

Farkas О.— F arkas К .— Réthy К .— Kemecsei, S .— 
Ceehil G y.: T he Results and Objective of Charge 
and O ptim um  Operation Conditions on Com puter 
analyse .............................................................................  19

The m e asu re  of specific coke con su m p tio n  is th e  
m ost im p o r ta n t  factor in th e  p ig-iron  m aking.
The a u th o rs  of th is  article have exam inved  on 
com puter m e th o d  by the V arious chem ical and 
physical co n s tan ts , and took in  considera tion  
the d a ta  o f heat-balance. The new  sy stem , inc lud 
ed th e  so ft-w are  method, is a d a p ta b le  to  the  
d e te rm in a tio n  of the  coke-effeet, to  th e  op tim um  
charge, an d  th e  various technological ch a ra c te r 
istics. T h e  new  m ethod shows th e  to le ra b ili ty  of 
the  c o m p u te r  results.
(K eyw ords: specific coke consum ption , h ea t 
balance, p ig -iron  production, co m p u te r m ethod)

Tóth T .: A nnea ling  of Cold Rolling B ands in  High 
T em perature by D ecarbonisation ..............................  22

The a u th o r  exam ines the  effect of a lu m in iu m  con 
te n t s teel, concrete ly  the rolling red u c tio n , th e  
annealing te m p era tu re , and th e  decarbon iza tion  
to th e  tex tx ire  and the m echanical fea tu re . B y 
th is m e th o d  h e  products the  D IN  1623, 1983 and 
nearly  th e  I F  steels. H e classes th ese  stee l qu ali 
ties to  th e  fin est ones in the developed countries. 
A ccording to  th e  results shows th e  p o ssib ility  of 
rea lity  o f developm ent.
(K eyw ords: cold rolled steel ban d s , annealing, 
high te m p e ra tu re  decarbonisation, classification 
of steel b an d s)

Harrach W .— M rs. Szentimrey, H arrach 0 .:  Mag
nesium— a  S trategic M e ta l .........................................  32

S trateg ic m a te ria ls  are im portan t basis m ateria ls 
for an y  c o n u n try . They are stockpiled  to  p reven t 
unforeseeable incidents. The USA an d  th e  NATO 
sta tes k eep  also th e  magnesium m e ta l in  evidence 
as s tra teg ic  m ateria l. D uring th e  A n n u a l W orld 
Conference o f th e  In te rn a tio n a l M agnesium  
A ssociation organised yearly in d iffe ren t countries 
the  p a r tic ip a n ts  has been inform ed o n  th e  deve 
lopm ent o f th e  world m arket, th e  production , 
processing an d  use of the m agnesium . T he com pe 
tition  b e tw e en  th e  alum inium  and  th e  m agnesium  
depends o n  th e  price trend of th ese  tw o  m etals. 
(K eyw ords: Magnesium consum ption , m agne 
sium p ro d u c tio n , strategic m ateria ls, au to m o tiv e  
in d u stry , com petitivness of m agnesium )

Rátkai, R .:  T he Adventures in th e  Fused  A lum ina
r i a n t ..................... ..............................................................  37

The a u to r  describes his 30 years’ a c t iv i ty  spen t 
in M O T IM ’s Corundum  P lan t a t  M osonm agyar 
óvár. T h e  ad v e n tu res  w ritten w ith  b ro ad  hum our 
show, t h a t  th e re  is no technical developm ent 
w ithou t h u m a n  labour.

H arsányi, J . :  T he Labour Policy of th e  L igh t Metal 
W orks Székesfehérvár with Respect to  the  Comp
any’s S tate-financed  Large In v es tm en ts ..................  40

The a r tic le  describes the es tab lish ing  an d  the  
dev e lo p m en t afte r the  second w orld -w ar in 
chronologic order, than  it investiga tes th e  cor 
re la tion  b e tw een  th e  developm ent of th e  p roduc 
tion an d  th e  labour-econom y. T he a u th o r  an a ly 
ses th e  w ay  beginning from th e  job -sites estab lish 
ing in v e s tm e n ts  u n til the efforts to  red u ce  th e  
num ber o f w orkers in the p lan t.
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Az utóbbi években az alumínium-felhasználás 
egyik forrásában, az importban változás követ
kezett be, mert a lengyel egyezmény 1985-ben 
megszűnt, a szovjet egyezmény pedig kibővült. 
Így 1986-tól kb. 200 kt import fémalumínium áll 
rendelkezésünkre.

A továbbiakban bemutatjuk, hogy az egyes 
felhasználási területek milyen mértékben része
sednek az összes felhasználásból: az 1. táblázat 
mennyiségekben, a 2. táblázat arányaiban mutat
ja be a felhasználást. A 2. táblázatból kitűnik, 
hogy a legnagyobb alumínium-felhasználó a villa
mosgép ipar. Az összes felhasználáson belüli rész
aránya ugyan valamelyest csökkent 1980-hoz ké
pest, fogyasztása mennyiségben kb. 15%-kal emel
kedett 1980—86 között. Ebben szerepet játszott, 
hogy a szakágazat bővíteni tudta termékválaszté
kát, új felhasználási területek bekapcsolásával. A 
közlekedési eszközöket előállító szakágazat eseté
ben azt tapasztaljuk, hogy mind az összes fel- 
használásból való részesedés, mind a felhasznált 
mennyiség csökkent. Feltehetően a járművekbe 
beépített alumínium fajlagos mennyisége csök
kent, a műanyagok javára. Szembetűnő a csoma
golóipari felhasználás kb. 35%-os növekedése. 
Említést érdemel még az edény, tömegcikk gyár
tással foglalkozó szakágazat csökkenő tendenciát 
mutató alumínium felhasználása (78,5%). Ennek 
hátterében a termékválaszték szűkítése áll.

Az alumínium-felhasználás növekedési ütemé
nek egyes országok közötti változásában természe
tesen igen sok tényező játszik közre, mint példá
ul a belső felhasználási struktúrák különbözősé
ge. A háttérben igen különböző felhasználási 
szerkezet húzódhat meg, még ha azonos fejlődési 
dinamikát tapasztalunk is az egyes országoknál.

7. táblázat

A lum ínium -felhasználás m ennyiségben

1980 1986 1986 1986/1980
Ь c l l lU S Z I lá lü k t %

összesen 157,2 199,5 214,6 136,5
ebből:

Közlekedési eszk. ip. 13,6 12,0 13,2 97,1
Villamosgép ipar 48,4 54,8 55,6 114,9
Építőipar 20,4 19,0 22,6 110,8
Csomagolóipar 10,2 13,0 13,8 135,3
Edény, tömegcikk 33,1 24,0 26,0 78,5
Gépipar 11,6 15,9 17,3 149,1

A lum ínium -felhasználás

2. táblázat

%-os részesedésben

Felhasználó 1980 1985 1986

összesen: 100,0 100,0 100,0
ebből:

Közlekedési eszk. ip. 8,6 6,0 6,2
Villamosgép ipar 30,8 27,5 25,9
Építőipar 13,0 9,5 10,5
Csomagolóipar 6,5 6,5 6,4
Edény, tömegcikk 21,1 12,0 12,1
Gépipar 7,4 7,9 8,1

Forrás: Magyar Alumínium 1989.

Erre mutatunk be néhány jellemző adatot a ma
gyar és a fejlett tőkés országok alumínium fel- 
használásában (3. táblázat).

Szembetűnő a magyarországi és a fejlett tőkés 
országok közlekedésieszköz ipari felhasználásá
ban mutatkozó nagy különbség, amelynek hátte
rében a termelési struktúra különbözősége húzódik 
meg (pl. autóipar, repülőgépipar). Figyelemre mél
tó különbséget m utat az építőipar és a csomago
lóipar felhasználásában látható jelentős eltérés is, 
amelynek oka a tőkés országokban kimutatható 
nagyobb lakossági fogyasztásban keresendő.

Az anyagfelhasználás nemzetközi összehasonlí
tásában széles körben elterjedt módszer az 1 főre, 
valamint az 1 USD GDP-re jutó anyagfelhaszná
lás vizsgálata. Az 1 főre jutó alumínium-felhasz
nálás alakulását nemzetközi összehasonlításban a
4. táblázat tartalmazza. Érdekes megfigyelni, 
hogy Magyarországon pl. 1986. évben az 1 főre 
jutó alumínium-felhasználás (20,2 kg/fő) megköze
líti, sőt túl is haladja egyes fejlett tőkés országo
két. Ezzel összefüggésben meg kell említenünk azt 
a közismert tényt, hogy nálunk számottevő „pa
zarlás” mutatható ki az alumínium-felhasználás 
területén is.

Az 1982—1986. közötti időszakban Magyaror
szágon kb. 22%-kal emelkedett az 1 főre jutó alu
mínium-felhasználás, ez a mérték nemzetközi vi
szonylatban középszintre tehető.

A 4. és 5. táblázat számadatainak összevetéséből 
szembetűnő az, hogy míg az egy fő népességre ju
tó értéket tekintve fajlagos felhasználásunk kb. 
50%-kal haladja meg a tőkés országok átlagát, ad
dig az 1 USD GDP létrehozásához szükséges 
alumínium mennyisége Magyarországon mintegy 
hétszeres.

2. A célterm ékek

Magyarországon az 1982—86. közötti időszakban 
kb. 6%-kal csökkent az acéltermékek* felhaszná
lása. A felhasználáson belül az import súlyának 
változását a mennyiségek arányában a követke
zők jellemzik:

1982 1983 1984 1985 1986

Felhasználáson belüli
importhányad %  22 23 24 23 22

3. táblázat

A lum ínium -felhasználás

Felhasználó

1980 1985

Magyar-
ország

Fejlett 
tőkés or
szágok *

Magyar-
ország

Fejlett 
tőkés or
szágok

Összesen / 100,0 100,0 100,0 100,0
ebből:

Közi. eszköz ip. 8,6 22,7 6,0 25,2
Villamosgép ipar 30,8 10,8 27,5 9,1
Építőipar 13,0 23,1 9,5 22,1
Csomagolóipar 6,5 18,4 6,5 20,4

* USA, Japán, NSZK, A nglia, Franciaország, Olaszország 
Forrás: Magyar Alum ínium  1989.

* Acéltermékek:: nehéz profilok, könnyű profilok, 
durva- és finomlemezek, acélszalagok, rudak, hu
zalok, csövek, tengelyek, öntvények, kovácsdara
bok összevetve külön is bemutatjuk:
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A vizsgált időszakban a két legjelentősebb fel
vevő ágazat a gépipar és az építőipar: ezek együt
tes súlyaránya kb. 70—80%. A gépipar felhaszná
lását az összes felhasználással összevetve külön is 
bemutatjuk:

1984 1985

kt % kt % 
Összes felhasználás 2763 100,0 2812 100,0

ebből gépipar** 1148 41,5 1166 41,5

Meg kell említeni, hogy a gépipar acéltermék
igénye 1980—85. között kb. 2%-kal csökkent. Lát
ható, hogy ennek az iparágnak a fejlődése alap
vetően befolyásolja az acéltermékek iránti keres
letet 1985-ben az összes gépipari acéltermék-fel-

4. láblázat

1 főre jutó alum ínium -felhasználás

Ország
1982 1983 1984 1985 1986 1986/82

kg/fő %

Ausztria 13,4 16,2 16,8 16,8 17,0 126,9
Kanada 12,1 10,0 13,4 13,5 13,8 114,0
Finnország 4,4 4,8 3,6 3,4 3,6 81,8
Franciaország 10,6 11,2 10,5 10,0 10,7 100,9
NSZK 16,2 17,7 18,8 19,0 20,1 124,1

Magyarország 16,0 17,0 18,0 18,6 20,2 121,7

Olaszország 7,4 7,6 7,9 8,2 8,9 120,3
Hollandia 6,2 6,1 7,5 6,1 8,5 137,1
Norvégia 31,6 31,4 31,0 30,8 29,3 92,7
Spanyolország 5,9 5,7 5,0 5,1 6,0 101,7
Svédország 11,5 11,4 10,5 11,1 11,3 98,3
Svájc 17,1 17,7 21,1 22,3 24,1 140,9
Egyesült K irály 

ság 5,8 5,8 0,5 6,2 6,9 119,0
USA 15,4 18,0 18,8 18,1 17,2 111,7
Jugoszlávia 7,1 6,7 9,0 9,1 8,8 123,9
Japán 13,8 15,1 14,7 15,0 15,2 110,1

Forrás: KOOÉPTERV

5. táblázat

1 USD GDP-re ju tó  alum ínium -felhasználás

Ország
1982 1983 1984 1985 1986 1986/82

10_3kg/USD %

Ausztria 1,5 1,8 2,0 1,9 1,9 126,7
Kanada 1,0 0,8 1,0 1,0 1,0 100,0
Finnország 0,4 0,5 0,3 0,3 0,3 75,0
Franciaország 1,1 1,2 1,2 1,1 0,8 72,7
NSZK 1,5 1,7 1,9 1,9 1,4 93,3

Magyarország 8,5 8,6 8,9 9,3 9,4 110,6

Olaszország 1,2 1,2 1,3 1,3 1,0 83,3
Hollandia 0,6 0,7 0,9 0,7 0,7 116,7
Norvégia 2,3 2,3 2,3 2,2 1,6 69,6
Spanyolország 1,2 1,4 1,2 1,2 1,0 83,3
Svédország 1,8 1,5 1,3 1,3 1,6 88,9
Svájc
Egyesült Király-

1,1 1,2 1,5 1,5 1,1 100,0

ság 0,7 0,7 0,9 0,8 0,7 100,0
USA 1,1 1,2 1,2 1,1 1,0 90,0
Jugoszlávia 2,6 3,3 4,8 4,8 4,5 173,1
Japán 1,5 1,5 1,4 1,4 0,9 60,0

Forrás: KOOÉPTERV

használáson belül 38%-ot képviselt a gép- és gé
piberendezések, 34%-ot a közlekedési eszközök és 
14%-ot a fémtömegcikkipar igénye.

Az acéltermék-felhasználásnak kb. 50%-át a 
lapos termékek és csövek teszik ki, míg a hosszú 
termékek kb. 40%-át. 1985-ben a felhasználás kb. 
30%-át az ötvözetlen lemezáru és szintén kb. 
30%-át az ötvözetlen rúd- és profiláru tette ki. 
Az utóbbit főleg az építőipar, míg az előző ter
mékeket a gépipar használta fel. A magyarorszá
gi acélfelhasználásban az ötvözött termékek rész
aránya 10% alatt van (1985: kb. 7,7%; 1986: kb. 
8 ,6% ).

Hangsúlyozzuk, hogy az általunk alkalmazott 
mutatóknak az országok közötti összehasonlítása 
csak nagy körültekintéssel végezhető el. Az ösz- 
szehasonlításban nehézséget jelentenek: a jelen
tős árrendszerbeli különbségek, az eltérő szám
bavételi módszerek, továbbá az egyes nemzeti va
luták — pénzpiaci értékítéleten alapuló — alul-, 
vagy felülértékeltsége, az acélfelhasználás struk
túrájának eltérése stb. Mindezek előrebocsátásá
val mutatjuk be a 6. táblázat ban az 1 főre jutó 
acéltermék felhasználást.

A magyarországi adatok jelzik, hogy az 1 főre 
jutó acéltermék-felhasználás 1982—86 között
5,2°/o^kal csökkent. Ezen belül viszont a lapos ter
mékek részaránya 1986-ra 45%-ra növekedett.

A 6. táblázatot tekintve igen szélsőséges esete
ket is tapasztalhatunk. Kanada 1 főre jutó acél
termék-felhasználása pl. több mint 2,5-szeresére 
emelkedett 1986/82 viszonylatában, ez — meny- 
nyiségben számolva — majdnem 3-szoros acélter
mék-felhasználást jelent. Emögött feltehetően nagy 
felhasználás-növekedést eredményező termelési 
kultúra létrehozása húzódhat meg, a lakosság vál
tozása ebben az időszakban ugyanis csak kb. 
3% -os növekedést mutat.

A KOGÉPTERV statisztikája szerint az 1 főre 
jutó acéltermék-felhasználásban a vizsgált or
szágok között a legnagyobb csökkenés Portugáliá
ban történt (kb. 27%), itt a felhasznált összes 
mennyiség is jelentősen csökkent (kb. 24%-kal
1986—82. között).

Az 1 USD GDP-re jutó acéltermék-felhasználás 
alakulását a 7. táblázatban mutatjuk be. A muta
tó képzéséhez a folyóáras USD GDP-t használták 
fel, így az értékelésnél figyelembe kell venni az 
USD-árfolyam alakulását is, amely 1980-ban ala
csony volt, a későbbi években pedig emelkedett.

3. Műanyagok

Magyarországon 1982—1988. között 26,7%-kal 
növekedett a műanyag-felhasználás természetes 
mértékegységben számolva:

felhasznált mennyiség 
kt

1982 379,0
1985 430,0
1988 480,1
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ö. táblázat

1 főre ju ló  acélterm ék-felhasználás

Országok
1982 1983 1984 1985 1986 1986/1982

kg/fő %

Ausztria 265,5 267,4 269,9 259,2 270,7 102,0
Belgium 316,3 231,2 290,0 217,9 244,8 77,4
Kanada 192,2 247,1 292,5 289,3 535,0 278,4
Dánia 322,2 192,5 252,2 284,9 281,6 87,4
Finnország 372,9 338,0 365,1 385,3 381,6 102,3
Franciaország 316,6 280,7 285,4 275,5 273,5 86,4
NSZK 459,6 490,3 522,1 529,4 544,5 118,5

M agy arors zág 285,5 268,3 258,2 262,8 270,7 94,8

Olaszország 254,2 304,1 258,5 252,8 262,4 103,2
Hollandia 297,6 297,7 373,6 380,8 391,2 131,5
Norvégia 298,8 240,5 263,9 256,4 289,3 96,8
Portugália 113,9 84,3 78,6 75,1 83,6 73,4
Spanyolország 173,4 215,5 205,3 214,2 179,2 103,3
Svédország 411,7 401,4 452,8 444,8 440,0 106,9
Svájc 256,9 290,3 273,9 295,8 299,8 116,7
Egye. Királvs. 206,4 212,2 213,2 208,4 221,1 107,2
USA 299,2 318,0 375,1 363,2 360,7 120,6
Jugoszlávia 
J  apán

196,7 200,6 188,7 141,0 289,8 147,3
575,9 553,0 612,5 612,1 577,6 100,3

Forrás: KOOÉPTERV acél statisztika 1982— 80.

A teljes felhasználásban az importált termékek ré 
szesedése

1985 42,0%
1988-ban 29,6% volt.

Az összes felhasználáson belül, legnagyobb részt 
képvisel a polietilén, és a PVC.

A műanyagok zömét a csomagolástechnikában 
és az anyagmozgatásban használják fel, és ez az 
arány növekedő tendenciát mutat. Az összes fel- 
használáson belül a csövek, csőszerelvények rész
aránya is növekedést mutat. A csövek kb. 80%- 
át az építőipar használja fel, kb. 20%-át a mező- 
gazdaság.

7. táblázat

1 USD GDP-re juló acélterm ék-felhasználás

Ország
1982 1983 1984 1985 1986 1986/1982

10- 3 kg/USD %

Ausztria 30,2 30,2 31,7 29,7 30,8 102,0
Belgium 35,8 27,7 36,6 26,5 29,0 81,0
Kanada 15,7 18,8 21,8 21,3 37,9 241,4
Dánia 29,6 17,5 23,8 25,5 17,6 59,5
Finnország 36,7 34,4 34,8 34,9 27,1 73,8
Franciaország 31,8 29,7 31,9 29,4 21,6 67,9
NSZK 42,9 45,8 51,7 51,9 37,7 87,9

Magyarország 146,3 136,5 127,8 130,6 125,9 86,1

Olaszország 41,4 48,7 42,3 40,3 29,2 70,5
Hollandia 30,8 32,0 43,8 44,4 33,2 107,8
Norvégia 21,9 18,0 19,7 18,4 16,0 73,1
Portugália 48,7 41,0 41,4 37,1 32,2 66,1
Spanyolország 36,4 51,8 48,8 48,9 29,7 81,6
Svédország 65,5 52,4 54,7 51,7 61,8 94,4
Svájc 17,2 19,4 19,4 20,3 14,2 82,6
Egy. Királyság 24,0 26,2 28,5 26,3 23,1 96,3
USA 22,0 21,9 23,6 21,7 20,7 94,1
Jugoszlávia 70,9 99,1 99,5 74,5 148,6 209,6
J  apán 63,0 55,8 58,5 55,6 35,8 56,8

Az arányoktól eltekintendő, csupán a fizikai-ké
miai tulajdonságokat mérlegelő vegyipari szakér
tői becslések szerint a világ fémfelhasználásának 
mintegy 30 . . .  40%-a is helyettesíthető kompozit- 
anyagokkal, újszerű műszaki — pl. szénszálerősí
tésű .— műanyagokkal. (Ezt az arányt természe
tesen jelentős mértékben csökkenti az acéltermé
kek jelenlegi, relative alacsony árszínvonala.) A 
szilárdságtani szempontok figyelembe vétele mel
lett a műanyagok jelentős előnye, hogy egyetlen 
technológiai lépésben lehet velük bonyolult alak
zatokat, anyagában színezett és utólagos megmun
kálást, korrózióvédelmi felületkezelést nem igény
lő elemeket előállítani, és ezek a szerkezet meg
felelő kialakítása esetén egyetlen szerelési műve
lettel a helyükre tehetők. Előnyös tulajdonságuk 
még előállításuk viszonylag alacsony energiaigé
nye.

Magyarországon az 1 fő lakosra jutó műanyag
felhasználás a következőképpen alakult 1982— 
1988 között:

kg/fő
____________1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

Műanyagfel
használás 35,4 37,2 40,3 40,4 41,9 43,6 45,3

Az adatokból kitűnik, hogy az 1 főre vetített mű
anyagfelhasználásunk kb. 30%-kal növekedett. Ez
zel kapcsolatban azt is meg kell említeni, hogy 
szakértői vélemények szerint Magyarországon a 
műanyagtermékek túlsúlyosak, mintegy 10 . . .  15%- 
kal több alapanyag van termékeinkben, mint 
amennyi a mai technika színvonalán elvárható 
lenne.

Műanyagfelhasználásunk alkalmazási területek 
szerinti megoszlását mutatja a 8. táblázat.

A nemzetközi adatokkal történt összevetésből 
megállapítható, hogy a műanyagoknak a csoma
golástechnikában való elterjedése — a felhasznált 
összes mennyiséget tekintve — eléri Magyaror
szágon a nemzetközi szintet.

A nemzetközi összehasonlításban alkalmazott két 
mutató a műanyagokra csak az 1985. évre állt 
rendelkezésünkre, így a 9. táblázatban csupán ezt 
közölhetjük. Az 1 főre jutó felhasználási mutató 
azt tükrözi, hogy a legtöbb tőkés ország fogyasz
tása jóval — átlagban mintegy 60%-kal — meg
haladja a magyarországi szintet. Az 1 USD GDP- 
re jutó műanyagfelhasználás mutatója viszont azt 
tükrözi, hogy Magyarországon 3 . . .  4-szer több 
műanyagra volt szükség egységnyi GDP létreho
zásához (természetesen népgazdasági és nem ága
zati szintű értelmezésben). Ez azt jelenti, hogy az 
alacsonyabb felhasználási szint nálunk együtt járt 
a műanyagfeldolgozás hatékonysága — pontosab
ban a gazdaság egésze jövedelemtermelése — jó
val alacsonyabb mértékével). Ebben — mint már 
említettük — kb. 10 . . .  15%-kal játszik szerepet a 
túlmérezetésből eredő többletsúly (többletköltség),
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8. táblázat

M űanyagok felhasználásának m egoszlása a főbb alka l 
mazási területeken M agyarországon

Megnevezés
1980 1986 1986 

%-ban
1987

— anyagmozgatás és csomagolás 26,0 29,1 30,2 30,9
— építőipar 14,8 12,8 12,2 13,5
— csövek, csőszerelvények, 

csővezetékek 0,4 8.7 9,6 9,9
— erősáramú és híradástechnikai 

alkalm. 8,4 7,4 7,9 7,3
— mezőgazdaság 5,7 6,3 6,8 5,0
— járm űipar 4,6 4,1 4,5 4,6
-— ruházati és cipőipar 3,4 3,8 2,6 2,4
— háztartási, egészségügyi, 

közszükségleti cikkek 4,1 2,6 2,3 2,6
— bútoripar 3,0 1,6 1,7 3,4
— háztartási vili. gépek 1,9 2,1 2,0 1,9
— gépipar 0,7 1,1 0,7 0,8
— sport és játékszer 0,6 0,8 0,4 0,3
— egyéb 21,5 19,7 20,1 17,4

összesen: 100,0 100,0 100,0 100,0

Forrás: Műanyagipari műszaki és gazdasági tájékoztató 1988.

s ez a pazarlás elsősorban a termékek (alapanya
gok és konstrukciók) korszerűtlenségéből, minő
ségi hiányosságaiból, szellemi értéktartalmának 
alcsony szintjéből ered.

Befejezésül vizsgáljuk meg, hogy az elemzett 
anyagokból (alumínium, acél, műanyagok) milyen 
mennyiséget használtak fel együttesen az egyes 
országok egy főre vetítve, illetve az USD GDP 
előállításához. A számítási eredményeket a 10.,11. 
és 12. táblázat tartalmazza.

Megfigyelhető, hogy az országok átlagában — 
a vizsgált három anyagcsoport fajlagos mutatóit 
tekintve — az acéltermékek felhasználása a do
mináns (kb. 80%), és ezt követik a műanyagok 
mintegy 15%-os részesedéssel. A tőkés országok 
átlagához viszonyítva Magyarország egy főre ju 

9. táblázat

Fajlagos m űanyag-felhasználás

Országok

1 főre jutó 

(1985)

1 USD GDP-re jutó 
műanyagfelhasz

nálás
kg/fő 10-3 kg/USD

NSZK 109,5 7,6
Belgium 65,5 8,0
Ausztria 89,5 10,2
Franciaország 51,1 5,5
USA 85,5 5,1
Olaszország 48,6 7,7
Svájc 78,3 5,4
Hollandia 48,3 5,6
Dánia 77,7 6,9
Egyesült Királyság 45,8 5,8
Japán 68,5 6,2
Spanyolország 30,8 7,0
Kanada 66,7 4,9
Jugoszlávia 26,2 13,8
Magyarország 40,4 20,1

Forrás: KOG ÍPTEJtV

tó anyagfelhasználása 1985-ben mintegy 15%-kal 
alacsonyabb, ugyanakkor az adatokból az is ki
tűnik, hogy nálunk a három anyagból jóval na
gyobb (átlagban kb. 3 . . .  4-szeres) mennyiséget 
használnak fel 1 USD GDP létrehozásához, mint 
a bemutatott országokban. (Pl. Ausztriában kb. 
25%-át használják fel a magyarországi mennyi
ségnek.) Természetesen ezek az arányok máskép
pen alakulnának, ha az összehasonlítást térfogat
ban mért változások alapján tennénk meg, abban 
az esetben ugyanis az anyagok eltérő faj súlya is 
érvényesülne. A műanyagok kis sűrűsége a szál
lítási, anyagmozgatási költségek, alkalmazástech
nikájuk pedig általában az élőmunka csökkenté-

10. táblázat

Fajlagos anyagfelhasználás

Országok

1 főre jutó
vizs-

alu- acél- „, , , mu- anya- mini- tér-
um mék ,«ok össze

sen
felhasználás 1985-ben

Magyaror
szághoz vi

szonyítva %

kg/fő %

Ausztria 10,8 259,2 89,5 365,5 113,6
NSZK 19,0 529,4 109,5 657,9 204,4
Franciaország 10,6 275,5 51,1 337,2 104,8
Olaszország 8,2 252,8 48,0 309,6 96,2
Hollandia 6,1 380,8 48,3 435,2 135,2
Svájc 22,3 295,8 78,3 396,4 123,2
Spanyolország 5,1 214,2 30,8 250,1 77,7
Egyesült Királyság 6,2 208,4 45,8 260,4 80,9
USA 18,1 363,2 85,5 466,8 145,1
K anada 13,5 289,3 66,7 369,5 114,8
Japán 15,0 612,1 68,5 695,6 216,2
Jugoszlávia 9,1 141,0 26,2 176,3 54,8
Magyarország 18,6 262,8 40,4 321,8 100,0
Forrás: KO GÉPTERV, Müayagipari Kutató Intézet, 
közi Stat. Zsebkönyv 1987.

K SH  Nemzet-

Fajlagos anyagfelhasználás

11. táblázat

Országok

1 USD GDP-re jutó
vizs-

alu- acél- .  *ált M,‘Y Uror: , . , mu- anya- szaghoz vi- míni- tér- л ,, 
um mék anyaS ?ok “ «»yftva 

ŐSZ- % 
szesen

felhasználás 1985-ben
10-3 kg/USD %

Ausztria 1,9 29,7 10,2 39,9 24,9
NSZK 1,9 51,9 7,6 61,4 38,4
Franciaország 1,1 29,4 5,5 36,0 22,5
Olaszország 1,3 40,3 7,7 49,3 30,8
Hollandia 0,7 44,4 5,6 50,7 31,7
Svájc 1,5 20,3 5,4 27,2 17,0
Spanyolország 1,2 48,9 7,0 57,1 35,7
Egyesült Királyság 0,8 26,3 5,8 32,9 20,0
USA 1,1 21,7 5,1 27,9 17,4
Kanada 1,0 21,3 4,9 27,2 17,0
Japán 1,4 55,6 6,2 63,2 39,5
Magyarország 9,3 130,6 20,1 160,0 100,0
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M agyarország fajlagos anyagfelhasználása
12. táblázat

1 főre jutó 1 GDP-re jutó

Évek
alumínium acéltermék műanyag

vizsgált
anyagok
összesen

alumínium acéltermék műanyag
vizsgált
anyagok
összesen

felhasználás
kg/fő lO"3 kg/USD

1982 i6,6 285,5 35,4 337,5 8,5 146,3 16,3 171,1
1983 17,0 268,3 37,2 322,5 8,6 136,5 18,9 164,0
1984 18,0 258,2 40,3 316,4 8,9 127,8 21,1 157,8
1986 18,6 262,8 40,4 321,8 9,3 130,6 20,1 160,0
1986 20,2 270,7 41,9 332,8 9,4 125,9 18,7 154,0
1986/82 % 121,7 94,8 118,4 98,6 110,6 86,1 114,7 90,0

F o r r á s :  K O G É P T E U V  — s ta t i s z t ik á k .  1982—36. M ű a n y a g ip a r i  
é s  g a z d a s á g i  t á jé k o z ta tó .  1988. K S H . N é p g a z d a s á g  f e j lő d é s é 

n e k  fő b b  m u ta tó i .  1987.

sét teszi lehetővé: azonos belső átmérőjű csőve
zetékek egy méterének súlya például acélcsőből 
tízszer nagyobb, mint a műanyagcsőé.

A 11. táblázat mutatóinál figyelembe kell ven
ni, hogy a Magyarországon előállított termékek 
jövedelemtartalma (a feldolgozóipar jövedelemter
melő képessége) jóval kisebb, mint a tőkés orszá
gokban, azonkívül hazánkban viszonylag magas 
anyaghányaddal dolgoznak. Ez természetesen 
anyagtakarékossággal, korszerűbb anyagminősé

gek, konstrukciók és technológia alkalmazásával, 
de leginkább egy gazdaságosabb, magasabb jöve
delmezőségű feldolgozóipari struktúra kialakítá
sával javítható.

Kedvezőnek mondható (12. táblázat), hogy ha
zánkban az utóbbi években — az acéligény mér
séklődése eredményeként — mind az egy főre ju
tó anyagfelhasználás, mind az egységnyi hozzá
adott érték előállításához szükséges anyagmeny- 
nyiség csökkent.

Műszaki és gazdasági hírek
N yersanyag szim pózium  a Thyssen Nem esacélm űveknél

A H an n o v e ri Ip a r i  V ásár kere tében  1989. áp rilis  
6-án N y ersan y ag  Szim pózium ot ren d ezett a  T hyssen  
N em esacélm ű. E n n ek  k ere tében  nyom atékosan fog 
la lkoztak  a  n ikkel, a  ferrokróm , v alam in t a  korrózió- 
álló acélhu lladék  forrásokkal, ill. azok ára inak  a la k u 
lásával.

A bevezető előadásban  Dr. K arlheinz Rösener úr, az 
igazgatóság elnöke k ife jte tte , hogy  a  közelm últ éve i 
ben  a  korrózióálló acélok irá n ti  kereslet m esszem nően 
m egnőtt. E n n e k  o k á t a  korrózióálló  acélok k iváló  t u 
la jdonságainak , és azok kedvező á ra in ak  tu la jd o n íto tta . 
A lkalm azási te rü le te  egyre b ő v ü l a  h áz ta rtá s i kész 
lékektől a  különböző nagy ip a ri berendezéseken á t  főleg 
a  környezetvédelm i berendezésekben van  ú ja b b  igény 
a k á r  lemez v ag y  egyéb fé lg y á rtm án y  vonatkozásában . 
A já rm űvek  k a ta liz á to rte c h n ik á ja  hőálló ac é lfa jtá k a t 
igényel, a  különböző égetési te rm ék ek  elvezetése első 
so rban  a  szén erőm űveknél a  kéntelenítós v a lam in t a  
n itrogén telen ítés m ia tt  a  jövőben  jelentős korrózió- 
álló acólfajta fe lhaszná lást je len t. A különböző fogyasz 
tó i iparágak  jelzése szerin t a  jövőben  éves á tlagban  m in t 
egy 2— 3 % éves növekedés v á rh a tó  a  korrózióálló acél- 
fa jtákbó l.

Az á llandóan  fokozódó szükségletek  kielégítése szá 
m o ttevő  n ikkel, ferrokróm , va lam in t korrózióálló  
acélhulladék fe lhasználást igényel. A h irte len  b ek ö v e t 
k eze tt növekedés feszültséget je le n te tt  az e llá tásban , és 
ezért az á rak  időszakonként erősen m egem elkedtek. 
A nikkel e llá tásb an  1987 ó ta  a  L ondoni F ém tőzsdén  a 
nikkel á r em elkedés jellem zővé v á lt, és 1989. I .n .ó .-ben  
az á tlag  á r 370 % -kal n ő tt  m eg. A feszültté v á lt  p iac 
m ia tt  a  n ik k e lt csak felár m e lle tt sikerült b iz to sítan i. 
U gyanakkor a  ferrokróm  m in teg y  100 % -kal, a  k o rró 
zióálló acélhu lladék  á ra  p ed ig  m integy 270 % -kal 
em elkedett.

A Thyssem  cég a  nem esacél term ékek  á ra i t  csak mérsé 
kelten  em elte, m e rt a z t rem élte, hogy az árem elkedések 
röv id  ideig ta r ta n a k . Az 1988. év IV . n .é. átlagos nikkel 
beszerzési á rával szem ben, am ely 22 D M /kg volt, 
1989. év  I.n .é .-ben  33 D M /kg nikkel á r a t  is jegyeztek, 
am ely  o da vezetett, hogy  az auszten ites acél á ra k a t ezért 
960 D M /t árról 2 020 D M /t á rra  kelle tt m ódosítani.

A nikkel term elők részéről Peter Salathiel úr, a  k ana 
d a i Inco  LTD  elnökhelyettese tá jé k o z ta tó ja  szerint a 
n ikkel jövőbeni e llá tása  érdekében ú j, korábban  le 
á l líto tt üzem eket in d íta n a k  be, v a lam in t egyes elkezdett 
fejlesztéseket bőv ítenék  és esetleg ú j üzem ek  létesítését 
is előirányozzák. S zerin te nagyon sok kockáza t van а 
n ikkel term elésben és ezért az t a já n lo tta , hogy csak a 
hosszú tá v ú  szerződések  segítenek a b b a n , hogy a tú l 
z o tt nikkel áringadozás a  jövőben e lkerü lhető  legyen.

A ferrokróm  term eléssel kapcso la tban  John  Gomersall, 
a  D él-A frikai M iddleburgi Acélmű igazg a tó ja  hang 
sú lyozta , hogy D él-A frika 60 % -ban  u ra lja  a  világ 
ferroö tvözet p iacá t. S zerin te nehézségek várha tók  a 
jövőben, bár növekvő kereslet k ie lég ítésé t prognoszti 
zá lják .

A korrózióálló acé lfa jták  v o n atk o zásáb an  Friedrich 
Terörde, a  D u isbu rg i V asötvözet cég kereskedelm i 
vezetője a d o tt tá jé k o z ta tá s t .

A korrózióálló acélhulladékoknál a  legnagyobb 'arány t 
az E gyesü lt Á llam ok hasznosítja, u g y an ak k o r Jap án  
a  kevés rendelkezésre álló hulladék m ia tt  kisebb 
a rá n y b an  h asznosítja  a  hu lladékokat.

A hulladékok á ra i kö v e tik  a  prim er alapanyagok  á ra 
i t  és ezért 1989. I .n . évben  szám ottevően  emelkedés 
tö r té n t,  vagyis 1988 IV . n . évi kb. 1 800 D M /t árról kb. 
3 400 D M /t á rra  em elk ed e tt.

( I I .A .)
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Az alumíniumkohászat gyártás- és gyártmányfejlesztése 
a termék minőségjavításának szolgálatában

A z  alumínium versenyképességét több ú jsze 
rű  anyag teszi próbára. A hhoz, hogy az a lum í
n iu m  megvédhesse pozíció it az iparban, ú jszerű  
ötvözetekre és korszerű technológiák bevezeté 
sére van szükség. A z  a lum ín ium , m int anyag  
önm agában nem képvise lhe ti a fejlődést, ha 
n e m  kapcsolódik az anyag fejlesztéséhez a 
konstruktőrök m unkája. A  korszerű a lum íni 
um ötvözetek  előnyei a félgyártm ányokban és 
a zo k  feldolgozásában te ste sü ln ek  meg. A z  alu 
m ín iu m  magyarországi helyze te  nagym érték 
b en  függ a magyar fogyasztók  technikai szín 
vonalának fejlődésétől.

A z  alumíniumipar innovációs területéhez tar 
to zn a k  az АЦОз-alapú te rm ékek , a korund és 
a m u llit és a tim fö ld ipari m ellékterm ékek, a 
gallium , a vanádium és a zeolitok. A  magyar 
alum ínium ipar m egfelelő fejlődéséhez szüksé 
ges  Ia gazdasági társadalm i környezet m egvál
tozása is.

Nagyon időszerű a termékminőség kérdéskörét 
a gyártás- és gyártmányfejlesztéssel összefüggés
ben vizsgálni. Különösen azért, mert nagy jelen
tőségűnek kell tekinteni a használati értéket is 
befolyásoló minőség területén végbemenő válto
zásokat, fejlődést.

A téma hazai időszerűségét elsősorban az in
dokolja, hogy

—  szembetűnő iaz elmaradottságunk ezen a terü
leten a fejlett országokhoz viszonyítva;

—  az iparban és a fogyasztásban szükségszerű 
szerkezetváltás eredményei a minőség általá
nos javulásától is függnek;

—  az ország és egyes ágazatok jövőbeni verseny- 
képessége a világpiacon egyfelől a gyártás és 
gyártmányok fejlettségétől, másfelől attól függ, 
hogy hogyan tudjuk termékeink minőségét, 
konstrukcióját korszerűsíteni.

Az egyes anyagok szoros kapcsolatban vannak 
a technológiával és a gyártóberendezésekkel. Ezek 
meghatározzák a termékek minőségét, másfelől a 
termékek minősége közvetve vagy közvetlenül 
meghatározója életünknek.

A minőség kérdése az alumíniumtermékek ese
tében is összetett kérdés. A minőség egyik muta-

Martos Is tv á n  ökl. kohóm érnök a, M agyar A lum íni
u m ip a ri T röszt Központi fe jlesz tési igazgatója. K o 
hóm érnök i oklevelét 1954-bem szerezte meg a m is 
kolci N ehézipari Egyetemen. 1954-től 1964-ig, az 
îno ta i A lum ínium kohóban dolgozott, u to ljára  te r 
m elési osztályvezetőként. O n n an  helyezték á t a 
MAT K özpontba.
T ag ja  az  OMBKE-nek, m elynek  fém kohászati 
szakosztályában  tevékenykedik. Érdeklődési te rü 
le tei az  alum ínium ipar fe jlő d ési lehetőségei, az 
ip a rfe jlesz té s  gazdasági vonzatai.

A k éz ira t 1989 januárjában  é rk e ze tt szerkesztősé 
günkbe.

tójának, értékmérőjének a más szerkezeti anya
gokkal való helyettesíthetőség tekinthető. Minden
esetre a különböző szerkezeti anyagok versenye 
világosan mutatja, ill. tükrözi a fejlesztések ered
ményeit. Ezek minden esetben minőségi paramé
terekkel jellemezhetők.

A minőség, mint a termékek használati értéke 
követi az egyes szerkezeti anyagok alaptechnoló
giájának változását. Az 1960-as évek közepétől 
kezdődően különböző felhasználási területeken — 
a korszerű műszaki-gazdasági adottságok figye
lembevételével — újraértékelődött a szerkezeti 
anyagoknak egymással való helyettesíthetősége. Ez 
a változás az 1970-es évek közepétől erősen kezd
te éreztetni a hatását: gyakorlatilag megszűnt a 
hagyományos alumínium felhasználásának kon
kurencia nélküli térhódítása. Űj versenytársak 
jelentek meg (például a titán és a különböző kom- 
pozit anyagok), ezek térhódítását egyelőre még 
magas áruk korlátozza. Sok felhasználási terüle
ten, amelyeket az alumínium eddig magáénak 
mondhatott, az alaptechnológiák fejlődése követ
keztében javított műszaki paraméterekkel megje
lent az egyre olcsóbbá váló műanyag, illetőleg az 
új igények kielégítésére alumínium—műanyag 
kombinációk fejlődtek ki.

A műanyag mellett — a korszerű alaptechno
lógiák fejlődése következtében — vannak az alu
míniumnak újabb versenytársai is a piacon. Meg
jelentek az újfajta acélok, a gyengén vagy köze
pesen ötvözött anyagok, illetve gömbgrafitos vas
öntvények és acélöntvények. Az újfajta vas- és 
acéltermékek javított minősége és kedvezőbb ár
fekvése megállította, illetve már-már visszaszorí
totta az alumínium felhasználását a vegyi- és élel
miszeripari berendezésekben. Ez különösen a nagy 
hőterhelésnek kitett alkatrészeket érinti.

A szerkezeti anyagok egymáshoz viszonyított 
használati értékét, illetve egymással való helyet
tesítésének átértékelődését folyamatként kell ke
zelnünk, és ezért figyelembe kell venni a techno
lógiai fejlődés következtében elérhető minőségja
vításokat, az új anyagok tulajdonságait, és a tech
nikai fejlődésnek egy-egy termék önköltségére 
gyakorolt hatását.

Jelenlegi ismerteink szerint — a különböző alap
anyagok gyártásfejlesztésének hatásaként — az 
alumínium és az egyéb szerkezeti anyagok fel- 
használása nagy vonásokban az alábbiak szerint 
prognosztizálható:

—  az alumíniumfogyasztás növekedési üteme mér
séklődik és közelít a hagyományos fémes szer
kezeti anyagokéhoz (acél és réz); az alumíni
um növekedési üteme Jcörülbelül az ipari ter
melés növekedési rátája körül fog elhelyezked
ni;
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—  az acéllal ellentétben az alumíniumiparban az 
ezredfordulóig nem valószínű, hogy alapvető 
technológiai változások ezt a helyzetet alap
jaiban megváltoztatnák;

—  a jövőben fokozott mértékben kell számolni a 
műanyagok versenyével, ennek a versenynek 
az alumíniumra gyakorolt negatív hatását csak 
az alumínium— műanyag, illetve az alumíni
um—müfa kombinációk fokozott fejlesztésével 
lehet részben ellensúlyozni;

—  az alumíniumfelhasználás támadó előretörése 
—  néhány kiemelt terület kivételével, pl. re
pülő-, járműipar, energiaátvitel, hadiipar —, a 
többi szerkezeti anyaggal szemben defenzívá
ba szorul;

—  a versenyben való eredményes részvétel az alu
míniumipar részéről a különböző anyagtársí
tások kidolgozásától függ.

Az alumínium iránti érdeklődés az alábbi terü 
leteken fokozódott:

—  ahol az alumínium különleges és kedvező tu
lajdonságainak kihasználása előnyös;

—  ahol az alumínium —  a gazdaságosság, a hoz
záférhetőség, a technikai színvonal és a divat 
függvényében —  magában is különböző szer
kezeti anyagokat helyettesít.

Az alumínium jövőbeni piaci helyzetét — a mű
szaki tényezők mellett — alkalmazásának gazda
sági következményei az eddigieknél meghatáro
zóbban befolyásolják. Az alumínium szerkezeti 
anyagként csak akkor maradhat versenyben, ha 
tulajdonságainak javítása megfelelő gazdaságos
ság mellett megvalósul. E célok érdekében a nagy 
gyártó cégek, így trösztünk is, kiterjedt kutatá 
sokat folytat. A fejlesztés egyidejűleg két irány
ban halad:

—  a hagyományos ötvözetek tulajdonságainak és 
a technológiák javításának irányába. Tudott, 
hogy a várható ;eredmények itt korlátozottak;

—  új alumíniumanyagok, ötvözetek előállítására, 
és alapvetően új technológiák kidolgozására is 
szükség van. Ez az út nagy eredményekkel ke
csegtet, de jelentősek a fejlesztés költségei.

Az alumínium és ötvözeteinek tulajdonságai köz
ismertek: csekély a fajsúlyúk, korróziós tulajdon
ságaik jók, alacsony hőmérsékleten alakíthatók. 
A hagyományos alumíniumtermék olyan szerke
zeti anyag, amelynek alkalmazásával csökkenthe
tő a termék súlya, a feldolgozás energiaigénye. 
Mindazonáltal az alumíniumötvözetek kellemetle
nül kis szilárdságúak és kopásállóak, valamint 
nagy a hőtágulásuk. Emiatt nem, vagy csak kor
látozottan alkalmasak ott, ahol nagy szilárdságra, 
hőállóságra és kopásállóságra van szükség.

Az említett fejlesztési lehetőségek, melyekkel 
trösztünk is eredményesen foglalkozik, lehetővé 
teszik, hogy a kedvező tulajdonságok mellett a 
kellemetlenek ne érvényesüljenek, vagy javítot- 
tan jelenjenek meg, vagyis hő-, kopásálló és kis 
hőtágulású Al-ötvözetek legyenek előállíthatok.

Könnyű belátni, hogy e megváltoztatott tulaj
donságok a kedvező alaptulajdonságok mellett a

konstruktőröknek kezébe olyan szerkezeti anya
got adnak, amely felhasználói szempontból igen 
előnyös. Természetes, ma még ezek az ötvözetek 
igen drágák és a hagyományos ötvözetekhez vi
szonyítva mindig is drágábbak lesznek. Remélhe
tőleg tisztán gazdasági kérdés lesz rövidesen ha
zánkban is, hogy alkalmazzunk-e ilyen ötvözete
ket. Hazai viszonyainkról szólva a hagyományos 
ötvözeteink tulajdonságainak javítását tekintjük 
ez idő szerint a félgyártmányfejlesztés elsődleges, 
legfontosabb feladatának. Ezt jelzi az is, hogy fél- 
gyártmányaink átlagszilárdsága 1980—87 között 
20—50%-kal növekedett. Itt kell megemlítenem, 
hogy ez irányú törekvésünk a felhasználói igé
nyekkel nem mindig találkozik. A tröszt árpoliti
kájával is igyekszik az ötvözött, tehát nagyobb 
szilárdságú fém-, ill. félgyártmány-felhasználást 
elősegíteni az ötvözetlen alumíniummal szemben.

A MAT, mint alapanyaggyártó, az export pia
cán érvényesülő korszerű irányokat látja egészsé
gesnek a hazai felhasználásban is követni. Any- 
nyi megállapítható, hogy a fejlett alumíniumfel
használó országokhoz viszonyítva jelentős meg
takarítási lehetőségeink vannak még a szilárdság
növelésben. Ezekben az országokban az ötvözött 
és ötvözetlen alumínium félgyártmány-felhaszná
lás aránya 72 : 28. Ez az arány nálunk csaknem 
fordított. A félgyártmánygyártás perspektivikus 
fejlesztési irányának tekintjük:

—  az in te r m e ta ll ik u s  fázisok k e d v e z ő t le n  ha tásá 
n a k  e lk e r ü lé s é r e  szolgáló e l já rá so k a t;

—  a s z u p e r k é p lé k e n y  séget h a szn o sító  technológia i
fe j le s z té s e k e t ,

—  a g y o r sh ü té s e n  alapuló á lu m ín iu m -p o rk o h á sza -
t i  e ljárást,

— az a lu m ín iu m  a lapú ko m p o z ito k  előá llítá sá t.

A hazai kutatásnak is az a célja, hogy az ötvö
zetek kívánt tulajdonságait a feldolgozás változ
tatásával, számítógépes vezérléssel, egyedülálló 
mikrostruktúrával és tulajdonságokai lehessen ki
alakítani gyorsan és hatásosan hosszas kísérleti 
munkák helyett.

Ez a gyakorlat olyan kvantitatív modellek ki- 
fejlesztését teszi szükségessé, amelyek feltárják a 
feldolgozás és mikrostruktúra közti viszonyt és a 
kívánt tulajdonságok elérését lehetővé tevő tech
nológiát.

Ezek a törekvések jól érzékeltetik azokat a le
hetőségeket, amelyek az alumínium tulajdonsága
it kedvezően befolyásolják. Rövidesen eljön an
nak az ideje, hogy a fejlett kutatási központok és 
a mellettük lévő üzemek szinte egyedi célokat szol
gáló tulajdonságkövetelményeket tudnak majd ki
elégíteni. Ez azt jelenti, hogy az alumínium a ha
gyományos területeken újraértékelődik, az új tu
lajdonságok pedig — melyek megtervezhetők és 
technologizálhatók —, olyan területeken teszik le
hetővé alkalmazását, amelyeken versenyképessé
ge elvitathatatlan.

A félgyártmánygyártásban jelenleg folyamatban 
levő fejlesztéseink alapvetően a piaci vevőköve
telmények maximális kielégítésére irányulnak. A 
fejlesztésben fontosnak tartjuk a felhasználókkal
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való szoros együttműködést. A felhasználó szá
munkra a konstruktőrt jelenti, azt az egyént, szer
vezetet, ahol a konstrukció megszületik. Nem ér 
semmit az az alapanyag- és félgyártmányfejlesz
tés, amely a konstrukcióban nem tükröződik.

Nem tekinthetem feladatomnak, hogy a korsze
rű konstrukció kérdéseit elemezzem. Hogy mégis 
szólok erről a kérdésről is, az azért van, mert egy 
konstrukcióban az anyaggyártó munkája is ér
tékelődik. Ha a konstruktőr szakszerűtlenül bá
nik a szerkezeti anyaggal, akkor rossz a konstruk
ciója, és lejáratja a szerkezeti anyagot is. Ezért 
igen fontos, hogy a konstruktőr az általános funk
cióvizsgálati vagy értékelemzési eredmények alap
ján annak keretében helyesen és reálisan értékel
je, alkalmazza a szerkezeti anyagot. A különbö
ző hazai konstrukciókat nézve nem lehetünk meg
elégedve az alumínium kezelésével sem a funk
ció, sem a forma szempontjából, tehát a haszná
lati értéket, a minőséget befolyásoló tényezőkkel. 
Minőségi elem a formatervezés értékmérő, érték
növelő szerepe is. Sok anyagféleség, rosszul funk
cionáló, otromba megoldás, ill. termék születik 
design hiányában.

A fogyasztók választhatnak az azonos célra fel
használható különböző kivitelű, anyagú áruk kö
zül. A felhasználók akkor elégedettek, ha a ter 
mékinnovációban részt vevő szakemberek anyag- 
választása, konstrukciós javaslata optimálisan egye
zik a fogyasztók végső elképzelésével. A termék
innovációban egyes szempontok igen mereven meg
határozzák a választható anyagot, konstrukciót, et
től eltekintve azonban napjainkban legtöbb prob
lémát már nem az egzakt módon meghatározott, 
hanem a felhasználási szokásokat, felhasználói 
kultúrát, esztétikai szempontokat figyelembe ve
vő tényezők jelentik.

így az alumínium sajtolt profilok családdá szer
vezését, az alumíniumban rejlő lehetőségek kiak
názását, a maximális funkcióbiztosítást, az ergo
nómiai paraméterek betartását, korszerű alumí
nium csomagolóanyagok tervezését stb. a design 
és a design szemlélet, valamint az ehhez kapcso
lódó korszerű marketingmunka alkalmazásával le
het csak biztosítani. A formatervezés szerepét még 
az is fokozza, hogy az alumíniumfeldolgozási tech
nológiák rendkívül széles teret adnak a kreativi
tás kibontakoztatásához.

A magyar alumíniumipar, mint húzó ágazat, a 
jelentős devizaszerzés mellett meghatározó gaz
dasági és technikai szerepet töltött be a külön
böző felhasználási területeken. Ennek megfelelően 
alakult az alumíniumfeldolgozási és alkalmazási 
kultúránk is.

Az alumínium újraértékelése világszerte folyik. 
A tudományos eredmények egyértelműen jelzik, 
hogy az alumínium fejlettebb szinten is korsze
rűsített tulajdonságaival ott tud maradni a fo
gyasztást meghatározó szerkezeti anyagok között. 
Hogy a magyar alumínium a világ alumíniumpi
aci versenyében hol tud megállni, azt a fejleszté
si lehetőségeink mellett az is meghatározza, hogy 
a belföldi felhasználás és annak szerkezete meny
nyire korszerűsödik és mennyire tud anyagi és

szellemi szerepet vállalni a fejlesztés összetett és 
ma még minden vonatkozásában nem egyértel
mű útján.

Az alumínium fentiekben bemutatott fejleszté
se mellett a tröszti stratégia a több lábon állás 
célkitűzését tartalmazza. Ez első közelítésben a 
timföldbázison speciális oxidtermékek ki-, ill. to
vábbfejlesztésére vonatkozik. Ide soroljuk a ko- 
rundot és mullitot; ezek minősége a mai legfej
lettebb piacok követelményeinek is megfelel. Nem 
kis gondunk, hogy ez a jövőben is így legyen.

A tűzálló anyag területén végrehajtott fejlesz
tésünkkel igen jelentős lépést tettünk a minőség 
javításában. E téren csaknem minden paraméter
ben képesek vagyunk elérni a legfejlettebb kon
kurens által garantált értékeket. Ez a tény azt je 
lenti, hogy termékeink tőkés értékesítése nem 
okoz nehézséget, és az elérhető árak is kedvező
ek.

Szólni kívánok még a galliumról, mint jelentős 
termékünkről. Fejlesztéseink eredményeképpen rö
videsen 6—7 N minőséget tudunk garantálni. En
nek továbbjavítása csak a konkrét vevői kérések 
alapján lehet indokolt, erre bármikor készek va
gyunk. Sajnos a jelentéktelen hazai felhasználás 
miatt a felhasználókkal való együttműködés hú 
zó hatása nem érvényesül, ugyanis a tőkés érté
kesítésből csak kevés olyan visszajelzéshez jutunk, 
ami egyértelmű fejlesztési utalásokat tartalmaz.

Meg kívánom még említeni, hogy az elmúlt évek 
fejlesztéseinek eredményeként 1000 t/év nagyság
rendben gyártunk különböző zeolitokat és ezek 
gyártási palettáját tovább kívánjuk szélesíteni. 
Ügy ítéljük meg, hogy fejlett ipari ország nem 
nélkülözheti a zeolitot, mint olyan segédanyagot, 
amely az ipari színvonal jelzője. Abban bízunk, 
hogy az általános fejlődés eredményeként hazánk
ban is perspektívája van ennek a terméknek.

Befejezésképpen szabad legyen még a minőség 
általánosabb kérdéseihez néhány gondolattal hoz
zájárulnom. A minőségbiztosítás fogalmának ér
telmezése jelentősen bővült, és nem korlátozható 
csak a be- és kijövő termékek minőség-ellenőrzé
sére. Napjainkban a minőség komplex fogalom, 
a termék és a technológiák minőségén túl ide kell 
érteni a gazdálkodás hatékonyságát, jövedelme
zőségét, de olyan nehezen számszerűsíthető té
nyezőket is, mint az oktatás, a munkakultúra, a 
vezetés és szervezettség színvonala.

A közeljövőben a gazdálkodás és a termelés fel
tételei előreláthatólag nem könnyebbednek. A mi
nőséggel és annak fejlesztésével kapcsolatos kény
szer viszont egyre erősödik, akár olyan gyakor
lati tényezőkben kifejezve is, mint az árak ver
senyképessége, akár a terméket előállító ember 
versenyképessége (tudása, fegyelme, felelősségér
zete vagy együttműködési készsége).

A megfelelő minőségű munkavégzést nehezíti 
a mai gazdasági társadalmi környezet. Ma a dol
gozók jelentős hányada a nap egyik szakaszában 
otthon nehéz fizikai munkát végző kistermelő 
vagy kisiparos, míg másik szakaszában modern 
nagyüzemi termelésben komplex tudást igénylő, 
magas szintű technikát alkalmazva termelő mun
kás.
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Az irányítást jelenleg is áthatja a bürokratiz
mus.

Még mindig kevés vállalkozó szellemű ember 
vesz részt az irányításban. A nevelési, oktatási to
vábbképzési rendszerünk nem eléggé készít fel a 
vállalkozásra.

Az iparvállalatok jelenlegi szervezete ma sem 
segíti a minőségszemléletű, vállalkozó típusú mun

kavégzés és vezetés kialakítását. A vállalati ve
zetők nagy hányada nem a koncepciók kidolgo
zásával, hanem a pénzügyi évtől pénzügyi évig 
tartó operativ tevékenységgel foglalkozik.

Ahhoz, hogy a vállalat minőségbiztosítási, mi
nőség-ellenőrzési munkája lényegesen javuljon, 
szükséges ezeknek a külső tényezőknek a gyöke
res megváltoztatása is.

Üzemi hírek

M egszűnik a  Borsodi V askohászati Tröszt

V isszatér a  gyökerekhez, s ja n u á r  1-jétől ú jbó l rész 
v ény társaságkén t m űködik a  diósgyőri kohászat, m ég 
pedig a  D im ag, azaz D iósgyőri M etallurgiai és A la 
k ítástechnológiai G yár néven.

E rrő l tá jék o z ta tta  a  sa jtó  képviselő it a  h é ten  a  vo lt 
L en in  K ohászati M űvekben a  gyár vezérigazgatója, 
T olnay L ajos és a m ár m egalaku lt 16 kft., önálló  tá r 
saság vezetői.

M iután  az Ózdi K ohászati Üzem ek és a  L enin  K ohá 
szati M űvek is részvénytársasággá alakult, elv i m eg 
á llapodás szü le te tt a  M inisztertanáccsal a  Borsodi 
V askohászati T röszt néhány  napon belüli m egszűnte 
téséről. A trö sz ti vagyon v isszakerü l az egyes rt.-kbe.

A Dimag 16 önálló  társaságból áll. A z eddig bevont 
nyugati tőke összege 15 millió dollár, am i várhatóan  
még nőni fog.

Az rt. m egalaku lásával m egszűnt a  hagyom ányos, a 
M etallim pexen k ere sz tü l végzett kü lkereskedelm i te 
vékenység, a v á lla la t  jan u ár 1-jétől önálló  export 
joggal rendelkezik . A szocialista ex p o rto t te ljes egé
szében m egszűntetik , term elésük 50 százalékát bel 
földre. m ásik fe lé t tőkés exportra szán ják . A Szovjet- 
ún ió t ezentúl n em  export-, hanem  beszerzési piac 
n ak  k ívánják  tek in ten i.

Az újságírók k é rd é sé re  a vezérigazgató elm ondta: 
egyelőre még n incs szó a dolgozók részvényvásárlá 
sáról, bár ő m aga is tám ogatja ezt a  tu la jd o n lá s i for 
m át. B ejelen tette : a  jövő évben tovább i, m integy 
1000—1200 főnyi létszám csökkentésre lesz szükség.

M agyar Nemzet, 1989. decem ber 30.

Könyvismertetés
Prohászka Ján o s: Bevezetés az anyagtudom ányba I.

A T ankönyvkiadó  á lta l 1988-ban k iado tt m ű a  B u 
dapesti M űszáki Egyetem  V illam osm érnöki K arán ak  
hallgató i szám ára  készült. E nnek  m egfelelően az á l 
ta lános anyagtudom ányi ism eretekkel foglalkozó szak 
könyvekre jellem ző fejeze tek  (ötvözetek egyensúlyi 
viszonyai, sz ilá rd  testek m echanikai tu la jdonságai 
stb.) hangsúlyozottsága h á tté rb e  szorul az elektrom os 
vezetés és a  m ágneses anyagok  tá rgyalásának  m ély 
ségeihez képest. Ez u tóbbi fejezetekben szám os m a 
használatos anyagféleség jellem zői is m egtalálhatók.

T árgyalásm ód jára  jellem ző, hogy a jelenleg  ism ert 
és elfogadott anyag tudom ányi gondolkodásm ódokat 
m arad ék ta lan u l az olvasók elé tá rja , de egyben f i 
gyelm eztet is a  tárgyalásm ódok nem  egységes je lle 
gére. F e lh aszn á lja  a  kvan tum m echan ikát az e lek tro 
mos és a  m ágneses anyagok tu la jdonságainak  é r te l 
m ezéséhez. A m echanikai tu la jdonságok és a  fé lv e 
zetők v iselkedésének m egítéléséhez a  reális k r is tá 
lyokban jelen levő  k ris tá ly h ib ák  bem utatásával n y ú jt 
segítséget. T erm odinam ikai alap ism eretek  a lk a lm azá 
sával teszi érthetővé, hogy az  anyagokban a te rm o 
d inam ikai param éterek  m egváltozása m ilyen fo 

lyam atok le já tszódásá t idézik elő, Ш, ado tt külső 
feltéte lek  m elle tt m elyek  lehetnek az egym ással egyen 
sú ly t tartó  fázisok.

Az egyetemi jegyzetek  nyom dagrafikai színvonalát 
m essze m eghaladó kiállítású  könyv m ondanivaló ját 
több, m int 350 jó l m agyarázott, könnyen  érthető , je l 
lemzően vonalas á b r a  segítségével a d ja  elő.

A 345 oldalon 13 fejezetre osztott anyag  egyes ré 
szeinek értéséhez jó  segítséget ad a  fejezetvégeken 
ta lá lható  definíció-gyűjtem ény. A könyv alkalom sze 
rű  átlapozásákor a  név- és tá rgym utató  ad  segítsé 
get.

Je len  első k ö te tb en  technológiáról alig  esik szó. 
Ennek fő oka, hogy a  szerző szándéka szerin t az itt 
ism erte te tt anyag tudom ányi ism eretanyagokhoz kötő 
dő technológiákat egy külön kö tetben  tá rgyalja .

A  könyv fo rg a tá sa  a fémek anyagszerkezettanával 
foglalkozó m inden  egyetem i hallgató és m érnök  szá 
m á ra  hasznos leh e t, ugyanis jól o lvasható , könnyen 
érthető  stílusa e llen é re  a vonatkozó ism eretanyag 
a lap ja it és lényegét é r in ti a m a tudom ányosan  elfo 
gadott tudom ányos álláspontoknak m egfelelően.

dr. Buza Gábor
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A technológia adásvételének nehézségei Magyarországon 
1989-ben és javaslatok a probléma megoldására

Pénzügyileg m otivált szakm a i szem léletünk a 
m űszaki fejlesztést álta lában leszűkíti a kutatás 
és fejlesztés területére; ebből eredően nem  
fo rd ítu n k  kellő figyelm et a K + F  eredm ényeit 
m egvalósító tevékenységre és nem  eredm ényes 
a hatékony hazai technológia tapasztalatainak 
terjesztése. A  technológia adásvétele előtt or 
szágunkban szemléleti, szem ély i-  és szerveze 
ti, érdekeltségi, finanszírozási és kockázati, va 
lam in t információs, sze rveze ti és szaktudási 
tényezők jelentenek a ka d á ly t addig is, amíg 
a versenyelvű piacgazdaság központi figurája  
—■ a vállalkozó — m in d en n a p  személyiség lesz 
életünkben.

A gazdasági szemléletben beálló változások üte
mére mi sem jellemzőbb, mint az, hogy jóllehet 
vizsgálatom sarkalatos megállapításai változatla
nok, mégis azok indoklását az elmúlt hónapokban 
többször át kellett hangolnom. Hazánk gazdasá
gi életében korszak-, rendszer-, modell- vagy egy
szerűen csak szerkezetváltás igénye merül fel. Kö
zülük mindenki beállítottsága, vérmérséklete vagy 
felkészültsége szerint választhat. Egy azonban biz
tos: radikális változásra van szükség a gazdaság
ban, és a többség a nemzetközi együttműködésre 
fokozottan támaszkodó piacgazdaság kiépítését tű 
zi célul. A gazdaságot megmozgató fontos törvé
nyek születnek, ugyanakkor más fontos törvé
nyek késnek megszületni; politikai várakozás kés
leltet gazdaságilag életbevágó intézkedéssorozato
kat. Ebben a légkörben konferenciánk szakmai 
kört képezve megpróbál olyan koprodukciós vi
tákat kialakítani, amelyek ötleteket generálnak, 
áláspontokat tisztáznak, és olyan javaslatokat ered
ményeznek, amelyek hozzájárulhatnak egy ki
egyensúlyozott, elfogadható, többé-kevésbé tár 
sadalmi konszenzuson alapuló fejlődési irány ki
alakításához.

Én is ennek szellemében kívánom előadni azo
kat a gondolataimat, amelyek a piacgazdasággal 
konform iparjogvédelmi mechanizmus egyik fon
tos részének, a technológia adásvételének (transz
fer) előmozdítását célozza.

Terjedelmében korlátozott dolgozatom csak ar
ra vállalkozik, hogy néhány elképzelést villant
son fel, amely később más szakmai körökben konst-

Gál József 1938-ban szü letett K ispesten . A budapesti 
MK K özgazdaságtudom ányi Egyetem en szerzett 
külkereskedői diplom át 1960-ban. Szakism ereteit 
nem  gyakorolta, m ert egyetem  u tán  diplom áciai 
szolgálatba lépett. Az E gyesü lt Á llam okban 5 évig, 
S vájcban  4 évig foglalkozott gazdaságpolitikai elem 
zésekkel, m ajd  a K ülügym inisztérium ban az ENSZ 
T echnikai Segély és az U N D P ügyek koordinátora 
volt. 1975-től hazai ipa ri és  ku ta tó in téze ti tanács 
adást és iparjogvédelm i irá n y ítá s t  végez.

* E lhangzott előadás az „Innováció , iparjogvédelem  
m a és ho lnap” c. 1989. szept. 11—12-én Budapesten 
rendezett nemzetközi kon ferenc ián .

ruktív továbbgondolást és megfontolást eredmé
nyezhet.

A magyar iparjogvédelmi mechanizmus tovább
fejlesztésének jelenleg ismert irányelvéhez a kö
vetkezőket kívánom hozzáfűzni.

A versenyelvű piacgazdaságban a nemzetközi 
iparjogvédelmi szellemű és szabályozási mecha
nizmus középpontjában a vállalkozó áll, aki pia
ci versenyelőnyét védeni kívánja; eszköze a fel
találó monopolizálható és extraprofitot eredmé
nyező szellemi terméke. A Szellemi Tulajdon Vi
lágszervezete (a WIPO) fóruma azoknak a garan
ciaérvényesítési törekvéseknek, amelyek a nem
zetközi gazdasági élet e fontos területén uralkod
nak. Az a gazdaság, amelyik magáévá teszi eze
ket az elveket és érvényt is szerez nekik, konform- 
má válik a legprogresszívebb (és legoffenzívebb) 
— ámde a gazdasági korszaknak megfelelő — gaz
dálkodási gyakorlathoz. Annak ellenére, hogy föld
rajzi térségünkben hazánk elöljár e téren, sok 
tennivaló vár ránk, magyarokra.

Az imént említettem a versenyelvű piacgazda
ság kulcsfiguráját: a vállalkozót. A hiánygazda
ságban az ilyen szakember is hiánycikk. Nálunk 
eddig nem is igen nőhetett fel, a gazdasági kör
nyezet nem igényelte.

Iparjogvédelmi szabályozásunk — bármilyen 
kor- és időszerű megoldásai születtek is — nem 
ment túl a szabadalmi szintű monopólium garan
tálásán, illetve a feltalálók jogainak valamilyen 
védelmén. Ez nem több, mint egy hangszer, amely 
akkor is érték, ha hallgat, de igazán akkor szol
gál, ha muzsikálnak vele, persze az sem mindegy, 
hogy vidéki lakodalomban, beatkoncerten, vagy 
szimfonikus zenekarban. Hasonlít ez a vállalko
zónak a feltalálóhoz viszonyított más dimenzió
ban folyó működéséhez, amit a gazdasági környe
zet a szellemi tulajdoni szabályozás révén alko- 
tóan elősegít.

A szellemi tulajdoni szabályozás a piacgazdasá
gi érdekviszonyoknak és az innovációs folyama
tok természetének felel meg, ami a személyiségi 
jogok védelmén túl kiterjed a feltalálói díjazás 
alapjául szolgáló találmányhasznosítás realizálá
sára is. Érzékelhető, hogy ez a szabályozás az ipar- 
jogvédelmi rendszeren túl a polgárjogi rendezést 
is szervesen integrálja.

Említenem sem kell, hogy ez csupán előrete
kintés. Megvalósítása sok munkát igényel. Min
dennapos gondjainkban a mindennapok kérdése
it kell megoldanunk, ugyanakkor nem haszonta
lan a távlati cél ismerete.

Az iparjogvédelem nem az innovációt védi, ha
nem az innovációt megvalósító értékhordozót. 
Nem kívánom részletezni ezeket az összetevőket, 
de — ismerve a nemzetközi normákat — meg
kockáztatom azt a megállapítást, hogy a jó ha
gyományokra visszatekintő magyar iparjogvéde
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lem szabályai lényegében piacgazdasági elveket 
hordoznak, mégis jelenlegi reform korszakunk és 
a külgazdasági környezet új követelményeket tá 
maszt iparjogvédelmi rendszerünkkel szemben. En
nek a kihívásnak sürgősen meg kell felelnünk.

Ennyi rávezetés után, engedelmükkel rátérek 
mondandóm lényegére, a technológia-adásvétel 
helyzetének vizsgálatára. A technológia-transzfer 
az innovációs fejlesztés során kialakított munka- 
megosztás egyik formája, melynek egyik (lénye
gében alapvető) feltételrendszerét az iparjogvéde
lem szolgáltatja: jogi alapot nyújt a tulajdoni el
különültségre; információs forrást képez, és a jo
gosultságot szabályozza (ami egyúttal kereteket 
szab a fejlesztésben való érdekeltségnek). Azon 
kollégák tájékoztatására, akiknek piacgazdaságá
ban az újítás fogalma nem szerepel az iparjogvé
delem, illetve a gazdálkodás rendszerében, közlöm, 
hogy a magyar iparjogvédelemben az újítások je
lentős szerepet játszanak, és szabályozásuk egy 
rendkívül diszpozitív törvényben néhány hete tör
tént meg, 1990. január 1-jei hatálybalépéssel.

Pár éve központi felmérés keretében két lista 
készült az állami intézkedésekről, illetve jogsza
bályokról, amelyek jelentős hatással vannak a 
belföldi technológia-adásvételi ügyletekre. Az ösz
tönző hatású intézkedések és jogszabályok sora 
ugyan hosszabb volt, mint az akadályozóké, de a 
hatást sajnos nem hosszra mérik, hiszen egy aka
dályozó tényező megkérdőjelezheti az ösztönző ha
tású intézkedések egész sorát. Jellemzője a két 
listának, hogy az ösztönző hatású intézkedések kö
zött a ,,törvény”-ek kaptak nagyobb helyet, míg 
az akadályozó hatású intézkedések a törvény nél
küli „gazdasági környezet”-et képviselik és ezért 
megfoghatatlanok. Az iparjogvédelem magyar 
rendszerének fejlettsége ismeretében kijelenthet
jük, hogy Magyarországon a technológia-adásvé
tel fellendülésének fő akadályai nem jogi termé
szetűek.

A technológia-adásvétel gazdasági környezete 
Magyarországon

A közelmúltban két kanadai üzletember szelle
mi termékek felkutatása céljából itteni nagykö
vetségük révén találkozót hirdetett meg érdeklő
dő magyar cégekkel a Gazdasági Kamarában. A 
kanadaiaktól kölcsönöztem a következő megálla
pítást: „A technológiatranszfer olyan mint egy 
kötél; akármilyen erős is, jobbára csak akkor mű
ködik, ha húzzák; vagyis tolni nem lehet.” Azt 
hiszem, a hasonlat találó, mert licenciát vagy bár
mely szellemi terméket a húzó fél, a befogadó ol
dal együttműködő magatartása nélkül nem lehet 
értékesíteni.

A kérdés először az, hogy van-e megfelelő kö
tél; hisznek-e abban a magyar vállalatok, hogy 
vannak megvalósításra érdemes hazai szellemi ter 
mékek? Továbbá: van-e piaca és ha nincs, akkor 
mi a teendő a technológia-adásvételi piac kiala
kításához?

Vállalatom esetében és ismerteim alapján is ar 
ra a következtetésre jutottam, hogy számottevő 
elfekvő szellemi termék vár hazánkban hasznosí

tásra, de ennek mind az eresztő, mind a húzó ol
dalon vannak akadályozó körülményei. Ezeket az 
alábbiak szerint csoportosítom:

1. Általános szemléleti tényezők

Pénzügyileg motivált szakmai szemléletünk a 
műszaki fejlesztést általában leszűkíti a kutatás 
és fejlesztés területére; nem fordít megfelelő fi
gyelmet a K +F  eredményeit megvalósító tevé
kenységre és egyáltalán nem foglalkozik a haté
kony hazai technológia tapasztalatainak terjesz
tésével. Ez a gyakorlatban abban nyilvánul meg, 
hogy a műszaki fejlesztést preferáló kedvezmé
nyek lényegileg csak a K +F területére terjednek 
ki, és a gyakorlatban nem alkalmazhatók a mű
szaki fejlesztés jövedelmezőséget növelő oly fon
tos területén, mint a vállalkozásszerű megvalósí
tás és elterjesztés. Az ilyen tevékenységet magá
ban foglaló vállalkozás jellegű szerződésekből szár
mazó nyereség nem részesül adókedvezményben.

Az általános szemléleti tényezők közé sorolan
dó az a jelenség, hogy illetékes műszaki-gazdasá
gi szakemberek nem érzékelik és nem becsülik a 
hazai, eredményesen átvehető szellemi termék je
lentőségét. Ennek okai részben objektív jellegű
ek (bizalmatlanság, referenciahiány, alkalmazás
ra nem kész állapot stb.), részben a szubjektív be
állítottság következményei (a külföldi technoló
giavásárlás vállalati és egyéni előnyei). A megfe
lelő informáltság hiánya is az ilyen jellegű okok 
közé sorolható.

2. Érdekeltségi tényezők

Mind a szervezeti, mind a személyi érdekeltség 
fontos szabályozó. Érvényesülésük azonban a gaz
dasági, elsősorban a mikrogazdasági környezettől 
jelentősen függ.

Az átadói érdekeltség a termelő, szolgáltató vál
lalatoknál akadályba ütközik elsősorban azáltal, 
hogy a technológia eladásából származó bevétel 
és a nyeresége is elenyésző a termelői és szolgál
tatói jellegű árbevételhez és nyereséghez viszo
nyítva. Különösen szembetűnő ez az aránytalan
ság, ha figyelembe vesszük azt a tényt, hogy or
szágunk méretei következtében egy-egy nagyvál
lalat uralja saját tevékenységi területét, és ha 
lenne is átadásra való műszaki ismerete, nem na
gyon lehetne kinek átadni.

Az átadói érdektelenség harmadik oka lehet 
(nagy) vállalataink szervezete, amelyben egysze
rűen nincs olyan részleg, vagy személy, amely, 
ill. aki szellemi javak értékesítésével foglalkoz
hatna. A kereskedelmi részlegek feladata a vál
lalat termékeinek, szolgáltatásainak árusítása; ez
zel nem vonható egy kalap alá a szellemi javak 
értékesítése. A szellemi termékek értékesítése 
mindenképpen mérnököt kíván, aki bizonyos köz- 
gazdasági, iparjogvédelmi ismeretekkel és üzleti 
jártassággal is rendelkezik. Gazdasági fejlődésünk 
eddig nem igényelte ezeket az embereket, de ha 
lenne is ilyen személy, kérdéses, hogy elvállal
ná-e az ilyen beosztást olyan vállalatnál, ahol en
nek a tevékenységnek nincs hagyománya és presz
tízse.
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Mind a szervezeti, mind a személyi érdekeltsé
gi tényezők kedvezőbben jutnak érvényre a ku
tatószervezeteknél. A kutatóintézmények újdonsá
gok kidolgozása érdekében létesültek, és bár ko
rábban költségvetési megrendelésekre kutattak, 
jelenleg (többnyire az 1982-ben létrehozott kuta
tó-fejlesztő vállalatok átszervezése óta) jobbára 
vállalati megrendelésekből kell fenntartani magu
kat. Erre korábbi és meglévő üzleti kapcsolataik 
és főképp a személyes ismeretség nyújt lehetősé
get. A meghatározott témakörben működő mun
katárs jó személyes viszonyban van az iparban 
dolgozó kollegáival; tudja, hogy mik az ipar gya
korlati műszaki problémái, és ha úgy gondolja, 
hogy azokra megoldás található, akkor megfelelő 
ajánlattal próbálja az iparvállalatot szerződés kö
tésére rábeszélni. Ugyanakkor igyekszik — álta
lában a megrendelő vállalat munkatársainak be
vonásával — szabadalmaztatható találmányt lét
rehozni. A tudományos munkatársak így lénye
gében ügynöki tevékenységet vállalnak fel, ami 
azt jelenti, hogy valóságos szükségletek felé for
dulnak. A kutatóhelyek technológiaátadási igye
kezete tehát anyagi érdekeltségből, illetve rászo
rultságból ered.

Az átvevői érdekeltség, miként azt a kötél má
sik végén, az átadói érdekeltség esetében is ki
mutattuk, azért hiányzik, mert a technológia adás
vételére nem alakult ki megfelelő piaci helyzetet 
megalapozó elégséges mértékű kereslet és kíná
lat.

A kereslet alacsony mértékét feltehetően a kö
vetkezők motiválják:
— Hiányzik az érdekeltség vállalati kényszerítő 

oldalának megfelelő kapcsolata az ösztönző ér
dekeltséggel. (A szabályozók változásai, a ter 
melés növelését célzó költségvetési támogatá
sok jövőbeni fokozatos szűkítése és megszűné
se, a kényszerítő hatás jelentős fokozását ered
ményezheti.)

— Hiányoznak a vállalati hosszú távú stratégiák; 
elégtelen a vállalatok marketingtevékenysége.

— Hiányzik a kibontakozást segítő technológia 
adásvételi lehetőségekről való informáltság.

— Szűkek a beruházási lehetőségek.
— A felkínált, átadásra váró technológiák előké

szítettségének alacsony színvonala, ún. „kony
hakész állapotának” hiánya.

A személyi érdekeltség mind az átadói, mind 
az átvevői oldalon könnyebben megragadható, mint 
szervezeti párja. A technológiaátadás jogi intéz
ményrendszerével kapcsolatban ismertettem, hogy 
a személyi érdekeltség jogszabályok alapján lénye
gében megoldott, azonban a különböző pénzügyi 
és bérszabályozók nehezítik a technológia adás
vételében részt vevők érdekeltségének érvényesü
lését.

Az előbbiekben megállapítottuk, hogy a nagy- 
vállalatok passzívak műszaki ismereteik átadásá
ban, és feltételeztük, hogy számos olyan techno
lógiái művelet vagy részművelet lehet, amely má
sutt is hasznosítható lenne. Ha ennek felmérésé
re a vállalati apparátus nem mozgósítható, ak
kor talán a vállalatnál dolgozók öntevékeny kez
deményezését használhatnánk ki.

A személyes kapcsolatok igazolhatóan a tecn- 
nológiaátadás mozgatói hazánkban. Ne szégyell
jük a két kanadai üzletember házaló ügynöki te
vékenységének felvállalását. Ez már kitalált (és 
elfelejtett) dolog; nekünk most csak megfelelő 
tartalommal kell kitölteni. Addig is, amíg saját 
fiatal menedzsereink felnőnek, kiaknázatlan tar 
talékkal rendelkezünk újonnan vagy régebben 
nyugdíjas, de aktív munkára alkalmas műszaki 
nyugdíjasaink táborában. Ezek az emberek nem
csak a szakmát, hanem a partnereket is kiváló
an ismerik. Ha megfelelő érdekeltségi rendszert 
alakítunk ki, gondosan előkészített szellemiter- 
mék-értékesítési feladatsort és következetesen szá
ntónkért munkát várunk el, akkor mindhárom fél 
elégedettségét elérjük.

A MTESZ, az Alkotó Ifjúság Egyesülés, a Gaz
dasági Kamara célszerűen megfelelő irányítója 
lehet ennek a folyamatnak. A tevékenység jogi 
alapja adott a találmányok és újítások megvaló
sításában való közreműködés körében. A mene
dzselő szervezetek szakmai tevékenysége ugyan
ezen az alapon legalizált.

3. Finanszírozási és kockázati tényezők

A technológia-adásvételben vélhetően nem a fi
nanszírozási probléma a legfőbb akadály, mert 
banki szakemberek szerint a jónak, hasznosnak, 
főleg hatékonynak mutatkozó célok megvalósítá
sára az innovációs bankoknak van elegendő pén
zük. Van ebben a folyamatban azonban egy olyan 
nem jelentéktelen rész, amely kockázatos. Kocká
zati tőke viszont nem áll megfelelő mértékben 
rendelkezésre. Az innovációs bankok részvénytár
sasági formává való átalakulása várhatóan növel
ni fogja a kockázati tőke képzésének lehetőségét
is.

A finanszírozás megkönnyítése lehetséges a 
„technológia faktoring” gyakorlatának terjesztése 
révén is, amikor a közvetítő készpénzben megve
szi az átadásra szánt felhasználható új ismerete
ket, majd azt hitelkondicióval adja tovább a fel
használónak. A finanszírozásban segít a lízing- 
tevékenység is. A finanszírozás területére szakoso
dott innovációs pénzintézetek munkája már ma 
is hasznos: gyakran vállalják az innováció me
nedzselő és előkészítő feladatát is. A több mint 
100 engineering vállalat közül néhány az előkészí
tő munkán kívül közvetlen vagy közvetett finan
szírozási tevékenységet is folytat.

4. Jogi szabályozási tényezők

Megállapítottuk, hogy a technológia adásvétele 
kiterjesztésének nincsenek törvénybe vagy tör
vényerejű rendeletbe foglalt akadályai, a meglé
vő jogszabályok sokkal élénkebb technológia-for
galmat is lehetővé tesznek. A polgári törvény- 
könyv elismeri a szellemi terméket és a know- 
how-t annak vagyoni értékével és forgalomképes
ségével együtt, de nem rendelkezik arról, hogy a 
szellemitermék-értékesítés milyen szerződés alkal
mazásával és milyen formában történjék. A szer
zői jogvédelem megoldás ezen a téren. Ezek sze
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rint a magyar törvények lehetővé teszik a szel
lemi termékekre is az adásvételi megállapodást, 
ugyanakkor vállalkozási szerződés megkötését is.

5. Információs tényezők

Az eredményes technológiapiaci forgalom fon
tos feltétele, hogy az új technológiát alkalmazni 
kívánó vállalat vagy közvetítő szervezet tisztában 
legyen a kínálattal; annak milyen műszaki-gazda
sági előnyei vannak a meglevőhöz képest, vala
mint, hogy melyik vállalattal és intézménnyel, 
esetleg magánszeméllyel kell kapcsolatba lépni 
részletes információk érdekében, és az átvételről 
tárgyalni. Az már egészen más kérdés, hogy a 
műszaki szakemberek milyen mélységben isme
rik az információs rendszereket és mennyire tud 
ják azokat felhasználni. Az összefoglaló javasla
tokban ezzel kapcsolatban is teszek említést.

6. Szervezeti tényezők

Az elmúlt években hozott központi intézkedé
sek lehetővé tették a technológia adásvételével 
foglalkozni jogosult és képes szervezetek létrejöt
tét. Elsősorban a meglévő szervezetek fejlesztésé
re van szükség. A szervezetek és jogi helyzetük 
fokozatosan kialakultak, és elkezdődött a szerve
zeti formák korszerűsítése is, pl. különböző tá r 
sulások, rt-ok, stb. Célszerű lenne felhasználni a 
külföldön bevált, nálunk még nem létező szerve
zetek tapasztalatait, a műszaki fejlesztés és ezen 
belül a technológia-adásvétel kiterjesztése érde
kében új szervezetek létesítése révén (pl. lízing
szervezetek).

Sem az átadó, sem az átvevő vállalatoknál ál
talában nem működik a technológia átadására— 
átvételére specializált személy vagy csoport. Az 
iparjogvédelmi munkának nincs meg az őt meg
illető rangja.

A gazdálkodó szervezetek technológia-adásvéte
lét szem előtt tartó szakembereink véleménye sze
rint a találmányok megvalósításával kapcsolatos 
vállalkozói kedv felkeltése céljából a formálódó 
adópolitikai programban jelentős, ideiglenes adó- 
csökkentést kellene bevezetni minden olyan vál
lalkozó javára, aki szabadalmazott új terméket 
valósít meg. Ehhez szervesen kapcsolódik az az 
igény, hogy a találmányok megvalósításával ösz- 
szefüggő beruházásokat AFA-mentessé tegyék.

7. Szaktudási és képzési tényezők

A fejlett iparral rendelkező országokban az in
novációval foglalkozó menedzser elismert rangú 
szakember. Az innovációs menedzsernek kell az 
adott vezetés számára előkészíteni a technológia
adásvétellel kapcsolatos döntéseket. Felelősségtel
jes munkája egy-egy vállalat jövőjének kialakí
tását is meghatározhatja.

Hosszú távon kamatozna az, ha műszaki isko
láink, egyetemeink tananyagában legalább kollok
viumi szinten megismertetnénk az OTH kereté 
ben működő szabadalomkutatást, az iparjogvédel
mi dokumentációt és a szabadalmi információs 
rendszert. Arra érdemes — tehát rangot jelentő 

én — fiatal műszakiakat iparjogvédelmi munká
ra alkalmazhatnának a vállalatok. Belőlük nőhet
nek ki a későbbi innovációs menedzserek.

Javaslatok a továbbfejlesztés érdekében

Az elmondottak a technológia-adásvétel helyze
tének ismertetése során óhatatlanul érintették azo
kat a kérdéseket, amelyeket a továbblépés érde
kében hasznosnak tartottam. Most a fontosabbnak 
ítélt megállapításokat sorolom fel.
a) A technológiát átadó vállalatot továbbra is il

lesse meg az adókedvezmény, akár 100%-os mér
tékben. Az adókedvezményt azonban a tényle
ges technológiaátadás után számítsák, és ne az 
összes tevékenység nettó árbevételéhez viszo
nyítva, különben a preferencia értelmetlen.

b) A szerződések tényleges tartalma alapján illes
sék a vállalatokat adókedvezményben, és ne 
csak a kutatás-fejlesztési szerződések neve sze
rint. A mai szabályozást már kinőtte a K +F  fo
galma. A 32/1984. (XI. 5.) PM. sz. rendelet 5. 
sz. melléklete már elegendő értelmezést jelent
het; de a K + F  szerződést, mint kizárólagos for
mát meg kell szüntetni.

c) Az ilyen tágabb értelmezés szerinti technológia- 
átadás, amelybe bele kell, hogy tartozzon az 
újítások, know-how-k, találmányok, szabadal
mak értékesítése, a gyártmányszervezés, vagy 
gyártásadaptálás, hozzáadott értékadója nulla 
legyen.

d) A felhasználásra kész, az úgynevezett csoma
golt és méretre szabott technológiák adásvéte
lét sem kell kitalálni Magyarországon, hiszen a 
mezőgazdaságban a termelési rendszerek több 
mint 10 éve alkalmazzák azokat. A mezőgazda
ság tapasztalatai kézben vannak, kezdve a be
mutatók szervezésével, a referencia és a komp
lex szolgáltatások fontosságával és a közös ér
dekeltséggel, valamint a preferenciákkal.

e) A találmányok, újítások megvalósításának elő
mozdításában történő közreműködés értékelésé
nek kiterjesztése az idővel és fizikai teljesít
ménnyel nem mérhető intellektuális tevékeny
ségekre. A jogszabály tartalmazhatna egy pri
vilegizált esetet, nevezetesen az átvevő vállalat 
döntéshozó vezetőjéét, vagy vezetőiét. Előre 
meg kellene határozni annak jutalmát, aki fe
lelősséggel részt vett a döntéshozatalban, vállal
ja az átvétel kockázatát és a bevezetés bonyo

dalmait. A bevezetés eredményességéhez kötött 
fizetési feltételek meghatározása mellett a ve
zetőnek közvetlen érdeke lenne, hogy valóban
be is vezessék a technológiát.

f) Szükséges lenne ismételten magas szintű jog
szabályban deklarálni, hogy a technológia ára 
szabad megegyezés tárgya. A szellemi terméket 
„más hasonlítható termékkel” nem lehet össze
vetni; így elejét vehetnénk az ár- és egyéb el
lenőrzések során sok nehézségnek.

g) Feladat a műszaki know-how, a szükséges mű
szaki ismeretek elismerése és alkotói díjazásá
nak intézményes kimunkálása, valamint a

h) műszaki irodalomkutatási kultúra kialakítása 
az egyetemeken, főiskolákon.
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Az Európai Közösség és az acélpiac
B A N G E M A N N ,  M,

ETO :339.923:061.1: 
338.45:669.14.

A z 56. öntödei V ilágkongresszuson elhangzott 
beszédben az előadó az Európai Közösség gaz 
daságpolitikai elveit rögzíti. A  belső határok  
m egszüntetése és a szabványok kölcsönös elis 
m erése alapvetően ú j helyzetet teremt. A  fe l 
vetődő problémákra egyetlen m egoldást tart 
lehetségesnek a szerző: a m ég több versenyt. 
A z  ú j helyzetet példák kapcsán elemzi: neve 
ze tesen  a gépkocsigyártás, az acélgyártás és a 
ku ta tási és technológiai politika  kapcsán.

1. Világgazdaság átalakulás közben

Ha visszatekintünk, mindegyik évtizednek meg
vannak a maga sajátos jellegzetességei: míg az 
ötvenes és hatvanas évek a töretlen növekedés je
gyében zajlottak, a hetvenes évekre elsősorban az 
olajárrobbanáshoz való szerkezeti felzárkózás, va
lamint a valuták ingadozása és magas a infláció 
nyomta rá bélyegét. Miről emlékeznek majd visz- 
sza a nyolcvanas évekről? Ebben az évtizedben is 
jelentős szerepe volt a szerkezetátalakulásnak. Az 
Európai Közösség termelési kapacitásait az acél 
területén az 1980. évi 194,5 millió tonnáról 157,1 
millió tonnára és a foglalkoztatottak számát 
672 000-ről 413 000-re csökkentette. Már nem olyan 
kirívóak a válságtünetek, mint az évtized elején. 
Több mint öt éve a legfontosabb ipari országok 
növekedése újból stabilizálódott.

A világkonjunktúra egykori gondozója, az Eu
rópai Közösség is újból egyenesbe jött. Az átla
gos növekedés már nagyobb, mint az Egyesült Ál
lamokban, és a Japánnal szembeni lemaradás is 
csökkent. Ebben a konjunkturális fejlődésben új
ra megerősödött az acélfeldolgozó ipar is.

Ismét visszajönnek a hatvanas aranyévek?

Ha az ilyen összehasonlítás számai közeliek is, 
a történelem csak ritkán ismétlődik. A gazdasági 
növekedést ma már nem lehet egyenlővé tenni a 
„more and more of the same” (ugyanabból min
dig többet) elvével. A piacok gyorsabban fejlőd
nek, a felhasználók igényesebbek lettek. Ezt fő
leg az ipari szállítók érzik, amelyek közé az öntö
dék többsége is tartozik. Az elmúlt években szá
munkra is gyökeresen megváltoztak a gazdasági 
keretfeltételek.

A beszédet az átfu tási időből adódó jelentős késés e l 
lenére is közöljük, m ert szám os tanulsággal szol
gál a  m agyar gazdaság és ezen belül a kohászat 
szám ára is. (A szerk.)

( A piacok egyre szorosabban összekapcsolódnak. 
Az elmúlt években minden protekcionista aka
dály ellenére a világkereskedelem kétszer gyor
sabban nőtt (reálnövekedés 8%), mint a világter
melés (reálnövekedés 4%). Az Európán belüli ke
reskedelmet a mai napig nehezítik a költséges ha
tárellenőrzések és a bürokratikus papírháború. A 
belső határok megszüntetése a Közösség részéről, 
valamint a szabványok kölcsönös elismerése leg
később 1992. XII. 31-ig megszünteti ezeket a keres
kedelmi gátakat, és létrejöhet egy új, egységes, 
320 millió lakosú piac.

A jövőben az Európai Közösségben már nem 
lesz 12 szétforgácsolt részpiac, hanem csak egy 
nagy értékesítési és beszerzési piac, amelyet a Kö
zösség bármely helyéről el lehet látni áruval. Ez
zel az európai vállalatok is hozzájutnak a „bel
földi piachoz”, amelyre a nemzetközi versenyké
pességük erősítéséhez oly nagy szükségük van.

Régóta igaz, hogy az ipari termékek, de egyre 
inkább a termeléshez közel álló szolgáltatások szá
mára is csak egy jelentős piac van, és ez a világ
piac. A világszerte tevékenykedő vállalatoknak 
ott kell lenni az Eszak-Amerika— Csendes-óceáni 
térség—Nyugat-Európa triász piacain.

Az országok határai régen túl szűkek lettek ah
hoz, hogy a nemzetközi munkamegosztás előnye
it nyereségesen lehessen kihasználni. Számunkra, 
európaiak számára parancsszerű, hogy az ország
határokon túlnyúló vállalkozási kooperációkat a 
Közösség törvényei révén könnyítsük és gondos
kodjunk az ipari szabványok szükséges mértékű 
összehangolásáról. A jövőben ugyanis erősebben 
kell egyesíteni gazdasági erőinket, hogy helyt tud 
junk állni az egyre erősödő világpiaci konkuren
ciával szemben.

Kétségtelen, hogy a verseny a Közösségen belül 
is erősödni fog, de éppen ez a szándék, hogy az 
európai ipar legjobb formába kerüljön a világpia
con.

Ahhoz, hogy hosszú távon lépést tudjon tarta 
ni a világpiac versenyével, a Közösség ipari szer
kezetének még jobban kell alkalmazkodnia és 
korszerűsödnie. A jelenlegi konjunktúrának nem 
szabad elhomályosítani a még fennálló szerkezet
hiányokat. Az európai ipar szerkezetátalakítása és 
korszerűsítése elsősorban maguknak a vállalatok
nak a feladata, a politikának úgy kell kialakítani 
a jogi kereteket, hogy a működés szempontjából 
optimális szerkezetek valóban megvalósulhassa
nak.
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Európában szükség van a nagy és a kicsi közöt
ti együttműködés új formájára: egyrészt a továb
biakban sem mondhatunk le az európai „zászlós
hajókról”, amelyek sikeresen szelik a világ ösz- 
szes tengereit. Másrészt szükségünk van megerő
södött, kis, mozgékony egységekre, amelyek be
szállító vagy szakcégként elmélyítik a nemzetközi 
munkamegosztást és felfedezhetővé teszik az újabb 
piaci réseket. Ebben a szerepkörben van a leg
több öntödei üzem is.

Mint jellegzetes beszállítók az öntödék konjunk
turális és szerkezeti szempontból erősen függnek 
vevőik fejlesztésétől. Költségei csökkenése és a 
piaci kockázat kiterjedtebb megosztása érdeké
ben a jövőben az európai ipar is kénytelen lesz 
csökkenteni a kikészítettség fokát. Ezzel élesedik 
a verseny a beszállítói piacon is.

Csak buzdíthatom az öntödéket, hogy vegyenek 
részt aktívan ebben a versenyben és szakosodás
sal, valamint a más öntödékkel megvalósított koo
perációkkal érjenek el kedvezőbb költségszintet. 
Mert elkerülhetetlen az ésszerűsítési nyomás, 
amely például a közúti jármű gyártására, a gép
gyártásra, vagy a villamosiparra, mint az öntö
dék legfontosabb vásárlóira nehezedik. Az euró
pai gyártóknak nincs más választásuk, hogy — 
mint az amerikai és japán világpiaci konkuren
seik — ott vásároljanak, ahol ez számukra a leg
előnyösebb. Ezt a nemzetközi beszállítói versenyt 
természetesen nem csak az ár dönti el. Szoros 
együttműködés a felhasználóval — a konstrukci
ós tanácsadástól a „just in time” (pontos időre) 
történő szállításig — valamint a rövid szállítási 
határidők és ezek betartása szintén fontos ver
senyparaméterek a piacon, amely egyre nemzet
közibbé válik.

A Közösség „tömör” ipari kultúrája ilyen szem
pontból nem alábecsülendő helyzeti előnyt kínál 
az európai beszállítók számára. De a megszerzett 
szállítási kapcsolatokat a versenyben meg is kell 
tartani.

Az 1992. évi belpiac nyitott lesz, nyitott új öt
letek számára és nyitott a harmadik országok köz
vetlen beruházásai és tőlük való import számára
is. Nem akarunk kiválni a világgazdasági mun
kamegosztásból, ellenkezőleg, teljesen ki akarjuk 
azt használni a Közösségben elérhető nagyobb nö
vekedés és foglalkoztatás érdekében. Az EK bel
piacot úgy kell érteni, hogy ez a válasz az éleseb
bé váló világgazdasági kihívásra. Ez nem úgy ér
tendő, mint a harc bejelentése, sokkal inkább 
mint erős akaratunk kifejezése, hogy az elért jó
módot a nehezebb versenyben is meg akarjuk vé
deni és lehetőleg tovább akarjuk növelni.

Ez a kinyilvánított szándékunk.
Meg akarjuk szabadítani iparunkat a szűk nem

zeti államhatárok bilincseitől és az „öreg Európát” 
mint gazdasági központot életre akarjuk kelteni. 
Ilyen integrációs teljesítmény történelmi léptékű 
esemény. Lehetséges, hogy emiatt egyszer később 
úgy fognák beszélni a nyolcvanas évekről, mint 
az „európai évtizedről” :

500 évvel ezelőtt európai tengerészek felfedez
ték Amerikát. Most a világ újra felfedezi a meg
erősödött és öntudatos Európát.

2. Iparpolitikai vezérgondolat: több verseny

Ma már senki sem beszél euroszklerózisról. Az 
új jelszó úgy hangzik, hogy „eurofória” — és er
re büszkék vagyunk. Mert csak büszke és gazda
ságilag erős Európa tud egyenrangú partner len
ni a világ többi része számára. Az egységes bel
piac gondolata új elmozdulási hangulatot hozott 
létre Európában. Ezen nagy piac gazdasági elő
nyeit 4,5% nagyságrendű növekedéstöbbletre és 
legalább 1,8 millió új munkalehetőségre becsülik. 
Lehetséges, hogy ez valamennyire optimista becs
lés, de tény, hogy belpiac lehetőségei már most 
erősen fűtik a beruházásokat. A szakemberek vé
leménye szerint a Közösségben a növekedés ke
reken egyharmada erre az előlegezési effektusra 
vezethető vissza.

1992-re új európai vállalatok kovácsolódnak, a 
határokat túllépő kooperációk erősödnek, és sor
ban állnak a cégeket felvásárlók a harmadik or
szágokból, hogy megvethessék a lábukat az iparo
sodott világ hamarosan legnagyobb piacán. Csak 
a leggyorsabbak és legfürgébbek tudnak majd si
keresen helytállni ebben a konkurenciaharcban, 
amely a belső piacban elérendő legjobb startállá
sokért folyik. Mi európaiak eléggé öntudatosak 
vagyunk ahhoz, hogy kitegyük magunkat ennek a 
kemény konkurenciaharcnak. Mert Európa ebből 
megerősödve kerül majd ki.

Az iparpolitikai vezérgondolat úgy hangzik: 
több versenyt. A verseny számunkra nem gazdasá
gi dogma. Sokszor újra bebizonyosodott, hogy vég
zetes ördögi körről van szó: a kvóták és támoga
tások megbénítják a gazdasági kezdeményezést 
és úgy hatnak, mint kórokozó, amely egyre terjed 
a testben.

Ha valamire megtaníthat a gazdaságtörténet, 
akkor ez az, hogy a versenyképesség soha nem a 
protekcionizmus eredménye. Minden kísérlet az 
egyik vagy a másik szektor megvédésére annak 
még nagyobb gyengítéséhez vezetett.

E u ró p á t e g y  sz ab a d  v ilá g k e re s k e d e le m re  vezet 
té k  rá. A b e v i te l i  ko rlá tozások  m e g d rá g í t já k  az 
ip a r i e lő te rm é k e k e t  is, és a  tá m o g a tá s o k a t  a  prospe 
rá ló  á g a z a to k  te re m tik  elő, a m e ly e k e t  ezzel egy 
id e jű leg  a  g y e n g e s é g  b ac illu sa iv a l f e r tő z n e k  meg. 
E zé rt e r e d e n d ő  é rd e k ü n k , h o g y  a  b e lp ia c  n e  fe j 
lőd jék  „ e u r ó p a i  e rő d d é”, m iv e l e n n e k  á r á t  n e 
k ü n k , e u r ó p a ia k n a k  kellene m e g f iz e tn i  nagyobb 
á ra k k a l, k is e b b  te rm e lé k en y sé g g e l, n ö v e k e d ő  adók 
k a l és e b b ő l e re d ő e n  a n em ze tk ö z i v e rse n y k é p e s 
ség e lv e sz té sé v e l.

A verseny, mint iparpolitikai alapelv, nem csu
pán elmélet, hanem konkrét eszménykép a poli
tikánk számára:

Az 1. sz. példa a gépkocsik

1992 után csak egy egységes gépkocsipiac lesz 
az EK-ban. A még meglévő nemzeti importkorlá
tozásokat addig eltörlik. Már most tisztázták, hogy 
a Közösségben gyártott gépkocsik bevezethetők az 
összes tagállamokban. A „local content” (helyi 
tartalom) meghatározások európai részesedésről 
nem képezhetik a kereskedelmi korlátozások alap
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ját a Közösségen belül. A belpiacot a gépkocsik 
tekintetében teljesen liberalizálják.

Ez a minden szónál világosabban mutatja, hogy 
az „európai erődítményről” való lemondásunkat 
komolyan gondoljuk. Az európai gépkocsigyártók 
együttesen jól felkészültek erre az élesebbé vált 
versenyre. Egyes előállítók kétségtelenül rákény
szerülnek jelentős átrendeződésekre és ésszerűsí
tési intézkedésekre. Ezt érezni fogják a beszállító
ik is.

Ahhoz, hogy ez ne vezessen érezhető piaci za
varokhoz, bizonyos átmeneti ideig a legnagyobb 
exportáló országokkal közösen gondosan figyelni 
fogjuk az EK-ba bejövő importokat. Ez semmit 
sem változtat azon erős elhatározásunkon, hogy 
1992. után a lehető legnagyobb mértékben libera
lizáljuk az európai gépkocsi piacot.

A 2. sz. példa az acél

A szerkezetátalakítás az acél területén egyér
telműen előrehaladt. Jelentős kapacitástöbbleteket 
szüntettek meg és az acélipari vállalatok legna
gyobb részénél alapvetően javult a pénzügyi 
helyzet. Jelenleg napirenden van a még meglévő 
kereskedelmi korlátozások, m int például a Közös 
Piac és egy sor harmadik ország között megkötött 
önkorlátozásokra vonatkozó megállapodás kifut
tatása és visszatérés a normál GATT-szabályok- 
hoz. Ez az elv érvényes kell, hogy legyen az USA- 
val kötött önkorlátozási megállapodásra is.

Az acél-politika nem eshet távol a Punto del 
Este-ben elhatározott „stand still and roll back” 
(megállni és visszagurulni) alapelvtől. Ez érvé
nyes ránk ugyanúgy, mint amerikaiakra. Minden
esetre világosan kell látni, hogy az acél világpia
con nem mindig tiszta versenyfeltételek uralkod
nak. Ennélfogva az önkorlátozásos kvótákkal 
szembeni alternatíva a normál versenyfeltételek 
létrehozásában van. A verseny akkor működik, 
amikor mindenki betartja a játékszabályokat.

A Közösség kész az acélpiacot újra a verseny 
szárnyai alá helyezni. Ha ez a jelenlegi fellendü
lés mellett nem sikerül, akkor mikor?

A 3. sz. példa a kutatási és technológiai politika

Majdnem divattá vált a jövőt High-Tech-el 
(csúcstechnológiával) jellemezni. De az úgyneve
zett „hagyományos iparágak, amelyekhez az acél 
és öntvény is tartozik, jelentős gazdasági jelentő
séggel bírnak. Ezek az iparágak a Közösségben 
több mint 25 millió munkavállalót foglalkoztat

nak. Ezekben az ágazatokban is jelentős műszaki 
előrehaladás tapasztalható, pl. az alapanyagok te 
rén.

Hogy mennyire fejleszthetők az alapanyagok, 
az például éppen az öntödei iparban mutatkozik 
meg. Még a „klasszikus alapanyagok” is javítha
tók.

Az EK saját programmal (EURAM) támogatja 
ezt a kutatási vetélkedést az új „régi” és új alap
anyagok között. Ennek a programnak lehetővé kell 
tennie az európai ipar számára, hogy maga fej
lesszen ki és állítson elő egy sor korszerű fejlett 
alapanyagot, amit eddig importálni kellett vagy 
amerikai, illetve japán licenc alapján kellett gyár
tani.

A verseny csak akkor működik, amikor lehető
leg sok az ajánlattevő. Ahol mi, európaiak elmu
lasztottuk a felzárkózást, ezt sokszoros kutatási 
erőfeszítésekkel helyre kell állítanunk. Emellett 
a „jövő iparágai” az összes iparágak, amelyeknek 
jövőjük van, azaz, amelyek önállóan helyt tudnak 
állni a piacon. Mi nem akarunk semmiféle ága
zati iparpolitikát folytatni a kutatási és technoló
giai politika terén. A japán MITI a piaci részekre 
vonatkozó számszerűsített célkitűzéseivel és az ipar 
közvetlen támogatásával számunkra nem példa
kép. De nem bízzuk rá magunkat vakon a piaci 
erőkre sem, amikor a jövőnk biztosításáról van 
szó. A koncepciónk ezek két szélsőség között van, 
m ert a bölcsesség közismerten mindig a középen 
van.

Zárószó

Az 1992-es belpiac sokat meg fog változtatni. 
Nem szabad viszont ezt úgy csinálni, mintha 1993. 
január elsején egészen új korszak kezdődne. „Big 
Bang” (nagy robbanás) nem lesz. Az integrációs 
folyamat az EK-ban szakadatlanul halad előre az
1957-es római szerződés óta.

Ilyenkor a belpiac programja csak fontos mér
földkő lehet, de nem az európai egyesítés végleges 
célja. Ezt akarják egyébként az állampolgárok is. 
A rra a kérdésre, hogy mit várnak leginkább az 
EK belpiacától, 10 brit polgár közül kilenc úgy 
válaszol, hogy olyan valutát, amellyel a Közös
ségen belül bárhol fizetni lehet!

Az angolok ezen kívánságát 1992-ig sajnos nem 
fogjuk tudni teljesíteni, de keményen fogunk azon 
dolgozni, hogy teljesüljenek az Európai Közösség 
állampolgárainak kívánságai.

Lapunk példányonként megvásárolható 
V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 

hírlapboltban
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Számítógépes elemzésre épülő betét- és járatoptimalizálás 
eredményei és további célkitűzései

F A R K A S  O T T Ö  — F A R K A S  K O R N É L  — R f i T H Y  K A R O L Y  — K E M E C S E I  S Á N D O R  —  C S E H I L
G Y Ö R G Y

ETO: 669.162.26:519.:863

A  fa jlagos kokszfelhasználás m értéke a
nyersvangyártás m űszaki, gazdasági értékelésé 
n ek  legfontosabb m érőszám a. M eghatározására 
számos em pirikus kép le t ism ert. E zek egysze 
rűek, de pontosságuk is ennek megfelelő. Jelen  
c ikk  szerző i olyan szám ítási m ódszert és szo ft 
vert a lkalm aznak, am ely a beépített fiz ika i és 
kém iai á llandók m elle tt 111, a kokszfelhaszná 
lást befolyásoló adatot vesz figyelem be, s te l 
jes hőm érleg alapon végzi el a  szám ításokat. 
A  rendszer alkalmas a rendelkezésre álló be- 
betétanyagok figyelem bevéte lével elegyoptim a- 
lizálásra, a különböző kokszm inőségek hatásá 
na k  prognosztizálására, az ércféleségek kohó- 
sítási eredm ényének becslésére, a technológiai 
param éterek  fajlagos kokszfogyasztásra gyako 
rolt hatásának szám ítására és m egadja a szá 
m ítási eredm ények várható pontosságát is.

A  nyersvasgyártás műszaki, gazdasági értékelé
sének legfontosabb mutatószáma a fajlagos koksz
felhasználás mértéke. Nemcsak azért, mert a 
nyersvas önköltségének ~40% -a kokszköltség, 
hanem azért is, mert egyedül is jellemzi a nyers
vasgyártás kulturáltságának színvonalát, s az adott 
műszaki feltételeket. Ha valamelyik üzemben a 
fajlagos kokszfelhasználás értéke 500 kg/t nyers
vasnál kisebb, ott biztos, hogy magas színvonalon 
folyik a nyersvasgyártás.

A várható fajlagos kokszfelhasználásra több el
méleti összefüggés, vagy korrelációs számítással 
készült empirikus képlet ismert. Egy érvényessé
gi intervallumon belül ezek mindegyike elfogad
ható értéket mutat. Ezen számítási módszerek 
egyszerűek, manuálisan aránylag gyorsan elké
szíthetők, de pontosságuk is csak ennek megfele
lő. Ezek a módszerek többnyire csak a legfonto
sabb 6—8 (a fajlagos kokszfelhasználás változásá
ra kiható) tényezőt veszik figyelembe.

Ha nagyobb pontosságra van igény, akkor az 
értékelés szempontjából fontos valamennyi ténye
ző (kb. 130) figyelembevételére épülő számítási

Farkas Ottó oki. kohóm érnök ad a ta it lapunk  89/11. 
szám ában közöltük.

Farkas K ornél oki. kohóm érnök ad a ta it lapunk  89/11. 
szám ában közöltük.

R éthy K ároly  1951-ben szerzett kohóm érnöki oklevelet 
Sopronban. 1974-ben M iskolcon védte meg a  m ű 
szaki do k to ri értekezését. Az értekezés cím e: „A 
nyersvasgyártás  m űszaki és gazdasági összefüggé 
seinek v izsgála ta .” Az LKM  nyugdíjas gyárrészleg 
vezetője. A z OM BKE-nek 1950 ó ta tagja. É rdeklő 
dési te rü le te : nyersvasgyártás.

Csehil G yörgy  1968-ban szerze tt kohóm érnöki okleve 
let a m iskolci MNE-n. Je len leg  az LKM N agyol
vasztó G yáregység dolgozója. Az O M BK E-nek 1969 
óta tag ja. É rdeklődési te rü le te : nyersvasgyártás.

Kem ecsei Sándor  1970-ben szerze tt kohóm érnöki ok 
levelet a  m iskolci NME-n. Je len leg  az LKM, V as 
gyár dolgozója. Az O M BK E-nek 1971 óta tag ja . É r 
deklődési te rü le te : nem esacélok hengerlése.

módszer kidolgozására van szükség, mely módszer 
alkalmazása viszont számítástechnikai eljárásokat 
igényel.

„Az elegykohósítás metallurgiai és gazdasági 
paraméter értékei” című számítási módszer és 
szoftver (Farkas Ottó és Farkas Kornél munkája) 
a beépített fizikai és kémiai állandók mellett 111 
bemenő adatot vesz figyelembe, s teljes hőmérleg 
alapon végzi el a számításokat.

A szoftver a nagyolvasztó műszaki-gazdasági 
munkáját segítő olyan matematikai modellrendszer 
számítógépes programja, mely a nagyolvasztó leg
különbözőbb érc- és elegyviszonyaira és kokszmi
nőségekre vonatkozóan előre meghatározza a szük
séges salakképző anyagmennyiséget, a salak
mennyiséget, a kokszfogyasztást, az elegyből ter
melhető nyersvasmennyiséget, a kokszterhelést, 
az elegykihozatalt és számos más olyan paramé
terértéket, mely a nagyolvasztó gazdaságos mun
káját determinálja.

A matematikai modell alkalmas arra, hogy a 
nagyolvasztómű
— mindenkori rendelkezésre álló betétanyag

mennyiségek és minőségek figyelembevételé
vel a legkedvezőbb elegyet állítsa össze;

— a különböző kokszminőségek felhasználásának 
konkrét számszerű hatásait előre megállapít
sa;

— az egyes ércféleségek (pellet, zsugorítvány, 
nyersére), illetve vasércpótlók kohósításának 
várható eredményeit kiszámítsa;

— kimutassa az egyes technológiai paraméterek 
(02, földgázbefúvás, fúvószél-hőmérséklet, 
nyersvasösszetétel, toroknyomás stb.) változá
sának hatását a nyersvastermelésre és a fajla- 
lagos kokszfogyasztásra;

— a számítások alapján várható és a tényleges 
eredményeket összehasonlítva, a megengedhe
tetlen eltéréseket felfedje.

A számítógépes matematikai modellel 9 eltérő 
fizikai és kémiai tulajdonságú kokszot értékeltünk.

Az összehasonlító számításokat úgy végeztük el, 
hogy a koksz mészkőigényét kivéve minden elegy
alkotó mennyiségét és minőségét, valamint a tech
nológiai paramétereket változatlanul hagytuk, csak 
a várható torokgáz összetételét változtattuk meg 
az egyes kokszfajták minőségi mutatóinak függ
vényében.

Gyártási feltételek:
zsugorítvány 1906 kg/t nyv
mangánérc 20 kg/t nyv
mészkő 156—222 kg/t nyv
elegy portartalma <5 m, 10 %
levegő hőmérséklete 1000 °C
földgáz mennyisége 50 m3/t nyv

CaO
salak bázicitása b — - 1 , 1

SÍO2
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1. ábra. Különböző kokszok műszaki paraméterei

A kokszok értékelésekor eltekintettünk azok 
redukció- és reakcióképességének figyelembevé
telétől, csak azokkal a minőségi paraméterekkel 
számoltunk, melyeket a mindennapos gyakorlat
ban könnyen vizsgálni lehet.

A koksz minőségi paramétereit kokszfajtánként 
az 1. ábra mutatja. Az ábrából is látható, hogy az 
egyes kokszfajták minőségi paraméterei között szá
mottevő az eltérés:
Стах— Cmin 4,13%
M/,o max— M40 mm 11,85%
MjQmax— M10 min 4,83%

Az egyes kokszok M/l0 és M10 értékei közötti 
különbség lényegesen befolyásolja a torokgáz 
CC>2-tartalmát és a szénmonoxid-kihasználási té 
nyezőt, amit a 2. ábra szemléltet.

A 3. ábra a csehszlovák kokszból gyártott 
nyersvas fajlagos kokszfelhasználásához viszonyít
va mutatja a megegyező elegy mellett (BÉM-zsu- 
gorítvány: 50% Fe, b=0,92) különböző kokszok

2. ábra. Különböző ko k szo k  felhasználásával ke le tke 
ze tt Д С 0 2 és A V C O  értékei

ábra. Különböző kokszokka l végzett nyersvasgyár- 
tás fő b b  jellemzői

1. táblázat

3.

Különböző k o k szo k  értéksora

Szárma
zás Cseh Szovjet ^Lengyel ^?<lugé ? Angol D unaújváros NSZK 'lúg. Olasz

%
F t/t

82 90,7 92,7 94,6 98,7 100 100,3 100,6 101,6

(1987 év) 4490 4930 4306 4930 5470 6562 5470 4880 6470
% 80,7 

(S z o v je t  +  le n g y e l  =  s z o v je t
88,6

s z é n b ő l
77,1

le n g y e i  koksz)
88,0 98,3 100 98,3 87,7 98
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Szovjet Brazil indiai Svéd 
pellet pellet ny. érc darab érc

MlOO-d
4. ábra. Különböző ércek kohósításának főbb m ű sza 

k i param éterei

használata esetén jelentkező fajlagos kokszfelhasz
nálás eltéréseit.

Az átlagos kokszeltérések kb. 33%-a a cseh 
koksz kis C- és nagy hamutartalmából, a 67% 
pedig a koksz jobb dobszilárdsági paramétereiből 
adódik az indirekt redukció megnövekedése ré 
vén. Az ábrából látható, hogy mivel azonos elegy 
kohósításával számoltunk, s csak az egyes koksz
fajták mészkőszükséglete változott, ezért az át 
lagos elegykihozatal-eltérés csak 1,13%. Ez nem 
számottevő.

A különböző kokszok használatakor keletkezett 
fajlagos kokszfelhasználás alapján rangsoroltuk a

kokszok értékét a DV-kokszot véve 100%-nak. A 
kokszértéksort mutatja az 1. táblázat.

A táblázatból az alábbi következtetések olvas
hatók le:
— a cseh koksz a leggyengébb, a DV-kokszhoz 

viszonyítva csak 82%-os;
— a vizsgált kokszok közül a legjobb az olasz 

koksz, ami közel egyenértékű az NSZK-, jugo
szláv és DV-koksszal;

— a DV-koksz mindegyik szocialista relációból 
származó koksznál jobb;

— a koksz árában külkereskedelmi szempontok 
miatt a műszaki értéke nem minden esetben 
érvényesül (pl. jugoszláv, szovjet—lengyel 
koksz).

A számítógépes módszerrel mindegyik esetben 
szovjet koksszal, változatlan technológiai paramé
terek mellett elvégeztük kilenc érc, zsugorítvány, 
illetve pellet ércértékelését is. Mindegyik érté
kelésnél 100 kt érc kohósításával számoltunk. Az 
eredményeket a 48% elegykihozatalú BÉM-zsugo- 
rítványhoz viszonyítottuk, ezeket szemlélteti a
4. ábra.

Az ábrából látható az egyes ércek elegykihoza- 
tala, a fajlagos szárazkoksz-felhasználás különbsé
ge, s a termelhető nyersvas százalékos értékelése.

Ugyancsak számítást végeztünk a Krupp Müvek 
világszínvonalon dolgozó egyik kohójának üzemi 
adatai ellenőrzésére.

Az elméletileg számított és a tényleges fajlagos 
kokszfelhasználás eltérése ~40 kg/t nyv.

Ez az eltérés megegyezik az LKM III-as számú 
kohójának munkáját értékelő számításoknál ta
pasztaltakkal, ez gyakorlatilag megfelel a nem 
mérhető hőveszteségekkel megegyező parciális 
kokszfogyasztásnak.

A közeli években a III. sz. kohónál megvalósítás
ra tervezett számítógépes technológiai felügyeleti 
rendszertől kapott műszaki paraméterek alkalma
zása a teljes hőmérlegen alapuló számítógépes 
elegyszámítási módszer pontosságát növeli. Az így 
kapott eredmények a kohó metallurgiai munkájá
nak optimalizálását fokozottabb mértékben teszi 
lehetővé.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
C sehszlovákia az acélterm elés csökkentését te rvezi

Az ipari szerkezetvá ltás kere tében  Csehszlovákia
1989-ben csökkenti acé lterm elésé t és a nem  szocia 
lis ta  országokba irányuló  ex p o rtjá t. 1987-ben 3,3 M t 
acél expo rtjábó l 1,35 M t k e rü lt nyugati országokba. 
A nyersacélterm elés az 1988. évi 15,4 M t-ról 1990-ig 
14,8 M t-ra  csökken, de a 11 M t hengerelt- és 1,5 M t 
cső term ék éves term elési sz in tje  változatlan  m arad . 
Az egy főre ju tó  éves acélfogyasztás az 1975. év i 730 
kg -ró l 1987-ig 703 k g -ra  csökkent.

A  cseh acélgyártás te rm elésének  9,1%-a k e rü l fo 
lyam atos ön tésre  (az op tim isták  2000-ig 75% -os h á 
n y ad o t szeretnének  elérni). 1991-ig a n yersacé lte rm e 
lés 16% -át k itevő  SM kem encéket villam os k em en 
cékkel k ív á n ják  helyettesíteni.

A  Trineci A cé l- és V asm űben  ez év jú liu sáb an  1 
M t/év kapacitású  folyam atos öntőberendezést á l l í ta 
n ak  üzem be (410 m m  0 - ig ) .  T rinec jellenlegi k a p a 
c itása  2 M t/év. (H. W.)
M e ta l B u lle t in ,  1989. J ú n . 5. p . 25.

Mi lesz veled kohásza t?

Az 1988/1990. tanévre a  rek to rh ely e ttes  közlése sze
r in t 314 h a llg a tó  helyett csak 220 fő  jelentkezett a 
Miskolci N ehézipari Egytemre. K ö zü lü k  csak 97 érte 
el a m e g k ív án t pontszám ot. A z egyetem  250 hallga 
tó t tud  fe lvenn i, ez a szám a m ás egyetem ekről á t 
irány íto tt és az új honvédelmi re n d e le t eredm énye 
ként leszere lt hallgatókkal feltö lthető . Á ltalános a vé 
lemény, hogy a  gyér jelentkezés tü k rö z i a  kohászat 
jelenlegi nehéz  helyzetét. Az á lta lá n o s  vélem ény — 
am ely sa jnos a  je len t a ténylegesnél sötétebben lá t 
ja  és a jö v ő t figyelm en k ívü l h a g y ja  — kialakítá 
sában k özre já tsz ik  az is, hogy h a z á n k  tájékoztatási 
intézm ényei közül egyesek eltú lozzák  a  kohászat je 
lenének p ro b lém áit és érthe tetlen  okokból a szakma 
k ilá tá s ta lan ság á t állítják  tá jék o z ta tá sa ik  előterébe.

(H. W.)

A  K o s s u th  R á d ió  1989. Jú liu s  17-i h í r e  a la D lá n
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Hidegen hengerelt finomlemezek nagyhőmérsékletű 
lágyítása dekarbonizálással

T Ó T H  T A M Á S

E T O : 669.15’71— 194— 122.2—415:021.785.34

A  szerző a hideghengerlési összes fogyás, a 
lágyitási hőmérséklet és a dekarbonizálás hatását 
tárja fe l  előírt Al-tartalmú acélból ( M S Z  23—83, 
K O  minőség) előállított finom lem ezek szövetszer
kezetére és mechnaikai tulajdonságaira. Dekarbo
nizálással történő nagyhőmérsékletű lágyítással pro 
dukálja  az S t 14 minőség ( D I N  1623, 1983, Teil 1) 
és megközelítően az IF -acélok mechanikai tulaj
donságait. A  mechanikai tulajdonságok alapján a 
finomlemezeket besorolja a fe jle tt ipari országokban 
az utóbbi években kifejlesztett finom lem ez minőségek 
közé. Vizsgálati eredményei alapjém  rámutat egy 
reális fejlesztési lehetőségre.

1. Bevezetés, célkitűzés

A hidegen hengerelt lágyacél finomlemezekkel 
szemben támasztott növekvő minőségi követel
mények között igen jelentős, az alakíthatósággal 
kapcsolatos követelmények növekedése.

A felhasználói igények] [fokozott biztosítása, a 
termékválaszték bővítése, a termékkultúra fej
lesztése, többek között ezek azok a fő tényezők, 
amelyek indokolják — a fejlett ipari országokhoz 
hasonlóan hazánkban is — az eddigieknél jobb 
alakíthatósággal, kisebb liP0,2 vagy Reh és Rm, 
nagyobb Ă 80, f ,  ii és IE értékkel rendelkező 
hidegen hengerelt lágyacél finomlemezek gyártá
sát.

Hazánkban a hidegen hengerelt finomlemezek 
(szélesszalagok) egyetlen előállítója a Dunai Vasmű 
ahol 1986 második felétől a mélyhúzható minő
ségű autókarosszéria-lemezek kísérleti előállításá
val is foglalkoznak.

A finomlemezek alakíthatóságának javítását 
célzó kutatási koncepciót alapvetően az indokolja, 
hogy a Dunai Vasműben gyártott finomlemezek 
ferritszemnagysága technológiai okok miatt a 
kívánatos, a 6-os és a 7-es fokozatszám közé eső 
ferritszemnagyságnál lényegesen finomabb — leg
többször 9-es és a 11-es fokozatszám közé esik —, 
következésképpen a folyási határ nagy, ami az 
alakíthatóság szempontjából kedvezőtlen.

Tekintettel arra, hogy a Dunai Vasműben gyár
to tt finomlemezek ferritszemnagyságának jelentős 
durvítása a meleghengerműi technológia változ-

Tóth  T am ás  1965-ben szerzett kohó m érn ö k i oklevelet 
a z  N M E -n. 1970-ben u g y a n itt k o h ó ip a ri gazdasági 
m érn ö k i oklevelet kapott. 1972-ben m űszaki egyetemi 
d o k to r rá  av a ttá k . 1988-ban a  „ H id e g e n  hengerelt 
lágyacél finomlemezek szövetszerkezete  és alakít- 
h a tó sá g a  közö tti összefüggések”  c ím ű  m unkája a lap 
já n  a  m űszaki tudom ány k a n d id á tu s á v á  nyilvání
to t tá k .  Az N M E Kohó- és F é m ip a r i Főiskolai K ar 
A lakítástechnológiai Tanszékének docense. Egyesüle 
tü n k n e k  1965-től tagja. A v a s k o h á sz a ti szakosztály 
négy  c ik k é t nívódíjjal ju ta lm a z ta . F ő  érdeklődési 
te rü le te : acélok fémtana, an y a g v izsg á la t.

tatásával nem oldható meg [1—4], valamint azért, 
mert a nagy átlagos Lankford-szám elérése ér
dekében a ferrit textúráját kell elsősorban figye
lembe venni [5—7], az alakíthatóság javítása 
érdekében a hideghengerlési és a lágyitási techno
lógiában rejlő néhány lehetőséget vizsgáltuk.

Célunk olyan finomlemezek kísérleti előállítása, 
melyek mechanikai tulajdonságai megfelelnek az 
St 14 minőség (DIN 1623, 1983, Teil 1) mechanikai 
tulajdonságainak és megközelítik az IF-acélok 
(IF =  Interstitial Free) mechanikai tulajdonsága
it.

E  célkitűzés elérése érdekében a hideghengerlési 
összes fogyás (50, 60, 70 80%), a lágyitási hő
mérséklet (680, 780, 830, 880 °C) és a dekarbonizá
lás (C =  0,06%—C =  0,002%) hatását tártuk fel 
a szövetszerkezetre, valamint a finomlemezek 
BpQ, 2 vagy Rci, Rm, Ă 80, r, n  és IE értékeire.

2. Szövetszerkezet és mechanikai tulajdonságok

A mechanikai tulajdonságok a szövetszerkezet
től, azaz a ferritben oldott elemek milyenségétől 
és mennyiségétől, a ferrit szemcseméretétől és 
szemcsealakjától, a ferrit textúrájától, valamint 
a kis mennyiségben jelenlevő vegyület fázisok 
részecskéitől függnek.

A kísérleti anyagként használt előírt Al-tartal- 
mú acél (MSZ 23—83, KÖ minőség) Al-tartalma a 
ferritben oldva és a ferrit szilárd oldatban levő 
nitrogén mennyiségének csökkentésén keresztül 
közvetlenül, az A1N részecskéken keresztül köz
vetlenül és közvetve hat a mechanikai tulajdonsá
gokra. Ami a közvetett hatást illeti, az A1N 
részecskék befolyásolják a ferritkrisztallitok nagy
ságát és hatást gyakorolhatnak orientációjukra és 
alakjukra is. Az A1 elsősorban nitridképző volta 
m iatt bír nagy jelentőséggel. A vegyület fázisok 
zöm ét adó cementit, valamint a jelenlevő többi 
vegyület fázis részecskéi is kövzetlenül és közvetve 
befolyásolják a mechanikai tulajdonságokat. A 
közvetett hatás elsősorban a ferritszemnagyságon 
keresztül érvényesül.

A  ferrit szemcseméretének növekedésével a 
folyási határ és a folyási nyúlás csökken, a ke- 
ményedési kitevő nő, tehát a szemnagyság növelés 
—  bizonyos határig — kedvező. A szemnagyság és 
a folyási határ közötti kapcsolatot a Hall-Petch- 
féle egyenlet [8], a szemnagyság és a kemónyedési 
kitevő közöttit a Morrison-Ше egyenlet [9] írja 
le. A Morrison-féle egyenlet egyik továbbfejlesz
te tt  változata, a szemnagyság hatása mellett, a 
vegyület fázisok részecskéinek hatásáról is tájé
koztatást ad [10].

A ferrit textúrája elsősorban a mélyhúzhatóság- 
ra hat. Az {111} (hkl) textúra kívánatos, az {100} 
(hkl) textúra nem kívánatos, a nagy átlagos
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Lankford-szám, a jó mélyhúzhat óság biztosítása 
érdekében. Az {111} (hkl) indexű elrendeződésen 
belül — a ferrit alakváltozási lehetőségeiből 
következően — a legkedvezőbb az {111} (110), 
valamint az {111} (112) indexű. [11, 12, 13]. 
Az {111} (hkl) textúra (továbbiakban az {111} 
textura) kedvező, az {100} (hkl) textúra (további
akban az {100} textúra) kedvezőtlen hatása azzal 
magyarázható, hogy a ferrit folyási határa az 
(111) irányokban a legnagyobb, az (110) irányok
ban kisebb, az (100) irányokban a legkisebb.

Az {110} és az {112} textúrák is eredményezhet
nek nagy Lankford-számokat bizonyos irányok
ban, bizonyos textúrák még kedvezőbbek is 
lehetnek, mint az {111} textúra [11]. Minden olyan 
textúra jelenléte kedvező, amely a lemez vastag 
ságirányú folyási határát növeli.

Ami a ferritszemcsék alakját illeti, régi m eg 
figyelés, hogy alumíniummal csillapított acélból 
gyártott finomlemezek esetén, különleges alakú, 
palacsinta alakú szemcsék (pancake-shaped grains) 
jöhetnek létre [11]. Ezen szemcsék mérete hossz
irányban és keresztirányban lényegesen nagyobb, 
mint vastagságirányban. A szemcsék kicsi vas 
tagságirányú és nagy szélessógirányú méretéből 
a Hall-Petch-féle összefüggés alapján következik, 
hogy vastagságirányban a folyási határ nagy, 
szélessógirányban kicsi, ami nagy átlagos Lankford- 
számot eredményez.

A palacsinta alakú szemcsék bizonyos körül
mények között történő létrejötte az A1N részecs
kékkel függ össze, mely részecskék akadályozzák 
a szemcsék növekedését a lemez vastagsága irá 
nyában [11].

Hangsúlyozni kell, hogy a kiváló mélyhúzható- 
ság nincs szükségképpen kapcsolatban a ferrit- 
krisztallitok alakjával. Nagy átlagos Lankford- 
szám kedvező textúrával rendelkező egyenlő 
tengelyű ferritszemcsékkel is produkálható. [11].

A ferrit szemcseméret és a mechanikai tulajdon
ságok közötti összefüggések a szemcsenagyság 
mérését teszik szükségessé, a ferritkrisztallitok 
alakja és Lankford-szám közötti kapcsolat a nyúj- 
tottság meghatározását, a ferritszemcsék orien
tációja és a Lankford-szám közötti összefüggés a 
textúra vizsgálatát indokolja.

3. Saját kísérlet

3.1. Kísérleti anyag

3,15 mm vastag melegen hengerelt lágyacél 
szélesszalaggal dolgoztunk. A szélesszalagot a 
Dunai Vasműben a normális termelési folyamat 
körülményei között gyártották.

A szélesszalag spektrométerrel meghatározott 
kémiai összetétele tömeg %-ban:
C =  0,06, Mn =  0,37, Si =  0,07, Al =  0,040, P =  0,023, 
S =  0,018, Cu =  0,10, Cr =  0,09, Ni =  0,05.
Ez a kémiai összetétel megfelel az MSZ 23— 83 
szerinti KÖ minőségnek.

A fém A1 mennyisége 0,040%, ami azt jelenti, 
hogy a nitrogén — melynek mennyisége 0,010% —  
zömmel kötött állapotban van jelen. (A DIN 1623, 
1983, Teil 1 szerint, a nitrogén abban az esetben

van kötött állapotban, ha az acél legalább 0,020 % 
fém Al-ot tartalmaz.)

A szélesszalag szövete 8,5-es fokozatszámú 
1,1-es nyújtottságú proeutektodios ferritből és 
kevés perlitből áll.

A szélesszalag mechanikai tulajdonságai: 
l tv0, 2 vagy ReL = 288,4 N/nnn2, £ „  =  371,8 N/mm2, 
Ä 5 =  42,6%, Ä 80= 32,6%

3.2. Hideghengerlés

Az 500 mm hosszú és 260 mm széles hossz
irányú darabok hidegenhengerlése laboratóriumi 
körülmények között, kísérleti kvartó henger
állvánnyal történt. A hideghengerlési összes fo
gyás: 50%, 60%, 70%, 80%. A hidegen hengerelt 
lemezek vastagsága ezen sorrendnek megfelelően: 
1,58 mm, 1,26 mm, 0,94 mm, 0,62 mm.

3.3. Lágyitás, delcarbonizálás

A lágyitás ugyancsak laboratóriumi körülmé
nyek között, Ludwig-Ofag-Indugas laborkemencé
ben (ERŐ 16/115 típusú, álló helyzetű csőkemencé
ben) valósult meg, a következő technológiákkal:

1. Lágyitás a Dunai Vasműben érvényesülő üzemi 
technológiának megfelelő, az összesülés^veszélye 
nélküli legnagyobb hőmérsékleten:
680 °C, 1H; hűtés nyugodt levegőn.
Védőgáz: argon.

2. Nagyhőmérsékletű lágyitás, a lágyítási hő
mérséklet hatásának vizsgálata céljából:

[780 °C, lh; hűtés nyugodt levegőn.
830 °C, lh; hűtés nyugodt levegőn. 

r880 °C: lh; hűtés nyugodt levegőn.
Védőgáz: argon.

3. Nagyhőmérsókletű lágyitás dekarbonizálással, 
a lágyítási hőmérséklet és a dekarbonizálás 
együttes hatásának feltárása érdekében (1. 
ábra).

700 °C, 5h, majd 780 °C, lh: hűtés nyugodt leve
gőn.

700 °C, 5h, majd 830 °C, lh : hűtés nyugodt 
levegőn.

700 °C, 5h, majd 880 °C, lh: hűtés nyugodt 
levegőn.

A dekarbonizálás EXO—HN—3502—100 típusú 
gázgenerátorral előállított EXO—H N gázkeve
rékkel történt, mely dekarbonizáló hatású védő
gáz összetétele térfogat %-ban a következő:

H2= 10, СО =  0,5, CO3=0,2, H 20  =  0,01. . .  1,4, a 
maradék N2.

Az 1. ábrán látható hőmérséklet-idő program 
végrehajtása után, alakítási mértékenként és 
lágyítási hőmérsékletenként 2—2 lemezdarab kar
bontartalmának meghatározására került sor.

A Leybold-Heraeus (CsA 2001) berendezéssel 
végrehajtott elemzés eredményei szerint a karbon
tartalmak számtani átlaga 0,002 tömeg %, a 
korrigált szórás 0,001 tömeg %. (A berendezés 
mérési pontossága ±0,0005 tömeg %).
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1. ábra. A dekarbonázálással történő nagyhőmérsékletű lágyítás hőmérséklet-idő diagramja

3.4. A szemcseméret és a nyújtottság meghatározása

A szövetvizsgálatot hossz- és keresztirányú 
csiszolatokon végeztük el. Előkészítés után 2%-os 
Nitalban marattunk.

A 680 °C-on lágyított lemezek szövete proeu- 
tektoidos ferritből és kevés szferoiditból, a 780, 
830 és 880 °C-on lágyított lemezeké proeutektoidos 
ferritből és kevés perlitből, a dekarbonizált leme
zeké (3. technológia) ferritből áll.

A ferrit szemcseméretének meghatározása adott 
mérőhosszra eső szemcsék megszámlálásával, csi- 
szolatonként 5—6 látómezőben történt. A vég
eredmények a hossz- és keresztirányú csiszolato
kon mért fokozatszám értékek számtani átlaga
ként adódtak.

A nyújtottság mértékét a nyújtás irányába eső 
és az erre merőleges szemcseméret hányadosaként 
adtuk meg.

3.5. Textúravizsgálat

A textúra vizsgálat röntgen-diffrakciós módszer
rel történő elvégzésére Philips P W  1130 típusú 
röntgengenerátort, PW 1380 típusú vízszintes 
elrendezésű goniométert, PW 1178 típusú textúra 
goniométert, PW 1966 típusú proporcionális szám
lálót használtunk. A vizsgálat MoKx röntgen- 
sugárral (40 kV, 50 mA), 0,5 mm X 4,0 mm (ma
gasság X szélesség) méretű sugárkollimátorral, 1,0 
mm X 4,00 mm (magasság X szélesség) méretű fel
fogóréssel történt.

A textúravizsgálat korong alakú, 30 mm átmé
rőjű mintáit úgy készütettük elő, hogy a vastag
ság 1 /3 . . .  1/2 részét forgácsolással, majd a de
formálódott réteget 10 %-os Nitalban történő 
maratással eltávolítót tűk [14].

Textúra goniométerrel megmértük a lemez
minták {011}, {002}, {112}, {013}, {222}, és {123} 
pólusábráinak középpontjához tartozó intenzi
tásokat (I). Az intenzitások arányosak azoknak a 
krisztallitoknak a relativ térfogatával, amelyek
nek (011), . .  ., (123) irányai párhuzamosak a le
mezminta normálisának irányával.

A normálás úgy történt, hogy a lemezmintáknál 
mért intenzitásokat elosztottuk a reszelékminta 
(az izotróp minta) megfelelő átlagértékével. A 
normált érték, a relatív intenzitás {Ír ) megmutatja 
hogy azoknak a krisztallitoknak a relativ térfo
gata, amelyeknek (011), . . . ,  (123) irányai pár
huzamosak a lemezminta normálisának irányával, 
hányszorosa az izotróp mintáénak.

3.6. A mechanikai tulajdonságok vizsgálata

A  szakítóvizsgálat elvégzésére 98 kN-os mecha
nikus szakítógépet használtunk. A Lankford-szám 
és a keményedési kitevő meghatározása elektro
nikus módszerrel, a Vasipari Kutató Intézetben 
kifejlesztett Digitális Lemezalakíthatóság Vizsgá
ló Berendezéssel (dSDT) történt. Az Erichsen-féle 
mélyítési értéket tíoell +  Korthaus gyártmányú, 
A 12 típusú automata mélyhúzó géppel határoztuk 
meg.

A mechanikai tulajdonságoknak az egész le
mezre érvényes átlagos értékeit az

_  M 0° +  2M 45° + M 80u
4

összefüggéssel számítottuk ki, ahol M  az egész 
lemezt jellemző átlagos mechanikai tulajdonság 
(hpO' 2 V a g y  P ei> Pm> A g 0, f ,  n ) ,  Ш g , 'Ш , Я дд*  
a hengerlési iránnyal 0°-ot, 45°-ot, 90°-ot bezáró 
szakítópróbatesttel meghatározott mechanikai 
tulajdonság.

Ez az iránytól való függés legnagyobb mérték
ben a Lankford-szám, kisebb mértékben a keménye
dési kitevő vonatkozásában nyilvánul meg, leg
kisebb mértékben pedig a folyási határ, a szakító 
szilárdság és a szakadási nyúlás esetében [15].

5—5 db párhuzamosan vizsgált szakítópróba
testtel (egy lemez esetén 5 db 0°-os, 5 db 45°-os 
és 5 db 90°-os szakítópróbatesttel) dolgoztunk.

4. Kísérleti eredmények

A ferritszemnagyság, a nyújtottság, valamint 
a mechanikai tulajdonságok számtani átlagát,
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továbbá legkisebb és legnagyobb értékét, 50. .  .80 
%-os hideghengerlési összes fogyás és az alkal
mazott lágyítási technológiák esetén, határoztuk 
meg és elemeztük részletesen. Mivel a ferrit- 
krisztallitok nyújtottsága legfeljebb csak kis mér
tékű, ezt a hatást a továbbiakban nem vettük f i 
gyelembe.

Az eredményekből látható, hogy a lágyítási hő
mérséklet 680 °C-ról 780, 830, 880 °C-ra való 
növelésével a mechanikai tulajdonságok a kívánt 
irányokban változnak meg (az Rp0, 2 vagy Rcl  
és az f ím csökken, az A so, az n és az IE nő: a f  
átlagértéke nem változik, legnagyobb értéke nő), 
de a változások mértékei még nem elegendőek ah 
hoz, hogy ilyen módon az St 14 minőség mecha
nikai tulajdonságai biztosíthatók legyenek.

A mechanikai tulajdonságok változásai döntően 
a ferritszemcsenagyság növekedésével, valamint a 
ferrit textúrájának változásával függnek össze.

A nagyhőmérsékletű lágyítás és a dekarboni- 
zálás kedvező hatására Wise, D.E. és munkatársai 
kísérleti eredményei [11] irányították rá a figyel
münket. Ezen eredmények szerint az alumínium
mal megnyugtatott hidegen hengerelt acél ferrit-

H om érséklet, °C 1

2. ábra. A  lágyítási hőm érséklet hatása a szem cse 
nagyságra és az átlagos Lankford-szám ra, az a lu m í 
n ium m al m egnyugta to tt acél esetén. Az acélt h idegen  
hengerelték 70%-os összes fogyással, dekarbonizálták  
1300 F (704 °C) hőm érsékleten 24 h, m ajd  lágyíto tták  
a m u ta to tt hőm érsékleten  12 h hőntartási idővel [11].

szemcsenagysága és f  értéke a lágyítáei hőmérsék
let növekedésével egyaránt nő, egészen az а, —у 
átalakulás kezdetének hőmérsékletéig, azaz a Fe-C 
egyensúlyi diagramban a GP vonal eléréséig (2. 
ábra). Azért, hogy nagy lágyítási hőmérséklettel 
dolgozhassanak ausztenit megjelenése nélkül, az 
alumíniummal megnyugtatott hidegen hengerelt 
acélt először 704 °C-on dekarbonizálták. A 704 °C- 
on történő dekarbonizálás során, a karbontarta
lom először az a +  Fe3C területben, majd a PQ 
vonal átlépésével az a-területben csökken. Az 
a-teriiletben a karbontartalom csökkenése azt 
eredményezi, hogy a GP vonal elérésének hő

mérséklete nő, amiből következik, hogy egyre 
nagyobb lágyítási hőmérséklet alkalmazható ausz
tenit megjelenése nélkül. Az ausztenit megjelenését 
el kell kerülni, mert ez a textúrára kedvezőtlenül 
hat és az r érték hirtelen csökkenéséhez vezet 
(2. ábra, 1150 F/843 °C) utáni rész).

Wise, D.E. és munkatársai eredményeinek fi 
gyelembevételével dolgoztuk ki saját kísérletünk
3. lágyítási technológiáját (1. ábra).

A dekarbonizálással történő lágyítási techno
lógia a mechanikai tulajdonságokra —  az alakít- 
hatóság szempontjából nézve — igen kedvezően 
hat. Az 1. táblázatból^ látható, hogy az Rp0, 2 
vagy Rei  igen nagy, az fím kisebb mértékben csök
ken, az AH0, az n  és az IE jelentős mértékben 
nő.

A dekarbonizálás a ferritben interszticiósan ol
dott karbon mennyiségének csökkentésével köz
vetlenül, a cementitrészecskék számának (mennyi
ségének) csökkentésével közvetve hat a mecha
nikai tulajdonságokra. Ez a közvetett hatás első
sorban abban nyilvánul meg, hogy a cementit
részecskék a ferritszemnagyságot befolyásolják.

A dekarbonizálás hatása az átlagos Lankford- 
számra a vártnál kisebb mértékű. Az r számtani 
átlaga nem változik, maximális értéke azonban — 
moly 80 %-os hidegalakítási mértéknél és 880 °C-os 
lágyítási hőmérsékletnél adódik —  nagyobb. 
A 3. ábrán a hideghengerlési összes fogyás és a 
lágyítási hőmérséklet hatása látható a {222} és a 
{002} textúra-komponens relatív intenzitására, 
ezek hányadosára és az f  értékre. Az átlagos 
Lankford-szám — szoros összefüggésben a textú
ra-komponensek változásával —  adott hőmér
sékleten a hidegalakítási mérték növekedésével 
növekvő tendenciát mutat, adott hidegalakítási 
mértéknél a hőmérséklet növekedésével nő.

A dekarbonizálással történő nagyhőmérsékletű 
lágyítás eredményeként kapott mechanikai tulaj
donságok a legkedvezőbbek, megfelelnek az St 14 
minőség mechanikai tulajdonságainak és meg
közelítik az IF-acélok mechanikai tulajdonsá
gait.

Extra kritikus alkatrészekhez különlegesen jól 
mélyhúzható acélokat, mint például az olvadt 
acél vákuumos kezelése által elért igen kis karbon
tartalmú és Ti-nal vagy Nb-mal mikroötvözött 
IF-acélokat célszerű felhasználni. A karbontar
talomnak 0,01% alá történő csökkentése, továbbá 
a visszamaradt karbonnak és nitrogénnek mikro- 
ötvözővel történő lekötése azt eredményezi, hogy 
a hidegalakítást nem gátolja interszticiósan oldott 
karbon és nitrogén atom.

Az IF-acélok R p0,2 és h  értéke dresszirozatlan 
állapotban a következő:

Rp0, 2 — 150 N/mm2, 0,260 [16]

A fejlett ipari országokban az utóbbi években 
kifejlesztett néhány finomlemez minőség szakadási 
nyúlását és szakítószilárdságát a 4. ábra, átlagos 
Lankford-számát és szakítószilárdságát az 5. ábra 
mutatja [17].

A TZ-acél (Tiefzieh = mélyhúzható) és az IF-aeél 
(Interstitial Free — interszticiósan oldott elemektől
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Összes fogyás, % Összes fogyás, %

ВЫМНЮ

3. ábra. A  hideghengerlési összes fogyás és a lágyítási hőm érséklet hatása a {222} és a {002} te x tú ra -  
komponens re la tív  intenzitására. e z e k  hányadosára és a z  r értékre

( C ,  N )  m e n t e s ,  k ü l ö n l e g e s e n  j ó l  m é l y h ú z h a t ó )  a  

m é l y h ú z h a t ó  m i n ő s é g e k h e z  t a r t o z i k .  A z  S t  1 4  

m i n ő s é g  a  T Z - m e z ő b e n  v a n  á b r á z o l v a .

A P-acél (Phosphorus =  foszforral ötvözött), 
a HSLA-acél (High Strength L ow  Alloy= nagy 
nagyszilárdságú gyengén tövözö tt), a DP-acél 
(Dual Phase =  duál fázisú) és a  К -acél (Kaltnach- 
w alzen=hidegen utánhengerelt) alkotja a növelt 
szilárdságú minőségeket. Az autókarosszéria-ele- 
mek gyártását illetően a növelt szilárdságú mi
nőségek kerülnek előtérbe (például utasfülke, 
ütközőszerkezetek), de ezek m ellett a mélyhúzható 
minőségekre továbbra is szükség van. A növelt 
szilárdságú hidegen hengerelt finomlemez minő
ségekkel kapcsolatos hazai k u tatás a jövő fela
data lehet.

A v i z s g á l t  e l ő í r t  A l - t a r t a l m ú  a c é l  J í 8 0  é s  R m 
é r t é k e  a  4 .  á b r á b a n ,  f  é s  R m é r t é k e  a z  5 .  á b r á b a n ,  

D V l  D V 2  é s  D V 3  j e l ű  t e r ü l e t k é n t  v a n  á b r á z o l v a  

m e l y  j e l ö l é s e k b e n  a  D u n a i  V a s m ű r e  u t a l ó  D V  

m e l l e t t  l e v ő  1 - e s ,  2 - e s  é s  3 - a s  s z á m ,  a  h ő k e z e l é s i  

t e c h n o l ó g i á r a  u t a l .

A  D V 3  j e l ű  t e r ü l e t  ( n a g y h ő m é r s ó k í e t ű  l á g y í t á s  

d e k a r b o n i z á l á s s a l )  a z  A 80 é s  R m v o n a t k o z á s á b a n  

a  T Z -  é s  r é s z b e n  a z  I F  m e z ő b e n  ( 4 .  á b r a ) ,  a z  f  
é s  l l m e s e t é b e n  r é s z b e n  a  T Z - m e z ő b e  e s i k  ( 6 .  
á b r a ) .

A z  a l a k í t h a t ó s á g  j e l e n t ő s  j a v í t á s a  m e l l e t t ,  a  

d e k a r b o n i z á l á s  a z  ö r e g e d é s á l l ó s á g g a l  ö s s z e f ü g g é -  

b e n  i s  f o n t o s ,  t o v á b b á  a  d i r e k t z o m á n c o z h a t ó s á g  
é r d e k é b e n  i s  k í v á n a t o s .

A z  a l a k í t á s i  ö r e g e d é s  j e l l e m z ő j é t ,  a z  ö r e g e d é s i  

i n d e x e t  ( A I  =  A g i n g  I n d e x ) j  a z z a l  a  k ü l ö n b s é g g e l  

m é r t ü k ,  a m e l y  a  7 , 5  % - o s  n y á j t á s h o z  t a r t o z ó  

f e s z ü l t s é g  é s  a z  e z u t á n  t ö r t é n ő  3 0  m i n  i d e i g  t a r t ó  

1 0 0  ° C - o s  m e l e g í t é s  u t á n  f o l y á s i  f e s z ü l t s é g  k ö z ö t t  
m é r h e t ő  [ 1 8 ] .

E z a vizsgálat nagyon érzékeny a rendkívül kis 
mennyiségű oldott C- és N-tartalomra.

H a  a z  A I  é r t é k e  3 0  N / m m 2  a l a t t  v a n ,  a k k o r  

g a r a n t á l n i  l e h e t ,  h o g y  h á r o m  h ó n a p o s  n y á r i  

t á r o l á s  a l a t t  ( k b .  4 0  ° C - o n )  a  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n 

s á g o k  n e m  v á l t o z n a k  m e g  j e l e n t ő s e n  [ 1 8 ] .  A  v i z s 

g á l t  e l ő í r t  A l - t a r t a l m ú  a c é l  A I  é r t é k e  d e k a r b o n i -
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4. ábra. N éhány finom lem ez m inőség  Ago és R m ér té 
ke [17], az előírt A l-ta rta lm ú  acélból előállított f i 

nom lem ezek besorolásával

5. ábra. Néhány finom lem ez m inőség r és Rm értéke  
[17], az előírt A l-ta rta lm ú  acélból gyártott fin o m le 

m ezek besorolásával

zálás előtt 4,0 N/mm2, dekarbonizálás után 0,0 
N/mm2

Azt, hogy az igen kiesi C-tartalom a direktzo- 
máncozhatóság érdekében is kívánatos, alátá 
masztja a zomácozási célra szánt lágy ötvözetlen

acélokkal foglalkozó DIN 1623, 1987, Teil 3
szabvány 1. táblázata is, mely táblázatban szerep
lő ED 3 és ED 4 jelű diroktzománcozásra alkalmas 
acél maximális C-tartalma 0,004 % (lemezanalízis
ről van szó).

5. Összefoglalás

A hidegen hengerelt, lágyított finomlemezek 
Rp0,2 vagy ReL és Rm értékének csökkentése, 
J 80, n és IE értékének növelése érdekében, meg
határozó jelentősége van a karbontartalom csök
kentésének.

Előírt Al-tartalmú acélból, kiváló minőségű, 
komplex alakításra alkalmas és öregedésálló fi 
nomlemezek, 5 0 . . .  80 %-os összes fogyással vég
zett hengerléssel, ezt követően megfelelő mértékű 
dekarbonizálással végrehajtott lágyítással, 700, 
majd 880 °C lágyítási hőmérséklet alkalmazásával 
állíthatók elő.

Az f  értékek elsősorban a ferrit textúrájától 
függnek, ezért a dekarbonizálást követő 880 °C-on 
történő lágyításnál a legkedvezőbbek.

Nem mondva le a Dunai Vasmű jelenlegi 
technológiai adottságai mellett a további kis 
lépésekkel történő előrehaladásról, elsősorban a 
kiváló minőségű komplex alakításra alkalmas 
finomlemezek gyártása vonatkozásában lényeges 
változás abban az esetben várható, ha a harang
kemencében, szakaszosan történő lágyítás helyett, 
áthúzókemencében, folyamatosan megvalósuló 
lágyítást, és szükség szerint megfelelő mértékű 
dekarbonizálást alkalmaznak.

Áthúzókemencében a hőmérséklet a kívánt 
értékre növelhető (a hőmérséklet növelését össze- 
sülési jelenségek nem korlátozzák) a dekarboni
zálás célszerűen megvalósítható, továbbá a folya
matos lágyítás a lágyítási technológia kézben
tartását és tervszerű módosítását illetően is több 
előnnyel rendelkezik.

Ezzel a lágyítási technológiával megvalósítható 
lenne direktzománcozási célra szánt hidegen hen
gerelt finomlemezek gyártása is.
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Üzemi hírek
A borsodi m űszaki beteken is sző ese tt n vaskohászat 

gondjairól

Az 1989 év i borsodi m űszaki h e te k  rendezésében 14 
szakm ai egyesü le t vett részt. A m ű sz ak i he tek  kohászati 
rendezvénysorozatá t a L enin  K ohászati Müvekben 
rendezték  m eg. Ennek során t a r t o t t  e lőadást dr. Dutkó 
Lajos, az L K M  kereskedelmi vezérigazgató-helyettese 
,,A z  L K M  stabilizációs program ja megvalósításának 
helyzete, a szükséges módosítás és a további fő  irányok 
kijelölése” cím m el.

E lm o n d ta , hogy a stab ilizálás, a  szerkezetváltás 
nehéz, o ly k o r fájdalmas id ő szak áb an  alig  van  gazda 
ságunk  o ly an  ágazata, am ely tú l  v a n  a  fe ladat végre 
h a jtá s á n a k  d ö n tő  részén, sz in te  egy  időben, egym ásra 
is v issz a h a tv a  zajlanak a  fo ly am ato k . A népgazdasági 
sz in ten  kiem elkedő általános je llem zőkrő l szólva rá té r t  
a rra , hogy  a  borsodi vaskohászat, az  L K M  hol ta r t  a 
fo ly am atb an . M ind az ŐKÜ, m ind  az  L K M  több  elavult 
term elő  berendezést leállított és sz ám o ttev ő e n  csökken 
te t te  a  gazdaság ta lan , korszerűtlen hengereltáru-term e- 
lósót, am ely  az LKM-ben éves s z in te n  m in tegy  200 k t- t 
tesz ki.

A B orsod-térségi termelés felső h a t á r á t  a  k é t vállalat 
technológiai lehetőségei és a rende lkezésre  álló m inim á 
lis pénzfo rrás határozzák meg. Az elkövetkezendő  idő 
szak a la p fe la d a ta  a  FA M -bugagyartás term elésének és 
a rá n y a in a k  növelése, az ö n te c sg y á rtá s  m inim um ra 
csökkentése. Az elkövetkező id ő sz ak  az LK M -ben az
I. szám ú folyam atos öntőm ű fe jlesz tésév el és а  I I .  
szám ú FÁ M  telepítésével, v a lam in t az  Ó K Ü  folyam atos 
ön tőm űvónek  korszerűsítésével m in te g y  1200— 1300 
k t  F A M -buga term elhető B orsod térségében. Ehhez 
m inim ális m etallu rg ia  fejlesztés szükséges csak.

Az előadó beszélt a m etallu rg iai fázisok  fejlesztésé 
ről, a  hen g erm ű  fejlesztéséről, ille tv e  a  fejlesztésekkel 
kapcso latos egyéb teendőkről, am ely e k k e l összhangban 
v an  a  M T E SZ  Borsod Megyei S zerv ezete  és a  vállalat 
közö tt lé tr e jö t t  együttm űködési m egállapodás, és a 
M TESZ L K M  intézőbizottságának idei m unkaterve.

Az e lő ad ást követően Aranyos M iklós, a  m etallográ 
fiái o sz tá ly  vezetője kért szót. E lm o n d ta , hogy a  dr.

D u tk ó  Lajos á lta l e lm o n d o tta k a t tú lzo ttan  o p tim is tá n ak  
ta r t ja .  Véleménye sz e rin t a  fejlesztésekre n incs elegendő 
pénz, csak annyi, am e n n y it a  piac k ik én y szerít. Úgy 
lá tja ,  hogy a FÁM részarán y án ak  növelése a  hulladék- 
e llá tá s t teszi kérdésessé.

A trö sz t képviseletében Sípos István  e lm o n d ta , hogy 
a  kohásza tnak  m ás iparágakhoz képest 2— 3 év  előnye 
van , hiszen i t t  k o rábban  je len tkeztek  azok a  nehézségek, 
am elyek  m ost a gazdaság  több i á g a z a tá t sú jtják . 
M egvan a  szerkezetá ta lak ítási program , m e ly n ek  m eg 
való sítása  a rendelkezésre álló pénzeszközön m úlik. 
Sajnos a  devizabörze m egszűnése 3— 4 m illiá rd  fo rin t 
veszteséget jelent. S zerin te  is meg kell sz ab a d u ln i a 
veszteséges term eléstő l, így  például a  g azd aság ta lan  
bugagyártástó l, és term észetesen  fontos a  jó  m inőségű 
kohóbetét.

Dr. Szaladnya Sándor, egyetem i ta n á r , a  MTESZ 
Borsod-M egyei Szervezetének elnöke hozzászólásában  
elm ond ta , a  tud o m án y o s egyesületek keresik  az új 
m unkam ódszereket, h iszen  eleget kell te n n iü k  a  kor 
k ih ívása inak .

Diósgyőri Munkás, 1989. május 9.
(H . OR.)

K élszáztízezer dolláros exporttctel Csepelről M alaysiába

A Pannónia-Csepel Külkereskedelmi Közös Vállalat 
(Cs. V asm ű, Cs. F ém m ű , Rugév, Cs. E g y ed i G épgyár) 
a  H itachi Ltd. a ján la tkérésére  210 E  U SD  értékű  
ex p o rtk ö tés t hozo tt lé tre  a  m alaysiasi M aruich i hideg- 
hengerm űbe szá llítandó  különféle berendezésekből 
(teherkocsi, tekercscsuszka, szalagtekercselők, stb .) 
E z  a  kötés is b izony ítóka , hogy a  „v ilág ren g e tő ” 
üzletek  he lyett először érdem esebb m egcélozni a  keve 
sebb  veszéllyel já ró  té m á k a t.  H a  ezekkel m egalapoztuk  
jó  h írü n k e t, m ár kön n y eb b  lesz a b o n y o lu ltab b  te rm é 
kek  m egkedveltetése is.

Csepel, 1989. m ájus 5 .1 . old.
(II. OR.)
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A Kohómérnöki Kar hírei
1089. jú liu s  1-jétől a K ohóm érnöki K ar dék án i te 

endőinek  e llá tá sá ra  dr. Bíró A ttila  egyetem i ta n á r , a 
T üzeléstan i T anszék vezetője kapo tt m egbízást.

E gyetem i ta n á r rá  dr. Károly G yulát, egyetem i do 
censsé dr. Dúl Jenőt és dr. W operáné dr. Serédi Á g 
nest nevezték  ki.

S ikeres d ip lom avédés és állam vizsga a lap já n  az 
1988/89. tan év b en  a vas- és fém kohász ágazaton  A r-  
ros A ndrás, Ficsur József, Gergely M iklós, Juhász Eri
ka, K iss A ttila , Kiss Zoltán, K lem m  György, Parlagi 
A lexandra, R ankasz Dezső, S te fanek József, az öntő 
ágazaton  B enke Aranka, Csanaki A ttila , Farkas Bol
dizsár, F ücsök Kinga, K isné Boros Judit, Losonczi M i
hály, M egyesi A nna , Monori Á kos László, S zi-B ene-  
dek Lajos, Szom batfa lvi Zoltán, Tóth Tamás, az a la 
k ítástechno lóg iai ágazaton Fazekas Csaba, Fábián  
Zoltán, Fónay K álm án, Kokas Zita, K ovács László, 
M olnár Dezső, Pappné A rgay Katalin, Vanya Sándor, 
a fém tan i ágazaton  Költő Péter, M ajoros Ildikó, Rácz 
G yörgyike . R em beczky János, Várady Zsolt, Végső 
A nna  szerze tt kohóm érnöki oklevelet.

A B udapesti M űszaki Egyetem  1989. áp rilis  5—6. 
között m egrendezett X IX . Országos tudom ányos Di
ákköri k o n ferenc ián  I. d íja t Fücsök Kinga, II. d íja t 
Balázs István, B enke Aranka, Palotás Árpád, III . d í 
j a t  Farkas Boldizsár, Majoros Ildikó, Rácz G yörgyi 
ke, S im o n  K atalin , Szabó Zoltán  kapott.

A XV. N em zetközi anyagtudom ányi d iák k o n fe ren 
cia (ISZK) m egrendezésére 1989. jú lius 3—7. között a  
N ehézipari M űszaki Egyetem en k e rü lt sor. A konfe 
renc ián  4 szekcióban 40 előadás hangzott el a  rész t 
vevő bolgár, csehszlovák, N DK-beli, szovjet és m a 
g y ar h a llga tók  részéről.

A kohóm érnök-hallgatók  közül d íjazásban  részesü lt 
G ergely M iklós, U H P-kem encék o lvasztásánál a  fosz- 
fo rta la n ítá s  és a  kén telen ítés szám ítógéppel tám oga 
to tt v izsg ála ta  (konzulens dr. Bollobás József) és L o 
sonczi M ihály, A usztem perált göm bgrafitos ön tö ttvas 
e lőállítá sa  (konzulens dr. Jónás Pál) cím ű dolgoza 
tával.

A  V askohászati T anszék oktatói és ku ta tó i közül 
dr. Szegedi József tud. főm unkatárs a KGST S ín b i 
zottsági ülésén (Vraca 1989. áp rilis  10—15.) „M ASZU 

PER m inőségű acé lok  gyártása'’ (társszerző : Aranyo 
si Miklós, V. I. S ur.), dr. Farkas O ttó  egyetem i tanár
1989. április 27-én a  Torontói E gyetem  Vaskohászati 
Intézetének szak m ai rendezvényén „C alculation of 
m utual rep lacem en t rations of cokes, n a tu ra l gas on 
oil in the  b la s t fu rn a c e ”, valam int az  1989. m ájus 4 
—6. között B alatonszéplakon m e g ta r to tt III . Anyag- 
és energ iatakarékosság  a vaskohászatban  cím ű kon 
ferencián  „A fö ld g áz  és olaj összeté te lének  hatása a 
k iváltható  kokszm ennyiségre a  nagyo lvasz tóban” (társ 
szerző: Farkas K ornél), dr. Szarka G yula  egy. ad 
junk tus az I. N em zetközi ferroö tvözetgyártó  konfe 
rencián (S a lgó ta rján , 1989. m ájus 25—27.) „A mész- 
tim föld típ u sú  sa lak o k  szerkezete és tu la jdonságai kö 
zötti összefüggések vizsgálata a te rm ékszerkezet kor 
szerűsítése cé ljá b ó l” (társszerző: dr. K ovács János), 
Tóth Lajos A tti la  egy. adjunktus a  M ETEC 89 alkal
m ából m eg ren d ezett nemzetközi ko n feren c ián  (Düs
seldorf, 1989. m á ju s  22—24.) „D eterm ination  of quan 
tity  of n a tu ra l gas in  the blast fu rn a c e ” (társszerző: 
dr. Farkas Ottó) cím m el tartott előadást.

A F ém tani T an n szék  oktatói és k u ta tó i közül dr. 
Tranta Ferenc egy. docens „A pásztázó  elektronm ik 
roszkóp a lk a lm az ása  a fémtani k u ta tá so k b a n ” cím 
m el a  XIV. M agyar elektronm ikroszkópos találkozón 
(Balatonalm ádi, 1989. május 4—6.), v a la m in t a  Leo- 
beni Egyetem  1989. 31—június 2. kö zö tt m egrendezett 
Gefüge und B ru ch  Tagung-on „E influss d er W ärm e
behandlung a u f  B ruch  und Gefüge bei m edizinischen 
Scheren” cím m el, dr. Bárczy Pál tanszékvezető  a  Ba- 
la tonfüreden  1989. m ájus 22—26. kö zö tt m egtartott 
In ternation  W orkshop  on the Effect of Iro n  and Sili 
con in  A lu m in iu m  an d  its Alloys rendezvényén  „Pri 
m ary  and  se co n d ary  struktures of A l-F e  and  Al-Fe- 
Si Alloys” c ím m el (társszerzők: R oósz András, Só
lyom Jenő, T e le n szky  Ilona, Tranta Ferenc). Sólyom 
Jenő egy. a d ju n k tu s  a freibergi X L. B erg - und H üt
tenm ännischer T ag -on  (1989. jú n iu s  13—16.) „Aus
scheidungsverhalten  in Al-Mn K n ettlig ie rungen  bei 
der B arren g lü h u n g ” címmel (társszerző : Káldor Mi
hály, Tranta Ferencné) ta rto tt előadást.

TLA

Üti jelentés
Az OM BKE elnökségi ta n u lm á n y ú tjá ra  — összesen 

34 fő részvételével — 1989. m ájus 30—jú n iu s  1. kö 
zö tt k e rü lt  sor.

A p rog ram  Berlin  m egtekintése volt. A k ü ld ö ttsé 
ge t Soltész István  elnök vezette. A résztvevők a  szak 
osztályok elnökei, titk á ra i és a szakosztályi vezető 
ségben a k tív an  m űködő tag társak  voltk.

A M ALÉV m enetrendszerin ti já ra ta  kellem es ú t 
u tá n  é rk eze tt a  B arlin-Schönefeld  repü lő térre , ahol 
kísérő é s  au tóbusz v á r ta  a  tag társakat.

A szállás elfoglalásáig  városnézés vo lt a  program ,

am elyben sz e rep e lt a  világhírű P erg am o n  múzeum 
m egtekintése is.

M ájus 31-én a  küldöttség N yuga t-B erlin  nevezetes 
ségeivel ism erk ed e tt. Kiszállva a  C h arlo tten b u rg  gyors- 
vonati m egállóhelynél végigsétáltak  a  bevásárló-, 
m ajd  a  Jú n iu s  17. utcán, m eg tek in te tték  a  p o ro sz -  
francia  h á b o rú n a k  em léket állító  G rosser Sternt.

L átogatást te tte k  a Berlini M űszaki Egyetemen, il 
le tve an nak  K ém iai-Technológiai In tézetében .

Június 1 -jén  a  délutáni órákban a  kü ldöttség  a  kel
lemes, hasznos u ta t  követően h azarep ü lt.

Dohos Lászlóné
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A G/2 OKKFT program vaskohászati projektjei, különös 
tekintettel az anyagmegtakarítási eredményekre*

1. A G/2 helye és szerepe

A M inisztertanács a rac io n á lisab b  gazdálkodás elő 
segítése érdekében a VI. ö téves tervidőszakban h á 
rom, a  term elési ráfordítások csökkentésére irányuló 
Központi Gazdaságfejlesztő P rogram ot h irdetett meg.

A korm ányprogram ban m egfogalm azott célok VII. 
ötéves te rv i sikeres te ljesítésé t az  Országos Közép 
távú  K utatási Fejlesztési T erv  tö b b  program jával is 
tám ogatja. Ezen O K K FT -program ok közül a G/2 je 
lű  a gazdaságos anyagfelhasználásra  irányuló tech 
nológia-korszerűsítés, va lam in t a  hu lladék - és m ásod 
nyersanyag-hasznosítás K + F  tevékenységeit segíti.

A M inisztertanács 1987-ben fe lü lv izsgálta  a koráb 
ban m egh irdete tt Központi G azdaságfejlesztő P rog 
ram okat. M egállapította, hogy a  gazdaságos anyag 
fe lhaszná lásra  irányuló p ro g ram  célkitűzései tovább 
ra  is ak tuálisak , ugyanakkor gazdaságpolitikai intéz 
kedésekkel annak  működési fe lté te le i t m egváltoztat
ta. Az intézkedések következtében  a  programokhoz 
kapcsolódó beruházási p á ly áza t pénzügyi kedvezm é
nyei 1988-tól megszűntek, a  cé lok  m egvalósítását a 
tovább iakban  az új ár- és ad ó ren d sze r ösztönző és 
kényszerítő  hatásának kell előm ozd ítan i.

A m egváltozott közgazdasági k ö rn y ezet következté 
ben m egnövekedett a k u ta tás i-fe jlesz té s i programok 
jelentősége. Előtérbe k erü ltek  azo k  a fejlesztések, 
am elyek a  ráfordítások csö k k en tésére  irányulnak és 
viszonylag rövid idő a la tt a k á r  a  technológiák, akár 
a term ékszerkezet korszerűsítésével a term elési költ 
ségek m érséklődését eredm ényezik.

2. A  vaskohászat és a  G/2 szerepe

A term elési költségek csö kken tésére  törekszenek a 
vaskohászati vállalatok is. T e k in te tte l arra. hogy a 
szakágazatban a nettó anyag h án y ad  értéke közel 70%, 
elsősorban az  anyag- és energ iagazdálkodás javítása 
b iz tosíthat számottevő költségcsökkenést.

A vaskohászati vállalatok tö rek v ése i tehát ta lá l 
koztak a  G/2 program célk itűzéseive l. Ezt bizonyítja, 
hogy az eddig  elfogadott K + F  p ály ázato k  közül 1 db 
vaskohászati technológiák és te rm é k e k  korszerűsíté 
sére irányul.

Az ezidáig szétosztásra k e rü lt  központi tám ogatás 
m integy 13% -át, közel 80 M F t-o t ezek  a projektek 
nyerték  el. A közös érdekek egybeesésé t jelzi, hogy 
a  központi m űszaki fejlesztési a la p o t megpályázó vá l 
la latok 160 M Ft saját erővel is h o zzá já ru ltak  a K + F  
tevékenység eredményes v ég rehajtásához . Ezek az 
eredm ények a megvalósítóknak év e n te  közel 540 M Ft 
kö ltségm egtakarítást és 10 M Ft tő k é s  im portkiváltást 
ígérnek.

3. A vaskohászati tém ájú p ro je k te k  ism ertetése

A vaskohászati vállalatok á l ta l  benyú jto tt p rojek 
tek  közül három  már befejeződött. E lsőként azLK M  
ötvözött és minőségi acé lg y ártásán ak  gazdaságosabb 
k ihasználására, a dezoxidálási technológia korszerű 
sítésére irányuló  ku tatási-fe jlesztési tevékenység zá 
r u lt  le. A fejlesztés keretében az L K M  olyan h a t m é 
rőhellyel rendelkező m érő ren d szert ép íte tt ki, amely 
alkalm as az acélgyártás különböző m etallurgiai egy 
ségeinél a fürdő aktív o x ig é n ta rta lm á n ak  m egálla 
p ítására .

A rendszer beüzemelése u tá n  m a  m ár lehetőség 
van
— az LD konverternél a fú v a tá s  végén, a csapolás 

u tán ;

• A  II I . A n y a g -  és  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  a  v a s k o h á s z a tb a n  
n e v ű  k o n f e r e n c iá n  e lh a n g z o tt  e l ő a d á s  (B a la to n sz é p la k ) ,  
1989. m á ju s  4—6.)

— az UHP kem encénél és az ASEA ü stm eta llu rg iá 
n á l a teljes adagvezetés során;

— a  folyamatos ö n té sn é l a  közbenső üstben  és az 
adag öntése közben

az ak tív  oxigén m eghatá rozására .
A mérőhelyek egyedi csatlakozókon keresztü l k a p 

csolódnak a Kombinált Acélmű szám ítógépes irá n y í 
tórendszeréhez. A m é r t  adatok  alap ján  op tim alizá l 
h a to k  a szükséges techno lóg iai beavatkozások, ugyan 
ak k o r a m ágnesszalagos adattá ro lássa l m egoldott a 
technológiai p a ra m é te rek  dokum entálása és a g y ár 
tá s i folyam at reprodukálhatósága.

A z aktív  oxigénm érésen  alapuló dezoxidálási m ód 
sz e r üzemszerű a lk a lm az ása  az előzetes szám ítások 
n a k  megfelelő e re d m én y e k e t hozta:
— a korábbi időszakhoz képest 2,8%-kal ja v u lt az ön 

tecsek hengerelhetősége,
— közel 10 MFt é r té k ű  karbonizáló, dezoxidáló és ö t 

vözőanyagot ta k a r íto tt  m eg a vállalat.
A fejlesztés já ru lék o s eredm ényeként a K om binált 

A célm űben felszabadu lt m érőm űszerek és berendezé 
sek  felhasználsával m egvalósítható  le tt az E lek tro - 
acé lm ű  gyártástechnológiájának  korszerűsítése is.

A z időrendben m á so d ik k é n t befejeződött p ro jek te t 
ugyancsak  az LKM h a j to t ta  végre.

A  fejlesztés célja a  hengerléstechnika olyan irányú  
korszerűsítése volt, a m e ly  alkalm as a  szű k íte tt m é 
re ttű ré sb en  történő hengerlésre . Az LKM ezt a  fe l 
a d a to t kopásállóbb hengerkonstrukciók  a lka lm azásá 
v a l k íván ta  megoldani.

E n n ek  érdekében az  LK M  know -how  licencvásár- 
lá s i szerződést kö tö tt a  Peine Salzgitter AG  céggel a 
kü lfö ldön  m ár b e v á lt ragaszto tt gyűrűs hengerek  
gyártástechnológiájára , a  gyártáshoz szükséges segéd- 
berendezések m egvételére , valam in t a szakem berei 
helyszínen történő k iképzésére .

A z LKM-ben v ég zett k ísérletek  és v izsgálatok so 
r á n  m egállapítást n y e rt, hogy a ragasztásos tech n o 
lóg iával előállíthatok az  olyan optim ális fiz ikai tu 
la jdonságú  hengerek, am elyeknek  m agja szívós, tö rés 
re , fá radásra  nem  érz ék en y  anyagból készül, m íg a 
kü lső  gyűrű kopásálló kem ényfém , am ely m ére tp o n 
to s henegrlésre n y ú jt lehetőséget; a  ragasztás m inő 
sége, erőssége m egfelelő, sem  megcsúszás, sem  lazu 
lá s  nem  volt tapasz talható . A ragasztott hen g e rt négy 
sze r építették be. E z u tá n  csak a gyűrű t kell lehúzni 
és az új gyűrű fe lrag a sz tá sa  u tán  a tengely vá lto za t 
la n u l tovább já ra tható .

A személyzet N SZ K -beli betan ítása m egtörtén t.
A  gyártás és a fe lh aszn á lá s  fe lfu tta tá sá ra  és k iszé 

le sítésére  intézkedési te rv  készült. Ennek első lépcső 
jé b e n  1989. évben a  nem esacélm ű közép- és finom 
so rá n  mintegy 80 db  h en g e r  kerül beépítésre. Je le n 
leg az  öntödében a  gyűrűgyártáshoz szükséges te rv e 
zési és felszerszámozási m u n k ák  folynak.

A fejlesztés teljes eredm énye tehát egyelőre csak 
becsülhető, mely előzetes szám ítások a lap ján  a  szük 
séges átállások u tán  év e n te  kb. 63 M Ft-ot fog k ite n 
n i. A  várható m e g tak a rításo k n ak  több összetevője 
v a n :

— a kopásálló gyűrűk  n y e rs  öntecssúlya kb. 40% -a a 
monoblokk hengerekének ,

— a  kopásálló gyűrűk  alkalm azása az előzetes k ísé r 
le tek  alapján 50—60% -os üreg tartósság-növekedést 
eredményez,

— a  gyűrűk m egm unkálási ideje 40% -a a  m onoblokk 
hengerekének,

— a  kopásálló hengerek  alkalm azásával lehetővé v á 
lik  az elméleti fo lyóm éter súllyal való hengerlés, 
am ely  8—9 kg/t fa jlag o s  anyagfelhasználás-javu 
lá s t eredményez.

A fen ti eredm ényeken túlm enően az LKM a szűkí 
t e t t  m érettűréssel h en g e re lt á ru é rt fe lá ra t szám olhat 
el, m ely  többletárbevételt eredm ényez a  v á lla la tn ak .
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Á fejlesztés je len tőségét növeli, hogy az LKM v á l 
la lta  a többi hazai hengerm ű  korszerű  hengerekkel 
való e llá tásá t és lehetőség nyílik  jelentős m enny isé 
gű im port beszerzés k iv á ltá sá ra  is. A licencadóval le 
fo ly ta to tt tá rgyalás a la p já n  az LKM külön d íjté te l 
nélkü l 3 év m úlva é rté k esíth e ti az új konstrukció jú  
hengereket.

A harm ad ik  befejezett p ro jek t acélgyártó kem en 
cék bázikus tűzállóanyag-felhasználásának  csökken 
tésére irányult.

A fejlesztés résztvevői a tűzállóanyag-fogyasztást a 
p rim er sa lak  összetételének m ódosításával k ív á n ták  
csökkentenni.

A Nehézipari M űszaki Egyetem  m unkatársa i e le 
m ezték a  különböző bázic itású  acélgyártási sa lakok  
MnO-M gO oldódásának viszonyait, valam in t u g y an 
ezen salakalko tók  m eta llu rg ia i fo lyam atokat befo lyá 
soló hatásá t. M egvizsgálták a  különböző m inőségű 
dolom itok használata  és az acélgyártási p rim er sa lak  
á lta l okozott fa laza ti korrózió  közötti összefüggéseket. 
Ja v asla to t te ttek  a nyersvas optim ális M n- és S i-ta r-  
ta lm á ra  és a nagyüzem i k ísérle tek  beind ítására. Az 
üzem szerű kísérletek  az Ózdi Kohászati Ü zem ekben  
fo ly tak  és az SM és K O RF üzem ű kem encék fü rd ő 
vel érin tkező zónái tüzelőanyag-felhasználásának  csök 
k en tésére  irányu ltak . Az előzetes elvárásoknak  m eg 
felelően csökkent a  kem encék  javítóanyag-igénye, 
ugyanakkor több m etallu rg iai fo lyam at is kedvezőb 
bé v á lt:

— a  lágy beolvadások szám a az SM kem encéknél lé 
nyegesen csökkent,

— a beolvadási M n-tarta lom  m ind az SM, m ind  a 
KORF kem encéknél nőtt,

— kis m értékben  ja v u lt a kén telen ítési hatásfok.

K edvezőtlen, de v á r t  gazdasági következm ény volt 
a  nagyobb M n-tarta lm ú  nyersvasgyártás kokszfogyasz- 
tás-növekedése. A többletkö ltséget a N agyolvasztó 
m ű  vezetői az olcsóbb, M n -t is hordozó betéta lko tók  
részarányának  növelésével kom penzálni tud ják .

A k u ta tás i-fe jlesztési tevékenység eredm ényekép 
pen  az  acélgyártás önköltsége 30 F t/t m értékben  csök 
kent.

A jelenleg  m ég fo lyam atban  lévő p ro jek tek  között 
is több olyan ta lálható , am elyekben a vaskohászati 
vá lla la tok  ku ta tó in téze tekke l m űködnek együtt.

A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéje az Ipari 
Technológiai In téze tte l k ö tö tt együttm űködési szer 
ződést. Ebben a  ku ta tó in téze t á lta l k ife jlesz te tt ú j 
„ferrod iszperzit” öntészeti ötvözetcsalád üzem szerű 
g y ártásának  fe lté te le irő l á llapod tak  meg.

A „ferrod iszperzit” anyagok m echanikai tu la jd o n 
ságai a  göm bgrafitos vasöntvény  speciális, kétlépcsős 
hőkezelésével á llíth a tó k  be. A hőkezelés u tán  az ö n t 
vény szövete bénít, m a rten z it és m aradék  auszten it.

Az ú j ötvözetcsalád te h á t költséges ötvözök nélkü l, 
a szövetelem ek a rá n y án ak  m ódosításával, széles h a 
tá rok  között változ ta tha tó  anyagtulajdonságokkal re n 
delkezik.

A fejlesztés egyik irán y a  a  vasöntvények sz ilá rd 
ságának  növelése 1000—1400 N /m m 2 értékig, 6—12% 
nyúlás m elle tt. Ezzel lehetőség ny ílik  ú j k o n stru k c i 
ók k ia lak ításával je len tős anyag-, energia- és m eg 
m unkálási m eg takarítások  elérésére.

A fejlesztés m ásik irán y a  a kopásállóság növelése, 
ezáltal alkaltrészek  é le tta rtam án ak  m eghosszabbítá 
sa.

A  ferrod iszperz it m inőségű alkatrészek  a lk a lm azá 
sa a  kovácsolással e lő á llíto tt acélterm ékekhez és a 
hagyom ányos göm bgrafitos term ékekhez v iszonyítva 
is közel 30%-os töm egcsökkentést tesz lehetővé. Az 
a lka trészek  g y ártása  25—30% -kal kisebb költségű, 
m in t a  kovácsolási technológia esetén.

Az Ózdi K ohászati Ü zem ek, m in t gyártó, a N ehéz 
ip a ri M űszaki E gyetem m el együttm űködve fe jlesz ti 
ki új, fokozott m inőségi követelm ényeket k ie lég ítő  
betonacél term ékek  gyártástechnológiájá t. A fejlesz 
tés legalább 600 N /m m 2 fo lyásha tá rú  betonacél m e 
chanikai, geom etriai, fe lü le ti tu la jdonságainak  m eg 
határozására , a  gyártási fe lté te lek  m egterem tésére és 
ép ítő ipari a lkalm azástechn ikai v izsgálatra irányul.

A projektben ré sz t vesz még az Építéstudom ányi 
In tézet és fe lhaszná lókén t a B eton- és V asbetonipa 
r i Művek.

Az új acéltípus fejlesztésének irányvona la  а В 60— 
50 jelű, 500 N /m m 2 fo lyáshatárú  te rm ék  gyártási ta 
paszta latait fe lhaszná lva  а V — m ikroötvözés és az N 
optim ális értékének  m eghatározása volt.

A kutatás je len leg i fázisában m á r m egtörtén t а В 
70—60 jelű te rm é k  rugalm assági m odulusának, kon 
centrációjának, szak ítószilárdságának , betonhoz való 
tapadásának és hengerelhetőségének vizsgálata, pozi
tív  eredm énnyel. M eghatározták  a  600 N /m m 2 folyás 
h a tá rú  betonacélok várható  felhasználási területeit, 
m elyek :

— részlegesen fe sz íte tt szerkezetek,
— nyom ott vasbeton  szerkezetek,
— hajlíto tt elem ek nyom ottvasbetéte,
— viszonylag erősen  vasa lt szerkezetek.

M egállapították a  bordázat op tim ális kiképzését. J e 
lenleg az üzem szerű  gyártás te rm elésirány ító  rend 
szerének kidolgozása és a v ízhűtőrendszer korszerű 
sítésének és in tenzifiká lásának  tervezése folyik.

Az új vasbeton te rm ék  kedvező tu la jdonságaiból 
szárm azó anyagm egtakarítás az ép ítő iparban  je len t 
kezik. N agyságrendjére jellemző, hogy a  korábbi fe j 
lesztésű В 50—60 típus használatbavétele u tán  a 
BVM vasanyagfelhasználása 5% -kal csökkent.

A gyártóm űnél azzal szám olhatunk, hogy az új te r 
m elésirányítási ren d szer következtében csökken a f a j 
lagos m ikroötvöző-felhasználás, ugyanakkor a m aga 
sabb m inőségű te rm ék ért m agasabb árbevétel rea li 
zálható.

A korszerű m ikroötvözésű, növelt fo lyáshatárú  szer 
kezeti acélok széles körű  e lte rjedésére  irányul egy 
m ásik, több v á lla la t és k u ta tó in téze t részvételével 
beind íto tt p ro jek t is. A fejlesztés cé lja  a  m ikroötvö 
zésű acélok és acélterm ékek gy ártá sán ak  tudom á 
nyos m egalapozása, a  leggazdaságosabb gyártástech 
nológia kijelölése. F eladata  ennek m egfelelően:

— optim ális hengerlési. kovácsolási, sa jto lási techno 
lógia kidolgozása és közzététele;

— a reális felhasználó i tu la jdonságok teljes körű  fe l 
tá rása;

— az új típusú acélokhoz szükséges hatósági elő írá 
sok kidolgozása és bevezetése.

A  korszerű, n ö v e lt fo lyáshatárú  acéltípusok elter 
jesztése és a lka lm azása  eredm ényeképpen  a nyom ás
ta rtó  rendszerek, csővezetékek és h ídszerkezetek  gyár 
tá sáná l évente m in im um  10 k t  nagyságú  acélm egta 
k arítás  várható.

A projektet az IpM  T/7-es tá rcap ro g ram  és a  G/2 
OKKFT program  közösen tám ogatja, gondozását a 
T/7 P rog ram irodá ja  végzi.

A m ellék term ék- és hulladékhasznosítás tém akö 
rében egy kohásza ti jellegű fejlesztés n y ert el köz 
ponti tám ogatást.

A projekt cé lja  ötvözött szerszám acél-hulladék fel- 
használására — indukciós vákuum kem encére alapo 
zo tt — m etallu rg iai eljárás kidolgozása, m elynek so 
rá n  a hulladék é rtékes ötvözői veszteségm entesen ke 
rü lnek  á t az ú j ötvözetbe. A fejlesztés során először 
a  betétanyagok összetételének h a tá sá t vizsgálták, m ajd  
a ján lást dolgoztak k i az olvasztási technológiára.

Az előzőekben ism erte te tt p ro jek teken  kívül több 
olyan is van, am elyben  akár m in t gyártó, ak á r m int 
potenciális feelhasználó , a vaskohászati vállalatok is 
érdekeltek, vagy azok lehetnek a későbbiekben. Ilyen 
pl. a  nagy te h e rb írá sú  bányászati TH -biztosítók op 
tim ális geom etriá jának  m eghatározása, melyekhez a 
kísérleti darabok  hengerlését és h a jlítá sá t a LKM- 
ben végezték, vagy  a M űanyagipari K utatóintézet á l 
ta l  k ifejlesztett m űanyag  öntészeti szűrők  alkalm azói 
vizsgálata a Csepel M üvek Vas- és Acélöntödéjében.

Az eddigi tö rekvések  sikerességét bizonyítja, hogy 
a szakágazatban a  nettó  anyaghányad  1988-ban az 
előző évhez k ép est közel 6%-ot, az energia nélküli 
anyaghányad ped ig  2,6% -ot csökkent.

dr. H rabák Károlyné
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FEMKOHASZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Stratégiai anyagok: a magnézium
H A R R A C H  W A L T E R  — S Z E N T I M R E Y N E  H A R R A C H  O R S O L Y A

ETO: 669.721.7.002.3: 338.22 ”403”

A  stratégiai anyagok valamely ország szá
mára fontos anyagokat jelentenek. Készle
tezésükkel váratlan eseményeket kíván meg
előzni az ország gazdasági vezetése. Az USA 
és a N AT О-ország ok magnéziumot is straté
giai anyagként tartják nyilván. Az IMA (In
ternational Magnesium Association) rendsze
resen megtartott világkongresszusainak elő
adásából jól követhető a magnézium világ
használás műszaki fejlődése. Az alumínium 
piaci helyzete, a gyártás, feldolgozás és fel- 
és magnézium versenyének alakulása a két 
fém  árviszonyainak függvénye.

A fegyverkezési hajsza, a hidegháború idején, 
az ötvenes években született meg a stratégiai anya
gok fogalma. Kezdetben a haditechnika szem
pontjából fontos és az illető országban egyáltalán 
nem, vagy csak a szükséglet kis hányadát kitevő 
mennyiségben kitermelhető vagy kitermelt érce
ket, fémeket, szintetikus anyagokat sorolták a 
stratégiai anyagok közé. Később az ország gazda
sági élete szempontjából fontos anyagokat is ide 
számították, melyek hiánya iparágak létét veszé
lyezteti. így pl. az NSZK esetében harmincnapos 
krómhiány (a króm szállítói Dél-Afrika  és Zim
babwe) pillanatszerűen 30%-kal csökkentené az 
ország bruttó nemzeti jövedelmét. A stratégiai 
anyagok értékelésére szolgál az ún. kockázati té
nyező. Ez összehasonlító szám, melynek növek
vő értéke az anyag hiányából fakadó veszély 
nagyságának fokozódását jelenti. 500-as rizikófak
tor esetében pl. a kérdéses nyersanyagokból ter
melő feldolgozóipart az országban azonnal le kel
lene állítani.

A k éz ira t 1989. augusztus 18-án é rk e z e tt szerkesztő 
ségünkbe.

Harrach Walter oki. vegyészm érnök, a  BKL K ohá
szat F ém kohászat rovatának egy ik  vezetője. 1946- 
ban  szerez te  oklevelét a B u d ap esti M űszaki Egye
tem  vegyészm érnöki karán. É rdek lődési területei: 
kohászati technológiák, tűzálló  anyagok  gyártása és 
fe lhasználása , a kohászat in te rd iszc ip lin áris  te rü le 
tei és a  környezetvédelem. Az O M B K E -n kívül tag 
ja  a  S ziliká tipari Tudományos Egyesületnek. 

Szentimreyné Harrach Orsolya oki. geológus 1980- 
ban n y e rte  el oklevelét az E ö tvös L oránd Tudo 
m ányegyetem  Term észettudom ányi K arának  Geo
lógus szakán . A Bauxitkutató V á lla la t terepi leíró

teológusa a  vállalat nagyegyházi k u ta tó  fúrásainál.
rdeklódési területei: az a lu m ín iu m ip a r  nyers 

anyagellá tása , fémipari anyagok k u ta tá sa  és a tűz 
álló anyagok. A Magyarhoni F ö ld ta n i T ársu la t tag 
ja.

Stratégiai anyagokból a legtöbb országban tar
talékkészletet (stockpile) képeztek. Az USA-ban 
a GSA (General Service Administration =  Álta 
lános Szolgáltatás Minisztériuma) 1986-ban 10
Mrd USD értékű készletet kezelt. 1979-ben a Car- 
ter-kormányzat ellenőriztette a stratégiai anyagok 
készleteit. A vizsgálat megállapította, hogy a tá 
rolt 95 nyersanyagból hároméves globális konf
liktus esetében is elég volna 62 anyag a gazda
sági élet zavartalanságának biztosítására. Ekkor
16,3 Mrd USD-ban szabták meg a maximális kész
letértéket. 1985-ben a Reagan-kormányzat 6,7 
Mrd USD-ra csökkentette a készletek maximálisan 
megengedhető értékét. A stratégiai készleteket 
most már az ajánlati kartellek árainak letörésére 
is felhasználják. A készletek felülvizsgálata azt is 
kiderítette, hogy a készletek egyrésze — 3,2 Mrd 
USD értékben — az aluminium, bauxit, grafit, réz, 
nikkel, nióbium, kaucsuk, kvarckristályok, tantál 
és vanádium kivételével értékesíthető lenne. A 
kormányzat 1990-ig 2,5 Mrd USD értékű stratégiai 
készlet fokozatos eladását határozta el [1].

Az NSZK Gazdasági Minisztérium 1986-ban ösz- 
szeállította az általa stratégiai jellegűnek minősí-

l . táblázat

Az NSZK legfontosabb stratégiai anyagainak  term elésé 
ben k iem elt országok (1980)

N yersanyag Az ország részesedése összese

Platinafém ek Dél-Afrika 82,2 %
Szovjetunió 16,9 %
K an ad a 0,8 % 99,9 %

V anádium Dói-Afrika 48,3 %
Szovjetunió 45,6 %
A usztrália 1,1 % 95,6 %

M angán Dél-Afrika 44,5 %
Szovjetunió 37,1 %
A usztrália 7,9 % 89,5 %

K róm Dél-Afrika 48,9 %
Zim babwe 28,2 %
Szovjetunió 5,6 % 82,7 %

A rany Dél-Afrika 51,1 %
Szovjetunió 24,1 %
USA 4,3% 79,5 %

M olibdén USA 43,6 %
Chile 25,8 %
Szovjetunió 7,2% 76,6 %

Magnézium K ínai N épköztár
saság 29,4 %

Szovjetunió 25,9 %
É szak-K orea 17,6 % 72,9 %

Volfrám K ínai Népköztár-
saság 51,6 %

K an ad a 10,2 %
Szovjetunió 8,2 % 69,0 %
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tett stratégiai anyagok termelésében résztvevő kül
földi országokat (1. táblázat). Ebben a kimutatás
ban szerepel a magnézium fém is, amit az NSZK 
zömében a Kínai Népköztársaságból, a Szovjet
unióból és a Koreai Népköztársaságból vásárol. A 
stratégiai anyagok készletezésének fontosságára 
maga a magnézium is szolgál példával. 1989 már
ciusában az IMA adatai szerint a tőkés világ mag
nézium-tartalékai 26,6 kt-ra csökkentek, ami az 
előző 12 hónap felhasználási számai alapján mind
össze 1,3 havi fogyasztásnak felelt meg. Ez a fém
ár azonnali emelkedéséhez vezetett (3586 USD/t, 
ill. 8250 DEM/kg) a két legnagyobb termelő, a 
Dow Chemicals és a Norsk Hydro ajánlataiban. A 
fémhiány részben a Norsk Hydro termeléskiesésé
ből, részben abból eredt, hogy a Szovjetunió töb- 
bé-kevésbé „kiárulta” eladható készleteit [2]. A 
stratégiai anyagok előbb említett kockázati té 
nyezőjének meghatározásában a főszállítók meg
bízhatóságát is figyelembe veszik.

Az NSZK-ban a készletezést a Magna Társaság 
végzi kereskedelmi alapon, de állami intenciók 
alapján. Érdemes megemlíteni, hogy Svédország 
és Svájc után Franciaország 1976-ban, Japán és 
Nagy-Britannia 1982-ben kezdte meg a stratégiai 
készletezést.

A magnézium világpiacának, termelésének és 
áralakulásának változásait a Nemzetközi Magné
zium Szövetség (International Magnesium Asso
ciation) próbálja kézben tartani.

A Szövetség évente megtartott konferenciáin a 
résztvevők érdekes összefoglalókat és előrejelzése
ket hallhatnak a fém forgalmáról és várható jö
vőjéről. Mint a statisztikákból is ismeretes, 1987- 
ben az elsődleges magnéziumfogyasztás 236 kt- 
val új rekordot ért el (1986-ban 226,4 kt, 1979-ben 
229 kt). Az 1992-re várható világfogyasztást az 
IMA elnökigazgatója 263 kt-ra becsülte (2. táblá
zat) [3], ezzel szemben egy másik, későbbi francia 
forrás már 280—290 kt magnézium-fogyasztást ext- 
rapolál [4]. Az IMA azonban jogosan aggódik a 
túlkapacitások miatt és a piac megítélésében óv a 
túlságos derűlátástól, szerinte az új üzemek in
dítása csökkenti a remélt többletnyereséget. A 
legnagyobb fejlődés a gépkocsigyárak által vásá
rolt nyomásos öntvények piacán várható. Itt a 
felhasználás hat év alatt a nulláról évi 4—4,5 kt- 
ra nőtt. Az Amay Inc., Salt Lake City magnézium 
részlegének elnökhelyettese túl konzervatívnak 
tartja az IMA előrejelzését, hiszen az ipar bizako
dó, amit igazol az a tény, hogy a kilencvenes évek 
elejére Észak- és Dél-Amerika több mint 45%-kal 
növeli termelő kapacitását.

A Norsk Hydro magnézium főosztályának el
nökhelyettese egyetért az IMA-előrejelzéssel. Ök 
50 kt/év kapacitású (és 220 kt/évre bővíthető) ko
hót építenek Kanada Quebec tartományában, 
amelynek indulását 1988/1989-re tervezik. A 
Norsk Hydro jelenleg a világ magnézium-termelé
sének 25%-át és az európai termelés 50%-át adja 
és bevallott célja, hogy a világ legnagyobb mag
nézium termelője legyen. Ezt a célt szolgálja a Ka
nadában épülő új üzem. A konszern reméli, hogy 
a magnézium-felhasználás elsősorban az autóipar
ban terjed el [5]. A Norsk Hydro norvégiai üze

meiben 1990-ig 55 kt/év termeléssel számol [6].
Sokkal óvatosabban jósol a Dow Chemical, Freeport 
(Тех) vezetősége, akik 100 kt/év kapacitású ko
hójukkal a világtermelés kb. 37%-át adják. Sze
rintük 1990-ig a magnéziumigény növekedési rátá 
ja nem tér el a korábbi évek értékétől és 1990-re 
inkább 260 kt, mint az IMA szerinti 272 kt igény
nyel számolnak. Vannak, akik ezt a célzott borúlá
tást azzal magyarázzák, hogy a Dow vezetősége 
így akar elriasztani újabb lehetséges beruházókat 
üzemépítési szándékuktól.

A Boston-i Charles River Associates Inc. szerint 
a jövőben árcsökkenések várhatók, amit egyes 
gyártók nem tudnak túlélni. A magnézium erő
sen függ az acéltól és vegyipari termékektől, ezért 
félő, hogy a króm és nikkel bizonyos felhaszná
lási területeken, mint ötvözőelemek erős verseny
társai lehetnek a magnéziumnak.

Az italosdoboz visszakeringetés jelentősen csök
kentette a dobozanyaghoz használt magnézium fo
gyasztását.

Az Alcoa vegyesvállalatot kíván létesíteni az 
MPLC Holdings SA  céggel, hogy Kanadában 270 
M USD beruházással 50 kt/év kapacitású magné
ziumkohót létesítsen. Az Alcoának jelenleg is 
van magnéziumgyártó fiókvállalata, a Northwest 
Alloys Inc., A ddy (Wash) 40 kt/év kapacitással. Ez 
a vállalat elsősorban a konszern saját igényeit 
elégíti ki.

Brazíliában a Companhia Brasileira De Mag- 
nesio (Brassmag), Bel Horizonte cég kapacitása
1986-ban eléri a 10 kt-t, ami teljes egészében a 
belföldi igény kielégítését szolgálja. Hiszen egye
dül a Reynolds Metals Со. italosdoboz üzemének 
bővítése után 200 t lesz az igény, míg a mostani 
brazil fogyasztás eléri a 8000 t-t. 1987-re a 12 000 
t magnéziumigény nem valószínűtlen. A Brassmag 
tervezett végkapacitása 35 kt lesz, amiből mind
össze 10 kt-t szánnak exportra Ausztráliába. A 
háromlépcsős bővítés első üteméből 2 kt/év bőví
tést kívántak elvégezni 1987 végéig, de ez és a 
második lépcső (10 kt-ra) és a második (16 kt- 
ra) fázisa késik a 140 km-es távvezeték építésének 
késése miatt. A villamos vezeték építését végül a 
Világbank támogatta meg. A 10 kt-ás magnézium
gyártó kemencék elkészülte után a gyártás 1988- 
ban megkezdődött.

A gyárbővítés harmadik lépcsője, melynek so
rán elérik a 36 kt/év kapacitást, 1990-re készül 
el. A gyár kapacitását 6000 t/év mennyiségig a ha
zai ipar ellátására szánják. De a 10 kt-ás kemen
cék termékét Ausztráliába és Latin-Amerika töb
bi országaiba exportálják. Japán- és USA-expor- 
tot csak a harmadik lépcső befejezése után akar
nak kezdeni [7].

Az alumíniumhoz hasonlóan a magnézium ese
tében is felvetődött a kérdés, hogy a megkezdett 
beruházások nem vezetnek-e felesleges kapaci
tásokhoz. A Nemzetközi Magnézium Szövetség 
legutóbbi kongresszusán egyes tagok kifejtették 
ezzel kapcsolatos aggályukat, mivel szerintük az 
olcsó villamos energiával rendelkező országok (pl. 
Kanada, Brazília) mértéktelenül és meggondolat
lanul növelik termelő kapacitásukat. A belépő 
összkapacitás 1990—92, időszakban 150—160 kt/év

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 1. szám 33



nagyságrendű, míg a fogyasztás várható éves nö
vekedése 20—25 kt/év-re tehető.

A jelenlegi tervbevett konkrét létesítmények (a 
szöveges részek alapján):
— Norsk Hydro, Kanada: kohóbővítés 60 kt/év- 

ről 220 kt/év-re,
— MPLC, Kanada: 50 kt/év kohólétesítés (az 

MPLC eljárást a későbbiekben ismertetjük),
— Brasmag, Brazília: 5 kt/év bővítés (szilikoter- 

miás technológiával),
— Chromasco, Kanada: 5—10 kt/év bővítés,
— Magnochrom, Jugoszlávia: 3 kt/év bővítés 

(szilikotermiás technológiával),
— Elkem-Metalur, Norvégia: 15 kt/év bővítés, 
Tárgyalási stádiumban lévő létesítmények
— Candol, Kanada: 20 kt/év (megvalósíthatósági 

tanulmány készült) kohólétesítés,
— Japan Metals: 6 kt/év kohólétesítés,
— Indiai létesítmény 1 kt/év kohólétesítés,
— NDLR: az Alcoa időközben visszalépett, így a 

létesítmény kérdése valószínűleg lekerült a 
napirendről.

1987-ben a nyugati magnéziumkohók kapacitása 
valamivel 300 kt/év alatt volt, ha 1990—1992 idő
szakban csupán 125 kt/év kapacitásbővülés is 
megvalósul a 425 kt/év termelési kapacitással 280— 
290 kt/év extrapolált fogyasztás áll szembe.

Egyes szakértők optimista becsléssel 2 kg mag
néziumigénnyel számolnak gépkocsinként. Ez 40 
miliő új autónál 80 t Mg többletigényt jelentene
[4]. A Porsche és műszaki szakértői a 44. IMA vi
lágkongresszuson Tokióban bejelentették, hogy 994 
turbó rendszerű gépkocsijukat magnézium kerék
tárcsákkal szerelik fel [8].

Az acélkéntelenítés magnézium-fogyasztásának 
növekedését 1987. és 1988. között a 28%-ra, ill. 
41,6%-ra becsülik a szakértők, míg a nyomásos 
öntés magnézium igényénél 27,8%-os növekedés
re számítanak [3, 8].

Az üstmetallurgiában a kalcium vagy magné
zium fontos adalék, de nem szabad őket csoda
szernek tekinteni, hanem inkább a teljes finomí
tó folyamatra kell figyelmüket összpontosítani, 
amelyben természetesen a magnézium fontos sze
repet tölt be.

A gazdasági, illetve piaci helyzet elemzése után 
érdemes néhány mondatban felidézni a magnézi
um néhány fontosabb jellemzőjét.

A magnézium kis fajsúlya előnyt jelent a szer
kezeti felhasználásban az alumíniummal szemben 
(Al/Mg fajsúlyának aránya 1,55). A fém előállí
tása zömében a tengervízből vagy sós tavak vizé
ből nyert magnézium-klorid elektrolízise útján 
történik, kisebb hányad készül elektrotermikus 
(szilikotermikus) eljárással. Külön említést érde
mel az MPLC-eljárás. A technológia röviden a 
következő: a megtört magnezitkőzetet nagyolvasz
tóhoz, vagy mészégetőhöz hasonlóan a reaktorban 
történő lassú lecsúszás közben növekvő hőmérsék
leten klór- és szén-monoxid gázzal reagáltatjuk. A 
reaktor alján olvadt, vízmentes magnézium-klo
rid távozik. A magnézium-klorid továbbfeldolgo- 
zása általában olvadék elektrolízissel történik. Az 
MPLC hatékonyabb, mint a sóléből történő Mg- 
gyártás [9].

A magnéziumgyártás a hagyományos nyers- 
anYagokon túl keres további nyersanyagforráso
kat is. A kanadai Noranda és a Lavalin Inc. en
gineering vállalat kilenc millió USD költséggel 
megvalósíthatósági tanulmányt készített az az- 
besztbányászkodás hulladékaiból, ill. meddőjéből 
való magnézium kinyerésre. Ha továbbra is meg
marad a fém iránti nagy kereslet, akkor 500 M 
CND beruházási költséggel megvalósítják Quebec- 
ben a Magnola létesítményt. Bár a meddő 25% 
magnéziumtartalmú, a Norsk Hydro a por feldol
gozását nem tartotta gazdaságosnak és az ugyan
csak 500 M CND-költséggel épülő Becancour Mag-

2. táblázat

Л világ magnézium felhaszná lása  1985— 1992 időszakban 
(k t-ban) [3, 19, 20, 22, 23]

Térség 1984 1985 1986 1987 1988 1990 1991 1992<

Észak-Amerika 110 102,4 113,7 121
Latin-Am erika 8 9,4 8,3 14
N yugat-Európa
A frika,

67 72,2 66,9 84

Közép-Kelet 2 2,4 5,2 4
Ázsia, Óceánia 
K GST országok

29 38,4 28,7 43

(becsült) * * 13,2 *

Összesen 216 224,8 238 230,0 242 272 266 263

(Egyes évekről nem á llt rendelkezésre térségek szerinti bon 
tás)

néziumkohót Kínából importált magnezittel üze
melteti. Az 1980-as évek elején a kanadai kor
mány azbesztügynöksége már több mint 16 M 
CND-t költött a Thetford  azbesztbányák „magné
ziumporának” feldolgozására, de ez az üzem mű
szaki problémák miatt sohasem indult meg [10].

Az Alumínium Co. of America és az MPLC Hol- 
dins SA  50 kt év kapacitású, 270 M USD költség
gel épülő kohójában az Alcoa tőkerészesedése 
51%. Telephelyül az MPLC által kifejlesztett 
technológia megvalósítására Aldersyde-t (Alberta) 
szemelték ki.

Az üzemet három lépcsőben futtatják fel teljes 
kapacitásra. 1988-ban 10 kt/év kapacitás belépte
tését tervezik. A távlati tervekben magnézium 
félgyártmány-készáruüzem létesítése is szerepel az 
Alcoa közlése szerint. Alberta kormánya 190 M 
USD hitellel segíti a vállalkozást. Az ipari meg
valósítás előtt az MPLC Nagy-Britanniában kísér
leti üzemi méretben bizonyítja az eljárás megva
lósíthatóságát [11].

1 kg Mg szilikotermikus előállításához 90—115 
kWhterm

(1 kWhei =  3,07', kWhterm =  2646 kcal) szükséges 
míg 1 kg A1 67—68 kWhterm energiát igényel [12].

A magnézium elektrolízis villamosenergia-fo- 
gyasztását 20 kWh/kg-ról csak 18 kWh/kg nagy
ságrendig sikerült leszorítani [25]. Az alumínium 
elektrolízisnél viszont ismeretesek 14 kWh/kg 
alatti fajlagos energiafogyasztási értékek [13, 14].
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3. láblázat

Az alum ínium  ős m agnézium  ára laku lása  1930— 1984 
közö tt

Év(ek) Mg ár USD/t A1 á r U SD /t Mg/Al á ra rán y

1930 1056 523 2,02
1931 748 512 1,46
1932 638 476 1,40
1933— 34 616 476 1,36
1936— 38 660 446 1,48
1939— 40 594 411 1,45
1941 624 •" 363 1,44
1942 496 308 1,61
1943—49 451 338 1,33
I960 484 367 1,65
1961— 62 539 400 1,48
1963 684 433 1,35
1964 610 444 1,37
1956 681 481 1,42
1966 764 628 1,45
1957— 69 792 650 1,44
1970 792 632 1,25
1971 814 638 1,27
1972 836 582 1,44
1973 841 657 1,51
1974 1320 749 1,76
1975 1804 876 2,06
1976 1969 979 2,01
1977 2143 1129 1,90
1978 2211 1198 1,84
1979 2332 1342 1,74
1980 2667 1568 1,65
1981 2806 1698 1,68
1982 2948 1680 1,75
1983 3036 1706 1,76
1984 3201 1782 1,80

Az á la k a t az American M etál M arkot /  Metal S tatistics közlé 
seiből vettük  és azok Mg-nál 99,7-es, Al-nál 99,6-ös elsődleges 
fémre értendők.

4. táblázat

M agnézium - és alu in íu iu inalapú  nyomásos öntvény 
ötvözetek vegyi összetétele [17]

AS 81 MgA18Znl AS 41 MgA14Sil AS 21 MgA12SiI

A1 % 7,0—8,5 4,0— 5,0 1,9—2,5
Zn % 0,4—0,8 < 0 ,1 0,15—0,20
Si % < 0,3 0,7— 1,2 0,7—1,2
Mn % 0,15—0,3 0,2— 0,5 > 0 ,35
Cu% <0,20 < 0 ,0 4 < 0 ,0 4
Ni % — <0,002 < 0 ,002
Be ppm 5 — 15 5— 15 5—15
Egyéb % <0,20 < 0 ,3 < 0 ,3
Mg m aradék

M agnéziumalapú nyomásos öntvényötvözetek összetétele

Alum ínium alapú nyomásos ön tvények összetétele

A03190 SAE 305
AlSi6Cu4 A1SÜ2 (Cu)

Si % 5,0— 7,5 11,0—13,5
Cu % 3,0— 5,0 < 1 ,0
Mn % 0,25— 0,6 0,2—0,5
Mg% 0,1— 0,5 < 0 ,3
Ti % < 0 ,2 5 < 0 ,15
Zn % < 1 .3 < 0 ,5
F e % < 1 ,3 < 0 ,8
Ni % < 0 ,3 < 0 ,2
P b  % < 0 ,3 < 0 ,2
Sn % < 0 ,1 <0 ,1
E gyéb % < 0 ,1 5 <0,15
A1 m aradék

A másodlagos fém termelésénél a Mg jelentős 
hátrányban van az alumíniummal szemben. Hi
szen az alumínium visszakeringetése egyes termék
fajtáknál eléri a 80%-ot, míg a másodlagos mag
nézium-felhasználás még meglehetősen kicsi.

Az NSZK alumínium termelésének több mint 
70%-át visszakeringeti. 1988-ban 740 kt elsődleges 
alumínium-termelés mellett 529 kt másodlagos alu
míniumot termelt az ország alumíniumipara. Az 
autóipar 295 k t felhasználásából 235 kt a másod
lagos fém (80%), az elektronikai ipari visszake- 
ringetési hányada 70% [15].

Az alumínium és magnézium egymással ver
senyző fémek.

Az IMA Salt Lake City-ben (USA) megrende
zett 37. világkongresszusán a DOW Chemical Со. 
egyik vezető alkalmazottja a magnézium-felhasz
nálás növekedés fő okának az alumíniumár előre- 
sietését tartja  a magnéziuméval szemben. 1977- 
ben az A1 ára 48 cent/font, a Mg ára 98 cent/font 
volt. 1980-ban 70 centes Al-árral, 1,16 USD Mg- 
ár áll szemben. Mivel az alumínium kb. 50%-kal 
nehezebb a magnéziumnál, utóbbi egyre verseny
képesebb a gépkocsigyártásban [16]. Az alumínium 
és magnézium árának alakulását a 3. táblázat 
szemlélteti. A felhasználók szerint Al/Mg =  1,4 
árviszony alatt a Mg alkalmazása, 1,7 árarány fe
lett az Ál felhasználása a gazdaságosabb, 1,4—1,7 
árviszony tartományban a műszaki paraméterek 
befolyásolják a választást [24].

Mint az előzőekben már említés történt róla, a 
magnéziumgyártók elsősorban a gépkocsigyártás
tól várják a fogyasztás növekedését. A hagyomá
nyos alkalmazási terület az alumínium- és magné
zium alapú nyomásos öntvények. Előbbiekben 
csak max. 0,3% a Mg-hányad, utóbbiakban 89— 
92% (4. táblázat) [17]. A 80-as években felfedez
ték, hogy ittrium-adalékos ötvözet 300 °C felett 
kiválóan önthető [18]. A magnézium-ötvözetek fe
lülete krómsavas vagy króm-magnéziumos fürdők
ben történő kezeléssel védhető.

A Volkswagen Művek Mg-fogyasztásán figyel
hető meg, hogy a gépkocsigyártás szerkezetváltá
sa milyen hatással van a fém felhasználására. A 
VW 1971-ben több mint 40 kt Mg-t használt fel. 
Ez a mennyiség a léghűtéses motorok gyártásának 
megszűnésével (Passat, Golf, Polo típusok beve
zetése) 1975-ben 11 kt-ra csökkent [17]. A General

5. táblázat

Az alum ínium  és magnézium versenylielyzete a General 
M otors szerin t (Al/Mg fajsúly  a rá n y  =1,55)

[23]

Év Mg/Al árviszony A1 a"eeb̂ nyÖ' Mg % ЪЬ ПУ0‘

1971 1,31 +
1972 1,42 +
1973 1,50 +
1974 1,54 +
1975 2,10 +
1976 2,05 +
1977 1,9 +
1978 1,82 +
1979 1,75 +
1980 1,05 +
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Motors 1971—1980. időszakra készített összeállí
tást arról, hogy ebben az időszakban a vállalat 
számára a magnézium vagy az alumínium haszná
lata volt gazdaságosabb [23], (5. táblázat).
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Az Amag alumínium érdekeltséget vásárolt külföldön 

és o tthon

A Victoria  állam  részvényeit kezelő Aluvic a  300 
k t/év  kapacitású Portland kohó  10 százalékát eladta 
az Austria  Metall AG -пак, 192 M  AUD-ért. A tran z 
akció 25 százalékra m érsékelte u g y an  az Aluvic ré 
szesedését, de az így k ap o tt összeg  jelentősen hoz
zá já ru l a üzem  tervezett bővítéséhez.

A Kaiser Aluminium  hosszú tá v ú  racionalizálási 
p rog ram ja  keretében eladta B o yn e  kohóbeli 20 száza 
lékos részét az Austria M etallnak . John Seidl, a K ai 
se r elnöke szerint a m űvelet összhangban  van a tes 
tü le t adósságcsökkentő s tra tég iá já v a l. A Kaiser 1989. 
első negyedévére 70,2 m illió d o llá r  jövedelmet je len 
te tt be. Az adósságot az 1988. m árc iu si 927 millió dol
lá rró l 1989. első negyedévére 394,9 millió dollárra 
csökkentették . A K aisernek a B oyne eladása u tán  
537 k t/év  kohókapacitása m a ra d t, am elyből 300 k t/évet 
ha rm ad ik  partnerneik ad el. Az A u stria  Metall ezen 
felü l é rdekelt az Alouette k o h ó b an  (Kanada) és több 
venezuelai projektben. A nagy  québeci fejlesztések 
m e lle tt a kanadai korm ány a lu m ín iu m  kutató és fe j 
lesztő in tézet felállítását is te rvezi.

Az A ustria  Metall AG v iz sg álja  a Salzburger A lu 
m in ium  GmbH  (SAG) á tv é te lé t is, amitől az eddigi 
tu la jdonos ,az Alusuisse s tra tég ia i okok m iatt meg k í 
v án  válni. A lendi kohó 300 fővel 1988-ban 1,2 M rd 
ATS forgalm at ért el, és é v e n te  26 k t ötvözött ö n t 
v én y t és préstuskót term elt. A te rm elés 80 százalé
k a  expo rtra  kerül, döntően O laszországba, Francia- 
országba és Svájcba. K ereken 15 százalékot az anva- 
v álla la t, az Alusuisse vesz át. (H. OR.)

C R U  A l. 1989. sz. p. 8.
M e ta l  B u lle t in .  1989. m á ju s  11. p . 11.
A lu m ín iu m  1989. m á ju s  p. 488.

Az American N ational C an  és a Pechiney tá rsu lása

A  Pechiney elnöke, Je a n  Gandois a  m ú lt hé t vé 
gén  ism ertette az A m erica n  National Can  pénzügyi 
és szerkezeti in tegrálódási m ódozatait a Pechineyben, 
v a la m in t a Pechiney International részvények  beve 
ze té sé t az USA, N agy-B ritann ia , NSZK és S vájc  tőzs
d é in . Az ANC 1988. n o v em b er 21-én b e je le n te tt m eg 
szerzése révén, a P ech in ey  eddig 9% -ot k itevő  cso 
m agolási ágazata 52% -ra növekedett, m íg az a lum ín i 
um gyártás részesedése a  konszernben 31%. A P ech i 
n ey  1988-ban 850 k t a lum ín ium ot gyárto tt. (H. OR.)

N e u e  Z ü r c h e r  Z e itu n g  210 (1989.) 89. p. 18.

K ét ú j szupravezető csa lád o t fedeztek fe l az USA»ban

A z USA-ban k ét ú j ko rszerű  szupravezető  k erá 
m ia-csa ládo t fedeztek fel.

A z első a Pb2Sr2LC u3 0 3 + a általános fo rm u lán  a la 
p u l, ahol L lehet a k ile n c  lantanida b árm e ly ik e  ön 
m agában , illetve részleges helyettesítése kalcium 
m a l vagy stroncium m al. Az A T + T  Bell Laborato- 
r ie s-ben  előállított leg jo b b  tu la jdonságokat felm utató  
fo rm u la  68 К foknál a  Pb>Sr2Y0.r)Cu:!Og.

A  m ásodik család, a m it  a hawrance B erkeley  La 
boratory  kutatói fed ezték  fel, kritikus hőm érsék le te  
80 К  fok. Általános k é p le te  LBa2Cu/(0 8, a h il L  ugyan 
c sak  a  kilenc lan tan id a  bárm elyikét je len ti. A k u ta 
tá s  az „1—2—4” fázisú Y B a2Cu/,08 k erá m iák  fejlesz 
té sé re  koncentrálódott, m e ly n ek  eredm énye az oxigén- 
ta r ta lo m  állandósága a z  egész s tru k tú ráb an . Ez pe 
d ig  m egnyitotta az u ta t  a  szupravezető k e rá m iá k  tö 
m eggyártása előtt. (H. OR.)

A d v a n c e d  C eram ics R e p o r t  4 (1989) 3. p. 4.
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Műkorundgyári élményeim
R A T K A I

A szerző írásában a magyar mükorundgyár- 
tás kezdetén átélt néhány személyes élményé
vel ismerteti meg az olvasót. A visszaemléke
zésből látszik, hogy a legnehezebb műszaki fel- 
adtanak is vannak személyes vonatkozásai, és a 
technika nem képzelhető el az azt megvalósító 
emberek nélkül.

Csütörtöki napon érettségiztem a mosonmagyar
óvári gimnáziumban és néhány nap múlva, azaz 
1951. június 25-én elkezdtem dolgozni a Magyar
óvári Timföld- és Műkorundgyár műkorundüze- 
mében azzal a  hátsó gondolattal, hogy az előttem 
álló 2 hónapot majd csak kibírom valahogy, az
tán úgyis megyek egyetemre. A választás azért 
esett a műkorundgyárra, mert öcsém az általános 
iskola befejezése után itt lett kifutó fiú, mert nem 
vették fel a gimnáziumba. Nővérem még simán 
elvégezte a főiskolát, én még simán a gimnáziu
mot, öcsém pedig még simán az általános iskolát.

A munkába állást már akkor is orvosi vizsgálat 
előzte meg. A kapott eligazításnak megfelelően 
elmentem az üzemorvosi rendelőbe, ahol dr. F. 
Imre orvos fogadott. — Told le az alsónadrágo
dat — szólt rám, majd jó messziről egy pillantást 
vetett a fütyülőmre, és megkérdezte, hogy egész
séges vagyok-e? — Igen — igyekeztem határozott 
választ adni és ezzel az orvosi vizsgálat el volt in 
tézve.

Visszaballagtam az üzembe, és én is, mint any- 
nyian a későbbi évek során, „Harag” mérnök urat 
kerestem. Ügy képzeltem el, hogy egy fehér kö
penyes, megfontolt megjelenésű úrral fogok tá 

plálkozni, ehelyett egy rövid nadrágos, hatalmas 
lépteivel hol itt, hol ott felbukkanó fiatal férfi
val hozott össze a sors, nevezetesen H. Walter 
üzemvezetővel.

Az üzemvezető mérnökkel való találkozást azon
ban megelőzte a megismerkedés V. János bácsi
val a durvatörőben. Előttem állt egy idős férfi ba 
kancsban és egy szál, szorosan feltűrt szárú alsó
nadrágban, aki — mint később kiderült — több 
időt töltött el dohányzással, mint munkával. És 
mivel a cigarettára és az öngyújtóra állandóan 
szüksége volt, eredeti módját választotta a táro 
lásnak. Ügyes mozdulattal a gatyájába ejtette a

A k éz ira to t a  m agyar k o ru n d g y ártás  negyvenéves 
fen n á llása  alkalm ából la p u n k b a n  m egjelent fe lk é 
ré sre  kü ld te  be a szerző 1988 októberében. Az írás 
szem élyes hangvétele ta lá n  akko r is érdekessé te h e 
ti a m egem lékezést, h a  az  nem  tartalm az korszak- 
alko tó  tudom ányos felfedezéseket. L apunkban több  
ilyen  visszaem lékező írá s ra  is szükség volna.

Rátkai Rudolf, oki. m ezőgazda, érettségije u tá n  a  
M agyaróvári M űkorundgyárban  kezdett dolgozni. 
1970-ben oklevelet szerze tt a  K eszthelyi A g rá rtu d o 
m ány i Egyetem  M osonm agyaróvári K arán. De h ű  
m a ra d t e redeti szakm ájához, a  korundgyártáshoz. 
É rdeklődési terü lete i a  szűkebb  haza tö rténelm e és 
á lta láb a n  a ku ltú rtö rtén elem . Több írása je len t m eg 
a  n ap i sa jtóban  és a  tö r té n e lm i jellegű szak lapok 
ban.

R U D O L F

ETO: 669.712.3: 661.862.223

dóznit és tüzszerszámot, amikor pedig ismét rá 
jött a füstölhetnék, jó mélyen belenyúlt egykoron 
talán fehér fehérneműjébe és előhalászta a szük
séges készségeket. János bácsi katonatiszt volt 
hajdanán, nagyotmondásai miatt Joannes de Há- 
rynak hívta az egész üzem és gyakran kérkedett 
azzal, hogy a Szigetközben minden gyerek őrá 
hasonlít. Első munkatársam nem vetette meg a 
szeszt sem, ivócimborája a szintén korundos vitéz
B. István továbbszolgáló katona, mindkét világhá
ború harcosa volt. Pista bácsi egyszer egyedül 
ivott és kifogyván a pénzből, elment 10 forintot 
kölcsön kérni Zs. nénihez, János bácsi feleségéhez, 
aki okos és energikus asszony lévén „nincs” fel
kiáltással akarta lerázni a kunyerálót. Pista bácsi 
azonban nagyon felháborodott az elutasításon és 
ilyen szókra fakadt:

— Micsoda ház ez, ahol még 10 forint sincs. — 
Az ezt követő szópárbajban vitéz B. István tiszt- 
helyettes egyértelműen a padlóra került, mert Zs. 
néninek bizony városszerte ismert nagy szája volt.

Mosonmagyaróvár erősen iparosított város, a 
felszabadulás után mindenkinek ju to tt munka, a 
törzsökös munkásemberek már korábban elhe
lyezkedtek a város régi nagy üzemeiben, így sen
ki sem várt arra, hogy a műkorundgyárat üzem
be helyezzék, ha csak azok nem, akiket a társa
dalmi változások kényszerítettek eredeti foglalko
zásuk megváltoztatására. A volt hivatásos kato
nákon kívül akadt Hungarista légiós és Hunyadi- 
páncélgránátos is az üzemben, továbbá cipészek, 
hentesek, kiskereskedők, érettségizett diákok, 
földjükről elüldözött, vagy attól szabadulni igyek
vő szigetközi földművesek, a kitelepített német aj
kú lakosság otthonát elfoglaló telepesek és lum
penproletárok. Munkatársaim között volt mező
gazdász és leszerelt demokratikus rendőr, teológi
át végzett, de fel nem szentelt kispap, kulákcseme- 
tének kikáltott fiatal lány, továbbá frissen érett
ségizett vegyésztechnikusok, akik hosszabb-rövi- 
debb idő után szinte mind elhagyták az üzemet. 
E népség szülőföldje a Kárpátaljától a Csallóközig 
terjedt. Ebből a mezei hadból kellett összeková
csolni a korundgyári keresztes lovagok seregét.

A munkáslétszám azonban így sem volt elegen
dő, ezért az ország más vidékeiről, így pl. Zalából 
toboroztak embereket, akik egy részét a gyáron 
belül szállásolták el, akadályozva a munkafegye
lem megszilárdítását, növelve a balesetveszélyt és 
apróbb örömöket szerezve a délutános és éjszakás 
férfidolgozóknak. A durvatörő üzemrész tetejére 
felmászva ugyanis szépen be lehetett kukucskál
ni a női szállásra. Nőket szállásoltak el a mai új 
szemcseüzem helyén álló felvonulási épületekben 
is. Amikor aztán a hölgyek este vetkőzni kezdtek, 
az ügyeletes művezető riadóztatta a dolgozókat a 
„műsor” megkezdéséről.

A toborzott dolgozók egy része előbb vagy 
utóbb visszatért szülőföldjére, eredeti foglalkozá
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sához. Katona voltam 1954-ben, és egy gyakorlat 
során valahol Zalában, éppen cigarettaszünetet tar 
tottunk a terepen, amikor odajött hozzám egy bir
káit legeltető pásztor és azt mondta, hogy ő is
mer engem. Hitetlenkedve néztem rá, pedig a ju 
hász igazat mondott, valamikor Magyaróváron 
dolgozott a műkorundgyárban, pontosan ismerte az 
üzemi viszonyokat.

Még nem volt beosztásom az üzemben, amikor 
megismerkedtem az olvasztó kemencével. Kissé 
félve néztem a fehéren világító ívfényt és a „krá
terében izzó, bugyborékoló, vörös olvadékot. Re
ménykedtem, hogy nem ide fognak beosztani, de 
ember tervez, főnök végez, persze, hogy a kemen
céhez osztottak be. Szép lassan aztán, megismer
ve az üzemet, rájöttem, hogy szívesebben dolgo
zom a kemencénél, mint a malomban, ahol többet 
kellett teljesíteni. A kemencének volt számomra 
egy eléggé nem értékelhető előnye: hideg időben 
csak hátat kellett fordítani a „kotlá”-nak és jól 
meg lehetett melegedni.

A malomban, azaz az őrlőüzemben M. István 
volt a csoportvezető. Pista bácsi is továbbszolgá
ló katona volt, rendkívül ügyes, energikus, hatá
rozott ember, amolyan igazi tiszthelyettes. Koráb
ban említett baj társaival ellentétben nem ivott, 
kocsmába nem igen járt, talán azért sem, mert a 
háború alatt a tiszte volt a menetszázadok össze
állítása és ilyen múlttal terhelve nem mindig sze
rencsés dolog a szórakozóhelyek látogatása.

Olvasztár II., magyarul anyagfeladó voltam a 
kemencénél, de időnként amperozni is kellett. Ez 
a kemencevezérlését jelentette és igen kellemes 
beosztás volt, különösen éjjel, amikor ki lehetett 
olvasni reggelig egy regényt. A lebukás veszélye 
csak nyári hajnalokon fenyegette az embert, 
ugyanis H. Walter üzemvezető hajlamos volt arra, 
hogy már reggel 4 órakor berontson az üzembe. 
Hogy nem maradtam, maradhattam amperos, saj
nálnom kellene, ugyanis hogyan, hogyan se, ez a 
beosztás korkedvezményes munkahely lett a ké
sőbbiek során.

Olvasás és amperozás közben politikailag is 
ébernek kellett lenni. Akkoriban engem is arra 
neveltek, hogy ha idegen tűnik fel az üzemben, 
meg kell kérdezni tőle, hogy kicsoda és mit akar. 
így cselekedtem egy vasárnap délelőtt, amikor 
idegen ember jelent meg az etetőszinten. Kiugrot
tam az amperosfülkéből és kérdőre vontam, hogy 
mit keres itt. Kiderült, hogy U. János, a gyár 
igazgatója áll velem szemközt. Nem haragudott 
meg az igazoltatásért a magyarul nem tökéletesen 
beszélő direktor, aki a szemináriumi oktatásokon 
a Reichstag „ormányá”-ra tűzette ki a vörös zász
lót a felszabadító szovjet katonával.

Az etetőszinten mások is megjelentek. Fölke
resett egy alkalommal a személyzeti osztály veze
tője és felajánlott nekem bérelszámolói beosztást, 
amit szerencsére nem fogadtam el. Beszélgetés 
közben megkérdezte, hogy mekkora birtoka volt 
az apámnak. Szegény apám, gimnáziumi tanulmá
nyait hagyta félbe, hogy segíteni tudjon korán 
megözvegyült anyjának, aki kosztos diákokat tar 
tott és úgy nevelte apámat és annak főiskolás 
bátyját.

Az első művezető Sch. Tamás bácsi volt, akivel 
nehezen lehetett zöldágra vergődni. Ö kezelte az 
üzemi kéziraktárt is, így akár lapátra, akár kan
nára vagy egyéb szerszámra volt szükség, őhozzá 
kellett fordulni. Tamás bácsi mindent mondott, 
csak azt nem, hogy ad, vagy nem ad. Végül mindig 
a dolgozónak fogyott el a türelme és neki szegez
ve a kérdést: — Sch. bácsi, kapok, vagy nem ka
pok? — Az öreggel vívott veszekedések más üze
mekben is színesítették az egyhangú gyári életet, 
így a központi raktárban azt mondogatták: — 
Ha Sch. bácsi nincs itt, már egy jót sem lehet ve
szekedni. — Övele kapcsolatban is bebizonyosodott 
az a tétel, hogy a legszebb öröm a káröröm. Tör
tént pedig, hogy szereltek valamit a hűtőhelyen, 
miközben az öreg a hűtőfolyosóról figyelte a mun
kálatokat, egy terelő korongnak kiásott akna mel
lől.

Figyelmeztették is a lakatosok Sch. bácsit, 
hogy be kellene fedni az aknát, mielőtt valaki 
belelép. — Aki belelép, majd észreveszi — hang
zott az elutasító válasz. Közben folyt tovább a sze
relés, az öregnek valami miatt hátra kellett lép
nie és máris benne volt az aknában. A lakatosok 
a legszívesebben hangosan nevettek volna. Sch. 
bácsi kimászott gödörből és — szokásával ellen
tétben — azonnal hazasántikált. Aznap nem volt 
már vele több gond.

A leszerelés után — 1955 őszén anódozó lettem. 
Közvetlen főnökömmel, L. Tiborral javítottuk a 
kemencék bélését. L. Tibor még a háború után is 
továbbszolgáló katona volt, de itttas állapotban 
elkövetett lövöldözés végett vetett katonai karri
erjének. Kiváló munkaerő volt, amíg aztán a sze
szes italok élvezete egyszer és mindenkorra le 
nem teperte. Délutánjait azzal töltötte, hogy mód
szeresen végigjárta Magyaróvár kocsmáit és be
esteledvén kellemes hangulatban ballagott haza. 
Sokszor hangoztatott jelszavát ma is hallom: — 
Olcsó legyen és sok. — Mármint a bor. A kelleté
nél többet csak vasárnap szokott inni, ennek az
tán az lett a következménye, hogy hétfőn csak 
annyit dolgoztunk, amennyit éppen nagyon kel
lett. L. Tibor amúgy takarékos ember volt, gyúj- 
tóst is mindig a gyárból vitt haza családjának.

Nekem, mint beosztott anódozónak az volt a tisz
tem, hogy begyújtsak reggelente a tepsi alá, mely
ben az anódmasszát olvasztottuk. A tüzelés nehe
zen megy tüzelőanyag nélkül és mivel a hivata
losan kapott fa kevés és nedves volt, kénytelen 
voltam önellátásra berendezkedni. A hajnali szür
kületben hol egy fatalicskát aprítottam össze, hol 
pedig létrát loptam az üzem környékéről és fűré
szeltem gyorsan darabokra. Ha pedig még mindig 
nem égett rendesen a  tűz, egy-két lapát anódmasz- 
szával hamar fel lehetett szítani.

1958-ban megkaptam végleges beosztásomat, az 
üzem szállítási ügyeinek intézője lettem. Kaptam 
a kezem alá hol több, hol kevesebb embert, több
nyire olyanokat, akik korundgyári szempontból 
rovott múltúnak számítottak, vagy más csoport- 
vezetőnek, művezetőnek nemigen kellettek. Ezek
kel az emberekkel kellett megrakatni a vagono
kat,, molnártargonca és szállítószalag segítségé
vel. A munkakörülmények kezdetlegesebbek vol
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tak, mint manapság, de nem kellett várni tar 
goncára és nem kellett nap mint nap több órán 
át beszívni a dízeltargoncák füstjét.

A szállítási munkák adminisztratív részét a már 
bemutatott Sch. művezető intézte, nem mondhat
ni, hogy fejlett módszerrel. Sch. bácsinak volt egy 
határidőnaplója, amelybe több-kevesebb rendsze
rességgel és pontossággal bevéste az egyes cégek
nek küldött különböző szemcsefrakciókat. Amikor 
aztán az öreget kérdőre vonták valamilyen rek 
lamáció miatt, megnyálazta az ujját és ide-oda 
lapozgatott a naplóban, közben pedig magyará
zott, persze úgy, hogy a vele folytatott kommu
nikációnak vajmi kevés értelme volt.

Sch. bácsi határidőnaplójától persze ma már 
messze vagyunk. Hol vannak a régi szép idők, 
amikor még néhány táblázaton fel lehetett tüntet 
ni az üzem össze vevőjét. Ma már számítógép 
tartja nyilván a rendeléseket, készleteket és szál

lításokat, á vevők földrajzi elhelyezkedése Spa
nyolországtól és Nagy-Britanniától Japánig és az 
Egyesült Államokig terjed. A term elt mennyiség 
is a többszörösére ugrott, a napi 1 vagonos szál
lításból naponta több vagon lett, a Japánba vagy 
Dél-Koreába küldendő konténerek mellett pe
dig kamionok sorakoznak a gyár udvarán, olasz- 
országi, ausztriai, nyugat-németországi, svédor
szági és finnországi úticéllal, de érkezik rendelés 
Izraelből, Algériából és Tajvanról is.

Két hónapot akartam eltölteni a műkorundgyár- 
ban és csak azért nem kevesebbet, m ert kifutó
fiú öcsém rosszallólag emlegetett egy volt főisko
lást, aki abbahagyván tanulmányait, eljött dol
gozni a műkorundgyárba, de csak két hétig bír
ta itt ki. Öcsémet nem hoztam szégyenbe, a két 
hónapot jócskán túlteljesítettem és lassacskán ta
lán azt is elmondhatom magamról, hogy korund- 
viselt ember vagyok.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
A lum ín ium -n itrid  kerám iaanyag

A N ew  M etals and C hem icals Ltd. töm eggyártás 
ban  á llít  elő a lu m ín iu m -n itrid  kerám iaanyagot és fé- 
m eze tt A ln itrid -szubsztrá tum ot. A stabil, jó e le k tro 
mos szigetelő és jó hővezető, a  szilícium nak m egfe 
lelő jó  tágu lási együ tthatóval bíró a lu m ín iu m -n itrid  
kerém iaanyagbó l préseléssel és szinterezéssel sok te 
rü le ten  felhasználható  te rm é k  állítha tó  elő, m in t pl. 
olvasztótégely, m ik roe lek tron ika i alkatrészek, m otoros 
já rm űvek . F elhasználása he lyettesíti az erősen m é r 
gező berillium -ox ido t (H. OR.)

M e ta ls  a n d  M a te r i a ls  5 (1989) 4. p .  245. 89. 04.

M adagaszkár ú j ilm en it lelőhelye

A k an a d a i QIT-Fer et T itane  Inc. közös v á lla la to t 
a lap íto tt a  m adagaszkári á llam i bányaválla la tta l, az 
O M N IS-szál a  hatalm as ilm enit-készletek  k ia k n á z á 
sá ra  a  m adagaszkári te n g e rp a rti homokból. A  260 
m illió  USD-os üzem et a  Q IT -Madagascar M ineral fog 
ja  m űköd te tn i, am ely 51 százalékban  az OM NIS és 49 
százalékban  a  Q it-Fer tu la jd o n a . Az ilm en it-te rm e- 
lést 1992—93-ban kezdik. A bányam úveletek  1994-re 
e lérik  a  te rv e ze tt 625 k t/é v  kapacitás 75 százalékát. 
A közvetlen  beruházás 170 m illió  dollár, a  további 
90 m illió  d o llá r  in fra s tru k tú ra  kiépítésére (út, k ik ö 
tő, 20 M W -os erőmű) fo rd ítják . Az ilm en it-ex p o rt 
v á rh a tó  é r té k e  50 m illió do llár/év , mely a k ávé  u tá n  
a  m ásod ik  helyen áll a M algas K öztársaság e x p o rt 
jában . A korm ány  m ost pénzeszközök u tán  k u ta t a 
fen nm aradó  51 százalék finanszírozására.

A 75 M t-s készletre a lap o zo tt értékesítés v á rh a tó 
an az ilm en it-p iac  15 száza lék á t fogja k itenn i. A b á 
nya 32 k t/év  ru tilt, 24 k t/é v  cirkon-hom okot és 6 
k t/év  m onacito t fog te rm eln i. A koncentrátum  legna 
gyobb részét a QIT Soréi (Quebec) kohójában fog ják  
90 százalékos T i0 2-sa lak k á  konvertáln i klóros fe l 
dolgozáshoz. A nagytisztaságú ilm enitet p ig m e n t 
gyártásához használják  fel. Ű jabb készleteket is azo 
nosíto ttak  M adagaszkáron, s a jelentések sz e r in t ez 
az ú j készlet az ausztrál te lepek  három szorosára te 
hető. (M adagaszkáron a 70-es években UNIDO—M a 
gyar kü ldö ttség  is já r t  az ilm enit hasznosításának  
v izsgálata  céljából.) (H. OR.)

M in in g  M a g a z in  (1989) 03. p . 107. 88. 03.

N övekszik  a szilícium-karbid p ia c a

A sz ilíc iu m -k arb id  piaca gyorsan v á lto z ik  és nö
vekszik. M in t ú j  anyagnak, újszerű fe lh aszn á lá s i te 
rü letek  n y íln a k  meg. Termeléséről, fo rg a lm á ró l, fel- 
használásáró l; m in tegy  600 válla la t és szervezet 30 
országban fo ly ta to tt  tevékenységéről a d  áttekintést 
egy tanulm ány.

A trad ic io n á lis  A cheson-eljárással g y á r to t t  szilíci
um -karbid — m ely e t csiszoló- és tűzállóanyagként, 
kohászati a d a lé k k é n t, valamint az e lek tro m o s  iparban 
alkalm aznak —  90% -át teszi ki a te rm e lé sn ek , de ér 
tékben csak 4 0 % -o t képvisel. A tö b b it a  porok, kom 
ponensek a lk a tré sze k én t, valamint a  sz ilá rd ítá s ra  fel
használt szá l- é s  whiskeranyagok te sz ik  ki. Megnöve
kedett a sz ilíc iu m -k arb id  nedvesség-, h ő -  és korrózió- 
álló anyagkén t való  felhasználása. A z USA piacán 
évi 10 százalékos növekedést jelent a  szilíc ium -karb id  
m echanikai tö m íté se k  terjedése. A tim föld-szilíc ium - 
karbid  w h isk e r  kompozitok iránt a  k e re s le t  jelenleg 
évente 20 m illió  dollár, amely e rő sen  növekszik. A 
legnagyobb s ik e rn e k  ígérkező e rő s íte tt sz ilíc ium -kar 
b id fém m átrix  kom pozit gyártására 1989-ben induló 
11 000 t/év k a p a c itá sú  üzemet hoznak  lé tre . (H. OR.)

M eta ls  a n d  M a t e r i a l s  5 (1989) 4. o. 190 . 89. 04.

Megtört a  vanádium -pentoxid á rá n a k  sztra toszféra  
repülése?

1989. jú n iu s  23-án  a dél-afrikai H ig h v e ld  S teel Va
nadium  Corp. bejelen tette , hogy az év  h arm ad ik  ne 
gyedére 6,30 U S D /lb -ra  (1360 USD/t) csö k k en ti a va 
n ád ium -pen tox id  á r á t  az eddigi 7,50 U S D /lb -ró l (1650 
USD/t). A k o rá b b i á r 5 U SD -alapárból és 2,50 USD 
felárból te v ő d ö tt össze. Most ezt a  f e lá r a t  csökkenti 
a cég 1,30 U S D /lb -ra  (286 USD/t). A z árcsökken tés hí 
rére a S tra teg ic  Minerals Corp. (S tra tcor), Danbury, 
(Conn.) a 8 0 % - o s  ferrovanádium  á r á t  1 USD/lb-val 
(220 USD/t) 17,50 USD/lb-ra (3850 U S D /t) csökkentet
te. A Sch ielda lloy  Metallurgical Corp. edd ig  nem je 
lentette be 42% -os ferrovanádium ának  18,50 USD/lb 
V -ról tö rténő  csökkentését. Az e u ró p a i p iacon 13,63 
USD/lb (2999 U S D /t V)-ra esett a  fe rro v a n á d iu m  ára 
(2970 USD/t V). (H. OR.)

A m e ric a n  M e ta l  M a r k e t ,  1989. jú n iu s  28. p .  1, 7.
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A Székesfehérvári Könnyűfémmű munkaerőgazdálkodása 
figyelemmel a vállalatnál megvalósuló állami 

nagyberuházásokra
I A U S Í H Y I  J Ó Z S E F

ETO: 331.126:669.716.013 S zékesfehérvár

A z  üzem alapítását, a háború utáni újjáépítést 
követő fejlesztéseket m utatja  he kronologikus sorrend
ben, a termelésfejlődést és a  munkaerő gazdálkodás 
kölcsönhatását vizsgálja. A  munkahelyteremtő f e j 
lesztésektől a munkaerőfelszabadítást célzó fejlesz 
tésekig megtett út elemzése.

Vállalatunk viszonylag f ia ta l : 1941-ben kezdték 
építeni a német háborús igények kielégítésére. 
Az 1943-ban üzembehelyezett hengermű termelése 
mindössze 2000 tonna p la ttirozo tt duraluminium 
volt. 1944-ben még a présm ú és préskovácsmű 
teljes felszerelése előtt beszüntették a termelést, 
berendezéseit jórészt leszerelték. A gyár helyre- 
állítási munkái 1945. m ájus 18-án kezdődtek 
meg. A helyreállítás befejezése és a hiányzó beren
dezések pótlása után 1946. novemberében indult 
meg a termelés — a magyar-szovjet vegyes
vállalatként újjászervezett gyárban. Az indulás 
első éveinek termelési adatai a  következők (tonná
ban):

É v Sajtolt H engere lt összesen
termékek te rm ék ek

1947 183,4 786,8 969,2
1948 484,7 1048,5 1533,2
1949 756,7 3050,8 3822,5
1950 1502,4 3562,6 5065,0

Á tla g o s  á l lo m á n y i l é t s z á m :

Mun- Műszaki Admin. K iseg ítő Nem össz.
к ás ipari

1947 275 312
1948 338 376
1949 371 24 22 29 6 452
1950 374 31 31 55 5 496

Az 1951—53-as években szovjet támogatássá 
a hengermű rekonstrukciójára, az elavult kulcs
gépek kicserélésére és bővítésére került sor, és

A k éz ira t 1989 m ájusában é rk e z e t t  a  szerkesztőségbe.

H arsányi József a kőszegi kö zép iso k a li évek u tán  köz- 
gazdasági és gépipari te c h n ik u s i minősítést, m ajd  
P écse tt jogi doktori ok levelet sze rze tt. 1963-tól 1988 
évi nyugdíjazásáig a S zékesfehé tvári Könnyűfém m ű 
dolgozója, mindvégig v eze tő  beosztásban, m in t 
m unkajogász. Más MAT-v á lla la to k  képviselte m elle tt 
különböző társadalm i szervezeteknél (SZMT, N épi 
E llenőrzés stb.) fejt ki m a  is  jog i tevékenységet. 
M int nyugd íjast a  K Ö F É M  ip a rtö rtén e ti m unka 
tá rsa k é n t foglalkoztatja. F ő b b  tevékenysége: vá lla 
la ti évkönyvek, esem énynap tá rak  szerkesztése m elle tt 
a  K Ö FÉ M  és a szakma tö r té n e té n e k  kutatása.

ezzel egyidejűleg megkezdődött a préskovácsmű 
bővítése is.
1956-ban a hengerelt termékek bővítése érdekében 
ú jabb  rekonstrukciós bővítés következett 41 millió 
F t-os költséggel. E nnek  keretében a meglévő 
hengermű épülete 80 méterrel meghosszabodott, 
és a 41 millió Ft-os költségkereten belül 13 millió 
F t  értékű új szovjet gépeket állítottak munkába. 
A rekonstrukcióban rejlő termelésfelfutás az 56-os 
események miatt nem valósult meg, sőt a korábbi 
évek szintje alá esett.
Az előbbi rekonstrukciós időszak termelési és 
létszámgazdálkodási a d a ta it a következő táblá 
za tok  szemléletetik:

T erm elés (tonnában)

É v Sajto lt Hengerelt összesen
term ék termék

1951 2428,4 4358,5 6833,9
1952 2521,4 4806,0 7602,9
1953 2958,0 6058,0 9461,2
1954 3256,6 7217,5 10769,0
1955 3636,4 8592,8 12254,3
1956 2948,3 8100,3 11115,2
1957 3408,9 5057,4 8574,8

L étszám

Mun- Műszaki A dm in . Kisegítő Nem össz.
kás ipari

1951 506 45 42 30 7 630
1952 494 59 63 29 8 653
1953 521 63 62 33 10 689
1954 552 67 70 44 19 752
1955 596 01 60 40 20 777
1956 632 64 60 41 17 814
1957 543 54 45 36 14 092

A gyárfejlesztés első üteme

1958—62 közé esik a  gyárfejlesztés 1. üteme. 
U j öntöde épült, a  kapacitása 25 ezer tormával 
n ő tt, és ez lehetővé te tte , hogy a présművi te r 
melés akár megtízszereződjék. A 662 milliós 
beruházás keretében új présmű is épült a húzott 
termékek iránt jelentkező igények kielégítésére. 
Az új létesítményt 1962. április 3-án ad ták  át. 
A gyártásfejlesztós első üteme a la tt a vállalat 
létszám a folyamatosan nő tt, és 1964-ig elérte a 
2000-et.
A gyártásfejlesztés első üteme alatt a présművi 
termelés az 1957. év i színvonal körül mozgott, 
1962-től viszont ugrásszerűen megnőtt. A létszám- 
gazdálkodást a fejlesztés alatt is folyamatos
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felfutás jellemezte, mert a munkaerőnek a be
rendezések folyamatos beépítése idejére már be
tanítva, bevetésre készen kellett állnia.

Létszám

É v összesen Munkás

1958 822 658
1959 904 700
1960 1029 777
1961 1236 941
1962 1550 1197
1963 1832 1428
1961 2000 1518

É v Mennyiség

1958 3324,8
1959 3624,7
1960 2914,8
1961 2334,9
1962 7636,6
1963 8267,6
1964 11841,7

A gyártásfejlesztés első ütemének befejezésekor 
1962-ben a Szovjet-Magyar Timföld-Alumínium 
Egyezmény aláírása kapcsán létrejött a félgyárt
mány fejlesztés további lehetősége. 1963-ban mega
lakult a M agyar Alumínium ipari Tröszt, így a 
Székesfehérvári Könnyűfémmű felügyeleti szerve 
a Nehézipari Minisztérium  színesfémipari főosztá
lya helyett a MAT lett, amely mint önálló gazdál
kodó szerv fejti ki irányító tevékenységét a MAT- 
hoz tartozó vállalatok felett.

A gyárfejlesztés 2. üteme

1964—71 között megvalósult a gyárfejlesztés
2. üteme. Ennek során új tuskóöntöde épült 50000 
tonnás kapacitással, és megkezdte termelését a 
szélesszalaghenhermű 60000 tonnás kapacitással. 
Az 1964-ben induló beruházás bázislétszáma: 2000. 
A beruházás a la tt  (1965—67) a létszám gyakorla
tilag alig változott.

Létszám

É v Fizikai összesen

1965 1556 2023
1966 1574 2062
1967 1582 2099

1968-tól megkezdtük a létszám folyamatos fel
töltését ugyanúgy, mint a fejlesztés első üteménél 
a kivitelezésben való részvétel, a betanulás, az 
egymást követően belépő termelő berendezések 
technológiailag indokolt létszámigényének időben 
való kielégítése érdekében.

1968. évi létszám 2530, ebből fizikai 1919
1969. évi létszám 3276, ebből fizikai 2485
1970. évi létszám 3625, ebből fizikai 2699

1971-ben a gyártásfejlesztés 2. ütemének befejezése 
évében 3877, 1972-ben, a kapacitásfelfutás évében 
3974 teljes munkaidős fizikai dolgozó állt a válla
la t rendelkezésére. Ezt követően a vállalat lét
száma gyakorlatüag e körül mozgott a későbbiek 
során megvalósított fejlesztések és a  belépő új 
termelőberendezések ellenére is.

A gyárfejlesztés 3. ütem e

1973—76 között sor került a gyárfejlesztés 3. 
ütemére. Ebben a szakaszban valósult meg a 
szélesszalag-hengermű fejlesztésének 2. üteme. 
Ennek keretében:
— a szélesszalag-hengerműben darabolósorokat, 

hasítósorokat, gyorslágyító kemencét telepí
tettek, és megkezdték a fokozott kikészítettsé- 
gű, termékek, lakkozott szalag, hegesztett 
cső és hajlított profilok gyártását;
a beruházási program a fejlesztés létszámszük
ségletét 530 főben határozta meg;

— a szélesszalag-hengermű fejlesztésével párhu
zamosan valósult meg ebben a fejlesztési 
ütemben a présműfejlesztósi 1. ütem  névvel 
indult beruházás is, amelynek keretében új 
présmű-csarnok épült, és több új présgép kezdte 
meg működését;
a beruházási program a fejlesztés idevonatkozó 
létszámszükségletét 219 főben állapította meg. 

A fejlesztés 3. ütemének együttes létszámigénye 
749 fő volt. A vállalat tennivalóit a gazdálkodás 
tekintetében a munkaerőpiacon kialakult objektív 
helyzet határozta meg. Fejér megyében és Székes- 
fehérváron a férfi lakosság foglalkoztatása szinte 
teljes volt. A nőknek a társadalmilag szervezett 
munkába való további bevonhatósága nem volt 
számottevő. A magas foglalkoztatási színvonal 
m iatt kimerültek a pótlólagos munkaerőforrások 
A IV. ötéves terv időszakában a város munkaerő
kínálata mindössze 8000-rel növekedett. A növe
kedésben erőteljesen hato tt a vidékről való beván
dorlás. A vidéki bevándorlás csak kis mértékben 
járult hozzá a munkaerőhelyzet javításához, mert 
a bevándorlók jelentős része a város körzetéből 
származott.

A numkaképeskorú lakosság

1971. 1976. N öv. Index

A megye m unka 
képes korú  lakos
sága 1000 főben 242 253 11 101,6
A város m unkaké 
pes korú lakossága 
1000 főben 54 62 8 106,5

A város munkaképes korú lakossága a IV. ötéves 
terv ideje a la tt 8000 fővel nőtt és a  megye többi 
területére is m aradt 3000 fős növekedés. A statisz
tikusok az V. ötéves terv idejére a megyei szintű 
növekedést 3000 főben prognosztizálták, és ugya
nakkor mintegy 7000 új munkahely megnyitását 
várták. Az újonnan megnyíló munkahelyek jelen
tős részének tehát a munkaerőpiac oldaláról nem
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v o l t  f e d e z e t e .  T e k i n t e t t e l  a r r a  a  t é n y r e ,  h o g y  a  

v á l l a l a t  v o n z á s k ö r z e t e  F e j é r  m e g y é r e ,  é s  a  m e g y é 

v e l  h a t á r o s  K o m á r o m ,  V e s z p r é m  m e g y e  n é h á n y  

k ö z s é g é r e  t e r j e d  k i ,  a  v á l l a l a t  m u n k a e r ő h e l y z e t é t  

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

A  j e l z e t t  t é n y  é s  p r o g n o s z t i z á l t  s z á m o k  e g y é r t e l 

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

t i l a g  c s a k  m á s  v á l l a l a t o k  r o v á s á r a  l e h e t  e l é r n i ,  

i l l e t v e  a  t o v á b b i  f e j l e s z t é s  l é t s z á m s z ü k s é g l e t e  

c s a k  ú g y  e l é g í t h e t ő  k i ,  h a  a  g a z d a s á g i  s z a b á l y z ó k  

a  b e r u h á z n i  n e m  s z á n d é k o z ó  v á l l a l a t o k a t  i s  h a t é 

k o n y a b b  l é t s z á m g a z d á l k o d á s r a ,  i l l e t v e  a  t e r m e l é 

k e n y s é g  n ö v e l é s é b ő l  s z á r m a z ó  l é t s z á m f e l e s l e g e i k  

f e l s z á m o l á s á r a  k é n y s z e r í t i k .  M i n d e z e k  a  t é n y e k ,  

v a l a m i n t  a z  a d o t t  i d ő s z a k  o r s z á g o s a n  f e l g y o r s u l t  

m u n k a e r ő m o z g á s a  a  v á l l a l a t o k  a  t a r t a l é k o k  f e l 

t á r á s á r a ,  m e g f e l e l ő  s z e r v e z é s i  i n t é z k e d é s e k  m e g t é 

t e l é r e  k é s z t e t t é k ,  o l y a n  i n t é z k e d é s e k r e ,  a m e l y  a  

f e j l e s z t é s b e n  b e l é p ő  t e r m e l ő b e r e n d e z é s e k  ü z e m e l 

t e t é s é t  a  p r o g r a m t ó l  e l r é r ő e n  m i n i m á l i s  l é t s z á m  

f e l v é t e l é v e l  t u d j a  e l ő m o z d í t a n i .  I l y e n  i n t é z k e d é s e k  

v o l t a k :  a  s z á l l í t á s i  g y á r e g y s é g  l é t r e h o z á s a ,  a  

s z á l l í t ó e s z k ö z ö k  k a r b a n t a r t á s á n a k  c e n t r a l i z á l á s a ,  

a  k a r b a n t a r t ó  g y á r e g y s é g  á t s z e r v e z é s e ,  a z  e r ő 

k o n c e n t r á l t  n a g y j a v í t á s o k  m e g v a l ó s í t á s a  a  j a v í t á 

s i  i d ő k  l é n y e g e s  l e c s ö k k e n t é s é v e l ,  a  t e l j e s í t m é n y 

b é r e z é s  s z é l e s í t é s e ,  a  l é t s z á m f e l s z a b a d í t á s r a  ö s z 

t ö n z ő  b é r t ö m e g - g a z d á l k o d á s  b e v e z e t é s e  a  l e g f o n 

t o s a b b  t e r m e l ő  e g y s é g e k e n  s t b .  A  m e g t e t t  i n t é z 

k e d é s e k  h a t á s á r a  a  p r é s m ű v i  f e j l e s z t é s t  a z  1 9 7 3  

é v i  b á z i s h o z  v i s z o n y í t v a  a  t e r v e z e t t  2 1 9  f ő v e l  

s z e m b e n  1 9 7 7 - r e  m i n d ö s s z e  6 5  f ő s  l é t s z á m n ö v e 

k e d é s s e l  i s  m e g  l e h e t e t t  o l d a n i .  A  s z é l e s s z a l a g -  

h e n g e r m ű v i  f e j l e s z t é s t  a z  1 9 7 4 .  é v i  b á z i s h o z  v i 

s z o n y í t v a  a  t e r v e z e t t  5 3 0  f ő v e l  s z e m b e n  1 9 7 7 - r e  

c s a k  1 4  f ő s  l é t s z á m n ö v e k e d é s s e l  h a j t o t t u k  v é g r e .

Létszámváltozás

Bázis- Létszám Eltérés a 
létsz. 1977-ben bázishoz

Sz. szalag-heng.
feji. 2. ütem 1974 3971 3986 +14
Présművi feji.
1. ütem  1973 3930 3985 +55

A  g y á r i é j l e s z t é s  4 .  ü t e m e

1 9 7 5 - b e n  a z  Á lla m i T e r v h iv a ta l  h a t á r o z a t o t  

f o g a d o t t  e l  a  f é l g y á r t m á n y g y á r t á s  t o v á b b f e j l e s z 

t é s é r ő l .  A b e r u h á z á s  k e r e t é b e n  ú j  h e n g e r m ű  é s  

p r é s m ű v i  c s a r n o k  é p ü l t .  A b e l é p e t t  ú j  t e r m e l ő 

b e r e n d e z é s e k  a z  e d d i g i n é l  m i n t e g y  6 0 — 6 5  % - k a l  

t ö b b  t e r m é k  g y á r t á s á t  t e t t é k  l e h e t ő v é .  A f é l g y á r t 

m á n y f e j l e s z t é s  b e r u h á z á s i  j a v a s l a t á n a k  „ k i d o l g o 

z á s a ”  s o r á n  a z  ALUTERV a  b ő v í t é s  m é r t é k é r e  

t é t e l e s  m u n k a e r ő  s z ü k s é g l e t m e g h a t á r o z á s t  v é g 

z e t t .  A s z á m í t á s o k  s z e r i n t :  

a  f e j l e s z t é s  l é t s z á m i g é n y e  1 2 1 0  f ő

a  b á z i s u l  v e t t  1 9 7 6 - o s  é v  l é t s z á m a  4 1 3 0  f ő

a  f e j l e s z t é s  u t á n i  t e r v e z e t t  v á l l a l a t i  

m u n k a e r ő - s z ü k s é g l e t  5 3 4 0  f ő

M i u t á n  m e g f o g a l m a z t á k  a  v á l l a l a t  s z á m á r a  a  6 0 —  

6 5  % - o s  k a p a c i t á s n ö v e l é s t  j e l e n t ő  f e j l e s z t é s  k o n 

c e p c i ó j á t ,  a  k o r á b b i n á l  m é g  n a g y o b b  j e l e n t ő s é g ű 

v é  v á l t  a  h a t é k o n y s á g  k é r d é s e ,  a  t e r m e l é k e n y s é g  

f o k o z á s á n a k  s z ü k s é g e s s é g e .  O b j e k t í v  t é n y k é n t  

k e l l e t t  t u d o m á s u l  v e n n i ,  h o g y :

—  r o m l o t t  a z  o r s z á g  k ö z g a z d a s á g i  h e l y z e t e ,  a m i  

v á l l a l a t u n k  e x p o r t - i m p o r t  k a p c s o l a t a i b a n  i s  

é r z é k e l t ü n k ;

—  a  v á l l a l a t  v o n z á s k ö r é b e n  v é g k é p p  m e g s z ű n t  a  

t a r t a l é k  m u n k a e r ő ,  a  m a g a s  f e l v é t e l i  s z á m o k  

s e m  t e t t é k  l e h e t ő v é  a z  a b s z o l ú t  l é t s z á m n ö v e 

k e d é s t .

1 9 7 6 - b a n  k o m o l y  r é s z e  v o l t  v á l l a l a t u n k n a k  a  M A T  

á l t a l  v é g z e t t  m u n k á b a n .  E n n e k  s o r á n  t e r m e l é k e n y 

s é g i  s z í n v o n a l u n k a t  a z  a z o n o s  f e l t é t e l e k k e l  d o l 

g o z ó  t ő k é s  v á l l a l a t o k  t e r m e l é k e n y s é g é v e l  v e t e t t ü k  

e g y b e .  T e r m e l é k e n y s é g ü n k e t  a z  ö s s z e h a s o n l í t á s b a  

v o n t  v á l l a l a t o k é h o z  s z á n d é k o z t u n k  k ö z e l í t e n i .  

A z t  a  c é l t  t ű z t ü k  m a g u n k  e l é ,  h o g y  a  f é l g y á r t 

m á n y f e j l e s z t é s  b e f e j e z t é v e l  a  t e r m e l é k e n y s é g i  s z í n 

v o n a l  g y o r s í t á s á v a l  1 9 8 3 - b a n  é r j ü k  e l  a  k ö v e t e n d ő  

p é l d á u l  v e t t  f r a n c i a  C E G E D T JR  G P  v á l l a l a t o k  

1 9 7 5 .  é v i  t e r m e l é k e n y s é g i  s z í n v o n a l á t .  A z  1 9 7 5 .  

t e r m e l é k e n y s é g i  m u t a t ó k  a  k ö v e t k e z ő k  v o l t a k :

Termelékenység tonna/fő/év

Termékcsoport CEGEDTJR KÖFÉM Index

Hengerelt áru 60,8 37,2 73,2
Sajtolt áru 24,2 10,2 66,9
Kovácsolt termék — 12,3
Készáru 13,9 8,8 63,3

M e g v i z s g á l t u k ,  h o g y  a  f e j l e s z t é s  u t á n  a  v á l l a l a t  

t e r m e l é k e n y s é g e  h o g y a n  a l a k u l  a  t e r v e z e t t  5 4 4 0  

f ő v e l .  M e g  k e l l e t t  á l l a p í t a n u n k ,  h o g y  a z  a l i g  

v a l a m i v e l  h a l a d n á  m e g  a  K Ö F É M  1 9 7 5 .  é v i  s z i n t 

j é t .  L e  k e l l e t t  v o n n u n k  a  k ö v e t k e z t e t é s t ,  h o g y  a  

t e r v e z e t t  5 3 4 0  f ő  h e l y e t t  c s a k  4 8 5 0  f ő t  f o g l a l k o z 

t a t h a t u n k .  A  k é t  s z á m  k ü l ö n b s é g é t  ( 4 9 0 )  s z e r v e z é s i  

i n t é z k e d é s e k k e l ,  k i s g é p e s í t é s s e l ,  t e r m é k c s o p o r t o 

s í t á s s a l ,  p ó t l ó l a g o s  i n v e s z t í c i ó k k a l ,  a z  a n y a g i  

é r d e k e l t s é g  m ó d o s í t á s á v a l  a  b á z i s l é t s z á m b ó l  t e r 

v e z t ü k  á t c s o p o r t o s í t a n i  a z  ú j  f e l a d a t o k  v é g z é s é r e .  

V á l l a l a t u n k  t e h á t  i s m é t  a  k o r á b b i  k é t  b e r u h á z á s  

g y a k o r l a t á h o z  f o r d u l t ,  é s  m e g k e z d t e  a  m é g  m e g l é 

v ő  b e l s ő  t a r t a l é k a i n a k  f e l t á r á s á t .  A  t e r v e z e t t  

i n t é z k e d é s e k  m e g v a l ó s u l á s á v a l  a z  1 2 1 0  f ő s  l é t 

s z á m i g é n n y e l  s z e m b e n  c s a k  7 2 0  f ő  f e l v é t e l e  v á l t  

s z ü k s é g e s s é .  A  f e j l e t t  n e m z e t k ö z i  s z í n v o n a l h o z  

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

c s ö k k e n t é s é r e  t e t t  i n t é z k e d é s ü n k e t  c s a k  e l s ő  l é 

p é s n e k  t e k i n t e t t ü k .

További fejlesztések

F e j l e s z t ő i n k  t o v á b b i  o l y a n  f e l t é t e l e k  m e g t e r e m 

t é s é n  d o l g o z t a k ,  a m e l y e k  a  t e r m e l é k e n y s é g  d i n a 

m i k u s  n ö v e k e d é s é t  b i z t o s í t h a t j á k .  K é t  h a t é k o n y 

s á g o t  n ö v e l ő  f e j l e s z t é s i  j a v a s l a t o t  n y ú j t o t t  b e  a  

v á l l a l a t  1 9 7 8  a u g u s z t u s á b a n  a  M A T  v e z é r i g a z g a -  

g a t ó j á n a k .  E z e k n e k  a z o n b a n  a z  e k k o r i  á r s z i n t e n  

s z á m o l v a  m i n t e g y  1 3 4  m i l l i ó s  p ó t l ó l a g o s  b e r u h á z á s i  

i g é n y ü k  v o l t .  E l s ő  p á l y á z a t u n k  a  „ S z é k e s f e h é r v á r i
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Könnyűfémmű pályázat a a munkaerő-felszabadí- 
tá st eredményező, műszaki fejlesztést tartalm azó 
beruházás állami tám ogatására” cím a la tt került 
előterjesztésre. A megvalósítás során 230 fős lé t 
számkiváltással számoltunk.
A második pályázatunk „A Székesfehérvári Köny- 
nyűfémmű készáru-csomagolása, raktározása, ki
szállítása komplex fejlesztésére” irányult. Ennek 
megvalósítása 60 fő k iváltását eredményezné. 
Ugyanakkor továbblépést vártunk az akkori ki
dolgozás a la tt lévő szerszámgyártás- fejlesztés 
megvalósításától, amelynek eredményét 20 fős 
létszám-megtakarításban határoztuk meg. 
Mindezeket figyelembevóve a pályázatok elfogadá
sa esetén a fejlesztés
teljes létszámszükséglete 410 fő
ebből fizikai állományú 322 fő
nem fizikai állományú beleértve 
a saját számítógép üzemeltetéséhez 
szükséges létszámot is 88 fő
A fizikai létszám-igény a szakmai összetétel sze
rin t a következő volt:

Pótlólagos
beruházás

esetén

Pótlólagos
beruházás

nélkül

Szakm unkás 148 240
B e ta n íto tt m unkás 166 339
Segédm unkás 8 53

322 623

A két pótlólagos invesztíciókat igénylő vállalati 
pályázat a tárgyalások, engedélyezésének és gya 
korlati megvalósítás során módosultak és ,,A Szé
kesfehérvári Könnyűfémmű félgyártmányfejlesztés 
exportáru-csomagolás, -raktározás, -kiszállítás biz 
tosítása” cím alatt valósult meg. ,,A munkaerő 
felszabadítást eredményező műszaki fejlesztést 
tartalm azó beruházás állami támogatása” című 
pályázat is tartalm azta az üzemek közötti és az 
üzemen belüli anyagmozgatás korszerűsítését és a 
készáru-csomagolás-raktározás-kiszállítás fejlesz
tését, és ezen túl magába foglalta a technológiai 
berendezéseken, gyártósorokon tervezett korszerű
sítéseket. Az engedélyezést követően az utóbbi 
részt a program nem tartalm azta, de a csomagolás, 
raktározás, és kiszállítás tekintetében komplexebb 
volt az eredeti pályázatban foglaltaknál.

Sim on Pál nehézipari miniszter a Székesfehér
vári Könnyűfémmű félgyártmányfejlesztési álla 
mi nagyberuházás felülvizsgálatához csatolt zá 
radékában a tranzitraktár megépítését és benne a 
csomagolás-kiszállítás feltételeinek megvalósítását 
szükségesnek ta rto tta . Pénzügyi fedezetül a jóvá 
hagyott beruházási költségirányzaton belül el
különített tartalék egy részének felhasználását 
jelölte meg. A beruházási tartalék 246,9 millió 
forint volt, amelyből az élőmunka kiválasztásához 
szükséges berendezések beruházási igénye 179,6 
millió forintot te tt  ki.

A program szerint a  raktározási, csomagolási 
és kiszállítási feltételek korszerűsítése 265 dolgozó 
m egtakarítását, illetve az új termelőberendezések

üzemeltetéséhez való átcsoportosítását tette le
hetővé. A beruházási program keretében megépült 
a tranzitraktár, megvalósult a szalagtekercsek és 
lemezek csomagolása egy-egy külön csomagolóso
ron a sorokba beépített korszerű mérleggel. Tár
csák csomagolására zsugorfóliás csomagolóberen
dezés a tábláshengerműben, a présáru  csomagoló 
sorok közül 2 db az új présműben, a  harmadik a 
„B” jelű tranzit-raktárban kerü lt felállításra. 
A két pályázatban foglalt 290 fővel szemben a 
program keretében megvalósult beruházás 265 fő 
m egtakarítását illetve átcsoportosítását tette le
hetővé.
A félgyártmányfejlesztés beruházási programja 
a bázisul v e t t  1976. évi létszámot 4130 főben 
prognosztizálta. Az 1976. évi tényleges, átlagos 
állományi létszám  4009 fő volt, mélyen alatta 
maradva a v á r t létszámnak. Az 1976. évi lét
számhiány (121), valamint a pályázatok tervezet
től eltérő megvalósítása (mínusz 25 fő) növelte 
a beruházás megvalósítása során belépő termelő és 
kiszolgáló berendezések üzemellátásához szüksé
ges 410 fős létszámszükségletet. A vállalat teljes 
munkaidős átlagos állományi létszám ának alakulá
sa a beruházás kivitelezésének éveiben:

É v : Fizikai Összesen

1977 3205 3985
1978 3192 3969
1979 3207 3981
1980 3220 3994
1981 3226 4005
1982 3153 3929

A beruházás á ta d á s á t  követő években:
1983 3039 3929
1984 3062 3875

A vállalat létszám a a beruházás-kivitelezés évei
ben és a beruházást követően egyetlen évben sem 
érte el összességében az 1976. bázisév tényleges 
munkaerőszíntjét. A termelőberendezések üze
meltetése kritikus helyzetbe került, és mivel a 
város és vonzáskörzetében szabad munkaerő 
megszerzésére te t t  minden intézkedés eredménu, 
télén m aradt, a  vállalat más források felkutatásáry- 
illetve más forrásból származó munkaerő alkalma
zására kényszerült. így jött létre 1983. december
7-én az első megállapodás az Igazságügyi Minisz
térium Büntetésvégrehajtás Országos Parancsnok
ságával 10 éves időtartamra szólóan 150 fő el
ítélt foglalkoztatásra. Vállalatunk 10 millió forint 
fejlesztési alappal hozzájárult a  Baracskai Bün
tetésvégrehajtási Intézet területén szálláskörzet lé
tesítéséhez. 1984. január 18-án vállalkozói szer
ződés jö tt lé tre vállalatunk és az Annamajori 
Célgazdaság —  Baracskai BV In tézet — között az 
elítéltek tényleges foglalkoztatására. A foglal
koztatási te rü le t előbb a préskovácsüzem, majd a 
foglalkoztatást szélesítve a tárcsaüzem, a présmű
II. csomagoló részlege, végül a présm ű I. és húzó
üzem lett. A foglalkoztatás induló létszáma 60 fő 
volt. Ez később átlagban elérte a  300 főt is. 
A baracskai munkaerő alapvetően csak a betanított 
munkaerőt tu d ta  ellensúlyozni, a zé rt a szakmun
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kás, ill. bonyolultabb technológiájú termelő mun
kák ellátására alkalmas létszám  megszervezésére 
további intézkedésket kellett tenni.

E téren is csak a külső forrásokra lehetett 
alapozni, ezért kezdeményezés történt a külföldi 
(lengyel) munkaerő megszerzésére. A MAT által 
is tám ogatott vállalati kezdeményezés hosszas 
tárgyalássorozat után eredményre vezetett és így 
a minisztériumi engedélyezést követően 1984. 
március 6.-án létrejött az első szerződés a TESCO 
és Gentrozap, illetve az első bizományosi szerződés 
a TESCO és a Könnyűfémmű között 81 lengyel 
munkás alkalmazására. Az igény szerinti össze
tétel: öntő, olvasztár, hengerész, préskormányos, 
szerszámkészítő, hasítósori és darabolósori gépke
zelő és egyéb gépi munkás.

A szerződést évenkénti megkötéshez és a szüksé
ges rubelösszeg (egy millió) megszerzéséhez a 
Nehézipari, illetve az Ipari Minisztérium évenkénti 
hozzájárulására volt szükség. 1984-től 1988-ig 
a foglalkoztatás minden évben biztosítva volt. 
A vállalat teljes munkaidős átlagos állományi 
létszáma 1985-ben 3941 fő, 1986-ban 4026 fő,
1987-ben 3940 fő, 1988-ban 3887 fő volt.

E  tényszámok bizonyítják, hogy a vállalat 
teljes munkaidős létszám a változatlanul a fél
gyártmányfejlesztő állam i nagyberuházás bázisául 
v e tt 1976. évi tényleges létszáma körül mozgott, 
és a  külső munkaerő megléte nélkül aligha lettek 
volna a beruházás keretében belépett termelő 
berendezések üzemeltethetőek.

A lengyel munkaerővel a vállalat hosszabb 
távon kétséget kizáróan nem számolhat, ezért a 
szakmunkás pótlás érdekében újabb lépésre kény 
szerült.

Vállalatunk jelentős támogatásával 1986-ban 
megkezdődött az alumíniumipari szakközépiskola 
oktatás és technikusképzés a vállalat tőszomszéd
ságában épült 320. sz. Árpád Szakközépiskolában. 
Az alumíniumipari tagozaton a diákok 4 vagy 5 
évig tanulnak aszerint, hogy érettségizett szak 
munkásképesítést vagy technikus képesítést kí
vánnak szerezni. 1986-ban 31 diák kezdte meg 
tanulmányait akiket ösztöndíjjal kötöttünk válla 
latunkhoz. Az évente induló osztályok jelentős 
része vállalati ösztöndíjas, így adott a realitása 
annak, hogy 1990-től kezdődően az évente vég
zettek  fedezik a válla la t szakember szükségletét 
illetve kiváltják a külföldi munkásokat.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Л 90-es évek elejéig m arad a  v ilá g  nagy platinaigényc 

és a viszonylag m a g a s  árak

A kilencvenes évek elején ú j p la tinabányákat n y it 
nak. Az Európai Közösség o rszágaiban  viszont még 
előtte bevezetik a „k a ta lizá to rk én y szert” a gépkocsi- 
gyártásban. Ezért egyelőre n e m  várh a tó  a piaci fe 
szültség enyhülése és az á r a k  csökkenése. A legna 
gyobb p latinah iány  460 000 tro y  oz (=14,31 t) 1988- 
ban volt. Tavaly (1988-ban) 3 % -k a l 3,2 millió troy oz- 
ra (=99,53 t) nőtt a term elés, m íg  az igény 10%-kal 
3,66 m illió troy oz-ra (=113,84 t) em elkedett az elő 
ző évi 15%-os növekedési csúcs után . 1987-ben 1,25 
millió troy  oz-t (=38,88 t), 1988-ban 1,33 millió troy  
oz-t (=41,37 t) használtak fe l  gépkocsi katalizátorok 
anyagaként. Ha valóban é le tb e  lépnek az európai 
légszennyezést gátló előírások, a k k o r  öt éven belül to 
vábbi 400 000 oz-zal (=12,44 t) 650 000 oz-ra (=20,22 
t) nő a platinaigény. A p la t in a  p iaco t megijesztette 
a Ford cég közlése, hogy p la tin a m en tes  katalizátort 
sikerü lt kifejleszteniük. Az ed d ig i tapasztalatok sze 
r in t teljesítm ény és tartósság  tek in te tében  a p la tin a 
katalizátor egyelőre u to lé rhete tlen .

A p la tinaigényt fokozza az ék sze rip a ri és a tezaurá- 
lási kereslet. Ezért az 500—600 USD/oz ár egyelőre 
alig fog változni.

A 90-es évek elején A u sztrá liá b a n  és Kanadában 
40—50 ú j bányát nyitnak és D él-A fr ika  a világ leg 
nagyobb platina szállítója ugyancsak  bejelentette 
ú jabb bányanyitási terveit. M ellék term ékkén t ezekből 
pallád ium ot is nyernek.

A platinaigény  növekedését v á r já k  a  nemrég felfe 
dezett h ideg fúziós fo lyam at e lterjedésétő l. Már v an 
nak becslések 600 MW te lje s ítm é n y ű  hidegfúziós erő 
m űvekről, melyek egyenként 90 t  palládium ot igé 
nyelnek. (Ha a hideg m agfúziót v a ló b an  sikerült m eg 
valósítani. Szerk.) (H, OR.)

A m e r ic a n  M e ta l  M ark e t, 1989. j ú n .  2. p .  5.

A Pcchincy vegyesválla la tok  alap ítását tervezi 
a  S zovjetun ióban

Az Örm ényországban vegyesvállalatkén t fe lép íten 
dő  alumíniumkohó szerződésének tavaly i a lá írása  
u tá n  a Pechiney ú ja b b  vegyesvállalatok lé tes ítését 
fon to lgatja . Az A m erica n  National Can közrem űkö 
désével a moldáviai T iraszpoban  doboz elő term ék- 
g y á ra t, Szainszk-Ъап (Szibéria) pedig ú jabb  a lu m ín i 
um kohó t kíván építeni. M indké t üzem ről m á r 20 éve 
fo ly n ak  tárgyalások, a  k é t  üzem  becsült költsége 1500 
M  FRF. Tárgyalások fo ly n a k  500 M FRF beruházási 
költséggel épülő a lu m ín iu m tu b u s üzem ről is. T elep 
h e ly k én t Örm ényország jö h e t  számításba. M egvalósít 
h a tó ság i tanulmány m ég  n e m  készült. (H. OR.)

M e ta l  B u lle tin , 1989. j ú l i u s  10. p . 5.

Dél-Korea tá m o g a tja  a  kerám iagyártást

A  dél-koreai K eresk ed e lm i és Ipari M inisztérium  
az 1989-ben induló első  ö téves tervében előnyben  ré 
szesíti, finanszírozza é s  erősíti hét ku lcságazat, kö 
z ö ttü k  a kerámia és m á s  fe jle tt anyagok gyártásá t. 
A z ágazatok között sz e re p e l: a  szám ítógép- és te le 
kom m unikációs ipar, g ép ip ar, félvezetőgyártás és 
elek tron ikái anyagok, ú j anyagok előállítása beleé rtve  
a  kerám iákat, fém eket és ötvözeteket, fe jle tt po lim e 
re k e t, szálanyagokat és kom pozitokat. A tám ogatás 
elhatározásának h á tte re  a  h é t szektor p iacának  glo 
b á l is  analízise, m elynek  h a tá sá ra  a jelenlegi 30 szá 
za lékos részesedésüket 60 százalékra ak a rják  növelni. 
A z ip ar szerkezetváltása érdekében  m egkezdik a  fe j 
le tte b b  termékek g y á rtá sá t. (H. OR.)

A d v a n c e d  C eram ics R e p o r t  4 (1989) 1. p. 4.
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Úti jelentés
Részlet Csák József tagtárs útijelentéséből, aki 

a CIFA ’89, METEC ’89 és TERMO PROCESS kiál
lításokon való részvétele során meglátogatta az 
AMAG ranshofeni és az Aluteam unnai üzemét.

Alum inium vverke R anshofen  GmbH

Az A usztria  M etall AG  legnagyobb egysége az 
NSZK h a tá rán  lévő B raunau  városka m elle tt 3 km - 
re  lévő R anshofen  faluban  festő i környezetben h e 
lyezkedik  el. A válla la t kö te lékébe ta rtozik  egy 
85 000 t/év  kapacitású  kohó, tuskóöntöde, 18 000 t/év 
te ljesítm ényű  m ásodlagos fém feldolgozó öntöde, h en 
germ ű, présm ű és egy kb. év i egym illió d arab  autó 
k e rék tá rcsag y ártó  üzem. Ezen üzem ek közül a  tuskó- 
öntödét, hengerm űvet és a  p résm űvet tek in te ttem  
meg.

A kohó fü stje  és a környezetzavaró  anyagok k ibo 
csátása  nem  lá tha tó , nem  érezhető  az üzem e alatt, 
en nek  dacára  1992-ig leá llítják , elsősorban a  környe 
ze tvédelm i szem pontból ko rszerű tlen  üzeme m iatt.

Tuskóöntöde

Az öntöde m integy 150 000 t/év  hengerlési, sajto lási 
tüsköt, p roperzi huzalt, К  és T  ű jrao lvasztási töm böt, 
v a lam in t állókokillás v ízszin tes folyam atos öntéssel 
k ism ére tű  tég lakeresz tm etsze tű  tu sk ó t önt. Az ö tvö 
ze tlen  a lu m ín iu m  m ellett va lam enny i A l-ötvözetet is 
gyártanak , a  dön tő  töm eget A lM gSi-ötvözetek teszik 
ki. V alam ennyi kem ence csa to rn ás indukciós kem en 
ce. A kem encékben  a  fém olvadék  sókezelést, besüly- 
lyesztett g rafitcsövön keresz tü l klórgáz kezelést kap 
és egy-egy egységnél SN IF típ u sú  átfolyó rendszerű  
fém tisz tító t is alkalm aznak. S zem csefinom ítást á l ta 
lában  huza la lak ú  AlTiB segédötvözettel végeznek. A 
fém m inőséget m inden  fe lhaszná lási célra a lk a lm as 
n ak  ta rtják . K é t leg járatosabb  sajtolási tuskóm ére- 
tü k re  az 0 1 5 0 -es  és az 0 2 0 0 - ra  v an  W agstaff típusú  
m elegfejes ko k illá ju k  és egy ön tőálláson az A lusuisse- 
tő l szárm azó elektrom ágneeses kokilla a hengerlési 
tuskók  részére.

H engerm ű

Évi kb. 85 000 t  szalagot, lem ezt és tá rc sá t g y árt 
350 fővel, m elyből 2 fő m érnök . A lapvetően kétfé le 
m ére tű  tuskó t hengerelnek  — nagym éretű, 7500 m m  
hosszú, kb. 11 to n n ása t az 1600 m m  széles szalagok és 
lem ezek szám ára , és k ism éretű , néhány  száz kg-osat 
a  600 m m  k ö rü li szélességű, különleges (pl. m agasfé 
nyű) szalagok, ille tve  lem ezek részére.

A kétfé le tu sk ó t m ére tüknek  megfelelően m ás-m ás 
kem encében tö rtén ő  előm elegítés u tán  egyazon duó 
m elegállványon hengerük  elő. A nagym értékű  tu s 
kók  előhengerlés u tán  18 m m -es egy „félm eleg” 
Loew i—R obertson  reverzáló  k v a rtó ra  kerü lnek , ahol 
k é t szúrással 3 m m  körü li v astagság ra  h en g e rü k  a 
tekercseket. E zek  a tekercsek  kerü lnek  h idegen  to- 
vábbhengerlésre , hőkezelésre, darabo lásra  stb . Az 
üzem ben kevés a  hely, ez é rt a  m űveletek közti te 
k e rcstáro lást polcokon, m ag asrak tá rak b an  o ld ják  
m eg. Kevés helyen  a lak u lt k i több soros po lcrend 
szerből álló ra k tá r , inkább  az  a  jellemző, hogy az 
üzem  terü letén , ahol csak e r re  alkalm as hely volt, 
m agas polcokat helyeztek el az anyagok tá ro lásá ra . 
A szokásos hengerm űi berendezéseken  túlm enően em 
líté s t érdem el egy Sack á lta l ép íte tt folyam atos sza 
laglágyító kem ence, egyengető, felületm osó gépsor a 
Tecm o—H u n te r-tő l és a  szatináló  fran cia  gépsor 
N aO H -os felü letkezelésre. É rték es egy egyszerű k á d 
rendszerű  lakkozósoruk, m elyen  a szendvicsszerkeze 
tű  sílécekhez g y á rto tt lem ezeket, sávokat lá tjá k  el 
lakkréteggel. E z külön épü le tben  kb. 20ХЮ m 2-es te 
rü le ten  helyezkedik  el, nagyon egyszerű szerkezeti ele 
m ekből összeépítve m egbízhatóan, jól üzemel. A k is 
m é re tű  tüskökből szalag és lem ez kvartó  és duó á l l 

ványokon á llítjá k  elő a különleges fe lü le ti minőségű 
term ékeket. Viszonylag sok m intás szalag  volt lá tha 
tó a hengerm ű terü letén . Ezek közü l is a  vastag, 
lem ez-padlóul szolgáló szalag vo lt a  legtöbb. Ezek 
m in tázásá t a „félm eleg” kvartó á llványon  végzik meg
felelő m intázó m unkahengerpárok beszerelésével.

E m lítést érdem el a  francia e re d e tű  szatináló  sor, 
ahol 1000 m m  kö rü li szélességű szalag  fe lü le té t teszik 
lúgos kezeléssel m a ttá . A hengerm űhöz tartozó rak 
tá r  és szállítási részleg tágas, a k isz á llítá s ra  kerülő 
anyagok csom agolása kézi és gépi ú to n  tö rtén ik . A 
csom agolás m inősége egyszerű, de ta r tó sn a k  és jó 
nak  látszik. T erm ékeik  a felületi m inőség  szerint — 
fényes, „m ill f in ish ”, szatinált, egyszerű  hengerlési, 
kefélt, stucco m intás, egyéb m intás, szerkezeti nanei, 
buszpadló, e loxálható  m inőségű; a  fe lh aszn á lá s  szerint 
— tető, hom lokzati elem  különböző bevonatokkal 
m élyhúzási és egyéb alakítási célokra, szigetelőként, 
sportszer (sí), tá rc sa  te jeskannának, p la ttíro zo tt tá r 
csa reflek to rnak  stb.

Présmű

H ét préssel dolgoznak, melyek közül néhány  közös 
em ulzió -h id rau likus szivattyú teleprő l dolgozik, egy 
m ásik  rész önálló o la j-h idrau likus p rés . Egy kivételé 
vel valam ennyi rúdprés. Űj prés n in cs  közöttük. A 
prések m ére tei: 1200 t, 1500 t, 1600 t, 1800 t  (cső és 
rúdprés), 2000 t, 2700 t, 3500 t. Az 1800 to n n ás  és 2500 
tonnás p rés t a  közeljövőben le á llítjá k , kb. két év 
m úlva egy 4000 to n n a  nyom óerejű p ré s t terveznek  ter 
m elésbe á llítan i. T erm elésük m integy 1800 t/hó. Va
lam ennyi alum ínium ötvözetet g y á rtják , de a term é 
keik döntő  többsége — 70% — A lM gSi 0,5 ötvözetű. 
A legkisebb recipiens m ére t 0  150 m m , a  legnagyobb 
0  310 m m . B ár a  p rések  nem  ú ja k , n e m  modernek, 
valam ennyi el van lá tv a  korszerű tuskóelőm elegítővel, 
ahol száltuskóval dolgoznak, m elegollóval, szálkihú- 
zóval és valam ennyi egyéb elemm el, a m i a  jó minő 
ség b iztosításához szükséges.

Egy 20 éves 1600 tonnnás S u tto n -p ré s t 2 éve alakí
to tták  á t  au tom atizá lt üzeműre. A szál tu skó t Jun 
k er indukciós kem ence hevíti elő. A  p ré s  u táni ki 
készítő rész  rekonstrukc ió ját hevederestovább ító  ele
m ekkel az SMS H asenclever cég végezte. Ezen belül 
a gyújtó  berendezést és a  csom agoló-rakásoló részt a 
T ron inger svájci cég szállította. A k ifu tó  szál hűté 
sére nagy gondot fordíto ttak , a  k ifu tó  szál mentén 
végig és a  hűtőpadok, átvezető h e v e d e re k  a la tt m in 
d en ü tt hű tőven tillá to rok  vannak elhelyezve.

T erm ékeik  — m integy  20 000 féle, kü lön féle  alakú 
profil, rú d , huzal és cső. A term ékek  fe lü le te  jó, m in 
den szem pontból kielégítőnek ítélik . A  legkorszerűbb 
m egm unkáló eszközökkel és szám ítógéppel felszerelt 
szerszám tervező és gyártóm űhely a d ja  az  alapot a 
m egrendelők igényeinek gyors és k iv á ló  minőségben 
történő kielégítéséhez. G yártanak zu h an y k ab in  profilo 
k a t is nagyobb m ennyiségben. E zeket a  nehezebben 
gyártha tó  te rm ékek  közé sorolják, e z é r t á ru k  maga
sabb, m in t a  no rm ál profiloké. Az e lté ré s  m értékét 
nem  tu d tá k  m egm ondani. A p ro filokat soronként pa 
p ír ra l elválasztva dobozokba rak v a  csom agolják és 
egy nagyobb távolságban lévő g y árb a  szállítják , ahol 
eloxálják  azokat és ezt követően k e rü ln e k  a vevőhöz.

Az A lu team  unnai p résm űve

A présm ű h a t prése több üzem csarnokban  helyez
ked ik  el. A p rések  zöme m eglehetősen idős, központi 
sz ivattyú teleprő l em ulzióval dolgozók, d e  el vannak 
lá tv a  a  te rm ékek  m inőségét biztosító kiegészítésekkel 
— tuskóelőm elegítők, szálkihúzók, edzőberendezés. 
K rau th k ram er repedésvizsgáló stb., — így az igényes 
term ékek  gyártásá t megfelelő, jó sz ínvonalon  tudják 
biztosítani. V an ú jabb , m odernebb p rés  is pl. egy 1600 
tonnás Schloem ann, am i önálló o la jh id rau lik u s  és 
részben au tom atizá lt k ikészítősorral v a n  ellátva. A
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prések  m ére tsora — 1500 t, 1600 t, 3 db 2500 t-ás, 
3500 t. T ípusuk: rúd-, cső-, és r ú d -  és csőprés.

Az üzem  valamennyi a lum ín ium ötvözetet tud ja  
g y ártan i, de a közepesen és e rő sen  ötvözött rudak, 
csövek és profilok sajtolt és h ő k e z e lt állapotban te 
szik k i a  term elés döntő többségét, így a 2xxx, 7xxx, 
5xxx, 3 x x x  és 6xxx típusú ö tvözeteket. A kiegészítő 
berendezések  is ennek a te rm ékválasz téknak  m egfe 
lelően v a n n a k  kiépítve pl. görgős egyengetők, 13 m m - 
es v íz ak n á s  torony hőkezelő k em en c e  stb. A term ékek 
m inőségénél elsősorban a  m e ch a n ik a i és szerkezeti 
tu la jdonságok  a  meghatározók. A m inőség ellenőrzé 
si há ló za t, ami a gyártás fo ly am án  a  tuskótól k iin 
du lva m űködik , biztosítja a  re n d e lő k  igényeinek k i 
e lég ítését.

Az öntödében  3 db 8 to n n a  kapacitású  olvasztó 
öntő kem enceegység m űködik, kb . 10—12 000 t tüsköt 
g y ártv a  évente. Alapanyag a  p ré sm ű i visszatérő hu l 
ladék  és frissítő  kohófém.

H exak ló retános sókezelést a lk a lm az n ak  a kem en 
cékben és huzalos AlTiB-os szem csefinom ítást az ön 

tőcsatornában. A tu skókat a hagyom ányos félfo lya 
m a tos vízhűtéses koltillákba öntik . A tuskók fe lü le te  
közepes. A m ár nem  ú j berendezéseken a  m egbízha 
tó  üzem m enet, a  jól k ia lak íto tt technológia, a  fegyel 
m ezett, jól szervezett m unka a fedezete a m ennyiség 
n ek  és minőségnek.

K ülön  üzem csarnokban üzem el egy C oníorm -beren- 
dezés, mely látogatásom  idején  kb. 0  20 m m -es ö n t 
vehengerelt ötvözetlen durvahuzal elő term ékből kb. 
0  22—25 m m -es csövet gyárto tt. A berendezéssel 
m eg voltak elégedve, a te ljesítm ényével is és a  g y á rt 
m án y  minőségével is. Az eredeti angol berendezésen 
á ta lak ítá so k a t h a jto tta k  végre. M egem lítem , m e rt az 
edd ig i Conform gép aján la to k b an  nem  ta lálkoztam  
vele, hogy az elő term ék lecsévélő és a  préselő gép 
kö zö tt két lúgos felületelőkészítő  te lep  vo lt elhelyez 
ve, am in  a durvahuzal á tha lad t. Ez je len tős te rü le 
te t  igénnyel és a vegyi kezelés m ia tt ném ileg több 
p ro b lém át a telepítésnél.

Csák József

Iparági hírek
Az ex p o rt érdekében gépm ódosítást is érdemes 

elvégezni

A C sepel Fémmű A usztriába, USA -ba, NSZK-ba, 
O laszországba, Kanadába és Iz ra e lb e  több éve ered 
m ényesen  exportál sárgaréz, a lp a k k a  és bronzszalagot.
1989-ben sikerü lt elérni a  300 t  k ö rü li mennyiséget. 
A szoros határidők és az ü tem esség  vállalásán kívül 
az o sz trá k  megrendelő szám ára  310 mm-nél széle

sebb  fémszalag szá llítására  is vállalkoztak. E hhez á t 
k e lle t t alak ítan i az öntőgépet és a  k ristá lyosító  g ra - 
fitk o k illá t kétrészesről négyrészesre. Az 1989. éves 
eredm ények a lap ján  1990-ben a  konvertib ilis  export 
to v áb b i növelésére van  rem ény különösen A usztriába, 
ah o l a  földrajzi közelség külön előnyt jelent. (H. W.)

C s e p e l ,  1989. s z e p te m b e r  1. 1. 0.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Űj im portrendszer V enezuelában

A venezuela i kormány 1989. m á rc iu s  14-től új sza 
bályozórendszert lépteti életbe. M egszüntették  az ed 
digi ke ttő s  preferenciális és szabad árfolyamrendszert. 
és az im p o rt engedélyezési h iva ta lt, a RECADI-1. M ár 
cius 14-től egységes szabad, a  k e re s le t  és kínálat tö r 
v ény e in ek  megfelelően m ozgó do llár-bo livár árfo 
ly am  lé p e tt  életbe. Az im p o rth o z  ezentúl nem szük 
séges előze tes engedély (C onform idad de Importodon), 
és m eg szű n t az a kötelezettség is, am ely valamelyik 
nem zetközi minőségellenőrző tá rs a s á g  által kibocsá 
tott, a  m inőséget igazoló o km ány  benyú jtását is kö 
te lezővé te t te  (Certificado de V erifica tion).

V enezuelai állami v á lla la to k n a k , intézm ényeknek 
im p o rtjá n á l a  minőségellenőrző okm ány  benyújtása 
to v á b b ra  is kötelező marad.
A k o rm án y  döntést hozott a  vám ren d sze r ésszerűsí
tésérő l és a  mennyiségi k o rlá to k  fokozatos feloldá 
sáró l is. A z import áruk  v á m a la p já t  a kereskedelmi 
szám la  a la p já n  szám ítják á t  a  h a z a i pénznemre, az 
e lvám olás nap ján  érvényes á rfo ly am o n .

Az expo rtő rök  — az á llam i o la jtá rsaságok  kivéte 
lével — szintén  a szabadpiacon a d h a tjá k  el export 
ju k  e llenértéké t. A korm ány az t rem éli, hogy a sza 

b a d  árfolyam  néhány  hét m úlva stab ilizálód ik  és így 
a  leértékelés ténylegesen nem  lesz nagyobb m in t 150 
százalék.

A korm ány ugyancsak döntést hozott az 1988-ban 
m egny ito tt akk red itívek  kifizetésével kapcsolatban, ez 
azonban  csak a  az im portő röket érinti.

A z 1988. m ájus végéig p referenciális d o llá rért m eg 
n y íl t  akfcreditiveket te ljes egészében, az ezu tán  L/C- 
k e t (Letter of C redit) a  következőképpen ism eri el:

— 1988. június 30-ig 83% 14,50-el 17% szabad  á r 
folyamon

— 1988. július 31-ig 67% 14,50-el 33% szabad á r 
folyam on ,

— 1988. augusztus 31-ig 50% 14,50-el 50% szabad 
árfolyam on

— 1988. szeptem ber 30-ig 33% 14,50-el 67% szabad 
árfolyam on

— 1988. október 31-ig 17% 14.50-el 83% szabad  á r 
folyamon

— 1988. novem ber 1. u tá n  szabad do llá rárfo lya 
m on kell elszám olni.

Ez az intézkedés rendk ívü li és e lőre nem  lá to tt te r 
h e k e t ró  az im portőrökre. (H. OR.)

K ü lg a z d a s á g i  B u lle tin ,  1989.
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Mozaikok a fémkohászati szakosztály történetéből
2. Az első üzemi csoportok m egalakulása

1949-ben az a lum ín ium  szakosztály m integy 100 
fős tag létszám m al a lak u lt meg és elnökének dr. G il- 
lem ot Lászlót, az A lum ínium - és K önnyűfém  K utató  
In téz e t alapító  igazgatóját, titk á rá n a k  pedig dr. Do
bos Györgyöt, az  A lum ínium  K özpont m űszaki veze 
tő jé t vá lasz to tták  meg.

H árom  évvel később a  szakosztálynak  m ár 300 
ta g ja  volt. A kkor a  közgyűlésen elnöknek Jakoby  
Lászlót, a  m agyar fém kohászat nagy egyéniségét, 
titk á rá n a k , ism ét dr. Dobos G yörgyöt választo tták  
meg. Dobos abban  az időben a  BEM Színesfém ipari 
F őosztályának m űszaki vezetője volt.

A szakosztály lé tszám ának  növekedésével és a  
szakm ai te rü le t bővülésével egyidejű leg  változott az 
egyesületi m unka gyakorla ta  is. A lakuláskor, és az 
a z t követő néhány  évben a  szakosztályi m unka leg 
főbb jellem zője a  szakm ai és iparszervezési p rob lé 
m á k  k lubszerű  m egbeszélése volt. A rendszeresen 
m e g ta r to tt ta lá lkozásokra a szakosztály  bárm ely ik  
ta g ja  bem ehe te tt és a  v itákon  rész t vehetett, ezek 
h a n g u la ta  ny ito tt és b a rá ti volt. Ezeken a kö tetlen  
m egbeszéléseken hozták  lé tre az egyesületi életbe a b 
b an  az  időben bevezete tt kü lön féle  m unkab izo ttsá 
gokat. A m unkabizo ttságok  tanu lm án y o k at dolgoztak 
k i az iparvezetés szám ára. Ezek a  m unkabizottságok 
többé-kevésbé önálló  é le te t éltek , külön m egbeszélé 
seket ta rto ttak .

Az egyesületi élet bővülése szükségszerűvé te tte  azt, 
hogy a  szakosztály vezetősége kö ré  töm örült tagság k i 
lép jen  a  szűkkörű k lubszerű  életfo rm ábó l és nagyobb 
lé tszám ot is m egm ozgató rendezvényeket is szervez 
zen. E nnek  egyik irán y za ta  az volt, hogy az egyesüle 
t i  é le te t a  vidéki üzem ekben dolgozó szakem berek 
szám ára  is m egterem tsék  egyesületi csoportok szer 
vezésével. A m ásik  irányzat az volt, hogy egész ip a r 
ág a t érin tő  országos szakm ai előadásokat, ankéto - 
ka t, kon ferenciákat szervezzenek. Az 1952-es közgyű 
lésen  fém kohászati szakosztállyá  a la k u lt szervezet ú j 
vezetősége ezeket a  szem pontokat szem előtt ta rtv a  
kezdem ényezte az üzem i egyesületi csoportok m eg 
a lak ítá sá t. Még ugyanabban  az évben  három  üzem i 
csoport a laku lt meg. Az A jk a i T im földgyár és A lu 
m ín ium kohó  üzem i csoportja  dr. M arschek Z oltán t

elnöknek, és L om niczi Dezsőt t i tk á rn a k  választotta 
meg. Az A lm á sfü zitő i Timföldgyár ü zem i csoportja 
Berger János szem élyében csak elnökö t választo tt. A 
Magyaróvári T im fö ld -  és M űkorundgyár üzem i cso
p o rtja  m egalaku láskor dr. Sigmond G yörgyöt elnök 
nek, Harrach W altert titkárnak v á la sz to tta  meg.

Az ú jonnan  a la k u lt  csoportokban az egyesületi élet 
klubszerű fo rm á b a n  indult meg, de a z  ú j követel
m ényeknek m egfelelően ham arosan az egész alum í
n ium ipart é rin tő  rendezvényekre is so r kerü lt. A 
szakosztály vezetősége 1953-ban az a jk a i  üzem i cso
po rtta l közösen h áro m  napos an k é to t re n d e z e tt A j
kán. A szakosztálynak  ez volt az első o ly a n  nagy ren 
dezvénye, a m e ly e t v idéki üzemnél re n d e z te k  meg, a 
baux itbányászattó l a  félgyártm ány g y á rtá s ig  az alu 
m ínium ipar időszerű  kérdéseit tű z te  n ap ire n d re  és 
azon m inden é r in te t t  vállalat szakem bere i m egjelen 
tek.

A fém kohászati szakosztály nagy e rő p ró b á ja  volt a 
külföldön is m egh irde te tt K önnyű fém ipari Kong
resszus, am elyet 1955 októberében re n d e z te k  meg. Ez 
a  rendezvény az 1935-ben indult m ag y ar alum ínium - 
kohászat k é t év tizedes évfordulója t is z te le té re  „20 éves 
a magyar a lum ínium kohászat” c ím et k a p ta . A szak 
osztály vezetősége a  kongresszus m egrendezésében 
együttm űködött a  Vegyipari M in isztérium  A lum ín ium -  
ipari Igazgatóságával (ez az igazgatóság 1955. 01. 1-jén 
jö tt létre a  M A S Z O B A L  megszűnése u tá n ), valam int 
az időközben F ém ipari Kutató In téze t n ev e t felvett 
ku tató in tézette l. A kongresszuson szám os külföldi 
szakem ber v e tt ré sz t és ezek közül tö b b e n  előadást 
is tarto ttak . A  kongresszus a lk a lm áv a l a  Magyar 
Posta k iad ta az első  magyar a lu m ín iu m  bélyeget, 
m elyet a g y ű jtő k  szám ára elsőnapi bélyegzővel á ru 
s íto ttak  a F ém ip a ri K utató In tézet F e h é rv á ri  ú ti te 
lephelyén m eg ren d ezett kiállításon. A kongresszus és 
a  kiállítás s ik e re  növelte a fém k o h ásza ti szakosz
tá ly  vonzáskörét és megalapozta a  szakosz tály  nem 
zetközi kapcso la ta it, ezzel hozzájáru lt az alum ínium - 
ipari nem zetközi tekintélyének, h írn e v é n e k  szélesíté 
séhez.

Laár Tibor, 
a Fém kohászati T m b. vezetője

Beszámoló hazai konferenciákról
III. M agyar M agnézium  Szimpózium

A m agnézium  az élő szervezet se jtje iben  szinte m in 
den  életfo lyam atban  szerepet kap. W illstatter és Stoll 
1913-ban m egállap íto tta , hogy a  k lorofill központi 
a to m ja  a  m agnézium . Ú jabban, am ió ta  újabb la b o ra 
tó rium i m ódszerekkel lehetségessé v á lt a  m agnézium  
b iokém iai elemzése, k u ta tjá k  a n n a k  biokém iai szere 
pét.

A m agnézium  a k lorofill központ atom ja, fokozza a  
sz in tézist és an n ak  ak tiv itását. M agnézium os trá g y á 
zás segíti a gabonák szalm aszilá rdságának  növelését.

A civilizációs betegségek (magas vérnyom ás, cukor
baj, sz ív in fark tus stb.) is részben a  m agnézium hi
ányból e rednek  és m agnézium teráp iával gyógyítha 
tók. A jó m agnézium ellátás kedvező az erőn lé tre  és 
az idegrendszerre (pl. zaj tolerálása).

A Borsodi V egyi K om binátban 1989 n y a rá n  ta rto t 
tá k  a III. M agyar Magnézium Szim pózium ot, melyen 
32 orális és 30 poszterelőadás fog lalkozott a  magnézi
um  szerepével a  ta la jtanban , a növényterm esztésben 
és állattenyésztésben , az orvosi b io lóg iában  és a bio 
kém iában b e tö ltö tt szerepével. (H. W.)
V e g y ip a r i  D o lg o z ó , 1989. 8—9. sz. 4. o.
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
M agánhitel Ja m a ik á n a k

A Marc Rich  cég 45 M USD h ite lt nyújtott Jam ai- 
kának , hogy megkönnyítse a  k o rm án y  fizetési kö te 
lezettségeinek teljesítését a  N em zetközi V alutaalap 
felé. M arch Rich jelentős b a u x it-  és tim földüzleteket 
bonyolít le Jam aikával. Ezt a  szerződést — am it m ég 
a  Seaga-korm ány kötött — M anley  m iniszterelnök 
korábban  többször b írálta. A  h ite l  hatására azonban 
m egváltoztatta  véleményét. (H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l M ark e t, 1989. j ú l i u s  6. p . 18.

A Codelco átveszi az O u tokum pu  rézolvasztási 
techno lóg iájá t

A chilei állam i rézkohászati v álla la t, a Codelco 
szerződést í r t  alá a finn  O u to ku m p u  céggel, m ely 
n ek  értelm ében átveszi a f in n  „flash -eljá rást” és az 
észak-chilei Chuquicamata k ü lfe j té sű  rézbánya m el 
le tt  felépít egy O utokum pu kem encét. Szakem berek 
vizsgálják  a cég többi, m eglévő kem encéje átépítésé 
nek  lehetőségét is. A f la sh -e ljá rá s t elsősorban a ra f-  
finálási lépcsőben akarják  beveze tn i. A két válla la t 
m űszaki együttműködési sze rző d ést is aláírt.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l  M a rk e t,  1989. j ú n i u s  26. p . 4.
M e ta l  B u lle tin ,  1989. jú l iu s  3. p .  15.

Egyszerűbb módszer kerám ia-szálanyag  előállításához

Japán  kutatók a kerám ia-szálanyagok  előállításá 
n a k  egyszerűbb m ódját fe jle sz te tté k  ki, melyek a l 
k a lm asak  kerám ia, fém- és p o 1 im erm átrixok erősí 
tésére.

A  jelenlegi, sok lépésből á lló , szerves oldatokat stb. 
igénylő eljárás helyett u ltra fin o m ság ú  szuszpendált 
kerám iaport használnak víz és polivinil-alkohol k e 
verékében. A vékony fúvókán  átn y o m o tt szuszpenzió 
ból képződik a nyersszál, am ib ő l szintereléssel k a p 
já k  a  kerám iaszálanyagot. A z e ljá rá s  részleteit m ég 
nem  közölték. (H. OR.)

A d v a n c e d  C e ra m ic s  R e p o r t  4 (1989) 1. p .  4.

K orszerű fejlett kerám iaanyagok alkotórészeit gyártó 
vállalat létesült az  U SA -ban

Az USA-ban vállalatot h o z tak  lé tre  olyan fe jle tt 
anyagok fejlesztésére és g y á rtá sá ra , melyek az ipar 
sok te rü ltén  felhasználhatók. A  válla la t rendelkezik 
an a litik a i és tesztlaboratórium m al, porszerű anyagok 
előállítását, kezelését, ikeverését szolgáló berendezé 
sekkel, izosztatikus préssel, és  egy vákuum szinterelő 
kem encével.

A  válla la t anyagfejlesztésének speciális te rü lete i: 
fe jle tt kerám iák és szupravezetők , w hiskerrel erősí 
te t t  kompozitok, fém m átrix  kom pozitok és korszerű 
fém ek, beleértve az a lu m ín iu m -lítiu m  ötvözeteket is.

(H. OR.)
A d v a n c e d  C e ra m ic s  R e p o r t 4 (1989) 1. p .  10.

Szuperplasztikus k e rá m ia  az USA-ban

Az USA kutatói k ife jlesz te ttek  egy ittrium -oxiddal 
s tab ilizált tetragonáls c irk ó n iu m -o x id  polikristályos 
szuperplasztikus kerám iát (Y—T Z P). M aximális nyú 
lá sa  1550 Celsius foknál 350 százalék. Az új anyag  
deform ációja szinte teljesen egyenletes, a m echaniz 
m us valószínűleg a szem csehatár-elcsúszáson a lap 
szik.

Ja p án  kuta tók  1985-ben je le n te tté k  egy ilyen anyag  
felfedezését, am inek tágu lása  1450 Celsius foknál 100 
százalékos volt. Azóta m ár szab ad alm azta tták  is. Nem  
tudn i, hogy az am erikaiak  a  szabadalom  által le ír t 
ú ton  vagy teljesen új m ódon ju to tta k -e  az eredm ény 
hez. (H. OR.)

A d v a n c e d  C e ra m ic s  R e p o r t 4 (1989) 4. p .  2.

Százéves a  n ik k e l-k arb o n il-e ljá rás

1889-ben Ludwig M oud  a  Moud Nickel Cr. L td  (ké
sőbb  Inco Europe L td )  és  Carl Langer felfedezték  a 
n ikkel-karbonil Ni (/СОД) közbenső vegyületen  á t  tö r 
tén ő  nikkelgyártást. A z e ljá rás  lényege, hogy forgó 
dobos kemencében n ikke l-ox ido t szén-m onoxiddal 
n ag y  hőm érsékleten (200 °C fölött) rea g á lta tv a , a  re 
dukció  eredm ényeként a  bev itt n ik k e lta rta lo m  92%-a 
nikikel karbonil gáz fo rm á jáb an  k inyerhető . U tána 
illóeító  kem encékben a  n ikkel-karbonil gáz bom lá 

sá v a l 90,95% tisztaságú n ikkelpor nyerhető. A többi fém 
(réz, kobalt, vas, nem esfém ek) nem  reag á l а  Со-tál 
és m ás eljárásokkal to v á b b  feldolgozható.

1899-ben a Mound N icke l Co. Ltd K an a d a  Sudbury 
kö rze tében  két n ik k e lb á n y á t vásárolt, m a jd  elkezdték 
a  Clydach finomító ép ítésé t.

1929-ben az In ternational Nickel Co. o f Canada és 
a  M oud Nickel Co. L td . — mivel ugyanazon érckész 
le tek e t term elték ki —  egyesültek és n é h á n y  évvel 
később a  vállalat fe lv e tte  az Inco E urope L td. nevet.

A  Clydach-i üzem  1902-ben szállított k i először n ik 
ke lt. 1973-ig am ikor a  Copper Chiff f inom ító  Onta- 
rioban  megépült, ez v o lt  az egyetlen, nagytisztaságú 
n ik k e lt gyártó üzem. A z ontarió i üzem a  M oud—L an 
g e r  eljárás egy tovább fe jlesz te tt vá lto za tá t használ 
j a  nikkelgyártásra. 1984 ó ta  az Inco g u atem ala i és 
indonéziai n ikkelércet dolgoz fel, am it a  S udbury- 
ben  lévő üzem dolgoz fe l oxiddá.

A  három m űszakos g y á rb a n  3—5 t ox ido t dolgoz
n a k  fel óránként. A fő  n ikkel-, ill. n ikkelvegyület- 
felhasználók a szuperötvözetgyártók, a nikkelező cé
gek, a  pénzverdék. (H. OR.)

A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1989. j ú n .  16. p . 4.

A lakítható k erá m iák a t gyártanak az N SZ K -ban

NSZK kutatások e red m én y e  alapján  közelebb ke 
r ü l  a  m egvalósításhoz a z  olyan kerám iák  előá llítá 
sa, am elyek nem  te lje sen  ridegek és m érsék e lt hő 
m érsék letnél a lak íth a tó ság o t m utatnak. A z előállítás 
a  nanom éter nagyságrendű  ultrafinom  p rek u rzo r  por 
létrehozásán alapszik.

A . Krach in fo rm áció ja  szerin t kerám iaanyago t el- 
gőzöilögtetnek ,m ajd összegyűjtik  77 К  fo k ra  hű tö tt 
gyűjtőfelületen. A képződö tt k ristályokat m egszilárd ít 
ják , m ajd  szintereléssel töm örítik .

A  kivételesen fin o m  szem csem éret következtében 
az anyag diffundálóképessége valószínűen ezerszere 
se  lesz a jelelegi m ik rom éteres szem csenagyságú ke 
rám iáknak . Ez a  tény  m agyarázhatja  a  k e rá m ia  de- 
form álhatóságát 180 °C -nál, am inek következm énye 
k é n t préselhetővé és hengerelhetővé válik.

A rró l nincs adat, hogy  m ilyen módot ta lá l ta k  e tu 
la jdonságok b izonyítására. (H. OR.)

A d v a n c e d  C eram ics  R e p o r t  4 (1989) 4. p. 6.

Olcsó tömör a lum ín ium szilikát-kerám ia

A z USA-ban fo ly ta to tt ku ta tás e redm ényekén t el
j á rá s t  fejlesztettek k i az  a lum ínium szilikát-kerám ia 
olcsó, alacsony hőfokon tö rtén ő  előállítására.

Az alum ínium -szilikáto t alacsony d ielek trom os á l 
la n d ó ja  és hőtágulási együ ttható ja  teszi alkalm assá 
a  felhasználásra. M egállap íto tták , hogy a  zeo lit pre- 
k u rzo rk én t használható  az eljárásnál. Ioncserével kal 
c iu m  és/vagy m agnézium -ionokat v ittek  b e  a  zeolit- 
ba. Az ezt követő hőkezelés szo lgáltatta  a k ívánt 
anyagot.

A z eljárás legfőbb eredm énye a zeolit k is  anyag- 
költsége, am it 1 U SD /kg és a rela tive a lacsony  — 
1000 Celsius foknál k ise b b  — hőkezelési hőm érsék 
le t. (H. OR.)
A d v a n c e d  C eram ics  R e p o r t  4 (1989) 1. p . 4.
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Nyelvművelés
Az anyagnévi jelzőkről

A rohanó esem ények  so d rában  alig -alig  figyeltünk  
a rra , hogy az A kadém ia 1984-ben ú jra  szabályozta 
he lyesírásunkat (A m agyar helyesírás szabályai. 1984.
11. kiadás). A  megelőző k iad ás  (1954. 10. kiadás) 
sokkal nagyobb port kevert. A kkor tu d tu k  m eg a  
heves vitáikból, hogy nincs e llen tm ondás a  zsíros k e 
nyér  k ü lö n írá sa  meg a va jaskifli egybeírása között, 
m e rt az előbbiben  a zsírt rá k e n jü k  a  kenyérre, az 
u tóbb iba pedig belesü tjük  a  va ja t, következéskép 
pen  a  vajas k i fl i  nem  egyéb, m in t v a jja l m egkent 
k ifli. Ezzel nagyon  értékes szabályhoz ju to ttu n k : h e 
lyesírásunkkal érte lm et tu d u n k  m egkülönböztetni. 
A z írásnak , d e  különösen a  szak írá sn ak  éppen ez a  
fe lad a ta : a  pontos, sőt egzakt értelem m egkülönböz 
tetés. A ki é rti a  szabályt, az tu d ja , hogy a  hegesz- 
tőm unkás-on  o ly an  m unkást é rtü n k , ak inek  szakm á 
ja  a  hegesztés, a  hegesztő m unkás  pedig o lyan m un 
kás, aki éppen  hegeszt, de egyébként lehet az esz 
tergályos vagy bárm i m ás is. Az iskolában ezt így 
pé ldáz ták  e lő ttü n k : a  m árvány  az drága kő, de a 
sm aragd  az drágakő. Az é rte lm i (jelentésbeli) k ü 
lönbséget te h á t írásunkban  je lö ln i tu d ju k  (az élőbe 
szédben az egybe írt változa to t egy hangsúllyal e jt 
jü k , a  k ü lö n írt változatot pedig  kettővel).

A  felhozott példákban  a  szókapcsolatok első tag 
ja  m elléknév (zsíros, vajas, hegesztő, drága), s ez á l 
ta láb an  tu lajdonságjelzővé a laku l, ha főnév elé k e 
rü l (a mi példáinkban  m indig). K önnyű kim ondani 
a  szabályt: h a  a  tu lajdonságjelző  a  je lze tt szóval k ap 
cso latra  lépve valam i m ást je len t, m in t a  k é t szó 
egyszerű  összege, akkor a  tu la jdonság jelző t és a je l 
z e tt szót egybe ke ll írni.

V ajon ugyanez az indok érvényes-e  a  szakm ai szö 
vegekben s ta tisz tika ilag  is m érhetően  leggyakrabban 
előforduló anyagnév i jelzős kapcso la tokra? A kérdés- 
felve tést k é t é rv  is tám ogatja : a) az 1984. évi sza 
bályzat éppen e  téren  vá lto z ta to tt egy keveset a ko 
ráb b i gyakorla ton , és b) a  változ ta tás  m ég nem  h a 
to lt a  szakm ai tu d a t mélyéig, legalább is e rre  u ta l a 
szakm ai kéz ira tokban  tapasz talható  tarkaság.

De mi is az az anyagnév i jelzős sz e rk ez e t?  — E r 
r e  így válaszol az ú j szabályzat 115. p o n t ja :  „Anyag 
n év i jelzős kap cso la to k n ak  azokat az  alaku la toka t 
tek in tjü k , am elyekben  az előtag azt je lö li, hogy az 
u tó tagkén t m egnevezett tárgy abból az  anyagbó l ké 
szült. Az anyagnévi jelzőt, ha egyszerű szó, egybe
í r ju k  a  nem  összete tt főnevekkel: aranygyűrű , alu 
m ínium edény, fa b u rk o la t,. . .  kőfal, p la tina tége ly  stb.”

Az anyagnévi je lzős szerkezetekben n e m  észlelünk 
é rte lm i különbséget a  kü lönírt és e g y b e ír t változa 
to k  között (a fa  pad  ugyanaz, m int a  fa p a d  és az 
alum ínium  edeny sem  más, m int az alum ín ium edény). 
M ié rt kell akkor egyb e írn u n k  őket? — K leink  a ke 
vés szótagból á lló  anyagnév i jelzőket a  je lz e tt szó
v a l egybeejtettnek  vé lték , s egybeírták, a  hosszab 
b a k  esetén pedig b izonytalankodtak: v a g y  azokat is 
egybeírták , vagy hosszúságukra h iv a tk o zv a  külön. 
E nnek  a  b izonytalankodásnak  próbált g á ta t  vetn i az 
1984-ig érvényes szótagszám láló szabály , de ezzel 
o lyan m echanikus tényező került a  szab á ly o k  közé, 
am elynek semmi köze nem  volt sem a  nyelvtanhoz, 
sem  a  jelentéshez. A  szótagszám lálás elvetésével és 
a  két egyszerű ( teh á t nem  összetett) szóbó l á lló  anyag 
név i jelzős szerkezetek  egybeíratásával lényegesen 
egyszerűsítették a  do lgunkat.

B ár az itt idéze tt 115. szabály nem  fü g g  össze az 
értelem különbséggel, m égis az olvasó a  szöveg „de
kódolása” során  z a v a rb a  jön, ha m ai an y ag b an  is 
hely telenül k ü lö n írt szókapcsolatra b u k k a n  (pl. a he 
lyesen le írt m agnezittég la  helyett). M ive l tu d ja , hogy 
ez t egybe kell írn i, m egtorpan, és v a lam ily en  külö 
nös érte lm et keres legalábbis addig, a m íg  rá  nem 
jön, hogy a szerző n e m  tek in tett bele a  legújabb, de 
m a m ár nem  ú j helyesírási szabályzatba. M árpedig 
e r re  m entség n in csen : az Akadém ia u g y an is  25—30 
évenként v izsgálja fe lü l a szabályzatot, s akkor is 
csak m ódjával v á lto z ta t. Első a h e ly esírá s  egysége, 
m e rt a nem  egységes, felbom ló helyesírási gyakorlat 
a m egértést veszélyezteti.

P. I.
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A Nippon Steel acélgyártó módszerei* * I. rész
O G A T  A,  S E I S H I

669. 18 N IPPON STEEL

A  N ippon Steel nyersacélterm elésének a laku 
lását szem  előtt tartva, a dolgozat á ttekin tést 
ad az elm últ ké t év tizedben  beállt változások 
ról. A z  oxigénes konverteracél-gyártás számos 
ú j m ódszerét alkalm azzák. A z  üstm etallurgiai 
eljárásokat a m etallurgiai fe ladatok szerint vá 
la sz tják  meg. A  m etallurgiai fo lyam atok között 
fon to s  szerepet já tszanak a fo lyékony nyersvas 
finom ítóeljárásai. A  fo lyam atos öntés technoló 
g iájában rejlő  tarta lékokat m esszem enően igye 
ke zn e k  feltárni. A  közeljövő fe ladatának te k in 
t ik  a közvetlen  irányítású  öntő- és hengerlőfo- 
lyam at m egvalósítását.

1. Bevezetés

A Nippon Steel nyersacéltermelése a japán gaz
daság fejlődésével együtt nőtt, és 1973-ban, az első 
olajválság jelentkezésekor, 41 000 000 t-t ért el. Az 
olajválság hirtelen megváltoztatta az acélipar kör
nyezetét és a nyersacéltermelés csökkenését okoz
ta. A vállalat nyersacéltermelése 1986-ban csak 
26 000 000 t volt (1. ábra).

A  könyezetváltozás a vállalat politikájában elto
lódást okozott. A mennyiség növeléséről a minőség 
javítására került a hangsúly és előtérbe nyomult 
az önköltség csökkentése, valamint az energiameg-

Ogata, Seish i a  N ippon Steel C orporation  üzem terve 
zéssel és technológiával foglalkozó acélm űtervező 
d iv íz ió jának  igazgatója.

* A X . országos nyersvasgyártó  és acélgyártó  konfe 
ren c ia  p lenáris ülésén, 1989. szep tem ber 8-án, B ala- 
tonszéplakon e lhangzo tt előadás.

1. ábra. A  N ippon Steel nyersacélterm elésének  
alakulása

takarítás. A gyártási módszerekben is mélyre ha
tó változások mentek végbe az acélipar környezeté
ben bekövetkezett nagy változás nyomán. Például 
erőteljesen alkalmazták a folyamatos öntés, a kom
binált alsó- és felsőfúvású konverter, az üstmetal
lurgia és a folyékony nyersvas előkezelés techno
lógiáit. Az egész acélgyártó folyamatot felülvizs
gálták. Ennek eredményeképpen osztott finomító
eljárásokat fejlesztettek ki és a folyamatos öntés 
területén közvetlenül összekapcsolt öntő-hengerlő 
eljárást alakítottak ki. így nagymértékben változott 
az acélgyártó üzem képe.

Ez az áttekintés a Nippon Steel acélgyártó mód
szereinek vázlatát mutatja be.
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2. A z  o x ig én es  ko n v er tera c é l-g y á rtá s  és a ko n v er 
te r e k  ko m b in á lt felső és a lsó  fú v ó sá n a k  
b e v eze té se

A felső fúvású LD-konverter eljárást Ausztriá
ban fejlesztették ki 1953-ban, kiváló, nagy terme
lékenységű eljárás volt. Japán első, 50 t-s LD- 
konverterét 1957-ben állították fel a Nippon Steel 
Yawata Műveiben. Ettől kezdve a vállalat acél
műveiben üzembe helyezett LD-konverterek száma

gyorsan nőtt, és a konverterek kapacitása is nö
vekedett (1. táb lázat).

Ezek a felső fúvású konverterek jelentős szere
pet játszottak a hetvenes évek végéig a Nippon 
Steel alapvető acélgyártó berendezéseiként. Azon
ban 1980-ban kifejlesztették a kombinált, felső és 
alsó fúvású eljárást, és az új módszer ettől kezd
ve gyorsan terjedt (2. ábra).

A Nippon Steelnél a kombinált fúvatóelj árások 
két típusát, mégpedig az LD—OB- és az LD—СВ-

f. táblázat
A N ippon Steel LD -üzem einek jellemző adatai

Mü
Konv.

kapacitás
(kezdeti)

Üzemindulás

1/2 (1/1) 2/3 (2/2) 
üzemmód üzemmód

Megjegyzések

Bevezetés Yawata-V 50 t 1957/9 1964/3 Az első LD-mű Japánban.
és kísérlet Yawata-I 60 t 1967/9 1964/3 Leállítva 1979. aug.-ban

Japán első 2/3 üzemmódjának indulása
Hirohata-I 60 t 1960/11 1970/3
Muroran-II 70 t 1961/7 1967/3 A 2/3-üzemmódra az 1. és 2. konverter 

kapacitását 110 t-ra, a 3.-ét 120 t-ra  növelték

Kapaci- Yawata-II 
tás növ.

130 t 1962/3 1970/3 OG-rendszer felállítása
Az 1. és 2. konverter kapacitását 170 t-ra
növelték 1966. jan.-ban

SM- Muroran-1 (régi) 60 t 1964/4 Leállítva 1977. dec-.ben
kémén- Kamaishi 70 t 1966/8 1969/3
cékről Yawata-III 76 t 1966/8 1967/7 Japán elsó cserélhető konverter-típusa. 

Leállítva 1978. júl.-ban
átállás Hirohata-11 100 t 1968/1 1973/3

Zöld* Nagoya-I 160 t 1964/9 1967/6
mezőn Sakai 160 t 1966/6 1967/8

Kimitsu-I 240 t 1968/12 1969/10
Nagoya-II 260 t 1969/8 —

Kimitsu-II 300 t 1971/9 —

Oita 320 t 1972/4 1976/10 Japán első, 100 %-ban folyamatos öntéssel 
dolgozó integrált műve

LD-k Yawata-I 
helyet-

160 t 1974/3 — ■ ' 70 t-s 2/3 üzemmód
160 t-s 1/1 üzemmóddal helyettesítve

tesítése, Muroran-I 
(Kis LD-k

270 t 1977/9 — Muroran-I (régi) leállítva. M uroran-II: 
2/3-ról 1/2 üzemmódra átállás

össze- Yawata-III 
vonása

300 t 1979/4 — Yawata-III (régi) és Yawata-V leállítva

- - - - - - - - - M-- - - - - - - - - - - - - - - - M-- - - - - - - - - - - - - - - II- - - - -- - - - -- - - - -- II- - - - - - - - - - - - - - - - - - I I_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ II_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ II_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ I

то m t m i <двз . m g m s  tgee m?

2. ábra. A  kombinált fúva tóeljárássa l végzett acélter
melés irányai a N ip p o n  S teelnél

eljárást használják üzemszerűen. Ezekre a kombi
nált fúvatóelj árasokra főleg a fenéken befúvott 
gázok fajtája és a gázok befúvási módszere a leg
jellemzőbb (2. táb láza t).

A felső fúvású konverteres eljárás esetében a 
salak jellemzőinek szabályozása könnyű, mivel az 
oxigén bevitelének körülményeit széles tartomány-

2. tábcázat
Kombinált fiívatáNÍípiisok (az NSC-nél)

Részlet Fenékről
Alsófúvásos Fenékről befúvott befúvott

Folyam at
módszer gáz gáz sebessége 

(Nm 3/min/t)

LD-OB Gyűrűs fúvó- 
kák

0 2, Ar, Nj. földgáz 0,10—0,16

LD-CB МНР (több- 
lukú fenék
betét

C02, Ar, N2 0,01—0,10
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Alsó fűvel tó fű  kon 
verter

Nyugodt és 
gyón fuvatás

J.őnyös salak-
képződés
fű z fő it

= — Fúrdómozgakó gáz 

Kombinált fuvató 
eljárás ШШЕИ

3. ábra. A  fe lső- és alsófúvású konverter jellegzetes 
ségei és összekapcsolásuk a kom biná lt fúvatóeljárásban

b a n  le h e t  m e g v á la sz ta n i. E z a z t  e re d m én y e z i, h o g y  
az a c é lo k  széles k ö ré t le h e t g y á r ta n i  a  k is k a rb o n 
ta r ta lm ú  a c é lo k tó l a n ag y  k a r b o n ta r ta lm ú  acé lo 
kig.

M ás ré sz rő l, e n n e k  a  felső  f ú v á s ú  k o n v e r te r  e l já 
r á s n a k  b e h a tá ro l t  a  fü rd ő t k e v e rő  e re je , m iv e l a  
fe lü lrő l b e fú v o t t  o x ig én  fú v ó k a á ra m a  szo lgál a  
fü rd ő  a g i tá lá s á ra .  Ez a n n y it  je le n t ,  hog y  a  fo ly é 
k o n y  a c é l k ö n n y e n  tú lo x id á ló d ik , k ü lö n ö se n  a  k is  
k a rb o n ta r to m á n y b a n .

A  fe n é k fú v á s ú  k o n v e r te re l já rá s n a k  az  az e lő n y e , 
h o g y  m e g ó v ja  a  fü rd ő t  a  tú lo x id á lá s tó l  és m e g 
g y o rs í t ja  a  f ü rd ő  és a  sa lak  k ö z ti re a k c ió t a  f ü rd ő 
n e k  a  f e n é k e n  b e fú v o tt  o x ig é n  v a g y  a  k ép z ő d ö tt 
СО-g á z  h a tá s á ra  lé tre jö v ő , e rő s  k e v e ré se  n y o m á n . 
A zo n b a n  h á t r á n y a ,  hogy  n e h é z  a  sa la k  je lle m ző i 
n ek  sz a b á ly o z á sa .

A  k o m b in á lt  fú v á s ú  e l já rá s  o ly a n  m ódszerikén t 
je lle m e z h e tő , a m e ly  m in d  a  fe lső  fú v á sú  k o n v e r 
te re l já rá s ,  m in d  az  alsó fú v á s ú  k o n v e r te re l já rá s  
e lő n y e it n y ú j t ja .  A  N ippon  S te e l  összes n y e rsa c é l 
te rm e lé s é n e k  tö b b  m in t 9 5 % -á t ezzel az e l já r á s 
sa l á l l í t j á k  elő (3. ábra).

3. Az üstmetallurgia előnyös felhasználása

A z  ü s tm e ta l lu rg ia  h aszn á la ta  n e m c s a k  a  kiváló  
m inőségű  a c é lo k  g y á r tá s a k o r  e lő n y ö s, h a n e m  a n 
n a k  é rd e k é b e n  is , h o g y  sta b ilizá lja  a  k o n v e r te r  és 
a  fo ly am ato s  ö n té s  m ű v e le te it (4. á b ra ). A  N ippon

Főirányok 
azújocélX- 
műben

I acélt ipu- 
к előállttá- 

sa nagyhaté
konyságú fo
lyamatos ö- 
tómúvekkel

A folyamatos öntés 
~  stabilizálása

H'ey felelő oase 
tétel-és hősnél 
sékletszptályo-

Kozbensöust 
kagyló elzáró
dásának csök
kentése

Folyamatos 
_  öntési sebes

ség és arány - 
növelése

I
Nagyhatékonyságú 
oxigénét konvertet _ 
?/ folyamatos öntés 
\21/1?кдрШР1°

Költségcsökkentés (Hu Ionosén a fi 
nomítás költséget illetően)

m ák gyár
tása
(Kereskedő, 
mi acélok)

A nemkívánatos elemek csökken
te se  ( O, H, S, stb)

. 4 nem fémes zárványok mennyisé
gének csökkentése

„  A nemfémes zárványok alakjának 
szabályozása

Ustmetallur- 
. .  gia aktív 

felhasználó- da

4. ábra. A z  üstm etallurgia fe lhaszná lása
Ш u:-i\

S tee ln é l k ü lö n b ö z ő  típ u s ú  ü s tm e ta l lu rg ia i  m ódsze 
r e k e t  h a s z n á ln a k , és a  céloktól fü g g ő e n  v á la sz tjá k  
az ü s tm e ta l lu rg ia  és a  k eze lő m ó d sze rek  m egfe le lő  
t íp u s á t (5., 6., 7. ábra , v a lam in t 3. tá b lá z a t) .  P él 
d á u l a  k o n v e r te r  b e té tk ih o z a ta lá t és  a  fe r ro ö tv ö -  
ze tn k ih o zata lt a  v á k u u m o s  g á z ta la n ító  b e re n d ezé s  
fe lh a sz n á lá sá v a l v é g z e tt kö n n y ű  k e z e lé s  m ó d sz eré 
n e k  k ife jle sz té sé v e l é r té k  el. A to v á b b ia k b a n  az 
egyszerű  C A S -, C A B - és CAS—O B -fin o m ító e ljá -  
rá so k a t f e j le s z te t té k  k i az ö ssz e té te lsz ó rá s  ja v ítá 
sán ak , a  z á rv á n y o k  csö kken tésének  és a  f ü rd ő  he 
v íté sén ek  a la p v e tő  funkció iva l, így  e z e k  h a té k o n y  
ü s tm e ta llu rg ia i e l já rá s o k k á  vá ltak .

A hogy n ő t te k  az  ig én y ek  a n a g y o b b  fo ly a m a to s  
ö n tési a rá n y ra ,  a  jo b b  m inőségű  g y á r tm á n y o k ra ,  
v a la m in t a  s ta b i l iz á l t  és h a ték o n y  a c é lg y á r tó  üze 
m e k  irán t, a n n á l  fo n to sa b b á  v á lt az  ü s tm e ta l lu r 
g ia i e ljárás.

Folya
m a t CAS CAS-DB CAB

RH/DH

E rő te lje s
ke ze lé s

könnyű
kezelés

RH-OB 

Оz-fr is s íté s
LF P l

B eren 
dezés
vázlat

Vákuum Vákuum

Vakuw ákuun,

Ferroötvözet

Elektród
Jalak- 

épzú

Salakképző 
+ Ar

A fő  
cél

Ferroötvözet 
megtakarítás, 
összetétel és 
hőm érséklet- 
szabályozós

Ferroötvözet
megtakarítás!
összetétel és
hőmérséklet-
szabályozás,
hevítés

Tisztítás, ferro- 
ötvözet meg
takarítás, j 
összetétel és 
hőmérséklet- 
szabályozás

eáztalanitás,
dekarbanizálás

Ferroötvözet 
megtakarítás, 
összetétel és 
hőmérséklet- 
szabályozás

Bekarbonizálás, 
hevítés

Tisztítás,
hevítés

Tisztitás,zár- 
vánualak sza
bályozás

5. ábra. A  iN ippon Steel főbb üstm etallurgiai eljárásainak áttekintése
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6. ábra. A  N ippon  Steel üstmetallurgiai berendezés- egységeinek fe lá llítási trendje

Oxigénes konvei 
tér üzemek F olyam at Az üstmetallurgiai 

kezelés aránya

OLta BOF-
— RH-OB- 

—  CAS- *

—  1,szám ú  folyamatos öntőmű 

— Iszám ú  folyamatos öntőmű 

—őszám ú folyamatos öntőmű

RH-OB
CAS 100%

Kimitsu (No. 2) BOF-
— RH-OB—\

----- Pl —

2 szám ú folyamatos öntőmű  
(főleg lem ezek)

őszám á folyamatos öntőmű 
—(főleg lem ezek)

R H -°B j í00%

Yamta (No.3) BOF —

ЛН

— P l—  

-1CAS-OB-

— 1 szá m ú  bram m a- folyamatos 
öntőm ű (lem ezek és szalagok) 

- 2szám ú  folyamatos bramm a/ 
blokkbuga öntőmű (szalagok, 

— rudak, idomok)

ДН
CAS-OB ■ 100%

Yawata (ко. 1)
BOF —

r-CAS-0B~\ 
—  VÖD -

— UH —  

— LF —  

— P l—

— Folyamatos' brarpmaöntőmű 
(korrózióálló acélok, durva
lem ezek, szalagok)
Folyamatos blokkbuyaöntő- 
mü (varratnélküli cső, sínek, 
huzalalapanyag)

— Tuskó ö n té s  (durvalemezek, 
h u za la la p a n ya g o k )

CAS-OB
VÖD
DH
LF
P l

100%

Ш Ш  -7.
7. ábra. P é ld á k  az üstmetallurgiai íkeze lés  arányára jellem ző acélm űvekben

52 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 2. szám



A Nippon Steel koncepciót az üstmetallurgia felhasználására
3. táblázat

Jellemző
Acélcsoport példák az 

acélra
Cél Szükséges funkciók Példák a felhasználásra 

a N ippon Steelnél

1. N agy töm egben A l-m al csillap íto tt 
g y á r to tt szokvá- acéllemez, szerkeze- 
nyos acélok tekhez

Profilacél
K is karbon tarta lm ú  
acél hengerelt huzal 
hoz 
Sínacél

összetéte l- és hőmérsékletszabályozás 
Nemfém es zárványok csökkentése

összetéte l- és hőmérsékletszabályozás 
Nemfém es zárványok csökkentése

K arboncsökkentés, dezoxidáció és hidrogén- 
csökkentés

CAS (-OB)
CAB, P l

R H , R H -O B , DH

2. N agy töm egben N agyszilárdságú 
g y á rto tt minőségi acél 
acélok

D urvalem ezek h a 
jók  szerkezetéhez

Költség
csökkentés
Minőségja
v ítás
Mfiveletsta-
bilizálás

összetéte l- és hőmérsékletszabályozás 
Nemfém es zárványok csökkentése

K éntelenítés
Nem fém es zárványok alakszabályozása

R H , R H -O B , DH 
+  P1

N agy C -tartalm ú
3. N agy töm egben hengerelt huzal 

g y á rto tt minőségi acél 
acélok Hídegszívós acél

E rő teljes tisztítás

E rő teljes tisztítás
H ídrogéncsökkentés
K éntelenítés

— CAB, L F

R H , R H -O B , DH 
+ L F

4. E rősen ö tvözött Korrózióálló acél 
acél

K arboncsökkentés
Dezoxidáció
Nemfémes zárványok csökkentése

1 RH-OB 
AOD 

1 VÖD

4. A z osztott finomítóeljárás kifejlesztése

Az utóbbi években a kikészített gyártmányokra, 
különösen pedig a szennyezőelemekben szegény és 
tiszta acéltermékekre vonatkozó minőségi igények 
mind jobban növekedtek, és ezeknek az igények
nek a kielégítése nehézzé vált a hagyományos gyár
tóeljárásokkal.

Ennek a problémának megoldására az osztott fi
nomítóéi járást fejlesztették ki.

A hagyományos, konverteres finomítóeljárás 
minden finomító feladatát: a szilíciumeltávolítást, 
a kéntelenítést, a foszfortalanítást és a dekarbomi- 
zációt a konverter látja el. Az osztott finomító
eljárás esetében azonban a konverter a dekarbo- 
nizáció feladatát, a konverter előtti finomítóeljá
rás a szilíciumeltávolítás, a foszfortalanítás és a 
kéntelenítés feladatait és a  konverter utáni fino
mítóéi járás a hidrogéneltávolítás és dezoxidáció, 
továbbá a kéntelenítés és további dekarbomizáció 
feladatait látja el az igények szerint (8. ábra).

\de-Si\ \de-P\de-S\ ltfe-.fl

s
c

— -p— ____£_

O
sz

to
tt

fin
om

ító

[ s d к

[áe-H\de-Í\dé-Q\de-S

и nemfémes zárványok 
lalnkszabáiyozósa

\AUt-B\
8. ábra. Az osztott finomítóéljárás elvi ábrázolása

тгф_-3\
9. ábra. A folyékony nyersvas előkezelésével és a kon
verterben elérhető foszforszint és salakképző-felhasz

nálás közti összefüggés (példa)

Az osztott finomítóeljárás során a kérdéses rea
gáló komponensnek megfelelő feltételek megterem
tésével vezetik le a finomítást. Más szavakkal, sok
kal ésszerűbb finomítást lehet végrehajtani akkor, 
ha a metallurgia elméletére támaszkodva, a leg- 
kedvezőbbhöz közeli feltételeket választunk ki az 
osztott finomítás minden folyamatához.

A reakció hatékonyságának, a finomítás várha
tó szintjének javítása, valamint a finomítás költ
ségének csökkentése várható az osztott finomító
eljárástól (9., 10. és 11. ábra, valamint 4. táblázat). 
A Nippon Steelnél az osztott finomítóeljárást a 
termékösszetételtől és más, egyes acélműre jellem
ző feltételektől függően megválasztott változatban
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4. táblázat
Jellem ző példák a finom ítás elérhető szintjére 

tiszta acélban (pp in-ben)

C P S 0 H N

Durvalemez veze
tékcsőre (savas 
gáz)

— 3=50 S lO 3=20 S  1,5 3=30

Durvalemez nyomó
tartályhoz (nagy
hőmérsékletű 
igénybevétel)

— 3=30 3=30 — 3=1,5 ' —

Hidegen hengerelt 
lemezek mély 
húzáshoz

3130 3>100 — — —

4

5 

4 

3

2

/
1

0,2 0,3 Щ 0,5 0,6 OJ7
f i i j a  folyékony nyersvajban a  deszilicirozás 

előtt! %

A konverter 
költség de- 
szdicirazás 
nélkül

Költségcsök
kentés deszi
licirozás ré 
vén_ _ _ _ _ _ _

Összes költség, 
ha az LD-ben 
deszillcirozotl 
falu. nyersva
sat használnak

(A) A deszilicirozás költsége
(B) Az LD- műveletek költsége, ha az LD-ben 

deszilicirozatt nyersvasat használnak
msBhia

10. ábra. A  fo lyékony nyersvas szilícium csökkentésének  
előnye a kezelést m egelőző szilícium szint 

függvényében

vezették be a gyakorlatban. Ennek során az osz
tott finomítás feladatainak csak egy részét hasz
nálták ki (például az SMP-eljárás esetében, ami
kor a folyékony nyersvas előkezeléseként csak szi
líciumeltávolítást végezték), vagy az osztott finomí
tás minden feladatát kiaknázták (példul az ORP- 
eljárás esetében, amikor a folyékony nyersvas elő
kezeléseként szilíciumeltávolítást, foszfortalanítást 
és kéntelenítést hajtottak végre).

á. Folyékonynyersvas-előkezelő eljárás

Kezdetben a kéntelenítő eljárás volt a fő folyé
konynyersvas-előkezelő módszer a konverteres acél
gyártó eljárás során; ezt a szilíciumeltávolító el
járás és a foszfortalanító eljárás kifejlesztése kö
vette (12. ábra).

A folyékonynyersvas-kéntelenítő eljárást a kiváló 
minőségű acélokra vonatkozó piaci igények kielé
gítésére fejlesztették ki, például a kis kéntartal
mat igénylő, javított szívósságú acél esetében. A

11. ábra. A  fo lyékony nyersvas foszforcsökkentésének  
előnye a kezelést követő foszforszint függvényében

d e - S  d e - S i  d e - P

’5 6 - ' 6 0

’61 ~  ’65
(  K R  ')

’66 ~ 70

’71 ~  7 5 (  Ш  )
76 j  d e - S i /d e - P  e l / á r á s  j

7 7

’78

’79 ■"de-P é s  — '3ÜL.- - - - - - - )$ N a z C03 - t o l j

’B0 \d e - P  é s  d e -S  CaO -alapú sa la  к k é p z ő v e l  j

’61

’62 C ÖRP )

’33

WW-_Í2A
12. ábra. Előrehaladás a folyékony nyersvas előkezelé 

sének tecnhológiájában

kéntelenítő finomítás hatékonyságát vizsgáló kísér
letek eredményeként, a KR kéntelenítő eljárást 
fejlesztették ki (13. ábra). Ezenkívül a TDS-eljá- 
rást dolgozták ki a folyékony nyersvas kéntelenítő 
kezelésére, ennél a folyékony nyersvasat a nagy- 
olvasztótól a konverterhez szállító torpedóüstöt 
használják reakcióberendezésként (14. ábra). Eze
ken kívül még az SDS-eljárást kísérletezték ki, 
amelyhez különleges kéntelenítő reagenst használ
nak.

Ezt követően kutató- és fejlesztőmunkát végez
tek a szilíciumeltávolítás és a kéntelenítés tech
nológiájával kapcsolatban; a Muroran Művekben
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13. ábra. A  K R -berendezés vázlata
1 — F ő  l a p á t k e r é k  te n g e ly ;  2 — L a p á tk e r é k - e m e lő  s z e r k e z e t ;  
3 — R e a g e n s t a r t á ly ;  4 — A d a g o ló m é r le g ;  5 — R e a g e n s -  
s u r r a n t ó ;  6 — F o ly é k o n y  n y e r s v a s ü s t ;  7 — Ü s ts z á l l í tó  k o c s i ;  
8 — G á z e ls z ív ó  e r n y ő ;  9 — G á z e ls z iv ó  v e z e té k ;  10 — H a s z 
n á l t  l a p á t k e r é k ;  11 — H a s z n á l t  l a p á t k e r é k  c se ré lő  k o c s i ;  12 
— Ű j l a p á t k e r é k ;  /13 — Ü j l a p á t k e r e k e t  c se ré lő  k o c s i ;  14 — 

F e lh a j tó p ó d iu m  a  l a p á tk e r é k c s e r é h e z ;  15 — M u n k a p ó d iu m

14. ábra. A  torpedóüst-kéntelenítő  berendezés 
vázlata

1 — V e z e tő s ín ; 2 — L á n d z sa m o z g a tó  k o c s i ; 3 — L á n d z sa 

e m e lő  s z e r k e z e t ;  4 — T o ló h e n g e r ;  5 —  L á n d z s a s z á n ;  6 — 

L á n d z s a s z á n ;  7 — P ó t l á n d z s a ;  8 — T o l ó s z e r k e z e t ;  9 — L á n 

d z sa  ; 10 — V e z é r lő t e r e m ; 11 — M u n k a p ó d i u m ; 12 — L á n d z sa 

v e z e té s ;  13 — P o r le v á la s z tó h o z ;  14 — I p a r i  t v ;  15 — V ezeték ; 

16 — E r n y ő ;  17 — T o r p e d ó ü s t ;  18 — F r ö c c s e n é s v é d ő  te tő 

e m e lő  s z e r k e z e t ;  19 — F r ö c c s e n é s v é d ő  te tő

LD-CB

Visszave
z e té s  
I----------- 1

CaO U- k g / t s

I c; n anV \  _  DeszíLicirozá 
у  j reagens 19 kg/t-p

\ CaO 35 kg/t-s

V
Nagyolvasztó

I

1- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - Salak 15kg/tp - - - - - - - - - - - - *

j_ _ _ DesziUcirozo ,

re a k t o r ,_____ i s i o m )

H agyom ány  
finomító éljt 
Salak 90kg/t-s

'OS (
eljárás

SMP

Salak ö7kg/t-s

SMP■ Salak minimalizáló finomító eljárás

15. ábra. A z  SM P-eljárás vázlata  IKL 2B1-lS\
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16. ábra. A  folyékony n ye rsv a s  előkezelésének vázlata  
a finom ítóeljárást op tim alizáló  (ORP) módszer esetében

I  60

1 
s  50 
§I

^  30

I
S3
N
A
«I 10
Qj

I I Teljes mennyiség (dsszilicirozás, foszfortalanitás) 

j / / \  Fasz Torta la p íto tt folyékony n yersva s

VA

Ш

V \ I VA

Ш A

m v \
Щ
V

v x

</

A \YA

I
/ /
A
А

ш .
I. //. Hl

N egyed
1№

N. I

1905

//. ///. 
N e g y e d

N. I

1906

//. Hl N  
Negyed

I Hl  2B1-7A
17. ábra. A  fo lyékonynyersvas-előkezelés (deszilicírozás, foszfortalanitás) 

mennyiségének alakulása a Nippon Steelnél

alkalmazásba, mint ipari alapon nyugvó módszert 
a minimális salak eljárást (SMP) vették gyakorlati 
(15. ábra). Ezt az SMP-eljárást a konverter fino
mítóköltségének csökkentésére szánták, amikor a 
folyékony nyersvas kéntelenítő kezelését előre vég
zik el.

Végül az egyidejű foszfortalanító és kéntelenítő 
eljárást fejlesztették ki, és ezzel teljessé tették az 
osztott finomítóeljárás alapvető technológiáját. 
1982-ben optimális finomítóeljárásnak (ORP) ne
vezték el ezt a módszert, és az első osztott fino
mítóéi járás a Kimitsu Művekben épült be az üze
mi technológiai sorba (16. ábra). Azóta a szilícium
eltávolítást, valamint az egyidejű foszfortalanító és 
kéntelenítő eljárásokat a helyi adottságok figye
lembevételével má$ bevezették a Nippon Steel mű

veiben. Jelenleg ezekkel az eljárásokkal előkezelt 
folyékony nyersvas mennyisége a vállalat termel
te, összes folyékony nyersvas mennyiségének mint
egy 50%-a (17. ábra).

6. Salakelzáró módszer

Eljárást dolgoztak ki a konverterben végbemenő 
finomítás salakjának eltávolítására abból a célból, 
hogy megelőzzék a foszfor-újrafelvételt és a fer- 
roötvözetelk oxidációs veszteségeit az üstben, a csa
polást követően (18. ábra). Ennek a módszernek 
felhasználásával mintegy 50 mm-re lehetett csök
kenteni a salakvastagságot (19. ábra). Ez a techno
lógia hozzájárult az acél minőségének javításához 
és a költségcsökkentéshez (20. ábra).
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Salakzáró 
szerkezet 
(tároló keks

ze t)

Crapoló
oldal
hövédö
lem eze

A konverter 
heluzete aa- 

askor

Öntóüst-szállító kocsi Salaküst szállító 
kocsi

ШШШ
18. ábra. A  salakelzárás módszere

\k l  m - f a

19. ábra. Salakvastagság az üstben

[P]~ változás ([P]közbenső üst - [P]buktatás) 
(x 10~3%) 1 655% fe j 0,07%

IKL Zfli-Zfti

20. ábra. A  bukta táskor és a közbenső üstben m ért  
foszfortarta lom  közö tti különbség

Ogata, Seishi dolgozatában szereplő rövidítések  
jelentése és értelmezése

LD—OB: ox igén t fenékrő l is befúvó ox igénes kon 
v e r te re ljá rá s  (Linz—D onaw itz—O x y g en - 
Bottom )

LD—CB: szén -d iox ido t, argont és n itro g é n t fenék 
ről b e fú v ó  oxigénes k o n v e rte re ljá rá s ; 
k o m b in á lt fúvású oxigénes k o n v e rte re ljá 
rás  (L inz—Donawitz—C om bined Blowing) 

LBE: az egyensú ly i állapot e lé ré sé re  törekvő,
oxigénes konvertereljárás (L ance—Bubb 
ling—E quilib rium )

CAS: fedővel e lz á rt üstbe, zá rt su rra n tó v a l öt 
vözőanyagokat és salakképzőket ju ttató , 
argonos fenéköblítéssel dolgozó ü stm eta l 
lu rg ia i e ljá rá s  (Composition—A djustm en t 
by S ea led —Argon—Bubbling)

CAB: k a lc iu m - magnézium - vagy égete ttm ész—
fo ly p á t-ta rta lm ú  kéntelenítő an y a g o k a t és 
ö tvözőket argonnal fürdőbe k ev e rő  üst 
m e ta llu rg ia i eljárás (C apped—A rg o n -  
B ubbling)

BOF: bázikus oxigénes konverter (Basic—Oxy
gen—F u rn ace)

RH—OB: ox ig én b efú v atá st is végző, vákuum szifo-
nos e l já rá s  (Rheinstahl—H e ra e u s—Oxygen 
Blowing)

DH: v ákuum lopó  eljárás folyékony acél kezelé 
sére (D ortm und—Hörder)

P l: fo lyékony  acélt semleges gázzal pulzálva
keverő  m ódszer (Pulsating—M ixing)

LF: ü stk em en ce  (Ladle—Furnace)
VÖD: vákuum -ox igénes dekarbon izá ló  eljárás

(V acuum —Oxygen—D ecarburization)
AOD: argon -ox igénes dekarbonizációs eljárás

(Argon—O xygen—D ecarburization)
CAS—OB: a C A S -e ljá rá s  kiegészítése ox igénbefúva- 

tással (Com position—A d ju stm en t by Seal
e d - A r g o n  Bubbling—O xygen—Blowing) 

ORP: sz ilíc ium - foszfor- és k én e ltáv o lító  folyé-
konynyersvas-kezelő  e ljá rás (O p tim u m - 
R efin ing—Process)

KR: la p á tk e re k e s  keveréssel dolgozó, folyé-
konynyersvas-kéntelen ítő  m ó d szer (Kokan 
—R efin ing)

TDS: to rp ed ó ü stb en  végzett n y ersvas-kén te len í-
tő e l já rá s  (Torpedo—De—S ulfu riza tion ) 

SDS: kü lön leges kéntelenítőszert fe lh aszn á ló  fo-
lyékonynyersvas-kéntelenítő  e l já rá s  (Spe
cial—D e—Sulfurization)

SM P: szilíc ium eltávolításra szolgáló, sa lakm in i 
m alizá ló  nyersvaskezelő e l já rá s  (Slag—Mi
n im um —Process)

OG: oxigénes konverter eltávozó g áza it visz-
szanyerő  és értékesítő e ljá rá s  (Oxygencon- 
v e r te r—G as)

QCS: gyorsan  cserélhető  állvány fo lyam atos ön 
téshez (Quick—Change—S tan d )

CPC: fo lyam atos öntéskor n y o m ást használó
m ódszer (Compression—C asting)

EMS: e lek trom ágneses keverő fo ly am ato s öntő 
gépen (E lectro—Magnetic—S tirrin g )

HCR: fo ly am ato san  öntött te rm ék ek  m elegbeté 
tes h en g e rlé se  (Hot—C harge— Rolling) 

DR: fo lyam atosan  öntött te rm ék ek  közvetlen
hen g erlése  (Direct—Rolling)

RF: u tán m eleg ítő  kemence (R eheating—F ur 
nace)

SM: m ére tező  hengersor (Sizing— M ill)
CC: fo lyam atos öntőművel végzett ön té s (Con

tin u o u s— Casting)
ETC: bugaél hőm érsékletének k iegyen lítésére

szolgáló berendezés és e l já rá s  (Edge— 
T em p e ra tu re —Compensation)

TD: fo lyam atos öntéshez h aszn á lt közbenső
ü st (TunD ish)

A cikkben szerep lő , további rö v id ítések re  vonatko 
zóan u talunk  az A k ad ém ia i Kiadó 1987-ben m egjelent, 
dr. Nagy Z oltán  főszerkesztésében készült, V askohászat 
cím ű m űszaki é rte lm e ző  szótárra.
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Gyengén ötvözött acélok gyártása a Dunai Vasműben
S Z A B Ó  J Ó Z S E F  — K A L L A I  G Ä B O E - K N E S E V  A T T I L A

ETO: 669.14.018.2. DV

A  szerzők ism erte tik  a különleges fiz ika i tu 
lajdonságú, fokozo tt m echanikai követe lm é 
nyeknek megfelelő, nagyobb használati ér tékű  
acélok gyártásával kapcsolatban a Dunai V as 
m űben  szerzett tapasztalatokat. A  tényadatok 
kal alátámasztott ér tékelés a megvalósított gyár
tástechnológia előnyeit bizonyltja.

A különleges fizikai tulajdonságú, fokozott me
chanikai követelményeknek megfelelő, magasabb 
használati értékű acélok az ötvözött és gyengén; 
ötvözött acélok csoportjába tartoznak. A gyengén 
ötvözött, melegen és hidegen hengerelt, széles és 
hasított tekercsek, valamint táblalemezek alap
anyaga általában a betétben edzhető, a nemesít
hető, a légköri korróziónak ellenálló, a speciális 
elektrotechnikai és a nagymértékben növelt fo
lyáshatárú acélokból kerül ki.

A kohászati kombináton belül az acélgyártás 
technikai-technológiai színvonalát a gyártandó acél 
mennyisége, a minőségi követelmények és a gazda
ságosság összhangja, valamint a gyártó üzem adott
ságai határozzák meg. A gyengén ötvözött acél 
gyártástechnológiája, az optimális acélgyártási és 
öntési paraméterek meghatározása és betartása 
alapvető feltételek ahhoz, hogy a képlékeny alakí
tás után a hőkezelésre, a darabolásra vagy hasí
tásra, meleg- vagy hidegalakításra, hegesztésre, 
ultrahangos lunker- és zárványvizsgálatra kerülő 
acélnak milyen a fajlagos kihozatala, megfelel-e 
a különleges mechanikai követelményeknek.

Hazánk 1987. évi acéltermése 3,6-106 t acél volt. 
«— ebből export féltermék 400 -103 t
— ehhez import féltermék 545-103 t
.\z 1987. évi acélkészáru-gyártás 3,6 -106 t volt.
— ebből export 870 ■ 103 t
— ehhez import 600-103 t
A. hazai felhasználók acélkészáru-igénye 2,8-106 t. 
(Nem ismert a gyengén ötvözött acéltermékek 
mennyisége.)

Szabó József: 1968-ban szerze tt vas- és fém kohász ko 
hóm érnöki oklevelet az  N M E-en. Jelenleg a  D unai 
V asm ű műszaki igazgatója. 1968 óta tagja egyesü 
le tünknek . Fő érdeklődési te rü le te  a konvertere« és 
elektroacél-gyártás, a  fo lyam atos acélöntés és tu s-  
kóöntés. A vállalatvezetés kérdéseivel is fog lalko 
zik, elsősorban a  m űszaki fejlesztés p rob lem atiká 
jáva l.

Kállai Gábor: 1967-ben végzett az  NME kohóm érnö 
k i k a rá n , a vas- és fém kohász szakon. A D unai V as 
m ű acélm űvének vezető technológusa. 1967 ó ta  
O M BKE-tag. E lsősorban az acélgyártási és öntési 
technológiák fejlesztésével, anyag- és energ ia taka 
rékos acélterm ékek g y ártá sáv a l foglalkozik.

Enesey A ttila: 1978-ban sz e rze tt m etallurgus üzem 
m érnöki oklevelet. Je len leg  a  Dunai Vasm ű acél 
m űvének  term elésvezetője. 1978 óta tagja egyesüle 
tünknek . Fő érdeklődési te rü le te  az acélgyártás te ch 
nológiai fo lyam atának összehangolása, az új a c é l 
m inőségek gyártása.

A hazai acélkohászat gazdaságosságának javítá
sa a termékszerkezetben:

a) Az acélgyártásban minőségi, magasabb haszná
lati értékű kategóriába kell áttérni. A fejlődő 
országok a tömegacélgyártásban erőteljesen elő
retörnek, hosszú távon nem lehetünk velük 
versenyképesek.

b) Keresni kell a gazdaságos importkiváltási lehe
tőségeket, fejleszteni a kooperációt, s a korszerű 
termékre referenciaüzem létesítését.

c) A termékszerkezet-váltáshoz olyan technológiai 
váltás kapcsolódjon, amellyel korszerű termé
ket nagy tömegben, jó fajlagos anyag- és ener
giafelhasználási mutatószámokkal, kiváló mi
nőségi paraméterekkel, nagyfokú biztonsággal 
gyártunk.

d) Az alapanyaggyártás helyett fokozatosan elő
térbe kell helyezni a másod- és harmadtermék
gyártást.

1965—1986 között 8 tonnás, bázikus bélésű, 3 
fázisú 4 MVA-es ívfényes kemencéből, ún. „klasz- 
szikus” 2 periódusú technológiával gyártottunk 
gyengén ötvözött acélokat.

Kemenceteljesítmény: 2,5—3,0 t/h, fajlagos elekt
ródafogyasztás: 9 kg/t, míg a fajlagos energiafel
használás: ~670 kWó/t volt. Az adagot 1 db LF84P, 
LF74P, LF64P vagy L60P kokillában, alsó öntés
sel öntöttük le. Kiemelt adagoknál öntés közben 
az öntősugarat argongázzal védtük a másodlagos 
oxidációtól. A kihozatali értékek kedvezőtlenek, 
de még elfogadhatóak voltak. A folyamatosan üze
melő kemencénk éves termelése 15—17 k t acél 
volt, az acélminőségtől és a rendelésállománytól 
függően. 1987-től létszámhiány és gazdaságossági 
okok miatt 3 műszakban, 11—12 kt/év termeléssel 
üzemel az elektrokemencénk. Ebből a kemencé
ből csak egyedi, kis tételben rendelt, különleges 
méretű, gyengén ötvözött acélt gyártunk.

A gyengén ötvözött lemezek iránti kereslet nö
vekedése, új acélminőségek kifejlesztése, a haté
konyság és gazdaságosság növelése szükségessé tet
te egy új, korszerű acélgyártási technológia kidol
gozását és bevezetését. A feladatot az acélmű mű
szaki kollektívája sikeresen megoldotta. 1987-től 
felsőfúvatású LD-konverterből az elektrokemen- 
cével kombinálva gyártjuk a gyengén ötvözött acé
lok széles körét.

Az acélgyártási technológia vázlata

1. Adaggyártás

1.1. Felsőfúvatású LD-konverterből (egy periódu
sú kemencéből) a gyártandó acélminőségre előírt 
fúvatásvégi paraméterekkel csapoljuk az acélt az 
előkészített öntőüstbe.
1.2. Az ötvözőanyagok egy részének megolvasztá
sa és a szintetikus salak elkészítése az ívfényes 
kemencében történik. Az előkészített, előmelegí
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tett öntőüstbe átönljük az elektrokemencéből le
csapolt olvadékot, majd átadjuk a csapolásra a 
konverterhez.
1.3. A kéntelenítés hatásfokának javítását, az acél
adag homogenizálását és a zárványmodifikálást 
skandináv lándzsán argon inertgázzal befúvatott 
CaSi-porral végezzük.
1.4. Az optimális oxigéntartalmat Al-huzal-adago- 
lással állítjuk be.
1.5. B-ral és Ti-nal mikroötvözött acéloknál por
beles kábellel végezhetjük a jól dezoxidált acél 
ötvözését.

2. Acélöntés

Az üstmetallurgiai kezelés után az adagot (vagy 
adagokat) kétszálas, függőleges szálvezetésű folya
matos acélöntőművön öntjük le, mágneses keve
rő nélkül. Esetenként 1, 2 vagy 3 adagot öntünk. 
A lemezbuga szelvénymérete: 950—1150—1350 X 
X 240 mm, hosszmérete: 3000 mm.

A gyengén ötvözött acélokra jellemző dúsulást 
a szennyező elemek alacsony értéken való tartá 
sával és a likvidusz-hőmérséklet — öntési hőmér
séklet — szűk tartományával kerültük el. Az ada
gokat zárt öntési rendszerben — sugárvédőcső, 
fedőpor, felzárt oldalkiömlős bemerülőtölcsér —, 
de inertgázöblítés nélkül öntjük. Az öntési techno
lógia a legfontosabb — a folyamatos acélöntésre 
vonatkozó — paraméterek előírását tartalmazza.

3. Minőségellenőrzés

A minőségellenőrzés főbb területei:
3.1. Szintetikus salak beolvasztása.
3.2. Fúvatásvégi paraméterek ellenőrzése 
(acél- és salakminta, hőmérsékletmérés)
3.3. Üstmetallurgia hatásfokának ellenőrzése (acél- 
és salakmintavétel, aktív oxigéntartalom- és hő
mérsékletmérés) .
3.4. öntési paraméterek betartásának és az öntött 
bugák felületének ellenőrzése, öntési jellemzők 
minősítése.
3.5. Végpróba alapján a kémiai összetételi előírá
sok ellenőrzése, az adag minősítése.
3.6. Az adaggyártás és öntés végrehajtásának ki
értékelése.

4. Átadás

Az adag öntés után melegen kerül átadásra a 
meleghengermű mélykemence csarnokába. Az ada
got a rendelésállománytól függően — általában 
egymeleges hengerléssel — szélesszalagra henger
ük.

A Dunai Vasmű acélművében bevezetett tech
nológia előnyei:
1. A technológia bevezetésével nagy tömegben, gaz

daságosan gyártható korszerű acél.
2. Nincs beruházási költségigénye, mivel a helyi 

sajátosságok figyelembevételével, meglévő acél
gyártó és -öntő berendezéseket alkalmaz.

3. Korunk élenjáró acélkezelési eljárásait komp
lex egységben valósítja meg, számos elméleti kér
désre gyakorlati választ is ad, így az acélada
gok üstmetallurgiai kezelésének a hatékonysága 
kedvező.

Például:

a) Magas bázikusságú aktív salakot állítunk elő 
15—20 kg/t mennyiségben. A Ca0 -Si0 2-Al20 3 , 
a CaO-Si02-MgO vagy a CoO-CoO-CaF2-Al2Ö3

salak ternér rendszerekben a salak összeté
telének kismértékű változása is jelentős kü
lönbséget okozhat a kéntelenítésben.

b) Már a CaSi-por befúvása előtt alacsony a 
(MnO)+(FeO), a  kezelés végére pedig (MnO)+

+  (FeO) <  0,6%.
c) Az acéladag oxigénszintje alacsony, a kezelés 

végére ao ~  2,3 ppm.
d) A fentiek alapján érthető, hogy

(S,%)
a kénmegoszlás Ls — -------

[S, %]

Ls =  5 . . . .  7 normál adagoknál 
Ls =  10 . . . .  50 SL technológia esetén 
Ls =  100 . . .  200 DV technológiával

e) A csapolási hőmérséklet ~  100 °C-kal alacso
nyabb, mint a vákuumkezelésű adagoknál, 
ezért alacsonyabb a csapoláskor az acélban 
oldott gázok mennyisége (O2, N2, H2). (Az üst
metallurgiai kezelés alatt lényegesen alacso
nyabb a hőmérsékletcsökkenés, mint a vá
kuumkezelésnél.)

f) Az acél nemfémes zárványtartalma alacsony 
(nagy mennyiségű aktív, szintetikus salak és 
SL-kezelés).

g) A nitrogént fémes Al-mal (Al-huzal adago
lással) kötjük meg.

h) Mikroötvözőket adagolunk porbeles kábellel.

1. táblázat
1987. évi gyengénötvözöttacél-gyártás 

a  DV-ben

FÁM
buga

(t)

Tuskó
(t)

összesen 
(t) (adag)

M nl 666 162 718 6
Mn2 263 — 263 2
GOSZT60-I 136 — 135 1
GOSZT40-I 127 — 127 1

BC3 608 106 614 5
DK4 127 — 127 1
LK37C 1086 — 1086 8
LK45D 169 — 159 1
LK62C 1247 — 1247 10

30XGCA 618 518 4
60CV2 2680 32 2712 21
O V 3 278 — 278 2
CM03 120 97 217 2
KL8 346 — 346 3
DHB* 48 — 48 1

E460C 428 — 428 3

összesen: 8626 397 9022 71

M e g je g y z é s :

1. Az adag bugáinak egy része keresztirányban elrepedt. Oka: 0,021% 
В az acélban.

2. Az összes gyengén ö tv ö zö tt acél 95,6%-át FAM -bugávál öntöttük 
le.
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1988. évi gyengénötvözöttacél-gyártás 
a DY-ben

2. táblázat

F A M -b u g a Ö sszesen

(t ) (adag)

M n l 4 9 8 ,1 6 4
M n 2 1 1 6 ,6 1
K L 8 7 8 6 ,3 6 6

B C 3 6 6 0 ,6 6 6
L K 3 7 C 6 0 2 ,8 6 4
L K 5 2 C 2 9 7 6 ,3 4 23

3 0 X G C A 1 1 6 ,4 3 1
D H R 4 2 3 7 8 ,3 3
OS 1 2 8 ,2 1
60C V 2 1 4 6 7 ,7 6 11
D E 6 6 0 1 2 8 ,6 1
D L E 6 0 0 1 2 8 ,6 2 1
D E  700 2 4 8 ,8 8 2
S tE 6 6 0 1 2 8 ,1 1

A 60— A 7 0 6 3 4 ,9 8 6

ö s s z e s e n : 8 8 7 9 ,4 2 69

M egjegyzés: A gyártott adagok 100% -át FA N -augáv4 öntöttük.

4. Az ötvözőanyag hasznosulása magas, Mn-nál 
100% feletti, Cu-nél, Ni-nél és Mo-nél ~  100%- 
os, Сг-nál ~  98%-os, Si-nál ~  90%-os.

5. Az új technológia bevezetésével lehetővé tettük 
minden, a DV termékválasztékában szereplő 
LD- és SM-acél leöntését folyamatos öntőgépen.

Az itt áttekintett technológia felsorolt előnyeit 
igazolja néhány jellemző gyakorlati tapasztalat, 
amelyeket a továbbiakban bemutatunk.

1. Az 1. táblázat az 1987. évi, a 2. táblázat az 1988. 
évi kombinált technológiájú gyengén ötvözött 
acélgyártást m utatja be.
1988-ban C eltérése miatt 5 inkurrens adag ke
letkezett. A C-tartalom pontos beállítását an t 
racitpor befúvásával fogjuk végezni.

2. A 3. táblázat egy 50CV2 minőségű acéladag főbb 
elemzési adatait tartalmazza.
Külön ki kell emelni a S-tartalom változását az 
acélban és a salakban, valamint a salak FeO- 
tartalmának alakulását. Az öntés alatti hossz
menti homogenitás vizsgálatában külön ki kell 
emelni az A1 kismértékű szórását, amely rend
kívül homogén acélra utal.
A 4. táblázatban bemutatott 50CV2 acéladagnál 
az

(S,%) 1.05%
L s  = --------------- = -------------------- =  1 7 5

[S,%] 0,006%
(FeO) +  (MnO) =  0,11%

Az 5. táblázat bemutatja, hogy technológiánk
kal egymás után 3—3 adag is gyártható, ha szük
ség van rá. Az LK52C acélminőségnél a gazdasá
gos Cr-Ni-ötvözés az elsődleges cél. Az alacsony 
S-tartalom a technológia velejárója.

Az 1. ábra az öntött szálból keresztirányban ki
vágott bugaszelet feldarabolását ábrázolja. A ke
resztirányú homogenitás vizsgálatához a bugasze
letből 18 db egyenlő nagyságú próbatestet nyer-

3. táblázat
Az 556 388 sz. adag kém iai elemzése ( %)

M eg n ev ezés C M n S i P S Cu Cr N i A1 V h ő m  (°C)

n y e r s v a s 4 ,0 6 0 ,8 0 1 ,14 0,11 0 ,0 2 2 13 2 0

e lő p r ó b a  1 0 ,61 0 ,6 6 — 0,034 0 ,0 1 0 0 ,06 0 ,0 9 0 ,0 4 1 6 1 7

e lő p ró b a  2 0 ,3 5 0 ,4 2 — 0,021 0 ,0 1 0 0 ,06 0 ,08 0 ,0 4 1 6 6 2

ü s tp r ó b a  1 0 ,4 6 0 ,8 4 0 ,0 6 0 ,024 0 ,0 1 1 0,06 1,06 0 ,0 4 0 ,0 6 4 0 ,0 7 0 1687

ü s tp r ó b a  2 0 ,4 6 0 ,8 8 0 ,1 2 0,021 0 ,0 0 7 0 ,06 1,10 0 ,0 6 0 ,040 0 ,1 1 0 16 6 7

p o r b e fú v á s  u tá n 0 ,6 0 0 ,9 1 0 ,2 4 0,022 0 ,0 0 4 0 ,06 1,13 0 ,0 6 0 ,038 0 ,1 2 0 16 6 8

V p . 1 (6  u tá n ) 0 ,4 7 0 ,8 7 0 ,2 2 0 ,020 0 ,0 0 6 0 ,06 1,12 0 ,0 6 0,028 0 ,1 2 0

V p . 3  (2 6  u tá n ) 0 ,4 8 0 ,8 8 0 ,2 2 0,021 0 ,0 0 6 0 ,06 1,13 0 ,0 6 0 ,029 0 ,1 2 0

V p . 4  (3 6  u tá n ) 0 ,4 8 0 ,8 8 0 ,2 2 0,022 0 ,0 0 5 0,06 1,13 0 ,0 6 0 ,0 2 9 0 ,1 2 0

V p . 6  (4 6  u tá n ) 0 ,4 9 0 ,9 0 0 ,2 2 0,022 0 ,0 0 3 0 ,06 1,14 0 ,0 6 0 ,029 0 ,1 2 0

V p . 6 (6 6  u tá n ) 0 ,4 8 0 ,8 9 0 ,2 2 0,022 0 ,0 0 4 0 ,06 1,14 0 ,0 6 0 ,029 0 ,1 2 0

V p . 7 (6 6  u tá n ) 0 ,4 8 0 ,8 9 0 ,2 2 0,022 0 ,0 0 4 0,06 1,13 0 ,0 5 0 ,029 0 ,1 2 0

S a la k S iO j CaO FeO M n O MgO a i 2o 3 S P A b ö ss z e se n

e lő s a la k 1 7 ,2 8 5 9 ,3 1 14,36 4 ,6 1 1,68 1,20 0 ,1 6 1,62 3 ,4 4

% r  e lő t t 8 ,1 6 7 4 ,2 6 1,43 0 ,0 1 6,21 16,07 0 ,4 9 0 ,48 9 ,1 0

por u t á n 8 ,1 0 7 4 ,0 0 0,46 0 ,0 1 6 ,10 16,00 0 ,6 9 0,48 9 ,1 4
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A 664 583 sz. adag kémiai elemzése ( %)
4. táblázat

M eg n ev ezés C M n Si P S Cu Cr N i A1 V h ő m  (°C)

n y e r s v a s 4 ,1 4  0 ,6 6  0 ,91 0 ,11 0 ,0 3 3 1289

e lő p r ó b a 0 ,2 3  0 ,2 6  — 0 ,0 1 5 0 ,0 1 8 0,06 0 ,0 8 0,03 1657

ü s tp r ó b a 0 ,4 6  0 ,7 9  0 ,1 6 0 ,0 1 8 0 ,0 0 9 0,07 0 ,9 7 0 ,06 0 ,057 0 ,0 8 7 1579

p o r b e fú v á s  u tá n 0 ,4 9  0 ,9 9  0 ,27 0 ,0 1 9 0 ,0 0 6 0 ,07 1 ,0 3 0,06 0 ,060 0 ,1 2 0 1552

b u g a p r ó b a  (1) 0 ,6 2  0 ,9 6  0 ,25 0 ,0 1 9 0 ,0 0 6 0,06 1 ,0 5 0,06 0,041 0 ,1 2 0

b u g a p r ó b a  (2) 0 ,6 2  0 ,9 7  0 ,26 0 ,0 2 0 0 ,0 0 6 0,07 1 ,0 4 0 ,06 0 ,039 0 ,1 2 0

v é g p r ó b a

S a la k S i 0 2 CaO F eO M nO MgO a i 2o , s P A b á z ic i t á s összesen

e lő s a la k 1 8 ,2 3  66 ,86 1 1 ,4 0 4 ,7 0 1,27 1 ,1 0 0 ,17 1,69 3 ,3 9 100,5

p o r  e lő t t 9 ,3 4  5 4 ,9 5 0 ,61 0 ,0 1 8,16 3 0 ,8 5 0,65 0 ,52 5 ,7 5 108,1

p o r  u t á n 9 ,2 6  5 4 ,5 3 0 ,1 0 0 ,0 1 9,73 3 4 ,1 5 1,05 0 ,43 5 ,8 4 108,2

Légköri korróziónak ellenálló acélok elemzési eredményei
5. táblázat

A c é lm ín ő s é g  T íp u s A d a g sz á m  ^
M n S i

K ém ia i ö s s z e t é t e l  ( %)
P  S  Cu Cr N i A1

L K 3 7 C  B l l 6 5 6  5 8 7  0 ,1 0 0 ,5 1 0 ,2 7 0 ,0 2 2 0 ,0 0 8 0,29 0 ,75 0 ,3 0 0,068

L K 3 7 C  B l l 6 5 6  5 8 8  0 ,0 9 0 ,4 7 0 ,2 6 0 ,017 0 ,0 0 6 0,23 0 ,67 0 ,3 1 0,056

L K 3 7 C  B l l 6 5 6  5 8 9  0 ,0 9 0 ,4 7 0 ,2 7 0 ,019 0 ,0 0 7 0 ,24 0,71 0 ,3 3 0,048

L K 5 2 C  B 1 3 6 5 6  5 2 2  0 ,1 2 1,23 0 ,3 9 0 ,024 0 ,0 0 5 0,26 0 ,9 1 0 ,4 7 0,032

L K 5 2 C  В 13 6 5 6  5 2 3  0 ,1 0 U 1 0 ,4 5 0,021 0 ,0 0 6 0,27 0,94 0 ,4 8 0,027

L K 5 2 C  B 1 3 6 5 6  5 2 4  0 ,0 9 1,15 0 ,4 3 0 ,028 0 ,0 0 6 0 ,2 8 0 ,79 0 ,4 2 0 ,049

Mérési helyek (5)
A vizsgált bugaszeletbál 
kivágott hasab [téglalap- 
alakú) próbatest

\KL 2 6 7 -/1

1. ábra
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0. táblázat
Az 666 223 sz. adag v iz sg á la ta  ( =90 elemzési 

p o n t)

C Mn Sí S P Cu Cr Ni A1

átlag ( %) 0,302 0,801 0,961 0,006 0,016 0,077 1,086 0,06 0,039

szórás 0,0207 0,0216 0,0283 0,0007 0,0025 0,0047 0,0233 — 0,0016

relatív 
szórás ( %) 6,86 2,69 2,94 12,34 15,35 6,07 2,05 4,03

A bugaszelet harm adainak vizsgálata

bugaszelet C Mn Sí s P Cu Cr Ni AI

1 átlag ( %) 0,309 0,802 0,957 0,0058 0,0156 0,079 1,093 0,06 0,040

szórás 0,0089 0,013 0,0198 0,0004 0,0008 0,0030 0,016 — 0,0010

relatív
szórás
(%) 2,86 1,63 2,06 7,01 5,51 3,86 1,46 2,60

7 átlag ( %) 0,293 0,799 0,962 0,0063 0,017 0,076 1,086 0,06 0,039

szórás 0,030 0,033 0,041 0,0008 0,0004 0,0056 0,032 — 0,0019

relatív 
szórás 

12 (%) 10,26 4,08 4,24 13,35 22,96 7,41 2,97 4,91

13 átlag ( %) 0,304 0,800 0,960 0,0058 0,0159 0,077 1,079 0,06 0,039

szórás 0,014 0,013 0,019 0,0008 0,0008 0,0047 0,011 — 0,0015

relatív 
szórás 

18 (%) 4,61 1,69 2,02 13,23 5,05 6,05 1,01 3,93 f

tünk. Minden próbatesten azonos módon 5 méré
si helyet választottunk. A vizsgálatokat a konver
terlaboratóriumban lévő ARL 31000-es optikai 
emissziós spektrométerrel végeztük. A kivágott 
szeletek előkészítése tányéros csiszolóval történt. 
A csiszolópapír finomsága a durva előkészítésnél 
40-es, a kész felületnél 60-as volt.

A 6. táblázat egy 30XGCA minőségű acéladag
nál a keresztirányú homogenitásvizsgálat eredmé
nyét mutatja be.

A 2. ábra egy 30XGCA minőségű acéladag ke
resztirányú homogenitásvizsgálatakor az alkotóele
mek megoszlási értékeit mutatja be.

A 7. táblázat 50CV2 rugóacél mechanikai vizs
gálati eredményeit tartalmazza lágyított, majd ed
zés utáni megeresztett állapotban. A táblázat ada
ta i mutatják, hogy speciális célokra, különleges 
használati értékű acélok nagy biztonsággal gyárt
hatók.

A 8. táblázat az elektrokemencében és kombi
nált technológiával gyártott acélminőség költség- 
vizsgálatát mutatja be.

ö s s z e fo g la ló

1. Részletesen megvizsgáltuk az öntött, ill. henge
relt buga legjellemzőbb minősítési paramétereit:
a) az öntött bugák felülete, éle, vágott felülete 

semmiféle rendellenességet nem mutat;
b) a hengerelt buga felülete megfelelő, legtöbb

ször javítás nélkül továbbhengerelhető;
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Az 556 638 száiiiú, 50CV2 minőségű adag lemezeinek mechanikai vizsgálata
7. táblázat

, lemez vastagság 
Megnevezés (mm)

ReH
(MPa)

Rm
(MPa)

Nyúlás A ( %) Kontrakció 
A5 A10 ( %)

4,60 543 796 17,0 12,5 18,5

Lágyított állapotban
4,64 472 795 16,2 12,8 19,8

4,10 396 614 27,8 18,7 66 ,0

4,10 407 603 28,7 20,0 65,8

4,10 404 628 30,5 23,4 56,3

4,10 402 628 30,0 23,5 59,0

Felh. előírás 1180 1370 6 ,0 0

4,60 1609 1666 10,50 5,75 35,1
Edzés:

4,64 1603 1687 9,25 5,60 22 ,2
850 ü0 30 min

4,10 1436 1495 8 ,0 0 4,75 19,2

Megeresztés: 4,10 1440 1496 8,25 5,00 31,9

460 °C 40 min 4,10 1400 1446 7,00 4,75 27,2

levegőn hűtve 4,10 1414 1466 9,25 5,00 32,0

8. táblázat

A gyengénötvözött acélok gyártásának összehasonlító költségvizsgálata az clektro-, Hl. konverteres acélgyártásban

Acélminőség Költség fajta Elektro
(F t/t)

Konverter
(F t/t)

Eltérés
(Ft/t)

Mnl Közvetlen
Közvetett
Szűkített
önköltség

6 843,68 
2 327,68

9 171,26

6588,46
843,34

7422,80

—255,12
— 1493,34

— 1748,46

DK4 Közvetlen
Közvetett
Szűkített
önköltség

4 908,41 
2 327,68

7 236,09

5721,55
843,34

6564,89

+  813,14 
— 1484,34

—671,20

CMo3 Közvetlen
Közvetett
Szűkített
önköltség

7 595,94 
1 783,12

9 379,06

6901,29
843,34

7744,63

— 694,65
—939,78

— 1634,43

BC3 Közvetlen
Közvetett

8  088,80 
1 783,12

6338,76
843,34

—1750,04
— 939,78

Szűkített
önköltség 9 871,92 7182,10 —2689,82

60CV2 Közvetlen
Közvetett
Szűkített
önköltség

7 978,85 
3 424,38

11 403,23

7794,57
843,34

8637,89

— 184,28
—2581,06

—2765,34

30XGCA Közvetlen
Közvetett
Szűkített
önköltség

9 175,49 
1 783,12

10 958,61

6673,80
843,34

7517,14

—2501,69
—939,78

—3441,47
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c) az ultrahangos buga-, ill. lemezlunker-vizsgá-
lat kedvező képet mutat;

d) a hossz-, ill. keresztirányban kivett acélmin
ták elemzési értékei rendkívül jó homogeni
tásról tanúskodnak;

e) a széles tekercsek hasításánál sem jelentkezik 
rétegesség.

2. Az LD-konverterből gyártott, folyamatosan ön
tött, gyengén ötvözött acélok technológiai vál
tásának előnyei:
a) a hagyományos technológiával szemben mi

nőségileg jobb, korszerűbb acélterméket ál
líthatunk elő, amelyben alacsonyabb a zár
ványok mennyisége, javul a homogenitás, ja 
vulnak a mechanikai tulajdonságok;

b) az elektroacél-gyártási kapacitás bővítése nél
kül is jelentősen növelhető a termékszerke
zetben a korszerű, gyengén ötvözött acélok 
mennyisége;

c) a kihozatali érték közel 2 0 %-kal jobb, mint 
a tuskóöntésnél;

d) nő a hengerlési kapacitás, a jó bugafelület 
csaknem 1 0 0%-os egymeleges hengerlést tesz 
lehetővé;

e) a hengerelt buga jó felülete és lunkermen- 
tessége vastag, 40—120 mm-es durvalemezek 
hengerlését is biztonságossá teszi;

f) az új technológia bevezetésével vaalmennyi 
LD- és SM-acél folyamatos öntése megvaló
sult;

g) az acél minőségi paramétereinek javulása je 
lentősen csökkentette a reklamációk számát;

h) csökkent a fizikai munka mennyisége;
i) az elektrokemencénél acélgyártási kapacitás 

szabadul fel, amelyet ötvözött acélok gyártá
sára fordíthatunk; jelentősen nőtt az auszte- 
nites saválló acélok részaránya;

j) az elektroacélgyártás minőségi mutatószámai 
javultak; mivel kevesebb acélfajtát kell gyár
tani, így csökkenthető a begyakorlottság hi
ányából származó szubjektív hiba.

3. A kombinált technológia bevezetésével a termék
szerkezet-váltáshoz korszerű acél alapanyagot 
adunk a a metallurgiai fázisban.
Ahhoz, hogy a népgazdaságban is korszerű, je
lentős használati értékkel bíró acéltermékek je
lenjenek meg

a) növelni kell a nagyobb szaktudást és élőmun
kaigényt jelentő acélok gyártásában, képlé
kenyalakításában, hőkezelésében, hegesztésé
ben, anyagvizsgálatában részt vevő szakem
berek érdekeltségét;

b) a feldolgozó- és az ún. háttéripar készüljön 
fel a nagyobb használati értékű acéltermé
kek gyártására (termékberendezés — szer
szám);

c) piackutatással növelni kell a hazai felhasz
nálást, meg kell vizsgálni az importkiváltási 
lehetőségeket.
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H elyreigazítás

Lapunk 89/12. számában megjelent Némethy L ászló munkája. A szerző személyi adataival kap 
csolatban kérte az alábbi pontosítások közzétételét:

1. nem vezérigazgatónak, hanem igazgatónak választották
2. az ATLAS STEEL egyik igazgatója volt,
3. nem magiszterré, hanem masterré avatták.

„ (A Szerk.)
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Hőkezelő és izzítókemencék füstgázainak rekuperátoros 
gázégővel elérhető hőhasznosítási eredményei

F A H K A S  O T T Ó N  fi

A z  ip a r i kemencék nagy energiafelhasználását 
legáltalánosabban a fü stgázuk  utólagos hőhaszno
sításával mérséklik. A  hőhasznositás legújabb 
eszköze a rekuperátoros gázégő. E nnek főbb para 
métereit analitika i modellel lehet meghatározni. 
A z elérhető energiamegtakarítást számítva és össze
vetve kísérleti méréssorozat eredményeivel, pontos 
képet kaphatunk a rekuperátoros égő jelentőségéről.

1. B eveze tés

A  k e m e n c é k b ő l  e l v e z e t e t t  f ü s t g á z n a k  p r i m e r  

h ő h a s z n o s í t á s a  c é l j á b ó l  a  f ü s t  j á r a t b a  t e l e p í t e t t  

r e k u p e r á t o r t  n a p j a i n k b a n  e g y r e  t ö b b  h e l y e n  

v á l t j á k  k i  r e k u p e r á t o r o s  g á z é g ő v e l ,  a m e l l y e l  k i 

s e b b  h ő  v e s z t e s é g ,  n a g y o b b  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s ,  

t ö b b l e t  h e l y i g é n y m e n t e s s é g ,  k i s e b b  b e r u h á z á s i  

k ö l t s é g  é s  n a g y o b b  é l e t t a r t a m  é r h e t ő  e l .  E z e k  a z  

e l ő n y ö k  a b b ó l  f a k a d n a k ,  h o g y  a  h a g y o m á n y o s  

g á z é g ő  h e l y é r e  a  k e m e n c é b e  b e é p í t e t t  r e k u p e r á 

t o r o s  é g ő b e n  e l é g e t e t t  é s  a  k e m e n c e  m u n k a t e r é b e  

k i á r a m l o t t  f ű t ő g á z  f ü s t g á z á t  k ö z v e t l e n ü l  a z  é g ő  

r e k u p e r á t o r á n  á t  s z í v a t j á k  e l ,  m i k ö z b e n  a z  f e l 

m e l e g í t i  a  v e l e  e l l e n t é t e s  i r á n y b a n  b e á r a m o l t a t o t t  

é g é s i  l e v e g ő t .

A z  1 9 7 0 - e s  é v e k b e n  b e k ö v e t k e z e t t  u g r á s s z e r ű  

s z é n h i d r o g é n - á r n ö v e k e d é s  h a t á s á r a  a  f ü s t g á z h ő -  

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

s í t á s a  i g e n  n a g y  l e n d ü l e t e t  a d o t t  a  r e k u p e r á t o r o s  

é g ő k  f e j l e s z t é s é n e k  é s  ü z e m e l t e t é s é n e k .  A l a p v e t ő  

k é r d é s k é n t  m e r ü l t  f e l ,  h o g y  a  s z á m í t á s b a  v e h e t ő  

b e m e n ő  p a r a m é t e r é r t é k e k  e s e t é n  m i l y e n  k i j ö v ő  

p a r a m é t e r é r t é k e k ,  é s  e z e k k e l  m i l y e n  m é r t é k ű  

e n e r g i a m e g t a k a r í t á s  é r h e t ő  e l  e l m é l e t i l e g ,  m a j d  

a  s z e r k e z e t t ő l  é s  e g y é b  a d o t t s á g o k t ó l  f ü g g ő e n  

g y a k o r l a t i l a g .  E  k é r d é s e k  m e g v á l a s z o l á s á h o z  t ö b b  

m ó d s z e r  k í n á l k o z i k .  L e g c é l s z e r ű b b n e k  t ű n i k  e l s ő 

k é n t  e g y  o l y a n  m a t e m a t i k a i  v i z s g á l a t ,  a m e l y  a  k é t  

l e g f o n t o s a b b  p a r a m é t e r :  a z  e l ő m e l e g í t e t t  l e v e g ő  

h ő m é r s é k l e t é n e k  é s  a  h ő l e a d ó  f ü s t g á z  t á v o z ó  h ő 

m é r s é k l e t é n e k  m e g h a t á r o z h a t ó s á g á h o z  v e z e t .  E h 

h e z  a  k o n v e k t i v  h ő á t a d á s s a l  m ű k ö d ő  f é m r e k u p e -  

r á t o r o k  á l t a l á n o s  h ő c s e r e f o l y a m a t á t  c é l s z e r ű  v i z s 

g á l n i .

Farkas Ottóné M a y r  K lára  1964-ben szerze tt v askohó 
m érnöki ok lev ele t Miskolcon, a  N ehézipari M űszaki 
E gyetem en . A zó ta  a  T üzeléstan i T anszék o k ta tó ja , 
jelenleg  egye tem i docens, a  m űszaki tu d o m á n y  
k a n d id á tu sa  fo k o za to t 1980-ban a  földgáz m inőség 
ingadozásából fakadó  energiaveszteség m eghatározása 
és m érséklése tém ában  n y e r te  el. 1961 ó ta  ta g ja  
egyesü le tünknek . T agja tö b b  akadém iai és egyéb 
szakm ai b izo ttságnak . K u ta tá s i és szakm ai é rd e k 
lődési te rü le te  a  tüzeléstanon  belü l az ipari kem encék 
en e rg iam eg tak arítá sán ak  v izsgála ta , az energ ia 
veszteségek fe ltá rá sa  és csökkentési lehetőségeinek 
m eg h atá ro zása , összefüggésben a  környezetvédelem 
m el is.

2. A  m a te m a tik a i m o d e ll és a z ezzel n y e r t  eredm én yek

A  h ő c s e r e f o l y a m a t  v i z s g á l a t á r a  m a t e m a t i k a i  

m o d e l l t  á l l í t o t t u n k  f e l .  A b b ó l  a z  á l t a l á n o s a n  e l 

f o g a d o t t  f e l t é t e l e z é s b ő l  i n d u l t u n k  k i ,  h o g y  a  

r e k u p e r á t o r o s  é g ő  h ő c s e r é l ő j é b e n  a  h ő k e z e l ő  é s  a z  

i z z í t ó k e m e n c é k  e s e t é b e n  á l t a l á b a n  c s a k  k o n v e k t i v  

h ő á t a d á s  v a n ,  t e h á t  a  f ü s t g á z  e n t a l p i a c s ö k k e n é s e  

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

ú t j á n  v a l ó s u l  m e g  [ 1 ] ,  [ 2 ] ,  [ 3 ] ,  [ 4 ] ,  [ 5 ] ,  [ 6 ] .  A  m o 

d e l l  s e g í t s é g é v e l  a  k é t  i s m e r e t l e n  h ő m é r s é k l e t  

—  a  T u g  k i  é s  a  Т \ЬУ ы  —  m e g h a t á r o z á s á r a  t ö r e 

k e d t ü n k .  A  s z á m í t á s h o z  h a s z n á l t  j e l ö l é s e k e t  a z

-ţ = 4.."W
\KL306-t\

1. ábra. A  rekuperátoros földgázégő rekuperátorelemének 
és hőcserefolyamatának jelölései az a n a litika i modell 

számításához

1. á b ra  i s m e r t e t i ,  m e l y e n  c é l s z e r ű s é g b ő l  a  l e v e g ő  

h ő m é r s é k l e t - v á l t o z á s á t  x , T \ey, a  f ü s t g á z é t  p e d i g  

и , T f S g  k o o r d i n á t a - r e n d s z e r b e n  á b r á z o l j u k .  E s z e 

r i n t
x + u = l - + u = l —x ,

i l l e t v e

x — l —u  ( 1 )

A z  X  h e l y e n  v e t t  k e r e s z t m e t s z e t b e n  a  l e v e g ő  

h ő m é r s é k l e t - v á l t o z á s i  s e b e s s é g e

dí'lev  _ 
da:

m í g  u g y a n i t t  a  f ü s t g á z  h ő m é r s é k l e t - v á l t o z á s á n a k  

s e b e s s é g e

d ^ fsg  n
— j -------a u
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A hőárammérleget a hőcserében részt vevő két 
közegre, a hőleadó füstgázra és a hőfelvevő égési 
levegőre felírható differenciálegyenlet képezi, a 
konvektiv hőcsere newtoni egyenletének adaptáció
jával :

d T l e v  k A  m  m  \
Ф \е ч  • — -------1------ j —  ( T l e v  — T f s g )  —  0 ;

T i  e v  —  T l e v ( X )

* dTfsg kA  „  m .
T f g s ------^ -------1------ j —  ( T f8g  —  T  lev ) — 0 ;

T f s g  —  T f s g ( í í )

Következésképpen:
<1T l e v

d a ;
> 0 ;

d?'fsg
d í í

< 0 ;

T l e v  —  T f s g  <  0

T  f s g  —  T l e v  >  0

( 2 )

( 3 )

A (2 ) és (3) differenciálegyenlet megoldásához 
levegő és a füstgáz hőmérsékletet ugyanazon 
független változó függvényeként kell kezelni.

a) A 7'iey meghatározásához független változó
nak mindkét differenciálegyenletben ж-et választ
juk. így  az (1) alapján felírható, hogy:

d í ' f s g  _  d T l e v  d U  _  d í ' f a g

da: du  da; du
Tehát a differenciálegyenlet-rendszer a következő 
alakba hozható:

Ф 1 е у - ^ -  +  - ^ - (Т1еу-г,Г88) = ° (4)

- 0 f s g — ^ -  +  - ^ - ( T f s g - T l e v )  =  °  ( 5 )

A két egyenletet összeadva kap juk :

Ф \а
d T l e v

d a ;
Фfs

d T fsg _  Q dTfsg
d a ;  d a ;

_  Ф \ъ ч  d T l e v

_ Ф ^  d F ~
A (4) egyenletet x szerint deriváljuk, majd a (6 ) 
összefüggést behelyettesítve kapjuk, hogy

,    к  A  é  Ф \е ч  ^

2~ ~ ~ Ф ^ 1 \  ~Ф ^)

А (7) differenciálegyenlet általános megoldása: 

ехр(Я1 -ж) +  с2 exp(A2 -x),

ahol cx és c2 tetszőleges állandók. Az állandók 
részletes számítása (9), (10), (11) után a differen
ciálegyenlet partikuláris megoldásával kapjuk, 
hogy:

T \ e \  —  T oo -j- ( T l e v  b e  —  T o o ) X  

Г к А  (л Ф \ е \ Л  ХЛ
х “ р 1 ~ Ф 1а 1 - л ; ) т |  (12)

Ezzel az egyik keresett paraméter értéke szá- 
míthatóvá vált.

b )  A  másik keresett paraméter a rekuperátort 
elhagyó füstgázhőmérséklet. T tag  meghatározásá
hoz célszerű a kiinduló (2), (3) differenciálegyenlet
ben mindkét hőmérsékletet го függvényében kezel
ni. A láncszabályt használva

d T l e v  _  dT  le v  dx _  d T l e v  

d и dx du  dx

ahol - 4 —=  — 1 
d«

így  a kiinduló differenciálegyenlet-rendszer:

- Ф 1 е т — — ^ - ( T , e v - T , 8g)  =  °  ( 1 3 )

ф и е ~ ^ и ~  +  - ^ - ( T l B g - T l e v )  =  0  ( 1 4 )

Fenti egyenleteket összeadjuk (15), majd a
(14) egyenletet и  szerint differenciáljuk, és a
(15) összefüggés behelyettesítésével kapjuk:

Ennek a másodrendű, állandó együtthatójú, 
homogén lineáris differenciálegyenletnek a meg
oldását Tf8g(tí)=exp(Aw) alakban keressük. Par 
tikuláris megoldása (u—l — x) behelyettesítéssel, 
a részletek mellőzésével (17), (18), (19) a következő:

Ф1е
d 2Tle’

d x 2
- +

k A  t Ф \ е \  \ I d T l e v

1 V d^fsg J d x
= 0 (7)

Állandó együtthatójú, másodrendű, homogén, 
lineáris differenciálegyenlet adódott, melynek meg
oldását Tiev(x)=exp (Ax) alakban keressük:

d T l e v

d x

d 2T l e

A exp (Ax)

-ból

Tfsg(X) —  T o o  +  ( T f s g  k i  —  T o o )  X

Xexp
\ k A  ( Фо  8g t  X 1

U f s g l Ф ^  l \
( 20 )

d x 2 e x P  ( * * )

Ezután a differenciálegyenletbe behelyettesítjük 
T i e v - t  és deriváltjait (8 ) m ajd a (7) differenciál
egyenlet karakterisztikus egyenletének rendezése 
u tán  annak megoldásait k ap ju k :

;.1= o , i i i . f c , . í + ^ ( i - | í i ) = o - l

A számításokat grafikonokkal is ellenőriztük. 
Végül is a T i e v  és a T f 8g vagyis a rekuperátoros 
gázégőből eltávozó előmelegedett égési levegő 
hőmérséklete (1 2 ), valamint a rekuperátorban 
történt hőcsere u tán  az égőt elhagyó füstgáz 
hőmérséklete (2 0 ) a tárgyalt analitikus modellel 
meghatározhatóvá vált.

A hőcserefolyamatoknál elkerülhetetlen hatás 
fokot is bevezetve, a rekuperátoros gázégő en- 
talpiaváltozására felírt hőárammérleg:

Ф \ е \ ( Т oo —  T i e v  Ь е )  =  Ф оаЙ( Т oo —  T f8g b e )  • ü

A felállított analitikai modell alapján személyi 
számítógéppel végzett számításaink eredményei-
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rekuperd to rhossz (di menz io' n é lk ü li)

21 ábra. A z  analitikus modellel számított levegő- és füst-  
gázhőmérsékletek rekuperátoros földgázégőben

bői szerkesztettük а 2. ábrát. Ezen a füstgáznak 
a rekuperátoros gázégőbe beáramlási hőmérsékle
té t az izzító kemencéknél maximális 1 1 0 0  ~  1 2 0 0  °C 
kezdeti hőmérséklettel példázzuk. A füstgáz hő 
mérséklet-csökkenését dimenzió nélküli rekuperá- 
torhosszúság mentén ábrázoltuk a g faktor több 
értéke szerint, melynek értelmezése:

Tl ev be 

Tf sg ki

20
pl. ' 3=  „,^ =0,Q4 
1 f 3 500

Következésképpen, ha a füstgázentalpia na 
gyobb mértékben hasznosul a rekuperátorban, 
akkor a füstgáznak a rekuperátorból kiáramló 
hőmérséklete csökken a g értékével m eghatáro 
zo tt görbék lefutása szerint és fordítva. Azonos 
módszerrel, az analitikai modellnek a levegő-hő
mérséklet meghatározására vonatkozó egyenleté 
vel számolva kaptuk az ábra alsó részén lá tható  
görbéket, ahol

T l e v k i  , 480
^  T f e g  be ’ P  ‘ 1 2 0 0  ° ’4 ,

3. A  rekuperátoros gázégőkkel elérhető energetikai 
eredmények

A rekuperátoros gázégőkkel elérhető energia 
megtakarítás forrása egyrészt a levegő előmelegí
téséből, másrészt a kemencetérben kialakuló ked 
vező áramlási és ebből eredő kedvező intenzív 
hőcserefolyamatból származik. Az elérhető ener
giamegtakarítás mértékéről a különböző szerzők 
eltérő értékeket publikálnak. A minimális és a 
maximális értékhatároknak a 10—50%-os energia 
megtakarítás tekinthető. Ennek a nagy érték- 
intervallumnak az a magyarázata, hogy sok té 
nyező együttes hatásaként értékelhető a meg
takarítás [1], [3], [5], [6 ].

Ilyenek p l.:
— rekuperátoros gázégő típusa,
— az égő elhelyezése a kemencetérben, az áram 

lási viszonyok, a betét helyzete és a térgeo- 
m etria függvényében kialakuló hőcsere in ten 
zitása,

— a kemence töm ítettsége,
— a füstgáz belépési és áramlási sebessége a re

kuperátorban,
— a kemence hőszigeteltsége (falazat minősége és 

állapota) stb.
Néhány tipikus kemencénél Nagy-Britanniában 
elért eredmények [7]:

— kamrás izzítókemencében 20—40% energia
megtakarítás

— tégelyes olvasztókemencében (nemfémek ol
vasztásánál) 25— 50% energiamegtakarítás

— tokos hőkezelő kemencében 20—25% energia
megtakarítás

— másodmelegítő tolókemencében 25— 30% ener
giamegtakarítás .

Ezekben az esetekben a rekuperátoros gázégő 
beépítésével egyidejűleg falazathőszigetelés-ja vi
tást, kemencetérnyomás szabályozás-javítást, 
munkatértömítés-javítást is végeztek, s ezek 
együttes hatásaként érték el mind az összes, mind 
a fajlagos energiafelhasználás csökkenését.

Az elméletileg elérhető egzakt energiameg
takarítás szám ításakor a hőleadó füstgáz és a hő
felvevő levegő entalpiája vehető figyelembe. Teo
retikus vizsgálatot a Schack-féle energiamegtaka
rítás egyenlettel végeztünk:

fl y.t9B- —1 .100%
L r lugáz -j- r̂ek ~ V fsg *Cpfsg • 1 fsg J

ahol
E  — energiamegtakarítás, %
//ugfc — a földgáz fűtőértéke, kJ/m 3 
Vfsg — a fajlagos füstgáztérfogat, m 3/m 3 

cpfsg — a füstgáz fajlagos hőkapacitása a TfBg 
hőmérsékletén, kJ/m 3 °C

Tfsg — a füstgáz hőmérséklete a rekuperátoros 
égőbe beáramlásnál, °C

írek — a rekuperátorban a levegő előmelegítésé
vel visszanyert hő, kJ/m3.

Ilyen módon meg lehetett állapítani az elérhető 
energiamegtakarítás mértékét és változásának 
jellegét a rekuperátorba beáramló füstgáz hő-

3. ábra. A  fü s tg á z  prim er hőhasznosításával elérhető, 
szám íto tt energiamegtakarítás
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mérsékletének változó értékei függvényében 2 0 — 
700 °C levegőhőmérséklet-intervallumban. A szá 
m íto tt eredményekből szerkesztett diagram a
3. ábrán látható. A görbék egyenleteinek meg
határozására polinomiális közelítéssel a legkisebb 
négyzetek elve alapján jutottunk. A kapott 
másodfokú polinom egyenletek az 1. táblázatban 
láthatók.

1. táblázat

Л füstgáznak  a rekuperá torban  tö rténő  hasznosításával 
elérhető energ iam egtakarítás egyenletei

T'feg be> °0
Az energiam egtakarítás 

egyenlete

300 F=5,666 -E— 3 +  6,896 -E —2ж—3,71666 -E —
—б -ж2

400 Г =  9,906 -E—2 +  7,6616 -E — 2 -ж—3,9943 -E —
—б-ж2

600 Y = 2,575 E — l  +  7,8285 E —2 -ж—3,775 E —
—б -X2

600 F = ö ,65 -E—2 +  8,4666 • J5—2 -ж—4,05 •£—
—5 -X2

700 У= 2 ,5  +  8,2833 -Я — 2 -ж— 3,4166 •£?—б -ж2
800 У = 3 ,8087 +  8,91 -Я — 2 -ж—3,7875 -ж2
900 У=б,63 +  9,72 -Е — 2 -ж— 4 ,4 -В—б -ж2

1000 Г=8,б97 +1,065 Е — 1 -ж—5,165 -Е—5 -ж2

Az elméleti vizsgálat konkrét számszerű ered 
ményeiből megállapítható az is, hogy a különböző 
szerzők tapasztalata szerinti energiamegtakarítás 
minimum és maximum értékhatárai megegyez
nek az elméletileg elérhető vei. De a konkrét 
eredmény több tényező együtteseként jön létre a 
gyakorlatban.

4. Rekuperátoros gázégővel mért eredmények

Az elméleti vizsgálatok után egy félüzemi 
méretű izzító kemencébe épített rekuperátoros 
földgázégőt vizsgáltunk a Nehézipari Műszaki 
Egyetem tüzeléstani tanszékének kemencecsar
nokában.

A ma ismeretes többféle szerkezeti megoldás 
közül vizsgálatunkhoz egy hazánkban beszerez
hető, az OFU—KGYV cégek által szabadalmaz
ta to tt, VNR jelű, földgáztüzelésű rekuperátoros 
impulzuségőt választottunk, amelyet 5 m 3/h  gáz
té r fogatáram elégetésére szerkesztettek, s melynek 
egyszerűsített ra jzá t és mérettáblázatát a 4. ábrán 
adjuk meg. (Megjegyezzük, hogy mivel az egye
temvárosban csak redukált kisnyomású föld- 
gázhálózat van (pföidgáz=2500—2600 Pa) ezért 
nem impulzuségőként működtethettük.) Az áb 
rából kivehető, hogy a koncentrikus csőrendszerű 
égőben belül áram lik a földgáz, a körülötte lévő 
körgyűrű szelvényben pedig a levegő, a földgázzal 
megegyező irányban. A levegőjárat rekuperátor- 
részében sugárirányban 48 db egyenként 3 mm 
vastag acélbordát képeztek ki a hőcserefelület 
növelésére. A levegőjárat körül alakították ki a 
füstgázjáratot, melyben a kemencetérből beszívott 
füstgáz ellentétes irányban áramlik a levegővel. 
A füstjárat hőcserefelületét is 48 db 3 mm vastag 
borda növeli. Az égő elektromos begyújtásához 
gáz—levegő keverékkel működő gyújtóégő, vala 
m int az egész rendszer biztonságát szolgáló elektro 
nika tartozik. A munkatérből az égő rekuperátorán 
á t elszívandó füstgáz áramoltatása a füstgáz 
csonkba épített pillangószelep állításával történő 
huzatszabályozással oldható meg. Az égőt az

Típus Gdz-terf о да tarom Tömeg a b c d e f 4 i к ~ P m n 0 P q Г S
mVh kg NW NW __ __ Ф 0 □ о 0

Gl}-f"VNR 5-ig 50 1У
3"
и 90 115 200 200 80 114 80 32 456 379 835 191 183 190 240 18

G V -  Г VNR 5-10 100 2" 1“ 100 140 200 220 106 140 90 35 521 545 1066 274 25 280 330 23

j \ftL3Qd - >é

4. ábra. O F U — K O Y V , VNR típusú  rekuperátoros im pulzuségő és adattáblázata
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A-A B-B

5. ábra. Félüzemi méretű kamrás izzítókemence a rekuperátoros földgázégővel folytatott kísérlethez

5. ábra szerinti kamrás izzítókemencébe építettük, 
melynek munkaterébe 150—200 kg acélbetét 
helyezhető el izzítás céljából. A kemence munka
terét samott-téglából falazták és tűzálló betonnal 
döngölték az 5. ábra szerinti megoldásban. A ke 
mence munkatere jól töm íte tt, amely az égő 
megfelelő működésének alapfeltétele.

Az égő levegő/gáz arányszabályozóval van el
látva. A rendszert a KGYV építette. A gázoldalon 
a redukált kisnyomású hálózati földgáz gázmérőn 
és nyomásérzékelőn halad át. A gáznyomás adott 
érték alá csökkenése esetén elektromos jelre a 
mágnesszelep lezárja a gázszolgáltatást. A nyo
másérzékelő u tán  egy leágazás a gyújtóégőhöz 
vezet. A leágazás után gömbcsapon á t a gázoldali 
mágnesszelephez ju t a gáz, onnan arányszabályo- 
zón á t  az égőbe. Külön szabályozókor látja el a 
gyújtóégőt meghatározott térfogatarányú és nyo 
mású levegő/gáz keverékkel.

Az égési levegőt ventilátor szolgáltatja. A le
vegőáram két részre oszlik. Az egyik levegő vezeték 
a gyújtóégőhöz vezet. A másikban gömbcsapon, 
fojtótárcsán á t  az arányszabályozóhoz ju t a 
levegő, onnan mágnesszelep közbeiktatásával a 
főégőbe. A rendszer jellemzője, hogy a levegőtér- 
fogat-áram változtatása együtt jár a gáztérfogat- 
áram  változásával és fordítva. Ez a levegőtényező 
korlátozott változtatási lehetőségével jár.

A kemencét és az izzítandó acéltuskókat nagy 
számú hőmérsékletmérővel szereltük fel, többségé
ben P t-P tR h  és Ni-NiCr termoelemekkel, melye
ket hatszíníró hőmérséklet-regisztrálókra kötöt 
tünk (18 mérőhelyet). Ezeken kívül elszívó piro- 
méterrel — melybe P t-P tR h  termoelemet épí
te ttünk  — a kemenceajtón á t tudtunk benyúlni a 
térbe, az égő füstlehúzó szelvényének torkolatába 
a füstgáz hőmérsékletmérésére. Továbbá optikai 
piromóterrel a falazat belső, tapintó hőmérővel 
pedig a páncélzat külső hőmérsékletét ellenőriz
hettük. Nyomásmérőkkel a földgáz, az égési leve
gő, a füstgáz és a kóményhuzat mérésére volt 
lehetőség. Térfogatáramot mind a gáz, mind a

levegőoldalon mértünk. Összetételmérést a föld
gáz kromatográfiás vizsgálata és a  füstgáz gyakori 
elemzése jelentett, ez utóbbit részben hagyomá
nyos OrsaíA-készülékkel, másrészt Messkoffer-rel, 
esetenként Sensonic 5000 típusú elektronikus, 
nyomtatóval ellátott mérőműszerrel vizsgáltuk. 
Ez utóbbi a teljes füstgázanalízis mellett néhány 
számított értéket is kiírt, mint pl. a füstgázveszte
séget, a tüzeléstechnikai hatásfokot, a tényleges 
levegőtényezőt stb.

A többirányú és nagyszámú vizsgálati anyag 
értékeléséből e helyen csak az elérhető energia- 
megtakarítást emeljük ki. A rekuperátoros égőn 
á t elszívott, beáramló füstgáz hőmérsékletének 
különböző m ért értékeivel és az ezzel elért levegő- 
-előmelegítés különböző mért hőmérsékletérté
keivel hőáram mérlegeket számítottunk. Példa
ként egy összesített hőárammérleget a 2. táblázat
ban mutatunk be.

A fenti példában elért energiamegtakarítás a 
rekuperátoros gázégővel: E —28,79%. Összeha
sonlításként szolgáljon ugyanennek a kamrás
kemencének hőhasznosítás nélküli üzemeltetésére, 
valamint a rekuperátoros égős példabeli üzemére 
vonatkozó hőforgalmi ábra (6. ábra). Végül is a

2. táblázat

A rekuperátoros égővel működő izzítókem ence
hőáram m érlege _________________

T ételek k J /h %

1. Hőbevételek
1.1. A földgáz fűtőértékóből
1.2. Az előm elegített levegő ental-

178 760 77,5

piájából 51 925 22,5

összes hőbevétel: 230 675 100,0

2. Hőkiadások
2.1. Hasznos hőre 85 928 37,2
2.2. Füstgázveszteségre
2.3. Falveszteségre és maradék-

52 767 22,9

veszteségre a  differencia 91 980 39,9

Összes hőkiadás: 230 675 100,0
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Energia megtakarítás = 28,79 %

Ь1 'Ш И
6. ábra. A  kísérleti kamrás izzítókem ence hőfolyamábrája 
— a) hőcserélő nélküli üzemmenetre, b) rekuperátoros égős 

üzemeltetésre

mérések alapján számított energiamegtakarítá 
átlagosan Z£áti=30%, ami az irodalmi 10—50% 
határérték átlagának felel meg. Évi 300 napos 
kemence-üzemidő esetén 1 0  800 m 3/a földgáz-meg
takarítás, azaz 386 GJ/a hőmegtakarítás érhető 
el a rekuperátoros égővel ennél a kemencénél.

Figyelembe véve, hogy az országban gáztüzelésű 
kamrás izzító- és hőkezelő kemencéből 1014 db 
van, melyek összes hőfelhasználása 1323 TJ/a
[8 ], a fenti 30%-os m egtakarítás 397 TJ/a-nak 
felelne meg, ha valamennyit rekuperátoros égő
vel lehetne működtetni. Természetesen a beru 
házás költségét kellene minden kemencénél mér
legelni az energiamegtakarítás költségével össze
vetve. A külföldi példák az t m utatják , hogy sok 
száz kemence átalakítása m egtörtént és gazdasá
gosan üzemel rekuperátoros égővel.

Végül az előmelegített levegő m ért hőmérséklet
adatait hasonlíthatjuk össze a számítással előre 
meghatározott elvárható hőmérsékletértékekkel a
3. táblázat alapján. Megállapítható, hogy viszony
lag jól, esetenként igen jól egyeznek a mért ada-

3. táblázat
A rekuperátoros gázégőben mért, valamint a számítással 
meghatározott levegő-hőmérsékletek, 5 m3/h földgáz- 
_____________ térfogat-áram elégetésekor

A rekuperátoros A levegő A levegő
égőből mórt hőmér- számított

égőbe beáramló kiáramló séklete hőmérséklete
füstgáz hőm. füstgáz °C °C

°C hőm.
°c levegőtényező n = l ,2

200 315 335
600 300 250 252

400 181 178

200 386 414
700 300 322 330

400 255 251

300 394 410
800 400 329 327

500 260 250

300 470 491
900 400 403 405

500 335 325
600 264 246

400 415 486
1000 500 411 403

600 341 322

400 555 570
1100 500 489 482

600 420 401

tok  a számítottakkal, ami a számítási szisztéma
helyességét, s az elvárható energiamegtakarítás
reális voltát igazolja.
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Acélhuzalok felületi hibái
K Á R O L Y  G Y U L Á N É — R О В О  N Y I A N D O R

A  tanu lm ány re?idszerezi az acélhuzalok fe lü le ti 
hibáit. M egvilágítja  a hibák ismert, vagy feltételezett 
okát, és útm utatást ad keletkezésük megelőzésére.

A z  a c é l h u z a l o k  g y á r t h a t ó s á g á t  ( h ú z h a t ó s á g á t ) ,  

a  m i n ő s é g i  k ö v e t e l m é n y e k  k i e l é g í t é s é t ,  v a l a m i n t  

a  f e l h a s z n á l h a t ó s á g o t  g y a k r a n  a k a d á l y o z z á k  a  

h u z a l o k  f e l ü l e t é n  j e l e n t k e z ő  h i b á k .  A z  á l t a l u n k  

i s m e r t  f e l ü l e t i  h i b á k a t  j e l e n  t a n u l m á n y u n k b a n  

a s z e r i n t  c s o p o r t o s í t o t t u k ,  h o g y  a z o k  k ü l s ő ,  a z a z  

h e n g e r h u z a l ,  v a g y  b e l s ő ,  a z a z  h ú z á s t e c h n i k a i  

e r e d e t ű e k - e .  A  h i b á k  f e l t á r á s á b ó l  r é s z b e n  e g y 

é r t e l m ű e n  a d ó d i k  a z o k  m e g s z ü n t e t é s é n e k  l e h e t ő 

s é g e .  V a n n a k  o l y a n  j e l l e g ű  h i b á k ,  m e l y e k e t  m a i  

i s m e r e t e i n k k e l  n e m  s o r o l h a t u n k  b e  t e l j e s  b i z t o n 

s á g g a l  e g y i k  c s o p o r t b a  s e m .  E z e k e t  a  f e l ü l e t i  

h i b á k a t  e g y  h a r m a d i k  c s o p o r t b a n  e m l í t j ü k  m e g .

1. A hengerhuzal hibákból eredő felületi zavarok

A z  M S Z  5 7 3 6 / 8 8 .  s z a b v á n y  a z  ö t v ö z e t l e n  a c é l  

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

v e t e l m é n y e i t  r ö g z í t i .  A  m i n ő s é g i  e l ő í r á s o k  v o n a t 

k o z n a k  a  h e n g e r h u z a l  f e l ü l e t é n  m e g e n g e d e t t  h i b á k  

m i l y e n s é g é r e ,  n a g y s á g á r a  ( m é r t é k é r e ) ,  p l . :  r á -  

h e n g e r l é s ,  v a g y  a l a k h ű s é g é r e ,  m i n t  p l .  o v a l i t á s ,  
t ú l t ö l t é s .

A  h e n g e r l ó s i  h i b á k  e g y  r é s z é t  a z  e l l e n ő r z ő  

v i z s g á l a t o k  n e m  k é p e s e k  k i s z ű r n i ,  r é s z b e n  a  s z ú r ó 

p r ó b a s z e r ű  e l l e n ő r z é s ,  r é s z b e n  a  h i b á k  s z a k a s z o s  

e l ő f o r d u l á s a  m i a t t .  A  k ö v e t k e z ő k b e n  a z  e g y e s  

h e n g e r h u z a l  h i b a  o k o z t a  h ú z á s i  z a v a r o k a t  m u t a t 

j u k  b e .

ETO 669.14— 426:620.179.1

1. ábra. Felgyürődött ráhengerlés

1.2. Kohászati eredetű repedés

A  f o l y a m a t o s  ö n t é s ű  b u g á k b ó l  h e n g e r e l t  h u z a 

l o k n á l  r i t k á n  f o r d u l  e l ő .  S z e m r e v é t e l e z é s k o r  g y a k 

r a n  ö s s z e t é v e s z t h e t ő  a  r á l a p o l á s s a l .  A t t ó l  a z  k ü 

l ö n b ö z t e t i  m e g ,  h o g y  a  r e p e d é s  k ö z e l  m e r ő l e g e s  a  

h u z a l  f e l ü l e t é r e ,  a  h ú z o t t  h u z a l  f e s z ü l t s é g i  r e p e -

1.1. Ráhengerlés, rálapolás

A  t ú l t ö l t ö t t ,  e l t o l ó d o t t  s z e l v é n y  a n y a g t ö b b l e 

t é n e k  a  f e l ü l e t r e  t ö r t é n ő  r á n y o m ó d á s á v a l  k e l e t k e 

z i k .  E z  a  h i d e g a l a k í t á s  s o r á n  h o s s z a n t i  b e m é l y e 

d é s e k k é  a l a k u l ,  e g y r e  v é k o n y o d i k ,  s  a  h u z a l  

f e l ü l e t é r ő l  l e v á l i k .  A b b a n  a z  e s e t b e n ,  h a  a  r á l a p o 

l á s  a  h ú z á s  k ö z b e n  e l s z a k a d ,  a  h ú z ó s z e r s z á m  e l ő t t  

f e l g y ű r ő d h e t ,  e z z e l  s z a k a d á s t  o k o z .  E g y  i l y e n  

f e l g y ü r ő d ö t t  r á h e n g e r l é s  l á t h a t ó  a z  1. ábrán. 
A b e m u t a t o t t  h i b á n  t ú l ,  a  r á h e n g e r l é s  k e r e s z t -  

i r á n y ú  b e s z a k a d á s o k a t  i s  o k o z h a t .

K ároly G yuláné  1971-ben szerze tt kohóm érnöki o k lev e 
le t az N M E K ohóm érnök i k arán . Je len leg  M iskolcon 
a  D ecem ber 4  D ró tm űvek  A nyagvizsgáló la b o ra tó 
r iu m á n ak  vezető je . Az O M B K E -nek  1971 ó ta  ta g ja , 
1985-től a  h e ly i csoport titk á ra .

Robonyi A ndor  1958-ban szerzett kohóm érnöki ok 
levele t a  NM E K ohóm érnöki K arán . Je len leg  a  
Dec. 4. D ró tm űvek  m űszaki-gazdasági tanácsadója . 
É rdeklődési te rü le te : h idegalak ítás

2. ábra. Hosszában repedt hengerhuzal N  = 100x

d é s t ő l  p e d i g  a z ,  h o g y  e n n e k  k ö r n y e z e t e  s z é n t e l e -  

n e d e t t ,  a z  p e d i g  n e m .  H i d e g a l a k í t á s  h a t á s á r a  

e z e k  m é l y s é g e  n ő ,  s  n e m  r i t k á n  a  h u z a l  t e l j e s e n  

k e t t é  r e p e d .  E g y  r e p e d t  h e n g e r h u z a l  l á t h a t ó  a

2. ábrán.

1.3. Túltöltés

A h e n g e r l é s  s o r á n  g y a k o r i  j e l e n s é g  a  t ú l t ö l t ö t t  

( s o r j á s )  h u z a l .  A  t ú l t ö l t é s  n a g y s á g a  i g e n  v á l t o z ó ,  

s ő t  g y a k r a n  a z  1  t o n n á s  k ö t e g  m e n t é n  s z a k a s z o 

s a n  e l ő f o r d u l ó .  A  l e g k i s e b b  m é r t é k ű  t ú l t ö l t é s  

a l a k í t á s a  i s  m á r  a  f e l ü l e t  k á r o s o d á s á h o z ,  k e r e s z t -  

i r á n y ú  r e p e d é s e k  k i a l a k u l á s á h o z ,  e s e t e n k é n t  a  

h u z a l  s z a k a d á s á h o z  v e z e t .  A  k e r e s z t i r á n y ú  r e p e 

d é s e k  k ö r n y e z e t e  i l y e n k o r  e r ő s e b b e n  a l a k í t o t t ,  

g y a k r a n  m a r t e n s i t e s .  A  t ú l a l a k í t o t t  z ó n a  s z á l a i 

n á l  m e g f i g y e l h e t j ü k ,  h o g y  a z o k  a  f e l ü l e t t e l  p á r 

h u z a m o s a n  f u t n a k .  A  t ú l t ö l t é s  é s  a z  a l a k í t o t t  

f e l ü l e t  m i k r o s z k ó p i  f e l v é t e l e  l á t h a t ó  a  3. é s  4. áb
rákon.
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3. ábra. Túltöltött szelvényű hengerhuzal

4. ábra. A túltöltés, alakítás után N  = 300x

1.4. Alakhiba, ovalitás

A  körszelvényű hengerhuzalok ovalitásai a 
szabványban rögzített megengedett értéket meg
haladva eredményezik a négyszögletes huzalokat 
(5. ábra). A szögletes huzalok húzásakor azok az 
éleken felrepedeznek, így a felület keresztirányú 
repedezettségét okozzák.

1.5. Meleg karc

Barázda alakú sérülés, melyet külső behatás 
hoz létre. A húzást követően, elsősorban a csavaró 
vizsgálatoknál okoz kieséseket .

1.6. Felület alatti zárvány

Bár az eddigiekben csak külső felületi hibák 
káros hatásairól szóltunk, a felület alatt elhelyez
kedő zárványsor azon hibák közé tartozik, mely 
a húzás, ill. a minősítő vizsgálat során kerül fel
színre, megjelenése szakaszos.

A folyamatosan öntött bugából hengerelt huza
lok zárványai nem a középvonalban helyezked
nek el, hanem a palást felé kiszorultan (a folyama
tos öntés szálhajlításából eredően). Abban az 
esetben, ha az alakítás során a zárvány túl közel 
kerül a felülethez, a megzavart áramlás miatt a

6. ábra. Z árvány okozta törés N  — 100x

felület felrepedezhet. H a a zárvány mélyebben 
van (pl.: 0,3 mm), akkor csak a vizsgálat (pl.: 
tekercselő) során következik be a felrepedés, 
mint az a 6. ábrán látszik.

5. ábra. A  négyszögletes huzal induló keresztmetszete és 
húzott felülete

2. A huzalgyártás technológiai folyamatából 
eredő hibák

2.1. Feszültségi repedés

Legtöbbször akkor jelenik meg a huzalon, ha 
azt csavaró vizsgálatnak, vagy mélymaratásnak 
vetjük alá. Sugárirányú, a kristályhatár mentén 
futó hossz repedés jellegzetes alakját mutatja a
7. ábra. A feszültségi repedés keletkezhet túl nagy 
összalakításból, vagy rossz egyedi részfogyás-el- 
osztáshól.
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7. ábra. Készültségi repedés N  =100x

2.2. Karc, horzsolás

A karcolások — dróthúzói zsargonban csíkos 
huzal — a kenőkúpba beszoruló idegen kemény 
anyagok (reve, Si02 darabok) hatásának követ
kezménye.

2.3. Kenéstechnikai zavar okozta keresztrepedések

A kenéstechnikai zavar a súrlódás megnőve- 
kedését jelenti. Hatása jellegzetes hibákat, ke- 
resztirányú felületi repedéseket eredményez. A za 
katoló súrlódás, mely a siklócsapágyak kenési 
elégtelenségének jól ismert jelensége, a dróthú 
záskor a következőképpen játszódik le: A súrlódás 
megnövekedése miatt (kimarad a kenés) a huzal 
,,feltapad” a húzószerszámon és a húzóerő ha 
tására, ha elég duktilis, megnyúlik, átmérője le
csökken és így tovább tud  haladni. A húzóüregbe 
ekkor ismét az eredeti — nem „lenyúlt” huzalát 
mérő kerül és a, folyamat elölről kezdődik. A ke
vésbé képlékeny anyagok ekkora „lenyúlásra” 
nem képesek, az elcsúszó Hartmann—Lüders 
felületen felrepednek, s az átmérő csökkenését e 
jelenséggel hozzák létre. A legtöbb repedés ezért 
is hajlik a palásthoz kb. 45°-os szöggel. Abban az 
esetben, ha a súrlódási tényező még nagyobb (pl.: 
nemcsak a kenés, hanem a hordozófilm is meg
szakad) a huzal palásthőmérséklete eléri az auste-

8. ábra. Zakatoló súrlódás okozta felületi sérülés

9. ábra. Martenzitesre edződött, fe lrepedezett huzal 
N  =300x

10. ábra. Kenéstechnikai zavar okozta repedések

nit képződéséhez szükséges hőmérsékletet és a 
szerszámot elhagyó huzal a gyors húlés következ
tében a paláston martenzitesre edződik. Ridegsége 
miatt ez m ár a dobra hajlításkor, vagy még a 
húzóerő hatására felrepedhet. Kenéstechnikai za
var okozta repedéseket 8., 9. és 10. ábra mutat.

E lehetőségek igazolására kenéstechnikánk mó
dozatait felülvizsgáltuk. A súrlódási tényezőt az 
egyes kenési változatok szerint a következő 1. 
táblázat m utatja.

Kísérleti eredményeinket irodalm i mérési ada
tok is alátám asztják. A különböző kenési módok 
esetén m ért húzóerőket m utatja  a 11. ábra [1].

1. táblázat

A súrlódási tényező je llem ző  értékei

A próba érintkezési 
m ódja a szerszámmal Súrlódási tényező

Acél — acélon 0,2 —0,25

R ezezett p róba acélon 0,2
Foszfátozott p róba acélon 0,2
B óraxozott p róba acélon 0,15
F oszfátozo tt-fbóraxozo tt próba acélon 0,15

Acél — acélon Pulversít 40-nel kenve 
Különböző kenőanyaghordozók 
kombinációi Pu lversit 40 — kenőanyag-

0,04—0,05

gal kenve 0,03—0,05
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11. ábra. A  különböző kenési m ódok esetén mért húzóerők

2.4. Alakítástechnikai zavar okozta keresztrepedések

Erről a jelenségről elsősorban akkor beszélhe
tünk, ha nincs meg az összhang az alkalmazott 
fogyás és kúpszög között. A legtöbb zavart a 
nagy kúpszögű kő okozza, am ikoris a huzal a 
húzáskor a kenőkúpon felütközik (ez leginkább 
a nagyobb átmérőknél — e ? s 8 , 0  mm — való
színű, m ert az alkalmazott m agba nem fér bele a 
kívánt profil), továbbá a több, legalább három 
kőbe ferdén belépő huzal eredményez. A nagy 
kúpszögű kőben húzott (2a=60°, m int a kenőkúp) 
huzalon képződött keresztirányú repedések makro- 
és mikroképét láthatjuk a 12. és 13. ábrán. Érde
mes a mikrofelvételnél a palást szálelrendeződését 
megfigyelni — mely egyrészt erősebben alakított, 
másrészt a szálirány nem párhuzam os a felülettel 
—, és összehasonlítani a tú ltö ltés alakítottságánál 
mutatkozó szálrendeződéssel.

A súrlódás megnövekedése és a  nagy kúpszög, 
ill. a  ferde kő okozta keresztrepedések nagyon 
hasonlítanak egymáshoz. Ez a d ta  az ötletet, hogy 
a húzás három jellemzőjét: ep — « — p, egy nagyon 
egyszerű geometriai modell segítségével vizsgál
juk. E  segéd geometriai kép lá th a tó  a 14. ábrán.

12. ábra. Nagy kúpszög okozta repedés

13. ábra. Ferde húzókőben alakított huzal szövetszerkezete 
N  = 300x

2oc =  a húzó kúp szöge
?  -  arc. tg ja  ( _ _ _ _ _

v j z  -  súrlódási tény. ik l  зт-Я\
14. ábra. A  nyom óklip helyzete

dx _  в/a -----6
evl2- l

d1
j/ 2  -sin (« +  p)

•cos [45 — (a +  e)]

d
A  -út- hányadosra a következőket ta láltuk:

dxО ё— szakadás következik be, 
di

0,95 s  — biztos keresztrepedés,
d\

0 ,8 8 legtöbbször keresztrepedés. 
«1

Biztosan zavarmentes az üzem, ha 

0 ,15=5^^0 ,80
d \

E z a rövid elemzés is mutatja, hogy miért 
m u tatnak  nagy hasonlóságot a kenés- és az alakí
tástechnikai zavarok okozta repedések.

A hengeres rész hosszát is összhangban kell 
ta r ta n i a húzás sebességével, mert csak így bizto 
s íth a tju k  a kenőfilm zavartalan megmaradását 
(fölös súrlódás).
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Az elmondottakból érezhető, hogy a zavarmen
tes húzás biztosításához pontosan végrehajtott 
felületkezelés (revementes felület, összefüggő, jól 
tapadó alakváltozóképes kenőanyaghordozó réteg), 
jó kenőanyag, kifogástalan húzástechnikai jel
lemzők és jó hűtés kell.

2.5. A huzalok végtelenítésével okozott hibák

A huzalok végtelenítése tompahegesztéssel tör 
ténik. A hegesztést követően a hegesztési sorját le 
köszörülik, majd környékét ,,kilágyítják”. A he 
gesztésből eredő egyik gyakori hiba a sorja hely 
telen eltávolításából adódik, mely egyszerű szem 
revételezéssel megállapítható, a másik hiba az ún. 
„hegesztési gyöngy” képződése. Ez nem más, 
mint a felületnek egy pontban történő beedződése. 
Az így alakult pontszerű martenzit rög a húzás 
során nem alakul képlékenyen, legfeljebb törede
zik, környezetében a felület túlhúzásra jellemző,

W ts jB z m
15. ábra. ,,Hegesztési gyöngy” a felületen

16. ábra. A  , ,hegesztési gyöngy" az alakítás u tá n

17. ábra. A  martenzit-rög a húzott szövetszerkezetben 
N  = 100x

de rendezetlen <  — alakban felszakadozik (a sza
kadás csúcsa ide-oda mutat). A hiba terjedelme 
az alakítás mértékétől függően csak néhány cm-re 
korlátozódik. A jelenség makró- és mikrófelvételei 
láthatók a 15., 16. és 17. ábrákon.

3. Ismeretlen okból bekövetkező repedezettség

Ebbe a csoportba sorolt hibák a felületen ke
resztirányban elhelyezkedő repedések, a hossz
irányból készült csiszolatokon a palásttal szöget 
bezáróak, esetenként egy pontból ellentétes irány
ba ágazóak. Ilyen képeket mutatnak a 18., 19. és 
20. ábrák felvételei.

18. ábra. Ismeretlen okból származó fe lü le ti repedezettség

19. ábra. Ellentétes irányba induló repedések N  —300x

20. ábra. ,,Narancshéj” fe lü le t
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A felület hálószerű repedezettségének pontos 
eredetére is csak közvetkeztetni tudunk az irodal
mi ismeretekből, melyek alapján az alábbiakkal 
lehet számolni [2 ].

3.1. A vasnál nemesebb és kisebb olvadáspontú 
szennyezők

A meghibásodás oka az, hogy a folyékony réz, 
vagy ón, vagy réz-ón ötvözet az acél szemcse
kötésébe behatol. Tisztán kapilláris hatásról van 
szó, mivel a folyékony réznek, ónnak, vagy réz-ón 
ötvözetnek a felületi feszültsége kisebb, mint a 
vas szemcsehatár energiája. Alakításkor, azaz a 
feszültség hatására ezeken a helyeken repedések 
lépnek fel.

Kerülni kell a C u= 0 ,2 0 % és az Sn=0,025%-nál 
nagyobb szennyezőtartalmú adagokat.

3.2. Réz kristályosító alkalmazása

Folyamatos öntéskor az acélsugár „bemossa” 
a kokilla anyagát az acélszálba. Különösen elő
fordulhat ez, ha nem kielégítő a kokilla védelem. 
A hiba ugyanaz, mint a 3.1. pontban leírt. [3].

3.3. Agresszív atmoszféra izzításkor

Az irodalom elsősorban a kéntartalom káros 
hatását említi. A hőkezelt huzalok törékenyek és 
érdes, krokodilbőrhöz hasonló felületet mutatnak. 
A képződött revében szulfidoxidul eutektikum- 
hoz hasonló képződményeket lehetett kimutatni, 
s ezek okozták a gyors, szemcsehatár menti 
korróziót. E  jelenséget elsősorban olajfűtésű ke
mencéknél figyelték meg [4].

A mi nagy (vastag) átmérőjű huzalokat hőkezelő 
kemencéinkben vizsgált füstgázok általunk vizs
gálható összetevői a következők voltak:

CO + CO2(t%) =  (0 ,03 .. .0,35) +
+ (0,53.. .11,4)

+  (0,01)+ (0,26. ..  11,4)
NO + N 02 (mg/m3) =  l ,0 . . .6  

“l,0 . . .18
S 0 2 (mg/m3)=  13,15.. .39,4

13,15...52,5

3.4. Narancshéj felület

Vastag hártyás kenéskor előforduló hiba, mely 
annak következménye, hogy a húzóüregben nem

„koordinált” a felületi szemcsék mozgása a vastag 
kenőfilm miatt.

A felsorolt cikkekben közölt fényképek a háló
szerű repedezettségről, kétségtelenül hasonlítanak 
a mi zsargonunkban „kígyóbőrős” felületnek 
keresztelt jelleghez.

összefoglalás

Huzalok felületi hibáival foglalkoztunk röviden. 
Az összeállításból kiderül, hogy a kifogástalan, 
hibamentes gyártásának több fontos feltétele 
van:
—  Hibamentes hengerhuzal. A hibát okozó zava

rok egy része egyértelmű és kis odafigyeléssel 
megszüntethető!*:
— ráhengerlés-átlapolás,
— repedés,
— túltöltés,
— alakhiba,
— meleg karc,
— felület alatti zárványsor.

—  Hibamentes húzástechnika:
— tökéletes pácolás, felületkezelés,
— összhang a húzás sebessége, a fogyás és 

húzószerszám geometria között,
— kifogástalan hűtés,
— jól megválasztott gyártástechnológia.

A dolgozat ezen feltételek megszegéséből eredő 
hibák egy részét ismerteti. A harmadik csoportba 
tartozó hibák pontos oka előttünk ma még is
meretlen. Ezzel kapcsolatos észrevételeket szívesen 
fogadunk.

IRO D ALO M
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Egyesületi hírek
ELNÖKSÉGI ÜLÉS

1989. szeptember 19-én (Ózdon) tartott elnökségi 
ülés napirendje:
1. Az OMBKE 1989. évi gazdálkodásának várható 

eredményei, a szerződéses munkák helyzete.
Dr. Bakó Károly ügyvezető főtitkár

2. A vaskohászati szakosztály beszámolója szakmai 
munkájáról, gazdasági helyzetéről, tagjainak az 
elnökségi bizottságokban végzett munkájáról, 
valamint területükön a népgazdasági stabilizációs 
feladatok végrehajtásában való, egyesületi tevé
kenységükről.
Dr. Mezei József szakosztályelnök

3. A nemzetközi kapcsolatok bizottságának beszá
molója, különös tekintettel a külkapcsolatokból 
származó gazdasági és egyéb előnyökre. 
Böszörményi Béla, a bizottság vezetője

4. A történeti bizottság beszámolója, különös tekin 
tettel a cselekvési programban meghatározott ha
gyományápolási feladatok végrehajtására.
Csath Béla, a bizottság vezetője

5. Tájékoztató az egyesület ifjúsági munkájának 
stratégiájáról.
Dr. Ládái Balázs, a bizottság vezetője

6 . Egyebek.

Az elnökség megjelent tagjait dr. Polencsik Jó
zsef, az Ózdi Kohászati Üzemek termelési igazgató
ja köszöntötte, majd röviden ismertette az ÓKÜ 
műszaki és gazdasági eredményeit.

A vita rövid összefoglalója és az elnökségi hatá 
rozatok :

1 . Az elnökség az 1989. évi költségvetés várható 
alakulásáról szóló beszámolót elfogadja. Felkéri 
az ügyvezető főtitkárt, hogy a következő elnök
ségi ülésen pótlólag számoljon be a szaklapok ki
adásával kapcsolatos költségek alakulásáról és a 
gazdasági bizottsággal együtt, folyamatosan kí
sérje figyelemmel a költségvetés teljesítését.

2. Dr. Mezei József szakosztályelnök szóbeli kiegé
szítésében elmondta, hogy a szocialista országok 
vaskohászati egyesületeinek tevékenységét is ők 
koordinálják, így pl. 1991-ben a vaskohászati 
szakosztály lesz a szocialista országok vaskohá
szati egyesületi képviselői találkozásának házi
gazdája. Továbbá tájékoztatta az elnökséget, 
hogy a Kohászat c. szaklap szakembereket kért 
fel, hogy a kohászat legfontosabb problémáival 
vezércikkekben foglalkozzanak.* Dr. Vörös Árpád 
egyesületi alelnök, miniszterhelyettes javasolta, 
hogy a kohászati vállalatok eredményeit vagy 
eredménytelenségeit a szakosztály keretein be
lül vitassák meg. Felhívta a figyelmet, hogy a 
KGST-kapcsolatokban változások lesznek: az ál
lami kötelezettségek helyett vállalati (üzleti) kap
csolatokat kell kiépíteni.

* A vaskohászati szakosztály írásos beszám olóját la 
p u n k  1989. évi 3. sz .-ban  o lvashatják . (A  szerk.)

Csicsay Albin főtitkár az ágazati érdekvédelmet 
hangsúlyozta és az elnökséget tájékoztatta, hogy 
az ügyvezető elnökség érdekvédelmi ad hoc mun
kabizottságot hozott létre, amelynek vezetésével 
dr. Korompay Pétert bízta meg.
Soltész István elnök javaslatára az elnökség a 
következő határozatot fogadta el:
Az elnökség elismeréssel fogadja a vaskohászati 
szakosztály munkájáról szóló összefoglaló jelen
tést. Támogatja kezdeményezéseiket — a szocia
lista országok vaskohászati egyesületi képviselői
nek találkozóját, a vezércikkek megjelentetését 
stb. — és elfogadja a szakosztályon belüli viták
ra tett javaslatot. Az elnökség jegyzőkönyvben 
köszöni meg a Magyar Vas- és Acélipari Egye
sülés hathatós támogatását a számítógépes egye
sületi tagnyilvántartási rendszer összeállításában 
és a személyi adatok számítógépes rögzítésében.

3. Böszörményi Béla szóbeli kiegészítést tett, töb
bek között azt, hogy közel 1 0 0 0  külföldi címre 
küldtek körlevelet, amelyben a külföldi poten
ciális megrendelők figyelmét felhívták egyesü
letünk ügynöki tevékenységére. A vita főként 
az úti jelentések készítésével volt kapcsolatos, vé
gül az elnökség az alábbi határozatot hozta:
Az elnökség a nemzetközi kapcsolatok bizottsá
gának munkájáról szóló beszámolót elfogadja. 
Elfogadja azt is, hogy az egyesületi utazások 
útijelentés-kötelesek, az üzleti utak — amikor 
azok vállalati külön megbízás alapján történnek 
— úti jelentéseinek leadása nem kötelező.

4. A napirendi vita során dr. Vörös Árpád javasol
ta, hogy ipar- és gyártörténeti anyagok alapján 
szakmatörténeti előadásokat rendszeresen szer
vezzen a történeti bizottság. Ezeket az előadáso
kat elsősorban a Nehézipari Műszaki Egyetemen 
és a dunaújvárosi főiskolán, a jövő mérnökeinek 
tartsák. Dr. Szabó László a leálló bányászati és 
kohászati üzemek fényképeinek, dokumentumai
nak gyűjtését szorgalmazta. Dr. Solymár Ká
roly tájékoztatta az elnökséget, hogy Balaton
almádiban megnyílik az alumíniumipari állandó 
kiállítás. Soltész István elnök javaslatára az aláb
bi határozat született:
Az elnökség a történeti bizottság beszámolóját 
elismeréssel elfogadja, a beszámolóban foglalta
kat és a kapcsolódó javaslatokat — alumínium- 
ipari panteon létrehozása, ipar- és gyártörténeti 
emlékek gyűjtése stb. — az érintett bizottságok, 
szakosztályok figyelmébe ajánlja. Az elnökség 
jegyzőkönyvileg ismeri el az ózdi helyi szerve
zet kiemelkedő szerepét a kohászegyenruha el
terjesztésében.

5. A vita során, amely az egyesületi ifjúsági mun
ka fontosságára hívta fel a figyelmet, Kárpáty 
Lóránt javasolta, hogy az OMBKE tisztújítását 
előkészítő jelölőbizottságba az ifjúsági bizottság 
képviselője is kerüljön be. Az elnökség az aláb
bi határozatot hozta:
Az elnökség köszönetét fejezi ki az ifjúsági bi
zottság vezetőjének az ifjúsági munkával kap
csolatos részanyag összeállításáért, egyben fel
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kéri dr. Ládái Balázst, hogy további helyzetelem
zést készítsen a következő elnökségi ülésre. Az 
elnökség úgy határoz, hogy a jelölőbizottságba 
egy fő ifjúsági bizottsági tagot delegál.

6 . Az egyebekben Csicsay Albin a MTESZ gazda
sági bizottsága vezetőjének, dr. Rieb Lászlónak 
levelét ismertette.
A levél lényege az, hogy az egyesület önálló 
bankszámlával, a MTESZ-től függetlenül, illet
ve a MTESZ-hez kapcsolódva, központi bank
számlával kíván-e a jövőben gazdálkodni? Csi
csay Albin elmondta, hogy az ügyvezetőség fog
lalkozott a kérdéskörrel, és ismertette az ügyve
zetőség álláspontját. Nádas István, Schmidt 
György, dr. Gagyi Pálffy András, dr. Vörös Ár
pád, dr. Farkas Sándor észrevételei alapján, az 
elnökség úgy határozott, hogy a gazdálkodással 
kapcsolatos álláspont kialakítására a rendelke
zésre álló idő kevés, mivel az új gazdálkodás be
vezetése nem 1990. január 1-jétől, hanem 1991-től 
esedékes, az egyesületnek van ideje próbaszá
mítások végzésére, illetve egységes álláspont ki
alakítására.
Az elnökség úgy határozott, hogy a szakosztály
titkárok bevonásával, a közeljövőben az ügy ve
zetőség vitassa meg, majd az elnökség elé ter
jessze külön napirendi pont keretében a gaz
dálkodással kapcsolatos egyesületi elképzelését.

Az egyebek napirend második pontjában Csi
csay Albin tájékoztatta az elnökséget, hogy a 
szerződéses munkákkal, jutalmazásokkal és a 
külföldi utazásokkal kapcsolatos munkát az ügy
vezetőség a szakosztályok vezetőivel együtt át
tekintette, kifogásolni valót nem talált. Az anya
got átadtuk az ellenőrző bizottságnak, amelynek 
a vezetője — betegsége miatt — a következő 
elnökségi ülésen fog vizsgálatuk eredményéről 
beszámolni.
Az egyebek napirend harmadik pontjában dr. 
Faller Gusztáv javasolja, hogy az egyesület írjon 
országgyűlési képviselő tagjainak, kérje meg 
őket, hogy a műszaki értelmiséget sújtó, az adó
zási kedveményéket megvonó elképzelések ellen 
emeljék fel a szavukat. Sürgeti, hogy a tisztele
ti tagok kapják meg aranygyűrűjüket. Dr. Bakó 
Károly erre adott válaszában kifejtette, hogy az 
arany beszerzési nehézségei miatt, a gyűrűk csak 
az elmúlt héten lettek készen, így a következő 
elnökségi ülésen sor kerülhet azok átadására.

Az elnökségi ülést követően az elnökség tagjai 
meglátogatták az Ózdi Kohászati Üzemekben a fo
lyamatos öntést, majd baráti beszélgetésen búcsúz
tak a vállalat vezető műszaki tisztviselőitől.

Dr. Csaba József 
főtitkárhelyettes

Megkerült egy elveszettnek hitt érem
A z 1896-i m illennium i k iá llítá s  közrem űködői szá 

m á ra  a  szervezők em lékérm et k é sz íte tte k , így kívánták 
a  végzett m unkát elismerni. A z é re m  tervezője Beck 
Ö dön Fülöp neves érem m űvész vo lt.

A z érem  leírása:

E lő lap : m agyar címer b aro k k  k artu sb an , felette a 
sz en t korona. A kartus a la tt b a b é rá g . A  cím er mögött 
k e resz tben  a  koronázási kard  és jo g a r. Felül félkör 
b e n : 1896-iki EZREDÉVES O RSZÁ G O S KIÁLLÍTÁS.

H á tla p : I I kartus a  n é v  szám ára , a la tta  b a 
b érfüzér. E kartuson, m in t egy p ád o n , befelé fordul
v a  f ia ta l férfi ül, kezében p ö rö ly  nyele. A háttérben 
ü llő  és szerszámok. A fia ta l fé r f i  mögött egy nő, 
e léb e  koszorút nyújt. Felül, fé lk ö rb e n : KÖZREMŰ
K Ö DÖ K  ÉRME. Lenn: BEC K  ö .  FÜLÖP. M indkét 
la p  hom ályosított és egyszerű szegéllyel van ellátva.

Á tm érő : 60 mm. Vert bronzérem .
A z ism erte te tt érm et Gohl Ö dön  közölte először, a 

B u d ap est ú jabb  em lékérm ei (B udapest, 1905) c. köte 
tében , a  127. sz. alatt. Ami f ig y e lem re  érdemessé te 
szi ez t a  példányt, az a  k a r tu sb a n  levő, kétsoros fel 
i r a t :  MECHWART ANDRÁS VEZÉRIGAZGATÓNAK.

M echw art A ndrás a m últ század  m ásodik felének 
zsen iá lis  vállalkozója volt. 1859-ben lép e tt be Ganz 
Á brahám  vasöntő m űhelyébe (B u d ap est II., Bem u.
20., m a Öntödei Múzeum), m e ly e t v ilágh írű  vállalat 
t á  fejlesztett.

A z érem , m ely M echwart A n d rá s  szem élyes tu lajdo 
n a  volt, évtizedekig lappangott. B e n n e  a  m agyar ko 
h á s z a t num izm atikai em lékeinek  egy  becses példá 
n y a  b u k k an t fel.

Tóth József—dr. Zombori Lajos
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Z O L T A Y  E N D R E  

1924— 1989

1989. jú lius 7-én, sz ív in fark tu s rag a d ta  el ö rökre  
Z oltay Endre  oki. kohóm érnököt, az  LKM nyugd íja -
sá t

1924. jú lius 25-én, S zékesfehérváro tt született. 1942- 
ben, az o ttan i c isztercita  Szt. Is tv á n  gim názium ban 
ére ttség izett, m a jd  m ég u g y anannak  az  évnek őszén 
ira tk o zo tt be az  akkori M. K ir. József N ádor M űszaki

és G azdaságtudom ányi Egyetem  S opronban levő B á 
nya-, Kohó- és E rdőm érnöki K arán ak  kohóm érnöki 
tagozatára, ahol 1949. decem ber 22-én v e tte  á t  kohó 
m érnöki oklevelét. Dolgozott az egyetem en, Özdon, 
Miskolcon a gázgyárban, m ajd  1961-től 1985. m árcius 
31-ig, nyugdíjba vonulásáig, az LK M -ben, a  m űszaki 
és dokum entációs osztály vezetőjeként.

Rendkívül é rd ek e lte  az archeom etria . Ez irányú 
m unkásságának  összefoglalását ad ja  „Az egykori vas 
gyártás technológiája a  próbaolvasztások tük rében” 
cím ű fejezet az  A kadém iai K iadónál, 1968-ban m eg 
je lent, „A m agyarországi vaskohászat tö rté n e te  a  ko 
ra i középkorban” c. könyvben. Még több értekezést 
is je len te te tt m eg ebből a  tárgykörből. S okat te tt a 
hám ori kohászati m úzeum ért. E rrő l lap u n k  1970. jú 
liusi szám ában részletesen  is beszám olt.

Az LKM „K iváló  D olgozója” volt.
Rendkívül sze re te tt m agánem berkén t családjával 

utazni. Egyéni vagy társasu tazásokkal m ajdnem  egész 
E urópát b e já rta . N yelvi nehézségei nem  voltak, h i 
szen ném et, fra n c ia  és orosz nyelvvizsgája volt, de 
angolul, olaszul és f innü l is tudott.

Családja, b a rá ta i, m unkatársa i, ism erősei és évfo 
lyam társai 1989. jú liu s 12-én búcsúztak  tőle, a  m is 
kolci M indszenti-tem etőben.

Utolsó Jó  szerencsét!
Dr. M acher Frigyes

Egyesületi hírek
A BK L K ohászat szerkesztőbizottságának ülése

A lap  szerkesztőb izo ttságának  ü lésére  Rom w alter  
A lfréd  szerkesztőbizottsági tag  összehasonlítást készí 
te t t  a  BK L K ohászat 12 legutóbbi szám ának  és a  tíz  
év e lő tti, hasonló  hónapok szám ain ak  összehasonlítá 
sá ra . Az összehasonlítás táb lázatos részét és legfőbb 
m egállap ítása it közöljük, és k é r jü k  olvasóink észrevé 
te le it ezzel kapcso la tban . A szerkesztőbizottság az ösz- 
szehasonlítást m eg tárgyalta  és é lénk  v ita  után , a  kö 
vetkező m egbeszélésen történő, tovább i tárgyalás m el 
le tt döntött.

1. táblázat
Az 1978/79, valamint 1988/89. évek 12-12 kohászat 
füzeteinek összevetése az egységesen megválasztott, 
önkényes tárgykörcsoportok megoszlásának számszerű 

szembeállításával (a közölt oldalszámok %-ában)

T á rg y k ö r
V a sk o h á sz a t F é m k o h á sz a t

1 9 7 8 /7 9 1 9 8 8 /8 9 1 9 7 8 /7 9 1 9 8 8 /8 9cso p o r to k

Ip a r  —  g a z d a sá g  —
5,1 1 5 ,6ill .  p o lit ik a 12,8 14,1

T e c h n o ló g ia 15 ,3 2 4 ,4 23 ,8 10 ,7
E lm é le t ,  k u ta tá s 3 8 ,9 2 9 ,0 5 6 ,9 3 1 ,2
I p a r tö r té n e t
M ű sz a k i-g a z d a sá g i

5,3 7 ,6 0 15,1

h ír ek 1,6 7 ,2 6,9 14 ,6
E g y e s ü le t i  h írek  
N y í l t  le v e le k ,

18 ,6 1 4 ,0 2,2 8,0

h o z z á sz ó lá so k  
F e lh ív á so k , h ir d e té -

0 ,7 1,6 0,1 1,3

se k 0,6 0,6 2,1 2 ,7
K ö n y v ism e r te té s 0 ,5 0,8 0,2 0,2
K ö r n y e z e tv é d e le m 0 0 0 0
N e k r o ló g o k
S z a b v á n y o s ítá s i

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

h ír e k
K o n fe r e n c ia  be-

0,8 0 0,6 0

sz á m o ló k 3,2 0 ,5 0 ,4 0
E g y e te m i h írek 1,0 1,2 0,8 0
N y e lv m ű v e lé s 0 ,3 0 ,4 0 0

100,0 100 ,3 100,3 1 0 0 ,9

A vaskobászati, illetőleg fémkohászati tárgykör aránya 
a KL-ben kialakult megoszlása ________

1 9 7 8 — 7 9 -b e n 1 9 8 8 — 8 9 -b en

V a sk o h á sza t F ó m k o h á sz a t V a sk o h á sz a t  F ém k o h á sz a t

61 ,7  % 3 8 ,3  % 68,6 % 3 1 ,6  %

„Vélem ényem  szerin t a  szerzői d íja k  szerénysége 
m iatt, a cikkek  m eglehetősen közvetett m ódon és k is 
sé megkésve m u ta tjá k  be a  szakm ai közvélem ényt fog
lalkoztató kérdéseket. Tervszerű  lapszerkesztési tö rek 
vések ezért csak  részlegesen és hosszabb táv o n  való 
síthatók  meg.

A két összehasonlítási időszak táb lázatos adataiból 
(1. és 2. táblázat) a  következők szűrhetők  le:

a) A 10 év elő tti K L  terjedelm e m in tegy  25% -kal n a 
gyobb volt, m in t a  m ostani lapé (Öntöde nélkül).

b) A vaskohászati tá rgyú  cikkek régebben  és m a is 
jelentősen m eghalad ják  a  fém kohászatiakat.

c) A kuta tási és elm életi je llegű cikkek  hányada 
ú jabban  nagyobb, m in t korábban.

d) A h íranyagok terjedelm e a  m últhoz képest kissé 
csökkent.

e) G yakorlatilag h iányoznak  a  KL önköltség-, ill. é r 
tékesítési ad a to k a t ta rta lm azó  cikkei. Ezek régeb 
ben titkosak  voltak . V ajon m ég m a sem  közölhe 
tők? Pedig a  so k a t p ropagált szerkezetvá ltást elő 
segítő gondolkodást ilyen ta rta lm ú  közlem ények 
nagym értékben  katalizálnák , ill. helyes irányba te 
relnék.

f) H asonlóképpen k ívánatosak  vo lnának  ilyen szám 
szerű gazdasági elem zések a  nyugati, ill. KGST ex 
po rt-im port szem beállítása te rü letén .

g) A m unkásátképzés kérdésének tag la lása  a  KL-ból 
szintén hiányzik .

h) K ívánatos vo lna  az egyetem i ok ta tás ú j irányának  
taglalása a  K L -ban , a  posztgraduális képzést is be 
leértve.

i) Az iparpo litika i, ill. ipargazdasági közlem ényekben 
m a szaporodnak  az iparágak  egészét tá rgyaló  m un 
kák, m íg régebben  ilyen tá rg y ú  cikkek  inkább  csak 
egy-egy v á lla la to t m u ta ttak  be.”
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

A magyar alumíniumipar egy amerikai magyar szemszögéből
nézve

B A R L A Y  A N D R Á S

Az amerikai alumíniumvállalatok teljesítményei 
ismertek a Magyar Alumíniumipari Tröszt (MAT) 
vállalatai előtt és többel szoros kapcsolatai voltak 
a közelmúltban a magyar alumíniumiparnak. A 
Kaiser Aluminium Chemical Corporation, a világ 
egyik legjelentősebb alumíniumipari vállalata, sok 
éve áll kapcsolatban a MAT különböző vázlatai
val, és miután én kb. 26 évig dogoztam a Kaiser- 
nál, ezen évek alatt volt alkalmam közelről meg
figyelni a magyar alumíniumipar helyzetét, fejlő
dését és problémáit. A Kaiser jogi főosztályán dol
goztam, mint a szabadalmi osztály vezetője, jogi és 
technikai képzettségem miatt sokszor volt alkal
mam Magyarországra utazni szerződések megtár
gyalására és megkötésére. Ezen utak alkalmából 
volt lehetőségem arra, hogy majdnem minden ma
gyar alumíniumipari üzemet és a kutatóintézetet is 
meglátogassam.

Le kell szögeznem, és ezt örömmel teszem, hogy 
a magyar alumíniumipari szakemberek, különösen 
a timföldgyártás területén, nagyon jó hírnévnek 
örvendenek a Kaiser konszernnél. Ennek egyik bi
zonyítéka, hogy a Kaiser az Alutervtől bizonyos 
timföldgyártási és timföldgyártással kapcsolatos, 
fejlett analitikai módszereket vett át, licencszerző
dés keretében. Sokszor látogatták meg a Kaiser 
szakemberei az almásfüzitői, magyaróvári és ajkai 
timföldgyárakat és az Aluterv— FKI laboratóriu
mait. A magyar alumíniumipari szakemberek pe
dig meglátogatták a Kaisemek az USA területén 
levő timföldgyártó üzemeit és kaliforniai kutató- 
intézetét, a Kaiser Center for Technology-t. Az alu
míniumkohászat és a félgyártmánygyártás terüle
tén sajnos nem alakult ki együttműködés a két 
cég között, annak ellenére, hogy a magyar félgyárt-

Barlay A ndrás, született 1931-ben, B udapesten. Ve- 
gyészi d ip lom a 1955 (Eötvös L o rá n d  Tudom ányegye 
tem  — Budapest). M. Se. 1962 — vegyészet, U n iver 
s ity  of B ritish  Columbia (V ancouver, Canada). Jogi 
d o k to rá tu s  1965 — U niversity of S an  Francisco (Ca
lifo rn ia). 1966 óta a kaliforniai ügyvédi kam ara tag 
ja , 1967 ó ta  a  United S tates P a te n t  an d  T rade m a rk  
O ffice k a m a ra  tagja. 1962—1987 a  K aise r A lum inium  
C hem ical Corporation jogi főosztály, szabadalm i osz
tá ly  vezetője. 1988 óta ügyvédi m a g á n p ra x is t  foly 
ta t  W a ln u t Creek, C alifom ia-ban.

E T O : 6 6 9 .7 1 1 (4 3 9 )

mányok minőségileg kielégítik a nemzetközi igénye
ket és a műszaki szintet. Szerintem a kooperáció 
hiányának fő oka ezeken a területeken az, hogy a 
magyar alumíniumipar kevés automatikus, számí
tógéppel irányítót és ellenőrzött folyamatot alkal
maz, és így az amerikai vállalatok nem hiszik, hogy 
a magyar alumíniumipar, különösen a fémkohá
szat és félgyártmánygyártás területén, eléri a nyu
gat-európai és amerikai gyártási színvonalat. A 
múltban ezen probléma megoldása elég nehéz volt, 
mert az amerikai számítógépek, valamint a számí
tógépekkel irányítót és ellenőrzött technológia ex
portja Magyarországra az amerikai kereskedelmi 
minisztériumi engedélyhez volt kötve, és ennek az 
engedélynek a megszerzése hosszú időt vett igény
be. A mostani amerikai rendelkezések alapján sok
kal könnyebb az engedélyt megszerezni a számí
tógépek és számítógéppel összefüggő technológia 
Magyarországra történő exportálásához. Tudom, 
hogy Magyarországnak vannak devizaproblémái, és 
így nehéz a nyugaton gyártott számítógépek meg
vásárlása és technológiák átvétele licencszerződések 
formájában. Tudom azt is, hogy a magyar alumí
niumipari szakemberek, ha idejük volna, saját ma
guk is sikeresen tudnák korszerűsíteni üzemeiket. 
De úgy tartom, hogy az alumíniumkohászat és fél
gyártmánygyártási területek nyugati szintre való 
gyors felfejlesztése elengedhetetlen Magyarország 
versenyképessége szempontjából.

A nemzetközi versenyképességet szerintem az is 
javítaná, ha a magyar alumíniumkohászoknak mód
jában lenne amerikai vagy nyugat-európai alu
míniumkohók rendszeres meglátogatására, például 
egy csereprogram keretében. Az amerikai—magyar 
kereskedelmi kamara talán tudna segíteni ilyen 
program megszervezésében.

Nem volt szándékom hosszan ecsetelni az eset
leges amerikai—magyar alumíniumipari együttmű
ködést. De talán ezzel a néhány sorral sikerült gon
dolatokat elindítani és akkor — úgy érzem — el
értem célomat.

(A  kézirat 1989 októberében érkezett szerkesztősé 
günkbe. Közlésével ösztönzést szeretnénk adni más, 
hazánk határain tú l élő m űszaki kollégáinknak, hogy 
vé lem ényük közlésével hozzájáruljanak m űszaki-gaz 
dasági útkeresésünkhöz. — Szerk.)
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Űj anyagok, új technológiák az alumíniumiparban
K E É B E  G Y Ö R G Y

E T O : 669.711.001.6.

A z  anyagszerkezeti tulajdonságokban k ife jező 
dő felhasználói igényváltozás hatására kiala 
ku lt fe jlesztési irányokat, illetve ezekből az 
A L U T E R V — FKI által m ű ve lt terü le teket ism er 
te ti a cikk . A  szuperképlékenységet biztosító  
technológia, a gyorshütésen  alapuló porkohásza 
ti eljárás és az a lum ín ium kom pozitok  előállítá 
sával kapcsolatos, a lapvető  technológiai fe jle sz 
tések anyagszerkezeti tulajdonságok összefogla 
lása.

A világ alumíniumipara mélyreható szerkezeti 
változásokat él át. A hagyományos felvevőpiaco
kon a telítődés jelei mutatkoznak és egyre élesebb 
a verseny az egyéb anyagokkal. Az alumínium 
fémnek szerkezeti anyagként történő felhasználá
sa a következő évezredben csalk akkor maradhat 
versenyképes az új, nagy szilárdságú és könnyű 
anyagokkal (műgyanták, műanyag alapú kompozi- 
tok, kerámiák stb.), ha sikerül növelni az alumí
niumötvözetek szilárdságát, kopásállóságát, szívós
ságát, csökkenteni fajsúlyát és javítani feszültség
korróziós tulajdonságait.

Az említett célok elérése érdekében már jelen
leg is intenzív fejlesztő-kutató munka folyik a nagy 
gyártó cégek laboratóriumaiban. A fejlesztés egy
idejűleg két irányban halad: az egyik a hagyo
mányos ötvözetek és eljárások lépésről lépésre tör 
ténő javítása, optimalizálása, a másik az új anya
gok (ötvözetek) előállítása, melyek kedvezőbb tu 
lajdonságait új gyártástechnológia valósítja meg. 
Ez utóbbi nagyobb eredményekkel kecsegtet, de 
nagyobb fejlesztési-kutatási ráfordítást igényel. A 
bonyolultabb kísérleti technológia költségnövelő ha
tását jelenleg csak a csúcstechnológia viseli el, de 
mint minden esetben, itt is a kísérleti munkát majd 
a tömeggyártásra alkalmas technológiák követik, 
melyek versenyképessé fogják tenni az új anyago
kat.

Az ALUTERV—FKI félgyártmányfejlesztési iro 
dáján már második éve foglakozunk az új anyagok 
és technológiák kutatásával. Első lépésként azon

K eébe G yörgy  1968-ban sz e rze tt d ip lom át a BM E g ép 
gyártástechnológiai szakán . 1973-tól anyagvizsgáló 
szakm érnök. Egyetem i ta n u lm á n y a it követően  a 
F ém ipari K u ta tó in téze t félgyártm ány-techno lóg ia i 
la b o ra tó riu m án ak  m u n k a tá rsa , 1978-tól a n n a k  ve 
zetője. 1980-tól a  S zékesfehérvári K önnyűfém m ű 
nagyberuházásáná l a  lé tes ítm ény i főm érnökség ve 
zetője. 1983-tól az A LUTERV —FK I m űszaki igaz 
gatóhelyettese, jelenleg az in téze t fé lg y ártm án y fe j 
lesztési igazgatója. I rá n y ítá sa  a lá  ta rto zn ak  a  fé l 
gyártm ánygyártássa l kapcso la tos alap- és a lk a lm azo tt 
ku ta tások , az  eredm ények ip a ri bevezetésének, to 
v áb b á  a  lé tesítm ény-, berendezés- és technológiai 
te rvezésnek  a  szervezetei.

A k éz ira t 1989 augusztusában  érkezett a  szerkesz tő 
ségbe, a  c ikkben  b em u ta to tt ú j anyagokat, ill. tech 
no lóg iákat a  későbbiekben tö b b  cikk keretében , ré sz 
le te iben  is bem utatjuk .

perspektivikus fejlesztési irányokat határoztuk 
meg, amelyek művelésére a rendelkezésre álló tech
nológiai berendezések kis kiegészítésekkel lehető
séget biztosítanak. Ezek a fejlesztési irányok:
— szuperképlékenységet biztosító technológia,
— gyorshűtésen alapuló alumínium porkohászati 

eljárás,
— alumínium alapú kompozitok előállítása. 

Szuperképlékeny ség

A  szuperképlékeny alakítás feltételei a nagy ala
kítási hőmérséklet, a kis alakítási sebesség és az 
alakítási hőmérsékleten is stabilan finomszemcsés 
szerkezet. A gyakorlati felhasználás szempontjából 
szóba jöhető, a fejlesztés alatt levő alumíniumöt
vözetek két csoportba sorolhatók:

a) speciálisan, a szuperképlékeny alakítás céljából 
kifejlesztett ötvözet;

b) járatos, kereskedelmi ötvözetek, melyeket spe
ciális gyártási eljárással alkalmassá tettek szu
perképlékeny alakításra.

Az első csoportba tartozók közül a legfontosabb 
a SUPRAL fantázianevű AlCuZr-ötvözet, amelynek 
különböző változatai már kereskedelmi forgalom
ban kaphatók. Noha igen jó szuperképlékenységi 
tulajdonságokkal rendelkezik (400—700% max. 
nyúlás — 450 °C hőmérsékleten), széles körű el
terjedését gátolja, hogy jelentősen eltér a szabvá
nyos ötvözetektől és a felhasználók nem ismerik az 
alkalmazás szempontjából fontos mechanikai pa
ramétereit.

A szuperképlékeny ötvözetek második csoport
jában legfontosabbak az egyébként is széles kör
ben felhasznált, szabványos összetételű, magasan 
ötvözött nagy és kis szilárdságú ötvözetek. A fi
nomszemcsés szemcseszerkezetet termomechanikus 
kezelések kombinációjával hozzák létre. A legelter
jedtebb a 7475-ös AIZnMgCuCr-ötvözet (1. ábra).

1. ábra. S zuperkép lékeny alakítható AlZnM gCuCr-öt- 
vözet finom szem csés szem cseszerkezete (200x)
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A szuperképlékeny alakítás nagy előnye az igen 
nagy alakíthatóság mellett, hogy segítségével bo
nyolult alakú termékek egy lépésben, (kevesebb és 
olcsóbb szerszámmal állíthatók elő. A nagy alakí
tás mellett jelentős szilárdság érhető el. Előnyeit 
a repülőgép- és járműipar hasznosítja. Másik fon
tos felhasználási terület a korrózióálló és ütésálló 
tartályok, burkolatok, antennaelemek előállítása.

A hazai felhasználás szempontjából az utóbbi 
fontosabb, figyelembe véve, hogy a szuperképlé
keny alakítás a kis- és középsorozatú gyártás ese
tén gazdaságos. A szuperképlékeny ötvözetek fej
lesztése a MAT számára a második ötvözetcsoport 
területén perspektivikus, mivel a kívánt minőségű 
Zr-tartalmú ötvözetek öntése a Székesfehérvári Ko
fám öntőállásain nem valósítható meg. A járatos 
ötvözetekkel folytatott kísérletek mellett szól az is, 
hogy az szorosan kapcsolódik a távlati ötvözet
fejlesztés elképzeléseihez is.

Intézetünkben a szuperképlékenységgel kapcso
latos kutatások eddigi gyakorlati eredményei a kö
vetkezők :
— Speciális, AIZnMgZr-ötvözeteken laboratóriumi

körülmények között, 400—500%-os alakítást ér
tünk el (2. ábra).

2. ábra. Szuperképlékeny A IZ n M g Z r-ö tvö ze t maximális 
nyúlása az alakítási sebesség függvényében  (0—50 

m m /perc)

— A 7475-ös AIZnMgCuCr-anyag termomechani- 
kus eljárását laboratóriumi körülmények között 
modellezve, 300—350%-os nyúlást mértünk.

— Üzemi kísérleteket (300—800 mm keresztmetsze
tű tuskó) folytattunk a 6061-es AlMgSiCuCr- 
anyagokon és a 7475-ös anyaghoz hasonló nyú
lást értünk el.

— AlMgSi-ötvözetből üzemi berendezéseken finom 
szemcseszerkezetű, nagy képlékenységű lemez
anyagot állítottunk elő.

A további fejlesztés a gyártás és terméktulaj
donságok reprodukálhatóságának vizsgálatára irá
nyul. Ezenkívül kísérletet teszünk a szemcsemé
ret további csökkentésére és ezáltal az anyag szu
perképlékeny tulajdonságainak javítására. Ponto
sítani kell a termomechanikus kezelés paraméte
reit, illetve behatárolni azok megengedhető szórá
sának tartományát. A kísérletek eredményeként 
várható, hogy 1990-től üzemszerűen lehet AlMgSi 
típusú, szuperképlékeny lemezt előállítani.

A felhasználási tulajdonságok meghatározásához 
a következő lépcsőt egy kísérleti alakítóberendezés 
létrehozása jelnetette, amelyben lemezből sűrített 
gázzal kisméretű, 50 mm átmérőjű próbaterméke
ket állítottunk elő. Az alakítóberendezésen végzett 
kísérletek egyrészt megmutatták azt, hogy a ki
dolgozott összetételű és megfelelő technikával elő
állított anyagók valóban alkalmasak a szuperkép
lékeny alakításra, másrészt igazolták azt a nem
zetközi szakirodalomban sokszor közölt tényt, hogy 
a szuperképlékeny anyagokból minimális eszköz- 
és energiaráfordítással lehet igen jó tulajdonságú 
term éket előállítani.

Gyorshűtött alumíniumötvözetek

Az ipari gyakorlatból jól ismert tény, hogy a 
gyorsabban megszilárdult fém egyenletesebb, fi
nomabb mikroszerkezetűvé válik és kedvezőbb me
chanikai és korrózis tulajdonságokkal rendelkezik, 
m int a lassabban dermedő. A fémek, többek kö
zött az alumíniumötvözetek gyártására ezért újab 
ban olyan öntési eljárásokat dolgoztak ki, melyek
kel gyorsítható a megszilárdulás. A dermedési se
besség növelésének azonban a termék mérete kor
lá to t szab, ugyanis elegendően nagy hőelvonás csak 
akkor érhető el, ha az anyag geometriai mérete 
legalább egy irányban tized milliméternél kisebb, 
vagyis, ha a fém vékony szalag vagy porszemcse 
alakjában szilárdul meg.

A nyolcvanas évek tudományos kutatására ala
pult fémipari gyorshűtési eljárásokat újabban az 
alumíniumipar is hasznosítja. A fejlesztés ered
ményeképp ma már ipari feldolgozásra alkalmas 
mennyiségben lehet gyorshűtött alumíniumötvöze
te t előállítani. A rendkívül gyors dermedés kedve
zőbb sajátosságokat kölcsönöz a fémnek és az öt
vözetfejlesztés előtt új távlatok nyíltak meg. Az 
ötvözőkoncentráció a mikroszerkezet durvulása nél
kül, akár tízszeresére is növelhető és olyan ele
mek vihetők be az alumínium fémbe, mint pl. a 
molibdén vagy az ólom, melyekre korábban nem 
volt reális lehetőség. A gyorshűtött alumínium szö
vetszerkezete rendkívül finom, az egyes kristály
szemcsék mérete kisebb mint 1—3 ezred millimé
ter!

Az ötvözetfejlesztés új irányait a gyorshűtéssel 
elérhető, kedvező fizikai sajátosságok jelölik ki.

A szokásost jóval meghaladó mennyiségű vas, 
nikkel, króm vagy kobalt ötvözök felhasználásával 
javítható az alumínium fém hőállósága. Míg a 
hagyományos alumíniumötvözetek szilárdsága kb. 
250 °C felett rohamosan csökken, a gyorshűtött 
fém akár 400 °C-ig jelnetős szilárdsággal rendel
kezhet. így lehetőség nyílik pl. a drága titánötvö
zetek részbeni kiváltására, vagy alumínium fel- 
használására olyan helyeken is (pl. kisebb gáztur
binák, kézi szerszámok, motorok stb.), ahol koráb
ban az üzemi hőmérséklet ezt nem tette lehető
vé.

Ismert, hogy a szilícium ötvöző javítja az alu
mínium kopásállóságát és mennyiségével arányosan 
csökken az alumíniumötvözet hőtágulása. A ha
gyományos öntési eljárások a durva és rideg Si- 
kristályok megjelenése miatt, kb. 2 0%-nál nagyobb
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Si-tartalmú ötvözetek előállítására a gyakorlatban 
nem alkalmasak. Gyorshűtéssel ez a (korlát akár 
40%-ig tágítható és jól forgácsolható, finom szer
kezetű anyag állítható elő. Mivel az ilyen fém hő
tágulása a vasét közelíti, a jelentős hőingadozás
nak kitett robbanómotorok belső terébe is fino
man illeszthetők a mozgó acél- és alumíniumalkat
részek.

A gyorshűtött fém előálítására különleges por
kohászati eljárás szolgál. A 40—200 juin szemcse
méretű alumíniumport (3. ábra) leggyakrabban

3. ábra. Argongázzal porlasztó it A lF eí ö tvözet 
(pásztázó elektronm ikroszkópos felvétel, 

a m arkervonal hossza 0,1 mm)

abra. A z  A LU T E R V —F K l-ban  m ukoao kísérle ti 
porlasztóberendezés

5. ábra. Gázárammal történő fém porlasztás

6 . ábra. AlFe4 porszemcse fém ta n i csiszolatának rész
lete. (A  fe lvé te len  az a lum ínium  fé m b e n  keletkezett 
finom  eloszlású A l— Fe in term eta lliku s fázisok figyel
hetők meg. Pásztázó elektronm ikroszkópos felvétel, a 

m arker hossza 1 jum)

gázüzemű porlasztással állítják elő. így készítjük 
a kísérleti ötvözeteket az ALUTERV—FKI-ban is 
(4. és 5. ábra). Ezután a port előpréseljük, a szem
cséket borító oxidhártyát vákuumhevítéssel bont
juk meg, végül a szemcséket melegsajtolással „he
geszt j ük” össze. A teljes technológia során tehát 
a tömbanyagot elporlasztjuk, így gyorshűtött fé
met állítunk elő, majd a porból ú jra tömbanyagot 
készítünk, mely már a gyorshűtött fém kedvező 
sajátosságaival rendelkezik (6. ábra).

Alumínium alapú kompozitok

Társítot anyagnak (kompozitnak) nevezzük az 
olyan egységes anyagokat, amelyek két vagy több 
összetevőből állíthatók elő, de az összetevők a kész 
anyagban megőrzik eredeti állapotúikat. A kompo
zitok a különleges igényednek megfelelő tulajdon
ságokkal, szerkezettel és formával rendelkeznek. 
Ezek az anyagok elsősorban a hagyományos „kü
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lönleges” anyagok kiváltására hivatottak, kiváló 
tulajdonságaik, kedvező áruk és korlátlan hozzá
férhetőségük miatt.

Az alumínium alapú társított anyagok leggyako
ribb formája a fém (alumíniumötvözet) és nagy szi
lárdságú adalékanyagok társítása, amelyek lehet
nek hosszú és rövid szálak (pl. Whiskerek) vagy 
porok. Egyöntetű vélemény szerint, a rövid, irá
nyítatlan szálak és porok alkalmazása jóval ol
csóbb és egyszerűbb technológiai feltételeket kí
ván az eljárás, mint a végtelenített, irányított szá
lak társítása. Ennek megfelelően, számos kutató
fejlesztő hely folytatja kutatásait ebben az irány
ban. A rövid szálas társítási technológiák nagy elő
nye az olcsó adalékanyagár mellett a hagyományos 
és kvázi-hagyományos (pl. nyomásos öntés, keveré- 
ses öntés) technológiák alkalmazhatósága is.

A fő megoldandó feladatok:
— az optimális társítási eljárás megvalósítása,
— megfelelő kémiai kötés létrehozása,
— nedvesítési kérdés megoldása nedvesítő adalé

kokkal, hőkezeléssel.
A rövidszál-erősítésű alumíniumötvözeteket Ja 

pánban a személygépkocsik motorjainak szelep- 
rendszerében vagy hasonló, nagy kopásállóságot 
megkövetelő csapszeg és dugattyú alkatrészekben, 
a súlycsökkentés céljából, az erőátvitel javítására 
és a zajszint csökkentésére fejlesztik. Hazai fel- 
használása is elsősorban a járműiparban várható.

A kompozitanyagokkal kapcsolatos alapkutatá
sok intézetünkben már tisztázták a kompozitok 
előállításának és felhasználásának alapkérdéseit. 
Jelenleg a kísérleti laboratóriumi berendezések 
fejlesztése folyik.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

Venezuela folytatja nagyszabású alumíniumtervei 
megvalósítását

lose R am on  Carrahal, a  V e n a lu m  és Aleasa a lu 
m ín ium kohók  igazgatója és R o b erto  Arrcaza Contasti, 
a  V ena lum  elnöke in terjú t a d ta k  a z  AMM újságíró 
ján ak  és érdekes adatokat közöltek .

V enezuelában  az elsődleges a lu m ín iu m  önköltsége
1040,6 U SD /t, szemben a K ö zé p -K e le t kohóinak 1150,0 
USD/t és a  kanadai kohók 1232 U S D /t önköltségével 
(A n th o n y  B ird  előrejelzése).

1987-ben B ird a venezuelai a lu m ín iu m  önköltségét 
704 U SD /t-ra, a kanadaiét 902 U S D /-ra , az ausztrálét 
946 U S D /t-ra  és a brazil a lu m ín iu m  önköltségét 1012 
U SD /t-ra becsülte.

A venezuela i alumínium 47,8% -os önköltség-növeke 
désére vonatkozóan Ramon a  b ő v íté s i kiadásokat és 
a közvetlen  költségek em elkedésé t em líte tte . Ha 3—5 
év m ú lv a  az ötödik kádsor m e g in d u lt  és a  negyedik 
kádsor hatásfokát javították, az  ö nkö ltség  ú jra visz- 
szaszorítható  lesz a  770—814 U SD / sz in tre .

V enezuela, Ramon igazgató s z e r in t, 1995-ben eléri 
az 1,5 M t Al-termelési sz in te t. 1989 decemberében 
a  V enalum  ötödik kádsora (120 k t/é v )  eléri a  teljes 
k ap a c itás t és ezzel a cég a  v ilá g  legnagyobb alumí
n iu m k o h ó já t üzemelteti. Ipari b e rk e k b ő l azonban úgy 
hírlik , hogy  a  Hydro A lum ín ium  á l ta l  kifejlesztett, 230 
kA-es k á d a k  mágneses te re  z a v a r ja  a  fém áram lást és 
gyorsítja  az  anódleégést. F eszü ltségesés és más prob 
lém ák csökkentik  a kádak v á rh a tó  élettartam át.

Á llító lag  ezek az okok is k ö z re já tszo ttak  abban, 
hogy az A lisa  kohó, V enezuela e lső  m agánberuházás 
ból m egvalósuló  kohója ép ítésénél v isszatérnek  a Pe- 
chiney  180 kA-es kádjaihoz.

Az A lisa  kohó építése k ü lönben  is  lelassult, és m ár 
szó sincs az  1990-es indulásról. Á llító la g  gondok van 
n ak  a  pénzügyi fedezet b iz to s ítá sá v a l. A műszaki és 
pénzügyi problém ák m egoldása R a m o n  szerint 2—3 
M U SD -ba kerül, míg külső s z a k é r tő k  50—100 M USD 
több le tkö ltsége t emlegetnek. .

Az ö n e llá tás  érdekében az ln te ra lu m in a  tim földka
p ac itá sá t az  1990-es évek e le jén  a  je len leg i 1,3 Mt/év
ről 2 M t/év -re  akarják felem eln i. A  bauxito t a 250 
m érfö ld y n ire  levő Pijiguaos b au x itm e ző ró l (Bauxiven 
bánya) szállítják  a tim földgyárba. A z ln teralum ina 
kap ac itása  szükség esetén 3 M t4é v - r e  is megemelhető 
— közölte Ramon.

A m e r ic a n  M e ta l  M arket, 1989. o k t ó b e r  9 „  p .  1., 20.

(H.OR.)

A LiITAL alumíniumötvözet a repülőgépgyártásban

A B ritish  Alcan  green i üzem ében elkezdte a  L ITA L 
m á rk an ev ű , a lum ín ium -lítium  ötvözetből készü lt le 
m ezek  gyártását az európai és am erikai repülőgépgyá 
r a k  szám ára. A L IT A L -t a  M cDonell Douglas F— 15 
STO L , az Airbus 340 gépekben  m á r eredm ényesen  k i 
p ró b á ltá k . Az ötvözetből egy-egy gépbe kb. 10 to n n á t 
é p íte n e k  be. Folyik az  ö tvözet k ipróbálása k a to n a i 
g épekhez  is, így az EH101 helikopterbe 1 t  L IT A L  
v an  beépítve.

A  gyártástechnológia k ia lak ításako r a biztonságos 
ö n té s  és m egm unkálás igen szigorú biztonsági in té z 
k ed é se k e t követelt.

A lu m in iu m  T o d a y , 1989. s z e p te m b e r ,  p . 9—10.

(H.OR.)

Űj alumíniumreve-feldolgozó rendszert indított 
az  American Recovery Tecnhology Systems Inc.

A  clevelandi hu lladék-v isszakeringető  v á lla la t b e fe 
je z te  alum ínium reve- és sókéreg-feldolgozó, ú ja b b  
ren d szerén ek  építését. Az 5 M USD költséggel m eg v a 
ló s í to tt üzem havi 2,7 k t  sa lak  feldolgozására képes és 
je le n le g  75%-os kapacitásk ihasználássa l m űködik . A 
h á n y ó ra  kerülő sóm ennyiségek csökkentésére az USA 
K örnyezetvédelm i Ü gynöksége (Environm ental P ro 
te c tio n  Agency — EPA) is tám o g atja  a  sa lak - és só 
feldolgozó üzemek lé tesítését. A m ost lé tesü lt üzem  
jó  m inőségű exoterm ikus folyósítószert gyárt az ac é l 
ip a r  és a  másodlagos fém e t gyártó  üzem ek részére.

A  technológia a  Sw enson  M anufacturing Co., H arvey  
(III.) cég közrem űködésével fe lá llíto tt törő-, osztályozó 
ren d sz e rre l kezdődik. A z a p r íto tt  anyag oldó-, o sz tá 
lyozó- és szűrőrendszerre ju t. A sókinyerés és sz á r í 
tá s  a  befejező m űvelet.

K észülőben van egy te ljesen  z á r t kö rfo lyam atban  
m űködő , m ásodik generációs rendszer is az  a lu m ín iu m  
ita losdoboz gyártás h u llad ék a in ak  feldolgozására, a m i 
b en  p rim e r a lum ínium gyártó  v á lla la t is közrem űkö 
d ik . H árom  üzem lé tes ítése  szerepel az A m erican  R e 
co very  távlati te rveiben . (H. OR.)

A lu m in iu m  M eta l M a r k e t ,  1989. a u g u s z tu s  9., p . 9.
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Eljárás az elhasznált Ni-Cd akkumulátorok 
kadmiumtartalmának visszanyerésére

P É N T E K  I S T V A N  — К О V E C S E S  J О Z S E F  — L A S Z L О J Ó Z S E F -  M Ó L N A K  L A J O S

A z  elhasznált lúgos akkum ulá torok feldolgo 
zására kevés m egfelelő  eljárás szü lete tt eddig. 
A  szerzők olyan ú j eljárást dolgoztak k i am ely  
m ind gazdasági m in d  környezetvédelm i szem 
pontból ígéretes. A  hulladékm etallurgiai eljárás 
vég term éke kadm ium  fém szivacs.

Hazánkban az elhasznált Ni—Cd-akkumulátoroik 
begyűjtését a MET ALLOGLOBUS végzi. Az évente 
begyűjtött, kb. 500 tonnányi akkumulátorban kb. 
200 tonna mennyiségű a Cd-tartalmú lemez, amit 
bontással választanak el a Ni-és Fe-tartalmú egyéb 
részektől. Az akkumulátorok így kibontott pólus
lemezei nagy mennyiségben tartalmaznak Cd-oxi- 
dokat és fém kadmiumot. Mivel a Cd veszélyes, 
mérgező tulajdonságú nehézfém, a környezetbe va
ló szétszóródását meg kell akadályozni. Ugyanak
kor a Cd, illetve vegyületeinak ára igen magas,

P éntek  Is tván  1954-ben szerze tt kohóm érnöki oklevelet 
a  N ehézipari M űszaki Egyetem en. 1961-ben m űsza 
ki d o k to rá tu st te tt. A  T üzeléstechnikai K u ta tó in téze t 
egyik lé trehozó ja  volt, aho l szám talan  nagyszabású  
k u ta tá s t irán y íto tt. 1974-ben kand idátusi é rtek ezé 
sé t véd te  m eg, m a jd  röv id  k itérő  után , 1973-tól a 
V asipari K u ta tó in téze t m etallu rg iai főm érnökségét 
vezette  1986-ig. Je len leg  a  M etallo technika In n o v á 
ciós P a rk  K ft. igazgatója. Tevékenysége elsősorban  
az ip a rb an  keletkező fém hulladékok, páclevek, re -  
vék  stb. ú jrah a szn o s ítá sá ra  szolgáló technológiák  
k ife jlesz tésére  irányul.

Kövecses József a  V eszprém i V egyipari E gyetem  szer 
vetlen  kém iai technológia-elek trokém ia szakán, 1970- 
ben szerze tt dip lom át. K orábban  ko rrózió -elek tro 
kém iai k u ta tó -fe jle sz tő k én t tevékenykedett. 1976— 
77-ben a  G razi M űszaki Egyetem en á llam i ösztön 
d íja sk én t dolgozott. 1983-ban szerzett m űszaki dok 
to ri cím et. D isszertáció jában  az e lek tro litikus m ű- 
barnakő  e lőállítá sáva l foglalkozott. Je len leg  a  M e 
ta llo tech n ik a  Innovációs P a rk  K ft. m űszaki igaz 
gatóhelyettese. E lsősorban  kis értékű, ip a ri m ellék - 
te rm ékek  és hu lladékok  feldolgozása fog lalkozta t 
ja.

László József 1968-ban végzett a  N ehézipari M űszaki 
Egyetem  K ohóm érnöki K arán . Jelenleg  a  M etallo- 
globus V álla la t m űszaki vezérigazgató-helyettese. 
É rdeklődési te rü le te  a  színesfém ek kohászata, k ü 
lönös te k in te tte l a  speciális nehézfém ötvözetek elő 
á llítása , v a lam in t a  h id rom etallu rg iai m ódszerek a l 
kalm azhatósága a színesfém hulladékok feldolgozása 
során.

Molnár Lajos  vegyészm érnöki d ip lom ájá t a  V eszprém i 
V egyipari E gyetem en szerezte 1963-ban, u gyano tt 
le tt m űszaki doktor 1973. évben. D isszertáció jának  
tém ája  a  bau x ito k  kom plex  hasznosítása. É le tének  
több m in t 25 évét tö ltö tte  az  a lum ín ium iparban , 
m in t tudom ányos m unka társ . Jelenleg  a  M etallo 
techn ika Innovációs P a rk  Kft. osztályvezetője. É r 
deklődési te rü le te : h id rom etallu rg iai technológiák, 
hu lladékm en tes ip a ri fo lyam atok  k ialak ítása , első 
so rban  a  baux itok , ille tv e  más, oxidos ércek  fe l 
dolgozásával kapcso latban .

E lhangzott a  VI. fém kohászati napokon, B ala tonaligán  
(1989. okt. 11—13.).

ETO: 621.355.9.035.221.281.004.8

tehát különösen indokolt az elhasznált akkumulá
torokból való, minél jobb hatásfokú visszanyerése 
a környezetvédelmi ok mellett, gazdaságossági 
szempontokból is. A regenerálás jó megoldása ese
tén nagymértékben csökkenthető lenne a drága — 
és főként nyugati importból beszerzett— Cd fém 
(esetleg kész Cd-akkumulátormassza) mennyisége. 
Nagyobb, esetleg bérmunkában való hulladékfel
dolgozás esetében a gyártott fém kadmium jól fi
zető exportcikk is lehet. Ez ideig hazánkban még 
nem volt megfelelő megoldás az elhasznált lúgos 
akkumulátorok Cd-tartalmának hasznosítására, de 
a világ sem bővelkedik az ilyen eljárásokban. Ezért 
a begyűjtött akkumulátorok bontásából nyert, Cd- 
tartalmú pólusokat (lemezeket) tárolták, deponál
ták, kivárva az esetleges külföldre történő értéke
sítés lehetőségét, amely a mai gyakorlat is.

A jelen új környezetvédelmi és gazdasági hely
zet serkentett számos kutatóintézményt arra, hogy 
a kadmium visszanyerésére, a kadmiumos masz- 
sza feldolgozására gazdaságos módszert dolgozza
nak ki. Mivel a kadmium, de főleg annak vízold
ható vegyületei az emberi és állati szervezetre igen 
káros anyag, magának a kadmiumos anyag feldol
gozására szolgáló eljárásnak, valamint az ott ke
letkező melléktermékeknek és vizeknek igen szi
gorú hatósági előírásoknak kell megfelelni. Ez a ki
alakításra kerülő módszerek gazdaságos megoldá
sát, üzemesítését költségessége miatt igen nehéz
zé teszi.

Minden előírás és feltétel figyelembevétele mel
lett dolgozott ki a Metallotechnika Innovációs Park 
egy hidrometallurgiai eljárást a Ni—Cd-akkumu- 
látorok kadmiumtartalmú póluslemezeiből kiszedett 
massza kadmiumtartalmának kinyerésére. A mód
szer „Eljárás elhasználódott nikkel—kadmium ak
kumulátorok kadmiummasszájának környezetkí
mélő hasznosítására” címmel, 3976/1987. szám 
alatt szabadalmi védettségre van bejelentve.

Az új eljárás a  kadmiumtartalmú massza—por 
veszélyes hulladék jellegét megszüntetve, minden 
környezeti ártalom nélkül, gazdaságosan dolgozza 
azt fel, és fő termékként, nagy tisztaságú fémkad- 
mium szivacsot nyerünk ki. Módszerünkkel olyan 
jó hatásfokú a kadmium visszanyerése, hogy — 
a számos ellenőrző elemzés alapján — sem a kis 
mennyiségű (főleg Si02-t tartalmazó) oldási mara
dékban, sem az eljárás szilárd melléktermékeiben 
(vas-hidroxid és bázikus Zn-karbonát) nem mutat
ható ki a hatóságok által megengedettnél több Cd. 
Ezt a jó hatásfokú oldás-feltárás, valamint a fém
horgonnyal megvalósított, kétlépcsős Cd-kicemen- 
tálás teszi lehetővé.

A Cd kicementálását követő pH-beállítás követ
keztében együttesen hidrolizál a vas-III-hidroxid, 
valamint a cementálásnál beoldódott Zn összes 
mennyiség bázikus Zn-karbonát alakban. Ez to
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vábbi biztonságot ad arra nézve, hogy az eljárá
sunk kb. 150 g/1 koncentrációjú Na2SO/, végolda
tában a Cd-tartalom nem lesz több, mint a ható
ságok által engedélyezett 0 ,1  ppm.

Feldolgozási technológia

Az először laboratóriumi méretben kidolgozott 
eljárás technológiai lépéseit nagylabor méretben, 
több száz kg kadmiummassza por feldolgozásával 
véglegesítettük. Ennek alapján az új eljárás lénye
gében a következő fő lépésekből áll:

— a kadmiummassza por kénsavas oldása,
— a kapott, tisztára szűrt Cd-tartalmú oldatból a 

Cd kétlépcsős kicementálása Zn-lemezzel vagy 
tömbbel, majd Zn-porral,

— a masszában a Cd mellett levő és ugyancsak 
beoldódott Fe lecsapása a Zn mellől, pH-beál- 
lításos oxidációs hidrolízissel,

— a Zn-tartalmú oldatból NaHC03-tal bázikus Zn- 
karbonát kicsapása, Na2SO/, képződése mellett.

A MET ALLOGLOBUS kutatási-fejlesztési szerző
dés keretében megbízta vállalatunkat egy kadmi- 
ummassza-feldolgozó üzem megvalósítása előtervei- 
nek elkészítésével. A tervezett üzemnek első lé
pésben alkalmasnak kell lennie a felmérések sze
rint hazánkban évente képződő, kb. 200 tonna Cd- 
tartalmú elhasznált aikkumulátor póluslemezeiből 
kinyerhető, kereken 100 tonnányi kadmiumos masz- 
szapor feldolgozására.

A megrendelő döntése alapján a kadmiummasz- 
sza-feldolgozó üzemet a METALLOGLOBUS tar- 
naszentmiklósi telepére kellett tervezni. A döntés 
elsőrendű indoka, hogy jelenleg is itt történik a 
begyűjtött Ni—Cd-akkumulátorok tárolása és szét
szerelése, tépése és itt — illetve közeli helyen — 
kívánják megvalósítani a lemezek bontását, a masz- 
sza kiszedését is. így a környezetre veszélyes anyag 
hazánkban csupán egy helyen okozhat véletlen 
szennyeződést.

Az adatszolgáltatásként kapott éves mennyiség 
alapján az üzemet napi 500 kg kadmiumos massza 
feldolgozására méreteztük. A massza öszetétele szá
mos elemzés átlaga alapján 44% Cd és 22% Fe.

Ezek mellett 5%r-nyi, fel nem tárható alkotórész 
van. A fémek oxidos és hidroxidos alakban is je 
len vannak, ez okozza a 1 0 0 %-tól való eltérést. 
Az elvégzett nagylaboratóriumi kísérletek lehető
séget adtak a már végleges gépi berendezések ki
választására, így olyan technológiai sor alakítható 
ki, amellyel a környezeti és személyi ártalmak ki
zárhatók, illetve a lehető legkisebbre szoríthatók. 
Ezen belül biztosítottuk az alapanyagok és a ke
letkező termékek veszélymentes mozgatását, átme
neti tárolását, valamint megoldottuk a teljesen zárt 
technológiai kör megvalósítását is. Természetesen 
adódhatnak még kisebb problémák az üzem indí
tásakor, de ezek a módszer környezetbarát voltát 
lényegében nem befolyásolhatják.

A kadmiumos massza feldolgozási technológiájá
nak és anyagáramának leírása

A  t e r v e z e t t  k i s ü z e m  n a p o n t a  500 k g  4 4 %  C d  é s  

22% F e - t a r t a l m ú  m a s s z a  f e l d o l g o z á s á r a  l e s z  k é 

pes, amihez a technológia és annak anyagárama a 
következő:

1. 500 kg massza felzagyolása 4—5 m3 térfogatú, 
saválló bevonatú, keverővei ellátott berendezés
ben történik 1980 kg visszajáratott mosóvíz és 
500 kg friss víz felhasználásával. Ebbe a zagy
ba 400 kg 96%-os technikai tisztaságú kénsa
vat adagolnak. A zagy keverése a jó oldás ér
dekében 4 óra hosszat tart.

2. Az oldás után a zagyot ülepítik és az oldat 
tisztáját élesre szűrik. (A kiülepített rész az 
oldótartályban marad a következő adagban.)

3. Az élesre szűrt oldat pH-jának beállításához kb. 
25 kg, 40%-os NaOH-oldatot adagolnak a ce- 
mentálótartályba, majd Zn-tömbök, ill. -lemezek 
bemártásával, a Cd zömét kicementálják sziva
csos fém Cd alakjában. A Zn-igény kb. 130 kg 
/adag.

4. A kivált fémes Cd-szivacsot kicentrifugálják az 
oldatból, 400 1 tiszta vízzel mossák. A mosóvíz 
az oldótartályokba jut a massza feltárásához. 
A kapott Cd fém mennyisége 240 kg (12,5% 
nedvességtartalommal). A termék min. 99% 
Cd-ot tartalmaz.

5. A szűrt oldat az utócementálóba kerül, ahol 10 
kg Zn-porral keverik össze, a Cd nyomainak 
kicementálása érdekében.

6 . Az utócementálóban kivált, esetleg Zn-kél szeny- 
nyezett Cd-ot kiszűrik az oldatból, a  kiszűrt ter 
méket vissza járatják  az oldáshoz (ha nem elég 
tiszta). Menyisége 11 kg Cd, 12% H20.

7. Az utócementálás utáni szűrésnél nyert, élesre 
szűrt tiszta, Fe-t és Zn-et tartalmazó oldatot füt
hető keverős tartályba szivattyúzzák. Itt a va
sat 575 kg 40%-os NaOH-oldat beadagolással 
közömbösítve és levegőbefúvatás közben, 90 
°C-on oxidálva lecsapják, illetve hidrolizáltat- 
ják. A vas teljes leválását elemzéssel ellenőr
zik. A vasleválasztás befejeződése után a zagyot 
szűrőre viszik.

8 . A levált vas-hidroxid(oxid) terméket a Zn-ol- 
dattől szűrőprésen választják el, és itt 1 0 0 0  1 

tiszta vízzel, több lépcsőben szulfátmentesre 
mossák. A mosóvizet szintén a massza oldásá
hoz viszik vissza. Az összesen 1000 kg-nyi, de 
80% nedvességet (vizet) tartalmazó vas-oxid 
termék tárolóba, majd onnan felhasználásra ke
rül. A vas-oxid Cd-tartalma 0,035%.

9. A vas kiszűrése után az oldat gyertyás utószű
rőre kerül. Itt a lebegő vasat távolitják el a tisz
ta Zn-termék nyerése érdekében.

10. Az utószűrés utáni tiszta oldat tartályba jut, 
ahol Zn-tartalmát 800 liter vízben oldott, 300 
kg NaHC03-tal, bázikus Zn-karbonát alakjában, 
teljes mértékben kinyerik.

11. A bázikus Zn-karbonát elválasztása centrifugán 
történik, és ugyanitt a kivált anyagot több lép
csőben sómentesre mossák, összesen 580 kg víz
zel. Ez a mosóvíz is a masszaoldáshoz kerül 
vissza.
A mosott, hófehér színű bázikus Zn-karbonát 
végtermék (0,03% Cd-ot tartalmaz). Az itt kapott 
oldat (a végvíz) mennyisége 3510 liter/adag, ill. 
nap; Na2CO/,-tartalma 150 g/1 körüli, Cd-tartal-
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ma 0,03 ppm volt. Feldolgozását a papíripar 
ugyancsak Na2S0 4 -tartalmú végvizeivel együtt, 
kausztifikálva javasoljuk.

12. A technológiai sorban jeleztünk egy Zn-karbo- 
nát szárító műveletet is, melynek végén jele
nik meg a 400 kg-nyi bázikus Zn-karbonát vég
termék, a 70 kg-nyi tapadó nedvesség kiszá
radása után.

A tervezett méretű üzembe tehát az alábbi anyag- 
mennyiég jut be, valamint kerül ki termékként és
s z e n n y v íz k é n t n a p i és é v e s  (200 ü z e m n a p ra  t e r v e 
z e tt)  b o n tá s b a n :

Bevitt anyagok

N api (kg) É ves (t)

F riss  víz 3280 656,0
C d-m assza 500 100,0
96% -os kénsav 400 80,0
40% -os NaOH 600 120,0
F ém  Zs (tömb vagy lemez) 130 26,0
F ém  Z n  (tömb vagy lemez) 130 26,0
N aH C 0 3 300 60,0

Ö SSZESEN : 5220 1044,0

Képződő anyagok, termékek

F ém es Cd-szivacs (H2Ö 12%) 240 kg 48 t
20% -os F e-h id rox id 1000 kg 200 t
Z n -k a rb o n á t 400 kg 80 t
V ízgőz (szárításnál) 70 kg 14 t
N a2S0 4 -os szennyvíz 3510 kg 702 t

ÖSSZESEN: 5220 kg 1044 t

A kadmiumos masszafeldolgozó üzemet a Tar- 
naszentmiíklóson meglevő, acélszerkezetű csőraktár 
épületébe terveztük, kereken 30X20 m2 alapterü 
leten, 7,25 m belmagassággal. Az épületbe U-alakú 
belső galériaszerű szintmegosztás készülne, acél- 
szerkezetű vázrendszerrel. Ennek szerepe részben a 
technológiához szükséges gépek és készülékek két 
szintben történő elhelyezésénél, részben az üzem 
működtetéséhez szükséges kiszolgálóhelyiségek el
helyezésénél jelentkezik. így a kétszintes üzem föld
szinti részén helyeznénk még el a raktárt, hő
központot, elektromos elosztókat, szellőzőgépházat 
és tmk-műhelyt. Az emeleti szinten a gépi beren
dezések mellett kapnak helyet az irodahelyiségek, 
a laboratórium és a kommunális helyiségek.

Az üzem működéséről, üzemeltetéséről és környe
zetvédelmi vonatkozásairól a következők mondha
tók el:

— Az üzem munkavédelmi szempontból „különö
sen veszélyes” csoportba sorolandó, így minden 
munkavédelmi és üzemeltetési előírást szigorú
an be kell tartatni a dolgozókkal.

— A tervezett készülékek és berendezések műkö
dése, a kémiai folyamatok lejátszódása során 
légkört szennyező gőz, gáz vagy porkibocsátás 
— amely nagyobb a megengedettnél — nem je 
lentkezik.

— Az üzem területéről semmiféle vízelfolyás nincs 
(az egész üzem betonperemmel van körülvéve, 
így még a csapadékvíz sem folyhat el), csak 
a kommunális szennyvíz kerül közcsatornába.

A keletkező ipari vizek, mosóvizek stb. mind 
gyűjtőhelyre és visszajáratásra kerülnek, illetve 
a nehézfémmentes nátrium-szulfát oldatot kü
lön tartályban tárolják, és a más helyen törté
nő feldolgozáshoz szállítják.

Az üzemben keletkező anyagok és javasolt fel- 
használásuk, feldolgozási helyeik a következők:

Főtermék:
Nedves kadmium fémszivacs.
Éves mennyisége 50 tonna (12%-os nedvességgel). 
Feldolgozásra vagy közvetlenlen értékesítésre a 
METALLOGLOBUS az üzem területéről folyama
tosan szállítja el.

Melléktermékek:
1. Vas-hidroxid termék (70—80% nedvességgel) 

évente 200 tonnányi. Igazolt feldolgozási lehető
sége a vaskohászatban, mint pelletezési kötő
anyag.

2. Bázikus Zn-karbonát kevés nedvességgel. Igen 
tiszta termék, kiváló vegyipari alapanyag lehet. 
Mennyisége kb. 80 t évente, konkrét feldolgozá
si lehetősége a belőle történő ZnCl2 kisüzemi 
gyártásban van.

3. Nátrium-szulfát végoldat, kb. 150 g/1 Na2SO/,- 
tartalommal. Javasolt —és tárgyalási szinten ál
ló — feldolgozási lehetősége a papírgyártásba

való bevitele, a kausztifikáláshoz.

Hulladékok:

Ide sorolhatók az elkerülhetetlen technológiai 
származékok, mint az oldási maradék, elhasznált 
szűrővászon, esetleg más szűrési anyagok. Ezek 
jelenleg veszélyes hulladéknak tekintendők a kad- 
miummal való szennyezettségük miatt, összmeny- 
nyiségük évente csupán 3—4 tonna, elszállításuk
ról, tárolásukról gondoskodni kell.

Gazdaságosság

Az előzőek alapján az eljárás gazdaságosságáról 
a következők mondhatók el:

A tervezett üzem 500 kg massza feldolgozására 
egy műszakban üzemelne, összesen 12 fős létszám
mal. Ebből egy üzemvezető mérnök, egy technikus 
analitikus és egy fő raktáros-adminisztrátor, míg 
9 fő munkás. A jelzett beruházási igények és az 
eljárás fajlagosai alapján, az 1988-ban érvényes 
árak szerint, a beruházási költség (építészet és gé
pészet) összesen 33 100 eFt. A működési költség 
évente 14 300 eFt-пак adódott.

Az árbevételek a következőképpen alakulnának:

44 t Cd-tartalmú fém kadmium szivacs 35 200 eFt 
200 t vas-hidroxid (80% nedvességgel) 80 eFt
80t  bázikus Zn-karbonát 4 000 eFt

összesen: 39 280 eFt

Kiadás-bevétel alapon számított éves, adózatlan 
nyereség 25 000 eFt/év. A 33 100 eFt beruházási 
költség megtérülési ideje: adózatlan nyereséggel 
1,32 év, míg adózott nyereséggel 2,64 év.

A tervezett üzem gazdaságossága a fenti módon 
végzett becslés alapján tehát igen jónak mondható.
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Kandidátusi értekezés összefoglalója
Kémiai reakciók vizsgálata klór-aluminát* olvadékokban

К A P T A Y

Az u tó b b i évtizedekben szám os e ljá rá s t tanulm ányoz 
ta k  ab b ó l a  célból, hogy az  a lu m ín iu m g y ártás energia 
igényét csökkentsék és öko lóg ia i feltételeit jav ítsák . 
Az egyik  legújabb m egoldás so rá n  az ércet nagy tisz ta 
ságú alum ínium -kloriddá a la k ít já k , a m it ezután elek tro 
kém iai ú to n  bontanak. E z az  a la p ja  az Alcoa kloridos 
e ljá rásának . A Szovjetunióban k ö ze l 15 éve folyik egy 
közpon ti kom plex k u ta tás i p ro g ra m , am elynek célja a  
kloridos technológia ipari m é re te k b e n  történő bevezeté 
se. A disszertáció a kloridos e l já rá s  utolsó fázisához
— a k ló ralum inát o lvadékok elektrolíziséhez — k a p 
csolódó n éh án y  elméleti és g y a k o r la t i  problém át t á r 
gyal, ú g y m in t
-— a  fém alum ínium  és sóo lvadék  kölcsönhatását,
— új elektródanyagok (cerm etek) korrózióval szem beni 

ellenállóképességét,
—  elektrokém iaim ódszerek k id o lg o z ásá t az o lvadékban 

szennyezőanyagként je len  lé v ő  oxigén koncentráció 
já n a k  m eghatározáséra.

1. A fénialuraínium és a klór-aluminát 
olvadék kölcsönhatásának vizsgálata

1.1. Á ttekintés  a vonatkozó irodalomról

Az id é z e tt szerzők vélem énye sz e r in t az alum ínium 
nak a  klór-alum inát o lv a d ó k b an  való o ldhatóságát 
elsődlegesen a következő k é m ia i egyensúly határozza 
m eg:

2Al +  AlCls = r3A lC l (1)

U gyanezen  szerzők eg y m ásn ak  ellentm ondó értéke 
k e t á lla p íto tta k  meg e rea k c ió  feltételes egyensúlyi

á llan d ó jára  {Ki* = K i ■ уА1С13/ ( У°°A1C13)3=  Ю“ 7 . . .IO “ 15 
1100 K -en). K ísérleteink és az  id é z e tt  m unkák kísérleti 
fe lté te le inek  vizsgálata an n a k  a  feltételezésnek a m eg 
fogalm azásához vezettek, h o g y  ezen  ellentmondásos 
kísérleti eredm ények hibái a r r a  v ez e th e tő k  vissza, hogy 
egyik publikációban sem v e t té k  figyelem be az olvadók 
ban o ld o tt sósav alum ínium ra g y a k o ro lt oxidáló h a tá 
s á t:

2A1 +  6HC1 =  2 A lC lj +  3 H 2 (2)

A sósav jelenléte g y ak o rla tilag  sz in te  kivédhetetlen 
az alum ínium klorid vízhez v a ló  n a g y  affinitása m ia tt:

2 A1C13+ 3H 20 = A h O j +  6HC1 (3)

E zért a  problém a m egoldásához a  következőképpen 
k ö z e líte ttü n k :
— az ( 1 ) egyensúly teljes te rm o d in am ik a i közelítő 

szám ítása  révén;
I o lyan  kísérleti módszer k ido lgozásával, am ely az 

o ld o tt sósav hatásáról fü g g e tlen ü l szolgáltatja az 
(1 ) egyensúlynak megfelelő eg y en sú ly i koncentráció 
ka t.

Kaptat) G yörgy a  Miskolci NME fizikai kém iai tanszékének tudományos 
m unkatársa. 1984-ben szerzett kohóm érnök i diplomát színesfém- 
kohászat szakon a Leningrádi K alinym  M űszaki Egyetemen. A m ű 
szaki tudom ányok kandidátusa fo k o za to t a „Kémiai reakciók 
vizsgálata klór-aluminát olvadékokban”  tá rg y ú  dolgozatával nyerte 
el 1988-ban. K utatási területe: o lvadékok  fizikai kémiája. 1988-tól 
az E L F T  és a  MANT, 1989-től az O M B K E tag ja .

* K lór-alum inát olvadékon a szerző a lk á li fém  kloridokat és 0—50 
mol% AlCl,-ot tartalmazó sóolvadékokat é r t.

G Y Ö R G Y
ETO : Ü69. 713. 1.014 

669.728.014

1.2. A z  aluminium oldhatóság termodinamikai közelítő 
számítása

A z (1) egyensúlynak m egfelelően az o ld h a tó sá g o t a 

következő  képlet seg ítségéve l sz ám íth a tju k :

NB : , o ld .  =  (2/3 -Уа 1С13)^ K i -алю ц . (4)

A  számításhoz k é t  m ennyiséget kell előzetesen 
m egállap ítan i: a  t is z ta , kondenzált h a lm azá llap o tb an  
lé v ő  alum ínium -szubklorid s tandard  te rm o d in am ik a i 
függvényeit és a  k ló r-a lu m in á t o lvadókban vég te len  
h íg  oldatban lévő fo ly ék o n y  alum ínium -m onoklorid  
a k tiv itá s i tényezőjét. M in d k é t mennyiség becsléséhez 
az  alum ínium -m onokloriddal rokon vegyü letek  (InC l, 
T iC l, AgCl, CuCl és e g y é b  alkáli-fém kloridok) ism ert 
term odinam ikai tu la jd o n s á g a it  használtuk fel.

Az A1C1 standard  képződéshőjét a  Habet----Born
cik lu s  segítségével sz á m o ltu k , am elyben az A1+ io n 
su g a rá tó l (: *B : +) függő  AlCl-rácsenergia (£ 7 B : é :) az 
eg y e tlen  ismeretlen. A z г а 1+ becslésére ú j m ó d szert 
do lgoztunk  ki. E n n e k  a la p ja , hogy а  I I I  A  csopo rt 
fé m é it (M) véve fig y elem b e , az M + 3 ionból M + ionba  
v a ló  átm enet az M fé m a to m  külső e lek tro n b u rk án a k  
m inőségileg egyform a v álto zásáh o z  vezet, k ö v e tk ez és 
k é p p e n  közelítőleg e g y fo rm a  az M X, és MX (X -halogón) 
kristá lyrácsenergiák  sz á m ítá sé n á l figyelem be v e t t  t a 
s z ítá s i  együtthatók (К м Х з és Лмх) h án y a d o sa  is. 
A z I n  + 3 és In+ io n su g a ra k  érté k e it alapul véve (1,30 ill. 
0 ,92  A) a taszítási e g y ü t th a tó k  hányadosa k isz ám íth a tó , 
é s  innen, a három  v e g y é r té k ű  ionok su g a ra in a k  is 
m ere tében , lehetőség n y ílik  a  I I I  A csoport tö b b i ta g ja  
e se téb en  az egyvegyértékű  ionok  sugarainak becslésére. 
V égeredm ényként a  k ö v e tk e z ő  értékeket, k a p tu k  í B : + =  
= 0 ,9 7  A, r Ga+ =  l,01 A , r T l+ =  l,43 A. A  M X  k ris tá ly -  
rá c s  energiáját fe lté te lesen  k é t összetevőre b o n th a tju k :

U ' 8 =  U ’MoX++ d U  (5)

A U = A U  л - \-А А и ( а ш + - * ’ме+) (öa)

a h o l U ’MeX és а ’ме + o ly a n  hipotetikus a lk á li fém hez 
ta r to z ó  rácsenergia, ill. polarizálhatóság, am ely n ek  
io n su g a ra  megegyezik a  I I I  A csoportba ta r to z ó  a d o t t  
M  fém  egyvegyértékű io n já n a k  sugarával. E z e k e t az 
é r té k e k e t ismert iro d a lm i adatok  a lap ján  g ra fik u s  
m ódszerrel közelítettük . A z irodalm i ad a to k  sz e r in t az 
egym ássa l rokon ionok  po la rizálhatósága és io n su g a ra  
k ö z ö t t  logaritmikus k o o rd in á ták b an  egyenes a rá n y  
v a n  (a L i+ és F -  ) k iv é te lé v e l pl. az alkáli fém ionokra  
és  halogénionokra. „ I n a ”  — ,,ln r” k o o rd in á ta ren d szer 
b e n  egy egyenesre esn ek  a  T l+, A g+ és C u+ ionokhoz 
ta r to z ó  pontok is, a m i k ö z v e tv e  a  I I I  A és I  В  alcso 
p o rto k h o z  tartozó eg y v eg y érték ű  fém ionok fiz ik a i 
k é m ia i hasonlóságára u ta l .  H a  feltételeztük, hog y  erre 
az  egyenesre esik a  I I I  A  alcsoport tö b b i ta g já h o z  
ta r to z ó  pont is, a k ö v e tk e z ő  becsült é rték ek e t k a p tu k :  
аА 1+ =  1 ,б A3, aGa+ =  l , 8  A 3, aAi+ = 3 ,7  A 3. A z (5a) 
eg y e n le t két em pirikus á lla n d ó já t (AU„ és AAU ) a 
T1X  és InX  ism ert képződóshőiből szám íto ttu k . E zek  
ism eretében  az (5a) és (5) egyenletek , ill. a H aber— Born  
c ik lu s  segítségével s z á m í to t tu k  az a lum ín ium  m ono- 
halogenidek  standard  képződéshő jó t / 1. tábl.). A z A1X 
veg y ü le tek  egyéb te rm o d in a m ik a i je llem ző it az  iro 
d a lo m b a n  ismert fé le m p ir ik u s  módszerek seg ítségével 
k ö ze líte ttü k  meg, f ig y e lem b e  véve a T1X és In X  
irodalom ból ism ert tu la jd o n sá g a it .

R o k o n  rendszerek (M X -M eX  és MX-A1X3, ah o l M : 
T I, In )  term odinam ikai tu la jd o n sá g a i és fáz isd iag ram ja i 
a la p já n  arra k ö v e tk e z te th e tü n k , hogy a  k ló r-a lu m in á t
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Az a lu m in iu m  szubha logen ldek  term odinam ikai 
Jellem zői szilárd és fo lyékony  halm azállapo tban

1. táblázol

m ennyiség
A1X A1F A id AlBr A1J ±  A

и  298’ kJ/m ol — 1015 —809 —769 —721 10
0

AfH298» kJ/m ól — 360 — 130 —90 — 35 10

■S«s,
Tolv.,

J /m o b K 60 77 88 95 5
К 298 350 375 410 50

AHo\x.,
O, 8Z

KJ/m ol 8,7 9,7 10,1 10,7 2

c J/m ol • К 47,0 50,5 51,3 52,0 2
p, 298

o, ez
C  — CL +  b . a — 17,05 38,26 50,46

P ,T

г1Бч b l O - * ___ 144,0 75,5 36,9 3
J/m ol • К c - 1 0 - 5 — 8,4 8,4 8,4

foly
C J /m ól • К 63,4 65,5 67,6 67,6 2

P, T
^forr-» К 750 680 890 885 50
^Sforr-» J/m ol • К 98 100 94 97 3

o lvadék  kom ponensei és az alum ínium -m onoklorid  
kö lcsönhatása  k é tfa jta , az o lvadékban v iszony lag  
s ta b il kom plex  képződéséhez vezet: M e[AlCl2] és 
A1[A1C14]. U gyancsak  az irodalm i ada tok  elem zése 
a lap já n  je le n th e tjü k  ki, hogy  az A1[A1C)4] kom plex  
kevésbé s tab il, m in t a  L í[A 1C14] kom plex, k ö v e tk ez és 
képpen  ÍVB : é :3< 0 ,4  k o n cen trác ió ta rto m án y b an  az  A1

СО
[A1CI4] kom plex  képződésének h a tá sa  a  з B ’: é : m e n n y i 
ségére e lh anyago lható  (v. ö. (18) egyenlettel).

А ^Н мС 1(МеС1)=Л-^/гМ + ) (ahol M : T I, Ag, Cu; M e: 

К , R b , Cs) k o o rd inátarendszerben  a  közös a lk á lifém re  

vonatkozó  T1C1, AgCl és CuCl-hoz ta rtozó  p o n to k  egy 

egyenesen helyezkednek el. K övetkezésképpen  а  I I I  A és 

I  В  cso p o rto k  m onoklorid jai a  MCl-MeCl rendszerekben  

te rm od inam ikai szem pontból analóg viselkedést m u ta t 

nak . (V.ö. fen t, а  "1пам + "  — "1пгм+"  k o o rd in á ta re n d 

szerben  M : T I ,  Ag, Cu p on tokon  keresztül k a p o t t  

egyenessel.) íg y , m ivel ГА1 + = г Са+> első közelítéskén t fel-
00 CD

í r h a t ju k : d # A lc i ( M e C l) — 'd f íc u C l(M e C I)  A keveredési en t-

tró p ia  é r té k e it a  keveredési en ta lp ia  ilym ódon b ecsü lt

értékeinek  felhasználásával k ö ze líte ttü k  az iro d a lm i ada- 
o°E Qo

tokbó l ism ert ^OAgci(MeCl)=^#AgCl(McCl)) összefüggés 

a lap ján . V égeredm ényben, figyelem bevéve a  (19) és
oo

(19) egyen le teke t, yAlCl sz á m ítá sá t a következő k é p le t 

a lap já n  v é g e z h e tjü k :

00  GO 00

VAlCKMeCl)) '® M eCl)?A lC l(M eCl) (6 )

a h o l:
00 00 

^ A lC K M e C l)= e x p [ (d # A lC l(M e C l) /-R 2 ’) —

—  (d Ä A lC K M e C b /Ä )] r 2  tm  )

CTMeCl—a  MeCl ak tiv itá sa  a  k iindu lási binér M eCl-AlCl3 
rendszerben .

M ivel a  (6) és (4) egyenletekből való szám ításhoz  
szükségünk v a n  a  MeCl-AlCl3 kiindulási b inér ren d szer 
kom ponenseinek ak tiv itá s i koefficienseire, a  M eCl-AlCl3 
rendszerek  te rm o d in a m ik á já t vizsgáló összes iro d a lm i 
a d a t k r itik u s  feldolgozásával o lyan  algoritm ust do lgoz 
tu n k  k i, am ely  segítségével yjieci és Уа 1С13 k ö n n y en  
sz ám íth a tó  a  hőm érséklet és az elek tro lit ö sszetéte lének  
függvényében.

N = N MCW, X 1= (I-2 N )/( I -N );  0,4
y x = ex p [(7 —Xj)2 ■(a-\-2bxl)/RT] 

y2= exp[a;si ( a —6 + 2 6 x 1)/RT] (7)

V A \a 3 =  ( V t / x l  • V I )  • e x p [ ( z 1 / / A i c i 3/I>’T )  —  (/'lÄ A lC I./b ')]

I a f N I  1
У М е С 1 -е х р | y _ N)t Y —N~+ \ +

+  6 1
\ 2 N ( I — 2N )  I —32V 3

^  R T  \L (3

+ ln |

T—N)3 ( I - N)  2 I —N  1 *

f 0 ,5 —N \  I  1 
1 1 О 4071

[ I —N  ) 1 I - N

A (7) a lg o ritm u s param étereit a  2. tá b lá z a t  ta rta lm az 
za.

Az a lu m ín iu m n ak  klór-alum inát o lv a d ék b a n  való 
szám íto tt o ld h a tó sá g á t a 3. táblázat ta r ta lm a z z a . A leg
fontosabb k ö v e tk e z te té se k :

2 .  tá b lá z a t
P a ra m é te re k  a yAICt, yMcCI és AIC13 s z á m ítá s á ra  
____________Me-Cl-AICl3 rendszerekben________

mennyiség LiCl NaCl KC1 RbCl CaCl
MeCl

со
AH +  4,9 —3,6 —19,1 — 25,1 —31,0

AlCl(MeCI)

a kJ/m ol +  8,0 +6 ,8  + 6 ,0  
+  11,6 +7,6 + 5 ,7

=  + 5 ,8 +  5,6
b +  5,0 +  4,6

00
AH — 72,4 —79,1 —160,5 — 194,8 —219,2

A id ,

oo E
AS +  0,5 —0,3 —4,3 — 6,3 —8,3

AlCl(MeCl)
J /m ol • К

со E
AS — 32,8 —23,8 —77,5 — 94 —105

AICI,

3 . tá b lá z a t
A lu m ín iu m  o ld h a tó ság a  klór-alum inát o lv a d é k o k b a n

S zám ítá si eredmények 1100 K -e n

In K l  = A + BIT
K / 1 0 u 

(1100  K)

oldhatóság 
% m ol-10*

Me(Ji
Mennyiség А В

AICI3 =  
=  0 ,02 )

LiCl 13,57 —40 998 5,1 6,4
NaCl 12,20 —39 291 6,1 6,8
KC1 17,17 —43 737 15,4 - 9,1
BbCl 18,47 —45 876 8,1 7,4
CsCl 19,07 —46 749 6,7 7,0

4 . tá b lá z a t
V égtelen h íg  o ld a tb a n  lévő kom ponensek  a k tiv itá s i

koefficiensei (1100 K )

00 00 00
M У V У

A1(M) M/AZ A l В ,(MB)

Ti Ы - 4 9 -1 0 -» 1*
Zr 5 -10“  5 8 -1 0 -7 6,0
Hf 5 - 1 0 - 5 5 • IO“ 0 2,8
V 8 - 1 0 - 2 2 -10“ * 1,1
Nb 3 -1 0 “ 2 l-1 0 -> 1,8
Ta 2 • 1 0 ~  * 3 -1 0 -» 0,9
Cr 0,11 8 -1 0 -4 3,1
Mo 0,42 8 -1 0 -* (1,2)
W 0,70 0,02 (0,6)

A TiB,-AlB, rendszert viszonyítási alapként választottuk .

— 1100 K -en  az  (1) reakció feltételes eg y en sú ly i együtt 
h a tó já n a k  é r té k e  ( 5 . . .  15). 10-11; eh h e z  a  2 mol% 
A1C13 ta r ta lo m  m e lle tt ( 6 . . .  9) • 10“ 3 m o l%  oldható 
sági é r té k  ta r to z ik .

— az o ld h a tó ság  a  hőm érséklet 1000 K -rő l 1200 K-re 
való em elésével 9 . . . 13-szorosára nő .

—  az A1C13 ta r ta lo m  növelésével az a lu m ín iu m  oldható 
sága nő, d e  la ssab b a n , m int a  3Y У  AlCl.i függvény.

—  az o ldha tó ság  m értéke  L i+, N a + , R b + és Cs+ iono 
k a t ta r ta lm a z ó  b inér klór-alum inát rendszerekben, 
közel azonos, KC1-A1C13 rendszerben  ezeknél 30% 
kai m a g asa b b . E n n ek  oka a  M e[A lC l2] komplex 
s ta b ili tá sá n a k  m inőségi m egnövekedése NaCl-AlCl3 
rendszerből KC1-A1C13 rendszerbe v a ló  átm enetnél.
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A N a[A lC l2] komplex s ta b i l i tá s á t  csak az A l+ m a 
gasabb  polarizálhatósága b iz to s ít ja ,  míg a K[A1C12] 
kom plex  stabilitásában m á r  je len tős szerepet j á t 
szik  a  K + és Al+ kö zö tt m eg lévő  jelentős ionsugár 
különbség is (0,36 Â).

— az alum ínium  oldhatósága te rn é r  rendszerekben az 
egyik b inér rendszerből a  m á s ik b a  — azonos A1C13 
ta r ta lo m  mentén —  való  á tm e n e tk o r  minimumos 
görbe szerin t változik. A  N aCl-KCl-AlCl3 rendszer 
ben, például az o ldha tó ság  csak  40 %mol KC1 
ta r ta lo m  m ellett válik azonos hőm érsékleten és A1C13 
ta r ta lo m  mellett m agasabbá, m in t  a  binér NaCl-AlCl3 
rendszerben.

1.2. A  kloridos technológiával gyártott fém alum ínium  
nátrium  és lítium tartalma

A szám ítá s t a MeCl-AlCl3 (Al-M e rendszer kém iai 
egyensú lyát leíró két független  k ém ia i reakció) az (1) 
és (8) figyelembevételével, a  (9) egyenletrendszer i te 
rációs m ódszerrel való m ego ldásával végeztük.

3 MeCl-f Al=3 Me+AlCl8 (8)

K \ = N \ w / N M Cl,

8
А*=А7ме(А1) • N B IĈ

•^Me(Al)(-í +  VMc(Al)) VMe/ső) =  3(Í\7B : C1 Y B :  Cl3) +  Y B : CI

a h o l: A7B : é : — az A1C13 k iin d u lás i koncentrációja.

V égeredm ényben a k loridos technológiával g y á rto tt 
fém alum ínium ban a n á triu m  és lítiu m  tartalom  10“ 6 
ill. 10~5 töm eg%  a la tt van , a m i h á ro m  nagyságrenddel 
kisebb a  H all—Heroult m ódszerre l g y á rto tt alum ínium  
alkálifém  szennyezettségi sz in tjé n é l.

1.3. A z  alum ínium  oldhatóságának kísérleti vizsgálata

O lyan módszert do lgoztunk  k i, am ely figyelembe 
veszi az olvadékban szennyezőanyagkén t jelenlevő 
sósav h a tá sá t. A módszer lé n y eg e : az alumínium fém 
fáz isban  való ak tiv itásának  (<R B : ) függvényében izo 
te rm ikus, zá rt rendszerben v iz sg á lju k  az alum ínium  
o lvad ék b an  való ossz-veszteségét (P a i ). Am ennyiben 
az alum ín ium  aktivitása 0 ,3 -ná l n ag y o b b , az alum ínium - 
trik lo rid  ak tiv itása  pedig 10_5-nél kisebb, a következő 
összefüggést írhatjuk fe l:

P B : =PÁ : + O B :  ■»’/ ;  (10)

ahol

P B : = const., a (2) reakció sz e r in ti alum ínium veszteség 
va ló jáb an  az alum ínium  o ld h a tó ság a .

CB :  =  co n s t., az (l)’reakció s z e r in ti alum ínium  veszteség 
K ísé rle ti ú ton  a KC1-A1C13 rendszerben  (2 töm eg % 

A1C13, T  =  1173 K) h a tá ro z tu k  m eg  a (10) egyenlet 
p a ra m é te re it:P B :  —0,039 ± 0 ,0 0 2  töm eg% , <7B : = 0,003 ±  
±0 ,002  töm eg %. P B :  m en n y iség e  összhangban áll a
3.3. alfe jezetben az olvadék k iin d u lá s i oxigén koncentrá 
c ió jára m eghatározott é rté k k e l (v. ö. (2), (3) egyenle 
tekkel). <7B :  értéke m egegyezik  (a  fe ltün te te tt h ib a 
h a tá ro k o n  belül) az 1.2. a lfe jez e tb en  közelítő szám ítási 
m ódszerekkel kapott é rtékekkel.

T eh á t kísérletileg b iz o n y ítá s t n y e rt, hogy a klór- 
a lu m in á t olvadékban z á r t re n d sz e rb e n  m ért alum ínium - 
veszteség több , mint 90% -a n e m  az  alum ínium  kém iai 
o ldódásából származik, h a n e m  az  o lvadékban szennye 
zőként je len  lévő sósav ox id á ló  h a tá sá n a k  tudható  be. 
E zé rt a  fémveszteség csökken tése  és az áram hatásfok 
növelése céljából az o lv ad ék  sósav-szennyeződéstől 
való tis z tí tá sá t javasoljuk. A m eg en g ed ett legm agasabb 
HC1 ta r ta lo m  0,01 töm eg %.

2. E lek tródanyagok  korrózióval szem beni 
ellenállóképességének vizsgálata k lőr- 
alum inát o lvadék  elektrolízise közben

2.1. Széntartalmú és ú j  tűzálló anyagok (cermetek) 
korrózióval szemben tanúsított ellenállóképessége só- 
és fémolvadékokban, ill. С1г gázban

2.2. Különböző cermetek ( a periodikus rendszer 4— 6 
csoportjaiba tartozó átmeneti fém ek boridjai, kar- 
bidjai és n itrid je i —  általános alakban M n Y m) 
és olvadt fé m a lu m ín iu m  kémiai kölcsönhatásának 
vizsgálata term odinam ikai számítási módszerrel

A  számítás cé lja : a  k loridos a lum ín ium gyártásnál 
f iz ik a i tu lajdonságaik  a la p já n  kloridos a lu m ín iu m g y ár 
tá s n á l  fizikai tu la jd o n sá g a ik  a lap ján  p o tenciá lisan  szóba 
jö v ő  42 anyag közü l k iv á lasz tan i azokat, am ely ek  a 
legkevésbé lépnek k é m ia i kölcsönhatásba az o lv a d t 
alum ínium m al, és e z é r t a  tovább iakban  k ísé rle ti m ó d 
szerekkel való b e h a tó b b  vizsgálatuk a  le g b iz ta tó b b . 
A  szám ítás a lap ja k én t egy , az irodalm i a d a to k  k ritik u s  
elem zésén alapuló a d a tb a n k o t á llíto ttunk  össze, am ely  
a  vizsgálandó an y ag o k  és a  kérdéses á tm e n e ti fém ek  
alum ínium m al a lk o to tt  in te rm eta llid ja inak  te rm o d in a 
m ik a i függvényeit ta r ta lm a z z a . E se tenkén t közelítő  
m ódszerek segítségével h a tá ro z tu n k  m eg n éh á n y , az 
irodalom ban eddig  ism eretlen , vagy egyérte lm űen  
h ib á s  m ennyiséget: a  következő  vegyületek s ta n d a rd  
képződéshőit (k j /m o l/ :  M oN  ( -7 7 ) ;  W N  ( - 1 3 0 ) ;  
W „N  (-1 4 0 ); H fA l3 ( - 1 8 6 ) ;  HfAl, ( -1 6 8 ) ;  Hf„Al 
( -1 5 8 ); NbjAl ( - 4 5 ,8 ) ;  M л A12 ( -7 0 ); Mo3Al ( - 2 4 ,6 ) ;  
WA14 ( -9 0 )  és s ta n d a rd  képződési en tró p iá it (J /m o l 
K ) :  N b 2C (67,6); M oN  (42,7); Mo2N (76,8); W N  (49,8); 
W 2N  (91,7); A1B о2 (88,4). Ú j m ódszert d o lg o z tu n k  k i 
az  interm etallidok képződésével járó en tró p ia  és f a j 
lagos hőkapacitás v á lto z á sá n a k  becslésére. B eb izo n y o 
so d o tt , hogy ezek a  m ennyiségek  a rezgési összetevők  
változásának  felelnek m eg  és ezért Lindeman  eg y e n le té t 
a la p u l véve, a képződő in term eta llidok  sű rűségének  és 
o lvadáspontjának  ism ere té b en  jó pontossággal becsü l 
h e tő k .

Az alumínium á tm e n e ti  fém ekkel a lk o to tt v ég te len ü l 
h íg  szilárd o lda tára  v o n a tk o zó  ak tiv itási koefficienseit 
(VAgM)) a  fáz isd iag ram ok  és a  szabaden ta lp ia-d iag ra- 
m o k  alapján k ö ze líte ttü k . A folyékony a lu m ín iu m b an  
érvényes yjj(Al) é r té k e k e t az ideálisan asszociált o ld a 
to k  elméletéből (lásd (19) egyenletet), a  ke letkező  in 
te rm etallidok  te rm o d in a m ik a i tu la jdonságainak  figye 
lem bevételével k ö z e líte ttü k . Közelítő e ljá rá s t do lgoz 
tu n k  ki az A1B2 v iszony lagos, a MB2-A1B2 v ég te lenü l 
h íg , szilárd oldathoz ta r to z ó  ak tiv itási koefficienseinek 
becslésére. V iszonyítási a laprendszerként a  T iB 2-A lB 2 
ren d szert v á lasz to ttu k  ( yAlB2(TiB2)= Ib  Az 1100 K -en  
szám o lt у °° értékeke t a  4. táblázat tarta lm azza.

Avizsgált anyagok  és az o lvadt a lum ín ium  kém iai 
kölcsönhatását á lta lá n o s  alakban  a  következő  re a k 
cióegyenlettel lehet s z e m lé lte tn i:

AfnYm+ m fc /l 'A l= » » /l-A ljtY j+ w  -M  (11)

A mikroszkópikus rev e rz ib ilitá s  elvéből k iin d u lv a  az 
ille tő  anyag az o lv a d t  alum ínium  kém iai korrodá ló  
h a tá sá v a l szem beni ellenállóképességét n em  egyen 
sú ly i feltételek m e lle tt X  param éterrel je llem ezzük , 
am ely  számszerűleg m egegyezik  a reakció te rm ék  (M) 
I  mól kiindulási anyagm ennyiséghez v isz o n y íto tt 
egyensúlyi m o la rán y áv a l (ha ez kellően kis m enny iség  
— N о :-^IO- 3), am e n n y ib e n  AfnY m és az  A1 k iin d u lási 

anyagm ennyiségét egyen lőnek  vesszük eggyel. X  szám í 
t á s i  képletének fe lírá sa  sze rin t két esetet k ü lö n b ö z te t 
h e tü n k  meg:
a) AlfcY, szilárd o ld a to t  képez AfnY m-el (Y  : В ; n  — 1;

m  =  2 )

n

X* =  V~K^/y™  (12a)
2

b)  AlfcYj nem oldódik M n Y m-ban, és külön fáz is t képez

X b =  X l/n /(n -y » ) .  (12b)
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A m e n n y ib e n  a z  a n y a g  é s  a  k o r r ó z ió s  k ö z e g  k ö z ö t t  q 
f ü g g e t l e n  p á r h u z a m o s  r e a k c i ó t  í r h a t u n k  fe l ,  a  n e m  
e g y e n s ú l y i  f e l t é t e l e k n e k  k ö s z ö n h e t ő e n  a  k ü l ö n b ö z ő  
r e a k c ió k n a k  m e g f e l e l ő  M - á r a m o k  ( f e l t é t e l e s e n  M nY m 
á r a m a i)  e g y m á s t ó l  f ü g g e t l e n e k  le s z n e k ,  é s  a z  a n y a g  
a d o t t  k ö z e g r e  v o n a t k o z t a t o t t  j e l l e m z ő  p a r a m é t e r é t  
e g y s z e r ű  ö s s z e g z é s s e l  k a p j u k  m e g :

1

Xe-=  2  X> ( 1 3 )

3

10 ~ 4— 1 0 -1  t ö m e g %  t a r t o m á n y b a n .  U g y a n a k k o r  m in d  
k ís é r le t i  ú t o n ,  m i n d  s z á m í t á s o k  á l t a l  b e b i z o n y o s o d o t t ,  
h o g y  h a  a z  o l v a d é k  le g a lá b b  0 ,1  t ö m e g %  a lu m ín iu m -  
t r ik lo r id o t  t a r t a l m a z ,  a z  o x ig é n  k o n c e n t r á c ió  m e g 
h a tá r o z á s a  n e m  l e h e t s é g e s ,  m iv e l  a  m ó d s z e r  s z e m p o n t 
j á b ó l  „ h a s z n o s ”  f o l y a m a t t a l

Z r  +  2 0 - ! =  Z r 0 3 (1 4 )

p á r h u z a m o s a n  a z  A1C 13 é s  Z r k ö z ö t t  i s  e r ő s  v e g y i  
k ö lc s ö n h a t á s  l é p  f e l :

4  A1C13 +  3 Z r  =  3 Z rC l4 +  4A 1 (1 6 )

A  s z á m í t á s  s z e r i n t  a  b o r id o k  o l v a d t  a lu m í n i u m m a l  
s z e m b e n i  k é m i a i  e l l e n á l ló k ó p e s s é g e  1 0 0 0 —rl 2 0 0  К  
h ő m é r s é k l e t t a r t o m á n y b a n  k i e l é g í t ő ,  é s  a  k ö v e t k e z ő  
s o r  s z e r i n t  c s ö k k e n :

H fB „  >  T iB .,  >• Z r B „ V B 2 >  N  b B „  >  T a B ,  > W B >  
> W 2B > M o ,  C r /B

A  k a r b id o k  é s  n i t r id e k  a l u m ín iu m m a l  v a ló  k é m i a i  
k ö l c s ö n h a t á s a  t e r m o d i n a m ik a i l a g  e r ő s e n  d e t e r m i n á l t .  
K ö v e t k e z é s k é p p e n  a z  a lu m í n i u m g y á r t á s  k a t ó d a n y a g a -  
k ó n t  a  4  é s  5  c s o p o r t h o z  t a r t o z ó  á t m e n e t i  f é m e k  d i -  
b o r id j a i t  j a v a s o l h a t j u k ;  g a z d a s á g i  s z e m p o n t o k  f i 
g y e l e m b e v é t e l é v e l  a  l e g b iz t a t ó b b  k a t ó d a la p a n y a g  a  
T i B 2.

2.3. K isporozitású (2 % )  T iB 2-T iC  (20 töm eg% ), 
üvegszén és grafit katodikus viselkedése klór-alum inát 
olvadék elektrolízise közben

P o la r i z á c ió  h i á n y á b a n  a  v i z s g á l t  a n y a g o k  n e m  s z e n 
v e d t e k  é s z r e v e h e t ő  v á l t o z á s t .  A  k í s é r le t e k e t  p o t e n c i o -  
e z t a t i k u s  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  v é g e z t ü k  o l y  m ó d o n ,  h o g y  
a  k a t ó d o s  á r a m s ű r ű s é g  k ö z e l  1 ,6  s z e r e s e  l e g y e n  a z  A l  + 3 
i o n o k  k i v á l á s á h o z  t a r t o z ó  h a t á r á r a m s f ir ű s é g n e k ,  l e h e 
t ő s é g e t  a d v a  a  N a  é s  К  k iv á lá s á r a  i s .  A  s z é n t a r t a l m ú  
e l e k t r ó d o k  k o r r ó z ió j a  m á r  n é h á n y  ó r a  a l a t t  s z á m o t t e v ő  
v o l t .  U g y a n a k k o r  a  T i B 2-T iC  k a t ó d o k  5 0  ó r á n y i  p o 
l a r i z á c ió  u t á n  s e m  v á l t o z t a t t á k  f o r m á j u k a t ,  m i n d ö s s z e  
m é r e t ü k  l a s s ú  n ö v e k e d é s é t  l e h e t e t t  é s z le ln i  ( 1 ,8  é s  
3 ,4  fim /h  n ö v e k e d é s i  s e b e s s é g  N a + é s  K + t a r t a l m ú  
e l e k t r o l i t o k b a n ) .  E z  a z z a l  f ü g g h e t  ö s s z e ,  h o g y  a  k ö l 
c s ö n h a t á s  r e a k c i ó t e r m é k e  —  v a l ó s z ín ű l e g  T i A l 3 —  
( a  k i v á l ó  a l k á l i  f é m m e l  e g y ü t t )  r é t e g e n k é n t  r a k ó d ik  l e  a  
k i in d u ló  a n y a g b a n .  V é g e r e d m é n y k é n t  m e g á l l a p í t h a t 
j u k ,  h o g y  a  k i s  ( 2 % )  p o r o z i t á s ú  T i B , - T i C  (2 0  t ö m e g % )  
ö s s z e t é t e l ű  c e r m e t  m e g f e l e lő  k o r r ó z ió e l l e n á l lá s t  t a n ú 
s í t o t t  a  k l ó r a lu m in á t  o l v a d é k  e le k t r o l í z i s e  k ö z b e n ,  
e z é r t  f ó l ip a r i  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  k a t ó d a n y a g k é n t  v a l ó  
k i p r ó b á lá s á t  j a v a s o l j u k .

3. E lek trokém iai m ódszerek kidolgozása az 
o lvadékban oldott oxigén koncentrác ió jának  

m eghatározására

3.1. A z  oxigén és a  klóralum inát olvadék komponenseinek 
kölcsönhatása ( irodalmi adatok a lapján)

A r r a  a  k ö v e t k e z t e t é s r e  j u t o t t u n k ,  h o g y  a  n a g y  h ő 
m é r s é k le t ű  (T > -  1 0 0 0  K )  k l ó r - a lu m in á t  o l v a d é k o k b a n  
a z  o x i g é n  9 9 % -a  A 120 3 f o r m á b a n  v a n  j e le n ,  a m i  n e m  
l é p  e g y é b  s p e c i f i k u s  k ö l c s ö n h a t á s b a  a z  o lv a d ó k  k o m 
p o n e n s e iv e l  é s  e z é r t  k i s  m é r t é k b e n  ( m a x .  0 ,1  % s ú ly ,  
0 2-r e  s z á m o l v a ) ,  f i z ik a i  m e c h a n i z m u s  s z e r in t  o l d ó d i k  
a z  o l v a d ó k b a n .

3.2. A z  átmeneti fém eken  fellépő korróziós áram sűrüség  
regisztrálásán alapuló módszer

L a b o r a t ó r iu m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  b e b i z o n y o s o d o t t ,  
h o g y  Z r e l e k t r ó d á n  m é r t  k o r r ó z ió s  á r a m s ű r ü s é g  ( a m i t  
a z  a n ó d ik u s  p o l a r iz á c ió s  g ö r b é k  k e z d e t i  s z a k a s z á n a k  
m a t e m a t i k a i  f e ld o lg o z á s á v a l  á l l a p í t o t t u k  m e g )  e g y e 
n e s e n  a r á n y o s  a  N a C l- K C l  o l v a d é k b a n  o l d o t t  á l l a p o t 
b a n  l é v ő  o x i g é n  k o n c e n t r á c ió j á v a l .  S z á m í t á s s a l  i g a z o l 
t u k ,  h o g y  a  m ó d s z e r  a lk a lm a s  N a d ,  KC1, R b C l  é s  
C sC l t a r t a l m ú  o l v a d é k o k  o x i g é n t a r t a l m á n a k  m e g 
h a t á r o z á s á r a  T i ,  Z r , H f  é s  V  e le k t r ó d á k  s e g í t s é g é v e l

E z é r t  a  m ó d s z e r  k ló r a lu m in á t  o l v a d é k o k b a n  n e m  
h a s z n á lh a t ó .

3.3. A z üvegszénelektródokonfelvett anódos kronopotencio- 
gramokon alapuló módszer

A1C13+C==A1 +  1,6C12+ C ( < 100==1,7 V ), (16)

А12О з+ З С = 2 А 1 + -^ С О х( < 00= 1 ,2 0  V). (17)
X

A  (1 6 ) é s  ( 1 7 )  r e a k c i ó k n a k  m e g fe le lő  b o n t á s i  f e s z ü l t s é 
g e k  a la p j á n  a  s z é n e le k t r ó d á k o n  a z  e l s ő d l e g e s  a n ó d -  
f o ly a m a t  a z  o x i g é n k i v á l á s .  M iv e l a z  u t ó l a g o s  k é m ia i  
r e a k c ió k  ( e s e t ü n k b e n  C O x k é p z ő d é s )  n e m  b e f o l y á s o l j á k  
a  Sand  e g y e n le t  é r v é n y e s s é g é t ,  a z  ü v e g s z é n  e l e k t r ó d o 
k o n  m é r t  a n ó d o s  k r o n o p o t e n c io g r a m o k  e l s ő  h u l lá m á 
h o z  t a r t o z ó  i t 1/ 2 é r t é k  e g y e n e s e n  a r á n y o s  a z  o l v a d é k 
b a n  o ld o t t  o x i g é n  k o n c e n t r á c ió j á v a l .

L a b o r a t ó r iu m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  a  m ó d s z e r t  
N a C l-K C l ( 3 : 1  t ö m e g )  + 3 , 4 . . . 3 , 9  t ö m e g %  A1C13 
r e n d s z e r b e n  p r ó b á l t u k  k i  8 0 0 — 9 0 0  ° C  h ő m é r s é k le t -  
t a r t o m á n y b a n .  A z  o l v a d é k b a  A l( O H ) 3 f o r m á b a n  a d a 
g o l t u k  a z  o x i g é n t .  B e b iz o n y o s o d o t t ,  h o g y  v a ló b a n  
e g y e n e s  a r á n y  v a n  i t 1/ 2 é r t é k e  é s  a z  o x i g é n k o n c e n t r á c i ó  
k ö z ö t t ,  e g é s z e n  e g y  b i z o n y o s  m e n n y i s é g ű  o x i g é n  o l v a 
d é k b a  v i t e l é i g ,  a m i k o r  i s  i t t  f ü g g e t l e n n é  v á l i k  az  
ú j o n n a n  a d a g o l t  o x i g é n  m e n n y is é g é t ő l .  A  k é t  e g y e n e s  
m e t s z é s p o n t j á h o z  t a r t o z ó  k o n c e n t r á c ió é r t é k  a z  o x i 
g é n  o lv a d é k b a n  v a l ó  o ld h a t ó s á g á n a k  f e le l  m e g .  A  k ís é r 
l e t i  a d a t o k b ó l  s z á m o l t  o ld h a t ó s á g i  é r t é k e k ,  i l l .  a z  o x ig é n  
d if f ú z ió s  k o e f f i c i e n s é n e k  é r t é k e  jó  k o r r e l á c i ó t  m u t a t  
a z  ir o d a lm i  a d a t o k k a l .  A  m ó d s z e r  t e h á t  a l k a l m a s  a  
k ló r - a lu m in á t  o l v a d ó k b a n  o ld o t t  o x i g é n  k o n c e n t r á c ió 
j á n a k  m e g h a t á r o z á s á r a  0 ,0 1 — 0 ,1  t ö m e g  %  t a r t o m á n y 
b a n .

A  m ó d s z e r  h i b á j a  i s m e r t  h ő m é r s é k le t e n  ± 2 0 % .  A  
m ó d s z e r  v i s z o n y l a g  k ö n n y e n  a u t o m a t i z á l h a t ó .  I p a r i  
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  k ip r ó b á lá s á t  j a v a s o l j u k .

A z  id e á l i s a n  a s s z o c i á l t  o lv a d é k  e l m é le t é b ő l  k i in d u lv a  
a  k ö v e t k e z ő  k é p l e t e t  k a p t u k  e g y  ( n + 1 ) - k o m p o n e n s  
n - k o m p o n e n s ű  r e n d s z e r b e n  a lk o t o t t  v é g t e l e n  h íg  o l 
d a t á h o z  t a r t o z ó  a k t i v i t á s i  k o e f f ic ie n s é n e k  k i s z á m í t á s á 
r a :

» ,

i / y l +v = i+  2  I Z Ku 1 aiJ
l = I

(1 8 )

a h o l  Kvi —  o l y a n  k o m p l e x  e g y e n s ú ly i  k é p z ő d é s i  á l la n 
d ó j a ,  a m e ly n e k  I  m ó l j a  i  m ó l  1 -d ik  k o m p o n e n s t ,  é s  
I  m ó l  (n  +  1 ) - k o m p o n e n s t  ta r ta lm a z ;  ax —  a z  1 -d ik  
k o m p o n e n s  a k t i v i t á s a  a  k i in d u lá s i  n  k o m p o n e n s t  t a r 
t a lm a z ó  r e n d s z e r b e n .  A m e n n y ib e n  n =  1 , t e h á t  b in é r  
r e n d s z e r e k r e  a  k ö v e t k e z ő  e g y s z e r ű s ö d ö t t  ö s s z e f ü g g é 
s e k e t  k a p j u k :

/  I
У° = -------------------- ; y » = ------------ --------. (19)

1+  2  -Г+ 2  ^ AiB
i i

A s p ir a n t ú r á m  i d e j e  a l a t t  n y ú j t o t t  é r t é k e s  s e g í t s é g é r t  
e z ú t o n  is  ő s z i n t e  k ö s z ö n e t e m e t  s z e r e t n é m  k i f e j e z n i  
t u d o m á n y o s  v e z e t ő m n e k ,  prof. dr. V etjukov M ihail 
Mihajlovicsnak, a  L e n i n g r á d i  K a l in y in  M ű s z a k i  E g y e 
t e m  t a n s z é k v e z e t ő  e g y e t e m i  t a n á r é n a k .
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Úti jelentések
Svájci tanulmányút és kapcsolatfelvétel

S zakosztá lyunk  vezetőségéből M olnár Is tv á n  t i t k á r  
és d r. H a ta la  P á l (u tó b b i M AT finanszírozásban) 
csom agolástechnikai ta n u lm á n y ú tja  során —  a  
S W IS S P A C K  ’89 k iá llítás, egy fólia csom agolóesz 
közöket g y ártó  üzem  m eg lá to g a tá sa  m ellett —  eg yesü 
le ti-szakosztály i sz in tű  k ap c so la to t keresett sv á jc i 
fém kohász egyesületekkel.

S W IS S P A C K  ’89

A Sw isspack ’89 N em zetközi Csomagolási V á sá rt  
im m ár nyolcad ik  alkalom m al rendezték  meg B asel- 
ben, 1989. április 4—-7. kö zö tt. A m integy 400 k iá llító  
cég fő k én t Svájcot, F ranciao rszágo t, A usztriát, N ag y - 
b r ita n n iá t és az N SZK -t képv iselte .

A m íg a  fém gőzölt m űanyag  és p ap ír csom agolóanya 
gok felhasználása te rén  visszaesés vo lt ta p asz ta lh a tó , 
add ig  a  m űanyagfilm m el k as íro zo tt alum ínium fólia 
kom binációk  szám talan  v á lto z a ta  vo lt lá tható . P é ld a 
k én t m egem lítem  a F lö te r  és a  B osshart E m b a lla 
gen (NSZK ) cégek fokozott véde lm et igénylő te rm é k e k  
csom agolási te rü letére  k ife jlesz te tt fóliáját, aho l a  12 
m ik ron  vastagságú  a lum ín ium fó liá t belül 80 m ikronos 
po lie tilénnel, kívül 16 m ikronos poliészterrel v o n tá k  be. 
A fó lia  nagym éretű  te rm ék ek  (autók) akár v á k u u m - 
csom agolására is alkalm as. Az alum ínium  é te ltá lc á k  
he lyettesítésének  jó p é ld á ja  v o lt az ún. po liflex  
an y ag b ó l készült kétrészes tá lca , am ely B iax ia lly  
O rien ted  Polystyrene an y a g b ó l készül (C hrom os 
AG. Svájc). A többrészes ó te ltá lca  bordázott, perem ez- 
h e tő  fó liával fedhető. M egállap ítha tó  volt a k iá llításo n  
a  c ím kék  készítésének előretörése. A címkézés (ita lo s 
üvegeken , te jes poharakon  s tb .)  általánosan  elfogado tt. 
A cim kekészítés m ódja, a  berendezések a u to m atik u s  
m űködése term észetes. L ézerrel való  gravírozást is b e 
m u ta t ta k .  A csomagoló gépek  fejlettségére jellem ző a  
n ag y  csom agolási sebesség, a  g y á rtá s  közbeni m érés és 
fe lira tozás, még a  b izo n y ta lan  a lak ú  term ékek (m in t 
pl. gyüm ölcs, sör stb .) esetében  is. Számos jó p é ld á já t 
lá t tu k  a  gyógyszerek csom agolásának  is. A N e h e r  
AG K reuzlingen  a lum ín ium fó liá ja  20 m ik ro n  
v astagságú , szőnyegnyom atta l n y o m ta to tt és hőre- 
hegedő színes lakkal kezelt. A  p lasztikus szín a  kellem es 
h a tá so n  tú l  elsősorban a  gyógyszerek m egkülönböz 
te té s é t seg íti elő. A k iá llításon  e lte rje d t volt h a tá ro z o tt  
d im enzió jú  term ékek  rak á so lá sán ak  au tom atikus m eg 
o ldása, v a lam in t ezen egységrakom ányok becsom agolása 
m űanyagfó liával (B rega-T ecpac, Svájc). Az igényes 
csom agoláson a  n y om atok  „ tisz taság a” m in im ális 
követelm ény . A csom agológépek pontos m űködéséhez 
a  fe lh aszn á lt n y o m ta to tt te rm ék ek  minőségével sz em 
ben az e lvárások  egyértelm űen  m agasak . E nnek  szám os 
jó p é ld á já t m u ta ttá k  a  k iá llító  cégek (Petro lp last A G ).

Üzemlátogatás a Schupbach AG-nál

A S chüpbach  a  K ő b án y a i K önnyűfém m űhöz haso n ló  
te v ék en y ség e t fo ly ta t.

A bu rgdo rfi g y ára t 1946-ban a lap íto tták , 1987 ó ta  
a  Scholler csoporthoz ta rto z ik . A részvénytőke 9 M 
S F r, m elynek  az 51% -a a  Scholler családé, a  tö b b i  
n y u g a tn é m e t érdekeltség. Az éves term elésük 700 
m illió S F r. E nnek  30% -á t S vájcban , 40% -át E u ró p á 
b an , ille tve 30% -át a  ten g eren  tú li  piacokon é r té k e s í 
tik . 1988— 1991-re a  beruházási tervükben  200 m illió  
C H F  szerepel. A gyár lé tszám a 300 fő, melyből 10 fő a  
m érnök , illetve 9 fő M EO -n dolgozik, míg a  k a rb a n 
ta r tá s  lé tszám a 9 fő. G y ártá s i profiljuk: flex ib ilis  
-so m agol óanyagok előállítása és n y o m ta tá sa  egy v a g y

többrétegű k o m binációban , alum ínium fólia-m űanyag- 
pap ír tá rsítása , ille tv e  ex trudálás.

G yártási e ljá rá su k : 11 szín nyom ása, s a já t  nyom ó 
henger előállítása, m a ra tá s , gravírozás, ill. kasírozás, 
bevonás, lakkozás.

Az üzem a lum ín ium fó lia  előterm éket (0,7 mm -es 
az A LU SU ISSE-től), p a p ír t ,  m űanyagfilm et, ille tve a 
gyártáshoz szükséges a lap  és segédanyagokat vásáro lja .

Az alum ínium fólia hengerlését 5 d b  100 mm -es 
Achenbach á llv án y o k o n  végzik. Az á llv á n y o k  csak 
vastagságm érővel v a n n a k  felszerelve, v as tag sá g sz a 
bályozóik n incsenek . T ek in te tte l arra, hogy  s im a  fehér 
fóliát nem é rté k es íten e k , hanem  az a lum ín ium fó liá t 
tovább i m űve le tnek  v e tik  alá, ezért a  h e n g e re lt a lu 
m íniumfólia v as tag sá g o k  a  legvékonyabb (6— 8 m ikron) 
ta rtom ányban  készü lnek .

Fontosabb b ere n d ezé se ik : kétfejes ex tru d e r  ill. egyfejes 
extruder egybeép ítve  lam ináló  és n y o m ta tó  berende 
zésekkel. tízegysóges R otom ec tip . nyom ógép , 2 db 
kilencegységes, 3 d b  hategységes nyom ógép (R otom ec, 
C eru tti g y á rtm á n y ú a k ) . É pítés a la t t  v o lt  egy  11 
egységes C eru tti berendezés (8 szín, 2 la m in á ló  egység, 
és egy lakkozó egység  v an  sorbaépítve). M inden  gépen 
v an  au tom atikus reg isz te r  és v iszkozitás szabályozó. 
A lapvető szem pon t, hogy  egy-egy berendezés az össz- 
m űveletet egy m e n e tb e n  végezze el a  csom agolóanyag 
gyártása  során.

Az üzem ben 4 d b  G autch i g y á rtm án y ú  kem ence 
szolgál a lág y ítá sra . A nyom óhengereket is s a já t  haguk 
állítják  elő. V an  2 d b  H ell scannerük, 1 d b  Hell 
klischografjuk.

Svájci Alumíniumipari Egyesület

L átogatás cé lja  S zakosztályunknak  a  s v á jc i egyesü 
le tte l tö rténő  kapcso la tfe lvé tele  illetve egy  hosszabb 
tá v ú  együ ttm űködés előkészítése.

Ernst Segel úr, a  V erein Schweizerischer A lu m ín i 
um  Industrie ller t i t k á r a  Zürichben fog ad o tt b en n ü n k e t. 
Egyesületünk és a  m agyar a lum ínium ipar b e m u ta tá 
s á t  követően Segel ú r  elm ondta, hogy k é t  t i t k á r i  fu n k 
ciót lá t el. E g y ré sz t t i tk á ra  a Verein Schw eizerischer 
A lum ínium -Industrie llernek , melynek k ö z p o n tja  D üssel
dorfban van  (így kapcso lódnak  az eu rópai alum ínium - 
ipari szervezethet), m ásrészt t itk á ra  a  V ereinigung 
Schweizerischer A lum íniám -H albzeugw erke-nek . m ely 
nek  központja B e rn b e n  van. (Ez u tó b b in a k  ta g ja  a 
Schüpbach AG is, m in t alum ínium félgyártm ány-kósz- 
á ru  gyártó érd ek e ltség ű  üzem.)

M unkájukat, érdekeltségüke t illetően a  t i tk á r  úr 
kifejtette, hogy ő k  részesei az európai a lu m ín iu m ip ari 
információs h á ló z a t m űködtetésének, így  p é ldának  
okáért bedolgoznak különböző p rospek tusok , k ia d v á 
nyok készítésébe. H aso n ló an  érdekeltek sz a k m a i prog 
ram ok (szim pózium ok, konferenciák) m egszervezésé 
ben, illetve a k tív  rész tv ev ő i ezeknek a  ren d e zv én y e k 
nek.

E gyü ttm űködési te rv e in k re  vonatkozóan  á ta d tu n k  
Segel ú rnak  —  az  o sz trá k  egyesülettel m e g k ö tö tt  m eg 
állapodás m in tá já ra  —  egy m egállapodás te rv eze te t, 
ígérete szerin t e z t egyesü le te elé te rjesz ti, d e  vélem énye 
szerint d ö n tésük  m eghozataláig  is r e a l i tá s á t  lá tja  
konkrét, egyedi m egállapodások, p ro g ram o k  lebonyo 
lításának. E z t k ih a szn á lv a  rögtön m e g h ív tu k  őket 
legközelebbi nagy rendezvényünkre , a  V I. F ém k o h á sza ti 
N apokra, fe la ján lv a  k é t  fő díjm entes ven d ég ü l lá tá sá t. 
A javasla to t ö röm m el fogadták .

Az u tazásró l rész le tesebb  beszámoló az  O M BK E 
K özpontban az é rd e k lő d ő k  rendelkezésére á ll.

M olnár István
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Könyvismertetés
V árhelyi Rezső és szerzőtársai:

A K őbányai K önnyűfém m ű első 40 éve

248 oldal, 204 fénykép és g ra f ik a i ábra , 13 táb láza t. 
A K őbányai K önnyűfém m ű k iadása , Budapest, 1989.

A könyv a  Kőbányai H engerm ű  tö rtén e té t m u ta tja  
b e  11 fejezetben , am it 10 függelékfe jezet egészít ki. 
Az első nyolc fejezet idő rend i sorrendben  ír ja  le  a  
g y ár tö rtén e té t, a  következő h á ro m : a p igm entálás- 
ró l, a  fó liagyártásró l és k ö zb e ik ta to tt fejeze tként a  
v á lla la t nem zetközi kapcso la ta iró l tá jékoztat. Ez a  k is 
log ikai sasszé ugyan za v a rja  az  egységes gondo la t 
m enete t, de nem  végzetes h ib a . A függelékben kö 
zö lt o k ira to k  fakszim iléi, a  könyv  ta rta lm á t tú lnőve, 
é rd ek es alap inform ációk a  tá rg y a lt témához.

A 142. o ldalon  pl. az o lvasó  m egism erkedhet a 
M agyar A lum ín ium ipari T röszt a lap ítási h a tá ro za tá 
val. A  143. o lda lon  közölt o k ira t két, össze nem  ta r 
tozó okm ányrészlete — é rth e te tlen . K ár, hogy a  b e 
m u ta to tt ok ira tok  között alig  v a n  olyan, am ely ik  a 
I I—III. fejeze tekben  le ír ta k a t okm ányszerűen k iegé 
szítené. Az 1945-ben közölt ro b b an tá s i okm ány fe l 
teh e tő en  a  m űszaki szerkesztő tévedéséből k e rü lt egy 
befe jeze tlen  okm ány szövege fe llé  (162. old.). A gyár 
tö rté n e lm é t olvasva, fe ltűn ik , hogy  a  70-es évek e lő tt 
is v o ltak  párhuzam os tá rgyalások . „A K őbányai K öny- 
nyű fém m ű és a  MAT, egym ástó l függetlenül folyó 
tá rg y a láso k  egyidejűleg ju to tta k  el a  m egállapodáso 
k ig  1969-ben” (53. oldal).

Az ötvenes évek  iparpo litika i fejletlenségét jól id é 
z ik  a  26—27. oldalon le ír t részek , m elyek még ré m 
á lo m n ak  is rosszak. Csupán egy m o n d a t utal arra, hogy 
a  felső, m in isztérium i in tézkedések  h ibá inak  e red m é 
nyeként, „a v á lla la t igazga tó já t — Székely S ándort — 
1955 szep tem berében  fe lm en te tté k  beosztásából”. (26 
—27. old., Igazgatók jönnek , m ennek . Nem csak  a  
K Ö BA L-nál.)

É rdekes epizódja a  p a te rn a lis ta  iparvezetésnek a 
következő rész: „1977. ja n u á r  6-án , m egjelent a  N e 
hézipari M in isztérium  h árom  m u n k a tá rsa  K őbányán, 
a  beruházás előkészíte ttségének  ellenőrzésére. Egy fél 
n ap  a la t t  m egállap íto tták  és jegyzőkönyvben rögzí 
te tté k : se terv , se  k ivitelező v á lla la t, így a  beruházás 
m egvalósítása n em  b iz tosíto tt” . (42. old.). K ár, hogy 
ez a  jegyzőkönyv is h iányzik  a  bem uta to tt o k ira tok  
közül.

N em  h ib a k én t em lítem , d e  fe lté tlen ü l még é r té k e 
sebbé te tte  vo lna  a  könyvecskét a  fontosabb ú j í t á 
sok  és a  v á lla la t ta lá lm án y a in ak  rövid  ism erte tése  
és az  ú jításo k  k iértékelésének , szám szerű  eredm ényei 
n e k  közlése. A 145742, 150613, 154552, 166727 la js tro m 
szám ú szabadalm ak  m egem lítése a  60., 66., 71. oldalon, 
a r r a  enged következtetn i, hogy n em  csak ezek v o l 
ta k  a  v á lla la t életében.

A  fényképeket nézegetve, az  olvasóban felébred  a  
nosztalg ia, am iko r olyan a rc o k k a l találkozik, a k ik e t 
a  sors, a  m úló évek  vagy a  m eg  nem  értés régóta e l 
sodo rt az  a lum ínium iparból.

A  fényképanyagból ta lá n  é rd em es le tt volna v á lo 
g a tn i, kevesebb kép több in fo rm ác ió t je len te tt volna.

Egy esetleges következő k ia d ásb a n  érdem es lenne 
közölni a  M agyarországon nem  ism e rt külföldi cégek 
(pl. RPM ) te ljes nevét is.

A tém ával kapcsolatos iro d a lo m  biztosan több 25 
té te lnél, leszám oljuk azokat a  fo rrásm unkákakat, 
am elyek  nem  ta rtoznak  a  könyv cím ében szereplő té 
m akörhöz (1. 23. irod. hív.).

Ilyen sok m unkával és forrásokon a la p u ló  m onográ 
f ia  m egérdem elt vo lna  tárgy- és n év m u ta tó t, amely 
belefért volna a könyv oldalszám ába, n é h á n y  kevés
bé fontos fénykép helyett.

Aki elolvassa a  könyvet, m egbizonyosodhat róla, 
hogy ez a  k iadvány  jó l egészíti k i az  a lum ín ium ipar 
vá lla la ta iró l készü lt m onográfiákat és a r ró l is, hogy 
jelentős fejlődés tapasz ta lha tó  korábbi, hason ló  tém a 
körű  k iadványokhoz képest. K ívánatos lesz az 50 éves 
évfordulóra készülő könyvhöz kitö lten i az o k a t a  ta r 
ta lm i hézagokat, am ik  valószínűleg az  időhiányból 
adód tak  és biztosan lesz mód a gyár „őstö rténetének” 
részletesebb m egku ta tásá ra .

M indent egybevetve, az ipa rtö rténelem  irá n t érdek 
lődő olvasó érdekes m űvel gazdag íthatná könyvtárát, 
h a  a m ű könyvárusi forgalom ban is m e g je len t volna. 
A kit azonban csak  egyszeri e lo lvasásra  érdekel a 
könyv, m e g ta lá lh a tja  a  K őbányai K önnyűfém m ű és 
az ALUTERV— F K I könyvtárában.

Harrach Walter

A Budapest és Vidéke MÉH  
: Nyersanyaghasznosító 

Vállalat
Minőségellenőrzési osztálya 

felajánlja szabad kapacitását 
az alábbi anyagok kedvező 

áron történő 
gyorselemzésére:

-  a lu m ín iu m ,
-  a lu m ín iu m -ö tv ö z e te k ,

-  c in k ,
-  c in k -ö tv ö z e te k  

( F I A T , Z A M A K , W M Z )
-  r é z -ö tv ö z e te k  

(C u Z n , B z, V ö t , A lB z )  
-  C r N i  a c é lö tv ö z e te k

További felvilágosítást ad:
Sándor Gábor vagy Mezei László 
a 147-5790/162-es telefonszámon 
vagy személyesen 
Budapest X., Gránátos u. 1-3 .
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

Űj korund nagyhatalom a láthatáron

Az o lasz  Nuova Samim és  az o sz trák  Treibacher 
C hem iew erke AG  90 k t/év  k a p a c itá ssa l vegyes v á lla 
la tk én t m űködő korundgyárat a la p ít  Eurocorundum  
SpA  elnevezéssel. A v á lla la ta la p ítá s t olasz részről a 
N uova S am im  fiókvállalata, a  Sam atec  korundgyár 
írta  a lá . A  Nouvo Samim ta g ja  az ENI-csoportnak.

(H. OR.)
I n d u s t r i a l  M in e r a ls ,  1989. jú n iu s ,  p . 9.

Üjabb faszénfaló üzem épül Brazíliában

1991. közepétől kezdi m eg a  te rm e lé s t a M ultisili 
con v á l la la t  25—28 kt/év k ap a c itássa l. A vállalat tu 
la jdonosai a  Cataguazes—L eopold ina  energiaterm elő 
tá rsaság  (78,95%), a Sobrapar bankcsopo rt (17,54%) 
és a  S ade  engineering cég (3,51%). A Cataguazes— 
L eopo ld ina hidroelektrom os erőm űveibő l 49 MW te l 
je s ítm én y t biztosít a gyártáshoz. A  Leopoldinában 
(M inas G era is  állam) épülő üzem  faszene t használ r e 
dukáló anyagkén t. Eredetileg csu p án  85—90%-os, vegy 
ipari m inőségű  szilíciumot a k a r ta k  gyártani, de vé 
gül is a  term elés egyrésze k o h ásza ti minőségű fém  
lesz. A z üzem  term észetesen a lk a lm a s  75% S i-tarta l- 
mú FeS i gyártására is. A te rm e lé s  90% -át exportra 
szán ják  és az USA-beli Dow C orning Corp.-al tízéves 
szerződést kötöttek a term elés zöm ének  átadására.

Az ü zem  szerelése 1989 szep tem berében  kezdődik. 
A te rv e z e tt  2 db 18 MVA név leges teljesítm ényű ív 
kem encére  versenytárgyalást í r ta k  k i (egy harm adik 
kem encét később indítanak). A z üzem  tervezett b e 
ruházási költsége 57 M USD. A vegyipari Si-igény a 
cég ig azg a tó ja  szerint évi 7—8 % -k a l nő és remélhető, 
hogy 1992-től újból em elkedik  a  Si és a FeSi ára. 
B raz íliáb an  jelenleg csak kevés vegy i célú szilíciumot 
te rm elnek . FOB ára 1200 U SD /t (közel azonos a ko 
hászati szilícium  árával).

A v á lla la t, hogy megelőzze a  környezetvédők ellen 
vetése it bejelentette, hogy nagyszabású  eukaliptusz 
ú jrae rd ő s ítés i programot in d ít. (Környezetvédelmi 
in tézkedésekre  már sok v á lla la t, ső t állam ok korm á 
nyai is te tte k  ígéreteket. A te lje s íté s  nem  mindig tö r 
tén t m eg). (H. OR.)
M e ta l B u l l e t i n ,  1989. a u g u s z tu s  17. p .  13.

A világ: legnagyobb alum ínium -nitrid üzeme épül 
Japánban

A ja p á n  Tokuyama Soda Со. tokuyam ai gyárában 
1 M rd  y e n  ráfordítással m egkezdődö tt egy töm eg- 
g y á rtá s ra  tervezett 130 t/év  k a p a c itá sú  alum ínium - 
n itrid  p o rüzem  építése, am ely  a  v ilá g  legnagyobb a lu 
m ín iu m -n itr id  termelője lesz. E m e lle tt megpróbál ú j 
p iacot te re m te n i a lum ín ium -n itrid  és bór-nitrid  kom - 
pozit te rm é k e i részére.

Az ú j üzem ben nagy p rése k e t szerelnek  fel, m elyek 
kel a  porkeverékekből n ag y m ére tű  kompozit a lk a t 
részeket terveznek előállítani.

Az egyed i tervezésű feldolgozó egység a nagytisz 
taságú te rm ék  előállítását fo lyam atos üzemben tö 
m eg m éretb en  oldja meg. A g y á r tá s  néhány hónapon 
belül, m ég  1989-ben m egkezdődik . A  nagytisztaságú 
a lum ín ium -n itrid -po r nem  to x ik u s , és hővezető k é 
pessége tízszer nagyobb, m in t az  alum ínium -oxidé, 
hő tágu lási együtthatója ö sszem érhető  a  szilícium egy 
k ris tá ly  együtthatójával. N agyszilá rdságú  és elek t 
rom osan  szigetelő. Ezen tu la jd o n ság o k  alapján az 
anyag k iv á ló an  alkalm as e le k tro n ik a i és gépalkatré 
szek gyártásához . (H. W.)
N e w  M a t e r i a l s  J a p a n  6 (1989) 2, p .  6.
A d v a n c e d  C e ra m ic s  R e p o r t  4 (1989) 4, p .  14.

A Metallgesellschaft megkezdte a nem vas-fém  
árindex közlését

1989. január 19-ével a M etallgesellschaft AG , F rank 
fu r t  a VWD, R euters H anndelsblatt-ban  m egkezdte 
az „MG Base M etal Index” közlését. E zt a  nyers 
anyagindexet a  tőzsdén jegyzett ö t legfontosabb alap 
fé m  (alum ínium , réz, cink, ólom, n ikkel) á rá b ó l ké 
pezik. A kiszám ítás a la p já t a lonndoni tőzsdén (LME) 
tö r té n t azonnali és három hav i kötések á ra i képezik. 
A  GBP/USD átszám ításához az  angol B arclay’s Bank  
á tv á ltá s i árfo lyam ait haszná lják  fel. 100-as a lap é r 
té k n ek  az 1985. év a d a ta it veszik, m ert ezt te k in tik  az 
e lm ú lt 20 év „n o rm á l” évének. Az index  k iszám ítá 
s á n á l a súlyozás a  következő: A1 42,8%, Cu 25,6%, 
Z n  16%, Pb 13,7% és Ni 1,9%. (H. W.)
M e ta l l ,  43 (1989) 2. sz . p. no.

A GATT titkársága a világkereskedelem romlását 
látja

Fokozott gondokkal néz szem be a GA TT: nő a  b i 
la te rá lis  kereskedelem , am i lényegesen jo b b an  befo 
lyáso lja  a kereskedelm i arányviszonyokat, m in t pl. 
az „U ruguay-forduló” m u ltila terális  tárgyalásai. A 
b ila te rá lis  kapcsolatok je lentőségének fokozásában 
az USA áll az é len  a  T rade A ct 301. c ikkelyének  a l 
kalm azásával, tov áb b á  az E urópai K özösségek a  K ö 
zösség belpiacának kiépítésével. Az USA b á rm ik o r tá 
m asz th a t röv idhatáridős követeléseket m ás országok 
„Sértő kereskedelm i intézkedéseire” válaszolva, és 
esetenként él is re torzióval.

Az am erikai „szuper 301 akciók” elsőbbségi or 
szágai Japán, B razília  és India, míg további 21 or 
szág (többek között M exikó, Kína, D él-Korea . Szaúd- 
Arábia, Taiwan  és Thaiföld) a  „speciális 301 akciók” 
lis tá ján  szerepelnek.

Ezek az országok sérelm ezik az Európai Közösség 
U SA -val szemben tan ú síto tt „gyávaságát”, h iszen  az 
E K -t is bárm ikor érh e ti a  301 cikkely a lap já n  tá 
m adás.

1989. június 21-én, szerdán, a G A T T -tanácsban  az 
USA által veszélyeztetett országok a  G A TT-ból való 
kilépéssel fenyegetőztek, am i azzal já r, hogy az U ru- 
guay-fordulóban v á lla l t  kötelezettségeiket, (hogy a 
forduló  id ő ta rtam ára  nem  ja v ítan ak  pozíciójukon) 
n em  teljesítik.

A  G A T T -titkárság további négy te rü le te n  á llap í 
to t t  meg rom lást a  nem zetközi kereskedelm i ren d 
szerben :
— Nő a protekcionizmus. Csúcsértéket ért el az anti- 

dömping eljárások és kivetett büntetővámok szá
ma és nagysága.

— Az eredetm egjelölési elő írás szigorodik. A  „helyi 
hányad” irán ti követelm ény nehezíti a  külföldi 
anyagok, a lk a trészek  fe lhasználását az ex p o rtte r 
mékekben.

— Szinte m inden  exportkorlá tozási m egállapodást 
m eghosszabbítanák, sőt ú ja k  is születtek.

— A GATT-nak „legalább  k é t konk rét ese tben” nem 
sikerü lt m egszüntetn i kereskedelm i konflik tusokat, 
az eredm ény egyoldalú  „m egtorló in tézkedéshez” 
vezetett.

Ezzel szemben ö rvendetes jelenség, hogy Japán 
1989. jún. 1-jétől a  G A TT-tanács a já n lá sá t követve 
e ltek in t a  félvezető term ékek  expo rtá rának , ill. ex 
portm ennyiségeinek szabályozásától.

Ja p á n  azonban ugyanakkor szorgalm azza az USA 
részérő l tám asztott, a  b ila terá lis  kereskedelem ben 
tám aszto tt akadályok  csökkentését és m egszüntetését 
(Shigeo M araoka kü lkereskedelm i m in iszterhelyettes).

(H. W.)
H a n d e ls b la t t ,  1989. j ú n .  22. p .  10. é s  jú n .  23/24. p .  14 
F in a n c ia l  T im es , 1989. j ú n .  22. p . 8.
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Öntudatos alumíniumipari fejlesztési tervek 
a Perzsa-öböl országaiban

Bahrein, Dubai, Szaúd-A rábia és Katar az a lu m í 
n ium  v ilágpiac m eghódítását tű z ték  ki cé lju k k én t. 
E rre  ösztönzi őket, hogy a N em ze tkö zi A lu m ín iu m  In 
téze t fo lyam atosan  ú jabb  te rm elési rekordokró l szá 
m ol be, így pl. 1989 áp rilisáb a n  38,6 k t te rm elés 2,2 
k t-v a l v o lt  több, m in t az előző hónapban.

Japánban  gyakorla tilag  m egszűn t az elsődleges 
a lu m ín iu m  term elése, az U SA -ban  fokozatosan csök 
ken, E u ró p áb an  csak Franciaország  ta rtja  sz in ten  a 
te rm elést, m ivel o tt az olcsó atom energ ia fe lesleget 
kell hasznosítan i. Az öbölországoknak az a lu m ín iu m - 
ip a r k iép ítése  lehetőséget n y ú jt, hogy m egszün tes 
sék  kőolaj m onoku ltú rá jukat. A világpiacon je len leg  
1600—1700 U SD/t a lum ínium  önköltséggel szem ben 
B ahrein  és Dubai 1100—1200 U SD /t várható  ö n k ö lt 
séggel szám ol. Az öbölországok a lum ín ium iparának  
k iép ítése  több m eglévő alum ín ium kohó  halálos í té 
le té t je len tené .

Az A lu m ín iu m  Bahrein (A lba) a lum ín ium kohó já t 
a  v ilág  egyik  legnagyobb term előegységévé k ív á n já k  
k iép íten i. A jelenlegi 180 k t /év  kapacitásró l 225 k t/é v -  
re  b ő v ítik  a m eglévő e lek tro líz is t és ezzel p á rh u z a 
m osan 1992-ig ú j 225 kt/év  te ljesítm ényű  kohót is é p í 
tenek.

B ahrein  korm ánya növelte tőkerészesedését az  A l 
b a  kohóban, am ennyiben 73 M USD értékben a  K a i 
ser A lu m ín iu m tó l  m egvásáro lta  az A lba-részvények  
17% -át és ezzel tőkerészesedése elérte  a  74,9% -ot. 
20% a  Szaúd  Beruházási A lap , 5,1% a ny u g atn ém et 
B reton  cég kezében van.

A kohóhoz Pechiney ad ja  a  technológiát és gon 
doskodik  a szem élyzet b e tan ítá sá ró l is. A te rv e zé s 
se l az U SA —kan a i B ech tel-L eva lin  m űszaki ta n á c s 
adó céget b íz ták  meg.

Az A lb a  legnagyobb v erse n y tá rsa  a Dubai A lu m í 
n iu m  (Dubai) 40% -kal k ív á n ja  növelni gy ártó k ap ac i 
tá sá t, 1991-ig 163 k t-ró l 230 k t- ra  növeli éves k a p a 
c itását. Szaúd-Arábiában  a  Saud i Cable C om pany  
(az A lizéra  ip a ri kom plexum  tag ja )  a  V örös-tenger 
m elle tti Janbuban  építi m eg A u sa  kohóját. A 214 k t/é v  
k a p a c itá s ra  te rveze tt kohó b eruházási költsége 700 
M USD kö rü l lesz és ugyancsak  Pechiney-Bechtel 
közrem űködéssel épül, de a  f ra n c ia  cég b e ru h á z ó 
k én t is beszáll. A szükséges tő k e  b iztosításában  a  
B ritish  Aerospace  is rész t vesz. H a sikerül m e g á lla 
podni olcsó energ iaárban , ak k o r  a  beruházók á llam i 
pénzre  is szám íthatnak .

A negyedik  versenytárs, a  k a ta r i  Doha A lu m ín iu m  
(Dohai) egy évvel ezelőtt m egszak íto tta  a  te rv ezési 
m u n k ák a t. Az eredeti te rv e k  szerin t a lé tes ítendő  
180 k t/év  kapacitású  kohó — m elynek in d ítá sá t a 
résztvevő  Katar, Kína, U SA, N SZK , India, N agy-  
B ritannia  1993-ra irányozta elő — ene rg iae llá tásá t a 
K atar  északi részében lévő földgáztelepek b iz to síto t 
tá k  vo lna . A m unkák  le á llítá sa  részben szem élyes 
e llen té tek , részben a te rv e ze tt m etanolgyártás m ia tt  
tö rtén t.

A nyugati szakértők  szerin t az öbölországok n a g y ra 
vágyó te rv e ik  vég reh a jtá sáb an  erősen eladósodtak, a 
k a m a t-  és h ite ltö rlesztések  m ég a  kohó gazdaságos 
ság á t is kétségessé tehetik , h a  az alum ínium  v ilá g 
p iaci á r a  a  400 USD/t „á lom szin trő l” 200 U SD /t a lá  
esik. (H. OR.)
H a n d e l s b l a t t ,  1989. a u g u s z tu s  16. p .  27.

Amag megvásárolta a Bizerba alumíniumöntödéjét

Az A ustria  M etall AG (Am ag) 1989. július 1 -je i h a 
tá lly a l m egvette a  Bizerba W erke  W ilhelm  K ra u t 
Gmbh-j-Co., KG, Balingen  cég villingeni a lu m ín iu m - 
ön tö d é jén ek  te ljes részvénycsom agját. Ezzel egyidő- 
ben  a  B izerba k ivonul az a lum inium öntés te rü le té rő l. 
Az A lum ínium giesserei V iliingen  G m bH  (AG V) 190 
M DEM fo rg a lm a t bonyolít le és 1030 m u n k av á lla ló t 
fog lalkoztat. (H. OR.)
H a n d e ls b la t t ,  1989. j ú n iu s  29. p . 17.

Titánsalaküzem épül Üj-Zélandon

A Nissho Iw a i Corporation 4 M A U D -é r t 100 kt/év 
kapacitású titán sa lak ü z em  m egvalósíthatóság i tanul
m ányának e lk ész íté sé re  kapott m e g b ízá s t. A West- 
port-ban lévő 17 M t ilm enitkészleten a la p u ló  üzem
nek 1990-ig k e ll felépülnie és a te rm e lé s  elkezdését 
1992. év k ö zepére  tervezik. A tervek  s z e r in t  az üzem 
kapacitását 200 k t/é v  salakra k ív á n já k  bővíteni és 
tervezik T i0 2 pigm ensüzem  létesítését is. A  tervezett 
100 k t te rm elésh ez  (85% T i02-ta r ta lo m m a l)  250 k t il- 
m enitet h a s z n á ln a k  és m e llék term ékkén t 60 kt/év 
nyersvas k e le tk ez ik , am i kiválóan a lk a lm a s  adalékként 
a göm bgrafitos v a s  gyártásához. T o v á b b i tervezett 
m ellékterm ékek cirkon , monacit és a ra n y . (H. OR.)
M e ta l B u l le t in ,  1989. j ú l .  27.

Piaci előrejelzés lítiumra

A N ém et G azdaságkutató Intézet (D eu tsches Insti
tu t f. W irtschaftsforschung  =  DIW ) b ecslése  szerint 
2000-ig a  lítium fogyasz tás évi 3% -os növekedésével 
lehet szám olni. A z 1985. éves 7900 t  fogyasz tás 2000- 
ig 11 900 t - r a  nő. Legnagyobb fo gyasz tók  az USA  és 
a SZU  lesznek, a  világfogyasztás 20—2 0 % -á t elérve, 
u tánuk k ö v e tk ez ik  Japán  (18%), a  K ín a i Népköztár 
saság (8%) és az  N S Z K  (7%).

A jövőben az  alum ínium kohászat lítiu m -ig én y e  elő 
reláthatóan csak  évi 1,5%-kal nő, m e r t  a  kedvezőt
len fö ldrajz i fe k v é sű  és többnyire e la v u l t  kohókat 
újakkal h e ly e tte s ítik . Utóbbiak n ag y o b b ré sz t a drága 
litium -karbonát adagolása nélkül is k ie lég ítő en  üze
m elnek m ajd . E rő te ljesen  nő a lítiu m fo g y asz tá s az 
üvegiparban és a  kerám iaiparban. K is  emelkedés 
várható a  kenőanyaggyártás lítiu m  fogyasztásában, 
különösen a  fe jlő d ő -  és küszöbországokban.

Sajnos, m in d e d d ig  nem sikerült n ag y ü zem i mére 
tekben, so rozatgyártm ánykén t e lő á llíta n i A l-Li fél- 
gyártm ányokat a  repülőgépipar s z á m á ra . Az ötvözet 
gazdaságos fe lh a szn á lá sá t gátolja a  h u lla d é k  vissza- 
keringetés m egoldatlansága, és egy  s o r  tisztázatlan 
m echanikai je llem ző . Nagyobb igénynövekedésre 
1993/95. id ő szak b an  szám ítanak a szakem berek .

A lítium  v illam o s  elemek terén 1995-ig évi 15% 
igénynövekedés v á rh a tó . Az ú jra tö lth e tő  akku-elem ek 
bevezetésével az  igény az 1986. év 80 t  fém lítium ról 
1995-ig 280 t - r a  nőhet. A lítium nak v eg y ü le te i alak 
jában  tö rténő  fe lhaszná lása  az 1985. é v i 6900 t-ról 
2000-ig 10 200 t - r a  nő h e t (H. W.)
M eta ll, 43 (1989), 3. s z .  p .  212.

Az USA és Japán közös alumínium-lítium kutatás- 
fejlesztése

Hét nagy alum ínium hengerlő  v á l la la t  az alum íni
um -lítium  ö tv ö ze tek  kutatására lé te sü lő  vegyesválla 
la t a lak ításán ak  u to lsó  fázisában v an . A  h é t vállalat: 
Arim itsu  ré sz é rő l SLM, Furukawa, A lu m ín iu m  és 
Sky A lum ín ium , K obe Steel, N ip p o n  L ig h t Metal, 
Mitsui A lu m ín iu m ,  és Showa A lu m in iu m . A  MITl 
és a Postaügyi M inisztérium  is é rd e k e lte k  a  tervben. 
A korm ány közv e tlen ü l nem vesz r é s z t  a  tervben. 
A m agán ipar kezdem ényezéseinek ku ta tás i-fe jlesz 
tési k o rm án y tám o g a tása  ezeknél a  potenciálisan 
óriási p iacú ö tvözeteknél kényes ügy. A z USA-ban a 
Kaiser és az A lcoa  a ttó l tart, hogy a  ja p á n o k  átve 
szik a vezetést. A  M ITI tisztázta a  k o rm á n y  helyze
té t és öröm m el vesz i az USA te rm e lő in e k  részvételét 
a fejlesztési p ro g ram b an . Az A lu m in iu m  Association 
helyeselte a  ja p á n  részvételt a  fe jle sz té sb e n  és kö
zölte, hogy a  m ű szak i információk c s e ré je  kétoldalú. 
Más U S A -források  szerint, Japán n e m  rendelkezik 
az a lu m ín iu m -lítiu m  ötvözetek elsőd leges alkalmazási 
lehetőségeivel, m in t  a  Boeing, az A irb u s  és az ame
rikai légierő. (H. W.)
M eta l B u lle t in  (1989) 7367, p . 19.
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Szabadalombitorlási vita a  kerám ia alapú fémolvadék 
szűrőről

H ét éve folyik a v ita a  F oseco  és a  Consolidated 
A lu m in iu m  cégek között a  kerám iaszű rő  szabadalmi 
védettségéről. 1989 jú n iu sáb an  Illin o is  északi körze 
tének b írósága m egváltoztatta eg y  alsóbb bíróság dön 
tését, m ely  szerint a C o n so lid a ted  Aluminium h a t 
kerám iaszűrő  szabadalm ából h á ro m  érvényes. Az ú j 
döntés m egállapítja, hogy m in d  a  h a t  szabadalom é r 
vénytelen . Foseco tehát sz a b a d a lo m  bitorlás vétsége 
nélkü l gy árth a tja  és á ru s í th a tja  kerámiaszűrőit.

E redetileg  az 1970-es év ek b en  az  Olin Corp. fejlesz 
te tte  ki a  kerámiaszűrő g y á r tá sá t , a  szabadalmat m eg 
vette a  Consolidated A lu m in iu m  és 1976-ban testvér 
v á lla la ta  a  Selee Corp. közrem űködésével megkezdte 
a  „Selee” szűrők gyártását és á ru sítá sá t. Jelenleg a 
nyugati v ilág  alum ínium  te rm e lé sén e k  felét tisztít 
já k  kerám iaszűrők segítségével.

Foseco 1980 óta gyárt k e rám iaszű rő k e t.
A Selee, ill. a  Consolidated A lum inium  jogorvos

la té r t fo rd u l a felsőbb b író sághoz . A „szűrőháború” 
teh á t folytatódik. (H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l  M ark e t, 1989. j ú n i u s  28. p .  1. 16.

Coors és ACM együttműködés kerámiák fejlesztése 
terén

A Coors Ceramics Со. eg y ü ttm ű k ö d é st kezdeménye
ze tt az Advanced Composite M a teria ls (ACM) Co.-val, 
belépve ezzel a W hisker e rő s íté sű  kerám iák piacára. 
Az egyezm ény közös k u ta tá s ró l és  értékesítésről szól, 
lehetővé téve olyan k e rá m iá k  gyártásá t, amelyek a  
fem eknél és más, hagyom ányos kom pozit anyagoknál 
sokkal jobb  kopásállóságot, korrózióállóságot és hő- 
ookkállóságot m utatnak.

Az egyezm ény szerint a  C oors Ceramics kerám ia 
szerszám -alkatrészeket fog g y á r ta n i  olyan alkalm a 
zási terü letek re , mint a  repülőgépgyártás, csomago
lóipar, kém iai gyártóberendezéseket előállító ipar, 
huzal- és papíripar.

Az ACM  Со. technológiát, nyersanyagot és egyéb 
segédanyagokat szolgáltat a  gyártáshoz. A Coors Со. 
Со. ezzel az egyezménnyel szé les k ö rű  jogokat kapott 
a gyártáson  kívül a vágószerszám ok  forgalmazására, 
h aszn á la tá ra  és beépítésére o ly an  berendezésekbe, 
m elyek az USA-n és K anadán  k ív ü l is értékesítésre

kerü ln ek . A Coors g y á r tá s i  technológiája a  k e rá m ia  
vágó lapkák  széles k ö rű  e lte rjedésé t teszi m a jd  le h e 
tő v é  és általánossá v á l ik  ezeknek az anyagoknak  a 
h aszn á la ta  a szerszám iparban .

A  Coors С. Со. 2000 f ő t  foglalkoztató üzem eivel az 
A d o lp h  Coors Со. legn ag y o b b  leányvállalata az  U SA - 
b a n , Európában és D él-A frikában , egyben a  k ü lö n le 
g e s  kerám iák te rü le té n  ezeknek az övezeteknek  a 
legnagyobb ellátója. (H . O R.)
A m e r ic a n  M etal M a r k e t ,  1989. a u g .

Rákveszélyt jelent a n ikkel és rákkeltők a n ikkel- 
vegyületek

A  Nemzetközi R á k k u ta tó  Társaság (In terna tiona l 
A ssociation for R esearch in to  Cancer =  IAR C ) r e n 
dezvényén  közölték, h ogy  rákkeltőnek  ta lá ltá k  a  n ik - 
kel-vegyületeket és rákveszélyesnek  m agát a  fém et. 
A z  állítást a N ikk e lte rm e lő k  K örnyezetvédelm i T ár 
sasága (Nickel Producers Environm ental Protection  
A ssociation  =  N IP E R A )  érdekesnek ta lá lja , d e  e n 
n e k  elhangzása u tá n  n e m  tesz lépéseket, m e r t  az 
IA R C  nem hivatalos h a tó ság , és m egállap ítása it az 
E G K  nem tette m ag áév á . Egyébként v árh a tó , hogy 
rö v id esen  a kobalto t is  a  veszélyes anyagok  közé 
so ro ljá k . N yugatném et sz ak é rtő k  szerint m á r 1957 óta 
v o l t  rá  jelzés, hogy a  n ik k e l-o x id  daganatkeltő  h a tá 
sú . (H. OR.)
M e t a l  B u lle tin , 1989. j ú n i u s  29. p . 14.

Környezetvédelem az NDK-ban XSZK-hitellel

A z NSZK  és N D K  környezetvédelm i m eg állap o d á 
s a  értelm ében 300 M D EM  és 470 M DDR M rá fo rd í 
tá s s a l  hat levegő- és v íz tisz tító  létesítm ényt helyeznek  
üzem be. Az NSZK a  kö lcsönnel olcsóbban tu d ja  csök 
k e n te n i a  Keleti T en g er  és Érchegység kö zö tti lég 
té rb ő l eredő k é n ta r ta lm a t, m in t sa já t e rő m űveinek  
füstgázaiban. A B una M ű v e k  kibocsátott szennyv izé 
n e k  higanym entesítésére fo rd íto tt 150 M DEM hozzá 
já ru lá s  ugyancsak „ p o to m ” összeg. Az ND K  és N agy- 
B ritannia  jelenleg E u ró p a  élen járó  környezetszennye 
ző i. Egyébként az N D K -b a n  a  környezetvédelm i a d a 
to k  nagyrésze v á lto z a tla n u l titkos. (H. OR.) 
H a n d e ls b la t t ,  1S89. j ú n i u s  28. p .  5.

1989. j ú l i u s  lfl. p .  2.

É rte s íté s  ;. V

Ezúton is é r te s ít jü k  tisztelt o lv a só in k a t, hogy egyesületünk 78. tisztújító  

k ö zg y ű lésé t 1990 szep tem b eréb en  tartja B udapesten

Az OMBKE ügyvezető  elnöksége
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Nyelvművelés
Még egyszer az anyagnévi jelzőkről

L apunk  legu tóbb i szám ában  a  szakm ai szövegek 
író it nagyon is közelrő l érin tő  anyagnév i jelzős kapcso 
la to k  írásáról sz ó ltu n k  (K ohászat 1990. 1. sz. I I I ) .  
Id éz tü k  a M agyar helyesírás szabá lyainak  (MTA, 1984.) 
116. p o n tjá t. E sz e rin t az egyetlen szóból álló anyagnévi 
je lző t egybe kell írn i a  je lze tt szóval, h a  az nem  össze 
t e t t ,  te k in te t nélkü l a rra , hogy a  jelző h án y  szótagból 
áll (pl. fapad, aranygyűrű , magnezittégla). E rre azért 
h ív tu k  fel a  figyelm et, m ert ez a szabály  ném ileg eltér az 
1964. évi szabá lyza t megfelelő p o n tjá tó l.

A kéziratok ta n u lm án y o zása  a rra  in t, hogy idézzük a 
szabály  fo ly ta tá sá t is. A 115. p o n t így  fo ly ta tó d ik : 
„ H a  azonban az an y ag n év i jelzős kapcso la tnak  v a la 
m elyik vagy m in d k é t ta g ja  összetett szó, az anyagnevet 
kü lön írjuk  je lze tt sz a v á tó l.” — A p é ld á k a t vegyük a mi 
szakm ánkból. E lőször nézzünk o ly an  ad a to k  u tá n , 
am elyekben a k ap cso la t első ta g ja  ( te h á t  az anyagnévi 
jelző) összetett szó: könnyűfém  dugattyú, műanyag cső, 
öntöttvas pálca, nyersvas rúd, vaslemez szekrény, vörösréz 
huzal. O lyan példák , am elyekben a  kapcso la t m ásodik 
ta g ja  összetett s z ó : acél szállítószalag, f a  alkatrész, fé m  
magszekrény, vas fedőlemez. Végül példázzuk  az olyan 
anyagnévi jelzős kapcso la tokat, am elyeknek  m indkét 
ta g ja  összetett s z ó : m űanyag csapágy, öntöttvas alkat
rész, sárgaréz fü g g ö n y  rúd, vasbeton tartóoszlop.

M últkori c ik k ü n k b en  az t is em líte ttü k , hogy a helyes 
írási szabályok nem  „légből k a p o tta k ” , azaz nem  önké 
nyesek. R endező e lv ü k : az írásm ódnak  a jelentés- 
különbséget kell tü k rö zn ie . Meg is v an  erre  a lehetőség. 
F e n ti példáink k ö z ö tt szerepelt az acél szállítószalag.

E z nyilván  o lyan szállítószalagot jelöl, a m e ly  acélból 
van. Az acélszállító szalag azonban  olyan sza lag , am ely 
acélt szállít. U gyanígy  m ás jelentés fűződik a  példáink  
közö tt ugyancsak  szereplő könnyűfém duga ttyú -Ъот., ha 
így  írjuk  le: könnyű fém dugattyú  (ebben az e se tb e n  b á r 
m ilyen főm ből lehet a  d u g a tty ú , mégis k ö n n y ű ). E z a 
je lentésm egkülönböztető  lehetőség önkén te lenü l ilyen 
példa „gy á rtásáh o z” v ez e t: arany öntőkanál (a ran y b ó l 
kész íte tt ön tőkanál) és aranyöntő kanál (bárm ilyen  
anyagból e lőá llíto tt ö n tő k an á l, amellyel a r a n y a t  ö n te 
nek). De nem  kell ilyen e rő lte te tt  példákhoz fo lyam od 
nunk , akad  hasonló a  m i szakm ai szókész letünkben  is 
elég: acél hegesztőhuzal, de acélhegesztő huzal, vas öntő
üst, de vasöntő üst, öntöttvas hegesztőelektród, d e  öntöttvas
hegesztő elektród s tb . É s  hogy  más szakm ából is legyen 
példánk : nagy  je len téskülönbség  van a  beton keverőkád 
m eg a betonkeverő keid k ö z ö tt (az előbbi b e to n b ó l van, 
az u tóbb iban  b e to n t kevernek).

Sokszor h a llh a tó  a  p a n a s z : tú l sok a  helyesírási 
szabály, nem  lehet k iigazodni bennük. V aló b an  nehéz 
291 szabá ly t fe jben  ta r ta n i ,  ta lá n  nem is le h e t. D e h a  
vesszük a  fáradságo t, és m egkeressük a z t  a  logikát, 
am ely  a  sz ab á ly a lk o tó k a t vezette , akkor m a g u n k  is 
képesek v ag y u n k  kevés szabá ly  ism eretében az  éppen 
alkalm azandó szab á ly t elvonatkozta tn i. E z  a  helyesen 
írn i tu d á s  kulcsa. Más alkalom m al az anyag- és  köztük  
a  vegyületnevek  helyes le írásához fogunk k u lc so t ke 
resni.

P. 1.
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A nagyvasúti sínek előállításának néhány kérdése a
szabványok tükrében

S Z Ő K E  L Á S Z L Ó

ETO: 621.771.262:625.143:006

A  szerző abból indul ki, hogy a síngyártás a 
korszak és a kérdéses ország kulturális fe j le t t 
ségének hű tükre. A  korszerű  minőségi síngyár- 
tá f a vasút várható ú jjászü letése idején a m ú lt 
nem esacélgyártásának m in d en  ismert eszközét 
felhasználja  a m egbízható te rm ék  előállításához. 
A  n em zetközi szint m egközelítése a hazai ko 
hászat szem pontjából k ih ívásnak  is tekin thető , 
ezért a c ikk  végigtekin t a m a érvényes n em ze t 
közi és nem zeti (kö ztü k  a magyar) szabányo- 
kon, illetőleg gyártástechnológiákon. A  dolgo 
za t azzal zárul, hogy a síngyártás fejlesztése, 
nem zetközi szin ten  tartása szociálpolitikai ké r 
dés is, nem  egyszerűen gazdaságossági problé- 
ma.

Bevezetés

Az emberiség már régóta törekedett nehéz ter 
hek minél kisebb gördülőellenállással történő szál
lítására alkalmas pályák kialakítására. A babilo
niak fénykorában, i. e. 600 körül, már találkozunk 
kőútba vésett barázdákkal, amelyek az istenek kép
másainak lehetőleg kis rázkódással való szállítását 
tették lehetővé [1].

Szőke László  kohóm érnöki ok levelé t 1943-ban szerez 
te  a  M űszaki Egyetem  Soproni K arán . Az acélo lva 
d ás je lenségeit vizsgáló k an d id á tu s i értekezését 1975- 
ben  v éd te  meg. 1983-tól c ím zetes egyetemi ta n á r , 
az NME vaskohászati tanszékén . Az OM BKE-nek 
1944 ó ta  tagja, 1988 óta tisz te le ti tagja. A K O H Á 
SZA T szerkesztőbizottságában is  dolgozik. Az In 
te rn a tio n a l U nion for V acuum  Science, T echnique 
an d  A pplications V acuum  M eta llu rgy  Division m e l 
le t t  m űködő tanácsadó  te s tü le t tagja. É rdeklődési 
te rü le te : acélgyártás, hőkezelés, anyagvizsgálat, vas- 
kohásza ti fe jlesztési irányok. A z MVAE nyugdíjasa.

A babiloniak gondolatát a 16—17. század bá
nyászai fejlesztették tovább Nyugat-Európában. 
Ekkor tölgyfa gerendákat fektettek le, egymástól 
meghatározott távolságban.

Amikor a 18. század elején, Angliában, vaske
rekekkel szerelték fel a szénszállító kocsikat, el
érkezett annak az ideje — igaz, fél évszázaddal ké
sőbb —, hogy öntöttvas „sínlapokat” helyezzenek 
az addigi fagerendákra.

A világ első, hengerelt acélsínekkel kialakított 
vasútvonalát 1825-ben adták át rendeltetésének 
Angliában, Stockton és Darlington között. A sínek 
15 láb, azaz 4,57 m hosszúak voltak. A sínek anya
ga az akkor szokásos kavart acél (vagy „kavart vas”). 
Jellemző összetétele: 0,06% C, 0,12% Si, 0,55% 
Mn és 0,24% P. Már 1840-ben olyan megoldással 
próbálkoztak, melynek során a sínek fejét kemény 
acélból alakították ki, és a szívós talprésszel ösz- 
szehegesztve fektették le a vasúti pályát.

A 19. század második felében a Bessemer-, majd 
a Thomas-eljárás, végül a martinacélgyártás elé
gíti ki az egyre nagyobb mennyiségi és minőségi 
igényeket. A hegesztett sínek helyét az egyre na
gyobb C- és Mn-tartalmú, egynemű acélból ké
szített termékek veszik át. A sínek előállításában 
és minőségi vizsgálatainak kifejlesztésében hazai 
acélgyártásunk is komoly részt vállal [2].

A sín jelenleg ismert profilja még 1832-ben ki
alakul, amikor az amerikai Camdem—Amboy vas
útvonalhoz használja fel Stevens, Robert. Ez a szé
les talpú vagy Vignol-sín, amely nevét 1836-ban 
kapja a sínprofil angliai átvevőjétől, illetve beve
zetőjétől.

A 20. században egyre nagyobb mennyiségben 
állítanak elő martinacélból sínalapanyagot, majd
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a század derekán az elektroacél-gyártás elégíti ki 
az igényéket. Az utolsó két évtizedben egyre na
gyobb szerepet játszik a jó minőség elérésében a 
folyékony acél vákuumozása és a folyamatos ön
tés.

A korszerű síngyártás másfél évszázadának fej
lődésére az jellemző, hogy a folyómétersúly 12-ről 
71 kg-ra, a sínek szilárdsága pedig 300-ról 1200 
N/mm2 fölé nőtt.

Megállapítható az is, hogy a síngyártás az em
beriség szociális felemelkedésében rendkívüli sze
repet játszott és játszik még ma is. Ezért célsze
rűnek látszik a nagyvasúti sínek korszerű előál
lításának néhány szempontját — a szabványok 
felhasználásával is — megvizsgálni. A nagyvasúti 
sínek fontosabb nemzetközi szabványait az 1. táb
lázat tekinti át.

1. táblázat

A nagyvasúti sínek fo n to sab b  szabványainak 
á tte k in té se

E lő írás S ze rv e ze t

AREA American R a ilw ay  Engineering Association
ASTM  American Society  fo r  Testing Materials
GOSZT A Szovjetunió Ö szszövetségi Szabványa
UIC Union In te rn a tio n a l d e  Chemins de Fer

1. Műszaki követelm ények

1.1. A z acélgyártás módja

A  bevezetőben említést tettünik már arról, hogy 
a síngyártás fejlődése során az új acélgyártó el
járások rendre megfelelő helyet kaptak a sínigé
nyek kielégítésére. így alakulhatott ki az a gya
korlat, hogy az ide tartozó szabványok többsége, 
így az MSZ 2570—1980 és az MSZ 2570—1988 is 
— az ISO 5003—1980, az UIC 860 V—1979 szab
ványokkal összhangban — szabad kezet ad az acél
gyártási eljárás megválasztásában a gyártóműnek 
[3, 4, 5, 6]. Az amerikai nézetet az ASTM A 1—76 
tükrözi [7]. Eszerint az acélt a martin-, bázikus 
oxigén- vagy elektrokemence-eljárás valamelyiké
vel kell előállítani. A GOSZT 24182—80 szabvány

viszont határozottan martinacélból gyártott acél
sínekre vonatkozik [8].

Az UIC 860 V—1979 már állást foglal az öntés 
módjával kapcsolatban is: ,,A síngyártás céljára 
mind a kokillában, mind a folyamatosan öntött 
anyagot fel szabad használni, az utóbbit azonban 
csak a vevő beleegyezésével”.

Az ISO 5003—1980 szerint akár tüskéből, akár 
folyamatosan öntött bugából lehet gyártani a sínt. 
Hasonló a BS 11—1985 állásfoglalása is, azzal, hogy 
jelnetős teret szentel a szekvens öntéssel kapcso
latban jelentkező termékek meghatározásának is 
[9].

1.2. A síngyártás módja

Az MSZ 2570—80 csak az öntött tuskó alakítási 
mértékével foglalkozik, és azt minimálisan 20-ban 
rögzíti. Az 1988-ban kimunkált szabványunkban 
már megjelenik a folyamatosan öntött bugára vo
natkozó megállapítás is, miszerint a folyamatosan 
öntött buga szelvényterülete a kész sín szelvény- 
területének legalább 12-szerese legyen.

A vonatkozó angol szabvány ezzel szemben 
max. 60 kg/m szelvényig minimálisan 3-szoros 
alakítást enged meg. Ezzel kapcsolatban meg kell 
jegyezni azt, hogy kontinensünkön Anglia úttörő 
szerepet vállalt a folyamatosan öntött termékek 
felhasználásában: Lackenby 1974 és 1979 között 
már 1 millió tonnánál nagyobb mennyiségű sínt 
gyártott folyamatosan öntött blokkbugából, 1986- 
ig pedig már 3 millió tonna volt az összes ter
melés! Az itt szerzett tapasztalatok jó alátámasz
tást jelentenek a 8-szoros minimális alakítás rög
zítésének [10]. Hasonló véleményen van egy nagy 
nyugatnémet síngyártó mű, a Thyssen is, amely
nek gyártási programját, az alakítás mértékeit és 
a színvonalas vevőkört a 2. táblázat mutatja be 
[ 11] .

Az eddig érvényben levő magyar szabvány sze
rint a sínek hengerlést követő lehűlését a pehely- 
veszély elkerülése érdekében, mesterségesen is le
het lassítani. Egyben a kémiai összetétel-előírás 
megjegyzéseként kimondja, hogy „Ha a C-tarta- 
lom 0,60% vagy annál nagyobb, az acélt gáztala- 
nítani kell (pl. átöblítés semleges gázzal, vákuu-

2. táblázat
T hyssen gyártotta, fo ly am ato san  öntött b lokkbugákból készült profilok, az a lak ítás m értéke és a  vevőkör

Tengerentúl 
profil _______

V
A 1 Európa T engeren tú l

Európa
p ro fil A '

S30 20,7
S33 18,8
S 49 12,7
U IC 54 11,5
U IC 54 11,5
U IC 54 E 11,7
U IC 60 10,4
N P 46 13,5
DAENE 7 10,4
SBB 1 13,6
BS 113 A ПД

CB 122 10,3
AREA 115 11,1
AREA 132 10,5
AREA 136 9,5
AREA 136 9,3

N ém et Á llam vasutak 
Holland Á llam vasutak  
B rit Á llam vasutak 
D án Á llam vasutak 
í r  Államvasút 
Jugoszláv Á llam vasút 
Portugál Á llam vasút 
Svájci Szövetségi V asu tak  
Különböző városi v a su ta k

USA
B urlington N orthern  

C hessie-rendszer 
Missouri Pacific R a ilroad  Со.

U nion Pacific 
B razília

Com panhia V ale do Rio Dace 
M exikó 

M exikói Á llam vasút 
L ibéria

Bong M ining Com pany

' A: az alakítás mértéke a folyam atosan öntött blokkbugától („előbuga”) a sínig
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mozás)”. Az ASTM A 1—76 szabvány ezzel szem
ben azt rögzíti, hogy szabályozott hűtéssel kell 
gyártani a 39,8 kg/m-nél nagyobb folyómétersúlyú 
síneket, a 34,8—39,8 kg/m síneket a gyártó szabad 
választása szerint lehet szabályozott hűtéssel hű 
teni és a 29,8—34,8 kg/m síneket nem szokás sza
bályozott körülmények között hűteni. Levegőn kell 
azonban hűteni azokat a síneket, amelyeket vá
kuumban gáztalanított acélból gyártottak.

Nagyon szabatos az amerikai szabvány előírása 
a szabályozott hűtés módjára vonatkozóan: min
den, nem vákuumozott sínt 538-—385 °C hőmérsék
letközben kell a hűtőpadokról közvetlenül a hő
szigetelt konténerekbe rakni. A sínfej hőmérsékle
tét a sínvégtől legalább 305 mm távolságban, meg
bízható pirométerrel meg kell mérni. A konténert 
azonnal le kell fedni a berakás befejezését köve
tően, és fedett állapotban kell tartani legalább 10 
órán át. A fedél eltávolítását követően egy sínt 
sem szabad kiemelni a konténerből addig, míg 149 
°C-ra vagy ez alá nem hűlt a legfelső sor.

Fel kell jegyezni a konténer alsó sorának leg
szélső és szomszédos sínek hőmérséklet-különbsé
gét, a hőmérséklet-mérést a sínvégtől számított, 
minimálisan 305 és maximálisan 915 mm távolság
ban kell elvégezni. Ez az adat a hűlési sebesség 
megítélésére szolgál. A sínek akkor tekinthetők 
szabályozottan hútötteknök, ha a konténerben le 
vő rakat középső sora közepén levő sín hőmérsék
lete a sívégtől számított min. 305 mm-en nem 
süllyed 149 °C alá 15 órán belül.

A nagy angol és nyugatnémet síngyártó cégek 
tapasztalatai egyértelműen bizonyítják, hogy mi
nőségi síngyártás megbízhatóan csak a folyékony 
acél megfelelő vákuumos kezelésének elvégzésével 
lehetséges [10—15]. A pehelyveszély határát a 90 
A minőségre max. 3,5 ppm hidrogénértékben, a 
nagy kopásállóságé, krómmal ötvözött, különleges 
minőségre max. 2,5 ppm értékben találták [12]. 
Ezt az értéket 10—25 min. vákuumos kezelés és 
folyamatos öntés során úgy ériik el, hogy kb. 0,8 
ppm hidrogénszintet állítanak be a vákuumozás 
végére. Ez a szint 0,5—1,5 ppm-mel nő a közben

ső üstben, a tűzálló falazat és a fedősalak hatásá
ra.

A krómmal ötvözött minőségeket a vákuumozá
son kívül lassan kell hűteni a hengerlés előtt, hogy 
a pehelyveszélyt megelőzzük.

Itt kell megemlíteni azt a metallurgiai gyakor
latot, hogy az oxigénes konverteradagokat nem 
C-elkapásos módszerrel gyártják, hanem 0,06% 
C-ig frissítik. Ez a módszer mutatkozott bizton-

3. táblázat

A nagyvasúti s ín ek e t érintő 1980-as és 1988-as 
MSZ 2570. sz. szabvány összehasonlítása

(kém iai összetétel-előírás, szilárdsági és szívóssági 
követelm ények)

Az acél
m inőség 

jele C
K ém iai összetétel, %

M n Si P  S 
max. m ax

Rni
m in.

N /m m

Ar,
min.
■’ %

1980:
MA 1 0,45— 0,75— 0,15— 0,040 0,040 740 12

0,65 1,20 0,35
MA 2 0,60— 0,80— 0,15— 0,040 0,040 880 9

0,80 1,30 0,35
1988:
MA 1 0,45— 0,75— 0,15— 0,040 0,040 750 12

0,60 1,20 0,35
MA 2 0,60— 0,80— 0,15— 0,040 0,040 900 9

0,75 1,30 0,35

4. táblázat
N agyvasúti karbonacél sínek kém iai összetétel-előírása 

az ASTM A 1 —76 szabvány szerin t*

ÖSSZETÉTEL, %  
névleges súly, kg /m

61.1 és
Elem _______ 29,8—39,8 40,3—44,7 45,2—59,6 nagyobb

K arbon  0,55—0,68 0,64—0,77 0,67—0,80 0,69—0,82
M angán 0,60—0,90 0,60—0,90 0,70— 1,00 0,70—1,00
Foszfor max. 0,04 0,04 0,04 0,04
K én m ax. 0,05 0,05 0,05 0,05
Szilícium  0,10—0,25 0,10—0,25 0,10—0,25 0,10—0,25

* A  p ó tló la g o s  k ö v e te lm é n y e k  k ö z ö tt  t a lá lh a tó

5. táblázat

: П '1
A GOSZT 24182—80. sz. szabvány kém iai összetétel-előírásai m artinacélbó l készült

R75, R65 és R50 típusú  sínekre

S ín 
csoport

S ín 
típus

Acél
m inőség C Mn

T ö m
Si V

e g %  
Ti Zr P m a x . Sm ax.

M76V 0,03— — —

0,07
M76T 0,71— — 0,007— —

R75, 0,82 0,025
R65 0 ,01— 0,005— —

0,02 0,025
I M76C 0.75— 0,18— — — 0,001— 0,035 0,045

1,05 0,40 0,050

R50 M74C 0,69— — 0,007— —

M74T 0,80 0,025
— — 0 ,001—

0,050
R75 M76 0,71— — — —

II R65 0,82
R50 M74 0,69— — — —

0,80
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ságosabbnak annaik ellenére, hogy a vákuumozás 
során végzett karbonizálás hatására időlegesen 4 
ppm-ig is emelkedik a hidrogéntartalom [10, 12].

1.3. A  kémiai összetétel

A nagyvasúti sínekre vonatkozó kémiai összeté
tel-előírásokat a mechanikai tulajdonságokkal 
együtt, az MSZ 2570 két változata szerint, a 3. 
táblázat foglalja össze [3, 4]. Az ASTM A—76 
szabvány idevágó előírásai a 4. táblázatban lát
hatók [7]. A GOSZT 24182—80 szabvány kémiai 
összetétel-előírásai az 5. táblázat szerint alakulnak

[8]. A 6. táblázatban a Thyssen Stahl AG ter
melési gyakorlatában szereplő külföldi (nemzet
közi) és nyugatnémet (gyári) előírások találhatók
[16].

A táblázatok összehasonlításakor rögtön kiütkö
zik az amerikai előírás gyakorlatiassága abban, 
hogy a különböző szelvényméretekhez más és más 
karbon- és mangánelőírást rendel: a folyóméter
súly növekedésével növeli a C- és Mn-tartalmat. 
Abban minden előírás megegyezik, hogy a sínek 
szilárdságát elsősorban a C- és Mn-tartalommal ál
lítják be, kivéve a nagy kopásállósságú, különleges

6. táblázat
N éhány sínacélm inőség fontosabb jellem zői

A célm inőség
C Si

K é r n i
M n

a i ö 
P  max.

s s z e 
S max.

t é t e l
Cr V

Rra As 
N /m m 2 % HB

Szokványos minőségek: 
BS 11:1985 0,45— 0,15— 0,95— 0,040 0,040 min. m in.

0,60 0,35 1,25 710 9
ISO 5003— 1980 
1/A 0,50— 0,07— 0,60— 0,05 0,05 min. m in.

0,70 0,35 1,00 680 10
1/B 0,40— 0,05— 0,80— 0,05 0,05 m in. m in.

0,60 0,35 1,25 680 14
UIC 860—V 1979 . V

70 0,40— 0,05— 0,80— 0,055 0,05 680— m in.
0,60 0,35 1,25 830 14

Kopásálló minőségek: 
BS 11:1985 
A 0,65— 0,10— 0,80— 0,040 0,040 min. m in.

0,80 0,50 1,30 880 8
В 0,55— 0,10— 1,30— 0,040 0,040 m in. m in.

0,75 0,50 1,70 880 8
ISO 5003— 1980 
A/A 0,62— 0,10— 0,60— 0,05 0,05 m in. m in.

0,82 0,35 1,10 780 9
2 В 0,50— 0,10— 0,95— 0,05 0,05 m in. m in.

0,70 0,35 1,25 780 12
3/A 0,60— 0,10— 0,80— 0,05 0,05 min. m in.

0,80 0,50 1,30 880 8
AREA 1979 
90—120 lbs/yd 0,67— 0,10— 0,70— 0,035 0,040 m ax. min.

0,80 0,35 1,00 0,20 268

min. 121 lbs/yd
0,70— 0,10— 0,75— 0,035 0,040 m ax.

269
ill.

0,82 0,35 1,05 0,20 280

Javíto tt szabvány: 
UIC 860—V 1979 
90 A 0,60,— 0,10— 0,80— 0,05 0,05 min. m in.

0,80 0,50 1,30 880 10
90 В 0,55— 0,10— 1,30— 0,05 0,05 m in. m in.

0,75 0,50 1,70 880 10

Nagy kopásállóságú, 
különleges minőségek: 321—

AREA 1979 n i n c s e 1 ő í r á s 388
T hyssen THS 11 0,60— max. 0,80— 0,70— max. 1080 9 321

0,80 0,90 1,30
0,030 0,030

1,20 0,20 1140 9 340

T hyssen TH S 12 0,70— 0,80— 0,80— 0,80— max.
0,80 1,20 1,30 0,030 0,030 1,20 0,20 1200 8 360

100 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 3. szám



minőségeket, mert nyugaton a Cr—V ötvözésű sín
minőségek terjedtek el.

A Szovjetunió szabványában mikroötvözésű acé
lok szerepelnek. A mikroötvözéshez V-ot, Ti-t, Zr-t, 
illetve V-fTi-t használnak. Érdekes, hogy az R50, 
R65 és R75 típusú, olajban teljesen átedződő sí
nekre vonatkozó szabványban (GOSZT 18267—82) 
is az 5. táblázatban bemutatott összetétel-előírás
ra találunk utalást [17].

Elég liberálisnak látszanak az előírás-toleranciák. 
A magyar szabványban ugyan az 1988-as válto
zatban 0,15%-ra csökkent az előírt karbonköz az 
eddig használt 0,20% helyett, a mangán-előírásköz 
még mindig 0,45—0,50%, bár az ISO előírásaiban 
is fellelhetők hasonló értékek. Ezzel szemben az 
AREA 0,13, sőt 0,08% karbonközt és 0,30—0,35% 
mangánközt rögzít.

A P- és S-előírás max. 0,040 értéke szabvá
nyunkban a szigorúság szempontjából a mezőny 
középső részében helyezkedik el. Legszigorúbb az 
AREA előírása, valamint a nagy kopásállóságú, 
különleges minőségeké, mégpedig max. 0,030%.

A gyártás egyenletességével, a különválások 
csökkentésével és a szekvens öntés térhódításával 
kapcsolatban felmerülő igények kielégítése érde
kében a nagy gyártóművek a technológia során 
következetesen törekszenek az adagok homogeni- 
zálására és az egyes elemek szórásának — vala
mint a P és S esetében azok szintjének — csök
kentésére. A 7. táblázat például a S, a Mn és a P 
szórását tükrözi a TBM-folyamat végén [12]. A
8. táblázat pedig négy, egymást követő, szekvens 
öntés során leöntött adag kémiai összetételeit fog
lalja össze UIC 110 minőségre, a Thyssen gyakor
latából [12].

A folyékony acél homogenizálását segíti elő pél
dául Lackenbyben a 260 t-s, oxigénes konverter
ből csapolt acél 3 perces, argonos agitálása is, 
valamint a nagy kopásállóságú, különleges minő
ségek folyékony ferrokrómmal végzett ötvözése a 
Thyssennél.

7. táblázat

Acélösszetétel-szórás a TBM-folyamat végén

A c é l ö s s z e t é t e l ,  %
Szórássáv S Mn P

H 50 0,030 0,105 0,011
H 16 0,021 0,060 0,007
H 84 0,036 0,156 0,014

8. táblázat
A „110” minőségű sínacéladagok összetétele szekvens 

(folyamatos) öntés során

(Thyssen, 4 egym ást követő adag)

Adag- K é m i a i ö s s1 z e t é t e l , % H
szám C Si Mn p S V Cr (ppm)

181 156 0,77 0,70 1.00 0,015 0,018 0,09 0,99 2,2
181 166 0,76 0,71 1,04 0,012 0,017 0,10 1,07 2,0
181 176 0,74 0,68 1.03 0,014 0,017 0,09 1,00 1,8
181 196 0,76 0,71 1,04 0,015 0,020 0,08 0,99 1,9

9. táblázat

Szórásmezők C-, Mn-, Si-, P-, S-, Cr- és V-ra

Acél- S z ó г á s m e! Z Ő , %
minőség C Mn Si p s Cr V

UIC 90 A 0,69-- 1,10—■ 0,20— 0,012-- 0 ,018-
0,75 1,24 0,30 0,030 0,028

110 0,73-- 1,00—■ 0,67— 0,009--0,017 0,97-■ 0,07—
0,78 1,09 0,77 0,020 0,026 1,08 0,10

Az üzemszerű gyártás során kimutatott szórás
mezőt folyamatos öntésre vonatkozóan a 9. táblá
zat foglalja össze két minőségre [16].

A gyáraik természetesen úgy állítják be az egyes 
sínacélminőségeket illető saját összetételelőírás-me- 
zőiket, hogy azok a mű rendelkezésére álló be
rendezéseivel és azok működési körülményei kö
zött biztonsággal megfeleljenek a minőségi kívá
nalmaknak.

A dezoxidációs technikát általában nem írják 
elő konkrétan a sínszabványok. Kivétel ez alól a 
GOSZT 24182—80, amely két csoportra osztja a 
sínminőségeket. Az I. csoportba tartozó acélfaj
tákat alumínium vagy egyéb olyan dezoxidálók 
felhasználása nélkül lehet csak gyártani, amelyek 
káros nem fémes zárványokat okoznak. А II. cso
port acélfajtáit alumíniummal vagy mangán-alu
míniummal lehet dezoxidálni.

Ezzel eljutottunk annak a felismerésnek a szab
ványban is megjelenő megfogalmazásához, hogy 
a sínek zárványai tekintetében nem lehetünk meg
alkuvók. A sínfejben fellépő maximális csúsztató
feszültségek repedéseket idézhetnek elő és kifára
dási törésekhez vezethetnek nagyobb és rideg zár
ványok jelenlétében. Ezért általában nem ajánl
ják az alumíniumos dezoxidációt, sőt a ferroöt- 
vözeteket is szigorúan ellenőrzik Al-tartalomra 
[10, 12]. A dezoxidáció után kialakuló mangán- 
szilikátokat az A1 a vákuumozás során redukál
ja, aminek eredményeként erősen nő az acélban 
visszamaradó zárványok Al2Or tartalma.

A nagy síngyártó cégek egyébként a nemesacé
lokra előírt zárványvizsgálatokkal is ellenőrzik 
acéljaikat. A Lackenby Műben gyártott sínacél ti
pikus oxidzárványainak számlálása például azt 
az eredményt hozta, hogy az 1 mm2-re eső oxidok 
száma 18 volt a max. 4 fim hosszúságú zárványok
ra, míg 20 ».m-nél nagyobb zárványt szinte nem 
lehetett találni 150 vizsgált mezőben [10]. Az ösz- 
szes oxigéntartalom a kristályosítóból vett pró
bákban 20—40 ppm, a gyártmányban pedig 15— 
30 ppm volt. Beigazolódott az is, hogy a folyama
tosan öntött szálakból hengerelt sínek zárványtisz
tasága jobb, mint a tuskóból gyártottaké [16].

1.4. Mechanikai tulajdonságok, hőkezelés

Az egyes szabványos sínminőségek mechanikai 
tulajdonság-előírásai a már bemutatott táblázatok
ban szerepelnek. Örvendetes a magyar szabvány 
azon irányzata, hogy azonos szívósság mellett, né
mileg növelte mindkét minőségre a minimális sza
kítószilárdság értékét. Megjelentek a piacon az 1000 
N/mm2-nél, sőt az 1200 N/mm'--nél is nagyobb szi
lárdságú sínek. Megnyugtató tapasztalatok vannak
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már az ilyen nagy szilárdságú és folyamatosan ön
tött blokkbugákból hengerelt sínekre. Ilyen pél
dául a Norvég Államvasút keretében működő, 
rendkívül erősen igénybe vett Ofot-vasűt [16].

Ennek a fejezetnek a keretében célszerű kitér
ni a hőkezelés kérdésére is.

A síneket hőkezelni lehet teljes átedzéssel és 
megeresztéssel, valamint a sínfej keménységének 
és ezzel (kopásállóságának növelésével, a következő 
módszerekkel: indukciós edzés, lángedzés és gyors 
hűtés a hengerlés véghőmérsékletéről (termome- 
chanikus kezelés).

A sínek olajban végzett teljes átedzésével ér
nek el a GOSZT 18267—82 szabvány szerint mi
nimálisan 1176 N/mm2 szakítószilárdságot, mini
málisan 6% nyúlás és 25% kontrakció mellett.

A sínek fejrészének indukciós vagy lángedzése 
során a sínfejet újra fel kell hevíteni és víz—le
vegő keverékével gyorsan kell lehűteni.

A VOEST—Alpine szakembereinek véleménye 
szerint ennek a módszernek komoly műszaki és 
gazdaságossági hátrányai vannak:
— beedzés mélysége behatárolt;
— az egy berendezésen átbocsátható sínmennyi

ség viszonylag kicsi, így nagyobb megrendelé
seket csak hosszú határidővel lehet teljesíteni;

— a síneket a hőkezelés előtt többször, majd a 
hőkezelés után ismét egyengetni kell;

— a síneket a hengerlési hőmérsékletről szokáso
san hűtőpadon kell lehűteni, és ezt követően 
ismét az ausztenitesítés hőmérsékletére kell a 
sínfejet hevíteni.

Ezzel szemben Donawitzban a következő alap
elvek szerint végeztek fejlesztőmunkát:
— a sínek hőkezelésének közvetlenül a hengerlési 

melegből és a környezet károsítása nélkül kell 
megtörténnie;

— a finomperlites szövetet lehetőleg az egész fej
részben, azonban legalább 20 mm mélységben 
kell elérni;

— a hűtőközegnek egyenletesen kell hatnia a sí
nek hosszában, a berendezés szennyezettsége 
ezt lehetőleg ne befolyásolja, ne legyen mérge
ző és gyúlékonyy;

— a síneket problémamentesen lehessen hegeszte
ni.

A kezelés során olyan hűlési sebességet kell el
érni, hogy a finomperlites szövet (kialakulhasson. 
Az ilyen szövet ugyanis a koptató igénybevételek
nek jobban ellenáll, mint a megeresztési szövet.

Л gyakorlatban az UIC 860 V-ben a 90 A minő
ségre előírt összetétel megfelelő, ha a Mn-tartalom 
1,0—1,3% között van. A kísérleti berendezésbe úgy 
tették át a hengersoron kifutó síneket, hogy azok 
fejrésze teljesen elmerült a hűtőközegben. Hűtő
közegként a hőkezelés-technikában elterjedt víz4- 
30% polimervegyület szolgált [17]. A fürdő ál
landó hőmérsékleten tartásáról és keringtetéséről 
gondoskodtak. A vetemedés megelőzésére megfe
lelő berendezést alakítottak ki, így az egyengető
géphez már olyan sínek kerülnek, amelyek saját 
feszültsége kicsi.

Az így kezelt sínek mikroszövete 0,1 /<m lemez
távolságú finom perlit. Csak a fej-gerinc átmene

tében megy át a szövet a 90 A minőségű, hűtőpa
don hűlt sínekre jellemző, kb. 0,3 iim leméztávol- 
ságú finom perlitbe.

Az UIC-előírásnak megfelelően kimunkált pró
batesten mért szilárdsági értékek az alábbiak vol
tak :

Rm =  1230 ±40 N/mm2
Rp0,2 =  820 +40 N/mm2

A5 =  9,5+ 1 %

A hegesztéskor (kedvező keménységeloszlást le
het elérni akkor, ha a hegesztés hőövezetét köz
vetlenül a hegesztés befejezése után sűrített levegő
vel gyorsan 500 °C-ra hűtjük. A fent vázolt mód
szerrel előállított HSH- (Head-Special-Hardened) 
-sínek kopásállósága megfelel az ismert minősé
gek tulajdonságainak. A kísérleti berendezésből
származó síneket Ausztriában és máshol beépítet
ték, és vizsgálat alatt vannak. Az automatizált 
üzemi berendezés tervezése befejeződött, az üzem
szerű gyártás 1989 folyamán indult meg.

1.5. Makroszerkezet

A magyar szabvány — a többi szabvánnyal lé
nyegében egyezően — rögzíti le, hogy „A sínben 
repedés, pelyhesség és szívódási üregmaradvány ne 
legyen. A kéndúsulás megengedett mértékében 
külön kell megállapodni”. A Baumann-lenyomat 
megítélését az ISO- és az UIC-előírások annyiban 
könnyítik meg, hogy albumot csatolnak a megtűrt 
kénlenyomatokról.*

A repedések és a káros kéndúsulások megelő
zésekor arra törekednek, hogy minél nagyobb le
gyen a globulitosan kristályosodó szelvényhányad 
a folyamatosan öntött blokkbugában. Ezért és an
nak érdekében, hogy lehetőleg ne legyen szükség 
a folyamatosan öntött termékek felületének tisz
títására, az alábbi metallurgiai intézkedésekre volt 
szükség [15]:

— igen kis S-szintre törekszenek a folyékony acél
ban;

— megfelelő vákuumozással mozdítják elő a kis 
hidrogéntartalmat;

— a vákuumozás során igen szűk kémiai össze
tételközt valósítanak meg;

— a folyékony acél hőmérsékletét úgy állítják be, 
hogy a közbülső üstben a megkívánt túlheví- 
tési értéket ne haladja meg és

— a szekvens öntés feltételeit időben megterem
tik.

Az oxigénes konverterből úgy csapolnak, hogy 
az acél hőmérséklete az előírt 30 °C közben legyen. 
A vákuumozás végén 15 °C a megengedett hő- 
mérséklet-előírásköz. Ha szükséges, ezt hideg hul
ladék beadagolásával érik el. Az üstben levő acél 
megengedett hőmérsékletköze az öntés előtt 10 °C. 
Megfelelő kénlenyomat és makroszerkezet kialakí
tásához kis túlhevítés — kb. 10 °C — szükséges.

* Ezeket a kén lenyom atokat azonban tuskóöntésre 
dolgozták ki, és így folyam atosan ö n tö tt te rm ékek re  
nem  használhatók  fel.
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A Thyssen különleges intézkedései a síngyártásban
10. táblázat

Fém es betét K onverte r Ü stm eta llu rg ia
R H -vákuum ozó

B lokkbugaöntés 6 szál 
250X320 m m , m ajd  

265X380 m m

H engerlés, ellenőrzés 
k iszállítás előtt

— folyékony 
nyers vas kén- 
te len ítése  to r 
pedóüstben 
0,018°/o S-ig

— válogato tt 
ö tvözetlen 
acélhu lladék

— TBM -eljárás*
— csapolás 0,06% 

C-nál, 2—4 min. 
sem leges gázos 
öblítés u tán

— króm ötvözés 
folyékony 

ferroö tvözettel

— felkarbon izá lás
— különleges v á k u u m o 

zás, igen kis 
h idrogénszintig

— A1 csak nyom okban

— szekvens ön té s kis 
véganalízis- 
to leranciákkal

— blokkbuga hossza 
a nagy hosszúságú
sínekhez
optim alizálva

— m ax. 60 m hosszú 
sínek hengerlése

— vonalba ép ített, 
au tom atikus u ltra 
hangos és fe lü le t 
ellenőrzés

• T h y s s e n  B lo w in g  M e ta l lu r g y :  a  T h y s s e n  c é g  k o m b in á l t  f ú v á s ú  o x ig é n e s  k o n v e r t e r e l j á r á s a .

11. táblázat
Síngyártás a Thyssen S tah l AG-nél

ö n t é s  k o k i l l á b i  * 2 Folyam atos
öntés

Egymeleges 
m ódszer 1977-ig 
ko n v erte r 
vákuum ozás 
kok illába öntés 
m élykem ence- 
blokksor

K étm eleges 
m ódszer 1977-től 
k o n v erte r 
vákuum ozás 
kokillába öntés 
m élykem ence- 
blokksor 
felü letv izsgálat 
közbenső ra k tá r  
léptetőgerendás 
kem ence 
profilelősor 
profilsor 
léptetőgerendás 
hűtőpad 
egyengetőgép 
vizsgálóközpont 

felü let 
m agasság 
egyenesség 
u ltra h an g  

bélyegzősajtó 
h idegfűrész 
fúrógép 
s ín rak tá r  
k iszállítás

1978-tól 
konverter 
vákuum ozás 
folyam atos öntés 
lehűtőboxok

A Thyssen síngyártásban hozott különleges in
tézkedéseit a 10. táblázat foglalja össze, a fémes 
betéttől az átvételi és gyártás alatti vizsgálatokig 
bezárólag [17].

A 11. táblázat ugyanennek a műnek a technoló
giaátalakítását érzékelteti.

2. V izsgálat

Az MSZ 2570—1988 szabványban lefektetett pró- 
bevételi előírások általában megfelelnek a többi 
szabványban rögzítetteknek. Különbség annyiban 
van, hogy mind az UIC 860 V-ben, mind az ISO 
5003—1980-ban a talphulladék oldalán a szakító
vizsgálatra szánt próba mellett Brinell-keménység
vizsgálathoz és makrocsiszolathoz is vesznek ki 
próbát.

A korszerű üzemekben a gyártás automatikus 
ultrahangos vizsgálat és felületellenőrzés segítsé
gével folyik, ahogyan azt a 11. táblázat is mu
tatja.

Az ejtve ütő vizsgálat, továbbá az alak és a mé
retek vizsgálata a nemzetközi előírásokkal össz
hangban van.

A dezoxidáció korszerű módszereivel, kis 
túlhevítéssel folyamatosan öntött blokkbugá
ból hengerelt sínek ultrahangos vizsgálatai során 
nyert, makroszkopikus tisztasági index mintegy 
53%-a volt csupán a hagyományosan öntött tüs
kökből származó sínekének (UIC 90 A és 110 mi
nőségek). A felületi hibák aránya is lényegesen ked
vezőbb volt a folyamatosan öntött termékek ese
tében. Ezt az is alátámasztja, hogy például az UIC 
90 A minőségű, folyamatosan öntött sínek fejéből 
vett próbák oxigéntartalma 12—62 ppm, a tüs
kéből hengerelt síneké pedig 19—87 ppm volt [161.

Érdekes, hogy a sínacélok szívósságának vizs
gálatai csak nemrég indultak meg. A DVMF-pró- 
bákkal végzett ütővizsgálatok eredményei mind az 
UIC 90 A, mind a különleges kopásállóságú 110 
minőségre gyakorlatilag azonosak a tuskóöntéssel 
és a folyamatos öntéssel gyártott sínekre vonatko
zóan.

A legújabb vizsgálatok alapján megállapítható, 
hogy a sínacélok szívóssági viselkedése а К ic sza
kadási szívóssággal is jellemezhető. Ez az instabil 
repedés-tovaterjedés feltételeit írja le a külső fe
szültség és a repedésnagyság függvényében. A kü
lönböző perlites sínminőségek Kic-értékei egymás
tól nem különböznek lényegesen. Az mindeneset
re megállapítható volt, hogy meglevő hibahely na
gyobb saját feszültség mellett, a sín gyorsabb tö
réséhez vezet [16].

A folyamatosan öntött és a tuskóból hengerelt 
sínek kifáradási határa azonos nagyságrendűnek 
bizonyult.

Hasonló eredményre jutottak az UIC 60/90 A 
sínek hegesztet próbáinak törési terhelésének vizs
gálatai során.

Feltétlenül meg kell vizsgálni a közeljövőben 
annak a lehetőségét, hogy — legalább a gyártó és 
a felhasználó közötti megállapodás keretében — 
közelítsük a vizsgálati próbadarabok, valamint a 
pótvizsgálatokra szolgáló próbák kiviteli előírásait 
a folyamatosan öntött blokkbugából hengerelt sí
neket illetően, ahogyan ezt például a BS 11—1985 
teszi [9]. Erre azért van szükség, mivel a fejlett
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ipari államokban túlnyomóan folyamatosan öntött 
termékből készítik a síneket, és ez a fejlődési irány 
megfordíthatatlan.

Zárósző

A síngyártás a korszak és a kérdéses ország 
kulturális fejlettségének hű tükre. A gyártás fej
lesztése, nemzetközi szinten tartása szociálpolitikai 
kérdés is, nem csak egyszerűen gazdaságossági 
probléma.

A korszerű minőségi síngyártás a vasút rene
szánszának hajnalán, ma már a tegnap nemes- 
acélgyártásának minden eszközét felhasználja a 
megbízható termék előállítására. Ezért a nemzet
közi szint megközelítése nagy és vonzó kihívás a 
hazai kohászat számára is.
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Különleges fejlesztési p ro g ram  Csepelen

A G—6-os program v é g re h a jtá sá t az Ipari M inisz 
térium  felügyeli, de maga a  v ég rehajtás , a szerződé 
sek m egkötése a  G—6-os iro d a  hatáskörébe tartozik . 
A* iroda  1986 elején a lak u lt m eg és annak  vezetésé 
vel az Ip a r i M inisztérium Tari A n ta lt  b ízta meg, aki 
1983-ig a  CSM tröszt m egszűnéséig  a szerszám gép- 
gyár vezérigazgatója volt, m a jd  később a  CSM Ip a 
ri K özpont elnökeként dolgozott.

A G —6-os iroda az Országos Középtávú Kutatási 
T ervhez  tartozik. A M in isztertanács a  2026/1985. (X. 
30.) szám ú határozatában ren d e lk ez e tt az Országos 
K özéptávú Kutatási T ervről а  V II. ötéves terv idő 
szakra, az  1986—1990-es évekre. A tervben  ö t alprog- 
ram  van , am elyeknek m egvalósításá t a m agyar v á l 
la latok  á l ta l megfizetett K özponti M űszaki Fejleszté 
si A lapból finanszírozzák. M aga az OKKFT egy ren d 
szerkoncepción nyugszik, am ely  főbb vonalaiban úgy 
jellem ezhető , hogy a gyártó rendszereknek  (1-es al- 
program ) szükséges van ro b o to k ra  (2-es alprogram ). 
Az 1-es és 2-es alprogram ot tám o g atják  a 3-as a l 
p rogram  technikai, e lek tron ikai eszközök k ifejleszté 
sével, ehhez jön az „em beri tényező”, a szaktudás 
fejlesztése, a mérnöki m u n k a  továbbfejlesztése, a 
szakok ta tási rendszer finnansz írozása  (4-es, 5-ös al- 
program ok). A vállalatok az O K K FT  anyagi bázisá 
ból pályázati rendszer ú tjá n  részesü lhetnek . A cé lirá 
nyos pályázato t minden évben  m eghirdetik , és azok 
a  te rü le tek , témák, am elyek illeszkednek a p rog ra 
mokhoz, tám ogatást kapnak. A beérkezett válla la ti 
pályázatoka t országos tanács v i ta t ja  meg, vélem énye 
zi és ja v asla to t tesz a  tám ogatásra . A program okban 
való részvéte l szerződésekkel szabályozott és á lta lá 
nos feltéte lekhez kötött. A fejlesz tési költségek egy- 
h a rm a d á t biztosítja az O K K FT, ez m ár önm agában

is azt jelenti, hogy központi in tézkedéssel nem  lehet 
„belerángatn i” a válla la tokat o lyan fejlesztésekbe, 
am elyeket ők m aguk  nem  akarnak.

A G—6-os p ro g ra m  teljes elnevezése „A gyártás
automatizálás, a finom m echanikával kapcsolódó elekt 
ronikai eszközök és előállításuk K + F  fe lada ta i”, A 
G—6-os program  a  gyártásau tom atizálás te rén  2,1 
m illiá rd  fo rin tta l gazdálkodik а V II. ö téves tervidő 
szakban, de ehhez az összeghez a v á lla la to k  sa já t fe j 
lesztésekre fo rd íto tt pénzeszközeit is hozzá kell szá 
m ítani. Ami így mindösszesen 6,3 m illiá rd  forin to t 
mozgósít.

Az OKKFT p rogram jaiban  több CSM  v álla la t is 
rész t vesz. A ru g a lm as gyártórendszerek és vezérlé 
sek (CNC) fe jlesz tésének  területén a  CSM  Szerszám 
gépgyártó Rt. egy szekrényes a lkatrészek  m egm unká 
lá sá ra  szolgáló gyártó rendszer lé trehozásával. A rend 
szer telepítése fo lyam atban  van. N éhány  alapgép 
m ár m űködik is. A „Robotosítás” a lp ro g ra m  többek 
között a CSM E gyedi Gépgyár egyik fe jlesz tésé t tá 
m ogatja (a japán  DAIDO cég licence a la p já n  végzett 
fejlesztés). A m echatron ikai a lprogram  keretében  a 
szerszám gépekhez szükséges szabályozott hajtóm űvek 
fejlesztése folyik. Forgóadókat, gördülővezetékeket, 
precíziós erőm érőket fejlesztenek ki. A RUGÉV en 
nek  az a lp rogram nak  keretében a la k íto tta  k i a kon 
fekcióipari gépek m ikroprocesszoros vezérlését. Az 
ok tatási a lp rog ram ban  anyagi tá m o g atás t nyú jtanak  
a  gépipari egyetem i karoknak, fő isk o lák n ak  és szak- 
középiskoláknak, a n n a k  érdekében, hogy az ok ta tás 
hoz megfelelő sz ínvonalú  eszközökkel rendelkezzenek. 
A tám ogatásban részesü lő  tanintézetek  közö tt o tt ta 
lá lju k  a  csepeli O k ta tás i V állalatot is. (H. W.)

C se p e l, 1989. j ú n .  23.
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A hengerbelapulás és állványdeformáció együttes 
hatása a hidegen hengerelt szalag vastagságára*

G U L Y Á S  J Ó Z S E F

E T O : 621.771.016.3

A  korszerű irányítástechnika és a techno ló 
giai tervezés köve te lm ényeit nem  elégíti k i  az  
a modell, am ely leírta  a hengerállvány ruga l 
mas alakváltozása és a szalag kép lékenység i 
görbéje közö tti kölcsönhatást. Hengerlési ta p a sz 
talatok, m érések a lapján a dolgozat b em u ta tja  
azokat a korrigált összefüggéseket, a m e ly ek  a 
hengerbelapulás figyelem bevételével, a m a i k ö 
ve te lm ényeknek  m egfele lő  pontossággal ír já k  le 
a vizsgált je lenségeket.

Az acélszalagok hideghengerlésekor a szúrásterv
ben meghatározott szalagvastagsághoz tartozó hen 
gerrés értékét általában tapasztalati adatok alapján 
állítják be. A mai, korszerű irányítástechnikai 
rendszerekhez azonban egy jól működő fizikai-ma
tematikai modell szükséges, a hengerrés értékének 
pontos beállításához.

1. ábra. A  hengerállvány rugalm as alakváltozása és a 
képlékenységi görbe kölcsönhatása

Napjainkban erre a célra az úgynevezett hen 
gerlési erő és szalagvastagság diagramja szolgál 
(1. ábra), amely a hengerállvány rugalmas alak 
változása és az úgynevezett képlékenységi görbe 
kölcsönhatását mutatja. Az állvány rugalmassági

* Az országos h idegalak ító -konferencián , 1989 szep 
tem berében , S a lg ó ta rján b a n  elhangzott előadás a n y a 
ga.

C ulyás József okleveles kohóm érnök, oklevelét a  
N M E-n szerzete. A m űszak i tudom ány kand idátu sa . 
1983 ó ta tag ja  egyesü letünknek . Az NME K ohógép- 
ta n i és K ép lékenya lak ítás tan i Tanszék docense. É r 
deklődési te rü le te : a  hengerléselm élete, koh ásza ti 
m éréstechnika.

görbéjének iránytangensét a hengerállvány rugó
állandójának nevezik. A két görbe által alkotott 
metszéspont függőleges koordinátája a mindenkori 
hengerlési erőt, míg a vízszintes koordináta a hen
gerrésből kifutó darab vastagságát (hl) adja. A kép
lékenységi görbe a vízszintes tengelyen a befutó 
szalag vastagságának megfelelő értékből indul ki, 
míg az állványrugalmassági görbe a beállított hen
gerrésnek megfelelő hr értékből. Ha a hengereket 
teljesen összezárják, akkor ez utóbbi görbe a koor
dináta-rendszer origójából húzott egyenessel jel
lemezhető.

A képlékenységi görbe nem más, mint egy adott 
vastagságú szalagnak egyetlen szúrásához tartozó 
hengerlési erők értéke, ha a szúrás nagyságát a 
magasságcsökkenés fügvényében változtatjuk.

A képlékeny görbe értéke:

F k p l  =  b Z d P k

Zd =  R á h  ( 1 )

ahol Zd a nyomott ív hossza (mm), 
b a szalag szélessége (mm),
Pk a fajlagos hengerlési erő (N/mm2).

Könnyen belátható, hogy az (1) összefüggés alap
ján alakváltozás hiányában — ami Ah — 0 felté
tellel azonos — a hengerlési erő is nulla lesz. Ez a 
körülmény úgy is megfogalmazható, hogy a kép
lékenységi görbének fenti koordináta-rendszerben 
nincs függőleges szakasza, vagy másképpen kife
jezve, minden erőnövekedés a szalag vastagságá
nak csökkenését eredményezi.

2. ábra. H ideghengerlés teljesen összezárt hengerekkel
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Ha egy adott hideghengersor hengereit teljesen 
összezárjuk, akkor azon egy h0 kiinduló vastagsá
gú szalagot hengerelve, szúrásról szúrásra mindig 
kisebb vastagságú szalagot nyerünk (2. ábra). E 
modell alapján könnyen belátható, hogy nagyon sok 
szúrással — állandóan csökkenő erőkkel — tetsző
leges vastagságú szalagot lehet hengerelni.

A vékony szalagok hengerlésekor nyert tapasz
talatok ezt a megállapítást nem igazolják. A hen
gerléskor nyert egyéb tapasztalatok is azt bizonyí
tották, hogy a hengerállványok rugalmassági gör
béje nemcsak gépészeti jellemző, hanem egyes tech
nológiai tényezőknek — így például a szalag szé
lességének — is függvénye. A tényleges viszonyok 
a fent vázolt elméleti modelltől főleg vékony sza
lagok hengerlésekor térnek el.

Ismeretes ugyanis az a jelenség, hogy egy adott 
hengerállványon egy jól definiálható méretnél vé
konyabb szalag nem hengerelhető, akárhány szú
rást is alkalmaznak azon. Az elmondottakból kö
vetkezik, hogy a szóban forgó diagram jelenlegi
— széleskörűen használt — felépítésében nem ké
pes egy jól ismert hengerléstechnológiai fogalom
— a minimálisan hengerelhető szalagvastagság — 
ábrázolására és meghatározására. A minimálisan 
hengerelhető szalag vastagságának fogalmát a szak- 
irodalom a hengerek belapulásának jelenségéből 
vezette le. Ezt a jelenséget a fentiekben ábrázolt 
modellben nem ábrázolták, így önként adódott a 
feladat, amely szerint a fenti diagramot a belapu- 
lás jelenségével módosítani szükséges, hogy a gya
korlati igényeket a kívánt pontossággal ki lehessen 
elégíteni. Ezért vizsgáljuk röviden a belapulás je 
lenségét.

Szalagok hideghengerlésekor a hengerrésben 
uráíkódó nagy nyomófeszültségek hatására a hen
gerek mérhető nagyságú rugalmas alakváltozást 
szenvednek. A hengerbelapulás jelenségével és an 
nak elméleti vonatkozásaival az elmúlt évtizedek
ben számosán foglalkoztak. Ezek közül röviden a 
Stone- és Troost-féle modellt ismertetem, minthogy 
ez közelíti meg legjobban a henger geometriai tor 
zulását.

/
//

3. ábra. A szalag alakváltozása, belapuló hengerek 
között

A szalag alakvátozásának mechanizmusa — kü
lönösen vékony szalagok esetében — az egyenes 
lapok közötti alakításnak felel meg. Stone ebből 
a feltételből határozta meg a hengerbelapulásra 
vonatkozó összefüggéseket. Ebből adódott az a kö
vetkeztetés, hogy a hengerrésben az alakváltozás 
egymástól jól elkülöníthető — egy képlékeny és 
egy rugalmas — szakaszon megy végbe (3. ábra). 
Geleji ugyancsak ezzel a feltételezéssel számolt.

A nyomott felület ebben az esetben két rész
ből tevődik össze:

l’d = \/cP R  +  Rh0 fkpi (2)

F h a szalag egységnyi szélességére 
ahol P vonatkoztatott fajlagos erő,

 ̂ a szalag fajlagos képlékeny alak-

változása,
ho a befutó szalag vastagsága

16 (2 — í’2)
c = ----------------

E
E a henger anyagának rugalmassági 

modulusza
V a henger anyagának Poisson-té- 

nyezője.

Troost és munkatársai a hengerek között elhe
lyezkedő szalag vastagságának profilját mérték le 
és ezzel jelenítették meg a hengerek tényleges be- 
lapulását (4. ábra). A z  ábrából megállapítható, hogy

4. ábra. A szalag tényleges profilja, Troost mérései 
szerint

a henger belapulása két szakaszra osztható: I. sza
kasz egy megnövekedett sugarú kör; II. szakasz egy 
enyhén homorú felület.

Ez utóbbi felületet egy vízszintes síkkal helyet
tesítve, a Stone-féle modellt kapjuk. Ezen modell 
alapján visszük fel a belapulásból származó rugal
mas alakváltozást a képlékenységi görbére.

Ha egy adott hengerállványba ha vastagságú sza
lagot vezetünk be, akkor a hengerrésben a nyomott 
ív hosszának négyzete a következőképpen írható 
fel:

la 2 =  cPR +  Rhn *kPi (.1)

Ha a képlékeny alakváltozás zérus, akkor a hen
gerek alakváltozásából eredő nyomott ívet kapjuk:

Zd’2 =  cPR (4)
Ebből a rugalmas belapulást okozó erő kifejezhető:

V-Ar

Pr = -------  (5)
c R
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Más részről azt feltételezve, hogy a henger rés
ben nem megy végbe belapulás, akkor a fellépő 
hengerlési erő (egységnyi szélességre vonatkoztat
va) a szalag képlékeny feszültségi állapotából szá
mítható:

Pkpl =  ZdPk (6)

A fajlagos hengerlési erő Troost szerint:

Za

Pk =  Zcfk(l +  0,43 f i ------ )—  ökh (7)
Zio

Ebben az összefüggésben a 0,43 állandó saját kí
sérleti mérésünk alapján 0,8-ra korrigáltuk, így

Za

P k  =  Zcfk(£ +  0 ,8  • f i  • ------- ) (8 )

ho

£ _ öhlc az alkalmazott húzóerőktől füg-
aho -  1 gő, egynél kisebb tényező.

K f

Az adott hengerléstechnológiai feltételek mellett 
célszerű megvizsgálni, hogy azonos nyomott ív
hez milyen nagyságú rugalmas és milyen képlé
keny erő tartozik. Ennek szemléltetésére a fenti 
összefüggésekből egy adott esetben kiszámítottuk 
a hengerek belapulását létrehozó, illetve a szalag 
képlékeny alakításához szükséges hengerlési erők 
változását a nyomott ív függvényében. A számí
tott értékekből származó görbéket az 5. ábra szem
lélteti.

Az ’ ábrából egyértelműen megállapítható, hogy 
kis nyomott ívekhez tartozó — hengereket belapí
tó — erő kisebb, mint a képlékeny állapot fenn 
tartásához szükséges hengerlési erő.
-Ennek az a következménye, hogy ilyen mérté

kű nyomott ív esetén a hengerek belapulnak, de 
a szalagon képlékeny alakváltozás még nem jön lét
re, azaz a szalag a hengerrésben csak rugalmas 
állapotban van. Egy adott nyomott ív esetén 
(Zdro) a két erőgörbe metszi egymást, azaz a szalag
ban képlékeny állapot jön létre. Ettől kezdve a 
hengerlési erő mindig a hengereket belapító erő

5. ábra. A hengerek belapulását létrehozó és a hen
gerlési erők változása a nyomott ív függvényében

alatt halad, ami azt jelenti, hogy a szalag magas
sága a hengerrésben ettől kezdve már csökken.

A hengerrés rugalmas állapotának végét tehát a 
következő feltétel jellemzi:

P r  =  P k p l  ( 9 )

Ebből a feltételből meghatározható a rugalmas 
állapot végét jelentő nyomott ív hossza:

cRktk
Zdro “ -------------------------------  (10)

M
1  —  c R Z c f k  0 , 8  —  

h0
és az ehhez tartozó hengerlési erő:

l^dro

P ro =  -------- • b (11)
cR

Ezt a két összefüggést figyelembe véve és a tár
gyalt képlékenységi görbét elemezve megállapít
hatjuk, hogy a képlékenységi görbe kezdő szaka
szán az 1. ábrán feltüntetett görbétől erősen elté
rően, egy függőleges egyenes szakasz található (6. 
ábra). A görbe ezen szakaszán a szalag vastagsá
ga változatlan.

6. ábra. A korrigált képlékenységi görbe

A képlékenységi erőgörbe további pontjait a (10) 
és a (11) összefüggésekből lehet kiszámítani. Az 
így kapott összefüggések azt mutatják, hogy vé
konyabb szalag képlékenyerő-görbéjének kezdő 
szakaszához tartozó rugalmas erő (Pro) nagyobb, 
mint a vastagabb szalag esetében számított erő 
(lásd 6. ábra).

A hengerbelapulás jelensége az állvány rugal
massági görbéjét is megváltoztatja. Ez utóbbi ér
téknek a korrigálása a hengerrés kifutó síkjára vo
natkozó belapulás meghatározásával történik. 
Troost és munkatársai a hengerek kilépő síkjára

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 123. évfolyam, 1990. 3. szám 107



vonatkozóan a belapulás mértékére egyszerű kö
zelítő összefüggést adtak meg:

Fh
Sh =  0,45 c -----  (12)

b

Ha ismert a hengerállvány CB  rugóállandója, 
akkor a belapulást is figyelembe vevő, korrigált 
rugóállandó (CxB):

1
C8B  = ----------------- (13)

1 0,9c
----- + -------
CB  b

Az összefüggés azt jelenti, hogy a henger áll vány 
a hengerek belapulásának következtében kevésbé 
merev, „lágyabb” lesz, amint azt a 6. ábra is szem
lélteti. A 6. ábrából megállapítható, hogy egy adott 
vastagsághoz tartozó iképlékenységi görbének a be
lapulást jelentő kezdeti függőleges szakasza annál 
nagyobb, minél vékonyabb a szalag.

Az így korrigált képlékenységi görbe és az áll
vány merevségi görbéje alapján már jól szemlél
hető az adott hengerállványon kihengerelhető, mi
nimális vastagságú szalag mérete.

Ha egy hengerállványon a hengereket teljesen 
összezárjuk (hr =  0), akkor a hengerlési diagra
mon az álvány rugalmassági görbéjét egy, az ori
góból kiinduló egyenes jellemzi (7. ábra).

Egy adott ho vastagságból akkor kapunk tényle
ges magasságcsökkenést, ha az állvány rugalmas- 
sági görbéjét a hengerlési erőgörbe képlékeny sza
kasza metszi (1. görbe).

Ha egyre kisebb vastagságú szalagból indulunk 
ki, a képlékeny görbe rugalmas szakasza egyre 
növekszik, és egy adott ho értéknél az Fro erőhöz 
tartozó határpont éppen az állványrugalmasság 
egyenesére kerül. Ez azt jelenti, hogy a henger
résben csak rugalmas állapot van, tehát nem megy 
végbe a szalag magasságcsökkenése. Nyilvánvaló,

7. ábra. Szakítási határpont kijelölése a henger- 
belapulás figyelembevételével

hogy ehhez a ponthoz tartozó ho megegyezik a hen
gerelhető minimális szalagvastagság értékével:

ho =  hmin (14)

Minthogy ez a határpont mindkét szóban forgó 
görbe közös pontja, a következő egyenlet adja a 
Hqmi о értékét, a részletek mellőzésével:

A+VĂ2—4B
homin ~ -------------------  (15)

2

£2k-tícR
ahol A — 2cRkfk 0,8 /л. + ------------- - b

C XA

В =  (cRkfk 0,8 /л)2

ШШЕ
8. ábra. A belapulást határgörbe és az állványmerevség 

kölcsönhatása

A (15) összefüggést vizsgálva megállapítható, 
hogy a hengerelhető minimális szalagvastagság az 
eddig ismert összefüggésekhez képest a hengeráll
vány rugóállandóját és a szalag szélességét is tar
talmazza. A fenti összefüggésből egyértelműen az 
is megállapítható, hogy kevésbé merev állványon 
a hengerelhető minimális szalagvastagság nagyobb, 
mint egy merevebb állványon hengerelt szalagé 
(8. ábra).

Ez utóbbi jelenség is jól ismert a hengerlés gya
korlatában. A „lágy” konstrukciójú hengerállvá
nyon hengerelt szalag minimális vastagsága azon
ban tovább csökkenthető, ha a hengereket az érint
kezéstől adott külső erővel (Fo) összeszorítjuk, az
az előfeszítjük (9. ábra). Ez esetben egy kisebb 
h0x min értékhez tartozó rugalmas Fxro erő metszi 
az állvány rugalmas egyenesét. Az előfeszítést is 
tartalmazó egyenlet a következőképpen adja meg 
a hengerelhető minimális szalagvastagságot:

ő + з ö 2- B н

h * 0 m m ------------------- (16)
2
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9. ábra. A hengerállvány előfeszítésének hatása

PcR V t kb F0
ahol D — 2cktíR  0,8 fi + ---------------------------------

C XA C*A

/  Fa
L ®  cRfcfk 0,8 fi Rktí 0,8 f i ----------------

l CxA2

A z így k ia la k í to t t  d iag ram  és ö sszefü g g és-ren d 
szer k é t s z e m p o n tb ó l je le n t az e d d ig ie k h e z  képest 
e lő re lé p é s t:

—  a  fe n ti ö sszefü g g ések k el az e d d ig ie k h e z  képest 
p o n to sa b b a n  m e g h a tá ro z h a tó k  a  tech n o ló g iáb an  
e lő ír t sza la g v astag sá g o k h o z  ta r to z ó  hen g e rré sek  
é r té k e i ;

— m ás ré sz rő l eg y  ad o tt sz e rk e z e tű  h e n g e rá llv á n y 
ra  v o n a tk o z ó a n  jó l m e g te rv e z h e tő  a  m ég h en 
g e re lh e tő  m in im á lis  v a s ta g sá g ú  sza lag , m in t h a 
tá ré r té k ,  és  e h h e z  az é r té k h e z  m e g h a tá ro z h a tó  
az o p tim á lis  sz ú rá s-, ille tv e  lá g y í tá s i  technológia 
te rve .

A  fe n tie k e n  k ív ü l  az is m e r te te t t  d ia g ra m  és szá 
m ítás i m ó d sz e r  e re d m én y e sen  b e é p íth e tő  a  vastag 
ságszabályozó  szám ítógépes a u to m a t ik a  szo ftver- 
ren d szeréb e .

IRODALOM

[1] Pawelski, O.—Schröder, H.: A rch iv  f. d. Eisenhüt
tenwesen 1968. h. 10. 5. 747—754.

[2] Hitchcok, J. H .: Roll Neck B earings N ew  York 1937. 
p. 33. 41.

[3] Troost, A .—Höelling, К. H.: A rchiv , f. d. E isenhüt
tenw esen 1963. 5. 351—360.

[4] Troost, A .—Höelling, К. H.: A rch iv  f. d. E isenhüt
tenwesen 1968. 367—368.

[5] Szabó L.: Belső jelentés 1974. NM E Miskolc.
[6] Gulyás, J.: B K L  K ohászat 1984. 1. szám

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
22 brazil nyersvasmű sorsa

B raz íliában  három  m egépü lt és 19 tovább i — még 
tervezési fázisban  lévő — nyersvasüzem  leá llítását 
szorgalm azza a braz il főállam ügyész. A beruházáso 
k a t a  korm ány  korábban  jóváhagyta , de az elkövet 
kező 20 évre e lő irányzott e rdő irtás (250 000 km 2) e l 
len i v ilágm ére tű  tiltakozás a ko rm ány t a  nyersvas- 
g y ártá s  fejlesztési p ro g ram ján ak  á tértéke lésére  kész 
te tte . H árom  üzem  a K ele t-A m azon  vasú tvonal m en 
té n  m ár üzemel.

A legnagyobb üzem , az Itam inas Commercio de M i- 
neracao S. A . tu la jd o n áb an  lévő Cosipar a  90-es évek 
végéig évi 360 k t  vasterm elést irányzo tt elő, és eh 
hez 2 db, egyenként 70 k t/év  és két db, egyenként 
110 k t/év  kapacitású , faszén redukálóanyaggal m űkö 
dő redukáló  kem ence ép ítésé t tervezi. E redetileg a 
vas 80% -át az U SA -ba a k a r tá k  expo rtá ln i (jelenleg 
2 M t az éves export, legtöbb K ínába és az USA-ba). 
C osipar ingyen ép íte tt 1500 boksakem encét faszénszál 
lító inak , hogy azok te ljes te rm elését C osipar-nak  ad 
já k  el.

Az Itam inas elnökhelyettese, Mauro A lm eida  t i l 
tak o zik  a  korm ány — szerin te  önkényes — döntése 
e llen  és bírói ú ton  p ró b á lja  elérni, hogy a  22 vas 
üzem  m egépülhessen. (H. W.)

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  1989. m á j .  16. p . 3.

Miért nehéz a vegyesvállalat-alapítás?

A Csepeli Transzform átorgyár is azon  m agyar cé
gek közé ta rtozik , ahová a külföldi tő k é t várják. A 
norvég E. B. N ational Transform ator A . S. céggel hó
napokkal ezelőtt szándéknyilatkozato t ír ta k  alá ve 
gyes válla la t m egalakításáról. E nnek  lé tre jö tte  azon
ban  hosszú egyeztetési folyam at gyüm ölcse lehet csak, 
a jelen p illan a tb an  még m indig tá rg y a láso k  folynak, 
A 180 ezer em b e rt foglalkoztató norvég  mamutcég 
h ie ra rch iá jában  m ég m indig nem  k e rü lt  a  legfelsőbb 
szintig a  vegyes v á lla la t lé trehozásának  ügye, most 
készül a fe lterjesz tendő  m egvalósíthatósági tanul 
mány. A cég m egbízásából egy o sz trá k  szakember- 
csoport is végez vagyonértékelést a  csepeli Transz
formátorgyárban, ahol jelenleg sokkal kevesebbet tud 
n ak  a leendő norvég  partner gazdasági szándékairól, 
m in t fordítva. Ez persze érthető, h iszen  nem  a cse
peli vállalat visz tőké t a norvég céghez, hanem  fordít 
va. Az igazi fonákság  azonban a  m ag y ar vállalatok 
m űködési fe lté te le iben  leledzik. A no rv ég  szakembe
rek  sem p alásto lták  m eglepődésüket, hogy a megis
m ert m agyar gazdasági szabályozórendszerben a 
T ranszfo rm áto rgyár egyáltalán p ro sp e rá ln i tud. (H. 
W . )

C se p e l,  1989. a u g .  11., 1. o.
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150 éve született Técsey Ferenc kohómérnök, 
az SM-acélöntvények hazai bevezetője

К I S Z E L Y

Técsey Ferenc (1838— 1904) 1858-ban, Selmec
bányán szerzett kohóm érnöki diplomát. Az ezt 
követő  tizenhat évben so k  h e lyü tt megfordult, 
szorgalmával, tudásával m in d e n ü tt kitűnt. 1873 
végén  a diósgyőri v a sm ű h ö z  helyezik át, ahol 
kiváló  képességeire va lóban  szükség volt. Mér
nöki tehetségét és m ű sza k i alkotásait csak ak 
kor értékelhetjük, ha is m e r jü k  azokat a terve 
zési és szervezési hibákat, a m elyekke l a mű je l 
lendítése érdekében m eg  k e lle tt küzdenie a 
nyugdíjazásáig (1901) e lte lt huszonnyolc eszten 
dőben. A hetvenes év e k b e n  m ég  megszüntetés 
re javasolt vállalat az 6 v e ze té se  alatt Európa- 
szerte  elismert bázissá fe jlő d ö tt . Élete végén így 
fogalm azott: „A gyár veze tő ség e  azt tűzte ki 
célul, hogy a szükséglet kü lönböző  terein m u 
ta tkozó  igényekhez a lka lm azkodva , oly iparága
ka t vezessen be, am elyeke t Magyarországon még 
n em  űztek, és m elyeke t a magángyárak még 
n em  honosítottak m eg.” A  n ye lveze t ódon, de a 
tartalom  napjainkban is ak tu á lis .

Bevezetés

A kiváló kohászszemélyiségek jubileumai alkal
mat adnak arra, hogy életükkel, kortársaikkal, mű
ködési helyükkel részletesebben foglalkozzunk a 
levéltári források alapján,

Técsey (Teutschl) Ferenc a diósgyőri vasgyárnak 
legnehezebb időszakában volt vezető tagja (1. áb
ra). Mérnöki zsenialitását csak akkor értékelhet
jük, ha ismerjük azokat a tervezési és szervezési 
hibákat, amelyekkel a diósgyőri vasgyár fellendí
tése érdekében meg kellett küzdenie az 1873 no
vemberétől 1901. október 31-ig, nyugdíjazásáig el
telt 28 esztendő alatt [1].

Técsey 1838. május 3-án született, Selmecbá
nyán. Középiskolai és akadémiai tanulmányait 
szülőhelyén végezte [2]. Az 1858-tól Diósgyőrbe 
helyezéséig — 1869 júliusáig — eltelt 12 év alatt 
bányaszámvevőségi gyakornok, udvari számvevő
ségi jegyző, a zólyombrézói kincstári vasmű el
lenőre, a dobsinai vasolvasztónál és vasbányáknál 
művezető, a rónici és zsarnóci üzemeknél számtár- 
nokhelyettes, majd a Szomolnoki M. Kir. Bánya-, 
Erdő- és Allamijavak igazgatóságának számtisztje. 
Kohászati gyakorlati ismereteit Zólyombrézón, 
Hamerák Mihály munkatársaként gazdagította és 
ezzel különösen a vasfinomítás terén, további mun
kásságát is megalapozta [3].

1869 júliusában a pénzügyminiszter Szomolnok- 
ról az akkor épülő, új diósgyőri vasgyár felügye
leti hatóságához, a Diósgyőri M. Kir. Allamijavak 
igazgatóságához helyezte, melynek igazgatója Gom- 
bossy J á n o s  volt.

K iszely Gyula  egyetemi ta n u lm á n y a i t  a József N ádor 
M űszaki cs G azdaságtudom ányi E gyetem  K özgaz 
daság tudom ányi K arán 1944-ig fo ly ta tta . Nyugdíjas. 
Az OM BKE-nek I960 ó ta  ta g ja .  Az öntészeti szak 
o sz tá ly  öntószettürténeti ós m úzeum i szakcsoport 
a lap ító ja  ós elnöke. Az Ö n tö d e i M úzeum alapító ja, 
A m agyarországi kohászati m úzeum ok  szakfelügye 
lője. Az Országos M űszaki M úzeum  főm unkatársa.

GYULA
ETO: 929 T écsey Ferenc

1. ábra. T écsey Ferenc igazgató

Gombossy eredetileg jogász volt. 1844-ben Nagy
váradon, a jogakadémián végzett, 1847-ben ügy
védi oklevelet szerez. 1848—49-ben a szabadság- 
harcban Buda ostrománál százados. 1850—51-ben 
fejezi be tanulmányait a Selmecbányái akadémián, 
mint bányász [4]. 1868. március 1-jétől a diósgyőri 
vasgyár felügyeleti igazgatója (2. ábra).

A jogász Gombossynak, mint az épülő diósgyőri 
vasgyár felügyeleti igazgatójának, szüksége volt 
egy műszaki és gazdasági ügyekben jártas, kiváló 
kohómérnökré, ezért esett választása 1869-ben Té
csey Ferencre, s kérte Szomolnokról való áthelye
zését a diósgyőri jószágigazgatósághoz. Técsey 
1870-től a Diósgyőri Bányaigazgatóságnál, majd 
1873-tól a Diósgyőri M. Щг. Vasműnél dolgozik.

A diósgyőri vasm ű alapítása, kezdeti nehézségei

1867-ben a kiegyezés utáni új magyar kormány 
a diósgyőr—hámori vasmű helyett, a diósgyőri ko
ronauradalom területén, Miskolc és Diósgyőr kö
zött, 200 000 bécsi mázsa vaspályasín és 50 000 bé
csi mázsa nyersvas termelésére, új vasgyár felépír 
tését határozta él. A vasgyár terveinek kidolgo
zásával Glanzer Miksát, a fejérpataki vasgyár igaz
gatóját bízták meg. Glanzer' a beruházás tervezé-

1 1 0 Bányászati és Kohászati Lapok— KOHÁSZAT 123. évfolyam, 1990. 3. szám



A fejérpataki vasgyár (4. ábra) nagyolvasztóval 
és vasöntödével felszerelt kisebb vasmű volt, ahol 
Glanzernek nem volt módja a vasfinomítás és hen
gerlés gyakorlati elsajátítására [6]. ö  még a régi 
iskola neveltje volt, és mint Kerpely Antal élet
rajzában írja „a külföldi haladást legfeljebb az 
újságokból sejtették, ha ugyan olvastak újságot” 
[7j. Glanzer kiválasztása a vasmű tervezésére és 
építésére hiányos műszaki ismeretei és gyakorlata 
miatt elhibázott lépés volt, ami a vasmű kezdeti 
nehézségeinél és veszteséges üzeménél mutatkozott 
meg a legszembetűnőbben.

Hiba volt továbbá a felső vezetéstől, hogy egy 
induló, nagyobb vasmű szellemi létszámát nyolc fő
ben állapították meg, mely állott: egy gondnok
ból, egy gondnoksági segédből, egy mérnökből, 
egy számvivőből, egy szertárnokból és két huta
segédből. Ezzel a létszámmal gyárat tervezni és 
felépíteni — még akkor is, ha mind kiváló szak
ember — szinte lehetetlen.

Glanzer a diósgyőri gyár terveinek elkészítésére 
a megbízást 1867. november 30-án kapta meg a 
Pénzügyminisztériumtól azzal az utasítással, hogy 
a tervezést Rónicon, illetve Zólyombrézón végezze 
el, mert a zólyombrézói vasgyárban is talál olyan 
berendezéseket, melyek a gyár tervezésekor hasz
nosak lehetnek [8].

A tervezési munkához 1868. február 5-én, a mi
nisztérium Csáti (Chrismár) Ottó bányamérnököt 
Diósgyőrbe helyezi [9] (5. ábra). Cséti eredetileg 
gépészmérnök volt, 1856—58-ban a bécsi műegye-

3. ábra. Péch A n ta l telepítési rajza, 1867. m ájus 26.

2. ábra. Gombossy János igazgató 
sét Gränzenstein Gusztáv pénzügyminiszteri osz
tályfőnök és Péch Antal pénzügyminisztériumi tit 
kár vázlattervei alapján kezdte meg [5] (3. ábra).
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4. ábra. Fejérpataki Vasmű. I t t  vo lt Glanzer igazgató

tem, 1858—62-ben a Selmecbányái akadémia hall
gatója [10]. 1863—68 között Selmecbányán, Govas- 
dián, Kapnikbányán és Nagybányán teljesít szol
gálatot, ahol a vaskohászatból csupán a nagyol
vasztóval ismerkedik meg. Ez a kiválasztás is té
vesnek bizonyult, mert Cséti vasfinomítási és hen- 
gerlési gyakorlatot eddigi munkája során nem szer
zett, mégis 1870-ben a diósgyőri gyár műszaki ve
zetőjévé és a hengerde első üzemvezetőjévé nevez
ték ki. Cséti Ottó különben kiváló képességű bá
nyamérnök volt, akit Diósgyőrből 1872-ben a Sel
mecbányái akadémia bányaméréstan—geodézia tan 
székének vezetőjévé neveztek Iki. A vaskohászat 
iránt túl nagy érdeklődése nem lehetett, mert iro
dalmi munkásságában vaskohászati művel nem ta
lálkozunk, csak geodéziaival. Tehát személyében 
nem olyan ember került a gyár tervezéséhez és a 
hengermű vezetéséhez, aki Glanzernek eredményes 
segítőtársa lehetett volna [11].

5. ábra. Cséti Ottó, a hengerm ű első vezetője

6. ábra. Borbély Lajos

1868. február 5-én, a minisztérium további segít
ségként Borbély Lajost és Láng Sándort mint gya
kornokokat helyezte Diósgyőrbe [12]. Borbély ki
váló képességű kohómérnök volt (6. ábra), nagy 
tervekkel érkezett új munkahelyére, remélve, hogy 
műszaki tudását az új vasmű tervezésekor hasz
nosítani tudja. Láng Sándor is hasonló elgondolás
sal foglalta el új munkahelyét. Mindketten tervez
tek, javaslatokat tettek, azonban a gyár vezetői 
nagyvonalú elgondolásaikat nem méltányolták, ez 
kedvüket szegte, és 1870-ben Borbély Lajos a Sal
gótarjáni Vasfinomító Társulathoz, Láng Sándor az 
ózdi vasgyárhoz távozott. Feltehető, hogy mindket
tőjüknél a szakmai féltékenység és a generációs 
problémák okozták a távozást. A Diósgyőri Bá
nyaigazgatóság akkori vezetőjének, Gombossy Já 
nosnak megállapítása szerint is, mindkét gyakor
nok „kitűnő képességű” egyén volt [13].

Borbély kiváló tehetségét az is bizonyítja, hogy 
salgótarjáni működésének első évében az ottani, 
ugyancsak elhibázott felépítésű kavarókemencéket 
átépíti. 1873-ban kinevezik a gyár műszaki igaz
gató jánál majd megtervezi és szabadalmaztatja 
gázfűtésű kavarókemencéjét, s mint a Rimamurány 
—Salgótarjáni Vasmű vezérigazgatója fejezi be pá
lyafutását [14].

Láng Sándor is hasonló képességű kohómérnök 
volt. Ezt bizonyítják a Diósgyőr részére készített, 
de el nem fogadott kavarókemence- és hengermű
rajzok, melyeket 1972-ben a Láng Gépgyár levél
tárában folytatott kutatásaim alkalmával fedeztem 
fel. A rajzokat a Központi Kohászati Múzeum őrzi.

Borbély és Láng so rsá ra  ju to tt Sóltz Vilmos ko
hóm érnök  (7. ábra), a Selmecbányái ak a d é m ia  ko
hászati tanszékének  későbbi vezetője is [15].
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7. ábra. Sóltz Vilmos

A diósgyőri vasműben 1870-ben indították be a 
nagyolvasztót, 1871-ben a hengerművet. Már az in
duláskor megmutatkoztak a tervezési hibák. Ezek
kel Glanzer nem volt képes megbirkózni. A hibák 
kijavítására és az üzem folyafmatos munkájának 
megszervezésére a rónivi vasmű igazgatóját, Mo- 
schitz Mártont rendelte ki a minisztérium [16]. 
Moschitz vonakodott a megbízás elfogadásától, ja 
vasolta a Diósgyőri Bányaigazgatóságnak, hogy Té- 
csey Ferenc kohómérnököt nevezék ki Glanzer he
lyére gyárvezetőnek [17]. Gombossy a javaslatot 
elutasította, mert Técseyre, mint a bányaigazgató
ság egyetlen kohómérnökére, szüksége volt. Ez is
mét elhibázott intézkedés volt, mely az induló gyár 
helyzetét tovább rontotta.

Técseynek a bányaigazgatóságnál mind nagyobb 
szerep jutott az új vasgyárral kapcsolatban. Ö az 
igazgató tanácsadója, a legfontosabb és a műszaki 
irányítást célzó jelentések és rendeletek szerkesz
tője [18].

Az elhibázott gyártervezés nem egyedül diósgyőri 
jelenség volt. Hasonló hibák fordultak elő a Sal
gótarjáni Vasfinomító Társulatnál is. Kerpely A n 
tal erről így ír [19]: „Hogy az új telep igazán a 
kor magaslatán álljon, a vállalat vezérférfiai há
romtagú kirendeltséget küldtek ki egy külföldi 
szakbeli kapacitás kikutatására. A kapacitást fel 
is fedezték egy Buch Leopold nevezetű német sín
átvevő mérnökben, de amikor a vasgyár készen 
állott, csakhamar nyomára jöttek, hogy felültet
ték.

Hogy a gyár nem nekik gyümölcsözött, a rossz 
intézkedések hibája, azoké, kik a külföldről jött 
szájhőst, de nem szakembert és legkevésbé vasko
hászt szemeltek ki a nagy mű létesítésére.

A salgótarjáni vasfinomító műben csak nem ré
gen történtek időszerű átalakítások és meg va
gyok győződve, hogy Borbély igazgató úr lesz az 
első, akit mint eddig is, a haladás ösvényén látni 
fogunk.”

Mint Kerpely megállapításából is látható, nem
csak a kincstári üzemben, de a jelentős magánvas
műben is voltak súlyos személyi, tervezési és üze
meltetési bajok. Ezeken a hibákon pedig az a Bor
bély Lajos segített, akit a kincstári vasműből el
űztek.

A diósgyőri gyárban 1871 végén a helyzet már 
annyira súlyosbodott, és ez annyira nagyítva ke
rült a nagyközönség elé, hogy a pénzügyminiszter 
a gyár további beruházásához a hitelt megtagad
ta, és 1871. december 12-én, az országgyűlésen, az
1872. évi költségvetés megtárgyalásakor Mocsáry 
Lajos borsodi képviselő a gyár beszüntetését kö
vetelte [20]. A képviselőház Mocsáry javaslatát 
nem szavazta meg, ellenben utasította a pénzügy- 
minisztert, hogy a gyárat kül- vagy belföldi szak
emberekkel vizsgáltassa felül [21]. A felülvizsgá
lattal Péch Antalt, a Pénzügyminisztérium taná
csosát bízták meg. Péch 1873. február 8-án kelt 
jelentésében a gyár további kiépítését, fejlesztését 
javasolta [22].

1873. május 9-én kitört a nagy krach a bécsi 
tőzsdén. Ez volt a nyitánya a m últ század legát
fogóbb, legmélyebb és legpusztítóbb válságának 
mely Magyarországon elsősorban a vasipart sújtot
ta. A válság az amúgy is sok bajjal küzdő diósgyő
ri gyárat különösképpen érintette, veszteségei to
vább növekedtek.

A Pénzügyminisztérium 1873. október 1-jével a 
Diósgyőri Bányaigazgatóságot feloszlatta, és agyár 
feletti közvetlen felügyeletet a Selmecbányái Bá
nyaigazgatóságra bízta. Gombossy igazgató hatás
körét az akkor már Selmecbányára helyezett Péch 
Antalnak adta át [23].

A felügyelet átvétele után Péch Antal, aki már 
minisztériumi szolgálata alatt is jól ismerte a diós
győri súlyos helyzetet, 1873. november 9-én, a Pénz
ügyminisztériumnak a következőket jelenti [24]: 
„Glanzer Miklós működése nem kielégítő a vasgyár 
üzemének: vezetését illetőleg, melyet nem teljesít 
annyi előrelátással, gondossággal és ügyességgel, 
amennyit egy önálló hivatalfőnöktől kívánni kell. 
Már az üzem megindulásánál felakadt annyira, hogy 
Moschnitz bányatanácsost kellett Rónicról segítsé
gül küldeni. Jelenleg a vasgyár igen nehéz körül
mények között dolgozik, gyártmányai rossz hírben 
vannak, megrendelései nincsenek. Ha Glanzer ke
zében marad továbbra is az üzem vezetése, alig re
mélhető, hogy az eredmények jobbra változnak.”

Péch Glanzer azonnali áthelyezését kéri Zólyom- 
brézóra Hamerák Miksa helyére, aki a zólyombré- 
zói hengermű felügyelője. Hamerák a kincstári vas
gyári tisztviselők között a legügyesebb finomító. 
Senki nem tudja nála ügyesebben ellátni a rendel
kezésre álló nyersvas finomítását. Hamerák ala
pozta meg a zólyombrézói vasnak a jó hírét, és azt 
mindeddig fenn is tartotta. Hamerák vezetésé alatt 
— Péch megállapítása szerint — a diósgyőri vas
gyár is biztosan jó eredményeket fog elérni.

Péch a megszüntetett Diósgyőri Bányaigazgató
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ság létszámából Técsey Ferenc áthelyezését java
solja a diósgyőri vasműhöz, Scher fe l Gusztáv hen
germűfőnök helyére. Técsey Zólyombrézón Hame- 
rák alatt szolgált, és sok tapasztalatot szerzett a 
vasfinomítás terén, ezért kiválóan alkalmasnak bi
zonyult a diósgyőri vasműnél a finomítási nehéz
ségek megoldására. A minisztérium Péch javasla
tát elfogadta, Glanzert és Scherfelt Zólyombrézó- 
ra, Hamerákot és Técseyt Diósgyőrbe helyezte át
1874. január 8-án [25].

A felemelkedés id ő sz a k a

Técsey 1874. január 8-án kezdi meg a diósgyőri 
vasműnél alkotó műszaki tevékenységét Hameráik 
vasgyári hivatali főnök helyetteseként és a hen
germű — idősorrendben a harm adik — főnökeként
[26]. A gyár ekkor a 8. ábrán látható egységekből 
állott.

Hamerák Mihály 1826. április 7-én született Ora- 
vicabányán. Végzettsége alapján jogász és bányász, 
aki a magyar nyelven kívül németül, franciául, 
latinul, szlovákul és románul beszélt és írt. Diós
győrbe helyezéséig számos kohászati beosztásban 
dolgozott. 1851-ben a zólyombrézói vasgyár, 1853- 
ban a tiszolci nagyolvasztó építésénél, 1854-ben a 
bécsi Pénzügyminisztériumban gyakornok, 1855- 
ben a zólyombrézói vasgyárnál ellenőr, 1856-ban 
felügyelő. 1859-ben a hengermű felügyelője, 1873— 
tói a diósgyőri vasmű főnöke, így a legalkalmasabb 
vezető kerül a gyár élére [27].

Hamerák és Técsey első és legfontosabb felada
ta volt, hogy a vasfinomítás és a hengerlés hibáit
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8. ábra. A vasgyár h e lysz ín ra jza  1873-ból

megszüntessék. Hamerák a hengerlésnél a henge
rek újraüregezését, új hengerek gyártását rendel
te  el, a vasfinomításnál Técseyvel együtt a diós
győri szén helyett dombraui szén használatát ír 
ták  elő, és megkezdték a kemencék átépítését 
[28].

A még tartó gazdasági válság hatására az ország- 
gyűlésben tovább folyt a diósgyőri gyár elleni haj
sza. Az üzem megszüntetését vagy a termelés kor
látozását kívánták [29]. Az országgyűlésen, az 1875. 
évi költségvetés tárgyalásakor, ismét a gyár eladá
sát követelték [30]. Az országgyűlés ekkor ismét 
elrendelte a gyár felülvizsgálatát. Ezzel Tunner 
Péter pénzügyminisztériumi tanácsost bízták meg, 
aki 1875. szeptember 13-án kelt jelentésében szá
molt be tapasztalatairól. A jelentés fontosabb meg
állapításai :

„A mű elhelyezésének eredeti célja az volt, hogy 
a diósgyőri, jelentős barnaszéntelepek kihasználtas- 
sananak. Ennek alapján a m ű létesítése indokolt 
volt. Ugyanígy helyeselhető a diósgyőri barnaszén
telepnek a nyersvasnak vasúti sínekké (továbbá 
másfajta hengerelt vassá) való feldolgozására való 
kiaknázása . . .  E mellett azonban a gyártás elő
feltétele volt az alapításnál a Diósgyőr környéki 
barnaszénnek kavartvas és hegesztettvas gyártá
sához jó felhasználhatósága, amire vonatkozólag 
azonban úgy látszik a kellő tapasztalatot előzőleg 
nem  szerezték meg. Jelenleg azonban úgy látszik, 
hogy a barnaszenet nem lehet jól felhasználni ka
vartvas és hegesztettvas gyártásához, hanem azt 
osztraui kőszénnel helyettesítik.

A  megfelelő hely az üzem  telepítésére Szentpéter 
közelében lenne. A  kivitelezésnél lényeges hibá
ka t követtek el. A helytelen telephely kiválasztá
sa volt az első és most már nem helyesbíthető 
hiba.”

A jelentés megállapította azt is, hogy a kemen
cék építési terveiben, valamint a hengerek kalibe- 
rezésénél lényeges hibák fordultak elő. Tunner 
meggyőződése szerint a korábbi években gyártott 
termékek rossz minősége és a magas önköltség a 
felhasznált barnaszén és a nem megfelelő szerke
zetű kemencék, továbbá a helytelen kezelés követ
kezménye volt [31]. Ez a jelentés is bizonyíték ar
ra, mennyire helytelen volt Glanzer megbízása a 
gyár tervezésére és felépítésére.

Hamerák és Técsey minden tudásukat latba vet
ve dolgoztak a gyár megmentésén, a vasfinomítás 
és -hengerlés tökéletesítésén. Péch Antal Hamerák 
Mihályt és Técsey Ferencet 1875-ben kiküldte a 
külföldi vasművek tanulmányozására. A fő cél az 
acélgyártás fejlődésének tanulmányozása volt. A 
szerzett tapasztalatok felhasználásával tettek javas
latot a Siemens—Martin-acélgyártás diósgyőri be
vezetésére. A terveket a minisztérium jóváhagy
ta, felépítették az első diósgyőri acélművet [32].

1879. július 8-án csapolták Diósgyőrben az első 
adag Siemens—Martin-acélt, s ezzel a gyár kike
rü lt abból a hullámvölgyből, mely az elhibázott 
tervezésnek volt az eredménye.

Hamerák és Técsey munkássága beváltotta a hoz
zá fűzött reményeket, amiért miniszteri elismerés
ben részesültek [33].
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A gyár ú jjászervezése, a  fellendülés időszaka

Az 1880-as esztendő fordulópontot jelentett az 
állami tulajdonban levő vasműveknél. A pénzügy- 
miniszter előterjesztésére a vasgyárakat az egyes 
bányaigazgatóságok hatásköréből a Központi Vas
műigazgatóság fennhatósága alá helyezték, Diós
győr kivételével. A vasműigazgatóság vezetőjévé 
Kerpely Antalt nevezték ki. A diósgyőri vasgyárat 
az Államvasutak Gépgyárával egyesítették, Zim 
mermann Frigyes vezetése alatt [34].

Az átadással egyidejűleg — feltehetően Kerpely 
Antal javaslatára — a pénzügyminiszter a nyug
díjba vonuló Moschitz Márton igazgató helyére 
Hamerák Mihályt Zólyombrézóra, Hamerák helyé
re Glanzer Miksát Diósgyőrbe helyezi igazgatónak, 
helyettesének Técsey Ferencet nevezi ki [35].

Az egyesítés után a gyárat különösen a magyar 
vasutak és a M. Kir. Államvasutalk Gépgyára szük
ségleteinek (a kelendő vasúti cikkek és hídépítési 
anyagok) kielégítése érdekében fejlesztették.

Zimmermann Frigyes a Karlsruhei Műszaki Fő
iskolán végzett 1850-ben, mint gépészmérnök. 1860- 
ban megalapította Németországban a Geschwindt 
és Zimmermann Gépgyárat, 1871-ben meghívták a 
M. Kir. Államvasutak Gépgyára igazgatójának, 
1880-tól a két egyesített gyár igazgatója [36] (9. 
ábra).

Már az egyesítés előtt, 1879-ben, az első Siemens 
—Martin-adagok legyártása után tapasztalták, hogy 
a savas bélésű kemencékben gyártott acélból hen
gerelt sínek törtek. Péch Antal felkérésére Kerpely 
Antal szakvéleményt adott a hiba okáról, és java
solta, hogy a Xhomas-eljárás alapján, célszerű len
ne a kemencéket bázikus bélésűre átépíteni [37].

9. ábra. Z im m erm ann  Frigyes, az egyesített állami 
vasm űvek  igazgatója

A kísérleteket és az átépítést Técsey Ferenc ve
zette sikeresen. 1880-tól már mind a két Siemens 
—Martin-kemence bázikus béléssel gyártotta a sín
anyagot, kiváló minőségben. Kerpely javaslata 
technológiai tekintetben korszakalkotó, Técsey kí
sérletei és kivitelezése kiváló eredményt hoztak, 
és ezzel Técsey és a diósgyőri gyár a magyar ko
hászat nagy megbecsülését joggal kiérdemelte. A 
világon Franciaország és Oroszország után, harma
dik helyen Diósgyőrben alkalmaztak Siemens— 
Martin-kemencében sikeresen bázikus bélést. Né
metországban ezt az eljárást csak 1887-ben vezet
ték be [38], Resicán és Zólyombrézón ugyancsak 
1887-ben építették át a Siemens—Martin-kemen
céket bázikus bélésűre.

Zimmermann Frigyes feladatául tűzték ki, hogy 
a diósgyőri gyárban addig alkalmazott, a Pénz
ügyminisztérium és a Selmecbányái Bányaigazgató
ság által előírt bürokratikus állami adminisztrá
ciót szüntessék meg, a kész- és középtermékek 
gyors és előnyös eladásával teremtsék meg a gyár 
újjászervezéséhez szükséges tőkét, ebből képezze
nek beruházási alapot. Fontos feladat volt a mű
szaki személyzet kiegészítése kiváló szakemberek
kel, hogy a gyár megnagyobbítására és átalakítá
sára vonatkozó műszaki tervek elkészíthetők le
gyenek. Zimmermann Técseyben kiváló segítőtársat 
kapott, Glanzert, a már ismertetett okok miatt, 
ezekbe a munkálatokba nemigen vonták be.

A szervezeti és személyi változás a diósgyőri 
gyár életében döntő fordulatot jelentett. Az ál
lamvasutak gépgyára az egyesülés után a diósgyő
ri gyár termelvényeinek biztos felvevőhelyévé vált, 
és irányt is szabott a gyár további fejlődésének. 
Técsey tisztán látta, hogy a diósgyőri gyár felemel
kedésének feltétele az, ha teljes kohászati verti
kummá fejlesztik ki, és nem csupán a hengerelt 
áru gyártásának továbbfejlesztésére törekszenek.

Az acélsínek nagyobb mérvű alkalmazásakor, 
már 1879-ben elhatározták a Bessemer-acélgyártás 
bevezetését. Az új vezetés a tervet továbbfejlesz
tette, és 1882. augusztus 19-én, a Bessemer-acél- 
művet üzembe is helyezték [39]. A Bessemer-acél- 
mű vezetésével a neubergi acélgyár hutamesterét, 
Kazetl Gusztávot bízták meg [40].

Az új műszaki erők közül ki kell emelni Schré- 
der Gyula kohómérnököt (10. ábra), aki gyakorlati 
idejét Diósgyőrben töltötte, majd 1878—80 között 
tanársegéd a Selmecbányái akadémián az általános 
és elemi vegytan tanszéken. 1880—1892 között is
mét a diósgyőri gyár mérnöke, és Técseynek fő
leg az acélgyártás továbbfejlesztésében eredményes 
munkatársa. 1880-tól 1892-ig dolgozott a gyárban. 
Főleg az acél gáztalanításával foglalkozott, és meg
oldotta a mozdonykerekek öntésének új eljárását. 
Ezért miniszteri elismerésben is részesült [41].

Técsey áktivitása és üzemfejlesztő tevékenysége 
évről évre mind jobban kibontakozik. 1884-ben, 
az országban első helyen Diósgyőrben, bevezeti a 
Siemens—Martin-acélöntvények gyártását. A ter
melés fokozatos növelésével, Resica után Diósgyőr 
a második legnagyobb vasmű, 29 600 t évi terme
léssel [42].

A gépipar felismeri az acélöntvények jelentősé
gét, mind több helyen kezdik alkalmazni. Nő a
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10. ábra. Sch réder G yula

kovácsolt áru iránti kereslet is, ezért bővítik a 
kovácsműhelyt. 1885-ben új téglagyár építését kez
dik meg, bevezetik a gyárban a villanyvilágítást, 
tervet dolgoznak ki egy nagyolvasztó építésére. Ez 
azonban, beruházási fedezet hiányában, nem való
sult meg.

1888-ban, Glanzer igazgató nyugdíjazása után, a 
gyár főnökévé Técsey Ferencet nevezik ki [43], 
aki most már teljes hatáskörrel végezheti iparfej
lesztő tevékenységét. A vasútépítésben a MÁV át
tér a 42,8 kg-os sín használatára, ami azt eredmé
nyezi, hogy a gyárnak tovább kell a hengerművet 
fejlesztenie. Részletes tervet dolgoznak ki egy új 
hengermű felépítésére, ami az engedélyezés után 
meg is történik [44].

Az acélöntvény és a kovácsolt áru forgalmának 
növekedése láttán Técseyben mindinkább megerő
södött az a korábbi elgondolása, hogy a meglevő 
gépműhelyt fejlessze. Véleménye szerint a vertiká
lis kohászati üzemnek egyik legfontosabb kiegészítő 
üzeme a gépműhely, mely nemcsak a termeléshez 
szükséges berendezési tárgyak megmunkálását vég
zi, de az öntvényekből és kovácsolt termékekből 
fehérárut készít, és ezzel csökkentheti selejtjét, és 
növelheti hírnevét a piacon. Elgondolását ismer
tette Zimmermann igazgatóval is, és elérte, hogy 
a legnagyobb beruházási összeget engedélyezzék a 
gépműhely fejlesztésére. Elgondolásának helyessé
gét az elkövetkező évek igazolták [45].

1889 szeptemberében Zimmermann meghalt. El
évülhetetlen érdemeket szerzett a diósgyőri gyár 
fellendítése és fejlesztése terén. Benne Técsey is 
legnagyobb támogatóját vesztette el [46].

1890-ben kezdődik az új hengermű építése, pro
filbővítés keretében bevezetik a mozdony-, szerko
csi- és vagonkerékvázak acélöntvényből való gyár
tását. Tovább bővítik a gépműhelyt, új gépek be

szerzésével. Űj Siemens—Martin-kemencéket épí
tenek, bővítik az acélöntődét, új vasöntöde építését 
tervezik. 1890-ben a vasmű 49 400 tonnás termelé
sével első a hazai vasművek között. Az 1870. évi, 
300 fős munkáslétszám 2060-ra emelkedik, az évi 
nyereség 1 197 000 forint [47].

Az üzem mind jobban terjeszkedik, mintaüzem
mé alakul. Az országba érkező külföldieket Diós
győrbe hozzák üzemlátogatásra. Tovább tart a 
gyártmányfejlesztés, bevezetik a nagyméretű ko
vácsolt áruk gyártását, 1892-ben üzembe helyezik 
az új hengerdét, bővítik a kovácsműhelyt, beveze
tik a mozdony-, szerkocsi- és vagontengelyek, a 
kovácsolt gépalkatrészek gyártását és megmunká
lását, új termék még a váltó és a keresztezés [48].

A 70-es években megszüntetésre ítélt diósgyőri 
vasmű terebélyesedik, minőségben és termelési vo
lumenben az élen jár, s mindez Técsey Ferenc és 
kiváló munkatársainak eredményes munkáját bi
zonyítja.

A közös hadsereg fokozódó fegyverkezésében is 
részt vesz a gyár. Szállítója a honvédségnek és a 
haditengerészetnek, ellátja a hajógyárakat a nagy 
öntvényekkel, kovácsolt alkatrészekkel [49]. Az Al- 
Duna szabályozásához öntött acél sziklavésői mi
nőségben felülmúlják a Krupp sziklavésőit [50].

Az állandóan növekvő termelés miatt, szükséges
sé vált egy új Siemens—Martin-acélmű építése, a 
G tonnás Bessemer-konvertereket 9 tonnásra épí
tik át, tervet dolgoznak ki egy tégelyacélmű fel
építésére, hogy az acállövedékek gyártásához szük
séges acél előállítható legyen. A hengerelt áru fej
lesztése érdekében átépítik a finomsort, 1897-ben 
bevezetik a durvalemez és a vontfényes acélrudak 
gyártását. 1897-ben megkezdi üzemét a tégelyacél
mű, és ezzel egyidejűleg bevezetik a szerszámacél 
gyártását, a kisebb méretű öntvényeket tégelyacél
ból öntik [51].

Az 1898-as esztendő ismét nagy változást jelen
tett az állami vasműveknél. A Kerpely vezette 
kincstári és az állami vasműveket egy vezetés alatt 
egyesítették. Ekkor válik a diósgyőri gyár hosszú 
idő után önálló gyárrá, megszűnik a mozdonygyár
ral való közös vezetés, Técsey a diósgyőri M. Kir. 
Vas- és Acélgyár igazgatója [52].

Még 1896-ban, a kereskedelmi miniszter az ál
lamvasutak gépgyárát bízta meg a budapesti Er- 
zsébet-híd lánctagjainak gyártásával és összesze
relésével. A gépgyár a lánctagok megmunkált le
mezeinek szállítására Amerika és Európa legneve
sebb vállalatait kérte fel ajánlattételre. Egyetlen 
gyár sem vállalkozott a szállításra, részben a szük
séges berendezések magas költségei, részben pedig 
a szigorú minőségi és kiviteli előírások miatt, ezért 
a minisztérium a diósgyőri gyárat bízta meg a mun
ka elvégzésével. A legyártott és beépített láncta
gok minősége és kivitele oly kiváló volt, hogy el
nyerte az egész világ elismerését [53]. A híd 60 ton
nás horgonytartóját a diósgyőri acélöntöde gyár
totta, ez még ma is teljesíti feladatát a híd budai 
hídfőjénél.

Az acélmű gyártmányfejlesztésében nagy jelen
tőségű volt, hogy 1898 végén Obholczer Béla acél
műfőnök megindította a Siemens—Martin-kemen
cében a nikkelacél gyártását a páncélgránátok
hoz [54].
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11. ábra. A  diósgyőri gyár helyszínrajza 1896-ból
1 — a c é lh e n g e r m ű ;  2 — ú j M a r t in - k o h ó ;  3 — k o n v e r t e r f e n é k  s z á r í t ó k a m r a ; 4 — B e s s e m e r - k o h ó ; 5. — ö m le s z tő c s a r n o k ;  

6 — t i s z t i t ó m ű h e l y ; 7 — a c é lö n tő  m ű h e ly ;  8 — f ú v ó g é p h á z ;  9 — ré g i  M a r t in -k o h ó ;  10 — v a s h e n g e rm ű ; 11 — k a z á n te l e 
p e k ;  12 — ^ g á z f e j le s z tő k ; 13 i— ú j  k ik é s z í tő m ű h e ly ;  14 — s z i v a t t y ú -  é s  g ő z sű r ítő  t e l e p ;  15 — m in ta r a k tá r ;  16 — f a s z é n 
r a k t á r ;  17 — p o r s z é n r a k t á r ;  18 — c s a v a r -  é s  s z e g g y á r ;  19 — r é g i  k ik é s z i tő m ű h e ly ; 20 — h e v e d e r r a k t á r ;  21 — r a k t á r a k ;  
22 — i r o d a é p ü l e t e k ;  23 — k o v á c s m ű h e ly ;  24 — i r o d a é p ü l e t ;25 — e le k tro m o s  f o r r a s z t á s ;  26 — g é p m ű h e ly ; 27 — m o z d o n y -  
f ű tő h á z ;  28 — v a s ö n tő  m ű h e ly ;  29 — a n y a g r a k t á r ;  30 — d e s z k a r a k tá r ;  31 — a s z t a lo s m ű h e ly ;  32 — m i n t a r a k t á r ;  33 — 
té g la g y á r ;  34 — s z é n c s ú s z ta tó ;  35 — m á z s á ló ;  36 — m u n k á s  e l l e n ő r ;  37 — k a p u s l a k á s ;  38 — tű z ő rsé g i ő r s z o b a ;  39 — fo 

g y a s z tá s i  s z ö v e tk e z e t  á r u h á z a ;  40 — b á n y a h i v a t a l ; 41 — m ű v e z e tő sé g i h i v a t a l h á z ;  42 — v e g y m ű h e ly

Az acélöntöde sikerei közé tartozott a pólai ha
ditengerészet részére 1899-ben öntött, 25 500 kg-os 
hadihajó-előtönk. Ez volt az első ilyen nagy önt
vény az országban, mely méltán hívta fel a szak
körök figyelmét a diósgyőri eredményekre [55].

Técsey kiváló műszaki és iparfejlesztő tevékeny
ségét csak akkor tudjuk igazán értékelni, ha ösz- 
szehasonlítjuk a gyár 1873. évi (8. ábra) és 1898. 
évi helyszínrajzát (11. ábra).

Az ismertetett eredményeket 1873-tól a század 
végéig Técsey Ferenc részben magában, részben 
kiváló munkatársaival valósította meg. A csapat
munka középpontjában mindenkor Técsey állott. 
A század végén, nyugdíjazása előtt megírt gyártör- 
ténetének végén az eredményeket így összegez
te [56]:

„A gyár vezetősége mindenkor azt tűzte ki célul, 
hogy a szükséglet különböző terein mutatkozó igé
nyekhez alkalmazkodva, oly iparágakat vezessen 
be, melyeket Magyarországon addig még nem űz
tek, és melyeket a magángyárak még nem hono
sítottak meg. Ezzel elérni kívánták, hogy a hazai 
vasutak, valamint egyéb iparvállalatok szükségle

teit megfelelő minőségben és kivitelben belföldön 
előállíthassák, ezenkívül még a külföldön is piacot 
biztosíthassanak termékeiknek.

A  gyár vezetősége mindenkor feladatának tekin 
tette, hogy a gyár berendezéseit lehetőleg olykép
pen tökéletesítsék, hogy gyártmányainak minősé
ge, kivitele a külföld azonos termékeivel egyen
értékű legyen, és ezzel elérjük, hogy az állami gyá
rak az ország fejlődő vas- és gépiparának min
tául szolgáljanak.

A fiatal műszaki erők kiképzésénél az oktatást 
oly magas szintre emelték, hogy a magyar gépé
szeti és vaskohászati munkások nagy része a diós
győri gyárban tarnulta ki mesterségét és szerez
te meg ismereteit, m ely körülmény Magyarország 
iparának fellendítését nagymértékben elősegítette.”

Técsey Ferenc m. kir. tanácsos, gyárigazgató, 
1901. október 31-én, 44 évi eredményes és fárasztó 
szolgálat után nyugalomba vonult. 1904. augusztus 
9-én halt meg.

Ismerve Técsey Ferenc kiemelkedő munkásságát, 
a hálás utókor az Öntödei Múzeum parkjában, a 
kohászpanteonban felállította mellszobrát (12. áb
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ra). Most, amikor születésének 150. évfordulóján 
kimagasló tevékenységét felidézzük, tisztelettel 
meghajtjuk fejünket emléke előtt.

12. ábra. Técsey Ferenc szobrának felavatása az ö n 
tödei Múzeum kohászpanteonjában
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Egyesületi állásfoglalás
Az Országos M agyar B ányászati és K ohászati Egyesü 
le t környezetvédelm i b izo ttságának  álláspontja a  b án y á 
szato t és kohászatot érin tő , néhány  környezetvédelm i- 
irán y ítás i kérdésről

Az OMBKE II. környezetvédelm i fórum át 1989. ok 
tóber 12-én ta rto ttu k  m eg az Országos K őolaj- és G áz 
ip a ri T röszt székházában. Dr. Bakonyi Árpádot, az 
Ipari M inisztérium  főosztályvezető-helyettesét k é r tü k  
fel a r ra , hogy az elnökségi bizottság, a szakosztály i 
m unkab izo ttságok  és az egyetem i osztály m u n k a b i 
zo ttsága tag jaival, va lam in t szak lap jaink  felelős szer 
kesztő ivel folytasson konzu ltác ió t a bányászat és a  ko 
hásza t ak tuá lis  környezetvédelm i problém áiról, ille t 
ve válaszoljon a  szakosztályi m unkabizo ttságoktó l b e 
k é r t és neki előzetesen á tad o tt kérdésekre. Dr. B ako 
nyi Á rpád  egyéb irányú  elfoglaltsága m iatt, he lye tte  
m unka társa i, Fekete Ferencné és Tibiássi Béláné  te t 
tek  eleget felkérésünknek , am it nek ik  ezúton is kö 
szönünk.

A fó rum ot követően elnökségi b izottságunk é r té k e l 
te  az előadóktól kap o tt ism erte tést, illetve válaszo 
kat, az  élénk v itában  e lhangzo ttakat és úgy dön tö tt, 
hogy dokum entum ban rögzítjük  az elhangzottak  egy 
részével kapcsolatos á llásp o n tu n k a t és azt á ta d ju k  a 
fő titk á rn ak , ind ítványozva, hogy egyesületünk tá jé k o z 
ta tásu l kü ld je  meg az ille tékes korm ányzati sze rv ek 
nek. (Az álláspont végső m egszövegezésére a b iz o tt 
ság elnöke kap o tt felhatalm azást.)

Az Ip a ri M in isztérium ban  k ia lak u lt környezetvédel 
m i tevékenységnek, ille tve szervezetnek a fe jlő d ésé 
ről, az ipar eddigi környezetvédelm i eredm ényeiben  
já tszo tt szerepéről, v a lam in t ezek — kezdeti v o ltu k  
dacára  is je len tős — pozitívum airó l kapo tt tá jé k o z ta 
tó t érdeklődéssel m eghallgatva, szakm áink szem pont 
jából nagyon jónak  ta r t ju k , hogy ez a fejlődés az 
egyedi p ro jek tek  (pl. égetőm ű) igényelte ügyin tézés 
felől az álta lánosabb  és átfogóbb program ok irá n y á 
ban  halad , egyúttal az egyes iparágak, illetve szak 
ágazatok  szerin ti d iffe renciálódást is célul k itűzve. Ez 
u tó b b it ezért is helyesnek  és szükségesnek ta r t ju k , 
m ert ez idő szerin t a bányászato t és a  kohászato t il 
le tően — sa jnálato san  — hiányzik  a  válla la tok  p ro b 
lém áit szakm ailag  á lta lán o sítan i képes, a kö rnyezet- 
védelm i hatóság és a v á lla la to k  közötti szakm ai k a p 
cso lato t b iz tosítani h iv a to tt (korm ányzati szintű) te 
vékenység, m elynek indokolt helyét az Ipari M inisz 
té riu m b an  lá tjuk .

N em  örvendetes, hogy a  központi e lhatározású  h u l 
ladék lerakó  és hulladékm egsem m isítő  hálózat (egyéb 
k én t ro p p an t v o n ta to ttan  haladó) m egvalósítása n em 
csak a  tá rca  irán y ító ap p a rá tu sá t kö tö tte  le, ille tve  v o n 
ta  el a  speciális ipari, ipa rág i feladatoktól, h an em  ezen 
ob jek tum ok  d rágu lása  fo ly tán , a  környezetvédelm i 
cselekvési p rogram  kö ltségelő irányzatának  igénybevé 
teli s tru k tú rá já t is to rz íto tta , m ás fontos, ip a ri é rd e 
kű  környezetvédelm i fe ljesz tések  rovására.

Ez u tóbb i kapcsán  jegyezzük meg, hogy (mi is) t r a 
g ikom ikusnak  ta r t ju k  a  környezetvédelm i beruházások  
d rágu lásának  alapvető  okát: álta lános forgalm i ad ó 
val tö r té n t (utólagos!) m egterhelésüket. E nnek  a  m i 
előbbi m egszüntetését az adórendszer fejlesztése so rán  
elvileg szorgalm aznia kellene a  M TESZ-nek, g y ak o r 
la tilag  viszont — m inthogy  a  szabályozórendszeri ab - 
no rm itások  ügyében te t t  in te rvenciónk ra  nem  hogy in 
tézkedni, de m ég válaszolni is csak késedelm esen szo 
ko tt — intézkedésére, ille tve  fellépésére ezúton is a lig 
ha szám íthatunk , am ié rt is célszerű lenne e r re  az 
á llásp o n tu n k ra  egyesü letünknek  közvetlenül a P énzügy 
m in isztérium  figyelm ét — esetleg jelen dokum entum  
m egküldésével — felh ívni.

De nem csak  az állam i költségvetés „élősködik” (ily 
m ódon) a környezetvédelm i tevékenységen, hanem  
(méghozzá m in isztérium i asszisztenciával) ..m egjelen 
n ek ” a  m indké t ak tu á lis  irányzato t m indenkor ..m eg 
lovagló”. olyan .vám szedők” is, m in t pl. az a  „ h iv a 
ta los” inform ációs bázis, am ely m ost m ár a h a rm a 
d ik  kö te tben  p u b lik á lja  azon ipari vállalatok, in té z 

mények környezetvédelm i eredm ényeit, fejlesztéseit, 
melyek az t n e k i d rágán  megfizetik, hogy  eztán , ugyan 
csak d rágán , ugyanők, m egvehessék ez ek e t a  kiadvá 
nyokat.

Ezen ö n m a g áb a n  is elítélendő g y ak o rla to n  belül kü 
lön is szóváteendő , hogy az ilyen (lényegében  reklám-) 
költségeket finansz írozn i nem képes egyéni alkotók 
vagy pl. ta n szé k ek , melyek nem  egy esetben  jelen 
tős kö rnyezetvédelm i eszközöket é s /v ag y  eljárásokat 
fejlesztettek  k i (m in t pl. az NME ásványelőkészítési 
tanszék a v íz - és szennyvíztisztítás, az  iszapok vízte 
lenítése, szenek  kéntelenítése, sz ilá rd  ip a r i és kommu
nális h u lla d ék o k  feldolgozása stb. te ré n , vagy pl. a 
beágyazással á r ta lm a tla n íto tt veszélyes hu lladékok  bá 
nyabeli e lh e ly ezésére  szolgáló, az O M B K E á lta l is me
nedzselt e l já rá s t ,  vagy a különféle szénhidrogén-bá 
nyászati környezetvédelm i e ljá rásokat k ife jlesz tő  ..ma
gánem berek”) eleve hátrányos h e ly ze tb e  kerülnek. 
Ezek „esélyegyenlőségét” m ár csak a z é r t  is biztosíta 
ni kellene a  környezetvédelm i ( ip ari? ) korm ányzat 
nak, m ert e ljá rá sa ik a t, eredm ényeiket a  gyakorla t jól 
hasznosíthatná, h a  megismerné. E zt az  inform áció- 
áram lást a  m a g u n k fa jta  tá rsadalm i-tudom ányos egye
sület e lő seg íthe ti ugyan (amiként a d o tt  esetben  tesz- 
szük is), de az  érdem i, szervezett és te lje s  körű  meg
oldás b iz to s ítá sá t az illetékesektől á t  n em  vállalhat 
juk.

Ugyancsak előseg íthetjük  — e lsőso rban  szakvélem é 
nyezéssel, h a  e r r e  felkérnek — a ha tó ság o k  környe 
zetvédelm i szabályalko tó  tevékenységét, b á r  ezzel kap 
csolatban a la p v e tő e n  azt javaso ljuk  te k in te tb e  ven 
ni, hogy az 1992-ben „megnyíló” „ e u ró p a i-h á z ”-ban an 
nál inkább „b iztosíthatjuk  a h e ly ü n k e t”, minél ke 
vésbé tö rek sz ü n k  éppen most sa já to s  szabályozások 
ra, ahelyett, hogy  az európai m eg o ld áso k at vennénk 
át.

Fórum okon n e m  volt könnyű v ilág o ssá  tenni elő
adóink szám ára , hogy a zömükben a K örnyezetvédel 
mi és V ízgazdálkodási M inisztérium  illetékességi kö
ré t érintő k é rd é se k e t azért te ttük  fe l az  Ip ari Minisz
térium nak, m e r t  a  Környezetvédelm i és Vízgazdálko 
dási M in isz té rium m al szakm áink trö sz tje i, vállalatai 
többnyire az  Ip a r i  M inisztérium ré v é n  ta r ta n a k  kap 
csolatot: a  trö sz ti, vállalati b e a d v á n y o k a t az Ipari 
M inisztérium  — sa já t véleményével e l lá tv a  — továb 
b ítja a K örnyezetvédelm i és V ízgazdálkodási M iniszté 
riumhoz. E zt a  gyakorlatot szakm áink  cégei — pl. az 
OKGT — a z é r t  követik, m ert úgy v é lik  (vélték), hogy 
ilyen m ódon a  Környezetvédelm i és V ízgazdálko 
dási M in isz té rium ban  komolyabban v esz ik  az ügyet és 
a rra  h a m a ra b b  kap n ak  — lehetőleg kedvező  — vá 
laszt, N oha a  m ost feltett k é rd é se in k  zöm ére nem 
kap (hat)tunk  é rd em i választ, a fó rum  résztvevői meg
győződhettek a rró l, hogy a K örnyezetvédelm i és Víz
gazdálkodási M inisztérium  m unkam ódszere  és ügyin 
tézése az Ip a r i  M inisztérium m al szem ben  sem kü 
lönb, m in t az  iparvállalatokkal szem b en  (azaz tevé 
kenységére a  ha logatás — és e se te n k én t a  hozzá nem 
értés — a je llem ző). így a jelenlegi helyzetben  alig 
várhatunk  é rd e m i segítséget az Ip a r i  M inisztérium 
tól. A fó rum  m égis pozitívnak te k in th e tő , m ert vég
re  k im o n d a ttak  azok a dolgok, m elyek rő l beszélni kel
lett. Bár az  Ip a r i  M inisztérium szak em b ere i megígér
ték, hogy az  ed d ig  válasz nélkül m a ra d t,  ille tve nem 
kielégítő v á la s z t kapott trö sz ti-v á lla la ti beadványok 
sorsának u tá n a  néznek, a jelenlevők a r r a  a  következ
te tésre ju to tta k , hogy ez idő szerin t cé lszerűbb  köz
vetlenül a K örnyezetvédelm i és V ízgazdálkodási Mi
n isztérium hoz fo rduln iuk .

Az OM BKE környezetvédelmi b izo ttság a  nagyra 
becsüli az e lő ad ó k  őszinte h e ly ze tfe ltá rá sá t, megkö
szöni ta n á c sa ik a t és biztosítja az Ip a r i M inisztérium  
környezetvédelm i szervezetét, hogy — ilyen  igény ese
tén — az eg y esü le ti módszerek sa já to sság a iv a l meg
szabott k e re tb e n  szívesen segíti elő tevékenységét.

Dr. Szőke László
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Beszámoló a vaskohászati szakosztály 1989. évi munkájáról
Az egyesület elnökségi h a tá ro z a tá n a k  megfelelően, 

a vaskohászati szakosztály szak m ai m unkájáról, gaz 
dasági helyzetéről, tag jainak  az elnökségi bizottságok 
b an  végzett m unkájáról, v a la m in t a  területünkön a  
népgazdasági stabilizációs fe la d a to k  végrehajtásában 
való egyesületi tevékenységünkről az alábbiakban szá 
m ol be:

Az egy évvel ezelőtti beszám oló tó l eltelt időszakban 
is m unkánkat a M T E SZ-irányelvek, az OMBKE cse 
lekvési program  és a v ask o h ászati szakosztály közép 
távú  m unkatervének, v a lam in t a  helyi szervezeteink 
és szakcsoportjaink éves m u n k a te rv én e k  figyelem be
vételével végezzük.

T ársadalm i keretek között, az egyesület sajátos esz 
közeivel, az elm últ évek ta p a sz ta la ta in a k  figyelem be
vételével mozgósítjuk ta g ság u n k a t a  feladatok elvég 
zésére, az iparág előtt álló fe la d a to k  m egvalósításá 
n ak  tám ogatására, szakm ai ism ere te k  bővítésére, h a 
gyom ányaink ápolására.

Taglétszám unk az előző évi sz in ten  van. T agnyil 
v án tartásu n k  korszerűsítése és a  tagdíjfizetési fegye 
lem  jav ítása  érdekében szám ítógépes tagnyilván tar 
tási rendszert dolgoztunk k i a  M agyar Vas- és A cél
ip a ri Egyesülés segítségével.

M unkánkat tíz helyi sz e rv ez e tre  tám aszkodva v é 
gezzük, m elyek a kohászati v á lla la to k  szakem bereire 
épülnek. A végzett m unka szakm ai irányítását hé t 
szakcsoport végzi: nyersvasgyártó , acélgyártó, henge 
rész, hidegalakító, kovács, anyagvizsgáló  és energetikai 
szakcsoport, m ely ebben az év b en  m ég kiegészült egy 
környezetvédelm i szakbizottsággal. Az energetiai szak 
csoportunk az elm últ időszakban  kibővítette kapcso 
la tá t a  szocialista országok tá r s  szakcsoportjaival 
(NDK, Lengyelország).

Szakm ai tevékenység

A szakosztály 1989. évben  h é t  vezetőségi ü lést és 
k é t titk á ri értekezletet ta r t .  E bbő l négy vezetőségi 
ü lést és egy titkári é rte k ez le te t m ár m egtartottunk, 
m elyek közül kettőnél helyi szervezetek  voltak a „h á 
zigazdák”. Az üléseken, m in t fontosabb tém ákat, a  
K ohászat cím ű szaklapunk és a  pályázatok értékelé 
sét, az 1989. évi nagyrendezvények  előkészületeit tá r 
gyaltuk meg. Kiem elkedő je len tő ség ű  volt a D unai 
Vasm űnél ta rto tt ülésünk, aho l a  DV szerkezetátala 
k ítási p rogram járól kap tunk  tá jékoz ta tást, m elyet é r 
tékes v ita  követett. A m ár m e g ta r to tt titkári értekez 
leten év elején az 1989. évi szakosztály i költségvetést, 
és az u tazta tási tervünket tá rg y a ltu k  az egyre szigoro 
dó feltételek  figyelem bevételével.

Helyi szervezeteink és szakbizo ttságaink  több helyi 
jelentőségű nagyrendezvényt, gyártm ányism ertető t és 
szakm ai előadást rendeztek, és szerveznek még az év 
hátra levő  részében. A szakosztályvezetőség kapcsola 
tá t  a helyi szervezetekkel és szakbizottságokkal jó 
n ak  ítéljük.

A szakosztály úgy véli, hogy  a  jelenlegi változások 
időszakában az egyesületi m u n k á b a n  is m egújulásra 
van  szükség. Jobban ki kell em eln i a társadalm i je l 
leget, erősíteni kell az érdekképv ise le ti, érdekközve 
títő  és érdekfeltáró  tevékenységeket.

É rdekvédelm i m unkánkban  az  elsődleges hangsúlyt 
az alkotótevékenységet fo ly ta tó k  teljesítm ényének n ö 
velésére tesszük, illetve a  növelés feltételei m egterem 
tésének elősegítésére. E nnek é rd ek éb en  a kohászatban 
fel kell m érnünk a m űszaki ha ladás gyorsításához 
szükséges anyagi feltételeket, m elyek  egyrészt a  k u 
ta tási-fejlesztési ráfordítások növelését, m ásrészt a  
reálértelm iség képzését je len tik .

Az érdekfeltáró munkánkban kiemelten szükséges 
foglalkozni a pályakezdők, a kutató-fejlesztő mérnö
kök helyzetének vizsgálatával, körülményeinek feltá
rásával. Nyílt véleménycsere elősegítésével, konstruk
tív vitákkal kívánjuk befolyásolni a reálértelmiség 
nagyobb erkölcsi és anyagi megbecsülését.

Szakm ai célkitűzéseink közül legfontosabbnak íté l 
jü k :

V askohászatunk népgazdaság i helyzetéből adódó 
ra n g já n a k  visszaállítását, elősegítve a sze rk eze tá ta la 
k ítá s i program m inél e lő b b i m egvalósítását, különös 
te k in te tte l a borsodi té rsé g  fejlesztési elképzeléseit 
illetően .

A z iparág jövőjének m egalapozásához átfogó, a te l 
jes m agyar vaskohászato t integráló, valódi szerkezet 
á ta la k ítá s i program ra v a n  szükség. O lyan középtávú  
m egalapozott fejlesztési te rv e t kell kidolgozni, am ely 
n e k  fő célja a gazdaságosság  és a versenyképesség 
ja v ítá sa  és összhangban v a n  a  lehetőségekkel.

A  fejlesztések fő c é ljá u l a  költségek (elsősorban az 
an y a g -  és energia-) csökkentését, a m inőség ja v ítá 
sá t, a  meglevő te rm e lő i rendszerek ko rszerűsítését 
(elektronizálás, folyam atszabályozás), új, é rtékesebb  
te rm ék ek  kifejlesztését, a  feldolgozottság m érték én ek  
növelésé t célszerű k itű z n i.

Tagságunk jelentős ré sz e  ezeknek a te rv e k n ek  a  k i 
dolgozásában h iva tali beosztásánál fogva ré sz t vesz. 
T ársadalm i szervezetként vállalkozunk az elkészü lt 
anyagok  hivatali k ö tö ttség ek tő l mentes, p á r ta tla n  fe 
lü lvizsgálatára és a r ra , h ogy  az általunk e lfogado tt cé 
lo k  m egvalósítására a  m a g u n k  eszközeivel m ozgósít 
ju k  tagságunkat.

A  szakosztály 1989. év i m unkatervében öt, országos 
jelentőségű nagyrendezvény  szerepel, m elyek  közül 
m á r  lebonyolításra k e rü lte k :

III. Anyag- és energ iatakarékosság  
a vaskohászatban

1989. m ájus 4— 5— 6., Balatonszéplak 
Jubileumi ferroö tvözet-gyártó  konferencia  

1989. m á ju s  26—27., Salgótarján
125 éves a  B orsodnádasd i Lem ezgyár 

1989. m á ju s  26.

M indhárom  rendezvény  nyugati és szocia lista  o r 
szágok szakem bereinek részvételével, s ikeresen  za jlo tt 
le.

H elyi szervezeteink „nagyrendezvényei” közü l k i 
em elkedik  a d u n aú jv á ro s ia k  által szervezett C oil-box 
konferencia, am ely a  szakm ai tapasz tala tcserén  túl, 
4500 $ bevételt hozott az  egyesületnek.

H elyi szervezeteink sajátosságaképpen  je len tkezik , 
hogy  program jaik tö b b n a p o s  rendezvények, így pl. a 
borsodi műszaki he tek , V I. innovációs napok , III. fo 
lyam atos öntési sz im pózium , mely rendezvények  a  n a 
p o k b an  kerültek lebonyo lításra .

A  szakosztály gazdasági helyzete

Szakosztályunk g azd aság i helyzete rendezett, de to 
v á b b ra  is törekednünk k e ll a  még hatékonyabb , e red 
m ényesebb gazdálkodásra. A  kohászat nehéz helyze 
téb ő l adódóan a v á lla la to k  nagyobb tám o g atásá ra  a  jö 
vőben  nem szám ítha tunk , b á r  van olyan v á lla la tu n k  
is (Ferroglobus), am ely  je len tő sen  m egem elte jog i tag 
d íjá t. Jó kihatással v a n  gazdálkodásunkra, hogy a 
KOHÁSZAT szak lapunk  tám ogatására az M VAE ta g 
v á lla la ta i évi 1,5 m illió  fo rin tos tám ogatást szavaztak  
m eg erre az évre is.

Jelentős bevételeink v a n n a k  gyártm ányism ertetőkből 
és a  szerződéses m u n k á k  növeléséből. T ovább ja v ítja  
helyzetünket, hogy a  konferenciákból is je len tő s dol
lá rbevételünk  van.

A z 1988. évi gazd álk o d ásu n k a t — a  központi k ö lt 
ségeket leszámítva — m in im ális pozitívum m al zá r 
tu k . Az 1989. évi k ö ltség v e tés  tervezetét és az első 
fé l évi tényt m ellék le tb en  részletezzük, m ellye l rem é 
n y ü n k  van arra, hogy az  év e t jó gazdálkodással, e red 
m ényesen fogja zárn i szakosztályunk.

Törekvésünk a b e v é te le k  növelése, m e ly e t-

— gyártm ányism ertetők rendezésével,
— szerződéses m unkák  végzésével,
— a külföldi utazások v á lla la ti  térítésével

k ív ánunk  elérni.
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A  szakosztá ly tagjainak az elnökségi bizottságban  
végzett m u n ká ja

A  szakosztály  részéről 15 fő vesz részt az elnökségi 
b izottságok m unká jában .

A bizottságokban  való részvéte lüket az a láb b iak  sze 
r in t é r té k e ljü k :

M u nkájukat k iem elkedőnek íté ljük :

Selm eci Béla  (alapszabály-bizottság)
Solt László  (energetikai bizottság)
H am m er Ferenc (érem bizottság)
M olnár László  (ipargazdasági bizottság)
dr. N agy Zoltán  (könyvtár- és kiadványbizottság)
dr. Szőke László  (környezetvédelm i bizotság)
Réger M ihá ly  (nem zetközi bizottság)
dr. R em yo rt Zoltán  (tö rténeti bizottság)
dr. Szegedi József (egyetem i összekötő)

M unká juka t jó l látják el:

K ondorai Egon  (ellenőrző bizottság)
H erendi Rezső  (fegyelmi bizottság) 
ifj. Baán István  (ifjúsági bizottság)
Longa P éter  (tájékoztatási bizottság)
Eichard G yuláné  (társadalm i bizottság)

Az o k ta tás i b izottságban dr. Szabó Zoltán  ta g tá r 
sunknak  nem  ta r t ju k  k ie lég ítőnek  tevékenységét, ezé rt 
fe lh ív juk  figyelm ét az ak tív ab b  m unkára, vagy  m ás 
szem élyt fogunk  delegálni a bizottságba.

T evékenységünk a népgazdaság stabilizációs 
feladatainak végrehajtásában

A szakosztály  tevékenységének jelentős fe lad a ta  az 
ipari m in iszterhelye ttes kérésének  megfelelően, a  v as 
kohászat je len leg  fo lyam atban  levő szerkezetá ta lak ítá 
si koncepció jának  vélem ényezése, folyam atos figye 
lem m el k ísérése . Ezt a  fe lad a to t legjobb tu d á su n k  
szerint, k iem elkedő  szakem berekből álló ad hoc b i 
zottság lé trehozásával végeztük  és végezzük a jö v ő 
ben is.

A helyi szervezetek  szakem berei ak tívan  v e ttek  rész t 
a v álla la tok  fejlesztési elképzeléseinek k ia lak ításáb an  és 
a v álla la tok  eredm ényesebb m űködésének m egvalósí 
tásában. U gyanakkor szakem bereinket aggodalom m al 
tö lti el a kohászat m egítélése és fejlesztésének le h e 
tőségei.

K iem elt fe lad a ta in k n ak  tek in tjü k :

— Az energetika i és ipargazdasági bizottság b ev o n ásá 
val tá m o g a tju k  az országos és válla la ti anyag - és 
energ iagazdálkodás ja v ítá sá t célzó kohászati p ro g 
ram okat.

— K özrem űködünk a vaskohászatunk  a lap an y ag -e llá 
tási p ro b lém áin ak  m űszaki-gazdasági és k e re sk e 
delm i g o n d ja in ak  fe ltá rásában , m egoldásában.

— K iem elten  fog lalkozunk a  környezetvédelm i k é rd é 
sekkel. cé lu n k  a kohászati technológiák so rán  k e 
letkező h u lladékok  m ennyiségének csökkentése, a 
hu lladékok  gazdaságos ú jrafeldolgozása.

— A G ép ipari Tudom ányos Egyesülettel közösen, 
együttm űködés fejlesztése a  felhasználókkal, ezek 
igényeinek m inél jobb kielégítése, hozzájáru lás a 
felhasználó  ip a rág ak  nem zetközi versenyképességé 
nek  jav ításához .

— Helyi szervezetek  ösztönzése, hogy segítsék v á lla 
la tu k a t gazdasági gazdaságpolitikai koncepciók 
k ia lak ításáb an , azok vélem ényezésében (igény sze 
rin t) a  tá rsa d a lm i k ere tek  ad ta  lehetőségeken b e 
lül.

— H azai és kü lfö ld i ku ta tási, fejlesztési eredm ények  
propagálása.

— Jól értékesíthe tő , m agasabb feldolgozottságú, m á 
sod- és harm ad te rm ék -g y á rtás , valam int a h á t té r 
ip a r  fejlesz tésének  elősegítése.

Л VASKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY 198!). évi 
költségvetése és I. félévi eredménye M: 1000 Ft-ban

Во vételek
1989. évi 

TERV

1989. I .  f. 
év i

T É N Y

Egyéni tagdíj 420,0 206,9 213,1
Jogi tagdíj 610,0 723,0 +  113,0

Egyéb működési 
bevétel 1500,0 1020,3 —479,7

BKL K ohászat c. lap 1286,0 — 1286,0

Rendezvények 2200,0 213,0 1987,0
Szerződéses m unkák 2000,0 300,0 —1700,0

B EV É TE L E K
ÖSSZESEN: 8016,0 2463,2 —5552,8

Kiadások 1989. évi 
TERV

1989. I .  f. 
évi

T É N Y

BKL K ohászat 1260,0 — —1260,0
Rendezvények 2100,0 179,1 — 1920,9
Szerződéses m u n 

kák 1360,0 186,1 — 1173,9
Belföldi kiküldetés 40,0 19,2 —20,8
Külf. Rbl. viszonyl.

kiküldetés 800,0 171,9 —628,1
Külf. nem R bl. 

kiküld. зо о .о 457,7 + 157,7

K iadások 1989. évi 
TERV

1989. I .  f. 
évi

T É N Y

Devizamentes csere 150,0 11,4 —138,6

Egyéb anyagjellegű 
kiadások 40,0 _ —40,0

Reprezentáció 40,0 3,7 —36,3
Ju talm ak, tisztelet-

díj 175,0 18,9 —156,1
Közp. költségekből 

átterh. 1669,0 834,1 —834,9
Egyéb szolgáltatá 

sok 25,0 1,4 —23,6
Egyenleg: 7959,0 

+  57,0
1883,5 —0075,5

Folyamatban lévő szerződéses munkák 
Határidő: december 15.

305/88 MVAE V askoh. termékek k ö tege 
lése 500,0

306/86 ŐKÜ V ertikális kohászati d ró t-
,,Dec. 4. ” g y ártási techn. 450,0

303/89 Borsodi
Vaskoh.

Fejlesztési tanulm ány a 
B V T  vas- és acélhulladék

Tröszt ellátásának  stabilizálására 400,0
304/89 LKM N agy  tisztaságú acélterm é 

k ek  gyártási techn. 1050,0
305/89 LKM N agyolvasztói jára t irá 

n y ítá sa  statikus modellel 1000,0
302/85 LKM Tanulm ányterv  készítés az 

L K M  durvahengermű vének 
számítógépes term, irá n y í 
tá s a 800,0

304/88 LKM B orra l mikroötvözött 
acélfaj ták  választékán ak  
bővítési lehetőségei

1988. évi eredmény

300,0
4500,0

BEV ÉTELEK  Ö SSZESEN  6275,0
KIADÁSOK R198.6

Közp. kiadás 1215,8
KIADÁSOK 6198,6

Közp. kiadás 1215,8

KIADÁSOK Ö SSZESEN : 7414,4
ERED M ÉNY : —1138,8
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Helyi szervezeteink életéből
Szakm ai konferencia svéd szakértőkke l, Özdon

Özd város társadalm i és g azd aság i vezetőinek elő 
zetes egyetértésével, az ózdi v á ro s i tanács — az O r 
szágos T ervhivatal szakmai és an y a g i tám ogatásával
— szerződést kötött az XNDEVO S venska AB szerve 
zési és üzletfejlesztési konzultációs svéd  céggel a város 
té rségének  szerkezetváltását, ü z le tfe jlesz tésé t célzó ta 
nu lm ány elkészítésére. A ta n u lm á n y  összeállítói mesz- 
szem enően támaszkodni k ív á n n a k  a  régió vezetőinek 
ism ereteire, szakmai ta p a sz ta la tá ra , véleményére. A 
közös célokat szolgáló m u n k a  elősegítésére szakmai 
kon ferenc iá t rendeztek a T ec h n ik a  H áza különterm é 
ben.

E nnek  a  rendezvénynek tö b b  c é lja  is volt. Egyrészt 
az, hogy megkezdődjenek az  ex p o rtü z le tek  fejleszté 
si fo lyam ata i a városunkban fo lyó  term elések alap 
ján . Fontos megismerni a  le g jo b b  ózdi cégeket, m eg 
te rem ten i az  együttműködést, fe lvázo lva  a  fejlesztési 
lehetőségeket és folyam atokat. K öszöntőjében a kon 
fe renc iá t szervező Régió K ft. n e v é b e n  dr. Fónagy Já 
nos ügyvezető igazgató a rró l szó lt, hogy ez a m unka 
m odellértékű, újszerű kezdem ényezés, m elyre a m a 
gyar á llam  nem  kevés pénz t á ldozo tt. Ezért is, de a 
helyzet a d ta  körülmények m ia t t  is, az az alapvető cél, 
hogy a  lehető  legrövidebb id ő n  b e lü l eredm ényt hoz 
zon a közös munka hiszen e r r e  égetően  szüksége van 
té rségünknek.

Az INDEVO cég — m elyet a z  egybegyűlteknek a 
m unká la tok  svéd vezetője m u ta to t t  b e  — Európában a 
legnagyobb menedzseri ta n á c sa d ó  testü let, rendkívül 
nehéz helyzetben levő v á lla la to k n a k , városoknak, ré 
g ióknak ad o tt már ú tm u ta tá s t sz e rte  a világon arra , 
hogyan is oldhatják a fe lg y ü le m le tt feszültségeket. 
L eányvállala taik  É szak-A m erikában , N agy-Britanniá- 
ban, S vájcban  és F innországban is  működnek. Szám uk 
ra  nagy kihívás az ózdi fe la d a t, d e  bíznak abban, 
hogy kedvező m egoldásokat s ik e rü l találniuk. Egyik 
fontos fe lté te le  éppen az, m ik é n t  tudnak  együttm ű 
ködni a  helyiekkel.

M unkam ódszereik között szerepe l, hogy team eket, 
azaz m unkacsoportokat hoznak  lé tre  különböző szak 
em berekből a  sokoldalú v izsgálódás végett. A svéd 
szakem bereket Budapesten is se g ítik  m unkájukban.

A konferencián egyébként sv éd  részről az U ddevalla 
Invest elnöke, valam int egy te x tilip a r i szakember is 
részt v e tt  az INDEVO-csoport 5 ta g já n  kívül. Magyar, 
közöttük ózdi gazdasági és ta n á c s i  vezetők szép szám 
m al é lnek  a meghívással, m e ly re  szükség is volt, h i 
szen városunk  jövője a té t. A  svédekkel m ár koráb 
ban  k ö tö tt szerződés hosszú tá v ú  cé lja i ugyanis ta r ta l 
m azzák a  munkalehetőségek, a  szakértelm et k ívánó 
állások  terem tését, a nyugati e x p o r t lehetőségét és a 
külföldi vállalatok ide v o n zá sá t is.

A m u n k a  első fázisa a  he ly ze tfe ltá rá s , azaz az in 
form ációgyűjtés. Az ózdi, a  m isko lci és megyei, v a 
lam in t országos szinten za jló  m egism erés a minél pon 
tosabb kép  kialakítása é rd e k éb en  történik, írásban és 
szóban egyaránt. A helyzet fe ltá rá sa  u tán  következ 
h e t a  fejlesztési stratégiák  k ia lak ítása , az ózdi cso 
m ag terv  elkészítése. Ez az összes javaslatot ta r ta l 
m azni fogja, a rövid és hosszú  távon  m egvalósítha- 
tó t egyarán t. Az év végére  elkészü lő  csomagterv ö t 
hónapos m unkálatainak m á so d ik  hónapjában já rn a k  
a szakem berek. Az ö tle tek  m egvalósítása  ezután kö 
v e tkezhet csak. s m int ta lá ló a n  elhangzott: vért, köny- 
nyet je len t majd, azaz ren g e teg  m unka, fáradozás e re d 
m ényezheti csak a sikert.

A konferencia során az U ddeva lla  Invest elnöke 
vázolta azt az időszakot, m e ly b en  cégük létrejö ttével
— igaz, hathatós állam i tám o g atássa l — sikerült az 
ózdi viszonyokhoz hasonló iparszerkezette l rendelke 
ző hajógyártó  várost, U d d e v a llá t differenciált ip a ri 
s tru k tú ráv a l rendelkező, v irágzó , közepes m éretű ip a ri 
várossá alakítani, sok új v á l la la t  beindításával. Ezek 
között speciális a lkatrészeket gyártó , kom m unikációs 
eszközökkel, kereskedelem m el, élelm iszeriparral, k ö r 

nyezetvédelem m el és energ iáva l foglalkozó eg y a rán t 
ta lá lh a tó , de fe jle sz te tték  a  tex tilipari, e lek tro m e ch a 
n ik a i, szolgáltató á g a z a to t is a vasipar, a  kohászat 
és a  gépipar m ellett.

A  magyar szakem berek  a  m arketingm unka „kulisz- 
sza titk a ib a” is b ep illa n to tta k , svéd szakértők  ka lau zo 
lá sáv a l. M egtudhatták, hogy  ha sikereket a k a rn a k  el 
é rn i  az üzletben, k é t  dolog m egléte szükséges: egyrészt 
jó  ötletek, m ásrészt m egfelelő  em berek. Az á ru  elő 
á llítá sán a k  alapvető szem pontja  pedig a  jó  m inőség 
és az legyen, hogy eg y ed ü lit tud janak  n y ú jta n i a  v á 
sá rlóknak . M indehhez ésszerűen kell a  g y á r tá s t m eg 
szervezni.

A  konferencia szekcióülésein  ta lá lk o zh a ttak  a  te x 
t i l ip a r , a gépipar, az  e lek tro n ik a  és a szo lgálta tás k ép 
v iselő i. A m egbeszéléseken szó volt a p ia c ra  v a ló  b e 
tö rés , a piacfejlesztés és a  term ékfejlesztés lehető sé 
geirő l. A konkrét tá rgya lásokon  a je len levők  é rd e k 
lődésük, irányu ltságuk  szerin t szólaltak m eg. A m iben 
egyetértés volt: az  együttm űködést a  város é rd e k é 
b e n  folytatni kell.

M áté László

A Budapest és Vidéke M É H  
: N у ersany aghasznosi'tó 

Vállalat
Minőségellenőrzési osztálya 

felajánlja szabad kapacitását 
az alábbi anyagok kedvező 

áron történő 
gyorselemzésére:

-  a lu m ín iu m ,
-  a lu m ín iu m -ö tv ö z e te k ,

-  c in k ,
-  c in k -ö tv ö z e te k  

( F I A T ,  Z A M A K , W M Z )
-  r é z -ö tv ö z e te k  

(C u Z n , B z, V ö t , A lB z )  
-  C r N i  a c é lö tv ö z e te k

További felvilágosítást ad:
Sándor Gábor vagy Mezei László 
a 147-5790/162-es telefonszámon 
vagy személyesen 
Budapest X., Gránátos u. 1-3.
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Üzemi hírek
Ózdi m unkáskü ldö ttség  a  korm ányfőnél

Sok-sok keserű  p iru la  u tá n  ju to ttak  a  dolgozók a r 
ra  az e lhatározásra , hogy utolsó szalm aszálként, m u n 
kásdelegáció t kü ldenek  N ém eth  M iklós m in isz te re l 
nökhöz. Ő szintén fe ltá r já k  a  sajátos ózdi gondokat, 
s nem  különös k iváltságot, d e  m egértést és tám o g atást 
k érn ek  a  felgyülem lett feszültségek enyhítéséhez. M ert 
ígé re tben  eddig  sem vo lt hiány, de az ígé re tek  te l 
je s ítése  valahogy m indig  elakadt, valaki m ind ig  k e 
resz tbe te tte  a  lábát az ózd iak  előtt.

T öbbheti halogatás u tán , végre lé tre jö tt a  ta lá l 
kozó a korm ányfőnél. Az ÓKÜ m unkáskü ldö ttségét 
H ernádi János, a szakszervezeti bizottság közgazdasági 
felelőse vezette, tag jai v o ltak : Kism arczi A ndrás  (acél
m ű), Koós István  (durvahengerm ű), K risztián  Flórián  
(finom hengerm ű) és K ovács Sándor (gazdasági igaz 
gatóság).

A m ikor m egszülete tt az elhatározás, hogy az ÖKÜ 
képv isele tében  delegáció m egy a korm ányfőhöz, a 
szakszervezeti főb iza lm i-testü le t jelölte ki azokat a  te 
rü le teket, gyáregységeket, ille tve főosztályokat, am e 
lyek  szem élyeket ..delegá lhatnak” a küldöttségbe. T er 
m észetes, hogy a ké t legkritikusabb  te rü let, a d u rv a-, 
ille tve  a  finom hengerm ű képviselve volt a k ü ldö ttség 
ben. a  k o n k ré t szem élyek kijelö lése azonban a  te rü 
le tek  szakszervezeti b izo ttságaira , illetve k o llek tívá ira  
vo lt bízva.

A ta lá lkozás alkalm ával N ém eth Miklós őszintén  e l 
m ondta , sokáig fon to lgatta , fogadja-e az ózd iak  k ü l 
dö ttségét. M in t m ondta, fé lt ugyanis, hogy ha  ennek  
a  h íre  e lte rjed , az ország m inden  részéből, üzem éből, 
gazdálkodó egységéből „küldöttségek” je len tkeznek , 
hogy gon d ja ik a t különböző kiváltságokkal, kedvezm é 
nyekkel, engedm ényekkel p ró b á lják  orvosolni.

A m ikor azonban  m ély rehatóbban  tá jékozódo tt s a já 
tos gondjainkró l, válla lkozo tt e rre  a találkozóra.

A korm ányfő  úgynevezett tárcaközi b izottságot je lö lt 
ki az eszm ecsere előkészítésére. Ennek vezető je H or 
vá th  Ferenc ip a ri m in isz ter volt, a  b izo ttságban  k ép 
v iselve vo lt az  Országos T ervhivatal, az Á llam i B ér- 
és M unkaügyi H ivatal, a  T ársadalom biztosítási Főigaz 
gatóság, a  M inisztertanács kabinetvezetősége, a  m e 
gyei tan ács és te rm észetesen  az Ózdi K ohászati Ü ze 
m ek is, a vezérigazgató á lta l.

Az első fo rdulóban  az e m líte tt szervek képviselő ivel 
k e lle tt a  „csa tá t” m egvívni, s m iu tán  sik e rü lt „egyez 
ség re” ju tn i, ezután  k e rü lt sor a  korm ányfővel való 
ta lálkozásra .

Az ÓKÜ ko llek tívá ja  nevében  á tado tt „csom agterv”- 
rő l a  delegáció vezetője a  következőket m ondo tta  h a 
zaérkezésük  u tá n : „M ondanivalónkat ké t szá lra  fűztük . 
Az első tém akörbe ta rto z ik , hogy a  te rm előberende 
zések leá llítá sán ak  és az o tt felszabaduló m u nkaerő  
fog lakoztatásának , ille tve so rsának  m egnyugtató  re n 
dezésére g a ran c iá t k ap tunk . E nnek érdekében  k értü k ,

hogy a ko rm án y  a  kordhuzalgyártó  üzem  létesítésében 
m inél előbb kedvező  döntést hozzon, továbbá az ÓKÜ 
álta l b en y ú jto tt m unkahely terem tő  pályázatok gyors 
elb írálásában, és annak  tám ogatásában  adjon segítsé 
get. K értük  továbbá, hogy e cé lja in k  elérése érdeké 
ben segítse elő a  korm ány a  té rség b en  egy vállalko 
zási iroda lé trehozásá t, am ely az  egyéni váltakozók 
boldogulását seg ítheti. I tt te ttü k  szóvá, hogy a meg 
szüntetésre íté lt, de jelenleg gazdaságosan term elő 
hengersorok — pl. a  durvahengerm ű, akár vállalko 
zási fo rm ában  is — addig m űködhessen , illetve üze 
melhessen, am íg  a  piacnak te rm ék e ire  igénye van, és 
azt gazdaságosan m űködtetheti a  ko llek tíva vagy a 
vállakozási fo rm á b an  m űködők gazdasági közössége.

A m ásodik tém akörben  kértük , hogy szülessen dön 
tés a m eghosszabbíto tt felm ondási idő, a korkedvezm é
nyes nyugdíjazás, illetve a m egváltozo tt m unkaképes 
ségű dolgozók so rsának  rendezésében. F elvetettük  az 
áttelepülési kölcsön, illetve a végkielégítés rendezését 
is. A v á lla la ti kollektíva vé lem ényét tolm ácsoltuk, 
am ikor k é r tü k  a  Borsodi V askohászati Tröszt m ielőb 
bi m egszüntetését, a  vállalati önállóság  visszaállítását. 
V élem ényünk sz e rin t a  tröszt csak a  pénzünket emész
ti félj de nem  já ru l  hozzá új m unkahelyek  m egterem 
téséhez. K é rtü k  továbbá, hogy a  ko rm ány  tám ogassa 
a működő kü lfö ld i tőke m ielőbbi b eáram lásá t, és nyis 
son u ta t e v á lla la ti szándék m egvalósításához.

Az első m en e tb en  vita volt a  m egváltozott m unka- 
képességű dolgozók sorsának rendezése ügyében, to 
vábbá az e m líte tt vállalkozási iro d a  létrehozásában. 
Végül is az ip a ri m iniszter úgy dön tö tt, hogy m ind 
k é t tém akörben  a  javasla t elfogadását tám ogatja. Dön
tö tt továbbá a v ita to tt durvahengerm űi kérdésben, ab 
ban, hogy az Ó K Ü  érdekeinek szem  elő tt ta rtása  m el
lett. vála lkozáskén t tovább m űködhessenek. Ezt a  ja 
vaslato t v itte  a  korm ányfőhöz, ak i tudom ásunk sze 
r in t a M inisztertanács m ásnapi ü lésén  a  kérést tám o 
gatta. íg é re te t k a p tu n k  arra  is, hogy az áttelepülési 
segély, a végkielég ítés és a vállalkozási segély m eg 
em elése érd ek éb en  a  közeljövőben tö rvényerejű  ren 
delet lé trehozásá t szorgalmazzák, am ellyel nem csak az 
ózdi, hanem  a m áshol jelentkező, ilyen  irányú gondo
k a t is o rvoso lhatják .

M iután a tá rg y a lá s  első m enetében  az úgynevezett 
tárcaközi koord inációs bizottsággal s ik e rü lt ezekben a 
kérdésekben közös nevezőre ju tn i, N ém eth Miklós v á l 
la lta . hogy k é ré sü n k  m ellett kiáll, ille tve  érdekeinket 
szám unkra m egnyugtatóan  képviseli a korm ány m ás 
napi ülésén.”

Megjegyzés: a  korm ány ülésérő l k iado tt tudósítá 
sokban ügyü n k et illetően m indössze an n y it ta lá ltunk : 
„A ózdiak (jogos) kérését tá m o g a tják ”. (1989. augusz 
tus hava)

Máté László

Szerzőink figyelmébe!
1. K é rjü k  a  k éz ira tok ra  vonatkozó nyom dai elő írások pontos b e ta rtásá t, o ldalanként 25 sor, „2”-es so rtá 

volság, az  áb rá k a t és táb láza tokat külön lapokon kérjük.
2. Egy c ikk  kézira ta  a  25 'kéziratoldalnyi te rjed e lm e t lehetőleg ne h a la d ja  meg. (Két p é ld án y t kérünk be 

küldeni.)
3 . A z „S í” m értékegységek használata  kötelező!
4. K érjük , hogy a cikk  röv id  összefoglalását és a sz e rző k  személyi a d a ta it  is m ellékeljék!

Szerkesztőség
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Hozzászólás
Dr. Nagy Géza és szerzőtársai „Égőkövek tartós
ságának növelése a December 4. Drótművek hu- 
zalpatentírozó kemencéinél” c. a Kohászat 1989.

7. 303—310. oldalán megjelent cikkéhez.

A közlemény a December 4. Drótművekben 
működő huzalpatentírozó kemencének hatéko
nyabb üzemét biztosító égőkövek élettartamát nö
velő szerkezeti módosítását célzó vizsgálatokról 
és üzemi kísérletekről számol be.

A hőkezelő kemencében fokozottan elhasználó
dó égőkövek lepusztulásának okaként azok tűz
álló anyaga és a kemence üzeme során képződött 
vasreve közti reakciót jelölik meg a szerzők. E 
feltevésnek alátámasztására különböző vizsgála
tok (reakció-termékek összetétele, a tűzálló anya
gok salakállósága, hőlökésállósága) eredményeit 
közlik. E vizsgálatok eredményei — az elszórtan 
közölt számértékek ellenére azonban — zömük
ben csupán jelenségleíró (fenomenologikus) jelle
gűek és csak viszonylag kevés adatot tartalmaz
nak a vasreve és tűzálló anyag között lefolyó re
akciókat meghatározó anyagtulajdonságokról.

A vasreve (és főleg annak FeO-tartalma), vala
mint a tűzálló döngölőmasszák egyes szövetele
mei (vázanyag, ill. kötőanyag) között, nagyobb hő
mérsékleten egymás mellett lejátszódó reakciók 
lefolyásának mértéke egy-egy időnontban meg
lehetősen eltérő. A döngölőmasszák vázanyagán 
(korund- ill. mullitszemcsék) FeO okozta korró
zió lényegesen lassabb lefolyású, mint az SiO.,-1: 
is tartalmazó aluminát-cement kötőanyagén. Ezért 
az égőkövek döngölőmasszából álló anyagán je
lentkező olvadék korróziós folyamatok túlnyomó- 
részt a vázanyag szemcséket körülvevő aluminát- 
cement szövetrészen folynak le. A korrózió ez
úton — egyre mélyebben behatolva az égőkövek 
anyagába — pusztítja el azokat.

A döngölőmasszákból készült égőkövek tartós
ságát a masszák váz- és kötőanyag-térfogat ará
nya, valamint szövetfelépítése, azaz a vázanyag 
valamint annak hézagtérfogatában elhelyezkedő 
cement-kötőanyag részecskeméreteknek, valamint

az égőkőtest nyílt, hézagtérfogat hányadának vál
tozása jelentős mértékben módosítja. Az égőkö
vek szövetfelépítése az azokból kivágott minták 
síkcsiszolatán metallográfiái fénymikroszkópon jól 
megfigyelhető.

A szerzők cikkében szereplő különböző döngö
lőmassza-féleségek műszaki adatai — ha egyál
talában feltüntették őket — meglehetősen hiányo
sak voltak és nagyrészt csak áradatokat mutat
nak be. A kísérleti célra és laboratóriumi vizsgá
latokhoz felhasznált döngölőmassza-féleségek jel
legzetes műszaki prospektus adatait (vázanyag- 
és kötőanyag-tartalom, a vázanyag szemnagysági 
megoszlása, a kötőanyag cement vegyi összetéte
le, az égőkövek nyílt- és zárt porozitáshányada) 
áttekinthető táblázatos összeállítása hiányzik a 
cikkből. Ezért a közleményben foglaltak alapján 
az olvasóban az a vélemény alakul ki, hogy a la 
boratóriumi vizsgálatokhoz felhasznált döngölő
massza-féleségek kiválasztása inkább véletlensze
rű, főleg üzemi tapasztalatokra, mint műszakilag 
minősített anyagtulajdonságokra alapozott volt.

A salakáilósági vizsgálatoknál a szerzők nem 
közlik, hogy különböző, poralakban a próbates
tek furatába adagolt, ismeretlen összetételű „szál
lópor” és vasreve, továbbá az ismeretlen anyagú 
égőkövek alatt kivált salak porának izzítása le
vegő, vagy ismert gázatmoszférában történt-e.

A levegőn való izzítás során a vizsgált porok 
FeO-tartalma ugyanis oxidálódik (Fe.,Os képző
dik belőle) és ezért anyaguk és a tűzálló próba
test közötti korróziós reakciók csak észrevehető
en nagyobb hőmérsékleten jelentkeznek. A salak- 
állósági vizsgálatok ez okból az olvasó részéről 
csak bizonytalanul értékelhetők. A vizsgált pró
batestek metszetképein látható korróziós hatások 
eltérő mértékének megítélésére alig adnak tájé*- 
koztatást. E minták jelzése (számozása) alapján 
azok anyagának azonosítása az olvasó részére ne
hézkes és nem egyértelmű.
Budapest, 1989. október 22.

Romwalter Alfréd 
oki. fémkohómérnök

1990. évi Nemzetközi Metallográfiái Kongresszus,
Leoben

í

A leobeni Bányászati és K o h á sz a ti  E gyetem  F ém tan i és Fém vizsgálati In té z e te , az „E isen h ü tte  Ö ste rre ich ’ 
T udom ányos Műszaki E g y esü le t eg y ü ttm ű k ö d v e  a DGM és V D E h társegyesü laiekkel 1990. ok tóber 10— 12-én 
ren d ezi m eg Nemzetközi M eta llog rá fiá i K ongresszusát. A rendezvényen h ó t szekcióban a következő  sú ly 
p o n ti té m á k a t v ita tják  m e g :
•— E lőkészítés és a szövetszerkezet lá th a tó v á  tétele 
-— A szövetszerkezet jellem zése
—  Szövetszerkezet és an y ag tu la jd o n ság o k
—  Felületkezelés és felületi ré te g e k
—  R é te g e lt anyagok
—  Fázisátalakulások
—  F é m ta n i eszközök és e ljá ráso k
—  K árese tek

A rendezvénnyel egyidejűleg k ö n y v -, folyóirat- és m űszerk iá llítást is lá th a tn a k  a  résztvevők.
É rdeklődőknak  felv ilágosítással szolgál Prof. Dr. F . Je g litsc h  és As. Prof. D r. A. Kneissl, I n s t i tu t  f. M etall 

k u n d e  u n d  W erkstoffprüfung, M o n tanun iversitä t, A-8700 Leoben.
(A Szerk.)
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Nekrológ

Rövid betegség után, 1988. áp rilis  elején, v á ra tlan u l 
e lhuny t dr. Kocsis József oki. kohóm érnök, ny. m i 
n iszterhelyettes.

1919-ben született, K aposváro tt. A középiskolát is 
i t t  végezte. 1938-ban ére ttség ize tt, m ajd  a soproni M ű 
szaki és G azdaságtudom ányi Egyetem  B ánya-, Kohó- 
és E rdőm érnöki K arára  ira tk o zo tt be, ahol 1948-ban 
szerze tt kohóm érnöki oklevelet.

1948-tól Budapesten, a  Csepel M űvekben dolgozott 
m in t üzem m érnök, m ajd  üzem vezető, végül m in t dr. 
G eleji Sándor igazgató m űszak i titkára . M unkája  m el 
le tt rész t v e tt az akkor indu ló  technológusképzésben 
és ta n íto tt  a  m űszaki egyetem  csepeli, k ihelyezett t a 
gozatán . 1951-től M oszkvában, a  Színesfém  In tézetben  
asp iráns. I t t  szerezte m eg a  m űszaki tudom ányok 
k an d id á tu sa  tudom ányos fokozatot.

A Szovjetunióból hazatérve, először a  Fém ipari K u 
ta tó in tézethez nevezték  ki igazgatóhelyettesnek. Itt. 
1956-ig dolgozott. Ezt követően az  ak k o ri Vegyipari 
M inisztérium  színesfém ipari főosztá lyának  vezetője lett, 
ahol ebben a  beosztásban 1961 végé ig  dolgozott. Ez 
évben b ízták  m eg a  K G ST -tltkárság színesfém ipari 
osztályának vezetésével. 1964-től 1976-ig a  Kohó- és 
G épipari M in isztérium  m iniszterhelyettese volt. 1976-tól 
1979. évi nyugd íjazásáig  M oszkvában a  KGST titkára .

M unkáját sz ám á ra  minden ú j beosztásban  nagy 
energiával v ég ezte  és nem lankadó  kezdem ényező 
készség je llem ezte. Elgondolásaihoz azonban  sem a 
fémkohász, sem  a  vaskohász szakem berek  jelentős ré 
szét nem  tu d ta  m egnyerni. É rdem eket szerze tt a  szov
je t -m a g y a r  kohásza ti kapcsolatok fejlesztésében, leg
főképpen a K G ST  nemzetközi együ ttm űködése te rü 
letén, valam in t az  Interm etall nem zetközi együttm ű 
ködési szervezete létrehozásában.

E gyesületünknek 1952 óta volt tag ja , és h ivatali p á 
lyafutása csúcspontján , az 1966—1972-es ciklusban, az 
egyesületi a le ln ö k i tisztséget is betö ltö tte .

Tem etésén So ltész István  ny. m iniszterhelyettes, 
egyesületünk elnöke búcsúztatta. Ism erte tte  szakmai 
életpályáját, v a lam in t politikai tevékenységét. K iem el
te, hogy m indig  a  p á rt politikája irá n ti elkötelezett 
séggel végezte m unkáját. Tagja v o lt a  KGM párt- 
b izottságának és végrehajtó  b izottságának.

Ahogy sa já t m agától, úgy környezeté tő l is megkö
vete lte  a  pontos, fegyelm ezett m un k á t, ebben a vo 
natkozásban n em  ism ert m egalkuvást.

M unkája elism erésekén t kétszer részesü lt a Szocia
lis ta  H azáért É rdem érem  k itün tetésben , m egkapta a 
M unka É rdem rend  arany  fokozatát, v a lam in t a  Szo
c ialista  M agyarországért É rdem rendet.

S. I. — O. A.

Jú liu s  végén m élyen m egrendü lve értesü ltek  m in d 
azok, ak ik  ism erték , szerették , b a rá ta i vagy m u n k a 
tá rsa i voltak, hogy Kom lósy A ntal, aranydiplom ás v as 
kohóm érnök, röv id  betegeskedés után, D unaú jváros 
b an  elhunyt.

K ism artonban  született, aho l édesapja herceg Es
terházy  jószágkorm ányzóságán tisztviselő volt. A csa 
lád röv idesen  Sopronba kö ltözö tt, ahol a  bencés g im 
názium ban, 1934-ben ére ttség ize tt, m ajd  beira tkozo tt 
a József N ádor M űszaki és G azdaságtudom ányi Egye 
tem  B ánya-, K ohó- és E rdőm érnök i K arára. T an u l 
m án y a it i t t  is kiem elkedő eredm énnyel végezte, és
1938-ban szerze tt jeles m inősítésű  vaskohóm érnöki ok 
levelet.

S zakm ai p á lyafu tásá t a  R im am urány  Rt. ózdi acél 
g y áráb an  kezdte, segédm érnökként. Az akkori szokás

szerin t az acélm űben , a  durvahengerm űben , a tűzálló- 
tég la-gyárban  sz e rze tt üzemi tap asz ta la to k a t, m ajd  egy 
év elteltével a  finom hengerm űbe k e rü lt, ide nevezték 
k i üzem m érnöknek. I t t  ju to tt azokhoz az üzem i élet 
r e  és a  hengerlés m inden m u n k a te rü le té re  vonatkozó 
értékes szakism eretekhez, am elyek később  alkalm assá 
te tté k  a  legnehezebb  üzemi és b eru h ázás i feladatok 
eredm ényes m egoldására. Rövidesen i t t  le tt az ország 
egyik legjobb felkészültségű hengerészm érnöke. Az á l 
ta lános m unkaszervezési és te rm elés irán y ítás i tevé 
kenységen k ívü l, behatóan  foglalkozott üregezési fel 
adatokkal.

1941—1944 kö zö tt irányította az ak k o ri legjelentő 
sebb hengerm űvi beruházás, az ózdi finom hengerm ű 
ben fe lá llíto tt Schloem ann-finom sor ép ítésé t és sike 
res üzembe helyezését.

1945 közepén le t t  a finom hengerm ű üzem főm érnö 
ke, sikeresen fe jlesz te tte  az alig m e g in d u lt term elést, 
ezen belül a  jó v á té te li exportszállításokat.

Üzemi tevékenysége m ellett a  m érnöktovábbképző 
in tézet kere tében , előadássorozatot ta r to tt,  tan íto tt a 
Miskolci M űszaki Egyetem  ózdi esti tagozatán , ta n 
könyveket írt, szov je t szakkönyvek fo rd ítá sa it lek torál 
ta , külföldi tanu lm ányu takon  vett részt. M unkáját m ár 
itt, Özdon is tö b b  kitüntetéssel és szám os oklevéllel 
ism erték  el.

17 évi, eredm ényes ózdi tevékenység u tán , 1955-ben, 
Diósgyőrbe h e ly ez ték  á t és m egbízták  az o ttani h á 
rom  hengerm ű vezetésével, m ajd összevonásával és az 
egyesített h en g e rm ű  vezetésével. E bben  az időben a 
Szovjetunióban tanulm ányozta az egyik  legnagyobb 
kohászati üzem, a  M agnitogorszki K ohászati Kom bi
n á t  hengerléstechnológiáját, ta p asz ta la ta iró l több elő 
adásban  szám olt be.

A kik  közelebbről jól ism erték, csendes, kissé zár 
kózott egyéniségét és tartózkodását m inden , politikai-
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lag szélsőséges m egnyilvánulástól, é rte tlen ü l értesü l 
tek arró l, hogy az 1956-os d iósgyőri esem ényekért 
őt is fele lőssé tették. E m iatt sú lyos m eghurcolta tás 
ban vo lt része. Csak hosszabb idő u tá n  té rhe te tt visz- 
sza csa lád ja  körébe. Szakmai m u n k á já t 1958-tól a De
cember 4. D rótm űvekben fo ly ta th a tta . I t t  korszerű 
patentírozókem encéket tervezett, és jelentős m unkát 
végzett a  g y á r  akkor induló fe jlesz tésé t megalapozó 
tervezőm unkában.

1960 közepén  a  Dunai V asm űbe helyezték, ahol te 
vékenyen ré sz t vett az ország legnagyobb m eleghen 
germ űvének üzem be helyezésében és gyártástechnoló 
g iá jának kidolgozásában.

1961-ben le tt  a  m eleghengerm ű te rm elési osztályá 
nak vezetője, m ajd  eredm ényes m u n k á ján a k  elism e 
réséül, a  D unai Vasmű főtechnológusa. Ebben a m un 
kakörében je len tős feladatokat o ld o tt meg a hideg- 
hengerm ű, a  hegesztett sp irálcső  gyártás, a  ha jlíto tt 
profilokat gyártó  első gépsorok és a  tűzi ónozott le 
m ezgyártás üzem be helyezésekor. S eg íte tte  a Dunai 
Vasmű é le téb en  döntő változást je len tő  folyam atos ön 
tőm ű üzem be helyezését és a  fo lyam atosan  öntött b u 
gákból való  hengerlésre való á tté ré s t.

1976-ban m en t nyugdíjba, de ez t követően is részt 
vett a vaskohászat fejlesztési koncepció jának  kidol
gozásában és a  Vasipari K u ta tó in téze t keretében, acél 
tanácsadási tevékenységgel fog lakozott. Aranyokleve 
lét 1988 szeptem berében vette  á t  a  N ehézipari M ű 
szaki E gyetem en.

D unaújvárosi m u n k á já t ö t alkalom m al K iváló  Dol
gozó kitüntetéssel ism e rté k  el. Számos ú jítá sa  volt. Egy 
szakkönyvet írt és a  K ohászati Lapokban, v a lam in t a 
D unai Vasmű közlem ényeiben sok, hengerlési té m á 
val foglalkozó, értékes c ikke  je len t meg. É veken á t 
o k ta to tt a  mai d u n aú jv áro si főiskola e lőd in tézm ényé 
b en  és az OMFB ré sz é re  is több szakm ai ta n u l 
m á n y t készített.

K om lósy Antal sz in te m indegyik  kohászati üzem ünk 
b en  hosszú ideig, csendesen, eredm ényesen dolgozott. 
K iem elkedő szaktudását, m indig  segítőkész m a g a ta r 
tá s á t  m inden kollégája so k ra  értékelte. M unkatársa i, 
a  fiz ika i dolgozók is, m in d ig  a  legnagyobb bizalom 
m a l fo rdu ltak  hozzá.

E gyesületünknek 1938 ó ta  volt tag ja. Egyesületi te 
vékenységét jub ileum ai alkalm ából 1978-ban Zorkó- 
czy-, 1988-ban S óltz-em lékérem m el ism erték  el.

A lkalm asabb tö rtén e lm i időkben, am ik o r a  legki 
em elkedőbb szakem berek  m u n k á já t nem  akadályozták, 
h an e m  m indenben tám o g atták , az ország ja v á ra  sok 
k a l nagyobb eredm ényeket é r t volna el, és biztosan 
fényes szakmai k a r r ie r t  fu to tt volna be. C sak sa jná ln i 
lehet, hogy politikai reh a b ilitá lá sá t m á r nem  é rh e t 
te  meg.

Tem etésén hivatali u tó d ja , dr. H anák János búcsúz 
ta tta .

Utolsó jőszerencsét!

O. A. és N  Z.

A MTESZ főtitkárának, dr. Tóth Jánosnak főtitkárunkhoz
írt válaszlevele*

Kedves A lb in !

A  közelm últban  két levelet k a p ta m  Tőled a m agyar 
m űszaki k u ltú ra  emlékőrző m úzeum ai ügyében. Sze
re tné lek  tá jékozta tn i arról, hogy m ilyen  lépéseket te t 
tem  a lev élb en  foglaltak érd ek éb en  képviselői m un 
kám  során :

1. T á jék o z ta tlak  arról, hogy kezdem ényezésem m el és 
vezetésem m el Egerben, k ih e ly eze tt ülésén a k u ltu 
rális b izo ttság  megvizsgálta a  közgyűjtem ények és 
m úzeum ok válságos helyzetét. A z előterjesztésben, 
a v itá b a n  és az ezután ö sszeá llíto tt és az illetékes 
szerveknek  megküldött em lékeztetőben  — az O r 
szággyűlés elnöke, a m űvelődési tá rc a  vezetője, a 
pénzügym iniszter — je len tős h angsú ly t kap tak  a 
m űszaki, ag rá r-  stb. em lékeket őrző m úzeum ok k i 
lá tá s ta la n  helyzetének ja v ítá sá é r t végzendő felada 
tok.

2. A k u ltu rá lis  ágazat kö ltségvetésében  a tárgyalások 
e fon tos intézm ényekre fo rd ítan d ó  összegek em elé 
sére te tte m  javaslatot, legu tóbb  1989. június 12-én, 
a T erv - és Költségvetési B izo ttság  részére m egkül
dö tt levélben.

3. L eveled kézhez vétele u tá n  — m ég m ájusban — 
m egkü ld tem  leveledet tám o g atás céljából. E kezde 
m ényezésre az új m űvelődési m in isz te r  ez év szep 
tem b er 18-i bizottsági ü lésen  ta r to t t  expozéjában k i 
té rt, m ely  javaslatom m al egybeesőén, m egerősítet 
te  az t a  szándékot, hogy n é h á n y  hum án  jellegű m ú 

zeum  összevonásával, a  vidéki fo rrada lm i m úzeum ok 
m egszüntetésével fe jlesz ten i k ív án ják  az ú j-, a  leg 
ú ja b b  kori m uzeológiát — köztük m űszaki je llegűe 
k e t is. Az em líte tt álláspontot elfogadhatónak  és 
b iz tatónak  tartom . A z eddigiekből is k iderü lt, hogy 
folyam atos erőfesz ítések  szükségesek e je len tős té 
m a  megoldására. E gyben  tá jékoztatlak , hogy az e r 
dészeti egyesület kezdem ényezésére felszó laltam  az 
erdők  védelm éért és a  törvényhozás v isszavont egy 
nega tív  kezdem ényezést. Más alkalom m al a  közel
m ú ltban  a kém ikusegyesület kezdem ényezésére „A 
kém ia és tá rsad a lo m ” c. program  állam i ok ta tási 
h á tte ré t javaso ltam  m egoldani, a lapvetően  sikerrel.

4. Az 1989. okt. 5-i lev e led  hatására  m ég a  m ai napon 
ism ételten m egküldöm  a tém át a m űvelődési m i 
n iszternek, az új ip a r i m in iszternek  és a  többi é r in 
t e t t  tárca vezetőjének, hogy a tá rc á k  összefogottan 
és együttesen b iz to sítsák  a műszaki, m ezőgazdasági 
stb . értékek m egőrzését, a m úzeum ok fen n ta rtá sá t 
és az elfogadható m é rté k ű  fejlesztését.
Egyben tá jékozta tlak , hogy a m ájus 10-i leveledet 
a  fen t felsorolt tá rc á k  vezetőinek ism éte lten  m eg 
küldöm .
A közeljövőben az  Országgyűlés és a m űvelődési 
ágazat költségvetésének v itá jában  is fe llépek  a fen 
t i  kérdésekben. R em élem  azt, hogy ez a  tém a m eg 
felelő intézkedése so rá n  nyugvópontra ju t.

A nyilvánosságot term észetesen  üdvözlöm , m e rt eb 
ből k iderül az, hogy az  egyesületet te rhelő , m eglehe 
tősen  nagyszámú gond közül e gond m ego ldásáért m it 
te tte tek .

Budapest, 1989. október 9.
• F ő t i t k á r u n k ,  C sic say  A lb in  l e v e lé t  l a p u n k  89/11. s z á m á b a n  Üdvözlettel:

k ö z ö l tü k .  (A szerk.) Dr. T óth  János
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Alumíniumkohászati kutatások az ALUTERV-FKI-bén
Az Alumíniumipari Tervező és Kutató Intézet ( ALUTERV— F K I )  egyik jogelődjében —  a Fémipari 

Kutató Intézetben —  megalapítása óta (1948) folynak alumíniumkohászati kutatások. Tekintettel arra, hogy 
a hazai alumíniumkohászat alaptechnológiája vásárolt licencre épült, az Intézetben folyó kutatások az üzembe 
helyezett kádszériák műszaki mutatóinak javítására, a termelés mennyiségének növelésére, az élőmunka
ráfordítás csökkentésére, és az utóbbi évtizedben a munkakörülmények javítására irányultak, tehát technoló
giai alapfejlesztés nem folyt. Ennek megfelelően ezen kutatási terület ,,műhelyei”, a kutató laboratóriumok 
is az üzemi igényeknek megfelelő szerkezetben alakultak ki. Kezdetben két fő  terület erősödött meg, az elektro
lízis technológiai kutatásokkal és a szén- illetve egyéb segédanyagokkal kapcsolatos anyagvizsgáló-kutató 
tevékenység. A méréstechnika és azt követően a számítástechnika fokozatos fejlődésével előtérbe került az 
alumínium elektrolízis technológiájának folyamatszabályozási igénye, majd fokozatosan kialakult ennek 
módszere és eszközparkja, és az ezt művelő kutató laboratórium.

A következő három cikkben a hazai alumíniumkohászati kutatás három műhelyét kívánjuk bemutatni 
felvázolva azokat a fejlesztési irányokat, amelyeket ezen —  az alapvetően követő fejlesztést végző területen —  

művelnek.

Az alumíniumelektrolízis folyamattani vizsgálata
H O R V Á T H  J Á N O S — H O R V Á T H  E R N Ő

A  szerzők ism erte tik  azokat a vizsgálati és 
m érési m ódszereket, m elyeke t az ALXJTERV— 
F K I alum ín ium kohásza ti kutatási osztályán  
fe jle sz te tte k  ki. A  k ife jle sz te tt m érési és v iz s 
gálati m ódszerek lehetőséget adnak az a lu m í 
n ium elektro lízis során végbem enő fiz ika i-kém ia i 
és elektrokém ia i fo lyam a tok fo lyam attan i alap 
ja in a k  feltárására, elősegítve az elek tro líz is 
technológia fejlesztését.

A  k é z ira t 1989 novem berében érkezett a  szerkesz tő 
ségbe.

H orváth János 1971-ben szerze tt vegyészm érnöki ok 
levele t a  V eszprém i V egyipari Egyetem  kém iai te ch 
nológiai tanszékén. A zóta az ALUTERV—F K I a lu 
m ín iu m k u ta tás i osztályán dolgozik. Jelenleg  az a lu 
m ín ium elek tro líz is fo lyam atok  ku ta tás i lab o ra tó riu m  
vezetője. 1975-ben egyetem i doktori cím et szerzett. 
Szám os közlem énye je le n t m eg hazai és kü lfö ld i 
fo lyó iratokban . Az OM BK E-nek, illetve la p u n k  szer 
kesztőb izo ttságának  tag ja .

H orváth Ernő okleveles kohóm érnök  1985-ben szer 
ze tt d ip lo m át a m iskolci NM E fém kohászati ágaza 
tán . T a tab án y a i a lum ínium kohászati pályakezdését 
követően, 1987 óta az ALUTERV—FKI tudom ányos 
m u n k a tá rsa . É rdeklődési te rü le te  az a lu m ín iu m elek t 
ro lízis fo lyam ata inak  fiz ikai-kém iai v izsgálata. 1985 
ó ta  O M BK E-tag.

ETO: 669.713.723.4.016.3

Az alumíniumelektrolizáló kád elektrolitjában 
végbemenő fizikai-kémiai és elektrokémiai folya
matok vizsgálata a Hall—Heroult-eljárás fejlesz
tésének mindig aktuális kérdése. Annak ellené
re, hogy 100 éve alkalmazzák ezen ipari eljárást, 
az elektrolízis folyamattani alapjainak vizsgálata az 
eljárás intenzifikálásának hatékony eszköze lesz. 
Ezen ok miatt, ma is a világ számos alumínium
kohászati kutatás-fejlesztési centrumában intenzív 
munka folyik az elektrolízis során végbemenő fo
lyamatok megismerésére. Az alábbiakban bemu
tatjuk azokat a vizsgálati módszereket és lehető
ségeket, melyek alkalmazása révén reális lehető
ség van az elektrolízis során végbemenő fizikai
kémiai folyamatok kinetikájának meghatározására. 
Ezen folyamattani alapok feltárása révén nyílik 
mód az elektrolízisfejlesztés tudatos elemeinek nö
velésére és a jelenségek a természettudomány tör
vényei alapján történő magyarázatára. A vizsgá
lati módszerek fejlesztésének nehézsége abban áll, 
hogy 1000 °C-os hőmérsékleten, agresszív fluorid- 
olvadékokban kell a méréseket végrehajtani. Az 
erős korrozív közegnek ellenálló anyagok hiánya 
miatt megfelelő cella érzékelőszondák kialakítása 
komoly nehézségekbe ütközik. Ennek ellenére si
került — hosszú évtizedes kutató-fejlesztő munka 
eredményeképpen — kifejleszteni olyan vizsgálati
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módszereket, eljárásokat, melyek lehetővé teszik 
az elektrolit fizikai-kémiai tulajdonságainak meg
határozását, az elektrolízis anód-, ill. katódfolya- 
matainak vizsgálatát, valamint az elektrolit köl
csönhatásának vizsgálatát a szerkezeti anyagokkal.

Laboratóriumi vizsgálataink áttekinthetőségének 
érdekében azokat az alábbi felosztásban adjuk 
meg:

— kriolit-timföld olvadékrendszer fizikai-kémiai 
tulajdonságainak meghatározása;

— az elektrolízis folyamatainak vizsgálata;
— olvadt elektrolit kölcsönhatásának vizsgálata a 

szerkezeti anyagokkal;
— nagy laboratóriumi vizsgálatok az elektrolízis 

folyamatainak modellezésére.

1. Л kriolit-tim föld o lvadéltrcndszer fizikai-kémiai 
tulajdonságainak m eghatározása

Likvidusz-hőmérséklet mérése

A mérési módszer alkalmazása lehetővé teszi az 
elektrolit likvidusz-hőrnérsékletének meghatározá
sát. Alkalmazásával lehetőség van az üzemi elekt
rolízis túlhevitettségének meghatározására. Az 
elektrolitadalékok alkalmazásával az elérhető lik
vidusz-hőmérséklet meghatározható. A gyakorlati 
alkalmazáson túl, az adalék likvidusz-hőmérsék- 
letre gyakorolt hatásából a disszociált részecskék 
száma is meghatározható (krioszkópia).

Vezetőképesség mérése

A mérési módszer lehetővé teszi az olvadék elekt
romos vezetésének mérését 900—1100 °C hőmér
sékleti tartományban. A mérés kivitelezése Pt-té- 
gelyben és Pt-elektródokkal történik, váltóáramú 
Wheatstone-híd felhasználásával. Alkalmazási lehe
tősége az ipari elektrolitok elektromos vezetésének 
mérése, az elektrolitok ohmikus ellenállásának, il
letve feszültségesésének meghatározása (1. ábra).

1. ábra. A  kriolit alapú o lv a d ék o k  fizikai-kém iai 
tulajdonságainak m érésére szolgáló műszerek 

és berendezések

2. ábra. Laboratóriumi berendezés a tim fö ld -krio lit 
olvadékban történő oldódásának vizsgálatára

A z elektrolitok timföldoldó képességének meg
határozása, illetve a különböző fizikai-kémiai 
tulajdonságú tim földek oldódásának meghatáro
zása

A z  elektrolit timföldoldó képességének meghatá
rozásakor a timföldet adott százaléknyi mennyi
ségben adagoljuk az elektrolitba. Az elektrolit in
tenzív hevítésével a beadagolt timföld diszpergá- 
lódik a kriolitolvadékban. Ezen módszerrel — a 
timföld feloldódásának vizuális megfigyelésével — 
az adott elektrolit-összetételhez tartozóan a tim 
föld telítési koncentrációja meghatározható. Ugyan
csak megbízhatóan mérhető az egyéb elektrolit
adalékok hatása is (LiF, MgF2, CaF2) a timföld 
telítési koncentrációjára. Az eltérő fizikai-kémiai 
tulajdonságú timföldek hatása az oldódási folya
m atra hasonló módon mérhető, de keverést nem 
alkalmazva. A timföldet vagy meghatározott ada
gokban, vagy tablettázott formában helyezzük el 
a kriolitolvadékban. A timföld oldódása Pt-tégely- 
ben történő vizuális megfigyelése alapján határoz
ható meg (2. ábra).

A z elektrolitban oldott fém - (Al és Na) -tartalom 
meghatározása

Az elektrolitok értékelése szempontjából fontos 
tényező az, hogy milyen mértékű a fém oldódása 
az elektrolitban. Ismeretes, hogy az elektrolitban 
oldott fém mennyisége befolyásolja az áramhatás
fokot. Az oldott állapotban levő fém Al és Na le
het, olyan vizsgálati módszer kifejlesztése vált 
szükségessé, mely lehetővé teszi a visszaoldott Al 
és Na külön-külön történő mennyiségi meghatá
rozását.

Korábban elektroanalitikai módszerrel követtük 
az oldott fém mennyiségének változását az elekt
rolitban. Ez a módszer nem ad abszolút értéket az 
oldott fém mennyiségére és a két komponens el
választását sem képes indikálni. A kifejlesztett 
gázvolumetriás módszerrel speciális reagensek fel- 
használásával lehetőség van az abszolút mennyisé
gek meghatározására is, valamint az oldott fém Na- 
és oldott fém Al-tartalmának mérésére.
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3. ábra. A reoxidációs fo lyam at vizsgálatára szolgáló 
laboratórium i cella

2. Az elektrolízis folyamatainak vizsgálati lehetőségei

Az elektrolízis folyamatainak vizsgálatai közül 
két vizsgálati módszert kívánunk kiemelni. Isme
retes az A1 reoxidációja szén-dioxiddal, mely az 
áramhatásfok-csökkenést okozó kémiai reakciónak 
tekinthető.

A reoxidációs folyamat vizsgálata

/PotenciólmegszaUító az Ohmos

' /
Bornitrid'' Olvadt Al

6. ábra. M érési elrendezés az anódos és katódos 
polarizációs görbék fe lvéte lére

Az anód- és katódfolyamat vizsgálata 
az elektrolízis során

A  kialakított laboratóriumi cella alkalmazásával 
lehetőség nyílik arra, hogy ezen reoxidációs folya
mat kinetikai paramétereit meghatározzuk. Az elekt
rolit-összetétel, timföld-koncentráció, szennyezők, 
keverés, anód—katód távolság hatása a kémiai 
reakció sebességére meghatározható. A gáz beve
zetésének helye, illetve a C02-gáz nyomásának 
változtatása adja meg azt a lehetőséget, hogy ipa
ri viszonyokra vonjunk le következtetéseket (3. 
ábra).

Az anód- és katódfolyamatok vizsgálatára két 
lehetőség kínálkozik. Az egyik az árammegszakí- 
tásos módszerrel a feszültség—idő diagram felvé
tele (4. ábra). A módszer alkalmazásával az anód-, 
illetve a katódpotenciál értéke meghatározható. 
Egy jellegzetes feszültség—idő diagramot az 5. áb
ra tüntet fel.

Az elektrokémiai folyamatok egzaktabb vizsgá
latát teszi lehetővé a potenciosztát és referencia
elektród alkalmazása. Egy kapcsolási vázlatot és 
cellaelrendezést a 6. ábra tüntet fel. A referencia
elektród alkalmazásával az anód- és katódfolyamat 
külön-külön vizsgálhatók a felvett polarizációs 
görbék analízise révén, az elektródon végbemenő 
folyamatok értelmezhetők.

3. Az olvadt elektrolit kölcsönhatásának vizsgálata 
a szerkezeti anyagokkal

|KL 421-4 1 Katódszénbe történő beszívódás vizsgálata

4 .  ábra. A z  a lum ín ium elektro lízis elektródfolyam atának  
vizsgálatára szolgáló m érési rendszer

f m  5

f~KL 621- 5 1

5. ábra. Potenciál— idő diagram  az áram m egszakítás 
után. A  (G E)-vel je lö lt feszültség  nagysága egy 

galvánelem  elektrom os erejekén t m érhető

Cél a különböző gyártmányú katódszénfajták 
összehasonlítása az elektrolitnak a katódszénbe 
történő beszívódása alapján. A katódszenekből vett 
mintákból kis tégelyeket képezünk ki, és ezekben 
adott hőmérsékleten, adott ideig, olvadt elektrolí 
tot tartunk. A kísérlet után a mintákat vizuális 
és elektronmikroszkópos vizsgálatnak vetjük alá.

Elektrolízis közbeni katódszén-ellenállás 
mérése

A különböző katódszénfajtákból kiképzett pró
batestekbe mérőszondákat építettünk be és ezek 
segítségével, elektrolízis közben végig figyelemmel 
tudjuk kísérni az elektrolit beszívódásának hatásá
ra a katódszén ellenállásának változását.
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7. ábra. Nagylaboratóriumi elektrolizáló cella 
m etszete

N a-gőztenzió s k ísérle tek

A vizsgálat során a különböző katódszénfajták- 
ból készített próbatesteket egy légmentesen zárt 
reaktorban adott hőmérsékleten és adott ideig, 
fém Na-gőz hatásának tesszük ki. A kiértékelés 
vizuális módszerrel történik: a próbatesteket ösz- 
szehasonlítjuk a Na-gőz hatására bekövetkezett 
roncsolódásuk alapján.

4. Laboratóriumi vizsgálatok az elektrolízis 
folyamatainak modellezésére

Külön fejezetet érdemel a nagy laboratóriumi 
elektrolizáló cellában végezhető kísérleti lehetősé
gek ismertetése. Ez a kísérleti eszközparkunk je 
lentős egysége (7. és 8. ábrák), mely igen sokféle 
vizsgálat kivitelezésére alkalmas. A berendezés nagy 
méreteiből adódik, hogy több kg tömegű olvasz
tott fém alumíniummal és elektrolittal végezhe
tünk több órás (esetleg napos) kísérleteket, mi
közben sok kísérleti paramétert tudunk szabályoz
ni, változtatni. Ezek a következők:

— elektrolit-összetétel,
— timföld-koncentráció,
— szennyezők mennyisége,
— hőmérséklet,
— elektrolizáló feszültség,

8. ábra. Nagylaboratórium i elektrolizá ló  cellák 
az elektrolízis folyam atainak vizsgálatára

— áramsűrűség és
— pólustávolság.

Lehetőség van továbbá arra, hogy

— különböző anódanyagokból (pl. erősen szennye
zett masszából) készült anódokat használjunk 
és ezek hatását vizsgáljuk a fémben, illetve az 
elektrolitban,

— inert atmoszférát hozzunk létre a berendezés
ben,

— a fejlődő gázokat összegyűjtsük, a magával ra
gadott porokat leválasszuk (a kísérleti beren
dezés megfelelően nagy méretei miatt ezen gá
zok és porok mennyisége elég ahhoz, hogy pon
tos, reprodukálható eredményeket adhassunk 
azok kémiai és fázisösszetételéről),

— az elektrolízis közben adott időnként elektro
lit- és fémmintát vegyünk, ezáltal végig figye
lemmel kísérhetjük az elektrolízis közben le
játszódó folyamatokat,

— lehetőség van még effekt létrehozására az elekt
rolizáló cellában és így az elektrokémiai fo
lyamatokban effektkor fellépő változások vizs
gálatára.
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Az alumínium elektrolízis segédanyagainak 
minőségfejlesztése

V A R G A  I S T V Á N

A z  A hU T E R V — F K I elektrolízistechnológiai 
anyagok kutatási laboratóriuma tevékenységé 
n ek  bem utatása kere tében  a fontosabb hagyo 
mányos vizsgálati m ódszerek ism ertetése m el 
le tt szól néhány, ú jonnan  kidolgozott és beveze 
te tt m érési eljárásról, m elyek elsődlegesen az 
alum ín ium kohásza tban  használt szénalapú anya 
gok m inősítésére és ú j receptúrák kidolgozására  
irányulnak. A z  anódm assza-m inőség kérdésköre  
m ellett fog lalkozik a Söderberg-rendszerű kádak  
m ásik kulcsproblém ájának, az anódgázok elszí 
váshatékonyságának m érési rendszerével.

A laboratórium főbb tevékenységi területei az 
alábbiakban foglalhatók össze:
— az alumíniumkohászati szénanyagok (anód- 

massza, katódszén és döngölőmassza) és alap
anyagaik vizsgálata, valamint ezek minősítésé
re és előállítására alkalmazott módszeréi?, esz
közök és eljárások kifejlesztése és adaptálása,

— szénanyagok gyártási receptúrájának kialakítá
sa,

— az alumíniumkohászatban alkalmazható új anya
gok kutatása, eőlállításuk és felhasználásuk 
technológiájának kidolgozása,

— iparági ellenőrző és minősítő vizsgálatok, üze
mi mérések (pl. izotópos gázgyűjtési hatásfok
mérés).

Ezek után legjellemzőbb tevékenységeinket és 
legújabb eredményeinket szeretném bemutatni az
zal a megjegyzéssel, hogy a kötőanyagszurok ß- 
gyanta tartalmának növelésére irányuló tevékeny
ségünktől ezennel eltekintek, mivel azt a BKL
1989., 11. számában már részletesen bemutattuk.

A kom plex anódm asszareceptúra-kidolgozás 
m ódszerei

Laboratóriumunk egyik legfontosabb feladata az 
egyre magasabb felhasználói igényeket kielégítő 
anódmassza-repeetúrák kidolgozása. A receptúra 
kiolgozásának módszerét az előttünk álló feladat 
határozza meg. Ennek megfelelően kétféle módszer 
szerint szoktunk eljárni. Az egyik, ha teljesen új 
anódmassza-receptúrát kell kidolgoznunk. Ez eset
ben a peremfeltételeket a koksz és a szurok mi
nősége, valamint a masszagyári őrlő-osztályozó 
rendszer adottságai képezik. A másik módszert alk-

Varga István  oki. kohóm érnök, d ip lom áját 1979-ben 
szerez te  a  len ingrád i K alin y in  Műszaki E gyetem en. 
1979—82 között az în o ta i A lum ínium kohó k u ta tás i 
részlegében dolgozott. 1982-től az ALUTERV—FKI 
alu m ín iu m k u ta tási osz tályán  1987-ig m in t tu d o m á 
nyos m unka társ , 1987-től m in t az elek tro líz istechno 
lógiai anyagok ku ta tási labo ra tó rium ának  vezetője 
dolgozik. Tevékenységi te rü le te  az a lu m ín iu m k o h á 
szati elektródanyagok és nyersanyagaik  g y á rtá s te ch 
no lóg iája és az ezekkel kapcsolatos vizsgálatok. Az 
O M B K E-nek 1982-től tag ja .

ETO: 669.713.723.4.043.13—032.37

kor alkalmazzuk, ha egy adott receptúrát kell pro
dukálni más alapanyagokkal és más gyártási fel
tételekkel. Ekkor a kiindulási alap az adott szem
cseösszetétel és kötőanyag-tartalom.

Az első esetben az alapelv a maximális térki
töltés biztosítása a kokszkeveréknél. A rendezőelv 
itt a minimális hézagtérfogat, am it 1 g kokszke
verékre szoktak megadni (cm3/g). A minimális hé
zagtérfogatot additív módon határozzuk meg. Elő
ször a két legnagyobb szemcseméretű frakció op
timális arányát állapítjuk meg, m ajd ezt a továb
biakban állandónak véve, egyenként hozzáadjuk a 
keverékhez az eggyel kisebb szemcseméretű frak
ciót, s így lépésenként eljutunk oda, hogy min
den frakció felhasználásával megkapjuk a maxi
mális térkitöltésű kokszkeveréket. A minimális hé
zagtérfogatot a frakcióarány—hézagtérfogat görbe 
alapján határozzuk meg. Közelítő módszerként 
használható az Andreasen-képlet alapján való szá
mítás is, de ez meglehetősen pontatlan, mivel a 
kokszszemcsék alakja messze áll az ideális gömb
alaktól.

Először mindig a gyári kokszőrletek szemcse
összetételét határozzuk meg, részletes szitaelem
zéssel. A minimális hézagtérfogatot a frakcióke- 
verékek berázott litersúlyából számítjuk. A hézag-

90 80 70 60 50 40 30 207 . 1,6-6,3mm
10 20 30 40 50 60 70 80 7. q6-1,6mm

F rakcióösszetétel ---- «-

ГкГ422-11

1. ábra. K o ksző rlem én y  hézagtérfogatásak változása a 
kokszkeverék  frakció-összetételének függvényében
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2. ábra. A z  anódmassza k é p lé k e n y  ség— kötőanyag - 
tartalom összefüggése

3. ábra. Werner—P fle iderer-típusú  laboratóriumi 
masszakeverő berendezés

térfogat minimumát a keverékösszetétel—hézag
térfogat görbéből határozzuk meg (1. ábra). A szá
raz kokszkeverék szemcseösszetételének optimali
zálása után a szükséges kötőanyag-mennyiséget a 
felhasználó által igényelt képlékenységből kiindul
va határozzuk meg, a kötőanyag-tartalom—képlé- 
kenység összefüggés segítségével (2. ábra).

A  receptúra kidolgozása u tán  laboratóriumi masz- 
szakeverőben (3. ábra) néhány kilogramm masszát 
keverünk, majd kiégetjük és megvizsgáljuk az ége
tett próbatest tulajdonságait. Ezek alapján — ha 
szükséges — kisebb mértékben még módosítható 
a receptúra.

A másik esetben, amikor megadott receptúrát 
kell adaptálni más alapanyagokra és más gyártá
si körülményekre, a szemcsehullási görbe jelenti 
a kiindulási alapot (4. ábra). Ennek alapján meg
határozzuk az adott gyárban használatos frakciók
nak a szükséges mennyiségét, majd, akárcsak az 
előző módszernél, a kötőanyag-tartalom—képlé- 
kenység alapján a szükséges kötőanyag-tartalmat. 
A receptúra kidolgozásának utolsó fázisában itt is 
elvégezzük az égetett próbatestek vizsgálatát.

K L á 2 2 - á

4. ábra. K um ula tív  szem csehullási görbe

Természetesen minden receptúra véglegesítése 
csak az üzemi tapasztalatok figyelembevételével 
történhet. Ezért, ha szükséges, az üzemi viselkedés 
alapján még végzünk utólagos finomítást.

Szurkok v iszkozitásának  m eghatározása

A fejlett alumíniumkohászattal rendelkező orszá
gokban, elsősorban munkaegészségügyi és környe
zetvédelmi meggondolásból, általában KS szerinti 
90—100 °C lágyuláspontú kötőanyagot használnak 
Söderberg-anódmassza gyártásához, a korábban 
használt, kb. 80 °C lágyuláspontú szurok helyett. 
A lágyuláspont növelése általában jelentősen csök
kenti a szurkok folyékonyságát, ezért vizsgálatokat 
végeztünk a hőkezelésnek a kötőanyag viszkozitá
sára és a viszkozitás hőmérsékletfüggésére gyako
rolt hatásának meghatározására. A vizsgálatokat 
90 °C, KS szerinti lágyuláspontú NDK szurokkal, 
Rheotest—U típusú, NDK gyártmányú rotációs 
viszkoziméterrel (5. ábra) végeztük, melynek mé
rési tartománya 10—107 cP. A vizsgált hőmérsék
let-tartomány 140—200 °C volt, ahol a szurkok

5. ábra. Rheotest— II. típusú viszkozitásm érő  
berendezés
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6. ábra. Norm ál és hőkezelt szurok viszkozitása

valódi folyadékként viselkedtek (6. ábra). A szur
kok viszkozitásának mérése nagymértékben előse
gíti tulajdonságainak jobb megismerését, ezáltal 
lehetővé válik még jobb minőségű anódmassza-kö- 
tőanyag előállítása.

Szurkok p rim er а -részének m eghatározása 
m ik rohu llám ú m ódszerrel

A kötőanyagszurkok összes а-tartalma általában 
10—13%, és ebből a mezofázis jelenléte 4%-nál 
nagyobb mennyiségben nem kívánatos. Az összes 
а-tartalmat a szurok nehéz oldószerben (pl. ant- 
racénolajban) oldhatatlan százalékában adjuk meg. 
A mezofázis mennyiségét eddig csak hosszadalmas 
optikai analízissel tudtuk meghatározni. A primer 
а-rész közvetlen mérése ez idáig nem volt lehet
séges. Az anód minőségét viszont jelentősen be
folyásolja a primer a -  és a mezofázis jelenléte.

A P k W /  kg

KL4 2 2- 7

7. ábra. A  m ikrohu llám ú energiaelnyelés a prim er  
alfa-tarta lom  függvényében

Norvég szerzők azt találták, hogy a szurok pri
mer «-tartalma 1 absz. % pontossággal meghatá
rozható a mikrohullámok elnyelésének mérésével. 
A mikrohullámú expozíciónak kitett szurokminta 
a primer а-tartalomtól függően melegszik fel. A 
hőmérséklet-változás kaloriméterrel jól mérhető 
(7. ábra).

A mezofázis-tartalom az összes, antracénolajban 
oldhatatlan rész és primer cc-rész különbségével 
adható meg. Az összes а-rész és a mezofázis-tar
talom közötti összefüggés a 8. á b rá n  látható. A

N

о
N

£

6 10 14
oC -%

KL 422-8

8. ábra. A  m ezofázis-tartalom  függése az összes 
alfa-rész m ennyiségétől

mikrohullámú módszer gyors, roncsolásmentes, to
vábbi előnye még, hogy a méréshez a szurokmin
tát közvetlenül fel lehet használni, nincs szükség 
oldással történő mintapreparációra. A mérés azért 
is figyelemre méltó, mert viszonylag olcsón besze
rezhető berendezéssel elvégezhető. Az aboszolút 
méréshez ismert primer а-tartalmú minták kelle
nek, amelyekkel egy kalibrációs görbét kell fel
venni. Így a mérés jósága a kalibrálóminták jó
ságától függ.

A lum ínium kohászati szárazanyagok hővezető 
képességének v iz sg á la ta

BICOND hővezetőképesség- és hőkapacitás-mérő 
berendezéssel olyan szilárd anyagok hővezető ké
pességét tudjuk mérni, melyek hővezetési tényező
je 0,01—10 W/mK tartományban található.

Első kísérleteink során a szurokkoksz és petrol
koksz, Ш. a szurokkokszos és petrolkokszos masz- 
sza közötti hővezetőképességbeli különbségeket 
vizsgáltuk.

Az egyes kokszfrakciók vizsgálatánál a legkisebb 
frakció kivételével azt tapasztaltuk, hogy minél 
kisebb a szemcsenagyság, annál kisebb a hozzá 
tartozó porozitás, vagyis a szemcseközi hézagtér
fogat, ezért jobb az anyag hővezető képessége. A 
legkisebb szemnagyság hővezetési tényezője rosz- 
szabb volt viszont, mint az előző frakcióé. Ennek 
oka az, hogy a szemcsékben található pórusok 
nagysága egyre összemérhetőbbé válik a szemcse 
nagyságával, ez rontja a hővezetést. Ezek után
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9. ábra. Kokszkeverékek hővezető képessége

mind a szurokkoksz-, mind a petrolkoksz-keveréket 
vizsgálva megállapítottuk, hogy a hővezető képes
séget nemcsak a porozitás, hanem az érintkező fe
lületek nagysága is befolyásolja (9. ábra).

Az égetett anódmasszák hővezető képességének 
vizsgálatánál megállapítottuk, hogy a kétféle masz- 
sza között nincs egyértelmű különbség hővezetés 
szempontjából. A masszák hővezető képességét sok
féle tényező befolyásolja, többek között a kiégés 
hőmérséklete, sebessége is.

A lum ínium elektrolizáló kádak g áz g y ű jté s i hatásfokának 
m eghatározása

Az alumíniumelektrolízis során jelentős mennyi
ségű, a dolgozók egészségére káros gáz, ill. por 
szabadul fel (gáz, por alakú fluoridok, szén-mo- 
noxid, timföldpor, kén-dioxid, valamint karcino
gén hatású, policiklikus aromás szén-hidrogének

— РАН-ok). Ezért nagyon fontos, hogy a kádak 
által kibocsátott szennyező anyagokat minél jobb 
hatásfokkal összegyűjtsük. Korábban csak vizuáli
san lehetett értékelni egy-egy elektrolizáló kád 
gázgyűjtő rendszerének hatásosságát azon az ala
pon, hogy láthatók-e kifüstölések a kád szerkezeti 
elemeinél. Az ilyenfajta vizsgálat semmiféle ob
jektív mérőszámot nem adott, csak durván lehe
tett megítélni a rendszer hatékonyságát. Így elő
fordulhatott olyan eset is, amikor az optimálisnál 
jóval nagyobb gázelszívást alkalmaztak, ami gaz
daságossági szempontból nem célszerű.

Az általunk javasolt módszer kiküszöböli eze
ket a hiányosságokat, és alkalmas különböző rend
szerek gázgyűjtési hatásfokának meghatározására. 
Használata célszerű mind régi rendszerek idősza
kos ellenőrzésére, mind pedig új gázgyűjtő konst
rukciók kimérésére. Ezenkívül a módszer sikere
sen alkalmazható gázégők hatásfokának meghatá
rozására is. Az eljárás két önálló, egymástól alap
vetően eltérő, de egymást kiegészítő részből áll: 
az elszívott gázmennyiségek mérése, illetve a gáz
gyűjtési hatásfokmérések.

A gázmennyiség-méréseket klasszikus módszer
rel végezzük. A gázgyűjtési hatásfok méréséhez 
kripton 85 izotópot használunk szén-dioxid vagy 
nitrogén vivőgázban.

Az izotópos gáz leforrasztott üvegampullában van, 
aktivitása kb. 300 mK. Az izotópot egy megfele
lően kiképzett ampullatörő-gázadagoló rendszeren 
keresztül juttatjuk be egy 2 1 űrtartalmú gázpalack
ba, ahonnan azután egy precíziós gázmennyiség
mérő műszerrel mindig állandó mennyiségben en
gedjük be a vizsgálandó kádszerkezeti elem bel
sejébe. Az izotóp indikálása mindig a vizsgált sza
kasz végén, általában a ventilátorok előtt törté
nik. Maga a mérés három részből tevődik össze:
— a háttérsugárzás mérése,
— 100%-nak megfelelő mérés,
— a hatásfok mérése.

1

|KL 42 2-10
10. ábra. A z izotópos gázgyűjtési hatásfokm érés e lvi sémája, fe lső tüskés kádakon  

1 — 2 l - e s  g á z p a la c k  ó lo m b o r i t á s s a l  a z  Iz o tó p o s  g áz  t á r o l á s á r a ;  2 — n y o m á s c s ö k k e n tő ;  3 — p re c íz ió s  g á z m e n n y is é g 
m é r ő :  4 — g u m ic sö v e k ; 5 — a c é l c s ő  a  h a r a n g  a lá  v a ló  g á z b e v e z e té s h e z ;  6 — g á z h a r a n g ;  7 — g á z e lsz ív ó  c s ő ;  8 — a 
100% -os m é ré s n é l  az  izo tó p  b e v e z e t é s i  h e ly e ;  9 — P ito t-c s ő :1 0  — m ik r o m a n o m é te r ;  11 — g á z m in ta v e v ő  cső,; 12 — a k t i 

v i t á s m é r ő  c s ö v e k :  13 — im p u lz u s s z á m lá ló ;  14 —  s z iv a tty ú
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Mivel a háttérsugárzás egy adott helyen állan
dó, azt elég naponta egyszer mérni. A 100ü/(ro s  
mérést minden kádon el kell végezni (ha két gáz
égő van, akkor mindkét elszívócsőben meg kell 
mérni). A hatásfokot úgy kapjuk meg, hogy a 
két utóbbi mérés háttérsugárzással csökkentett be
ütésszámának hányadosát vesszük. Normális eset

ben ez a hatásfok 30—95% között szokott lenni, 
a technológiai állapot függvényében. A mérés elvi 
sémája a 10. ábrán látható. Amennyiben a mérés 
helyén a gázok hőmérséklete 100 °C-nál alacso
nyabb, úgy az aktivitásmérő csövek közvetlenül a 
gázvezetékbe helyezhetők. Ekkor nincs szükség a 
gázmintavevő csőre (11) és a szivattyúra (14).

Az alumíniumelektrolízis számítógépes technológia
támogató rendszereinek fejlesztése

P Ö C Z E  J О Z S E F — Z А У M U S  M I K L Ó S

A  cikk  ism erteti a kohászati kutatási célra k i 
fe jle sz te tt 16 csatornás m érésadatgyűjtő  és fe l 
dolgozó rendszer fe lép ítési, mérési szolgáltatása 
it és az összegyűjtött adatok feldolgozásának  
szem pontja it. K itér az a lum ín ium kohásza ti tech 
nológia sajátosságai m ia tti magas szigetelési f e 
szültség szükségességére. Ism erteti továbbá a 
Sho therm  HFM R3 típusú  ipari hőáram m érő m ű 
szert, a m űszerrel m érhető  ipari berendezések  
körét, va lam in t a m érési adatokból n ye r t in 
form ációk használhatóságát. A  c ikk harm adik  
részében bem utatásra kerü l az A jka i T im fö ld 
gyár és a lum ín ium kohó kísérleti pontadagolásos 
kád ja in  alkalm azott au tom atikus tim földadago 
lás folyam atszabályozási megoldása.

Az ALUTERV—FKI elektrolízis-folyamatok ku 
tatási laboratóriuma a kohászati technológiát tá 
mogató műszerek, mérőrendszerek, mérési mód
szerek, szoftverek kifejlesztésével, valamint a tech
nológiában hasznosítható, korszerű eszközökkel el
végzett mérésekkel és számításokkal foglalkozik. 
A következőkben bemutatjuk a laboratórium né
hány jellemző munkáját, eredményét.

Pőcze József okleveles v illam osm érnök. 1961-től 1986- 
ig a  F ém ipari K utató in téze t, illetve az A LU TERV — 
F K I tudom ányos m u n k a tá rsa , a fo lyam atszabályo 
zási ku ta tó lab o ra tó riu m  laborvezetője. 1986 ó ta  nyu g 
d íja sk é n t dolgozik az osztályon. Szakm ai é rd ek lő 
dési kö re  elsősorban az alum ín ium kohászati v illam os 
m érések, m érési m ódszerek, m érőeszközök fe jle sz té 
sé re  te rjed  ki. Jelentős m é rték b en  részt v e tt a  h a 
zai alum ínium kohók folyam atszabályozási és a u to 
m a tizálási kérdéseinek  m egoldásában.

Z aym us M iklós okleveles villam osm érnök, 1978 ó ta  do l 
gozik az ALUTERV—F K I alum ín ium kohászati k u 
ta tá s i osztályán. 1987 ó ta  a  fo lyam atszabályozási k u 
ta tó lab o ra tó riu m  vezetője. S zakm ai érdek lődési kö 
re  az alum ín ium kohászati villam os m éréstech n ik a  
és m érési m ódszerekre, folyam atszabályozási k é rd é 
sek  m egoldására te rjed  ki, v a lam in t a techno lóg iát 
tám ogató  m érési és szám ítási m ódszerek kido lgozá 
sá ra .

ETO: 669.713.723.4—523.8

In telligens, 16 csatornás a lum ín ium kohászati 
m érésad a tg y ű jtő  és -feldolgozó re n d sz e r

Az alumíniumelektrolizáló kádszériáknak, me
lyek nagyszámú, sorbakapcsolt egységek, lényegé
ben csak a kádfeszültség és a szériaáram a folya
matosan mérhető jellemzői. Ezen adatok mérése, 
gyűjtése és feldolgozása hozzásegít a technológiai 
folyamatok bonyolult összefüggéseinek feltárásá
hoz. Egy kohócsarnoki kád vagy kádcsoport nagy 
mennyiségű egyedi feszültségének és a hozzáren
delt szériaáram-adatoknak kellő pontosságú és gya
koriságú mérése szükségessé tette az adatgyűjtés 
automatizálását és az adatfeldolgozás számítógép
pel történő végzését. A folyamatszabályozási labo
ratóriumban kifejlesztett mérésadatgyűjtő és -fel
dolgozó rendszer vezérlési funkcióját IBM-kompa- 
tibilis PC látja el. A rendszer feladata alumínium
elektrolizáló kádak folyamatosan mérhető villamos 
parmétereinek [kádfeszültség (U) és szériaárammal 
arányos (U =  c • I) egyenfeszültség] földfüggetlen 
leválasztása, ezek digitalizálása, ciklikus mérése 
tárolása, és e gyűjtött alapadatok feldolgozása, el
sősorban időfüggvények mátrixnyomtatón vagy 
plotteren történő ábrázolása, diagramok értékelése. 
E mérésadatgyűjtő-feldolgozó rendszer segítségével 
egyedi kádak vagy kádcsoportok technológiai fo
lyamatai és műveletei alatt történő villamos para
méterváltozások és események értékelhetők és fo
lyamatában figyelemmel kísérhetők.

A rendszer felépítése

A mérésadatgyűjtő rendszer az 1. ábrán látható 
blokkvázlat szerint, az alábbi főbb egységekből 
épül fel:

— PC XT típusú alapgép, floppy, monitor, prin
ter,

— PC-hez illeszkedő mikrobuszillesztő és -vezérlő 
fejkártya,
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I KL ii23-1 I

1. ábra. A  mérésadatgyűjtő rendszer blokkdiagramja

2. ábra. 16 csatornás mérésadatgyűjtő rendszer

— 16 csatornás potenciálleválasztó egység, auto
matikus méréshatár-váltással, méréspontváltó 
(MPX) és analóg-digitális (A/D) átalakító.

A rendszer összeállításának fényképét a 2. ábra 
mutatja be.

A részegységek fe la d a ta i

A PC típusú gép a bemenő adatok feldolgozásán 
és a kimenő adatok előállításán kívül vezérli az 
adatforgalmat úgy, hogy mikroprocesszorának köz
vetlen adat- és címbuszához csatolt illesztőegységen 
keresztül ad parancsot. Emellett a mért és számí
tott adatokat a háttértárba történő kimenésig tá 
rolja. Az illesztő a számítógép által kiadott elemi 
parancsokat fogadja és továbbítja a vezérlő fej
kártya felé, amely azokat szelektálva adja a rész
egységeknek (MPX, A/D). Az analóg-digitális át
alakító 12 bites felbontású A/D-konvertert tartal
maz. A méréspontváltó 2X8 csatornás. Az auto
matikus méréshatár-váltású potenciálleválasztó egy
ség bemenetén fogadja 16 csatornán a 15 kád és 
a szériaáram analóg jelét, azt a kimenettől és a 
földpotenciáltól induktív csatolón keresztül levá
lasztja. Az előlapon a már leválasztott analóg jel 
közös földdel jelenik meg.

A felhasználói p ro g ra m o k  választéka

1. Adatgyűjtő és -tároló programok

— 1—15 kádon mért alapadatok 0,5 perces átla
gának képzése és óránkénti tárolása háttértár
ra és effektfigyelés real-time kiíratással;

— effektparaméter-figyelő, -gyűjtő és -tároló prog
ram;

— csapolási paramétergyűjtő és -tároló program;
— zajanalízishez gyors adatgyűjtő és -tároló prog

ram;
— adatgyűjtés polarizációs feszültség meghatáro

zásaihoz,

2. Feldolgozó-értékelő programok

Idődiagramok készítése a mért és tárolt alap
adatok 0,5 percenként átlagolt értékéből X=f(t) 
időfüggvények ábrázolása 60 percre vagy 6 órára, 
ahol X lehet:
a) kádfeszültség (U);
b) áramerősséggel korrigált kádfeszültség (Uk);
c) széria-áramerősség (I);
d) kádellenállás változtatható polarizációs feszült

séggel (R);
e) látszólagos ellenállás (Rx);
f) kádteljesítmény (P)

Ezek közül legfeljebb két görbe egyidejű, moni
toron történő megjelenítésével, kívánságra printe 
ren rajzolva.

3. Effektparaméter-feldolgozó programok

a) 0,5 perces átlagokból U, Uk, I, R=f(t) rajzolás 
képernyőre, a fellépett effektet megelőző 60 
percre, minden figyelt csatornára;

b) effektusfelfutás U, Uk, R=f(t) ábrázolása, szük
ség szerint printeren történő rajzolással;

c) az effektlefolyás — lefutás — ábrázolása a fel
futást követő max. 10 percig;

d) teljes effektábrázolás és/vagy printelés és fel- 
és lefutás összerajzolásával;

e) az effekthez tartozó jellemzők számolása:

— az effekt fellépte, megszűnése és tartalmá
nak időadatai,

— az effekt átlagfeszültsége,
— az effektfeszültség szórása,
— effektes csúcsteljesítmény és energiafogyasz

tás,
—az effekt alatti Vh számítása.

4. Csapolási adatfeldolgozás 

A  csapolás alatt mért adatokat

a) U, Uk, R=f(t) idődiagramokat megjeleníti és 
rajzolja;

b) számolja és kiírja a

— csapolás előtti és utáni kádellenállás-átlagér-
téket,

— a fentiek különbségét,
— a csapoláskezdet és -végidő adatokat,
— kiépített anódmozgás-érzékelő esetén a le- 

és felirányú anódmozgatások számát és mm- 
re átszámított, esetenkénti értékét,

— és az eredő anódelmozdulásokat.
— ezek irányhelyes összegét,
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5. Zajanalízis-kiértékelő, -ábrázoló program

A gyors mérésekből kb. 0,1 s/mintavétellel vett és 
tárolt adatpárokból
— átlagértéket,
— szórást,
— harmad- és negyedrendű momentumokat 
számol és az eredményadatokat kívánságra nyom
tatja.

6. A polarizációs feszültség (Up) meghatározásához 
Y=f ( t )  diagramszakasz-kiértékelő program

A képernyőre hívott időfüggvény kívánság sze
rint kijelölt szakaszára lineáris regressziót számol 
és printerre nyomtatja

— az L=aX -f b egyenlet paramétereit,
— az r korrelációs együtthatót,
— az értékelt szakasz átlagértékét,
— annak szórását.

Shotherm ipari hőáram m érő  berendezés

A laboratórium rendelkezik egy japán gyártmá
nyú, Shotherm HFM típusú hőárammérő berende
zéssel. A berendezés felhasználható ipari hőforrá
sok, hőtermelő rendszerek, kemencék hőáramainak 
kimérésére, meghatározására. A hőáramok isme
retében lehetőség nyílik:

— energiamegtakarításra;
— hosszabb élettartam elérésére;
— a hőszigetelési hatásfok meghatározására.

A berendezés alkalmas vas és acél, egyéb fémek 
és ötvözetek, üveg, kerámiaanyagok hőáramainak 
meghatározására is.

A hőárammérő berendezés olyan hőtani adatokat 
szolgáltat, melyeket hőmérsékletméréssel nem le
het meghatározni. A műszer a legkorszerűbb elekt
ronikával rendelkezik, a világon elsőiként kifejlesz
tett szériaműszer, mely alkalmas a hőáramok köz
vetlen leolvasására.

A hőárammérő azon az elven működik, hogy az 
érzékelőbe beépített termoellenállások két oldala 
között fellépő hőmérséklet-különbség arányos az 
érzékelőn átfolyó hőárammal. A cserélhető Sho- 
therm-érzékelők széles típusválasztéka rendelkezésre 
áll, különböző hőmérsékleti és hőáramtartományra, 
széles felhasználási skálát biztosítva a berendezés 
számára. A berendezés az érzékelőben képződött 
jelet hőáramértékké alakítja, és ez az érték jele
nik meg a digitális kijelzőn, kcal/mrh dimenzióban, 
valamint a hőmérséklet, °C-ban.

A készülék egy mikroszámítógépet tartalmaz, 
mely az érzékelő által adott feszültségjeleket (a 
hőáram-, illetve a hőmérséklet-értékeket) közvet
lenül a megfelelő értékre alakítja át.

A hőárammérő berendezés felhasználási terüle 
tei a következők lehetnek:

— ferroötvözetet gyártó és ívkemencék béléská
rosodásának ellenőrzése, fenéküledék észlelése, 
a háromfázisú energiabetáplálás eloszlásának 
figyelése;

— nagyolvasztók hőanalízise és fenékkorrózió el
lenőrzése;

— acélolvasztó kemencék hőanalízise;
— hengerelt acélok hőkezelésének analízise, a hű

lés folyamata során a sugárzási hő eloszlása és 
a termék minősége közötti összefüggés vizsgá
lata;

— alumíniumelektrolizáló kádak falazatának vizs
gálata, károsodások meghatározása, katódszek- 
rények hőáram-eloszlásának meghatározása, ka- 
tódfalazat jóságának ellenőrzése, hőszigetelési 
viszonyok feltérképezése;

— tűzálló anyagok és hőszigetelő téglák hőkarak
terisztikájának ellenőrzése;

— csőreaktorokban lejátszódó folyamatok állapo
tának meghatározása.

A berendezés mérési tartománya:
Hőáramsűrűség: 0—100 000 kcal/m2h (3 tartomány

ra osztva)
Hőmérséklet: —50—999 °C 
Pontosság: mérési tartománytól függően:

±1  %
± 2  %
+4 kcal/m2h

Pontadagolásos kísérleti elck tro lizáló  kádak 
au tom atikus tim földadagolásának m egvalósítása

Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohóval 
együttműködésben, kidolgoztuk a kísérleti pont
adagolásos elektrolizáló kádak felügyelet nélküli 
timföldadagolásának szabályozását. Az ajkai üzem
ben 19 kádat szereltek fel pontadagoló rendszer
rel. Minden kád rendelkezik egy autonóm kádsza- 
bályazó berendezéssel. Az egyedi kádszabályozók 
az ún. brigádterminálhoz kapcsolódnak (BT). A 
BT-ben rendelkezésre áll egy információs adatbá
zis, mely egyrészt az egyes kádszabályozókból nyert, 
másrészt azok felé továbbított adtokból áll. A pont
adagolást vezérlő rendszer a BT-n keresztül kap
csolódik a szabályozásba. A vezérlőprogramot „fel- 
ügyelő”-programnak nevezzük.

Az elektrolizáló kádak szabályozásának fő céljai:
— a kád optimális energiaegyensúlyának minden

kori fenntartása;
— a kád timföldtartalmának alacsony értéken tar

tása;
— alacsony effektszám realizálása;
— a fajlagos energiafelhasználás minimalizálása;
— az áramhatásfok növelése;
— a technológia, az üzemvitel szinvonalának eme

lése, az élőmunka-felhasználás minimalizálása.

Az automatikus timföldadagolás módszere az 
aluladagolási és túladagolási periódusok váltako
zásán alapszik. (Aluladagoláson a kád elméleti tim
földfogyasztásánál kevesebb, túladagoláson annál 
több timföldmennyiség beadását értjük.) A túlada
golási periódusok a kád számított ellenállás-értéké
nek változása alapján valósulnak meg. A kád el
lenállásértéke függvénye az elektrolit timföldtar
talmának. Aluladagolásnál a kád ellenállása az idő 
függvényében növekszik. Az aluladagolási perió
dust követően túladagolási szakasz lép életbe, meg-
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határozott ideig. A túladagolás ideje alatt a kád 
ellenállása lecsökken.

Az alul- és túladagolási szakaszokat a BT-adat- 
bázisban meglevő timföldadagolási pointerek be
állításával lehet megvalósítani, az alábbiak szernit:

A dagolás

P o in t e r  je le  
0 
1 
2
3
4

(az elméleti fogyás %-ában) 
nincs adagolás, tiltott állapot 
nincs adagolás, készenléti állapot 
erős túladagolás: 360%
túladagolás: 180%
aluladagolás: 75%

A szabályozási algoritmus a fentiek szerint el
sősorban a timföldadagolásra épül, de magába fog
lalja a klasszikus ellenállás-szabályozás elemeit is. 
Az adagolásvezérlés prioritása mellett az ellenállás
változás alapján, az anód mozgatásával beállítja az 
optimális pólustávolságot.

A program kezeli az ismert technológiai műve
leteket, melyek: csapolás, csatlakozóátrakás, tüske
húzás, csúsztatás és kezelés.

Valamely technológiai művelet megtörténtéről a 
program a BT-adatbázison keresztül szerez tudo
mást. A felügyelőprogram kísérleti üzemben 10 kád 
szabályozását képes ellátni. A kísérletek kedvező 
eredményei alapján javasolhattuk az automatikus 
pontadagolásos kádak számának kiterjesztését.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Brazíliában v an ád iu m -p en to x id  üzem épül

A b raz il Caemi M ineraco M etalurgia  — a Caem i- 
csoport holdingvállalata — 50 : 50 százalékos vegyes 
v á lla la to t alapít az O debrecht céggel, amely bányá t 
ny it Jequie  térségében (B ah ía  állam ) és vanádium - 
p en to x id  gyárat épít a  b á n y a  m e lle tt 4500 t/év k a p a 
c itással. Ezzel a lé tesítm énnyel B raz ília  V20 3-ból n e t 
tó  exportő rré  válik.

A z ország 1989-ben 1000 t  vanádium -pentoxidot im 
p o r tá l t 11 M USD érté k b en  főképpen  acélipari fe l- 
használásra. Ha az új üzem  3—4 éven belül üzem 
b en  lesz, 1000 t belföldi és 3500 t  exporteladásra szá 
m ítan ak , elsősorban az U S A -ba. A beruházás te rv e 
ze tt é rték e  40 M USD. A k ia k n á z á s ra  váró vanádium - 
kész le t 150 000 t és k ite rm e lé sé t 30 évre tervezik. 
B a h íáb an  egyéb, kevésbé é rd e k e s  telepek is lé tez 
nek , összesen kb. 50 t  m e n n y isé g ű  vanádium tartalék- 
kal.

A jequie-i készletet az O d e b re c h t cég néhány éve k u 
ta t ta  meg és a Cia B ahíanes de Pesquisa M ineral 
(CBPM ) vállalattal együ tt a k a r ta  kiaknázni. A v á l 
la lkozás azonban az á llam i cég  alaphiánya m iatt m eg 
h iú su lt és Odebrecht m o st m agánválla lattal p róbál 
üzem et indítani.

E m lítésre  méltó, hogy az 1950-ben alapított Caem i 
konszern  eddig a brazil k o rm á n y tó l nem kapott e n 
gedély t arra, hogy b árm ily en  k ü lfö ld i beruházási a já n 
la to t elfogadjon. Most a  cég  m á s területekre is k i 
a k a r ja  terjeszteni tev ék en y ség é t jo in t venture m egol
d ásokkal (ferrokróm, v asércb án y ásza t, villamoskocsi
g y á rtá s  stb.) összesen 500 M U SD  értékben, az 1985— 
1995. éves időszakban.

M e ta l  B u lle tin , 1989. s z e p te m b e r  25., p .  16.
1989. s z e p te m b e r  23., p . 33.

(H.OR.)

O sztrák—magyar v eg y e sv á lla la t kábelgyártásra

1989 szeptemberében, D una K ábe l Kft. néven, 77 M 
F t alaptőkével, v eg y esv á lla la to t alapított a W iener  
M etallw erke GmbH  (39,6%), a  Magyar K ábelm üvek  
(39%), a Magyar Posta (14,3%) és a  Transelektro K ü l 
kereskedelm i Vállalat (7,1%). A  vállalat program ja az  
o sz trák  és magyar k á b e lg y á rtó  cégek gyártási p ro 
f ilja in a k  összehangolása, n ag y o b b  gyártási tételek e l 
é ré se  céljából. A M agyar K ábe lm űvek  eddig évi 1,1 
m illió  érkilométer kábe lt g y á r to t t ,  részben hazai ig é 
n y ek  fedezésére, részben e x p o r tra . A magyar g y á r

többször panaszolta, hogy alum ínium ellátása nem  k i 
elégítő. V árhatóan a  vegyesvállalat könnyebben  ju t  a 
kábelgyártáshoz szükséges, m agyar g y á rtá sú  durva 
alum ínium huzalokhoz. A  M agyar Posta érdekeltsége 
a  telefonhálózat fejlesz téséhez szükséges kábelm eny- 
nyiség biztosítása m ag y ar alapanyagból, m íg  az  oszt
r á k  cég a kooperáció rév én  bővíteni a k a r ja  export 
j á t  a szocialista országokba.

M a g y a r  N em ze t, 1989. s z e p te m b e r  2., 3. o ld .
M a g y a r  T v  1., H íra d ó , 1989. s z e p te m b e r  1.

(H. W.)

A brazil ferroö tvözet-gyártás gond ja i 
a növekvő áram költség m ia tt

A brazil ferroö tvözet-gyártás elvesztheti versenyké 
pességét a világpiacon az állam i Furnas v illam o s m ű 
v ek  árem elése m ia tt. A jövő vízierőm ű-beruházások  
költségeinek fedezésére a  villamos tá rsaság  35 USD/ 
/M W h-ról 50 U SD /M W h-ra akarja  em elni az  energ ia 
á ra t.

Összehasonlításul, a  konkurensek en e rg iaá ra i:

Venezuela
D él-Afrika
Norvégia
Franciaország
K anada
Törökország

5,8— 8,6 USD/M W h 
21,4—25,8 U SD /M W h 
14,8—22,0 USD/M W h 
20,0—33,0 USD/M W h
17.8 USD/M W h
19.8 USD/M W h

Zavaró körülm ény m ég az is, hogy az ú ja b b  erő 
m űvek B razíliában csak  2—3 év m úlva lé p n e k  be, így 
átm eneti energ iah iány  várható . Az E lektrobras  köz
lése szerint a b raz il áram igény az 1988. év i 201,5 
TW h-ról 2000-re 3780 TW h-ig nő, am inek  fedezésére 
több m int 80 új e rőm ű  építését tervezik. E zek  közül 
az indiánok á lta l la k o tt területen épülő X in g u -gát 
okozza a legtöbb kö rnyezeti gondot.

Brazília ferroö tvözet-gyártásában  27 cég 109 kem en 
cével érdekelt. B eép íte tt összteljesítm énye 1150 MVA, 
az  éves fogyasztás 6600 GW h (a brazil energ iafogyasz 
tá s  6%-a). Az iparág  s a já t  energiaszükségletének csu 
p án  6,26%-át k a p ja  s a já t  erőműveiből. Az elkövetke 
ző évben az ö tvözetgyártó  ipar 350 MW erő m ű k ap ac i 
tá s t kíván k iép íten i és ezzel eléri sa já t áram igényé 
nek  40%-át.

M e ta l B u lle tin , 1989. o k tó b e r  12., p . 13.

(H.OR.)
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Üzemeink életéből
Ja p á n  m inőségközpontú term elésirányító  módszer 

M agyarországon, az Ip a r i M inisztérium  
közrem űködésével

Az Ipari M inisztérium ban  a  Jap án b ó l im portá lt Á t 
fogó M inőségvezetési Rendszerről sa jtó tá jékozta tó t 
ta r to tta k  1989 szeptem berében.

Az AM R (Total Q uality  M anagem ent) m inőség 
központú  irán y ítást je len t, am elynek  célja a gazdál 
kodó szervezetek összes tevékenységének  lépésről lé 
pésre  tö rténő  állandó jav ítá sa . H atásá ra  k ia lakul a 
v á lla la to n  belüli hosszabb távú  m inőségjavító k épes 
ség, vezetői és dolgozói sz in ten  egyaránt. A m ag y ar 
országi Á M R-program  bevezetése dr. Shoji Shiba  p ro 
fesszornak, a Tsukuba E gyetem  ta n á rán a k  és a N em 
ze tkö zi A lka lm azott Rendszer elem zési Intézet szakér 
tő jének  köszönhető.

A Ja p án b a n  nagy sikerre l a lka lm azo tt módszer a d a p 
tá lá s á t az Ipari M inisztérium  anyagi eszközökkel is 
tám ogatja . így 1985 m á ju sáb an  egy tíz  főből álló, te l 
jes m unkaidőben  dolgozó m unkacsoporto t állíto tt fel, 
m ely S h iba professzor vezetésével m inőségfejleszté 
si p rog ram ot dolgozott k i a m agyar ipar szám ára. In 
nen  m á r egyenes ú t v eze te tt a rendszer vá lla la toknál 
tö rténő  bevezetéséhez. A p rog ram ban  jelenleg közvet 
lenül rész t vevők lé tszám a 800— 1000 em ber, és o lyan  
v á lla la to k  a m egvalósítói, m in t a Rábatext, a Forte, a 
Tungsram , az A lfö ld i Porcelángyár, a Magyar S e lyem 
ipari Vállalat, Kőbányai K önnyű fém m ű, Csepel E gye 
di Gépgyár, V ideoton A u tom atika . 1989. II. fél évére 
te rvezik  a  Hollóházi Porcelángyár, a Salgótarjáni Ö b 
lösüveggyár és a Bakony M ű vek  belépését. Szakértő i 
hálózat áll a gyakorlati a lka lm azás mögött, a p ro g ra 
m ot konzulens cégek vezetik  (Coopsystem S truktúra , 
BME, K TI). A  résztvevők  tap asz ta la ta ik a t kicserélik , 
a  konzulens csoportok k é th e te n k én t ta rtan ak  értek ez 
le tet. az Á M R -aktiv isták  országos ta lálkozójára év en 
te  négy alkalom m al kerü l sor.

M égis m i az ÁMR? A v á lla la t a  legfelsőbb veze 
téssel az élen, p iacra  o r ie n tá lja  a term elést, e lkö tele 
ze tten  a válla la t szem élyzetének részvételével. N em

elegendő csupán a  m inőség-ellenőrzés, a  gyártórend 
szer m inőségfejlesztése, az egész v á lla la to t kell alkal
m assá tenni a  jó, megbízható m inőség előállítására 
m ind a term ékek , m ind  a szolgáltatások terü letén . Az 
AM R-t nem  elég  egy vállalatnál bevezetn i, országos 
program m á kell, hogy váljon. A m ásik  fontos felté 
te l a felső vezetők  személyes részvétele. Enélkül a 
program  nem  m űködőképes. A v á lla la t egész vezeté 
si h ie ra rch iá jára  k i kell, terjedjen  az első számú ve 
zető közvetlen elkötelezettsége, a fo lyam atos vezető 
tevékenység.

Az AMR a v ilágpiacon  való é letben  m aradás mód
szertana. Ja p án b ó l in d u lt ki, de a lak íth a tó  az európai 
term elési ren d szerek re  is. A m ódszertan  lényege a 
technológia. És ez a  m ódszertan b árm e ly  országban 
hasznosítható, legyen  az szocialista vagy  tőkés. A hasz 
nálhatóság, az eredm ény  m indenütt m egm utatkozott. 
A m agyarországi ú ttö rő  vállalatok vezetői a sajtó tá 
jékoztatón m eggyőző erővel szám oltak  be az ÁMR 
bevezetésének első évéről. Kivétel né lk ü l elkötelezett 
je ivé váltak a  m inőségügynek és az e lé r t anyagi ered 
m ények m elle tt döntően  azt a szem léletváltozást em el
ték  ki, am ely a  felső és középvezetőkben, de a dol
gozók körében is kezd kialakulni. M egnőtt az innova 
tív  készség, ő sz in te  h iba- és gyengeségfeltáró  m unka 
kezdődött, a dolgozók kom m unikációs készsége és le 
hetősége javult, szabaddá vált. A vezetők jobban  meg 
ism erték m u n k a tá rsa ik a t, sok olyan ú j erő  jelentke 
zett, akikkel ad d ig  nem  számoltak, de szám os olyan 
példa is akadt, hogy egyesek, ak ik rő l jó  vélemény 
volt azelőtt, a lk a lm atlan o k  az új gondolkodásm ód el
sa játítására.

kom oly előkészületek  folynak az Á tfogó Minőség
vezetési R endszer országos m eghonosítására, folyam a
tosan k iírják  az  ez irányú  pályázatokat, a  kiem elke 
dő teljesítm ényt ny ú jtó k a t ju ta lom ban részesítik . Elő
rejelzés szerint, 1989 II. fél évére v á rh a tó an  24—25 
vállalat kapcsolódik be a rendszer alkalm azásába.

(H. W.)
C sep e l, 1989. s z e p te m b e r  22.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
A Szovjetunió is érdekelt az alum ínium  vegyes- 

vállalatok  a lap ításában

A P echiney  közölte, hogy az örm ényországi Kana- 
kerben  vegyesvállalati konstrukcióban , alum ín ium - 

csom agolóáru-gyárat k íván építeni. A vállalati te rv  sze 
r in t 1994-re eléri az 500 m illió  négyzetm éter te rm e 
lési kapacitást, és ezzel h e lye ttesíthe ti a Cebal je le n 
legi franciaországi term elését. A te rvezett beruházás 
é rté k e  m eghalad ja  az egym illiái’d francia  frankot, a m i 
ből 300 M FRF a francia gépek  és szolgáltatások é r 
téke. A beruházás felét az  a lap ítók  tőkerészesedésé 
ből, a m ásik  fe lé t h ite lből fedezik. A tőkerészvétel 
m egoszlása: 75% szovjet fél, 25% (azaz 125 M FRF) 
Cebal.

A P echiney  elnöke, Jean Gandois szerint további 
vegyesvállalati te rvek  m egvalósításáró l is folynak tá r -  
;yalások, így kozm etikai és é le lm iszeripar a lum ín ium 

te rm ék ek  előállításáról, az a tom energ iával és a n y u 

gat-szibériai S za jan b a n  levő alum ínium kohó két kád 
so rra l történő bővítéséről.

A Reynolds M etals Со., az olasz Fata és a szovjet 
alum ínium ipar 200 M USD költséggel alum ínium fólia- 
hengerm ű ép ítését határozták  el. Az üzem et a kelet— 
nyugati ipari kapcso la tok  látványos dem onstárció já- 
nak  szánják. Az üzem i tőke 70% -át h a t orosz szerve
zet, 13,5—13,5% -át a  Reynolds- és a  F afa-csoport. 3%- 
á t az olasz Sao Paolo Bank adja. A Szajanogardak- 
ban épülő üzem  technológiáját és engineering-szol- 
gáltatásait a R eynolds adja. A 47 k t 'é v  kapacitású 
hengerm ű egyszerű  és nem esített fó liá t gyárt. A te r 
m ék egy részét európai exportra szán ják . A foglal
koztatottak szám a 650 lesz. A pénzügyi igényből 150 
M USD-t olasz ban k o k  adnak, a tö b b it a  résztvevők 
fedezik.

A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1989. n o v e m b e r  21., p . 1, 1G.

(H. OR.)
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Mozaikok a fémkohászati sz akosztály történetéből
Az 1963-as alum ín ium konfercncia

A szakosztály vezetősége az  1955-ös könnyűfém - 
kongresszus megrendezése so rán  a  tagság széles kö 
ré t v o n ta  be a szervezés m u n k á jáb a . A szervezés ta 
p asz ta la ta i azt m utatták, hogy  egy szűkkörű vezető 
ség, a  tagság  támogatása né lk ü l, nem  is vállalkozhat 
egy ilyen  nagyszabású ren d e zv én y  lebonyolítására. 
E zért az a  kongresszus a szakosztály i élet korábbi 
fo rm á já n ak  m egváltoztatását te t te  szükségessé. Az a k 
ko riban  három évenként m e g ta r to tt egyesületi tisz tú jí 
tó közgyűléseken a tagság csak  szakosztályelnököt 
és - t i tk á r t  választott. A vezetőség  többi tagja a k é t 
vá lasz to tt személy bará ti és m unkahely i köréből, sze 
m élyes felkérés alapján v á l la l ta  a vezetőségi tag sá 
got. Az 1954-es közgyűlésen a  tagság  elnöknek Rom - 
w alter Alfrédot, titk árn ak  T ím á r  V ilm ost választo tta 
meg. A következő közgyűlésen, 1958-ban, a tagság 
m in d k e ttő jü k  számára a  m eg b ízást újbóli m egválasz 
tással erő síte tte  meg .

Az 50-es évek m ásodik fe léb en  a  szakosztály veze 
tősége éves m unkaterv a lap ján , m á r  rendszeresen m eg 
ta r to tta  vezetőségi ülését, a m e ly re  m eghívta a vidéki 
v á lla la ti csoportok vezetőit. A  vezetőség tám ogatta a  
vidéki csoportok önálló tevékenységének  kialakulását. 
M inthogy az üzemi csoportok a  v á lla la ti műszaki fe j 
lesztés legégetőbb p rob lém áinak  m egvitatását ta r to t 
ták  legfőbb feladatuknak, így az egyesületi m unka 
irá n t az  érdeklődés gyorsan növekedett. Még 1955-ben 
m eg alak u lt a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű üzem i 
csoportja, elnöknek Káder Frigyest, titkárnak  Tóth  
Ferencet választották. 1956-ban az  ajkai üzemi cso 
po rt első ízben rendezett ö n á lló an  nagyszabású tim 
fö ldgyártási és a lum ínium kohászati ankétot. 1957-ben 
m egalaku lt az înotai A lum ín ium kohóban  az üzem i 
csoport, elnöknek N ém eth L a jo st választották meg, 
titk á r  nélkül. A korábban a la k u lt  üzemi csoportok 
1958-ban m ár életerősnek b izonyu ltak . Az alm ásfü- 
zitői csoport energiagazdálkodási ankéto t rendezett, és 
m egszervezte az első külföldi tanu lm ányú tjá t. Az a j 
kai csoport második tim fö ld g y ártási és alum ínium ko 
hászati an k é tjá t rendezte m eg, m elynek előadásanya 
gát k iadványban  sokszorosították. Még ugyanebben az 
évben m egalakult a T atabánya i A lum ínium kohó üze 
mi csoportja , Szabó Lászlót v á lasz to tták  meg ügyve 
zető titk á rn ak .

Az 1960-as közgyűlésen a  szakosztály  tagsága elnök 
nek K öves Elemért, t itk á rn a k  H orváth Antalt válasz 

to tta  meg. Még ab b a n  az  évben a m ag y aró v ári cso
p o rt m egrendezte első m űkorundgyártási an k é tjá t, és 
ebben  a tém ában ta n u lm án y u ta t szerv ezett a Szov
je tun ióba. Az alm ásfüz itő i csoport au to m atizá lás i kon 
fe ren c iá t rendezett. 1961-ben a székesfehérvári cso
p o r t könnyűfém hengerlési ankétot, a  ta ta b á n y a i cso
p o r t anódankétot ren d ezett.

Közben a szakosztály vezetősége az egész alum ínium - 
ip a r t  átfogó, nagyszabású  konferencia előkészítésébe 
kezdett. A konferencia  széles körű k ü lfö ld i m eghir 
d e tésé t tervezték. A fe la d a t felm érése so rá n  kitűnt, 
hogy az egész a lu m ín iu m ip ari szakm ai vertikum nak  
egy program ba való  öszevonása m eg h a lad ja  a szer
vezés lehetőségeit. E z é rt úgy határoztak , hogy a  tim 
földgyártási és alum ínium kohászati té m ak ö rb en  1962 
novem berében, a fé lg y ártm án y  és készáru  tém akörben  
pedig  1963 tavaszán  rendezik  meg a  konferenciát.

Az üzemi csoportok ak tív  részvétele lehetővé te tte  
azt, hogy a tim fö ldgyártási szekcióülést A lm ásfüzitőn, 
az a lum ínium kohászat előadásait Ino tán , egym ást kö 
vető napokon rendezzék  meg. Az a lu m ín iu m  félgyárt 
m án y  és készáru konferencia  időpon tjá t 1963 m áju 
sában  határozták  m eg. A  konferencia szervezőbizott 
ságának  elnöke dr. D om ony András, t i tk á ra  Laár Ti
bor volt. A k on ferenc ia  plenáris és szekcióelőadásait 
kétnapos program  kere téb en  rendezték m eg. Az elő 
adásokat négy n y e lv re  lefordítva sokszorosíto tták  és 
az t a  résztvevők je len tkezésükkor m egkap ták . A  h ar 
m ad ik  napon a konferenc ia  hazai és k ü lfö ld i részt 
vevői, tanulm ányi k irán d u lás  keretében, m eg tek in te t 
té k  a Székesfehérvári K önnyűfém m űben az akkor 
épülő új tuskóöntödét és présművet.

A nagy sikerű  és sok külföldi rész tv ev ő t vonzó 
„A lum ínium konferencia” a szakosztály sorozatosan 
fe lú jíto tt rendezvénye le tt.

A konferencia szervezése során v e tte  fe l egyesüle 
tü n k  a kapcsolatot a  lengyel kohászati egyesülettel, 
és ennek eredm ényeként jö tt létre az O M BK E—SITPH 
együttm űködési szerződés, amelyet 1963 jan u á rjáb a n  
ír t  a lá  egyesületünk akkori elnöke, L évá rd i Ferenc. 
A szerződésben rö g z íte tt cserekeret te rh é re  első íz 
ben  fogadott egyesü le tünk  hat lengyel szakem bert a 
konferencia vendégeként. A konferencia szervezése 
so rán  kialakult kapcso la tok  elősegítették m ég 1962- 
ben  az inotai csoport csehszlovákiai, v a la m in t a ta 
tabányai csoport lengyelországi tan u lm á n y ú tjá n ak  le 
bonyolítását.

Laár Tibor

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
M agyar—venezuelai alum ínium egyezm ény?

1989. szeptem ber 8—10. közö tt hivatalos lá togatásra 
M agyarországra érkezett Carlos A ndres Perez, V ene 
zuela állam fője. A m agyar te lev íziónak  adott in te r 
jú já b a n  u ta lt rá, hogy tá rg y a lá so k  folynak m a g y a r -  
venezuelai alum ínium ipari vegyesválla la t létesítésére. 
A lá togatás során azután a lá írá s ra  kerü lt egy vegyes 
v á lla la t létesítési alapokm ánya a  Magyar A lum ín ium -  
ipari Tröszt és egy venezuelai v á lla la t között. Bővebb 
rész le tek  egyelőre nem ism ere tesek .

A m agyar—venezuelai a lu m ín iu m ip ari tárgyalások 
ró l az A PA  és az AFP is közö lt egy Caracasból fe l 

röppen te tt hírt, m ely  szerin t a tá rgyalások  „egy la tin 
am erikai országban lé tesítendő alum ínium kohóró l vagy 
tim földgyárról fo lynának . Ezt a h ír t azo n b an  a MAT 
illetékese a V ilággazdaság ú jság író jának  kérdésére 
cáfolta.”

T alán ismét egy egyszerű üzleti ru tin tá rg y a lá s  á l 
lam közi egyezm énnyé tö rtén t fe lnagy ításáró l van szó. 
Tény, hogy a b u d ap e sti szerződésaláíráson a MAT 
vezérigazgatója nem  v o lt jelen.

M a g y a r  T e lev íz ió  1., e s t i  h í r a d ó ,  1989. s z e p te m b e r  8. 
V ilá g g a z d a s á g , 1989. s z e p te m b e r  6.

(H. W.)
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Hazai rendezvények
Ipargazdasági anké t A lm ásfüzitőn

A fém kohászati szakosztály  ipargazdasági szakcso 
p o rtja  az 1989. évi „nagyrendezvényét” az alm ásfüzi- 
tői tim földgyári helyi szervezet rendezésében, 1989. 
október 12-én ta rto tta , az A lm ásfüzitő i T im földgyár 
ban.

A program ot Csige János vezérigazgató n y ito tta  
meg. M ajd  Késő Pál, a  KÜBAL m űszaki igazgatóhe 
lyettese ta rto tt e lőadást: „M inőségbiztosítás, m inőség- 
ellenőrző rendszerek  a  K őbányai K önnyűfém m ű g y a 
k o rla tá b a n ” cím m el. E lőadásában  ism erte tte  azt az 
Átfogó M inőségellenőrzési R endszert (ÁMR), am ely  
az egész v á lla la tra  k ite rjed ő  szervezési m unkával éri 
el a m inőség b iztosítását. Ez u tó b b in  nem  a meo á l 
ta l végzett hagyom ányos m inőségellenőrzést, hanem  
a v á lla la ti szféra valam enny i te rü le tén  végzett m in ő 
ségi m u n k á t és ennek  sikeres k iv itelezését biztosító  
m ódszert kell érten i. Dr. Szabó Károly, a MAT g az 
dasági vezérigazgató-helyettese a rró l beszélt, hogyan 
lá tja  a  csatlakozásunkat a  nem zetközi integrációhoz. 
A szovjet—m agyar tim fö ld -a lum ín ium  egyezmény k is 
sé kényelm essé és m ennyiségi szem léletűvé te tt b en 
nünket. Jelenlegi lehetőségeink  között fejlesztéseink 
n ek  nem  is an n y ira  a  term ék, m in t a  tevékenység 
fe jlesztésére kell irányu ln ia , vagyis intenzív kapcso 
la to t keresn i és ép íten i korszerű  te rm ékek  term elése 
és értékesítése te rü le tén , a m egfelelő param éterekkel.

Tóth Benjám inná

G ábor A ron-em lékünnepség

G ábor Á ron szü letésének  175., h a lá lá n ak  140. év fo r 
du ló járó l m éltóképpen em lékezett m eg egyesületünk, 
va lam in t a  neves ju b ileu m i ünnepség m egrendezésé 
ben  rész t válla lt intézm ények, v álla la tok  és szerve 
zetek. Az OMBKE eredetileg  önálló  ünnepi m egem lé 
kezést tervezett, de időközben k iderü lt, hogy a G á 
bo r Á ron  nevéhez fűződő évforduló  irán t sokkal szé 
lesebb kö rű  érdeklődés a la k u lt ki, m in t a rra  k o ráb 
b an  szám íto ttunk , ezért k ih a szn á ltu k  a közös szervezés 
lehetőségét. A ju b ileu m i p rogram  novem ber 26-án, 
délelőtt, G ábor Á ron  Szilágyi E rzsébet fasori em lék 
m űvének  m egkoszorúzásával kezdődött. A koszorúzá- 
si ünnepség kere tében  Ferenczi Csongor színművész, 
a N em zeti Színház tagja szava la tta l lép e tt fel, m ajd  a 
Széke ly  K ör elnöke  ta r to t t  röv id  m egem lékezést G á 
bo r Á ronról. Az em lékm ű m elle tt díszőrséget á llt k é t 
honvéd, két, székely népv isele tbe öltözött lány és k é t 
egyesületi tagunk, kohászegyenruhában . Elsőként egye 
sü le tünk  képviseletében Soltész István  elnök  és Csi-

csay Albin fő ti tk á r  helyezte el k o szo rú já t, m ajd  a 
Honvédelmi M in isztérium , a Székely K ör, az Erdélyi 
Szövetség, az E rdélyi Magyarok E gyesülete, a  Gábor 
Áron Gépgyár, a  Bp. II. kér. Tanácsa  helyezett el 
koszorút.

Az ünnepségen a  honvédzenekar a H im nusz t, aK os- 
suth-nótát és a  Székely Him nuszt já tszo tta .

November 27-én, az ünnepség tudom ányos em lék 
üléssel fo ly ta tódott, am elyen Soltész I s tv á n  elnökünk 
megnyitó beszédében  kijelentette, hogy egyesületünk 
az „Agyúöntő G áb o r Á ron”-t szakm ai m ú ltu n k  kim a 
gasló egyéniségének tekinti. Gábor Á ron  n em  tanult 
a selmeci a k a d ém ián  és egyetlen i r a t  sem  tan ú sít 
ja , hogy a k o h ásza t vagy az öntészet sz ak k ép ze tt m ű 
velője lett volna. D e a veszélyhelyzet k á b u la tá b ó l fel
rázó, sokakat m ag áv a l ragadó, olyan ön té sze ti tudást 
sugárzó te tte t h a j to t t  végre, amely b á rm e ly  tan in tézet 
á lta l adható szak m ai képesítés fölé e m e lte : az ágyú 
csövek öntésével m egindíto tta a székely fö ld i ágyú 
gyártást. Ezzel a  m agyar öntők eszm ényképévé vált, 
ezért áll szobra az  ön tö d e i M úzeum e lő tt, a  szakmai 
kiválóságok so ráb an . Az elnöki m egnyitó  u tá n  előbb 
dr. Katona Tam ás, a  JATE egyetem i ta n á r a  ta rto tt 
előadást a 48-as szabadságharc erdélyi tö rté n e lm i há t 
teréről, m ajd  K erekes Árpád, a K özponti Bányászati 
M úzeum m u n k a tá rsa , a  székelyföldi ág y ú g y á rtás  ipa 
r i adottságait te k in te tte  át. Ezt követte  a  család  ré 
széről dr. Gábor Lászlónak, a Fővárosi B íróság  nyug. 
tanácselnökének „G ábor Áron é le tra jza  és u tóélete” 
c. előadása. A tudom ányos ülést Csath Bélának, az 
OMBKE tb -vezető jének  Jókai írása it idéző líra i han 
gú zárszava z á r ta  le. A résztvevők ezu tán  az Öntödei 
Múzeum előtt m egkoszorúzták  G ábor Á ro n  m ellszob 
rá t, majd m eg tek in te tték  a m úzeum ban n y ílt k iá llí 
tást, amely G áb o r Á ron életm űvét m u ta tja  be hat 
táb lán . A m úzeum i rendezvény résztvevői G áb o r Á ron 
em lékérm et k ap tak , m elynek a k ia d á sá t a  Csepeli 
Fém m űvek az Á llam i Pénzverővel való  összefogása 
te tte  lehetővé, Bognár György ö tvösm űvész te rv e  alap 
já n  (az é rem terv e t m u ta tju k  be az 1. ábrán).

A  Gábor Á ron-em lékünnepség  befejező p ro g ra m já 
n ak  helyszíne a  M agyar Néphadsereg M űvelődési H á 
za volt, ahol a  H onvéd M űvészegyüttes T ü n d érk ert 
c. táncköltem ényt ad ta  elő. A pergő r itm u sú , lá tvá 
nyos, nagy s ik e rű  e lőadást Novák Ferenc érdem es m ű 
vész rendezte. Az ünnep i m űsort A nta l Ferenc, a  Szé
kely Kör t itk á ra  n y ito tta  meg, m ajd  H artm ann  Ró
bert, a H ad tö rténeti In tézet és M úzeum  tudom ányos 
m unkatársa em lék eze tt meg Gábor Á ronró l.

Laár Tibor
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Az A ustria Metall kiszáll a  P o rtlan d  kohóügyletből

Z avart okozott az Am ag  elha tá rozása , hogy m égsem  
válla lja  a  10% tőkerészesedést a  Victoria  állam  tu la j 
donában levő Aluvic Corp. p o r tla n d i alum ínium kohó 
jában. M ár minden keresk ed e lm i részletkérdésben 
m egállapodtak, az Amag v á ra tla n u l közölte, hogy visz- 
szalép a 190 M AUD é rté k ű  részvényvásárlástól. Az 
állam i tu lajdonban m aradó  35% -os tőkerésszel a  tu 
lajdonosnak most gondjai tá m a d ta k , bár a beruházás 
V ictoria állam nak 1989-ben 98 M AUD tiszta hasznot 
hozott, am i igen jó eredm ény. M ost az osztrákok h e 
lye tt m ás vevőt keresnek. F erdinand  Hacker, az A m ag 
pénzügyi igazgatója szerin t n em  csapták be az a j tó t 
további tárgyalások elől, és sz osztrákok szeretnének 
ausztrá l partnereikkel vegyesvá lla la to t létesíteni az 
alum ínium feldolgozás terén . A z Am ag 1992-től s a já t  
tu la jdonú  vagy részesedésű kohóból kívánja b iz tosí 
tan i fém szükségletét (200 k t/é v  s a já t  és részes kohók 
ból, 50 k t/év  a  Boyn Island kohóból, 45 kt/év az A lou- 
ette  kohóból és 35 kt/év a h am b u rg i kohóból).

M eta l B u lle t in ,  1980. o k tó b e r  5., p . 9.

(H.OR.)

Ü lepített gélből gyárt csiszoló alapanyagot a N orton

A Norton Abrasives b ev e ze tte  Európában az ún. 
SG csiszolóanyag techno lóg iájá t, melynek lényege, 
hogy az A120 :1 csiszolószem csét ü lep íte tt alum ínium - 
trih id rox id  gélből égetik (SG = í  seeded gel =  ü le p íte tt 
gél). Az ülepített gél k r is tá ly o k  extrudálás, szárítás, 
törés és osztályozás, égetés, m a jd  újbóli osztályozás 
u tán  kerü lnek  a köszörű- és csiszolóeszköz-gyártók- 
hoz. Az SG korund szem cséi élesebbek, szívósabbak 
a hagyományos — töm bolvasz tású  eljárással készü lt 
— korundszemcséknél.

Az SG korundkutatások a  80-as években kezdődtek, 
az ilyen szemcséből k észü lt korongok k ip róbálásá 
ra  1988-ban, Európában k e rü lt  so r és 1989-ben k ezd 
ték  el az SG-szemcsével b u rk o lt  csiszolóvásznak és 
SG-szemcse alapú köszörűkorongok gyártását.

A felhasználási te rü letek  k ö zö tt szerepel különleges 
fémötvözetek, szénacél, kovácso lt acél, erősen ö tvö 
zött nikkel- és kobaltacél, ű rh a jó zás  szám ára g y á r 
to tt ötvözetek m egm unkálása és felületnem esítése.

In d u s t r i a l  M in e ra ls , 1989. s z e p te m b e r ,  p . 19—20.

(H.OR.)

A m olibdénpiac 1989-ben

Az Ínterm et Publications, Santiago!Chile ta n u lm á 
nya a  tőkés országok 1988. éves m olibdénterm elését
86.5 k t-va l adja meg (1987: 83,3 kt) és 1989-ben 96 
k t-va l számol. A term elés egyérte lm űen  néhány n ag y 
üzem kezében van, ak ik  1988-ban a világterm elés k ö 
zel 85% -át állították elő és értékesítették . U gyanak 
kor a kisebb term elők és a  kereskedelem  a Mo p iaci 
forgalm ának mindössze 15% -á t kezelte. A legfonto 
sabb term elő országok: U SA  (44,3 kt), Kanada (13,9 
kt), Latin-Am erika  (0,53 k t), v a lam in t Irán  és a K ína i 
Népköztársaság  (2,7—2,7 kt).

Az 1988. éves M o-felhasználás 98,8 kt volt (1987:
88.6 kt) és 1989-ben 96 k t  ig én y  várható. A fogyasz 
tás visszaesésében része v a n  a  fogyasztók részérő l 
m egtörtén t készletcsökkentési intézkedéseknek is.

A legnagyobb M o-felhasználó  a nem esacélgyártás, 
am ely az összigény 30% -át je len tette . A fő fogyasz 
tok az USA  (1988: 26,7 kt), Nyugat-Európa  (1988: 36,3 
kt) és Japán  (1988: 16 kt) v o ltak .

A Mo ára  az 1989. első  fé l  éves 7920—8140 U SD /t 
ártartom ányból némi v isszaesést ígér.

(H.OR.)

M eta ll, 43. (1989), 3. sz., p . 214.

Az optikai k áb e l a  réz cs a lum ín ium  
kom oly vctélytársa

A France Telecom és a Singapoore T elecom  600 M 
USD költséggel op tik a i kábelösszeköttetés létesítését 
tervezi a két ország közö tt (ábra). H a a  tervezett 
SEA—M E -W E —2 (Southeast Asia—M idd le  East— 
W estern Europe) kábelkapcso la t m egvalósul, az köz
vetlenül érinti a  S zo v je t Távközlési S zervezet és a 
Bell Compani US W est Inc. által, 1989 jún iusában  
te rv b e  vett transzsz ibéria i optikai kábelt.

A SEA—ME—W E— 2 k é t üvegszál é rp á rb ó l áll, m á 
sodpercenként 565 m eg ab it jelátviteli te ljesítm énnyel. 
A forgalom in d ítá sá t 1994-re tervezik. Az üvegszál 
kábelek  je látv ite li te ljesítm énye és k isebb  zavarérzé 
kenysége jelentős k o n k u ren c iá t jelent a  hagyom ányos 
fémvezetőkkel m űködő je lá tv ite l szám ára. (H.OR.)

C o m m u n ic a t io n s  W e e k , 1989. o k tó b e r  16., p . 1—2.

A lum ínium -lítium  hu llad ék  feldolgozása, 4 758 316 
sz. szab., közzététel 1988. jú liu s

Az a lum ín ium -lítium  hulladékokra je llem ző, hogy 
keletkezésük során a  fém olvadék é r in tk e z e tt a  leve
gő oxigénjével, a b en n e  levő szennyezők álta lában  
oxid form ában, k isebb  részben n itrid  (pl. A1N) és kar- 
bid form ában (A1C) v a n n a k  jelen, de pl. lítium -alum i- 
nátok  is előfordulnak.

A szabadalom sz e rin ti eljárással a  n ag y  fajlagos 
felü letű  A1—L i-h u llad ék o t (pl. repülőgépgyártási le 
mezhulladékot) eg y ü tt olvasztjuk meg alum ín ium sa 
lakkal V. -revével. A z olvadékösszetételt úgy  kell be 
á llítan i, hogy az A l- és/vagy L i-visszanyerés optim á 
lis legyen, am ikor a  fém oxidokat k lórgázzal, szénnel 
vagy szén-m onoxiddal reagálta tjuk , hogy illékony  klo- 
ridok  (pl. sz ilíc ium -tetrak lorid) képződjenek. Ezeket 
a  vegyületeket a  füstgázzal elszívjuk, és ugyanakkor 
k is mennyiségű alum ín ium -k lo rid  is eltávozik , de a 
döntő rész az o lv ad ék b an  marad. A  n e m  illő klo- 
ridokat (pl. a lum ínium -klorido t, lítiu m -k lo rid o t és a 
m agnézium -kloridot) egy következő techno lóg iai lép 
csőben elektrolízissel k ü lön ítjük  el. A te lje s  technoló 
giai folyam atban a  sóolvadékot 1400—1450 °F  hőm ér
sékleten kell ta rta n i. A sóolvasztó fü rd ő b ő l az olva 
dék kevertetett o lvadék tá ro ló  kádba k e rü l, ahol meg
tö rtén ik  az Al—L i-h u lla d ék  hozzáadás. A  vegyes ol
vadékot úgy kell a  klórozófürdőbe beveze tn i, hogy 
csak fémm entes só /ox id  olvadék k erü ljö n  klórozásra. 
A klórozáskor szén-d ioxid , titán -te tra k lo rid  és szilí
c ium -tetraklorid tá v o zh a t a  klórfelesleggel együtt, lég
tisztítón át. A fü rd ő b en  m aradó a lu m ín iu m - és m ag 
nézium -kloridot k e rá m ia -  vagy üvegszál szű rőn  á t  to 
vábbítjuk  az e lek tro lizá ló  kádba, ahol m eg tö rtén ik  az 
alum ínium m á, lít iu m m á  és m agnézium m á történő  re 
dukció. Ezeket a  fém e k e t szakaszosan le h e t lecsapol
ni, míg a fém m entes sóolvadék v isszakerü l a  sóolvasz
tó kádba. A só m e leg ítése  ellenállásfűtéssel történik. 
Az olvasztókádban levő  sóolvadék 75— 98% m agné 
zium-, nátrium -, k á liu m -, alum ínium -, kalcium - és 
lítium -kloridot ta rta lm a z . Bárium  és hason ló  jellegű 
elem ek klorid jai kerü lendők , m ert vagy d rá g á k  vagy 
veszélyesek. A só ta rta lm a z  még 2—25%  (célszerűen
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5— 15% ) n á tr iu m - , k á liu m -, m ag n éz iu m -, k a lc iu m -, 
a lu m ín iu m -  és lí t iu m -flu o r id o t. A  flu o rid o k  je le n lé 
te  g y o rs ít ja  a  k ö n n y en  ü le p e d ő  fém csep p ek  k ia la k u 
lá s á t. N övekvő  flu o rid k o n c e n trá c ió  növeli a  s z ü k s é 
g es  o lv a d é k -h ő m é rsé k le te t, d e  a  k lórozóegység  m é r e 
te i  c s ö k k e n th e tő k  a  reak c ió seb esség  növ ek ed ése  k ö 
v e tk e z té b e n .

L eg e lő n y ö seb b  a  te c h n o ló g ia  szem p o n tjáb ó l 60— 
90%  L iC l-o t, 0— 25% K C l-o t és 5— 15% L iF -o t t a r t a l 
m azó  só h a sz n á la ta . Az a d a g o ló k á d b a n  az o lv ad ék o n  
k ia la k u ló  ALO:r  és M gO -film , to v á b b á  a  h u lla d é k  
T iC b- és S i0 2-szen n y ező d ése i h a b o t képeznek . A k ló 
ro z á sh o z  az o lv a d é k b a n  le g a lá b b  1 0  tö m eg száza lék  
o x id ta r ta lm a t  k e ll  b iz to sítan i. A z ox id o k  a k ló r ra l  a 
k ö v e tk e z ő k é p p e n  rea g á ln a k :

M O  x ( s z ) - H - f -  С О ( К)— M C I ( r u i y ,  и й ' ) +

+ C 0 2(gÄ7.)

a h o l M le h e t A l, Mg, Ti, Si v a g y  egyéb  fém ek.
H a  С О -g áz  h e ly e t t sz ilá rd  sz e n e t h a sz n á ln a k  k ló r 

r a l ,  az  e lő n y ö sen  befo ly áso lja  a  reak c ió t. C vag y  СО 
n é lk ü l a z  e g y e n le t sze r in ti re a k c ió  nem  já tsz ó d ik  le  
m eg fe le lő  sebességgel. A SiCl/, és az  eh h ez  h aso n ló  k lo - 
r id o k  a  fü s tg á z o k k a l tá v o z n a k  a  k ló ro zó k am ráb ó l. A 
tö b b i fé m k lo rid  gőznyom ása 1400 °F  a la t t  o ly  csekély , 
h o g y  n e m  il la n  e l, h an em  a  sóhoz  kö tődik . A z a lu -  
m ín iu m -k lo r id  k is  gőzn y o m ású  k o m p lex e t kép ez  
(NaAlCl/, v ag y  KA1C1/,). Á z A1C13 e ltáv o zn a  a  f ü s t 
g ázo k k a l, hja n e m  k ép ző d n én ek  k o m p lex ek , h iszen  365 
° F  a  sz u b lim á c ió s  p o n tja . A  re n d s z e r  u to lsó  k a m r á 
já b a n  sz ab á ly o zh a tó  a  n e m  il lék o n y  fé m k lo rid o k  
(M gC l,, L iC l és AICI3) k ép ződése . A  re d u k á ló fü rd ő b e n  
e g y e n á ra m  h a la d  á t  a  só fü rd ő n , am ely  Cl2-g á z t és  r e 
d u k á l t  fé m e t te rm e l. A re d u k c ió  te rm é k e k é n t k e le t 
kező  A l— L i— M g -ö tv ö ze te t szak aszo san  csap o lják . A 
b e tá p lá l t  h u lla d é k  je len tő s  L i-s z in tte l k e rü l a  r e n d 
s z e rb e  (pl. 2  tö m egszáza lék ) és re a g á l a  fü rd ő  Á l c á 
já v a l  és M g C fj-jáva l, a  re a k c ió  te rm é k e  Al, M g és L i.

2A1C13  +  3Mg -*  3M gC l2  +  2A1 
A ICI3  - f  3Li -»■ 3LÍC1 +  Al 

M gC l2  4 - 2Li -»  2LÍC1 +  Mg

E b b e n  az  e se tb e n  az  e le k tro liz á ló k á d b a n  c sa k  Li 
k é p z ő d ik  je le n tő se b b  m é r té k b e n , m e r t  a  fo ly a m a to s  
e l já rá s b a n  (a ta lá lm á n y  sz e r in t)  az A1C13 és M gC L 
n e m  d ú su l fe l é s  a  L iC l je le n tő s e n  fe ldúsu l, h a  az 
e le k tro líz is  szakaszos. H a az  e le k tro líz is t/re d u k c ió t fo 
ly a m a to s a n  végezzük , A l—M g— L i-ö tv ö ze t k ép ző d ik . 
M in d a m e lle tt, m e llé k te rm é k k é n t tisz táb b  L i-ö tv ö z e t 
(k is A l-k o n c e n trá c ió v a l)  és M g képződ ik , am i le h e 
tő v é  te sz i, hogy  az AICI3 és M gC l2  sok  a d a g o lá s /k ló - 
ro z á s  c ik lu s  s o rá n  reag á ljo n , m ie lő t t  az e le k tro liz á ló - 
c e llá b a  ju t .

A fo ly a m a t so rá n  m in im u m ra  k e ll c sö k k en ten i a  
n e d v e s  lev eg ő v e l tö rtén ő  é r in tk e z é s t, k ü lö n b en  a  b e 
k ö v e tk e z ő  h id ro líz is  k ló rv e sz te sé g e t okoz és a  k ilép ő  
fü s tg á z o k  k ö rn y eze tszen n y ező k . A  k ló rozási lép cső  
n y o m á s  a la t t  is  v é g re h a jth a tó  (pl. 50—60 psig  fe le tt) , 
a m i n ö v e li a  re a k c ió  seb esség é t, d e  a  nyom ás a la t t i  
re d u k c ió  n em  fe lté t le n ü l szükséges.

A fo ly a m a t jo b b  m e g é rté séh ez  szo lgáljon  a  fo ly a 
m a t sé m á ja :

A l-ö tv . -<

M g
Li

táv o zó  g áz  (С12СО, CO2, SiCb„ 
TiCL, stb .)

A

csap o ló k ád

e le k tro liz á ló k á d

1
só o lv ad ék  
hőn  ta r tá s a

-« -k ló rozókam ra — C L -b e tá p lá lá s  
А V. CI2 + C O

V. CÖC1,
csap o ló k ád

A
I

h u lla d é k  ■*- h u llad ék  
b e a d a g o lá sa  (H. W.)

L ig h t  M e ta l  A g e , 1983. jú n iu s ,  p . 35—37.

Megtámogatott venezuelai alumínium-szulfát-expor 
dömpingvita az alumíniumexportról

Az USA k e re s k e d e lm i m in isz té riu m a  v iz sg á lja , hogy 
m en n y ire  sé r ti  az  o rszág  a lu m ín iu m ip a rá t a  Venezue 
lából im p o rtá lt , tá m o g a tá s  k ö v e tk ez téb en  a  reá lis  á r  
a la t t  k ín á lt a lu m ín iu m -sz u lfá t. A Ferralca and Sul
fates del Orinoco Ca.-tó i érkező a lu m ín iu m -sz u lfá to t 
V enezuela k o rm á n y a  38,4% és 19,03% tá m o g a tá sb an  
részesíti. A z U S A -h a tó ság o k  szerin t az  á tla g o s  „döm - 
p in g tú llé p é s” 259,17%. Az ügyet V e n e z u e la  k o rm á 
nya a  N em zetközi Kereskedelm i B izo ttság  e lé  v itte, 
am ely  75 n a p  a la t t  k ö te les  dönteni, h o g y  fe n n á ll-e  az 
USA a lu m ín iu m -s z u lfá t- ip a rá n a k  sé re lm e . A z USA- 
ható ságok  az an tid ö m p in g -v iz sg á la to t m á r  1989. m ár 
c ius 29-én k e z d té k  m eg  a  General C hem ical de Puerti 
Rico, Dorado, Puerto Rico (a Henley M anufacturing  
Holding Co. Inc., Parsippany, N. J. eg y ik  üzem egysége) 
pan asza  a la p já n .

V enezuela  e ln ö k e , Carlos Andres P erez  p ro tek c io 
n is ta  ak c ió n a k  b é ly e g e z te  W ash ing ton  e l j á r á s á t  és a 
következő  k ije le n té s t  te t te :  „Ez olyan ország akciója, 
am ely magát a szahadkersekedelem  ba jnokának  tart
ja, és nem  fogadja el, hogy pro tekcion istának tartsák, 
de ürügyet keres a védekezésre.”

V enezuela  1988-ban 634 000 USD é r té k b e n  ex p o rtá lt 
a lu m ín iu m -sz u lfá to t az  U SA -ba.

V enezuela  a lu m ín iu m  fé lg y á r tm á n y -e x p o r tja  is 
d ö m p in g v ita  tá rg y a  le tt.

Az A lu m in iu m  A ssoc ia tion  e lnöke D avid  N. Parker 
sze r in t V en ezu e la  60% -os im p o rtv ám m al s ú j t j a  az a lu 
m ín ium lem ez , d u rv a le m e z , rúd  és h u z a l im p o r t já t  és 
70",и v ám m al az  a lu m ín iu m fó lia  és -c ső  b eh o za ta lá t. 
U gyanakkor ily en  te rm é k e k  e x p o r t já t  m e g tám o g a tja .

A Venalum  eg y ik  szóvivője sz e r in t V e n e z u e la  á lta 
láb an  e lism eri a  d ö m p in g in tézk ed ések  sze llem ét, de 
nem  fo g ad ja  el, hog y  a lu m ín iu m ip a ra  d ö m p in g p ra k ti-  
k ák b a  b o n y o ló d o tt.

Az U SA ip a ra  n e h e z e n  viseli el a z o k a t  az  előnyö 
ket, a m ik e t V e n ezu e la  olcsó v illam os e n e rg iá ja  révén 
élvez, b á r  tu d o m á s u l veszi, hogy az o rs z á g  a lu m ín iu m - 
ip a ra  nag y o n  f e j le t t  és v ilág v iszo n y la tb an  is verseny- 
képes, a m e ly  k é p e s  a lk a lm azkodn i u g y a n a z o n  keres 
k edelm i szokásokhoz , m in t m ás, v ilá g s z in tű  term elők.

A z á lla m i i r á n y í tá s  a la t t  m űködő Industria  Vene- 
zolana de A lu m in io  (Venalum) g y o rsa n  e ls ü tö tte  vá 
laszát, tá m a d v a  az  Alcoát, hogy v is s z a ta r t j a  az IPÁ I 
(International P rim ary A lum inium  In s titu te )  h av i te r 
m elési és k é s z le ta d a ta it ,  m ivel k á r t  o k o z n a  a  fém  
v ilág p iacán ak , u g y a n a k k o r  ta g a d tá k  a  ven ezu e la iak  
az t az á ll ítá s t ,  h o g y  az ország előnyös v á m s á n c a i m ö 
gé b ú jik  és tisz te ssé g te le n  előnyökkel é l.

A n y ila tk o z a tc sa ta  fo ly ik  és az U SA  a lu m ín iu m g y á r 
tó k  m in d e n t m eg te sz n e k , hogy m e g n e h e z íts é k  a  kon 
tin en sen  egy  e lle n ő rz é sü k  a la tt n em  á l ló  a lu m ín iu m 
n a g y h a ta lo m  k ia la k u lá s á t .

A m e ric a n  M e ta l  M a r k e t ,  1989. o k tó b e r  24., p .  2.
1989. o k tó b e r  26., p . 17.

(H.OR.)

Bővíti gyártókapacitását a V alesul

B raz ília  n e g y e d ik  legnagyobb e lső d leg es  a lu m ín iu m 
te rm elő je , a  Valesul, 25 M USD rá f o rd ítá s s a l ,  1991 vé 
géig 91 k t/é v -rő l 100 k t/é v -re  növeli k o h ó k ap ac itá sá t. 
A V alesu l 4 6 % -b a n  a  Billiton M etals, 54% -ban  a 
Companhia Vale do Rio Doce (CVRD) tu la jd o n a . A 
b raz il v á l la la t  g y á r tm á n y lis tá já b a  ta r to z n a k  a  2 0  kg- 
os töm b, a  v íz sz in te se n , közvetlenü l h ű tö t t  (CHDC — 
h o rizo n ta l a n d  d ir e c t  chilled) h e n g e rlé s !  és  préstuskó .

A V alesu l 1989. év i becsü lt b e v é te le  8 6  M USD, 
am i n em  é ri e l a z  1988. évi sz in te t. A z  o k  az  a lum í 
n iu m  á r s z in tjé n e k  csökkenésében  re j l ik .

A m e ric a n  M e ta l  M a r k e t ,  1989. s z e p te m b e r  26., p .  4.

(H.OR.)

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 123. évfolyam, 1990. 3. szám 143



Ism ét nehéz napokra szám ítha t az energiaellátásban 
a  magyar alum ín ium kohászat?

A M agyar Elektrotechnikai Egyesület 1989. augusz 
tus végi rendezvényén elhangzott, hogy a Magyar V il 
lamos M űvek  Tröszt évi 1,5—2,0%-os energiaigény 
növekedést prognosztizál. B á r h a z á n k  az egy főre ju tó  
energiafogyasztásban E urópa u to lsó  helyén áll, a  szak 
em berek  túlzottnak ta r tjá k  ez t az igénynövekedést. 
1979—1985. időszakban a villam osenergia-igény á t la 
gosan év i 3,36%-kal nőtt, m íg a  b ru ttó  nemzeti jöve 
delem  növekedése ugyanezen időszakban  évi 1% kö 
rü l volt.

Az energiaellá tás és -e lo sz tás forrásfejlesztésének, 
v a lam in t az  előrejelzett en erg ia ig én y  növekedésének 
ellen tm ondásai m iatt a m ag y ar nem zetgazdaság és 
ezen b e lü l a  villamos en e rg iá t nagy  mennyiségben 
felhasználó  iparágak, az alum ínium kohászat, a v as 
kohászat és a  vegyipar, kom oly  gondokra szám íthat, 
ha n em  tö rtén ik  1991-ig gyors, hatékony  intézkedés. 
Növeli a  bizonytalanságot az  ú j erőm űvek és lign it 
b ányák  közötti huzavona. Ism ere tes, hogy a Gagarin 
H őerőm ű  1989 nyarán nem  tu d o tt  teljes kapacitás 
sal te rm eln i, m ert késett a  T h o rez bánya bővítésére 
vonatkozó  döntés.

Az M VM T 1989 augusztus végén  bejlentette, hogy 
a Szovjetun ió , technikai okokból, 10%-os csökkentést 
je le n te tt be  a  szerződésben le k ö tö tt 1850 MW te ljesít 
m ényű villam os energia szá llítá sá ra . A csökkentést 
szep tem ber 6-án m egszüntették, d e  hasonló lépésre a  
jövőben is számítani lehet, h isz en  a  Szovjetunióból 
tö rténő  energiaszállításban k o rá b b a n  is volt m ár gond. 
H avasi Ferencnek (1979—1987. időszakban az MSZMP 
KB gazdasági titkára) a  H V G -ben  m egjelent in te r jú 
ja  szerin t, 1981-ben M agyarországra  levél érkezett 
B rezsnyev  aláírásával, hogy a  Szovjetunió  1,5 M t-val 
csökkenti a  kőolajszállításokat, am i akkor a  szerző 
dö tt olajm ennyiség több m in t 10% -át jelentette.

Az Országos Kőolaj- és G ázipari Tröszt felkészült 
ú jabb  o la jellátási nehézségek k ivédésére . Antal Lajos, 
az O K G T  vezérigazgatója b e je le n te tte , hogy folyik a 
nyugat-eu rópa i csőrendszerre tö r té n ő  rácsatlakozás és 
szükség esetén  rendelkezésre á ll az  A dria kőolajveze 
ték, tőkés forrásból szárm azó o la jn a k  hazánkba tö r 
ténő szállítására .

A m a g y ar energiagazdálkodás nehézségei k itűnnek  
H orváth Ferenc ipari m in iszter T atabányán  elm ondott 
bányásznap i ünnepi beszédéből is, miszerint „Ma
gyarország energiapolitikája, va la m in t a nyersanyag- 
és energiaterm elés céljait át ke ll gondolni”.

A m a g y a r  alum ínium kohókat m in d en  nagyobb ener 
g iae llá tási zavar esetén te rm eléscsökkentésre szorítják. 
A m a g y ar alum ínium kohászat ez t a  szerepet tudom á 
sul veszi, de aggódik a  jö v ő jé é r t és joggal v árja  el, 
hogy ezen  kiegyenlítő sze rep éért — hasonlóan a k ü l 
földi gyakorlathoz — kedvező áram díjszabással kap ja  
a v illam os energiát.

(H. W.)

H e ti V ilá g g a z d a s á g ,  1989. s z e p te m b e r  2.
M a g y a r  H í r la p ,  1989. s z e p te m b e r  2.
B u d a p e s t ,  T v  1., H íra d ó , 1989. s z e p te m b e r  5.
K o s s u th - a d ó ,  E s ti K ró n ik a , 1989. s z e p te m b e r  7.
M a g y a r  T v  1., H íra d ó , 1989. s z e p te m b e r  7.

B raz ília  h iteltartozása és az  alm ínium ipar

H azán k  számos polgára az u tó b b i évek a la tt nem 
csak k iv á ló  politológussá, d e  pénzügyi szakértővé is 
vált. S okan  — nem csak a  n a p i sa jtó , rádió és te le 
vízió szakem berei — szívesen a d n á n a k  tanácsokat gaz 
dasági és pénzügyi vezetőinek, a k ik  rövid le járatú  — 
m o n d h a tn án k  kapkodó — in tézkedéseikkel ugyancsak

p ró b á ra  teszik a  m ag y ar állam polgárok tű rőképessé 
gét. Ilyen helyzetben ta lá n  érdekes figyelm et szen te l 
n ü n k  egy hozzánk hason lóan  eladósodott o rszág ve 
zetése szanáló in tézkedéseinek .

1988- ban B raz íliának  különféle lecserélési ügy le tek 
k e l sikerült 114 M rd  U SD -ról 109 M rd U SD -ra csök 
k en ten ie  külföldi ta rto zása it.

1989- ben a brazil gazdasági szakemberek remény
kedtek, hogy a „ B rady-terv” keretében a „m exikói 
csom agtervhez” és Argentína „50% tartozáscsökkenté- 
si követeléséhez” hasonlóan, kedvezményes elbírálás
ra számíthatnak.

Tartozások tőkerészesedéssé történő (dept-to -equity) 
á talak ításával, 1988-ban 5 M rd USD-ral és 1989-ben 
3 M rd USD-ral tu d ta  csökkenteni ta rtozásait. (Ilyen 
te rv e k  hazánkban is voltak , de intézkedésekről nem  
kap o tt h írt az ország. — Szerk.)

1990- re — a v á lasz táso k  kedvező eredm énye és a 
po litikai élet s tab ilizálódása esetén — a nem zetközi 
pénzintézetek (V ilágbank, N em zetközi Valutaalap) 700 
M USD összegű, ú ja b b  h ite lt helyeztek k ilá tásba, am i 
lehetővé teszi, hogy B raz ília  ezzel te ljesítse k a m a tf i 
ze tési kötelezettségeinek egy részét.

Brazília egyébként eredm ényesen alkalm azza a  k é 
sedelm es fizetés m ódszerét, hogy ezzel k ím élje  v a lu 
ta ta rta léka it.

B razíliában a  k o rm án y  látszólag m ár nem  tu d ja  k e 
ze ln i az inflációt. Az ország v a lu ta tarta lék ai tovább 
csökkentek (1954 5.4 M rd USD), a  b izonytalanság  a 
nem zetközi tőkét gyanakvóvá te tte  (1989 novem beré 
b en  hasonló je lenséget tapasz ta ltunk  mi, m agyarok 
is. — Szerk.). A  V ilágbank  á lta l az 1989-es gazdasági 
év re  ígért hitel m essze az 1989-es gazdasági é v re  adott 
1359 Mrd USD a la tt lesz.

Brazília 1989. évi n e ttó  expo rtja  (17—18 M rd USD) 
n em  éri el az 1988. éves (19 M rd USD) é rték e t. De 
ez az eredm ény is csak az im port m eggyorsításával 
v o lt elérhető. B raz ília  1989. éves b ru ttó  e x p o rtja  33 
M rd  USD körül lesz. Az in flációs rá ta  a m ájusi 10%- 
ró l júliusig 28,8% -ra nő tt. A tényszám ok m ind ig  n a 
gyobbak, m int a k o rm án y  előrejelzései.

Az állam i költségvetés h iánya 1989-ben a b ru ttó  
nem zeti term elés 5 ,7% -át teszi ki (előző évben 4,1%) 
[ 1] .

A m ultinacionális a lum ínium vállala tok  en n ek  e l 
len ére  bíznak az ország jövőjében, hiszen olcsó e n e r 
giaforrásaival, érckészleteivel és nagyszám ú lakosságá 
v a l jelentős gazdasági tényező.

A Reynolds leányvá lla la ta , a  Látás A lum in io  S. A. 
(Latafa) novem ber első dekád jában  kezdte m eg az 
alum ínium  italdobozok gyártását, 200 m illió db /év  k a 
pacitással. Év végére m egindul a  m ásodik gyártó so r és 
az  üzem teljesítm énye eléri a  800 m illió db /év  te lje 
sítm ényt. A R eynolds International ad ta  a p én z t a 
Pouso Allagreben (M inas Gerais állam) m egvalósuló 
gyárhoz, továbbá a  berendezések  zömét.

A Reynolds 5—5% -ka l (tőkerészesedés) é rd ek e lt B ra 
z ília  legnagyobb b au x itb án y á jáb an , a Rio N orte  v á l 
la la tban , a Vale Su l alum ínium kohóban  és az Om nia  
M ineiros ásványkutató  vá lla la tban .

Az Alcan A lu m in iu m  L td . bányaválla la ta  a  L a ta fa  
alapanyaggal való e llá tá sá ra  180 M USD költséggel 
hengerm űvet lé tes íte tt. Az üzem  csak hazai szükség 
le tre  termel.

Az alum ínium  ita losdobozokat a  fehérbádog dobo 
zokkal szemben a korrózióállóság, a kisebb tá ra sú ly  
és az eddig h aszn á lt bádogdobozok rossz m inősége 
m ia tt részesítik előnyben  [2].

[1] H a n d e ls b la tt ,  1989. n o v e m b e r  15., p . 12.
[2] A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1989. n o v e m b e r  20., p . 10.

(H. OR.)
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Nyelvművelés

V elünk  minden m egesik!

M ég az is, hogy a  címbeli ige szinonim áját, vagyis 
a  tö rtén ik  igét fölöslegesen, sőt é rte lm étő l m egfosztva 
használjuk.

Nézzük csak e z t a  k ije len tést: ,,Az előzőekben m ár 
em lítés történt az árszabályozás h a tásá ró l”. V ajon 
nem  felesleges i t t  a  történ ik  ige? Dehogynem, hiszen 
így is meg le h e te tt vo lna fogalm azni ezt a  m ondato t: 
„Az előzőekben m á r  m egem líte ttük  az  árszabályozás 
h a tá sá t (vagy: szó ltunk  az árszabályozásró l)”, csak 
így nem : „ . . .  em lítés t te ttü n k  az árszabályozás h a 
tá sá ró l”, m ert a k k o r  ugyanoda ju to ttu n k  volna, a h o n 
n a n  elindu ltunk : az  éppen kerü lendő  terjengősséghez. 
Az em lítés történ t (akárcsak az em lítést te ttünk)  azé rt 
terjengős, m ert egyetlen  szóval k ifejezhető. A nnál 
könnyebben nélkü lözhető  ez a  he ly te len íte tt m onda t 
b an , m ert abban  ism eretes az a lan y  (ti. aki em líte tte  
az árszabályozás ha tásá t). Ez pedig  nem  más, m in t 
m aga a  cikk szerzője , ak i nyugodtan  fe ltá rh a tta  vo l 
n a  m agát akár úgy  is, hogy egyes szám  első szem ély 
b en  nyilatkozik (m egem lítettem ). A  felelőssége a ttó l 
m ég nem  lesz k isebb , hogy az em lítés történ t szem ély 
te len  kifejezés m ögé rejtőzik. A cikk  egyébként k i 
v á ló  volt, a  szerzőnek  nem  vo lt oka a  bújócskára.

U gyanilyen b ú jó csk a  fedezhető fe l ebben a  m on 
d a tb a n  is: „Az erő fo rrásarányos adók  fizetése  az é r 
dekeltségi alapból tö rtén t”. M iért tö rtén t i t t  a fizetés?  
A zokat a bonyo lu lt m egnevezésű ad ó k a t m iért nem  
fize tték ?  Sem m it sem  vesztett v o ln a  a  szakszerűsé 
géből ez a m o n d a t így: „Az erő fo rrásarányos adókat 
a  v álla la tok  az érdekeltség i alapból fize tték ”.

M ég nehézkesebb a  történ ik  ige érte lm ének  a fe l 
tá rá sa  (m ert m ás fölösleges is v an  benne) ebben a 
m ondatban : „A n ag y  anyagm ennyiségeknek a  gyár 

tási fo lyam atban való mozgatása  nehéz és fáradságos 
fizikai m unkával tö rtén t”. K önnyebben é r th e tő  ez így: 
„A nagy anyagm ennyiségeket a gyártás fo lyam án  ne 
héz és fáradságos fizikai m unkával m o z g a tták ”. (A 
való  h aszná la ta  it t  nem  h ibás, de m int a  ja v íto tt  vál 
tozatból lá th a tó : fölösleges).

Ném i m entsége a  szerzőnek: a szakkifejezéseket ta r 
ta lm azó  szó tárakban  és a  term inológiai szabványok 
b an  a  szakm ai fogalm ak ak k o r is, ha cse lek v ésta rta l 
m uk  van, főnévi a lakban  je lennek  meg (pl. hegesz
tés, hengerlés, olvasztás). Ez azzal a h iedelem m el jár, 
hogy az ilyen szakm ai fogalm akat csak főnév i a lak 
ju k b an  lehet használni, következésképpen a  szaksze 
rűnek  te rv eze tt szövegben nem  hegesztenek, hanem  
hegesztés történik. Ez hely telen  okoskodás, m e rt a 
hegeszt ige fogalm i ta r ta lm a  sem m iben sem  té r  el 
a  hegesztés főnév fogalm i ta rta lm átó l. H iáb a  főnév 
a  hegesztés, nem  h iányzik  belőle a cselekvés.

V aló jában  nem  a tö rtén ik  igével v an  n e k ü n k  ba 
junk , hanem  an nak  u n o s-u n ta lan  haszná la tával, tehá t 
olyan esetekben is, am ik o r nincs szükség rá . Milyen 
bosszúsak vagyunk, ha  m eg tud juk  v a lam e ly ik  h iva 
ta lban , hogy ügyünkben m ég nem  tö rtén t in tézkedés  
(nem intézkedtek), döntés (nem  döntöttek), ső t a rra  
még előkészületek  sem  tö rtén tek  (tehát elő sem  ké 
szültek) stb. V ajon csak a  bü rok rác iá ra  v ag y u n k  m ér 
gesek? Nem. A nnak  a  felelősséget és fe le lősöke t el
leplező nyelvére  is. H a ez így van, ak k o r m ié r t en 
gedjük be szakm ai do lgozatainkba ezt a  h iv a ta li stí 
lu s t u tánzó terjengős kifejezésm ódot? Jobb , h a  m eg 
szabadulunk  tőle, m ert kü lönben  m in d e n ü tt henger
lés, olvasztás, pácolás és dróthúzás történik, aho l job 
b á ra  csak hengerelnek, olvasztanak, pácolnak  és dró 
to t húznak.

P. I.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Fémkohászati Szakosztályának Készáru 
Szakcsoportja, a Magyar Alumíniumipari Tröszt és a Kőbányai Könnyűlémmű védnökségével a

4. N em zetközi A lum ín ium pigm en t Szim poziont
„4. IA PS”

1990. május 21—22-én rendezi Kecskeméten, a  Technika Házában.

A szimpozion té m á i:
—  Az alum ínium por és paszta új gyártási technológiái, beleértve az RS (gyorshűtéses) technoló 

g iá t is.
—  Új technológiák a nyersanyag előkészítésére.
—  Új termékek.
—  Új vizsgálati módszerek.
—  Az alum ínium por és paszta fa jták  korszerű minősítése.
—  Az alum ínium por és paszta új alkalmazási területei.

Részvételi d íj: 5500 Ft, beleértve a szállás és élelmezési költségeket is.

Jelentkezési lap igényelhető a rendező szerv cím én:

H—6001, Kecskemét Pf. 21
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Pályázati felhívás
A GEDEON TIHAMÉR alapítvány

d í ja t  tű z  ki
bauxit-geológia vagy tim föld-kém ia

tá rgykörben  kiem elkedő eredm ényeket elért, a  p á ly á z a t b en y ú jtásak o r 36. é le tévét m ég be n em  tö ltö tt  
fia ta l szakem berek részére.

1990-ben pályázni le h e t 1986. január 1. ó ta  h a z a i vagy külföldi fo lyó iratokban  m egjelen t közlem énnyel, 
könyvvel, könyvrészlettel, m egado tt szabadalom m al, m egvéde tt egyetem i do k to ri illetve k an d id á tu s i 
értekezéssel.

A pályam unka a  bauxit-feldolgozás, tim fö ld g y á rtá s  során m ellék term ékkén t keletkező an y ag o k ra  (pl. 
ritkafóm ek kinyerése, hulladékhasznosítás), a  tim fö ld  különleges felhasználására, környezetvédelm i p ro b 
lém ák megoldására, a  szám ítástechn ika  a lk a lm azásá ra  az ad o tt te rü le te n  is vonatkozha t.

A pályázato t elnyerő 15 000,-F t-os d íjban  részesü l és ezzel e g y ü tt  részére k isp lasz tiká t a d n a k  á t .  A d íjra  
többszerzős m unkával is le h e t pályázni, de eb b en  az  esetben a  tá rsszerzők tő l n y ila tk o z a to t kell kérn i, hogy 
a  m unka m ilyen h á n y a d a  a  p á lyázó  teljesítm énye.

A pályázatokat 1990. m á ju s  30-ig lehet b e a d n i a  B udapesti M űszaki E gyetem  T udom ányos O sztályára 
(1621 Bp. M űegyetem  rk p . 3. K . ép. I. em. 8 /a .). A  m egjelent m u n k á k  különlenyom atáit, v ag y  m áso la ta it 
6 példányban kell csato ln i.

A pályázatokat b írá ló b izo ttság  értékeli, m e ly n ek  elnöke a  B u d ap esti M űszaki E gyetem  re k to ra , ta g ja i a 
Veszprémi Vegyipari E g y e tem , a  N ehézipari M űszaki Egyetem  (Miskolc), a  M űszaki és T erm észettudom ányi 
E gyesületek Szövetsége és a  M agyar T udom ányos A kadém ia képviselői.

A bírálóbizottság 1990. augusztu s 31-ig d ö n t a  d íj adom ányozáséról és a  díj á ta d á sá ra  1990. szep tem beré 
b en  kerül sor.

B udapest, 1990. ja n u á r  hó.
D r. F o d o r Lajos 

a  k u ra tó r iu m  elnöke
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123. évfolyam 4. szám 1990. április

Búcsú az Ózdi Kohászati Üzemekben 
életüket vesztett kohászoktól

Fájdalomtól megtört szívvel veszünk búcsút ózdi kohász szaktársainktól, kik az
1990. március 3-án,

történt baleset során, illetve a baleset következtében hivatásuk teljesítésbe 
közben életüket áldozták az elemekkel folytatott küzdelmükben.

H őseink:

Barta B éla  

D em e B arnabás 

Farkas István  
K okk G yörgy  

K orm os Géza  

Lökös G yörgy

Miközben fátyolos szemmel idézzük újra meg újra emléketeket, osztozunk 
családtagjaitok fájdalmában, kik ezentúl a magyar kohászok családjának 

tagjai lesznek éppen úgy, mint magatok is voltatok egykor.

E m lék etek et m egőrizzük!

N ém eth  K ároly  

N y ir i P éter  

O láh A n ta l 

P om ázi Lajos 

S erfőző  M iklós 

T óth  T am ás
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, ÜK. PUSZTAI ISTVÁN

Az izotermikus fázisátalakítások inkubációs
idejéről

F R O H Ä S Z K A  J Á N O S
E T O : 669.017.3.

A  szerzi ú j összefüggést javasol az izotermikus f á 
zisátalakulások inkubációs idejének számítására. A  
fé lem pirikus összefüggés fe lírásakor feltételezi, hogy 
a szilárd állapotban végbemenő változásokat a homo
gén magképződésre vonatkozó összefüggések jó l le 
írják. A z ú j összefüggés a Zener-féle képletben sze 
replő állandókat kifejtve tartalmazza. Néhány acél 
izotermikus átalakulására nézve a szerző összeha
sonlítja a mért és számított eredményeket.

A fázisátalakulások során az új fázis megjelené
sét számos tényező határozza meg. Legfontosabbak 
a túlhűtés, vagy a túlbevítés mértéke, a régi és az 
új fázis közötti fajtérfogat-, koncentráció- és sza- 
badenthalpia-különbség, a fázisok közötti felület 
energiája, az egyensúlyi hőmérséklet stb. A két 
fázis közötti paraméterekben található eltéréstől 
függ az az időintervallum, vagy másként az inku
bációs idő, mely egy adott hőmérsékleten hekövet
kező izotermikus átalakuláskor az új fázis megje
lenéséig eltelik.

Az inkubációs idő meghatározása meglehetősen 
nehéz, mert az új fázis megjelenésének időtartama 
az észlelő mérési módszerétől, de elsősorban mű
szereinek pontosságától függ. Ezért a gyakorlat
ban használt átalakulási diagramok inkubációs ide
jének meghatározására több módszert is kidolgoz
tak. Ezek közül itt a közelítő függvények leírását 
és helyettük egy másiknak, egy félempirikus össze
függésnél a kidolgozását mutatjuk be.

• A fázisátalakulásokra kidolgozott TTT-diagra- 
mok nagy segítséget nyújtanak a szakembereknek. 
Különösen így van ez az acélok átalakulási diag
ramjainál. A gyakorlati szakember számára az á t 
alakulási diagramok a hőkezelési, vagy technoló
giai tervezéskor adnak útm utatást. A kutatók pe
dig folyamatosan keresik azokat a megoldásokat 
vagy modelleket, melyek az ilyen diagramok meg
konstruálására, vagy számítással való meghatáro
zására alkalmasak.

A számítástechnika mai szintje lehetővé tette, 
hogy a kísérleti eredményeket még nagyon bonyo
lult függvények esetén is leírhassuk. A fázisátala
kulásokra ez azt jelenti, hogy kell keresni olyan 
matematikai függvényt, mely az idő és a hőmérsék
let függvényében megadja az inkubációs időt, vala 
mint azt a térfogatot, mely az új fázis mennyiségét

Prohászka János, az MTA ren d es  ta g já n a k  személyi a d a 
t a i t  legutóbb lapunk 1989/6. szám ában  közöltük. (A 
szerk.)

A dolgozat 1990. ja n u á rjáb a n  érkezett szerkesztősé 
günkbe.

jelenti a teljes térfogatra vonatkoztatva és ez il
leszkedik a mérési eredményekre. Az ilyen függvé
nyek lehetővé teszik, még akkor is, ha csak köze
lítő  értékeket szolgáltatnak, hogy a fázisátalaku
lás külső paramétereit (hőmérséklet, idő, lehűlési 
sebesség) úgy változtassuk, hogy azok a technoló
giai feladatoknak a legjobban feleljenek meg.

A fázisátalakulásokra kidolgozott közelítő mate
matikai függvények, bár sokfélék, két nagyobb cso
portba sorolhatók. Az egyik csoportba tartoznak 
azok, melyek ún. Avrami-modell [1] alapján leveze
tett, és az átalakult x  térfogatra kapott

cc =  l - e x p ( -----^-AG 3f4) ^

kifejezéshez hasonló függvénnyel keresnek megol
dást. Ezt az összefüggést sokan Johnson-Mehl 
egyenletnek [2] is nevezik. Az (1) összefüggésben 
az A  a magképződési gyakoriságot, 0  a kristály nö
vekedési sebességét, t pedig az időt jelenti. Ebben 
a kifejezésben látszólag nem szerepel az egyik leg
fontosabb paraméter, a hőmérséklet. Implicite 
azonban benne van, mert mind a magképződés, 
mind a növekedési sebesség exponenciális függvé
nye a hőmérsékletnek.

A függvény akkor ad helyes eredményt, ha négy 
feltétel teljesül: (a) a magképződés homogén, (b) 
az N = állandó, (c) a G—állandó és (d) az idő kis ér
ték, vagyis az átalakulás kezdeti szakaszára vonat
kozik. Ide kívánkozik még az a megjegyzés is, 
hogy a t kitevője a 3 =  re =  6 közé esik, a ttó l függő
en, hogy milyen a kristálycsíra alakja. A gömbala
kú csírákra a z « = 4  érték ad jó eredményt.

Nyilvánvaló, hogy a négy feltétel közül csak a 
rövid időre vonatkozót tudjuk tartani. Az N  és a G 
a kristályosodás belső paraméterei, az anyagszer
kezettől függően változnak. Az elmondottak elle
nére az (1) összefüggés jó közelítő értékeket szol
gáltat az ún. diffúziós átalakulásokra. Az 1. ábra

x|
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három olyan görbét mutat, melyeket az adott ösz- 
szefüggésekkel számoltunk ki úgy, hogy az Ar és a G 
értékeit az egyes görbékre módosítottuk. A görbék 
alakja megfelel azoknak a kísérletekből jól ismert 
mérési eredményeknek, amiket a gyakorlat sikerrel 
hasznosít.

A Johnson—Mehl egyenlet az

X  — 1 — exp( — b t n ) (2)

alakra hozható, és az természetes, hogy a & és az n 
tartalmazza az adott anyagra vonatkozó paramé
tereket.

A felírt egyenletek semmiféle információt nem 
tartalmaznak az inkubációs időről. Semmi akadá
lya annak, hogy ha ismert a í4 inkubációs idő, ak 
kor az egyenleteket az alábbi alakban írjuk le :

cr =  l — exp [-ű (í — £*)"] (3)

Ebben az esetben azonban figyelembe kell venni 
azt a megszorítást is, hogy az x  átalakult térfogat 
akkor indul növekedésnek, ha (í—f 4) =  0. Azonban 
a fenti egyenletek természetesen csak az inkubá
ciós időnél hosszabb intervallumra érvényesek.

A szerzők egy másik csoportja — tudva azt, 
hogy a korábban említett négyféle megkötés csak 
ritkán teljesül, valamint ismerve azt, hogy mind a 
b, mind az n  a hőmérsékletnek is függvénye — az 
átalakulási diagramoknak a leírására egy másik 
megoldást keres. Az átalakult térfogat 1 és 99%- 
nyi értékéhez tartozó időtartamot Zener [3] után 
az alábbi képlettel számolják:

k e x p B I T  

(A cí — T y *
( 4 )

A (4) tapasztalati képlet állandóit ebben az eset
ben is a kísérletekkel meghatározott görbékből szá 
molják ki.

Az inkubációs időt úgy lehet felfogni, mint az 
1%-nyi átalakult térfogathoz tartozó értéket. íg y  к 
az átalakult térfogattól függő szám, В  és m az á t 
alakult mennyiségtől független állandók, AC1 pedig 
a perlites fázisátalakulás egyensúlyi hőmérséklete. 
Zener hivatkozott dolgozatában az m — 2, míg má
sok m  =  3 értékkel kaptak jobb egyezést [4, 5].

A következőkben egy olyan számítási eljárást 
mutatunk be, mely azon alapul, hogy elfogadjuk a 
homogén magképződésre vonatkozó feltételeket. 
Ez ugyan csak közelítés, mert a szilárd halmazál
lapotban végbemenő változásokra a homogén mag
képződési feltételek soha nem teljesülhetnek, en 
nek ellenére az inhomogén magképződéssel végbe
menő fázisátalakulási folyamatokat jól írja le. A 
modell arra szolgál, hogy egy adott termodinami
kai rendszerre, melyben izotermikus fázisátalaku
lás megy végbe, megadja azt a t.L időtartamot, mely 
alatt növekedésképes magok keletkeznek.

Vegyük számba, hogy mitől függ a kritikus mag 
keletkezésének ideje. Nyilvánvalóan elsősorban 
attól, hogy mekkora az a térfogat, mely a kritikus 
maghoz tartozik. A csírát gömbalakúnak feltéte 
lezve, annak kritikus sugara

2a 2 a
~ĂQv ~ B Ă T

• Т е ( 5 )

ahol a a régi és az új fázis közötti fajlagos felületi 
energia, AGV a térfogategységre eső szabadenthal- 
pia-változás, L  a fázisátalakulás rejtett hője, T=  
T e —T  a túlhűtés mértéke, T e  a fázisátalakulás 
egyensúlyi hőmérséklete, T  pedig az izotermikus 
hőmérséklet.

Az inkubációs időt azonban meghosszabbítja az, 
ha a régi és az új fázis koncentrációja nem azonos. 
Ezt a c koncentrációs különbséggel vesszük számí
tásba. Nyilván annál hosszabb időre van szükség 
egy új mag keletkezésekor a növekedőképes mag 
keletkezéséhez, minél nagyobb a fázisok közötti 
koncentráció különbség. Erre jó példa éppen az öt
vözetlen szénacél. A hipereutektoidos acélban az 
egyensúlyi feltételek mellett az ausztenitből grafit
nak kellene keletkeznie. Ezzel szemben a gyakor
latban mindig Fe3C kémiai összetételnek megfelelő 
cementit keletkezik, annak ellenére, hogy az egyen
súlyi, a kisebb szabadenthalpiájú fázis a grafit. Ez 
azt is jelenti, hogy az (5) egyenlet szerint a grafit
nak kisebb a kritikus magmérete, mint a cementé
nek, mert a AGV érték a grafitra nagyobb, mint a 
cementitre. Azonban ahhoz, hogy a m integy 3—6 
at% C-t tartalmazó cementit keletkezzék, termé
szetesen kevesebb időre van szükség, mint egy 
olyan, bár kisebb méretű grafit csíra keletkezésé
hez, mely nem tartalmaz mást, csak C atomokat. 
Ez utóbbinak a termodinamikai valószínűsége zé
rus. Ez az oka annak, hogy az SE, ill. az S’ E ’ vona
lak mellett a metastabil rendszer átalakulásai érvé
nyesülnek és nem az egyensúlyi Fe— C (grafit) 
rendszeré. A bemutatott példából látható, hogy a 
régi és az új fáziskoncentráció eltéréseinek milyen 
fontos szerepe van a gyakorlati fázisátalakulások
ban, a keletkező új fázis milyenségének a meghatá
rozásában.

Az említett, és az inkubációs időt befolyásoló 
paraméterek m ellett igen fontos szerepe van annak 
is, hogy az adott hőmérsékleten mekkora annak a 
valószínűsége, hogy az egyik fázisból a másikba 
jusson egy atom. Ezt az ún. ugrási gyakoriság 
szabja meg. Az ugrási gyakoriság a

v = v 0e x p ( - - ^ r ) (6)

képlettel adható meg, ahol a r a  szóbanforgó ato
mok ugrási gyakorisága az időegység alatt, v0 ál
landó, Q pedig az ugrások aktiválási energiája a 
termikus fluktuáció során. Minél kisebb a Q aktivi
tási energia, annál nagyobb az ugrások száma. En
nek megfelelően az interszticiós atomok sokkal 
nagyobb valószínűséggel cserélnek helyet, mint a 
szubsztitúciósan oldódó elemek atomjai.

A fázisátalakulás során Vх térfogatú tartomány
nak kell kialakulnia, melynek szerkezete és kon
centrációja azonos az új fázis megszabta feltéte
lekkel. Minél nagyobb a térfogat, annál hosszabb 
az inkubációs idő. Az eddigiekben felsoroltuk azo
kat a paramétereket, melyek ismereteink szerint 
elsősorban hatnak az inkubációs idő tartamára, 
így a íj inkubációs idő meghatározására az elvég
zett megfontolások szerint az alábbi összefüggést 
javasoljuk:

ti= Vх
1

1 -A C
________

v0exp ( -Q IRT) ( 7 )
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a m i  a z t  f e j e z i  k i ,  h o g y  m i n é l  n a g y o b b  a  k r i t i k u s  

m a g  t é r f o g a t a ,  a  r é g i  é s  a z  ú j  f á z i s  k ö z ö t t i  / 1 ( 7  k o n 

c e n t r á c i ó k ü l ö n b s é g  é s  m i n é l  k i s e b b  a  h ő m é r s é k l e t  

é s  a z  á t u g r á s i  g y a k o r i s á g ,  a n n á l  h o s s z a b b  a z  i n k u 

b á c i ó s  i d ő .

K i f e j e z v e  а  Vх t é r f o g a t o t ,  a  k r i t i k u s  s u g á r r a  v o 

n a t k o z ó  ( 5 )  e g y e n l e t  s z e r i n t  a z  a d ó d i k ,  h o g y :

, 4 л  Г 2 o T e  I2 3 1 1 _ Q
h ~  3  \ L ( T e - T ) \  ' 1 —AG ‘ v0 GXFB T

E z  a z  a  k i f e j e z é s ,  a m i t  a  h o m o g é n  m a g k é p z ő d é s  

s z e r i n t i  m o d e l l e l  a z  i n k u b á c i ó s  i d ő r e  v o n a t k o z ó  

m e g f o n t o l á s o k  a l a p j á n  n y e r t ü n k .

M i  i g a z o l j a  a  f e n t i e k b e n  l e v e z e t e t t  k é p l e t  h e 

l y e s s é g é t ?  K é t  l e h e t ő s é g  i s  v a n  a  m é r l e g e l é s r e .  A z  

e g y i k  a z  e d d i g  a j á n l o t t ,  a z a z  a  t a p a s z t a l a t i  e r e d 

m é n y e k b ő l  m e g s z e r k e s z t e t t  k ö z e l í t ő  k é p l e t t e l  v a l ó  

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

e r e d m é n y e k e t  m i l y e n  h e l y e s e n  t u d j a  l e í r n i  a  ( 8 )  

ö s s z e f ü g g é s .

N é z z ü k  e l ő s z ö r  a z  i r o d a l o m b a n  t a l á l h a t ó  ö s s z e 

f ü g g é s e k k e l  v a l ó  e g y e z t e t é s t ,  v a g y  e l t é r é s t .  I t t  a  

Z e n e r - f é l e  ( 4 )  e g y e n l e t t e l  v a l ó  a z o n o s s á g ,  v a g y  a l 

k a l m a t l a n s á g  a  d ö n t ő .  H a  a  ( 8 )  e g y e n l e t e t  e g y  

a d o t t  k é m i a i  ö s s z e t é t e l ű  r e n d s z e r r e  v o n a t k o z t a t 

j u k ,  a k k o r  a  v  é s  a  v 0 é r t é k e k e t  á l l a n d ó n a k  k e l l  

v e n n i .  Ö s s z e v o n v a  e z e k e t  e g y e t l e n  á l l a n d ó v á ,  a  ( 8 )  

e g y e n l e t  a z  a l á b b i  a l a k b a n  í r h a t ó :

K e x p Q / B T

U ~  ( ! T e - T ) 3
(9 )

H a  e z t  a z  u t o l s ó  k i f e j e z é s t  ö s s z e v e t j ü k  a  Z e n e r - f é l e  

e g y e n l e t t e l ,  a k k o r  k i d e r ü l ,  h o g y  h a  a z t  a z  d c l  h ő m é r 

s é k l e t e n  v é g b e m e n ő  á t a l a k u l á s r a  h a s z n á l j u k ,  g y a 

k o r l a t i l a g  u g y a n a z t  a z  e g y e n l e t e t  k a p j u k ,  m i n t  

Z e n e r ,  a z z a l  a  k ü l ö n b s é g g e l ,  h o g y  m i  a z t  l o g i k a i  

m e g f o n t o l á s o k ,  Z e n e r  p e d i g  a  t a p a s z t a l a t i  g ö r b é k 

r e  i l l e s z t e t t  k ö z e l í t ő  s z á m í t á s o k  a l a p j á n  n y e r t e .  A  

m i  ö s s z e f ü g g é s ü n k b e n  а  К  m e g f e l e l  a  ( 4 )  e g y e n l e t  

к  é r t é k é n e k ,  a  Q/R m e g f e l e l  a  k o r á b b i  В  m e n n y i 

s é g n e k ,  é s  v é g ü l  Z e n e r n e k  a  n e v e z ő b e n  m e g a d o t t  

m  é r t é k e  l e v e z e t é s ü n k  s z e r i n t  3 - n a k  f e l e l  m e g ,  a m i  

a d ó d o t t  a  k r i t i k u s  m a g m é r e t  h a r m a d i k  h a t v á n y r a  

e m e l é s é b ő l .  í g y  a  k é t  ö s s z e f ü g g é s  k ö z ö t t  t e l j e s  a z  

a z o n o s s á g .  M é g  e g y  m e g j e g y z é s  a z  m  é r t é k é r e  v o 

n a t k o z ó a n  :  a m i n t  m á r  e m l í t e t t ü k ,  a  k u t a t ó k  k ö z ü l  

t ö b b e n  s z i n t é n  j o b b  k ö z e l í t é s t  k a p t a k  a z  m  =  3  é r 

t é k k e l .  í g y  a z  e l s ő  m e g f e l e l t e t é s  s z e r i n t  h e l y e s n e k  

b i z o n y u l  a  ( 8 )  ö s s z e f ü g g é s .

A  m á s o d i k  l e h e t ő s é g  a z ,  h o g y  k í s é r l e t i  e r e d m é 

n y e k k e l  v e t j ü k  ö s s z e  a  l e v e z e t e t t  ö s s z e f ü g g é s t .  E n 

n e k  m e g f e l e l ő e n  a z  i r o d a l o m b ó l  k i v á l a s z t o t t u n k  

k é t  o l y a n  a c é l t í p u s t  [ 4 ,  5 ] ,  m e l y r e  i s m e r t  a  k í s é r 

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

d i a g r a m .  A  2. ábra  m u t a t j a  a z  6 0 C r V 4  ö s s z e t é t e l ű  

a c é l  i z o t e r m i k u s  á t a l a k u l á s i  d i a g r a m j á t .  E b b e n  a z  

a c é l b a n  a z  a d o t t ,  a z  á b r a  m u t a t t a  f e l t é t e l e k  m e l 

l e t t  j ó l  m e g k ü l ö n b ö z t e t h e t ő  e g y m á s t ó l  a  f e r r i t e s  

é s  a  b a i n i t e s  á t a l a k u l á s i  g ö r b e ,  b á r  a z o k  m e t s z i k  

e g y m á s t .

A z  á b r á b a n  l á t h a t ó k  a z o k  a  p o n t o k  i s ,  m e l y e k  a

( 9 )  e g y e n l e t t e l  s z á m o l t  é r t é k e k e t  t ü k r ö z i k ,  ö s s z e 

t a r t o z ó  T-t  é r t é k p á r o k r a .  A z  e g y e s  g ö r b é k  m e l l e t t  

m e g a d t u k  a z o k a t  a  k o n s t a n s o k a t ,  m e l y e k e t  a z  ö s z -

50CrV(

3711_______ _________
I Ю юг io3 ю'- ю5 1[ш;

■Ki n ő  - íü

2 .  á b r a .

s z e f ü g g é s b e  a  k e r e s e t t  p o n t o k  k i s z á m í t á s a k o r  h a s z 

n á l t u n k .  É r d e k e s  a z ,  h o g y  m i n d h á r o m  e s e t b e n  a z  

a k t i v á l á s i  e n e r g i á r a  é r t e l m e z h e t ő  a d a t o t  k a p t u n k .  

E z e k  a  n a g y o b b  h ő m é r s é k l e t e n  v é g b e m e n ő  á t a l a 

k u l á s o k n á l  a  v a s n a k  a z  ö n d i f f ú z i ó j á v a l  ö s s z e v e t 

h e t ő ,  a z  a l a c s o n y a b b  h ő m é r s é k l e t e n  b e k ö v e t k e z ő  

b a i n i t e s  á t a l a k u l á s o k n á l  p e d i g  a  C  a t o m o k n a k  a  

d i f f ú z i ó j á v a l  a z o n o s í t h a t ó  Q é r t é k e k e t  s z o l g á l t a t 
t á k .

A  3. ábra  a z  5 0 C r M o 4  a c é l  i z o t e r m i k u s  á t a l a k u 

l á s a i n a k  a  k e z d ő  g ö r b é i t  m u t a t j a .  E z t  a  t í p u s t  e l s ő 

s o r b a n  a z é r t  v á l a s z t o t t u k ,  m e r t  a  p e r l i t e s  é s  a  b a i 

n i t e s  á t a l a k u l á s o k  t e l j e s e n  e l k ü l ö n ü l n e k  e g y m á s -

3. ábra.

t ó i .  A  l e v e z e t e t t  ö s s z e f ü g g é s e k  s z e r i n t  s z á m í t o t t  

p o n t o k a t  i t t  i s  b e r a j z o l t u k  é s  a z o k ,  ú g y  t ű n i k ,  j ó  

e g y e z é s t  m u t a t n a k  e b b e n  a z  e s e t b e n  i s  a  g y a k o r 

l a t t a l .  A  k o r á b b a n  e l m o n d o t t a k  s z e r i n t ,  a  Q  é r t é 

k e i  e b b e n  a z  e s e t b e n  i s  m e g f e l e l n e k  a z  a d o t t  k ö r ü l 

m é n y e k  k ö z ö t t  l e z a j l ó  d i f f ú z i ó h o z  t a r t o z ó  a d a t o k 

n a k .

M i n d k é t  a c é l r a  a  s z á m í t o t t  a d a t o k  s o k k a l  j o b b  

é r t é k e t  a d t a k  a  n a g y o b b  h ő m é r s é k l e t e n  z a j l ó  f á z i s -  

á t a l a k u l á s r a .  A  b a i n i t e s  á t a l a k u l á s o k r a ,  a z  M s  h ő 

m é r s é k l e t e k  k ö z e l é b e n  a z  e l t é r é s e k  a  s z á m í t o t t  é s  

m é r t  é r t é k e k  k ö z ö t t  n a g y o b b a k .  M i n d k é t  e s e t b e n  

r ö v i d e b b  i n k u b á c i ó s  i d ő t  a d t a k  a  s z á m í t o t t  é r t é 

k e k .  E z t  a n n a k  t u l a j d o n í t j u k ,  h o g y  a  k o r á b b a n
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em lített és állandónak feltételezett értékek csak 
közelító'leg teljesülnek. Azonkívül az összefüggés 
nem tartalmazza azt a tényt, hogy a régi és az új 
fázis között jelentős fajtérfogat-különbség is fel
lép.

Még egy megjegyzést kell az elmondottakhoz 
fűzni. A Zener-képlet csak a perlites átalakulásra 
adja meg az általunk figyelembe vett T e  egyen
súlyi hőmérsékletet. Pontos definíció mellett 
ugyanis az általunk megadott értékek a T e -re nem  
jelenthetnek egyensúlyi hőmérsékletet, mert a bai- 
nites átalakulás nem vezet egyensúlyi fázisokra. 
Szigorúan véve ezek nem egyensúlyi, hanem olyan 
hőmérsékleteknek tekintendők, melyeken az adott 
átalakulás csak végtelen hosszú idő alatt megy, 
vagy menne végbe. Ez természetesen az egyensúlyi 
fázisokra még elvben is helyes, mert T  =  0 túlhűtés- 
nél a kritikus magméret, vagy a kritikus magnak a 
térfogata végtelen naggyá válik. így kell értel
mezni a T e  „egyensúlyi” hőmérsékletet nem 
egyensúlyi átalakulásokra.

A levezetett összefüggést az izotermikus felhe- 
vítési görbékre is illesztettük. Ezt mutatja a 4. áb
ra. I tt az egyezés a mért és a számolt értékek kö-

4. ábra.

zott nagyon jó eredményeket szolgáltat ismét, de 
csak abban az esetben, ha a hevítési sebesség kicsi. 
Ezt mutatják а Д -gél jelölt számított értékek. Az 
eltérések a nagy hevítési sebességeknél azonban 
olyan nagyok voltak, hogy azokat nem lehet elfo 
gadni egyszerűen mérési hibának. Az eltérést elő 
ször annak tulajdonítottuk, hogy tulajdonképpen

ezek az értékek izotermikusak vagy közel izotermi
kus feltételekre vonatkoznak és a gyakorlatban ez 
csak jó közelítés. Egy korábbi dolgozatunkban a 
folyamatos hevítésekre definiáltunk és levezettünk 
egy ún. effektiv hőmérsékletet (Tett), m ely definí
ciónk szerint az az izotermikus hőmérséklet, mely 
egy folyamatos hevítésnél, vagy hűtésnél végbe
menő változással azonos eredményt hoz létre. Ez 
a hőmérséklet a

( 10 )

egyenlettel számítható. Ezzel az egyenlettel korri
gált értékeket az ábrában a + jellel adtuk meg. A 
korrekció gyakorlatilag nem változtatta meg a 
számított pontok helyét és ezért a fent leírt modell 
a hevítésnél csak akkor ad kielégítő pontosságú 
eredményt, ha a hevítési sebesség egy adott kriti
kus értéket nem lép túl. A mi esetünkben a kriti
kus hevítési sebesség 800 K/sec-nek adódott.

Természetesen felvetődik a kérdés, hogy mi lehet 
az oka annak, hogy a kritikusnál nagyobb hevítési 
sebességeknél az átalakulás közel azonos hőmérsék
leten és inkubációs idő nélkül következik be? Az 
esemény nagyon emlékeztet a martenzites átala
kulásra. Mi, annak idején, amikor ezt a dolgozatot 
készítettük, feltételeztük, hogy a ferrit-ausztenit 
átalakulás szintén martenzitesen megy végbe, ha a 
hevítési sebesség elég nagy. Az időközben elvég
zett és erre a hevítéskor végbemenő martenzites 
átalakulásra irányuló kísérleteink helyesnek bizo
nyultak, mert sikerült ennek a fordított marten
zites átalakulásnak a jelenlétét kimutatni nagy he
vítési sebességekre. Erről azonban majd egy ké
sőbbi dolgozatban számolunk be.
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A hidegalakításra szánt acélok fejlődése*
T Á R D  Y  P Á L

ETO : 669.14.018.26

A  fe jle tt országok vaskohászata eredm ényesen  
kö vette  a hidegalakításra kerülő szalag- és le 
m ezacélok felhasználóinak egyre növekvő ig é 
nye it. Fejlesztették az alapanyagok tu la jdonsá 
ga it az anyagtudom ány eredm ényeinek tuda tos  
alkalmazásával. A  gyártási folyam atok célszerű  
szabályozásával a te rm é k e k  belső és külső je l 
lem ző it sikerült optim alizáln i.

1. Bevezetés, célkitűzés

A hidegen hengerelt lemez- és szalagacélok je 
lentős részéből hidegalakítással állítják elő a kész
terméket. Ilymódon néhány mm2-től több m^-ig 
terjedő felületű, esetenként rendkívül bonyolult 
térbeli alakzatok állíthatók elő igen gazdaságo
san. A felhasználók egymás közti versenye az el
múlt évtizedekben jelentősen növelte az alapanyag
gal szembeni követelményeket is; ezt a kohászati 
vállalatok intenzív fejlesztőmunkával igyekeztek 
követni. A dolgozatban elsősorban a szakirodalom
ra támaszikodva adok rövid áttekintést ennek a 
munkának a legfontosabb irányairól és eredmé
nyeiről.

2. A fejlődés fő irányai

A fejlett ipari országokban a legnagyobb finom
lemez-felhasználó a járműipar; emellett jelentős 
anyagigénye van az építőiparnak és a háztartási 
eszközöket, berendezéseket gyártó üzemeknek is. 
A felhasználókra a gyártósorok fokozódó automa
tizáltsága, a késztermékek folyamatos fejlesztése 
és a gazdaságosság növelésének állandó igénye a 
jellemző; az alapanyagok fejlesztésével kapcsola
tos fő feladatokat is ez határozza meg. Ezek a 
következők:

— az alakíthatóság javítása;
— a szilárdság növelése;
— az anyagjellemzők szórásának csökkentése;
— az alak- és méretpontosság javítása;
— a felületi állapot optimalizálása;
— a fémes és nem fémes bevonatok alkalmazásá

nak bővítése;
— egyéb speciális igények kielégítése.

A továbbiakban ennek megfelelő csoportosítás
ban tárgyalom a fontosabb eredményeket.

3. Jellemző fejlesztési eredmények

3.1. Az alakíthatóság javítása

A  70-es évek végéig ezt tekintették fő feladat
nak. A kémiai összetétel, a meleg- és hideghen- 
gerlési technológia, az ezek eredményeképpen ki
alakuló szövetszerkezet és textúra, valamint az ala 
kíthatóság közötti összefüggések felderítésével és

* Az országos h idegalakító-konferencián , 1989 szep 
tem berében , S a lgó tarjánban  elhangzott előadás a n y a 
ga.

T ardy Pál oki. kohóm érnök szem élyi adatait legu tóbb  
la p u n k  89/12. szám ában közöltük.

kihasználásával értek el egyre jobb eredményeket. 
Ebben az időszakban az alakíthatóság javításának 
szükségszerű következménye volt a szilárdsági (fo
lyáshatár) csökkenése; jól szemlélteti e z t  az 1. áb 
ra  [1]. A lágy, jól alakítható lemezacéloktól nagy 
keményedőképességet (n-érték) és síkbeli anizot
rópiát (r-érték) követeltek meg. A folyáshatárt nö
velő és az alakíthatóságot csökkentő intersticiósan 
oldódott elemek mennyiségét (C, N) speciális me-

1 9 7 0 1975 1980
tv

1985

Ш Ш ЕП

1. ábra. A  m élyhúzóacélok folyási határának változása 
1970 és 1985 között

tallurgiával, esetenként dekarbonizáló izzítássalés 
erős nitrid-, ill. karbidképző elemek (Ti, Nb) mik- 
roötvözésével csökkentették. Az IF (interstitial free) 
acélok nagy a—у átalakulási hőmérséklete a lá- 
gyítási hőmérséklet növelését is lehetővé tette, ami 
további folyáshatár-csökkenést, illetve alakítható- 
ságnövekedést eredményezett. Ilyen módon 2 kö
rüli r-értéket és 0,23-as keményedési kitevőt le
hetett elérni [2].

3.2. A szilárdság növelése

A 70-es évek közepétől kezdve, elsősorban a jár
műipar részéről, fokozott igény jelent meg a szi
lárdság növelésére, ami súlycsökkentést tett lehe
tővé. A kellő alakíthatóság megtartásának figye
lembevételével az alábbi szilárdságnövelő mecha
nizmusokat használták ki:

szilárdoldat-képzés P-ötvözés 
kiválásos keményítős mikroötvözés (Ti, Nb) 

szemcsefinomítás mikroötvözés 
diszperziós keményítős dualfázisú acélok
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2. ábra. Különböző fin o m lem ezfa jtá k  szilárdsági 
és alakíthatósági jellem zői [2]

A kémiai összetétel mellett a meleghengerlés és 
hőkezelés technológiáját is optimalizálni kellett a 
kívánt tulajdonságkombinációk elérésére. Ezeket a 
tulajdonságkombinációkat a 2. ábrával szemléltet
jük. A felhasznált szilárdságnövelő mechanizmu
sok közül a dualfázisú szövetszerkezet kialakítása 
számít a legújabbnak; erről három évvel ezelőtt, 
ugyanezen a konferencián számoltam be.

A szilárdságnövelés még újabb, gazdaságosabb 
módja, hogy a járműkarosszéria lakkozása során 
alkalmazott ráégetéssel a szilárdságot is növelik 
(b a k e -h a rd e n in g )  [3, 4]. Az erre alkalmas acélok 
C-tartalmát úgy állítják be, hogy a lakkráégetés 
180—200°-os hőmérsékletén lejátszódjék a néhány 
százalékos alakítást követő öregedés, szobahőmér
sékleten azonban ne. Az így elérhető szilárdság
növekedés korlátozott ugyan (kb. 70 N/mm2), de 
értékes, mert az alakíthatóság romlása már nem 
játszik szerepet (a késztermékben alakul ki). Ér
dekes jellemzője, hogy a szilárdságnövekedés mér
téke annál kisebb, minél nagyobb volt a ráége- 
tést megelőző alakítás. Az alaki tás mértékének 
különbségeiből adódó folyáshatár-különbségek en
nek következtében nagymértékben csökkennek: az 
alakítási keményedés és a bake-hardening együt
tes hatására az ilyen acélból készült személygép
kocsi-tető szilárdságeloszlása meglehetősen egyen
letes lesz (3. ábra).

A fejlett országok finomlemezgyártását jelentő
sen befolyásolta a folyamatos hőkezelő berendezé
sek megjelenése és terjedése. Alkalmazásukkal

3. ábra. A  fo lyási határ eloszlása szem élygépkocsi-tetőn  
a lakkozás előtt és u tá n
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4. ábra. A  lehülési sebesség n ö ve lé sén e k  hatása 
a finom lem ezek szilárdságára [3f

nagy (101—103 °C/sec) hűtési sebességek valósít
hatók meg, ami a szilárdságtartomány jelentős bő
vülését eredményezte (4. ábra).

A z  Európában üzemelő folyamatos hőkezelő be
rendezések kapacitása ma már 4 millió tonnára 
tehető [3].

3.3. A z  a n y a g je lle m ző k  s zó rá sá n a k  csökkentése

A  lemezfeldolgozó eljárások fokozódó automa
tizálása a tulajdonságok szórásának csökkentését 
is szükségessé teszi. Erre alapvetően két lehetőség 
van:

— a gyártástechnológiai parméterek szűkítése;
— a különböző paraméterek hatásainak kvantita

tív meghatározása és az egymással ellentétes 
hatások kihasználása a tulajdonságok homoge- 
nizálására.

Az acélgyártás területén a számítógépes adag
vezetés, az üstmetallurgia, a folyamatos öntés, a 
folyamatosan öntött termékek szelvényméretének 
csökkenése a legfontosabb eszközök a kémiai ösz- 
szetétel szórásának csökkentésére. A folyamatosan 
öntött bugák direkt hengerlése — amellett, hogy 
nagy energiamegtakarítást eredményez — a tulaj
donságok homogenizálását is segíti [1]. A henger- 
lési hőmérsékletek kiegyenlítésére és optimalizá
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lására szolgáló eljárások (pl. a  DV-ben nemrég 
üzembe helyezett Coil-box) szintén igen hatékony 
eszközök a melegen hengerelt előtermék tulajdon
ságainak homogenizálására.

Az újrakristályosodás (lágyítás) időszükségletét 
a hidegalakítás mértéke is befolyásolja. Ez a ha
tás 30—35%-os hidegalakítás felett csökken olyan 
mértékűre, hogy a lágyítási parméterek szórása ne 
okozzon jelentős tulajdonságkülönbségeket; ezt a 
szúrásterv kidolgozásakor kell figyelembe venni. 
A lágyítás paraméterei a folyamatos hőkezelő be
rendezésekben lényegesen jobban szabályozhatók, 
mint a hagyományos harangkemencében; ez utób
biaknál a kemenceatmoszféra intenzív keverésével 
javítják a hőmérséklet-eloszlást.

A gyártási parméterek szórása csak egy hatá
rig csökkenthető. A különböző paraméterek hatá
sainak kvantitatív meghatározása, a paraméterek 
folyamatos mérése és számítógépes feldolgozása le
hetővé teszi, hogy a gyártás során folyamatosan 
összevessük az addigi paraméterek alapján vár
ható és előírt értékeket, s ennek alapján az ezt 
követő technológiai paraméterek célirányos meg
választásával hajtsuk végre a szükséges korrekció
kat. Ilyen módon valósítható meg, hogy az utóla
gos minőségellenőrzés szerepét fokozottan átvegye 
a minőséget biztosító, folyamatszabályozásra épí
tett gyártástechnológiai rendszer.

3.4. A z alak- és méretpontosság javítása

A  szilárdság növelése és a vastagság csökkentése 
a vastagságkülönbségek csökkentésének irányában 
hatott. A hideghengerművek vastagságszabályozá
sa ennek megfelelően javult; különös figyelmet 
fordítottak a tekercsvégeken fellépő méretválto
zások kiküszöbölésére.

A hidegen hengerelt lemez alakja, síkkifekvé- 
se és a tulajdonságok homogenizálása szempont
jából egyaránt fontos a bemenő meleg szalag meg
felelő profilja. A megmaradó különbségeket a hi
deghengerlés során megfelelő szabályozással kor
rigálják.

3.5. A  felületi állapot optimalizálása

A  felhasználóknak régóta természetes igénye a 
hibátlan felület. A tapasztalatok szerint azonban 
a továbbfeldolgozás szempontjából a felület sima
sága, illetve texturáltsága is fontos jellemző; az 
optimumot nem a tükörsima felület jelenti. Húzás 
során például a munkadarab befogott részeinek 
megcsúszása a felület sérülését eredményezheti; a 
súrlódás növelése csökkenti az ezzel kapcsolatos 
problémákat.

A megkívánt felületi érdességet legegyszerűb
ben a hengerfelület érdesítésével érik el. Erre spe
ciális eljárásokat (lézerkezelés, illetve szikraforgá
csolás) dolgoztak ki [5]. Segítségükkel egyenletes 
eloszlású, kis méretű kráterek rendszerét alakít
ják ki a hengerfelületen (5. ábra), amelynek ne- 
gatívja jelenik meg a lemez felületén. A tapasz
talatok szerint az ilyen felületi textúra sokkal elő
nyösebb az irányított érdességnél (amit pl. csiszo
lással, köszörüléssel lehet elérni).

А В C D

ШЖ-5\

5. ábra. Kráter kia lakítása  a hengerfelületen, 
lézer segítségével [6]

A  felület textúrája a húzási műveletek mellett 
a lakkbevonat kialakítását, valamint a ponthe- 
geszthetőséget is befolyásolja. Az említett egyen
letes érdesség ebből a szempontból is előnyös.

3.6. Fémes és nem fém es bevonatok alkalmazása

A  hidegen hengerelt lágyacélok fő alkalmazási 
területén számolni kell a korrózió megjelenésével; 
ez ellen megfelelő bevonatok kialakításával véde
keznek. Az elmúlt 15 évben a bevonatolt finom
lemezek aránya jelentősen nőtt; a gépkocsi-ka
rosszériák legnagyobb részét már ilyen termékből 
állítják elő.

A legfontosabb bevonatoló eljárásokat az 1. táb
lázat tartalmazza [2].

1. táblázat

Finomlemezek b ev o n á sá ra  használt e ljárások  [2]

M ódszer
R étegvastagság 

A bevona t anyaga /im

Zn 7— 50
Zn—Fe 7— 15

T ű z i eljárás Zn—A1 7— 50
A1 8— 40
Pb 7

Zn 2— 15
E lek tro litos (Z n+ N i)Z n+ F e(Z n-(-

C r+ C rO x) 2— 10
P b—Sn 2— 7,5

S zerves bevonatok Z n-fehérlakk 15— 20
m űanyagok, fóliák 5—300

P la ttíro zás rozsdam entes acélok 50—300
A1 1 -  10 %

Az eljárások optimalizálásával elérték, hogy a 
bevonattal ellátott termékek mechanikai tulajdon
ságai — a tűzi eljárások hőhatása ellenére — ha
sonlók a bevonat nélküliekéhez, és a lemezfeldol
gozás műveletei nem károsítják megengedhetetlen 
mértékben a bevonat épségét.
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3.7. E g yé b  spec iá lis  ig é n y e k  kie lég ítése

A gyakorlatban előforduló és a kohászati üze
mek által kielégített, nagyszámú speciális igény 
közül két, különlegesen korszerű terméket válasz
tottam ki szemléltetésképpen. Az egyik a külön
féle üdítő- és szeszes italok forgalmazására hasz
nált, tépőzáras dobozok gyártására használt óno
zott finomlemez; ezzel az alumínium egyeduralmát 
próbálják megszüntetni ezen a piacon. Az erre al
kalmas, 0,15—0,3 mm vékony lemez gyártása ma 
a kohászat egyik csúcsteljesítményének számít.

A dobozgyártás tömegszerűsége, sebessége, au 
tomatizáltságának foka, a tépőzár biztonságos ki
alakítása rendkívül jó és homogén álapanyagot, 
kiváló felületi minőséget és a vastagságszórás ko
rábban megvalósíthatatlannak tűnő csökkentését 
tette szükségessé. Az alakíthatóság homogenizálása 
tette lehetővé, hogy a dobozok feliratozását, de
korációját az arányváltozások figyelembevételével, 
már a lemezre felviszik, és ez a húzással előál
lítót dobozon kifogástalan minőségben, torzulás
mentesen jelenik meg [5, 7].

A másik példa a speciális csillapítóképességű fi
nomlemez, amelyet műanyag fóliát tartalmazó 
szendvicsanyagként állítanak elő. A lemezt meg
kopogtatva, tompa hangot hallunk, mintha ólom
lemezről lenne szó. Zajvédő dobozok kialakításá
ra, épületfelületek borítására, hangszigetelő elemek 
készítésére alkalmas ez az anyag [8].

4. Összefoglalás

Az ismertetett tendenciákat és eredményeket át
tekintve, megállapíthatjuk, hogy a fejlett országok

vaskohászata eredményesen követte a hidegalakí
tásra kerülő szalag- és lemezacélok felhasználói
nak egyre növekvő igényeit. Ehhez elsősorban két 
utat követtek:

— az alapanyagok tulajdonságainak fejlesztése az 
anyagtudomány elemeinek tudatos kihasználá- 
val;

— a gyártási folyamatok célirányos szabályozása 
a termékek belső és külső jellemzőinek optima
lizálására, illetve homogenizálására.

Ezt a két utat alapvetően a szakterülethez kap
csolódó intenzív kutató-fejlesztő munka és a fo
lyamatszabályozás feltételeinek megteremtése nyi
totta meg.
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Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Szerkezetátalakítás akadályokkal

A hazánk  gazdálkodásának  rendbehozásával fog 
lalkozó szakc ikkek  szinte egyhangúan  elm arasz ta lják  
a  korm ányzato t, m e rt a bányászattó l és a k o h ásza t 
tó l nem  elég gyorsan  vonták  m eg a tám ogatást. Az 
osz trák  ko h ásza t sem  tud azo n b an  .,m egélni” tá m o 
gatások  nélkül.

A usztria  á llam i irány ítása  a la t t  álló vas- és a c é l 
ip a ra  az e lm ú lt hónapokban, ső t években sok v ih a r t  
k av a rt. Az ip a rá g  gazdasági csődjének m egakadályo 
zá sá ra  szám os in tézkedést ho ztak  (külföldi vegyes 
v á lla la to k  felszám olása, te rm ékszerkezet á ta lak ítá sa , 
létszám csökkentés, különleges nyugdíjpótlék  m egvoná 
sa, igazgatóság átszervezése). 1987-ben az osztrák  leg 
felsőbb szám vevőszék ja v as la tá ra  a  Vöest m egszün tet 
te  a  n yugd íjasoknak  önkén t f ize te tt nyugdíjk iegészí 
tés fo lyósítását. 900 korábbi vezető állású  dolgozó 
azonban  m eg tám ad ta  ezt az intézkedést, ők to v áb b  
élvezték  a  nyugdíjk iegészítést. A v á lla la t korábbi k ö z 

lése szerin t m á r 1988-ban m egoldódott a  gazdaságos
ság kérdése, a  V öest kilábolt a „p iros szám okból”.

A bécsi rád ió  h íre i szerin t azonban m ég nem  múl
tak  el a  gondok. 1989-ben a kö ltségvetés m ég 1 Mrd 
ATS tám ogatást ad  a  VÖEST m egsegítésére .

A linzi kom b in á tb an  leállítják  a  nehézgépgyártást 
(turbinák, erőm űvi szerkezetek stb.). E z a  gyártási 
ág állandó veszteségforrást je lenn te tt. A  VÖEST ve
zérigazgató jának  közlése szerin t e n n e k  a  veszteséges 
gyártási ág nak  a leállítása ú jra  nyereségessé  teheti 
a  vállalatot.

Az osztrák  rád ió  legújabb közlése s z e r in t azonban
1989-ben m ég m indig  6,15 M rd ATS tám ogatás kell 
az állam osíto tt ip a rn ak  (elsősorban a  kohászatnak), 
de Streicher m in iszter szerint ez lesz az  utolsó támo
gatás a szerkezetváltáshoz. (H. W.)

R a d io  W ie n , 1989. j ú l .  28. é s  a u g . 11. h í r e k .
M e ta l B u lle t in ,  1988. n o v . 24. p . 18.
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Előlemezcsévélő berendezés telepítése a Dunai Vasműben
H A N A K  J A N O S — B A N H E G Y E S I  A T T I L A  — M O L N Á R  L Á S Z L Ó

ETO:621.771.068

A  dolgozatban a szerzők az elm últ évek egyik 
legjelentősebb kohászati nagyberuházásának 
megvalósulásáról szám o lnak be. A  Dunai Vas
m ű  meleghengerművén te le p íte tt előlemezcsé
vé lő  berendezés (coil box) ü zem b e helyezésével 
a m elegen hengerelt szalag geom etriai és m ech- 
han ika i jellemzőinek a sza lag  hossza menti vá l 
tozása lényegesen csökken t, a m i elsősorban a 
hengerlést véghőm érséklet stabilizálódásának 
következm énye. A  dolgozat az üzembe helyezés 
tapasztalatait foglalja össze, a z üzemszerű hasz
ná la t előnyeire további m u n ká k b a n  térnek visz-  
sza  a szerzők.

1. A z  előlem ezcsévélő b e r e n d e z é s  te lep ítésének  
e lő z m é n y e i

Az 1960-ban üzembehelyezett szélesszalagsorunk 
félfolytatólagos hengersor, melynek feladata 450 
kt/év tuskó kihengerlése volt. A 70-es évek elejére 
a meleghengermű az eredetileg tervezett terme
lésének kétszeresét teljesítette. A meleghengermű 
fejlesztésének alapvető célkitűzései a következők 
voltak:
— A fajlagos acélfelhasználás javítása. A maxi

mális darabtömeg 15 tonnára történő emelése.
— Max. 12 mm-es vastagságú tekercs gyártása.
— A hengerelt termékek méretpontosságának ja 

vítása.
A fentiek biztosítására összehangolt fejlesztések 

sora került megvalósításra, az acélgyártástól a 
meleghengerműi kikészítésig bezárólag. A legfon
tosabbakat az alábbiakban soroljuk fel:
— a meleghengerműi egymeleges technológia (tus- 

kóból közvetlen szalaghengerlés) bevezetése,
— új kokillapark, tuskótömeg-növelés,
— folyamatos öntőmű,
— Il-es számú 170 t/ó névleges hevítési teljesít

ményű tolókemence,
— előnyújtó bevezető görgősor csere,
— új előnyújtói torló állvány,
— 2 db új 15 tonnás csévélő megépítése,
— előnyújtói vízszintes állvány sorvonómotor cse

re, tirisztoros hajtásszabályozással,

H anák János oki. kohóm érnök  szem élyi adatait leg 
u tó b b i lapunk 89/8. szám ában  közöltük .

B ánhegyesi Attila  1970-ben k a p o t t  technológus szakos 
kohóm érnök i oklevelet M isko lcon , m ajd 1979-ben 
képlékenyalakítási szakm érnök i oklevelet a á ' á - 
п . Je len leg i m unkahelye: D U A FE R R  Dunai V as 
m ű, H engerm ű G yáregység, a h o l a  meleghenger
m ű  vezető technológusa. K u ta tá s i  területe: széles
szalagok  m eleghengerlésének gyártás- és gyárt 
m ányfejlesztése, a m e leg h en g erlé s  technológiai fo 
ly a m a ta in a k  korszerűsítése, a  szalaghengerlés e red 
m ényességének javítása. A z O M BK E-nek 1970 ó ta  
ta g ja .

M olnár László 1969-ben sz e rz e tt technológus szakos 
kohóm érnöki oklevelet az N M E -n . 1979-ben képlé 
k eny a lak ítá si szakm érnöki d ip lo m á t kapott a á ' á - 
п . Je len leg  a Dunai V asm ű K u ta tá s i  és Technoló 
g iafe jlesztési Főm érnökségén dolgozik, m int a m e 
leghengerm ű gyártástechnológiai vezetője. 1967 ó ta  
egyesü le tünk  tagja. Fő é rd e k lő d é s i területe: a  m e 
legsza lag  hengerlés techno lóg ia i kérdései.

A do lgozat 1989. novem berében  érkezett szerkesztő 
ségünkbe.

— készsori sorvonómotorok cseréje,
— DEMAG tekercsfejlesztő darabolósor-telepítés.

A felsorolt fejlesztések a szélesszalagsor kapa
citásának bővítését szolgálták. A 80-as évek ele
jére a szalagsor termelése az eredetileg tervezett
nek háromszorosára növekedett. A hengersor elér
te kapacitásának felső határát.

A piaci követelmények, a fokozódó felhasználói 
igények felvetették a meleghengermű továbbfej
lesztésének szükségességét. A nemzetközi szintnek 
megfelelő méretpontos, egyenletes minőségű, ki
váló felületű termék gyártása, az anyag- és ener
giatakarékos hengerlési technológia bevezetése, to
vábbi fejlesztéseket, korszerűsítéseket igényelt. Az 
újabb fejlesztési célkitűzések az alábbiak voltak:
— a fajlagos acélfelhasználás javítása,
— a fajlagos energiafelhasználás csökkentése,
— a termékválaszték bővítése,
— a termékminőség javítása,
— a termékmennyiség-növelés az anyagkihozatal 

javításával.

A hengerelt darabok tömegét szalagsorunkon 
nem lehetett tovább növelni, mivel az előlemezek 
vastagságát az 5 állványos készsor, az előlemez 
hosszát pedig az előnyújtósor, és a sor előtti vég
vágó olló közötti 48 m távolság határozta meg. A 
műszaki adottságok figyelembevételével a  fenti 
fejlesztési célkitűzések elérésére több változatot 
dolgoztunk ki.

Az elkészült fejlesztési változatok a készsori áll
ványok számának növelését (5-ről 7 darabra), vagy 
új készsor telepítését irányozták elő. A méretpon
tossági követelmények szükségessé tették volna a 
felgyorsításos hengerlés és a szalagsori automati
kus vastagságszabályozás megvalósítását is.

A Dunai Vasmű kereste a legmegfelelőbb fej
lesztési lehetőségeket. A 80-as évek elején vált is
mertté a szélesszalagok meleghengerlésekor beve
zetett új technológia, mely mérsékelt kapacitás- 
növelés mellett a termék minőségének javítását, 
méretválaszték-bővítését, gazdaságosságának nö
velését a lehetséges legkisebb beruházási ráfordí
tással tudja biztosítani. Ez a technológia az előle- 
mez-csévélés, melyet a kanadai STELCO cég fej
lesztett ki az 1969—72-es években.

2. Az előlemezcsévélő berendezés főbb műszaki 
jellemzői, működésének vázlatos ismertetése

Az 1. ábrán a Dunai Vasmű meleghengerművé
nek telepítési rajza látható. A szalagsor korábbi 
végvágó repülő ollójának helyére települt az elő- 
lemez-csévélő berendezés. Mögötte feglal helyet 
az új végvágó dobolló, amelynek fontosabb jel
lemzői az alábbiak:

a  v á g h a tó  m a x im á lis  s z e lv é n y m é r e t  
a  v á g h a tó  m a x im á lis  v a s ta g s á g  
a  v á g h a tó  s z é le ssé g  
a  m a x im á lis  v á g á s i  s e b e s s é g

45X1150 m m  
20— 45 m m  

750—1550 m m
2 m /s
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1. ábra. A D unai V asm ű meleghengerművének telepítési vázlata 
1 —  l-e s  és 2*es szám ú  to lókem ence; 2 —  V ertikális és h o riz o n tá lis  á llv án y o k ; 3 —  Előlem ez csévélő  berendezés; 4 —  L e m e z b u g a  szállító  kocsi; 
5 —  V égvágó olló; (5 —  K észá llv án y o k ; 7 — K ifu tó  görgősor; 8 —  3-as és 4-es szám ú csévélők; 9 —  N o rm alizá ló  kemence; 10 —  L e fe jtő  darabolósor

A telepített előlemez-csévélő berendezés* fon
tosabb jellemzői az alábbiak:
M a x im á lis  e lő n y ú j tá s i  s e b e s s é g  4,7 m /s
B e íű z é s i  s e b e s s é g  m a x . 2,8 m /s
C é ls e b e s s é g  m a x . 4,2 m /s
K é s z s o r i  b e v e z e té s i  s e b e s s é g  0,5—1,7 m /s
L e te k e r c s e lé s i  é s  o lló  v á g á s i  s e b e s s é g  m a x . 2,0 m /s
C s é v é lh e tő  m a x im á l is  v a s ta g s á g  lá g y a c é ln á l  

A P I  X65 m in ő s é g n é l  
a u s z te n i te s  s a v á lló  a c é ln á l  

L e c s é v é lh e tő  m in im á l is  k ü ls ő  á tm é r ő  
m a x im á l is  k ü l s ő  á tm é r ő  

T e k e r c s  b e ls ő  á tm é r ő  m in .
F a j la g o s  e lő le m e z  t e k e r c s tö m e g  
T e k e r c s  tö m e g  
T e k e rc s s z é le s s é g

36 m m  (1000 °C) 
30 m m  
28 m m  

1200 m m
1900 m m  
760 m m

m a x . 17 k g /m m  
m a x . 20 to n n a  

760—1550 m m

*Az előlem eztekercselő b erendezést a tovább iakban  
E C sB -nek röv id ítjük .

A berendezés működését a 2—9. ábrák vázlatai
val szemléltetjük.

A berendezés átbocsájtó helyzetében (hagyomá
nyos, tekercselés nélkül) a bevezető, alakító és 
támgörgők lesüllyesztett alaphelyzetben állnak (2. 
ábra). Fogadó helyzetben (3. ábra) a felemelt te
relőgörgőkön a  lemez a hajlítógörgők résébe jut, 
ahol a rés által meghatározott görbületi sugárral 
kialakul a tekercs szeme, első menete. A helyes, 
jó külalakú első menet kialakulásának feltétele, 
hogy a lemez eleje az alakító görgő palástját kb.
1—2 óra irányában érje (4. ábra). Amikor a te
kercs fajlagos tömege eléri a 2 kg/mm értéket 
(2—4 menet), a felcsévélő hajtások bevezetési se-
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2. ábra. A z  elólemez csévélő berendezés fontosabb részei üresjárati helyzetben 
1 —  O ldalsó  beveze tők ; 2 —  E l té r í tő  ta g ; 3 —  E lté r ítő  görgő; 4 —  B illenő kere t; 5 —  Felső h a jl í tó  g ö rgők ; 0 — Leszorító h e n g e r ,  7 —  Menetes 
em elő résszabályozáshoz; 8 —  L e fe jtő  k a r; 9 —  É rin tk ező  görgő; 10 —  L eszorító  görgő; 11 — O ldalsó  b evezető ; 12 —  Tekercs á ta d ó  egység; 13 — Be
v eze tő  s u rra n tó ; 14 —  K ésle lte tő  a sz ta l; 15 —  Bevezető gö rgők ; 16 —  P ajzs; 17 —  Alsó h a jl í tó  görgő; 18 —  Form ázó  g ö rg ő ; 19 —  Csévélő-

böleső á te resz tő  á llo m ásb an ; 20 —  Lecsévélő bölcső; 21 —  S im ító  görgők



3. ábra. A z  előlemez csévélő berendezés csévélésre kész állapotban 
22 — Előlemez; 23 — M eghajtó  tag; 24 — Hidraulikus henger; 25 — Leszorító kar; 28 — L elejtő  kés: 27 — Stabilizáló

bessége adott gyorsulással a választott célsebes
ségre nő, miközben a hajlítógörgők asztala emel
kedik, támgörgők szintje csökken (5. ábra).

A feltekercselés befejeztével a  hajtások auto
matikusan lassulnak, majd leállnak, a hátsó vé
get a letekercselés pozíciójába állítva, közben az
1-es támgörgők a lecsévélési helyzetbe süllyed
nek (6. ábra).

A felcsévélés befejezésének idején a lefejtőkar 
kb. fél útig közelít a tekercshez, üzemi várakozó 
helyzetéből. A lecsévélés indulásakor a  kar a te
kercsig süllyed (7. ábra), a kés behatol az utolsó 
menetbe a támgörgők ellenkező irányú forgásá
val megindul a lecsévélés. Közben az átrakó be
rendezés tüskéje behatol a tekercsbe, biztosítva a 
tekercs stabilitását, megtartását (8. ábra).
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4. ábra. A  belső menet képzése



6. ábra. A  tekercselés közvetlenül befejezés előtt ( A hajlító görgők emelt helyzetben)

Amennyiben a tekercs vagy a lefejtett lemez 
eltér a görgősor tengelyvonalától, úgy a közpon
tosítás a  stabilizátorok kézi működtetésével elvé
gezhető.

A lemez eleje — ha áthalad a továbbító görgő 
résén — lesüllyed, segít a lemeztovábbításban. Ha 
a lemez eleje az olló előtti léc közé ér, a terelő
helyzetre áll. A végvágás után a lemez a készsor 
1-es állványába jut.

A letekercselési sebességet vágás után a kész
sori 1-es állvány sebessége határozza meg.

A lefejtőkar — miközben a lemez eleje a sor 

előtti magasnyomású revétlenítő rendszerbe jut — 

felemelkedik és a  2-es támgörgőre való átrakás 

akkor kezdődik, ha az 1-es állványban a  lemez 
elejének kihengerlése megkezdődik.
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5. ábra. A z első menetek képzése



ш ж а

7. ábra. A tekercselés befejezése utáni helyzet ( A  lefejtő kés ulsó helyzetben, lefejtésre kész helyzetben)

Шзю-в

8. ábra. A  feltekercselt előlemez a folytatólagos sorba való belépés előtt ( A három görgős hajlító egység a kővetkező elő-
lemez fogadására kész állapotban)

Az átrakás befejeződésével az 1-es bölcsőgör
gőn megkezdődhet a következő darab felcsévélé- 
se (9. ábra).

Az előző darab letekercselése során a tüske ta rt 
ja a maradék meneteket, elvégzi az utolsó mene
tek behajlítását, közben követi a tekercs magját. 
Ha a lemezvég kifut az olló előtti terelőlécek kö
zül, s tüske visszahúzódik és az átrakó berende
zés visszatér az 1-es támgörgő körzetébe. A be
rendezés vázlatos működési ismertetésében elmon
dott folyamatok irányításában meghatározó sze
repe van a meleganyag-érzékelőnek.

2.1. Az előlemez-tekercselő üzemmódjai

A berendezésnek három üzemmódja van:

— normál tekercselő üzemmód,

— áteresztéses (hagyományos) üzemmód,

— egy speciális, a  helyi műszaki adottságokhoz 
igazodó, ún. kevert üzemmód.

A normál üzemmódban az előnyújtott darab 
hosszúsága az „n—2”-ik szúrásban kisebb, mint 
az előnyújtósor és az ECsB közötti távolság.
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ШЖ-Л
!). ábra. E gyidejű  tekercselés és lefejtés

Az áteresztéses üzemmódban az ECsB nem vesz 
részt a technológiai folyamatban, az anyag teker
cselés nélkül halad át a berendezésen.

A 20 mm-es előlemez-vastagság, illetve a 15—20 
tonnás darabsúlyok esetén az előnyújtott darab 
hosszúsága az „n—2”-ik szúrásban már megha
ladja az előnyúj tósor és az ECsB közötti távolsá
got. E szúrásban az ECsB áteresztő üzemmódbe !i 
helyzetet vesz fel, tehát a felvezető-, alakító- és 
a támgörgők alaphelyzetükben állnak.

Az ECsB működését programozható, logikai egy
ségek (PLC) vezérlik.

Az egyik vezérlő a hidraulika üzemével kap
csolatos feladatokat látja el, a másik berendezés 
а В működtetésével kapcsolatos funkciókat. 
Ugyanezen PLC végzi az ECsB kapcsolódó tech
nológiai berendezések szabályozó és vezérlő ké
szülékeivel történő kommunikációt is. Az ECsB 
azon túlmenően, hogy önálló technológiai beren
dezés, jelentős számú ponton csatlakozik az azt 
megelőző előnyújtósorhoz, valamint az utána kö
vetkező repülőollóhoz, illetve készsorhoz. A kap
csolat kiegészítő-illesztő berendezések telepítésé
vel valósult meg, melyeket a magyar Villamos
ipari Kutató Intézet tervezett és gyártott.

Az ECsB kormánypultja a szalagsori kormány- 
pad folytatásában települt. A kormányos álláson 
helyezkedik el az ECsB kezelői asztal, a végvágó 
olló kezelőpult, az ECsB villamos hajtások beál
lító szelvénye, valamint a két ECsB kezelői ter 
minál (videomonitor klaviatúrával). A 19”-os ké
szüléken történik a 30 db tekercs adatainak meg
adása, míg a 14”-os készülék a kezelő által meg
adandó technológiai paraméterek, utasítások köz
lésére, a fel- és lecsévélés folyamatainak technoló
giai, hajtások villamos terhelési adatainak, vala
mint a rendszer működési zavarainak kijelzésére 
szolgál.

3. Az előlemezcsévélő telepítésének időbeli üteme
zése

Az 1988 decemberi nagyjavítás alkalmával az 
ECsB-t a hidraulikus csővezetékek kiépítése nél
kül telepítettük. A hengermű indulására december 
26-án, PLC-vezérlés nélküli áteresztő üzemmód
ban került sor.

Február 27-én 4,5 napra megálltunk, hogy az 
ECsB elmaradt szerelési munkáit és a PLC-ve
zérlés bekötését elvégezzük.

Március 13-tól 10 X 8 =  80 óra állást tervez
tünk az ECsB gépészeti és villamos beállításaira, 
szimulációs próbáira. Ezt az időtartamot 33 órá
val túlléptük.

1989. április 21-én kezdtük meg a meleg teker
cselési próbákat. A kísérleti próbák 9 darabját 
végre sikerült fel- és letekercselni április 22-én, 
O05 órakor.

4. A technológiai felfutás jellemzői

Mivel február végéig az ECsB telepítése nem 
fejeződött be, csak márciustól gyakorolt hatást 
üzemi adatainkra. Márciustól az állásidőt és a kép
ződött selejtet befolyásolta már az ECsB hideg
meleg beüzemelése.

Az ECsB pozitív hatását, vagyis a termelésben 
való aktív részvételt viszont csak április hónap
tól értékelhetjük. A termelésben az ECsB tech
nológia felfutását, a 10. ábra szemlélteti (IV—VII. 
hónapig). Látható, hogy az ECsB-használat ará
nya hogyan növekszik a havi termelés %-ában, 
amelyet 100%-nak tekintünk. Az oszlopok tetején 
tonnában is fel van tüntetve a termelés mennyi
sége.
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Ugyanerre az időszakra a selejtképződést rész
letesebben is címeztük. Az összes selejt szalagbe
téthez viszonyítva növekedett ugyan, de ha a kö
vetkező, 11. ábrát nézzük, amely az ECsB haszná
latával összefüggő selejt alakulását mutatja, azt 
láthatjuk, hogy az összes ECsB-ben tervezett sza-

10. ábra. A z  előlemez csévélő berendezés felfutását szem 
léltető oszlopdiagramok

SS

11. ábra. A  selejt alakulása az előlemez csévélő berendezés 
alkalmazása közben

12. ábra. A selejtmegoezlás alakulása jellege szerint

laghengerlés mennyiségen belül a selejt csökkenő 
arányú. A VII. hónapra már az ECsB üzemi biz
tonsága jelentősen javult.

összefoglalásként a három fő csoport, a gépé
szeti, a villamos és technológiai selejtcsoporttal is 
összehasonlíthatjuk. Ezt szemlélteti a 12. ábra, 
amelyben az oszlopok alsó mezeje a gépész, a kö
zépső a villamos és a felső a technológiai okokra 
visszavezethető selejtek mennyiségét tükrözi.

5. A  kiképzés, az üzem behelyezés és annak  
tapaszta lata i

Angliában a gépész, Olaszországban a villamos 
és Kanadában technológiai személyzet kapott ki
képzést. Saját anyagunkból próbahengerlést vé
geztettünk a kanadai Hilton Water műveknél. A 
hengerlés időpontja egybeesett a technológiai sze
mélyzet kiképzésével.

A próbahengerlés legfőbb tapasztalata az volt, 
hogy a saját anyagunk hengerlése bizonyította az 
ECsB-technológia legfőbb előnyeit, az egyenletes 
hengerlési hőmérsékletet, és egyenletes, kis tar
tományban tartható szalagvastagságot.

A következőkben szerződést kötöttünk a kana
dai STELC O  céggel, hogy a telepítéshez, üzembe
helyezéshez szakértői felügyeletet biztosít. E szer
ződésnek a kanadai fél messzemenően eleget tett. 
Már a decemberi telepítéskor is üzemünkben te
vékenykedtek a kanadai szakértők. Ezután ápri
lis 10—24-ig a hideg forgatásoknál, teszteléseknél 
és az első 17 db tekercselési kísérletkor szakta
nácsadással és irányító tevékenységükkel jelentős 
segítséget nyújtottak. Az üzem felfuttatása után 
pedig VI. 19—28-ig az ECsB alkalmassági telje
sítménybizonyítási próbáját szervezték meg és in
dították el.
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13. ábra. A  melegen hengerelt szalag be- és kim enő hőmérsékletének változása az EC sB üzembe helyezése előtt

14. ábra. A  melegen hengerelt szalag be- és kim enő hőmérsékletének változása az ECsB üzembe á llítása  után 
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A teljesítmény-bizonyítási próbát VI. 21—VI. 30- 
ig sikeresen lefolytattuk és jegyzőkönyvben rög
zítettük, hogy az ETB az anyagjegyzékben rögzí
tett méretek és minőségek feldolgozására a Du
nai Vasmű által elvárt teljesítménnyel alkalmas 
a 1520 X 36 mm-es előlemez kivételével.

A próbák alatt feltárt hiányosságok kiküszöbö
lése után VII. 10—30-ig lefolytattuk a „rendelke
zésre állási” próbát, amely során 20 napon keresz
tül kellett volna folyamatosan üzemelni úgy, hogy 
az ECsB üzemzavaros állásai nem haladhatják meg 
a napi 36 percet. A rendelkezésre állási próba saj
nos nem sikerült. A próba meghiúsulásának okai:
— A hidraulikus rendszer olaj-hűtése alulterve

zettnek bizonyult. Emiatt több órás folyama
tos üzem esetén az olajhőmérséklet elérte a 
60 °C-t és a védelem leállította az ECsB haj
tásait.

— A villamos hajtások egy része rendszeresen ki
esett (oldott). Ezen hajtáskiesések egy részét 
megoldották a villamos szakértők, már részét 
még nem.

Az üzembehelyezés során az alábbi problémákat 
kellett megoldani:
— az alsó hajlítógörgő, 1. sz. támgörgő oldása,
— az anyagérzékelők rendszeres hibajelei.

A két problémát a vízhűtésre alkalmazott víz 
minősége kapcsolja össze. Amint megoldottuk a 
hűtést és Dangodinentál típusú szűrőn keresztül 
kétszer szűrt vizet alkalmaztunk, megszűntek a 
hűtőfúvókák dugulásai és az érzékelők hűtőköpe
nyében a szennyeződés lerakódásai. Ez megoldot
ta a problémát is.
— Egyéb oldásokat a szabályzórendszer helységé

inek klímaviszonyai is okoztak. A megoldást a 
további klímaberendezések beüzemelése jelen
tette.

— A húzógörgők oldásának megoldására az olasz 
szakértők a görgőhajtás gyorsítóképességét 
csökkentették. Kiderült azonban, hogy a húzó
görgő motor hűtőtáskája lyukas volt és a mo
tor állórész emiatt rendszeresen félig volt víz
zel.

Az első sikeres próbasorozat után a szalag hő
mérsékletalakulása még kifogásolható volt, de a 
kanadai szakértők júniusi itt-tartózkodásakor a 
műveleti idők felgyorsítására számtalan módosí
tást eszközöltek. Ezekre két jellemző példát em
lítünk :
— Az anyag lassításához szükséges időt a teker

cselés utáni leállításkor rövidítették a lassítás 
meredekségének növelésével és leállítást elin
dító érzékelő megváltoztatásával.

— A lefejtő eke indítását is módosították. A ko
rábbi állapotban csak végleállítás után indult 
el a  parkolóhelyzetéből, a módosítás után vi
szont már a végleállítás közben fele utat meg
tette és megállva innen indult a lefejtés meg
kezdésekor.

Az első teljesítménybizonyítási próba alatt a 
Davy McKee bemérőcsoportja műszeres ellenőrzést 
végzett az ECsB üzemelése közben, amely adatait 
számítógéppel feldolgozták. Az általuk készített 
diagramokból mutatnék be két jellemzőt. Mind
két következő ábra 24 mm vastag, vagyis üze
münkben legvékonyabb előlemez ECsB előtt és
162 Bányászati és Kol

után mért hőmérsékletét láthatjuk. Az első (13. 
ábra) olyankor készült, amikor az ECsB-t nem 
használtuk, vagyis áteresztő üzemmódban. Az elő
lemez elejéé 1100 °C, a  végéé 1020 °C volt, vagyis 
mintegy 80 °C volt a különbség.

A ciklus idő /о-a
ЖШгШ

15. ábra. A  szalagsebesség változása a. ciklusidőn belül

A  második (14. ábra) pedig az ECsB alkalma
zásakor készült. Ezen az ábrán az előbbi hőmér
séklet-különbség csak 20 °C. Így lehetővé válik 
vékonyabb előlemezek hengerlése is, amivel az 
ötállványos készsorunk jelenlegi terhelési szintjét 
(ami igen magas) csökkenthetjük.

Végül a hajlítógörgők, vagyis az anyag haladá
si sebességviszonyainak felcsévélés közbeni alaku
lására vonatkozó diagramot mutatjuk be.

Amint az a 15. ábrából látható, a befogás vi
szonylag kis sebességgel történik, majd kb. há
rom kör feltekerése után gyorsul fel a csévélő 
maximális sebességre. A befogási sebesség általá
ban 2,8 m/s (kivéve néhány nehezebben teker
cselhető anyagot, mint az elektrotechnikai acélok, 
ahol ennél kisebb a befogási sebesség), a célsebes
ség pedig 4,2 m/s. Tehát jelenleg az egész ciklus
idő (felcsévéléskor) mintegy 30—35%-át kisebb 
sebesség jellemzi. Ez az arány természetesen na
gyobb tömegű darabnál 15—20%-ra fog csökken
ni.

6. Összefoglalás
A dolgozatban az előlemez-tekercselő berende

zés telepítéséről és üzembehelyezéséről, az első 
üzemeltetési tapasztalatokról számoltunk be. A Du
nai Vasmű meleghengerművének adottságaiból ki
indulva indokoltuk az előlemez-tekercselő beren
d ez és  te le p íté sé n e k  szükségességé t. A  b e re n d e z é s  
működési elvének ismertetése után bemutattuk a 
telepítés időbeli lefolyását, a fellépett problémák 
elhárítási módját és a selejt alakulását a fefutás 
időszakában. Az elvégzett ellenőrző mérések egy
értelműen bizonyították az ETB előnyeit, neveze
tesen a szalagvastagság egyenletesebbé válását és 
a hengerlési véghőmérséklet stabilizálódását, 
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Optimális földgázmennyiség meghatározása 
a nagyolvasztóban

F A R K A S  O T T Ó — C S E H I L  G Y Ö R G Y  — T Ó T H  L A J O S  A T T I L A

ETO: 669.162.267.4:662.69

A  dolgozatban a szerzők a nyersvasgyártás 
során felhasználható földgázm ennyiség o p tim u 
m át határozzák meg, ü ze m i kísérletek eredm é 
nyeinek szám ítógépes elem zésével. A  dolgozat 
szerves egységet képez lapunk 89/11. és 90/1. 
szám ában m egjelent dolgozatokkal, am elyekben  
a szerzők a földgáz és az olaj összetételének  
hatását vizsgá lták a k ivá ltha tó  koksz m en n y i 
ségére, továbbá a beté t- és járatoptim alizálás 
lehetőségeit elem ezték.

A  nyersvasgyártáshoz felhasználható földgáz 
fajlagos mennyiségét számos tényező befolyásol
ja, sőt bizonyos esetekben meg is határozza. En
nek következményeként a nyersvasgyártó szak
emberek nem mindig a metallurgiailag optimális 
földgázmennyiséggel állítják elő a nyersvasat.

A földgázmennyiség növelésével a nagyolvasz
tóba juttatott hidrogén mennyiségének növekedé
se révén javul a nagyolvasztói gázok redukálóké
pessége, csökken a viszkozitása, javulnak a gáz
kihasználás és a gázáramlás feltételei a nagyol
vasztóban. Ez a kedvező hatás azonban a földgáz- 
mennyiség növekedésével megváltozó medencegáz- 
-mennyiség, ill. gázáramlási sebesség következté
ben csak egy meghatározott földgázmennyiségig 
jut érvényre.

A földgázbefúvás hatékonysága az 1 m3 föld
gáz által helyettesíthető kokszmennyiséggel fejez
hető ki, azaz a befúvás hatékonyságának megíté
lésére a koksz/földgáz helyettesítési arány szolgál.

A koksz/földgáz helyettesítési arány (A) — a dr. 
Farkas Ottó: „A koksz/szénhidrogén helyettesí
tési arány meghatározása a nagyolvasztóban” cí
mű előadásában ismertetetteknek megfelelően —
1 kg kokszból, illetve 1 m3 földgázból keletkező 
hőegyenlőség alapján — figyelembe véve, hogy a 
hidrogén a hidrogénkihasználás arányában, a szén- 
monoxid a szén-monoxid-kihasználás arányában 
vesz részt a redukciós folyamatokban — az aláb
biak szerint határozható meg:

1026 +  22 315 m 2 +  12 562 yco 100
4  ____________________________________________, kg/m 3

9731 +  23 460 yco Ck

Farkas Ottó okleveles kohóm érnök  személyi a d a ta it 
legutóbb la p u n k  89/11. szám ában  közöltük.

Csehil György oki. kohóm érnök  személyi ad a ta it leg 
utóbb lapunk  90/1. szám ában  közöltük.

Tóth Lajos A tti la  1967-ben szerze tt vas- és fém ko- 
hóm érnöki ok levele t az NME K ohóm érnöki K arán . 
Jelenlegi m unkahelye  a  V askohászattan i Tanszék, 
ahol 1989-től egyetem i a d ju n k tu sk é n t dolgozik. K u 
ta tási te rü le te : a  nagyolvasztóban lejátszódó m e ta l 
lu rg iai fo lyam atok, fiz ikai viszonyok tanu lm ányo 
zása, a fú v ó szé l-param éterek  változásának ha tása  
nyersvasgyártás m űszaki-gazdasági m uta tó ira . Az 
OM BKE-nek 1972-től tag ja . Fő érdeklődési te rü le 
tei: ércelőkészítés, nyersvagyártás , ferroötvözet- 
gyártás -fejlesztés, érc technológiák  korszerűsítése.

ahol

A  — l m 3 földgázmennyiséggel helyettesíthető 
kokszmennyiség, kg/m3, 

уп2 — hidrogénkihasználás,
>7CO — szén-monoxid-kihasználás,
Ck — a koksz C-tartalma, %.

Az összefüggés felhasználásával, — adott üzemi 
feltételek mellett, a szükséges adatok birtokában 
— meghatározhatók a koksz/földgáz helyettesítési 
arány értékei. Ábrázolva ezeket az értékeket a 
fajlagos földgázfelhasználás függvényében, megál
lapítható a legnagyobb koksz/földgáz helyettesítési 
arányhoz tartozó fajlagos földgázmennyiség, amely 
egyenlő a metallurgiai szempontból optimális föld
gázmennyiséggel.

A fentiek szem előtt tartásával az LKM III. 
számú nagyolvasztójának üzemi viszonyai között 
egy 20 napos kísérletsorozat alapján határoztuk 
meg az optimális földgázmennyiséget. A kísérle
tek során törekedtünk arra, hogy a nagyolvasztó 
járatát befolyásoló tényezők (elegyösszetétel, koksz
minőség, adagolási rendszer, adagolási szint, já 
ratintenzitás, elméleti égéshőmérséklet, fúvószél- 
nyomás, fúvószél oxigéntartalma, nyersvas-hőmér- 
séklet) gyakorlatilag konstans értéken maradjon.

A kísérletek során a fajlagos földgázmennyisé
get 15—110 m3/t nyersvas érték között változtat
tuk. A földgázmennyiség változtatásával a koksz
mennyiséget 0,9.Vfs szerint változtattuk.

A kísérletek idején műszakonként rögzítettük a 
földgázmennyiség, a fúvószél-mennyiség, -hőmér
séklet, -nedvesség, -oxigéntartalom, kokszmennyi
ség, koksz C-, és Нг-tartalom, termelt nyersvas- 
mennyiség, torokgáz CO2-, CO-, Нг-tartolm érté
keit, majd meghatároztuk a szén-monoxid-kihasz- 
nálást, valamint a koksz/földgáz helyettesítési 
arányt.

A koksz/földgáz helyettesítési arány meghatá
rozására szolgáló összefüggésből látható, hogy a 
helyettesítési arány a szén-monoxid-kihasználás, 
a hidrogénkihasználás és a koksz C-tartalmának 
függvénye. Mivel a három változó közül — a föld
gázzal a nagyolvasztóba juttatott hidrogénmennyi
ség alapján — a hidrogénkihasználásnak van dön
tő jelentősége, célszerű a fajlagos földgázmennyi
ség és a hidrogénkihasználás összetartozó értékei
nek változását megvizsgálni. Az összetartozó ér
tékeket az 1. ábra mutatja be.

Noha az üzemi kísérletek természetéből fakadó
an az összetartozó értékeket képviselő pontok bi
zonyos szórást mutatnak, az ábrából látható, hogy 
a fajlagos földgázmennyiség növekedésével — egy 
bizonyos értékig — nő a hidrogénkihasználás, majd 
ezt követően csökken. Az ábrán feltüntetett pont
halmazt az y — a -\-b x - \-c x2 függvénykapcsolattal 
leírva, a maximális hidrogénkihasználás értéke 
72 m3/t nyersvas földgázmennyiségnél található.
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Mivel a koksz/földgáz helyettesítési arány a 
szén-monixid-kihasználástól és a koksz karbontar
talmától is függ, az optimális földgázmennyiség 
pontosabb meghatározása érdekében ezek hatását 
is figyelembe kell venni. A kísérletsorozat 50 mű
szakját jellemző mérési és elemzési adataiból szá
mított összetartozó helyettesítési arány és fajlagos 
földgázmennyiség értékeket a 2. ábra  mutatja.

A helyettesítési arány értékei — a mérési és 
elemzési adatok következményeként — ez esetben 
is szórnak, de a tendenciájukból Ш. az y = a + b x  
+сж2 függvénykapcsolattal történő helyettesítés 
görbéjéből megállapítható, hogy 72 m3/t nyersvas 
földgázmennyiségig nő, majd ezt követően csökken

a koksz/földgáz helyettesítési arány. Ez azt mutat
ja, hogy vizsgált nagyolvasztó-betét és üzemi fel
tételei között 72 m3/t nyersvas földgázmennyiségig 
a medencegáz hidrogéntartalmának növekedéséből 
fakadó redukciós előnyök jutnak érvényre. Ennél 
nagyobb földgázmennyiség befúvásakor azonban 
a túlságosan megnövekedett fajlagos medencegáz
mennyiség olyan nagy gázáramlási sebességet von 
maga után, hogy a növekvő hidrogéntartalmú gáz 
nagyobb redukálóképessége egyre kevésbé érvé
nyesül.

Az ábra pontjainak szórása — a mérési és elem
zési hibákon túl — a felhasznált koksz C-tarta- 
lomváltozásának is eredménye.

1. ábra. összefüggés a fajlagos földgázm ennyiség és a hidrogénkihasználás között (LKM  III. szám ú nagy-
olvasztó)

Ш П Ш 1

2. ábra. összefüggés a fajlagos földgázm ennyiség és a koksz/földgáz helyettesítési arány közö tt (LK M  III.
számú nagyolvasztó)
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A kísérletsorozat adatainak felhasználásával szá
mításokat végeztünk arra vonatkozóan, hogy ho
gyan változik a koksz/földgáz helyettesítési arány 
a földgáz-felhasználás függvényében 82—87% C- 
tartalmú kokszok feldolgozásakor. Számításaink 
eredményét a 3. ábra mutatja be.

Ebből az ábrából az is látható, hogy a helyette
sítési arány a fajlagos földgázfelhasználás függvé
nyében maximumos görbe szerint változik. A koksz 
C-tartalmának növekedésével a helyettesítési arány 
csökken.

Az optimális földgázmennyiségnél (72 m3/t nyers
vas) 1 m3 földgáz 0,9922 kg 82% C-tartalmú, il
letve 0,9352 kg 87% C-tartalmú kokszot képes 
kiváltani.

Amennyiben a nagyolvasztónál az optimális faj
lagos földgázmennyiséghez képest akár kisebb, 
akár nagyobb földgázmennyiséggel dolgoznak, az 
előző értékhez képest csak kisebb helyettesítési 
aránnyal lehet számolni.

A 3. ábrán bemutatott görbék у=а+Ъх-\-сх2 
függvénykapcsolattal kifejezett egyenletei — a kü 

lönböző C-tartalmakhoz tartozó, az alábbiakban 
összefoglalt a, b, c értékek ismeretében — alkal
masak arra, hogy adott földgázmennyiséghez 
(x=Vtx) meghatározható legyen a koksz/földgáz 
helyettesítési arány (y=A), a felhasznált koksz C- 
tartalmának függvényében.

A koksz 
C -tartalm a, % a

Á llandó é rté k e  
b b

82 0,8227 4,71-10—3 —3,2714-10-’
83 0,8130 4,65-1 0 -3 —3,2304-10 -5
84 0,8033 4,60-10-3 —3,1928-1 0 -5
85 0,7935 4,55-10-3 —3,1607-10—“
86 0,7845 4,49-10-3 —3,1214-1 0 -5
87 0,7754 4,44-10-3 —3,0839 -1 0 -5

A bemutatott vizsgálatok eredményei arról ta 
núskodnak, hogy az optimális földgázmennyiség 
az adott nagyolvasztóra érvényes koksz/földgáz he
lyettesítési aránynak, azaz valamelyik olyan üze
mi jellemzőnek a függvénye, mely a gáz kémiai 
kihasználására hatást gyakorol. Ebből következik, 
hogy az optimális fajlagos földgázmennyiséget az 
adott nagyolvasztó elegy- és üzemi viszonyaira ér
vényes vizsgálatokkal lehet és kell meghatározni.

3. ábra. A  koksz/fö ldgáz helyettesítési arány változá-sa  a fajlagos földgázfelhasználás függvényében, k ü 
lönböző C -tarta lm ú kokszok felhasználásakor (LKM  111. szám ú nagyolvasztó)

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Az NSZK EHW V as- és A célipari M űvek Rt. 1988. 

évi eredm énye

Az 1988, évi e redm ények  a lak u lásá t az  előző évhez 
képest a  következő tá b láz a t foglalja össze:

m illió  DM
1987 1988 1987/1988

Jövedelem 37,1 27,7
%

—25,3
Fizetés, szociális 

elvonás stb. -  2,3 — 3,2
K ereskedelm i eredm ény 34,8 24,5 —29,5
Adó —20,1 — 9,3 —

Évi bevétel —14,7 15,2 +  3,4
N yereségelvonás +16,2 -  1,8 —

N yereségm érleg 30,9 13,4 —56,6

Részleteiben az  egyes vállalatok a  következőkkel 
jellem ezhetők:

A Rasselstein AG  a  központi r t- tő l 10,5 m illió DM 
ju tta tásban  részesü lt, ill. a Thyssen v á lla lta  á t  ezt a 
költséget. A B ochum i Acélmű AG tervezése szem cse 
o rien tált és n em  szem cseorientált e lek tro techn ika i le 
mezek gazdaságos bevezetését a Thyssen G rillo  F u n 
ke G m bH -val közösen.

A Friedr. Boesner GmbH részaránya 37,5% a Vas- 
és Acélipari Művekben. Ez a cég főleg kötőelemeket 
szállít a járműipar részére. A forgalom gyengén nő, 
az eredmény gyengén pozitív.

Az Egyesült C sav arm ű  GmbH főleg a já rm ű ip a r  r é 
szére á llít elő s ínerősítő  anyagokat, csav a ro k a t stb. 
Pozitív volt az eredm ény, de term elésnövekedés nem 
történt.

(H. A.)
(S ta h l u , E ise n , 03. 07. 1989.)
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A Borsodi Vaskohászati Tröszt termelési 
és termékszerkezetének korszerűsítése*

1988 augusztusában az ip a ri m in iszter tá jékozta tó  
je len tést k ész íte tt a  T ervgazdasági Bizottság részére 
a  vaskohászati szerkezetá talak ítás első lépcsőjében 
(1990-ig) te rv eze tt feladatok vég rehajtásá ró l. A tá jé 
koztatóban jelezte, hogy a m ásod ik  lépcső vég reh aj 
tá sának  m enetérő l 1989 m ásodik fe lében  hoz döntést.

A döntés előkészítéséhez a B orsodi V askohászati 
Tröszt 1989 m ájusában  elkész íte tte  „A term elési- és 
term ékszerkezet hosszú távú korszerűsítésének kon 
cepcióját’’, am elyet a jún iusban  m eg ta rto tt m iniszteri 
értekezlet elfogadott, és a tá rcaköz i egyeztetés is 
m egerősített. Ez a koncepció a  borsodi térség v as 
kohászatának  feladatterve. E nnek  a  lényeget m egra 
gadó k ivona tá t az alábbiakban közreadjuk .

1. A felgyorsított szerkezetátalak ítás szükségessége

A szerkezetátalak ítás 1988 végéig  e lért eredm ényei 
a BVT v á lla la ta in á l m érsékelt e lőrelépést hoztak. A 
tröszti válla la tok  a  szerény, m érleg  szerinti nyeresé 
get kon junk tu rá lis  körülm ények közö tt is csak k ü lö n 
féle tám ogatások m ellett tu d tá k  elérni. Mivel a  t á 
m ogatások 1990 január elseje u tá n  megszűnnek, a 
m űködőképesség fenntartásához a  term elési- és te r 
m ékszerkezet radikális á ta la k ítá sa  szükséges.

A m űködőképességet leginkább befolyásoló s tru k tu 
rá lis  p rob lém ák  a következők: n ag y  (33,2%) a  hosz- 
szabb távon is veszteséges, jövedelm ezővé nem  te h e 
tő term ékek  arán y a: alacsony (9,7%) a továbbfeldo l 
gozott kohászati term ékek a rá n y a ; a  külföldi h a 
sonló vállalatokhoz képest ren d k ív ü l széles a  m inő 
ségi és m ére tszortim ent; a fe jle tt vállalatokhoz k é 
pest kicsi (42%) a folyam atos kristá lyosítássa l gyár 
to tt félterm ék, az acélművi b e té te n  belül m agas (58%) 
a nagy önköltségű nyersvas részarán y a ; a  legfonto 
sabb m űszaki-gazdasági m u ta tók , m in t példáu l az 
1 t  készáru ra  ve títe tt acél-, en e rg ia -  és é lőm unka-rá 
fo rd ítás m essze elm arad a  leg fe jle ttebb  üzem ek a d a 
taitól.

A s tru k tu rá lis  problém ák elm élyülését fokozza, hogy 
m a még az LKM  és ÓKÜ gyártm ányszerkezete a  f i 
nom -, közép- és durvaprofilok te rü le té n  átfed i egy 
m ást. alacsony a  kooperáció sz in tje , m inim ális a nem  
közvetlenül kohászati tevékenység volum ene á lta lá 
nosan jellem ző a  vállalkozásra n em  ösztönző, bonyo 
lu lt nagyválla la ti szervezet.

2. A szerkezetátalakítási koncepció alapvető célkitűzése

A szerkezetátalakítási koncepció alapvető  cé lk itű 
zése a tám ogatás nélküli, önfejlesztő  tröszti és v á lla 
lati m űködés feltételeinek lé trehozása . A BVT m űkö 
désével összefüggő elvárások, a  belső és külső kö r 
nyezet változásai alapján  a  koncepció a következő 
alapelvekre építkezik:

— A lapvető fe ladat a szerkezetá ta lak ítás m inden  évé 
ben a  működőképesség fen n ta rtá sa , am ely rugalm as 
tervezést, a koncepció fokozatos m egvalósítását, a 
belső gazdasági racionalizálás lehetőségeinek k i 
h asználásá t igénvli.

— Ellátási és foglalkoztatási kötelzettségek  nincsenek, 
de a koncepció sikere szem pontjából szükségszerű 
a  jövedelm ező belföldi piaci értékesítés  lehetőségei
nek m ax im ális kihasználása, a felszabaduló m u n 
kaerő egy részének gazdaságossági elvek a la p já n  
úi term ék előállítására való  hasznosítása.

— A kon iuk tu rá lis  lehetőségek kihasználása nem  a 
m eglévő helyzetet konzerválja , hanem  a  t’öbblet-

* L apunk hasáb ja in  igyekeztünk nyom on követni a 
vaskohászati szerkezetátalakítás egyes lépéseit. E zt az 
anvagot an n ak  ellenére közöljük, hogy időközben a 
Tröszt m egszűnt, de az ism erte tőben  szereplő in fo r 
m ációk seg ítik  az átalaku lás fo lyam atának  á tte k in 
tését.

(A  szerk.)

(deviza)források képzésével a  szerkezetá ta lak ítás  
pénzügyi fedezetének  jelentős részét te re m ti elő.

— A külföldi m űködő tő k e  bevonása, a  f e jle tt  tech 
nológiák és te ch n ik á k , a hiányzó fo rrá so k  p ó tlá 
sának, korszerű te rm é k e k  gyártásának elengedhe 
te tlen  feltétele. E  n é lk ü l a szerkezetá ta lak ítást nem  
lehet végrehajtani.

— A koncepció s ik e res  végrehajtása több T G B -ha- 
tározatban is m e g je lö lt külső fe lté te ltő l is függ. 
(Pl. Regionális B ank , BVT külkereskedelm i szerve 
zet, térségi m unkahely terem tő  p rogram ok  vég re 
hajtása  stb.) E té m ák b a n  gyorsított e lő re lépésre  
van  szükség.

A vázolt sú lypontok figyelem bevételével a  hosszú 
távú  szerkezetátalak ítási koncepció az önfejlődő  m ű 
ködés feltételeit a  következő  fontosabb in tézkedések 
kel tervezi m eg terem ten i:
— A term ékszerkezet korszerűsítése a veszteséges (jö 

vedelmezővé nem  tehető) term ékek g y á rtá sá n a k  
m egszüntetésével, a  m egm aradó te rm ék ek n é l a 
használati é r té k  növelésével, a feldolgozottsági 
színvonal bővítésével, a m inőséggarancia fokozá 
sával, a nem  kö zv e tlen ü l kohászati tevékenység  
részarányának  lehetséges m értékig való  bőv ítésé 
vel.

— A term elési szerk ezeten  belül a ké t leg e lm arad o t 
ta b b  fázis d inam ikus fejlesztése. A fé lte rm ék g y ár 
tásban  a k o rsze rű tlen  veszteséges n y ersv as- és 
acélgyártás szükség szerin ti csökkentése, a  fo lya 
m atos k ristá lyosítás technológiailag lehetséges bő 
vítése, a hengereltkészáru -gyártásban  a  k o rsz e rű t 
len üzemek le á llítá sa , a  működő hengerso rok  k o r 
szerűsítése, a  k ikészítés, m inőségbiztosítás átfogó 
fejlesztése.

A leépítések u tá n  m a ra d ó  korszerűsítendő és fe j 
lesztendő kapacitásoka t a  trösztön belüli v e rtik á lis  
arányosság, egy egyenszilárdságú vertikális  techno ló 
giai rendszer igényeinek  megfelelően fo g ják  k ia lak í 
tan i. Ez indokolttá teszi a  vállalatok kö zö tt az  é rd e 
keltségi alapon m ű k ö d te te tt kooperáció k iszélesítését, 
a vagyonérdekeltségű, korszerű  vállalati és központi 
szervezetek lé trehozását.

3. A hosszú távú  szerkezetátalak ítási koncepció 
m űszaki-gazdasági program ja

A hosszú távú  szerkezetátalak ítási koncepció  az 
1991 végéig v é g re h a jta n d ó  átm eneti és az  a z t  követő 
d inam ikus fejlődési szakasszal számol.

Az átm eneti szakaszban  a  leépítések, és fejlesz tések  
u tá n  kialakul az a  m e g ú jíto tt term elési- és te rm ék- 
szerkezet, am ely a  struk tu rá lis  e lm arad ás felszá 
m olását. a  fe jle tt v á lla la tokhoz való fe lzá rk ó zást te 
szi lehetővé. E nnek  a  szakasznak m űszaki ta rta lm a  
te ljes m értékben összhangban  van a m in isz te ri b iz 
tos által vezetett T árcaközi Bizottság koncepció já 
val. (Ezt a m in iszteri értekezlet 1988. au g u sz tu s  15-i 
ülésén fogadta el.)

A Tárcaközi B izo ttság  koncepciója a hosszú távú 
szakaszra vonatkozóan több  feltétel v iz sg á la tá t ta r to t 
ta  szükségesnek ahhoz, hogy a Borsod té rség i üze 
m ek acélterm elési v o lu m en é t kellő b iztonsággal m eg 
határozhassák. Az L K M -re  koncentrált m eta llu rg ia i 
bázis létrehozásának fe lté te léü l azt szabta, hogy  a  té r 
ségben legfeljebb 1.33 M t/év  acélt kell g y ártan i. A 
korábbi koncepcióban m egjelölt feltételek , va lam in t 
a koncepció v é g re h a jtá sá t befolyásoló kü lső  és belső 
körülm ények (a k o n v ertib ilis  piacokon az eladási á rak  
jelentős — kb. 100 U SD  't. — emelkedése, a külföldi 
m űködő tőke b ev o n ásán ak  előnvei, a  belfö ld i á ra k 
n ak  főoiaci á rak h o z  v a ló  közelítése, я d ev izaárfo 
lyam -változások. a szo v je t vaskohászati im p o rt ellen 
tételezésének nehézségei, s annak következm ényei stb.) 
alaku lása  indokolja azt. hogy BVT-nél 1,5— 1.6 M t'év  
legyártására k e rü ljö n  sor.
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Ez a  legkisebb eszközráford ítással, optim ális m ű 
ködési fe lté te lek  m ellett, k é t m etallu rg iai bázis fe n n 
ta r tá sá v a l érhe tő  el.

A k ét m etallu rg iai bázis fen n ta rtásá n ak  leg fon to 
sabb  in d o k a i:
— Nagyobb volum enű m e ta llu rg ia  fejlesztés (kohó 

építés, e la v u lt elek trokem ence-rekonstrukció) n é l 
k ü l nagy erőfeszítésekkel az LKM -ben csak  1,2 
M t/év gyártha tó  le, ta rta lék k ap ac itá s  nincs, am i 
a vaskohászatban  elv ise lhete tlen . K onzerválná a  
környezetet nagym értékben  szennyező techno lóg iá 
kat.

— Az üzem elő hengersorok korszerűsítése m űszaki és 
jövedelm ezőségi szem pontok m ia tt együtt já r  a  k a 
pacitás bővítésével, ehhez a z  1,2 M t/év ac é lte rm e 
lésből a fé lte rm ék e llá tást n em  lehet m egterem teni.

— A m űködő tő k e  bevonásához, jó  minőségű a la p r  
anyagok, a k ieső  hazai e llá tá s t pótló te rm ékek  b e 
szerzéséhez, a  k o rsze rű síte tt hengersorok k ap a c i 
tá sá n a k  k ihasználásához több le tá rua lap ra  van  
szükség.

— A csepeli SM -acélm ű k iváltásához, a csepeli fé l 
te rm ék igény  kielégítéséhez m ax. 200 kt/év  ac é l 
gyártó  k apacitásra , m egfelelő  technikai eszközök 
re  és te rü le tre  van  szükség.

— A v álla la to k  m űködőképessége, a  meglévő — jó 
színvonalú  — eszközök op tim ális k ihasználása, a  
fog lalkoztatási feszültségek gazdaságos fe lo ldása  
je len leg  csak  1,5—1,6 M t/év  acélterm elés m e lle tt 
valósítható  meg.

3.1. A  koncepció m űszaki tartalm a, a term elési szer 
keze t korszerűsítése

A koncepció v ég reh a jtá sán ak  időszakában a  vesz te 
séges te rm ékek  felszám olásának, korszerűtlen  üzem ek  
leá llítá sának  és a  fejlesztések eredm ényeképpen a  leg-
fo n to s a b b  te r m e lé s i  
z ő k é p p e n  a la k u ln a k :

és é r t é k e s ít é s i adatok a  k jö v e tk e -  

M e .: k t /é v

N y e r s v a s te r m e lé s 1988 1991 1991 u t á n

L K M 567 490 490
o k ú 557 320 320*
BVT 1124 810 810

A c é l te r m e lé s
L K M 966 934 982
O K U 934 547 565
BVT 1900 1481 1547

H e n g e r e l t  k é s z á r u
L K M 617 510 540
o k ú 788 560 500
BVT 1405 1070 1040

M á s o d - h a r m a d te r m é k
L K M 135,8 154,0 154,0
o k ú 1,2 52,0 71,5
BVT 137,0 206,0 225,5

* a  s z i l á r d  b e té te s  a c é lg y á r tá s i  t e c h n o ló g ia  m e g v a ló s í tá s á ig

A hosszú tá v ú ra  k ia lak ítan d ó  vertikális techno ló 
giai rendszer a következő fő technológiai berendezések  
üzem elte tésével szám ol:

L en in  K ohászati M űvek:  egykohós nyersvasgyártás 
(III. sz. kohó) kom b in á lt acé lm ű  (2 folyam atos ön tő 
géppel), gerendasor (1995-ig) és nem esacél-henger 
mű-

Ó zdi K ohászati Ü zem ek: egykohós nyersvasgyártás 
(IV. sz. kohó), 5 + 1  kem encés SM -acélm ű (1 fo ly am a 
tos öntőgép), rú d -  és d ró thengerm ű. (Az igényektől 
és lehetőségektől függően 1995-től szilárd  betétes a c é l 
m etallu rg ia.)

Borsodi Ércelőkészítő M ű: a z  igényektől és a  kohói 
b e té t beszerzési lehetőségektől függően 1+1 zsugorí 
tószalagos üzem.

A leá llítá so k ra  és fe jlesz tésekre  épülő szerkezetá t 
a lak ítá s i p rogram  v ég reh a jtá sán ak  ütem ezése: 
Leállítások:
1989: LK M : I. sz. kohó, Ó K Ü : II. sz. kohó, BÉM : I. 

sz. zsugorítószalag.
1990: ÓKÜ: III. sz. kohó ( ta rta lék ); ÓKÜ: 2 S M -ke- 

m ence. Ó K Ü : blokksor, bugasor, buga II sor, 
triósor, gyorssor, középsor, LKM : középhenger 
m ű (profilacélgyártás).

1991: BÉM : Hl. sz. zsugoritószaalag, LKM : II. sz. 
kohó, LK M : 60 tonnás ívkem ence. LKM: sza
kaszos üzem ű blokksor, bugasor.

1992: LK M : középhengerm ű (bugagyártás), ÓKÜ: fi
nom sor, abroncssor.

1995: Ó K Ü: nyersvasgyártás; ÓKÜ: S M -acélm ű (he
ly e tte  szilárdbetétes acélm etallu rg ia ).
LK M : gerendasor.

3.1.1. Fejlesztések, korszerűsítések

A z  L K M -ben: folyam atban van  a  nem esacélok fo
lyam atos k ris tá lyosításának  m egoldása, a  gyártott fél
te rm ékek ko rsze rű  készterm ékké v a ló  feldolgozásá
nak fejlesztése, a  vaskohászati m inőségellenőrző köz
pont k ia lak ítása , az  energiahálózat rekonstrukciója, a 
m érlegelés, m érés, in fra stru k tú ra  fe jlesz tése ; 
az Ó K Ü -ben: a  folyam atos öntőgép intenzifikálása, 
rakodás, szá llítás  korszerűsítése, a  minőségbiztosítás, 
mérés, m érlegelés, in frastruk tú ra , fe jlesz tése ; a  BÉM- 
ben: a zsugorítás m űveletének rac ionalizá lása .

A szerkezetá ta lak ítás e koncepció szerin ti végre
hajtásához 1989—1991 között a  k ö v etkező  vertikum! 
fejlesztések indokoltak:

LKM : A z egykohós nyersvasgyártás feltételeinek 
m egterem tése, az U H P ívkem ence intenzifikálása, 
a  II. sz. folyam atos öntőgép te lep ítése , a  hengermű
vi kikészítés, a m érés és m űszaki-gazdasági infor
m áció technika fejlesztése.
Ó K Ü : A m egm aradó kohók és S M -kem encék  szin 
ten ta rtá sa , a  rú d - és d ró th en g e rm ű  technológiai 
korszerűsítése, huzalfeldolgozóm ű létesítése, az 
anyagvizsgálat, inform ációtechnika, automatizálás, 
in fra s tru k tú ra  további fejlesztése.
B ÉM : A szám ítógépes irányítás bevezetése , az ürí 
tés, tá ro lás  korszerűsítése, a  kö rnyezetvédelm i hely
zet jav ítása .

A fejlesztések  szakm ai te rü le te n k é n ti megoszlása 
egyértelm űen bizonyítja  a sz erk ezetá ta lak ítási célok
kal való összhang m eglétét. A m e ta llu rg ia i fázisban: 
554,2; a  fé lterm ékgyártásban : 2100.2; a  készáruter 
melő hengerm űvekben : 3267.2; a  szo lgálta tás, infra 
s tru k tú ra  te rü le té n : 1603; a d iverz ifikác ió s progra 
m okban: 3398,8 M Ft költségigényű fe jlesz tések  való
sulnak meg.

A fejlesztési költségek forrás s z e r in ti  megoszlása: 
sa ját: 3000.9; ÁF költség 20%-a: 915,0; külső  forrás: 
5578,6; egyéb fo rrás : 1427.0 MFt. A  k ü lső  forrás fe 
dezete: a la p ju tta tá s : 1636,8: fejlesz tési h ite l: 535,5 és 
a külső m űködő tőke: 3388,3 MFt.

A fo rrásb iztosítás szem pontjából m eg íté lve  a fej 
lesztések m egvalósításának  rea litá sá t a  jelenlegi hely
zet a következő: a  sa já t források, az  Á F  költség20°/n-a 
b iztosítható, az állam i a lap ju tta tás  je len tő s részben 
rendelkezésre áll, a hiányzó rész (609 M Ft) előterem 
tésére a  döntések  érlelődnek. In téz k ed é s t ieénvel még 
a külső m űködő tőke biztosítása. K ü lső  működő tő 
ke bevonására  a tröszt és vá lla la tok  10 200 MFt ér 
tékű szándéknyilatkozattal és Ígérvén n v el rendelkez
nek (Prim ary: 30 MUSD: Knrf: 30 M D M ; Handcock: 
60 MUSD; Békáért:  25 MUSD; U N IT O :  50 MATS; 
SA K RET: 4 MDM stb.)

3.2. A  term ékszerkezet korszerűsítése, kooperáció, ér
tékesítés

Gazdaságossági, korszerűségi szem pon tok , a feldol
gozottsági fok és használati érték  növelése , új, nem 
kohászati tevékenység bővítése f ig y e lem b e  vételével 
a BVT term ékszerkezete átfogó k o rsze rű s íté s re  kerül:
— M egszűnik a  korszerűtlen h en g e rso ro k o n  nagy rá 

fo rd ítássa l gyártott, e lavult bugafé lterm ékek , pro 
filacélok, huzalok gyártása (511 k t/é v  mennyiség
ben).

— Nő a  korszerű , nagy szilárdságú hengerlési hőből 
hőkezeléssel gyárto tt huzal- és rú d á ru k  mennyi
sége, ja v u l a gyárto tt term ékek  összetétel-hom o 
genitása, felü leti minősége, m éretpon tossága, mi
nőséggaranciája és k ikészítettségi á llap o ta . Az így 
gyárto tt term ékek  mennyisége 1991 u tá n  eléri az 
évenkénti 900 k t-á t.
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— A trö sz ti és tröszti é rd ek e ltség ű  vállalatok  fejlesz 
té se in ek  eredményeképpen 1991-től 88 kt/év meny- 
ny iséggel bővül a m áso d -h a rm ad te rm ék ek  meny- 
nyisége, beindul a gép ipari előgyártm ányök gyár
tása.

A  term ékszerkezet fokozatos á ta la k ítá sa  eredmé
nyeképpen  1991 után 87% -ot te sz  Id a  korszerű te r 
m ékek  aránya.

A term ékszerkezet vázolt k o rsze rű s íté se  szükséges
sé teszi a  trösztön belüli k o o p e rá c ió  érdekeltségi a la 
pon v a ló  kiszélesítését.

1991-től az LKM felkészül a r r a ,  hogy az ÓKÜ spe 
ciális félterm ékigényét (c s illap íta tlan  acélok, ötvözött 
szerkezeti acélok, ötvözetlen nem esacélok) a szük 
séges m ére tb en  (120X120 m m  szelvény , 10 m-es hossz) 
és a  80X80 mm-es k isbugaigényt biztosítsa. Az OKÚ 
e llen té te lk én t ötvözetlen k e re sk ed e lm i és minőségi 
acél félterm éket, rúd- és h u z a lte rm é k e t ad az LKM 
és LJKM-érdekeltségű szervezeteknek . A tröszti koope
ráció  sz in tje  eléri a 350 k t/év  é r té k e t .  (A kooperáció 
ered m én y ek én t az ÓKÜ k o rsz e rű tle n  tuskóöntése és 
á th en g e rlé se , kisbugagyártása le á llíth a tó , a m etallur 
giai berendezések — fo lyam atos öntőgépek — jöve 
delm ező kihasználása fokozható.)

A szerkezetátalakítási p ro g ra m  legjelentősebb kü l 
ső kooperációs feladata a  T G B -h a tá ro z a tb an  is m eg 
je lö lt csepeli SM-acélmű k iv á ltá sa . A BVT két m e 
ta llu rg ia i bázis működtetése e s e té n  m ind  a kapaci
tás, m in d  a minőség szem pon tjábó l képes arra, hogy 
a  csepeli új csőöntőigényt 98 k t/é v  mennyisélgben 
1991-től kielégítse. (A csepeli e l lá tá s  a jelenlegivel 
együ tt e lé ri a 130 kt/év m enny iséget.)  A BVT és tag 
v á lla la ta in a k  érdekeltségét m eg állap o d ásb an  kell rög 
zíteni. A  term ékszerkezet á ta la k ítá s á n a k  súlyponti 
fe la d a ta  a  megszűnő h en gerso rok  jövedelmező, illet 
ve jövedelm ezővé tehető te rm é k e in e k  működő (kor
szerű síte tt)  hengersorokra v a ló  á tte re lése . A belföl
di é r té k e s íté s t figyelembe véve e n n e k  volumene trösz 
tön  b e lü l 80—100 kt/év.
Az é r té k es íte tt hengerelt k é sz á ru  relációs megoszlá
sa a  szerkezetátalakítás u tá n  a  k ö v e tk ező :

k t/é v

B e l fö ld i  é r té k e s í lé s 1988 1991 u tá n

L K M 356 412,2
O K U 550 436,0

B V T 906 848,2
E x p o r t  ( b a r te r )

L K M 261 127,8
л é ú 238 64,0
B V T 499 191,8

ö s s z e s e n
L K M 617 540,0
O K U 788 500,0
B V T 1405 1040,0

Az e x p o rt (barter) á ru a lap  B V T  forgalmazásban a 
le á llíto tt hengersorok kieső b e lfö ld i term ékeinek kor 
szerű  kü lfö ld i term ékekkel v a ló  pótlására , jó m inő 
ségű alapanyagok, segédanyagok, ötvözőfémek, fél- 
te rm é k e k  beszerzésére, k ü lfö ld i m űk ö d ő  tőke ellenté 
te lezésére, jövedelmező e x p o rt c é l já ra  kerül felhasz 
n á lásra . E rre  a célra hozták  lé t r e  a  tröszti külkeres 
kedelm i szervezetet 1989. ja n u á r  l- jé tő l.

3.3. A  szerkezetátalakítási koncepc ió  fontosabb m ű 
szaki eredm ényei

A szerkezetátalakítási k o n cep c ió  végrehajtásának 
eredm ényeképpen 1988-hoz k é p e s t 1991-re, illetve az 
1991 u tá n i időszakra, a le g fo n to sab b  műszaki-gazda
sági ad a to k  a következőképpen v á lto zn a k :
— 1991-ig 510,8 kt/év (33,2%) veszteséges term ékgyár 

tá sa  szűnik  meg.
— A korszerű  termékek v o lu m e n e  1991-re 830 kt/év- 

re  (77,6%), 1991 után p ed ig  970 k t/év re  (91%) nő.
— T öbb, m in t kétszeresére n ö v ek sz ik  a  magasan fel 

dolgozott, korszerű te rm ék ek , m ásod- és harm ad 
te rm é k e k  részaránya (1988-ban 137 kt/év, 9,7%; 
1992 u tá n  225 kt/év, 21,15%.

— A veszteséges hengerelt á r u  gyártásának m eg 
szüntetésével 1405 k t/é v rő l (1988) 1040 kt/évre 
(1991) csökken a h en g e re ltá ru -te rm elés .

— 1991-re 810 kt/év, 1995 u tá n  530 kt/év  é r té k re  csök 
k e n  a kohókban g y árto tt nyersvas m ennyisége. 
Ja v u ln ak  a nyersvasgyártás m űszaki-gazdasági p a 
ram éterei. E legyk ihozatal: 1988-ban 48,25% Fe,
1991-re 54,72% Fe. F ajlagos kokszfelhasználás: 1988- 
b a n  596,5 kg/t nyersvas, 1991-re 535,3 k g /t n y ers 
vas.

— A  korszerűtlen acélm etallu rg ia i berendezések  le 
á llítá sáva l 1990-hez képest (1900 kt/év) 1991 u tán  
353 kt/év  értékkel csökken az acélterm elés.

A z acélgyártás szerkezetén  belü l nő a  ko rszerű  m ód 
szerekkel, acélhulladékból tö rtén ő  gyártás a rán y a .

1988 1991 u t á n 1995-től
A c é lg y á r t á s  te c h n o ló g ia  
s z e r i n t i  m e g o sz lá s a :  

S M -acél 49,2 36,5 36,8
K o n v e r te ra c é l 33,4 36,8 36,8
E le k tro a c é l 17,4 26,7 26,7

S z i l á r d  b e té te s  te c h n o ló g ia 36,5*

* f e l té te le z v e ,  h o g y  a z  O K Ü -b e n  a z  S M -a c é lg y á r tá s  1995-ig 
s z i l á r d  b e té te s  te c h n o ló g iá v a l  k iv á l t á s r a  k e rü l.

— A  folyam atos k ris tá lyosítássa l gyárto tt fé lte rm é 
k ek  aránya je lentősen m egnő, 1991 u tá n  e léri a 
technológiai lehetőségek m ax im um át: 1988-ban 814 
k t/é v  (42,8), 1991 u tá n  1228 k t/év  (79,4%).

— A  m etallurgiai szerkezetvá ltás eredm ényeképpen  nő 
a  szilárd hulladékból való  acélgyártás a rá n y a . A 
szilá rd  acélhulladékból álló  b e té t: 1988-ban 42,7%, 
1991 után 51,4%.

— Jelentősen csökken a  fe lhaszná lt összes energ ia 
m ennyisége, javu l az egy t  hengerelt k észá ru ra  
eső energiafelhasználás:

_________ 1988__________ 1991 u tá n
ö s s z e s  e n e r g ia fe lh a s z n á lá s  P J / é v  41,94 29,38
F a j l a g o s  e n e r g ia fe lh a s z n á lá s  G J / t  28,56_________ 22,88_____

— 136 kg/-val ja v u lt az 1 t  hengerelt készáru  fajlagos 
acélfe lhasználása (1988: 1254 kg/t, 1991 u tá n :  1118 
kg/t).

— A  szerkezetátalakítás és a  foglalkoztatás rac io n a 
lizálásának eredm ényeképpen  az 1988. évi 31,1 ó ra/t 
érték rő l 1991 u tá n  15,3 ó ra /t é rték re  csökken az 
1 t  hengerelt á ru ra  eső élőm unka-ráfo rd ítás.

— 1991-ig 6 hengersor leá llítá sáva l nagyrészt, 1991 
u tá n  további 3 hengerso r leállításával véglegesen 
felszám olásra k erü ln ek  a  BVT-n belül a  p á rh u 
zam os kapacitások.

— A BVT-n belül lényegesen javu l a kooperáció  vo 
lum ene (1988-ban 20,3 k t/év , 1991-ben 350 kt/év).

— Az 1988. évi állapothoz k ép est 1991 u tá n  45%,-kal 
csökken a környezetszennyező anyagok k ib o c sá tá 
sa.

— A tervezett diverzifikációs program  v ég re h a jtá sa  
u tá n  — a  felté te lek  m egléte esetén — 1991 után  
30% -ra nő az árbevéte len  belül a nem  közve tle 
n ü l kohászati tevékenység részaránya.

4. A szerkezetátalakítási koncepció fontosabb 
gazdasági eredményei

A  műszaki koncepció m egvalósításával o ly an  gaz 
d aság i stabilitás elérése a  cél, am ely fo lyam atosan  
szo lgálta tja  a  fo rrásoka t a szükséges fe jlesz tések  vég 
re h a jtá s a  érdekében, s tab il pénzügyi egyensú ly t te 
re m t, és az ipa ri átlaghoz közelíti a kohászati v á lla 
la to k  tevékenységének gazdaságosságát. A trö sz t je 
len leg i gazdasági egységeire vonatkozta to ttan  a  m ér 
le g  szerin ti eredm ény az  1988. évi 287 M F t-ró l 1995- 
r e  3510 M Ft-ra javul. Az árbevéte l-arányos jövedel 
m ezőség ezzel 0.9%-ról 8.5% -ra nő. A tis z ta  e red 
m é n y  „0” szin trő l 1494 M F t-ra  em elkedik. A népgaz 
d aság i hozamot kifejező hozzáadott é rték  3771 M Ft- 
ró l 9565 M F t-ra növekszik. A népgazdasági hozam on 
m é r t  létszám hatékonyság (hozzáadott érték  1000 Ft/fő) 
tö b b  m in t négyszeres növekedést m utat, ezen belül, 
az  átlagos létszám  csökkenésére vonatkozó index 
0,58.
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A koncepció gazdasági értékelésének  összegezéseként
a következők em elhetők k i :

— A gazdasági s tab ilitás a  trösztnél és a  v á lla la to k 
n á l elérhető .

— A tőkés expo rt vo lum enének  43,1% -pontos csök 
k enése ellenére a re láció  árbevéte le  az  1988. évi 
117 M U SD -ról csak 24,3% -ponttal, 89,7 M U SD -ra 
csökken. Ez az értékesebb  term ékek  eladási vo lu 
m enének  növelésével függ össze. S zám ításba kell 
venn i azonban, hogy a  term eléshez szükséges tő 
kés im p o rt szám ottevően nem  változik, így a  d e 
v izaegyenleg az 1988. évi 72,4 M U SD -ról 43,2; 
M U SD -ra csökken.

— Az in tézkedések  összevont eredő jekén t a  te rm elé 
s i  volum en csökkenése 1072 M Ft fedezetk iesést 
okoz, ugyanakkor az értékesítési összetétel ja v u 
lá sá n a k  h a tá sá ra  3472 M F t eredm énytöbblet re a 
lizálódik.

— K öltségvetési befizetések és tám ogatások egyenle 
ge a  költségvetés szám ára  pozitív szaldó jú , az  1988. 
évi 1478 M F t-ró l tovább  növekszik 3104 M F t-ra .

5. A szerkezetátalakítási koncepció feltételrendszere

A koncepció v ég re h a jtá sá n ak  külső és belső fe lté te 
le i közül a  legfontosabbak a  következők:

K ülső  fe lté te lek :

— A koncepció a  veszteséges szocialista ex p o rt m eg 
szűnésével számol, így a  BVT részéről nem  kerü l 
so r azon  term ékek  g y ártá sára , am elyek a  650 k t/év  
szov jet im port részbeni ellentételezését te tte  lehe 
tővé. E nnek  jóváhagyása, illetve tudom ásu lvétele  
szükséges.

— A k o rsze rű tlen  hengerso rok  leállítása következté 
ben  230—270 k t/év  hazai felhasználású  k o rsze rű t 
len  te rm ék  gyártása  is m egszűnik. Igény  esetén 
ez t kü lfö ld rő l szükséges beszerezni.

— A belföldi értékesítésben  indokolt a  főpiaci á ra k  
bevezetése. E nnek m egfelelő szintű jóváhagyása 
szükséges.

— A m egnövekedett acélhu lladék-igény  k ielég ítésé 
h ez  szükséges a hulladékfeldolgozás fejlesztése. In 
tézkedn i kell a rra , hogy csak a vaskohászat igé 
n y é t m eghaladó hu lladék  kerülhessen ex p o rtra .

— S zerkezetáta lak ító  fejlesz tések  finanszírozásához a 
v á lla la to k n a k  még 4550,0 M Ft külső fo rrá s ra  van 
szükségük. Indokolt, hogy e tém akörben  b en y ú j 
to tt  k é re lm ek  és pályázatok , nem zetközi együ tt 
m űködési p rogram ok  a  forrásbiztosításhoz szük 
séges tám ogatást m egkapják .

— G yorsítan i szükséges a z  ОТ felelőssége m e lle tt ké 
szülő m unkahely terem tő  fejlesztési p ro g ram  m eg 
v a ló sítá sá t és a reg ionális b an k  lé trehozását.

— A csepeli SM -acélm ű 1990 végén esedékes leá llí 
tásához az érdekeltek  eredm ényérdekeltségére ép ü 
lő m egállapodások m egkötése iijjlokolt.

B első fe lté te le :
— H osszú távú  m egállapodások, b arte r ügyletek  k e 

re téb en  kell beszerezni 621 kt/év m ennyiségű szov 
je t  érokoncentrátum ot. va lam in t kb. 200 k t/év  jó 
m inőségű, legalább 65% F e-ta rta lm ú  érce t és a  
szükséges ferroötvözőket.

— Közös válla lkozás keretében m eg  k e ll szervezni a 
m egnövekedett acélhulladék-igény kielégítését, be 
leértve a feldolgozás fejlesztését is.

— A k o rsze rű tlen  hengersorok le á llítá sán a k , a vesz
teséges te rm ék ek  m egszüntetésének program járól 
a hazai felhasználókat tá jék o z ta tn i kell.

— A hosszú tá v ú  szerkezetátalak ítási program  kere 
tében ra d ik á lis  gazdasági rac io n a lizá ló  programot 
kell v ég re h a jta n i, ehhez ki kell ép íten i a korszerű 
m űszaki-gazdasági inform ációs ren d szert.

— A v á lla la ti m űködés eredm ényéből kell kiterm el
ni az  in d íta n d ó  alapvertifcumi fejlesztések és di 
verzifikációs program ok sa já t fo rrá sa it,  és gondos
kodni ke ll a leállíto tt berendezések  és forgóeszkö
zeik legk isebb  veszteséget okozó selejtezéséről.

— A tröszti vá lla la tok  közötti k ooperác ió  bővítésére 
eredm ényérdekeltségen alapu ló  elszám olási rend 
szert kell m űködtetni.

— A külső  (hazai és külföldi) m űködő  tőke bevoná
sához a  v á lla la ti és tröszti sze rv eze tek e t korszerű 
síteni kell. (Ki kell dolgozni és  jóváhagyásra elő 
kell te rje sz te n i a vállalatok részvénytársasággá, a 
BVT konszern-hold ing  szervezetté  való  á talak ítá 
sát.)

— A nnak e llen é re , hogy a B V T -nek  és a  vállalatok 
nak  fog lalkoztatási kö telezettségeik  nincsenek, a 
koncepció végrehajtása a 4540 felszabadu ló  alap- 
vertikum i dolgozó fog lalkozta tásának  megoldásá
tól, az önálló  szolgáltató szervezetekben  dolgozók 
m un k ae llá tá sá tó l is közvetlenül függ. Ennek meg
o ldására  a  trösztnek  és a v á lla la to k n a k  az illeté 
kes á llam i szervek felé h a tá ro zo tt és konkrét kez
dem ényezéseket kell tenni.

— A hosszú tá v ú  szerkezetátalak ítási program ot a 
legkisebb gazdasági és tá rsad a lm i feszültség mel
le tt k e ll m egvalósítani, m ű k ö d te tn i ke ll azokat a 
fórum okat, am ely  a konflik tusok felo ldásá t céloz
zák.

— A tröszti v álla la tok  jelenleg lik v id itá s i nehézsé
gekkel küzdenek . Ennek m érsék lé sé re  és megszün
te tésére belső  gazdasági rac io n a lizá lássa l jelentős 
erőt fo rd íto tta k . Ennek és a szerkezetá ta lak ítás fo 
kozatosan jelentkező eredm énye inek  következté 
ben a v á lla la to k  pénzügyi h e ly ze te  javul, és a lik 
v id itás fe lté te le i létrejönnek.

1989 m á ju sa  ó ta  a  vaskohászat szerkezetá ta lak ítá 
sán ak  célkitűzéseiben, az ezekből adódó  feladatok 
m eghatá rozásában  és v ég rehajtásának  m ódjában je 
lentős m ódosu lás következett be. A  koh ásza t szerke
ze tá ta lak ítá sa  m a m ár egy olyan fo ly am atn ak  tekint 
hető, am ely n ek  célja  a  piaci gazdálkodás feltételei 
között és e tám ogatások teljes m egszűnése mellett a 
jövedelm ező, m űködőképes vaskohászati vállalatok lé t 
rehozása úgy, hogy az az ipari szerk ezeti átalakulás 
fo lyam atá t seg ítse és szolgálja. E n n e k  szellemében a 
vaskohászatban  m á r a BVT k o n cep c ió ján ak  nem meg
felelő változások  is bekövetkeztek m in d  a  leállítások 
m egítélésében é s  tervezésében, m in d  pedig  az álló 
eszközök tu la jdonform áiban  és m űködtetésében .

A szerkezetá ta lak ítás új filo z ó fiá já n ak  megfelelő 
en az 1989 m á ju sáb an  készített ,jkoncepció” csak az 
akkori á llap o tb ó l levezethető fe la d a tte rv  sezrepét tö lt 
he tte  be. am ely  feladattervnek m á ra  — az átalaku 
lás m indenkor ak tuális  fő irá n y a in a k  megfelelően — 
meg kelle tt változnia.

Szőke Tibor
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Egyesületi hírek
Elnökségi ü lés

Az Országos Magyar B ányászati és  Kohászati Egye
sü le t 1989. december 12-én a  D u n a i Vasmű Lőrinci 
H engerm űvében  tartott elnökségi ü lésének  napirend 
je i vo ltak :

1. Az OM BKE 1990. évi cselekvési p ro g ram ja  és ülés
te rve
Török Frigyes, a TRB vezetője 
Dr. Csaba József fő titká rhe lye ttes

2. Az OM BKE 1990—1991. évi nagyrendezvényterve
3. Az 1989. szeptember 19-i e ln ö k ség i ülés határozata 

a lap ján  tájékoztatás a M TESZ gazdálkodási rend 
szerének  változásairól
Csicsay A lb in  főtitkár

4. Egyebek.

Az elnökség megjelent ta g ja i t e lső k én t Bokros Ta 
más főm érnök  üdvözölte a v e n d é g lá tó  vállalat nevé 
ben. Ism erte tte  a vállalat gyártástechno lóg iájá t, a  vál 
la la t p ro filjá t. Az elnökség ta g ja i V ass Miklós üzem 
vezető vezetésével ezt követően gyárlátogatáson vet 
tek  részt.

A gyárlá togatás befejeztével S o lté sz  István  elnök 
elsőként dr. Érsek Elek, F rank ba jo s, dr. Pilissy La 
jos és dr. Tóth Miklós ta g tá rs a in k n a k  adta á t a tisz 
te leti tagságo t jelképező a ra n y g y ű rű t  és oklevelet.

Az első napirendi pontban dr. C saba József néhány 
kiegészítést te tt írásos e lő terjesztéséhez, majd az el 
nökség a  v ita  során m egfogalm azott javaslatokkal he 
lyesb ítve az OMBKE 1990. év i cselekvési program ját 
és ü lé s te rv é t elfogadta. A ja v í to t t  p rogram  az ülés 
te rv  kü lön  híreként jelenik m eg a  lap b an .

A m ásod ik  napirendi p on tban  T ö rö k  Frigyes, a tá r 
sadalm i és rendezvénybizottság v ez e tő je  az 1990. év
1991. évi nagyrendezvénytervet ism erte tte . Az elnök 
ség az elhangzott észrevételekkel helyesbített nagy 
rendezvény tervet elfogadta. A te rv  külíön hírként je 
len ik  m eg a lapban.

A fő titk á r  beszámolója és az e lhangzo tt vita alap 
ján  az elnökség a következő h a tá ro z a to t hozta:

Az elnökség jóváhagyóan tu d o m á su l vette a  fő tit 
k á r  szóbeli beszámolóját a  M TESZ szövetségi tanácsá 
ban folyó munkáról. A MTESZ m eg ú ju lá s i program 
jáv a l kapcsolatos további tá rg y a lá so k o n  a következő 
fontosabb irányelveket kell é rv é n y e s íte n i:

— Az egyesület megbízott ta g ja i to v á b b ra  is vegye
nek rész t a különböző m u n k ab izo ttság o k  tevékeny 
ségében. M unkájukat a fő t i tk á r  koordinálja.

— Egy ú j szövetség csak ak k o r le h e t  eredményes és 
életképes, ha az önkéntes, n y ito tt,  s abban az egye
sü le t érdekei érvényesülnek.

— M inthogy a szövetség az  eg y e sü le tek  önkéntes szö
vetsége, ezért a szövetségi ta n á c s b a n  az egyesüle
te k  á l ta l  delegált fő titk á ro k n ak  k e ll a  döntési jo 
gokat biztosítani. T örekedni k e ll  a  szövetség szer 
vezetének  maximális egy sze rű sítésé re  mind a fel 
ép ítést, m ind a létszám ot ille tő e n . Az elnök, el 
nökhelyettes, főtitkár és h e ly e tte se  társadalm i funk 
ciók legyenek, őket a  szövetség i tanács válassza 
m eg; alkalm azott csak az ügyvezető  titkár és a 
n éh án y  fős apparátus legyen.

— A szövetségi tanács és a p p a rá tu sá n a k  fenntartá 
sához (és csak ahhoz) az  eg y e sü le tek  tagdíjjal já 
ru lja n a k  hozzá.

— A m ennyiben a területeken ö n á lló  szövetséget is lé t 
r e  ak a rn ak  hozni, o tt az ö n fe n n ta r tá s  elvét kell 
érvényesíteni, beleértve a  T e c h n ik a  Házak fenn 
ta r tá s á t is.

— A szövetségnek vállalati je lle g g e l kell működ 
nie. szolgáltatásait anyagi ellenszolgáltatásaiból 
kell fedeznie.

— A M TESZ vagyonát zárolni k e ll, s annak  elosztá 
sá t a MTESZ 1990. évi közgyű lésé ig  rendezni kell.

— Az OMBKE A nker közi helyiségeiből csak akkor 
tu d u n k  máshová kö ltözn i, h a  legalább ugyanilyen 
fe lté te lek e t tudnak  b iz to sítan i (terület, beosztás, 
fen n ta rtá s i ktg.). Az ügyvezető  elnökség több  v a 
r iác ió t is vegyen figyelem be.

— A z 1990. évet á tm ene ti évnek  kell tek in ten i, s  e r 
r e  az időre az ügyvezetőség a  leggazdaságosabb 
m egoldásokat válassza (m unkaügy, pénzügy, b e l 
ső  ellenőrzés stb.) és időben  készüljön fe l a  te lje 
s e n  önálló  működésre.

A MTESZ-szel való kapcso la tunkat, illetően  a  fe n ti 
e k tő l függően a tagság  vélem ényének m egism erése 
u tá n  a  következő közgyűlésen fogunk véglegesen á l 
lá s t foglalni.

A z egyebek napirendi p o n tb a n  elsőként Soltész Is t 
v á n  a  kiemelkedő egyesü le ti m unkát végzett ta g tá r 
s a in k n a k  jutalm akat a d o tt á t.

E zt követően Sonkoly Is tvá n  a  jelölőbizottság ed 
d ig i m unkájáró l szám olt be.

Csicsay Albin dr. K ovács Ferenc alelnöknek, a NME 
re k to rá n a k  levelét ism e rte tte : megköszönve az O r 
szágos M agyar B ányászati és  K ohászati E gyesület á l 
ta l  a d o t t  zászlókat, jelzi, hogy az egyetem  bővülése, 
az ifjú ság  szervezeti é le té n e k  változásai, régi je lk é 
p ek  megszűnése, új je lk ép e k  k ia lakulása m ia tt idő 
sz e rű  ú j zászló m egtervezése. E zért kéri az egyesület 
e lnökségét, hogy a k o ráb b i nem es hagyom ányok foly 
ta tá s a k é n t 1990. év szep tem berében  a  tanévny itón  új 
k a r i  zászlókat adom ányozzon az egyesület a  N ehéz 
ip a r i M űszaki Egyetem k a ra in ak .

A z elnökség a jav asla to t, illetve kérést tám ogatta
C sath Béla beszám olt a r ró l, hogy az 1986. év i de 

cem b e ri elnökségi ü lésen  te t t  a  tö rténeti b izottság a 
vaskohászati szakosztállyal együtt olyan javaslato t, 
a m e ly  szerin t az 1987-es év e t Kerpely A nta l em léké 
n ek  szenteltük. Az 1988-as év  Zsigm ondy V ilm os-em - 
lék év  volt, amikor sor k e rü l t  a  Foller-családdal k a p 
cso latos em lékülésre is. 1989-ben Ganz Á brahám -  és 
bor Á ron-em lékülésekre k e rü lt  sor, és m egrendeztük  
a  S ze n t Borbála ünnepséget is. A tö rté n e ti bizottság 
a  következő javaslato t te t te  az elnökség felé : Meg 
kell em lékezni dr. R om w alter A lfréd  professzor szü 
le tésén ek  100. évforduló járó l, Réz Géza oki. b án y a 
m é rn ö k  születésének 125. évfordulójáról. Esztó Péter 
egyetem i tanár ha lá lának  25. évfordulójáról, Litscha- 
uer Lajos  bányam érnök szü letésének  165., Petkó Já 
nos bányam érnök h a lá lá n a k  100., W inkler Jenő  b á 
n y am érn ö k  halálának 75. évfordulójáról.

T ovábbi évfordulók: H ell M áté ha lá lának  250. év 
fo rd u ló ja  (bányászati szakosz tály  és a K özponti B á 
n y ásza ti Múzeum), a M ÁK felsőgallai a lugyártó  üze 
m é n ek  50 éves évforduló ja (fém kohászati szakosztály), 
25 éves a salgótarjáni fö ld a la tti m úzeum  (bányászati 
szakosztály  és a bányászati stb.), Szt. Borbála m eg 
em lékezés (bányászati szakosztály  és a Tmb). Böhm  
F erenc  oki. bm. h a lá lá n ak  50. évfordulója (KFVSZ 
és a  MOIM).

K árpá ty  Lóránt ja v a s la tá ra  az elnökség jegyző- 
könyv i dicséretben rész esíte tte  a  bányászati szakosz 
tá ly t, a  történeti b izottságot, a Központi B ányászati 
F ejlesz tési Intézetnek p ed ig  köszönetét fejezi ki a 
S zen t Borbála ünnepi m ise  és m egem lékezés m eg 
szervezéséért.

Dr. Bakó Károly e lm ond ta , hogy a  szaklapok k ö lt 
ségvetése rendben van, k ivéve a Kőolaj és Földgáz 
esetében , amelynél az idén  esedékes költségek egy- 
h a rm a d á t utalta csak á t  az  OKGT. va lam in t tav a ly 
ró l h iányzik  még 500 ezer fo r in t átu talása.

E gyéb napirendi pon t n em  lévén Soltész István  e l 
nök  kellem es ünnepeket, boldog új évet k ívánva b e 
z á r ta  az  elnökségi ülést.

Dr. Bakó K ároly
ügyvezető fő titk á r 

Dr. Csaba József 
fő titkárhelye ttes
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Az OMBKE 1990. évi cselekvési programja 
és ülésterve

Az egyesület elnöksége á l ta l  elő terjesztett, 1991-ig 
szóló, a  76. küldöttközgyűlés határoza ta iva l elfogadott 
közép távú  cselekvési p rogram  alapelveit és fe la d a ta 
i t  szem  e lő tt ta rtv a , 1990-re — a tisztú jító  k ü ldö tt-  
közgyűlés időpontjáig  bezáró lag  — az alábbi cselek 
vési p rog ram ot és a cselekvési program  te ljesítésé t 
elősegítő ü léste rve t javasoljuk.

A tá rsadalom politikai fe la d a to k  közül azokat az é r 
d ek fe ltá ró  és érdekközvetítő  fe ladatokat á l lítju k  az 
1990. évi cselekvési p rog ram unkba, am elyek a k tu a li 
tá su k  m e lle tt elsősorban az ipargazdasági bizottság 
tevékenységi körébe ta rto zn ak :

— A gazdasági m egújulással, az ipari szerkezetvá l 
tá ssa l kapcsolatos feszü ltségek  előrejelzése, külö 
nös tek in te tte l a m unkaerőm ozgásra és a  szüksé 
ges átképzésre.

— A tá rsad a lm i és gazdasági fejlődésünket szükség 
sz e rű en  az érték rendszer á ta laku lása  k íséri. Az 
egyesü le t ezért folytassa az érdekeltségi körébe 
ta rto zó  szakem berek e lism erési rendszerének  tö 
kéletesítését, és fe lkérésre  vegyen részt a  ja v a s la 
tok  m egvita tásában ,

— R endszeresen  tá jékozta tn i kell a  közvélem ényt az 
érdekeltség i körünkbe ta rto z ó  szakem berek a n y a 
gi és erkölcsi helyzetéről. K iem elten  szükséges fog 
la lkozni a  pályakezdők, a  ku tató-fejlesztő  m érn ö 
kök, a  technológusok, v a la m in t a nyugdíjasok  hely 
ze tének  vizsgálatával, körü lm ényeik  fe ltárásával.

A szakm ai-tudom ányos fe lad a to k  m egoldása első 
so rb an  a  szakosztályokban valósu l meg. A népgazda 
sági é rték te rm e lés  m ellett, a  szakosztályok gazdasá 
gi helyze té t is m egszilárdító  tevékenységet javaso lunk  
az  a lább i te rü le teken :

— A bányászat és a  kohászat ku ta tási-fe jlesztési cél 
k itűzéseit elősegítő szerződéses szakértői tev ék en y 
ség  fokozása, a  m űszaki és  fejlesztési feladatok  
m ego ldásában  fokozottabb részvállalás.

— A szabad szellemi energ iahasznosítás — az egye 
sü le t szám ára  is hasznos — form áinak  ku ta tása , 
k o n k ré t tém ák , ta lá lm ányok  és ú jítások m enedzse 
lése.

— A te rm elés során  fontos követelm ény a  te rm észe 
ti kö rnyezet fokozott védelm e. A környezetvédel 
m i b izo ttság  elsősorban a  problém ák fe ltá rásáv al 
vegyen rész t a  bányászat és a kohászat környezet- 
védelm i tevékenységében.

A gazdaságpolitikai fe lad a to k  közül egy szűkebb 
tém akörre l, az egyesület gazdasági s tra tég iá ján ak  k i 
a lak ításáv a l szükséges foglalkozni, és a  gazdasági b i 
zo ttság  koord inálásával az  önálló  gazdálkodás fe lté 
te le inek  m egterem tését kell e lő térbe  állítani.

A z egyesü let nem zetközi tevékenységével, az edd i 
g iekhez képest ak tívabban  já ru ljo n  hozzá a gazdasá 
gi és m űszaki-tudom ányos kapcso latok  fejlesztéséhez, 
különösen  az a lább i te rü le te k en :

— K ülföldi m érnökszervezetekkel — elsősorban a te s t 
vérszervezete inkkel — a  k é to ld a lú  kapcsolatok e rő 
sítése  az egyesületi m unkavégzés m ódszerei, a  tá r 
sadalom politika i kérdések  m egoldása és a  szakm ai 
tudom ányos tevékenység m ódszerei terén.

— A külföldi m érnökszervezetek  segítségével közös 
tudom ányos és ipari vállalkozások, közös te rm e 
lési és értékesítési szervezetek  lé trehozásának  elő 
segítése.

V áltoza tlanu l fontosnak ta r t ju k  közös hagyom á 
n y ain k  ápolása ú tján  a  bányászokat és a  kohászokat 
összekötő kapcsolatok tovább i erősítését. Szélesebb kö 
rű en  szükséges felku tatn i a  bányászatban  és a k o h á 
sza tb an  kiem elkedő szerepet játszó szem élyek tev é 
kenységét, az egyesületi m ú lt közös em lékeit.

Az 1990. évi cselekvési p rog ram unk  fen tiekben  v á 
zo lt sú lyponti feladata i ép ü ljen e k  be a szakosztályok 
és elnökségi bizottságok m unkaterveibe. A m u n k a  i r á 

nyításához e lnökségünk  az alábbi ü lé s te rv b e n  meg
határozott n a p ire n d i pontok tá rg y a lá s a k o r  konkrét
segítséget is ad.

Február 27.

1. Az OMBKE 1989. évi költségvetési teljesítésének 
értékelése és  a z  1990. évi költségvetés előterjesztése. 
A vállalkozások  és szerződéses m u n k á k  1989. évi

eredm ényei.
2. A szám ítógépes tag- és ta g d íjn y ilv án ta rtá s  beveze

tésének helyzete.
3. A tá jék o z ta tás i bizottság beszám oló ja tevékenysé

géről, te k in te tte l  a  MTESZ—egyesü le t, valam int az 
egyesület—szakosztályok kapcso la trendszerének  gyors 
változásaira.

Április 3.

1. Tájékoztató  az  OMBKE 1992. évi ce n te n áriu m i ün 
nepségeinek előkészületeiről.

2. A MTESZ— OM BKE kapcsolatok függvényében az 
önálló egyesü le ti gazdálkodás e lőkész ítésének  hely
zete.

Május 22.

1. Tájékoztató  a 78. tisztújító kü ldö ttközgyű lés előké
szítéséről és a  kitüntetések jóváhagyása .

2. A környezetvédelm i bizottság b eszá m o ló ja  a bányá
szatot és a  kohászatot érintő o rszág o s környezet- 
védelm i fe la d a to k  tükrében.

3. Az ICSOBA m agyar b izo ttságának  tájékoztatása, 
különös te k in te tte l  az ICSOBA V II. kongresszusának 
előkészületeire.

Szeptem ber 4.

1. A 78. t is z tú jító  küldöttközgyűlés elnökség i beszá
m olójának m egvita tása .

2. Jelö lőbizottsági tájékoztató a kü ldö ttközgyű lési tiszt
ú jítás előkészítéséről.

3. Az energetika i és ipargazdasági b iz o ttsá g  közös be
szám olója a z  országos energetikai fe la d a to k b a n  vég
zett m u n k áró l, valam int a b á n y á sz a t és kohászat 
érdekeinek védelm ében  tett lépések rő l.

D r. Csaba József 
fő titkárhelyettes

IV. Ipartörténeti szeminárium Dunaújvárosban

Az O rszágos M agyar Bányászati é s  K ohászati Egye
sület tö r té n e ti bizottsága, az O M B K E  vaskohászati 
szakosztály d u n aú jv áro si szervezete é s  a  Dunai Vas
mű, v a lam in t az  NME Kohó- és F é m ip a r i Főiskolai 
K arának  közrem űködésével, 1989. sz ep te m b er 15—16- 
án  ta rto tta  az  ipartö rténeti és m ú z e u m i továbbképző 
IV. szem in áriu m át D unaújvárosban, „A  bányászat és 
kohászat ip a r i  m űem lékeinek és sz o b ra in a k  számba
vétele és m eg m en tése” címmel.

Az első n a p  délelő ttjén  Csath B éla  tb-vezető , a sze
m inárium  e lő ad ása in ak  levezető e ln ö k e  üdvözölte a 
m egjelen teket (100—120 fő), m ajd  S o lté sz  István, az 
OMBKE e ln ö k e  m egnyitotta a  ta n ác sk o zá s t, vissza
p illan tást té v e  a  tb  eddigi ip a r i tö r té n e ti  szemináriu 
m aira. ahol a  b ev á lt szokásnak m egfe lelően , minden 
alkalom m al so r  k e rü lt a rendezvények  keretében m ű 
em lékavatásra  is. E rendezvények e g y ik  legfontosabb 
feladata  v o lt a  m ú lt hagyom ányainak ápolása.

Ezt követően  a  Dunai Vasmű ré sz é rő l Horváth Ist
ván  fe jlesztési igazgató üdvözölte a  megjelenteket, 
m ajd tá jé k o z ta tá s t hallottunk a  v a s m ű  táv la ti mun
kájával kap cso la to s fejlesztésről, a  fo k o zo t igények ki
elégítése cé ljáb ó l a  legmodernebb tech n o ló g ia  felhasz
nálásával.

A szem in áriu m  címéhez kapcsolódó fő  előadást Ki- 
szely G yula  tö rté n ész  tartotta. E lő a d ásá b ó l megismer
k edhettünk  a  kü lfö ld i és hazai m űem lékvédelm i tör 
vények m egszületéséről. Míg M agyarországon  1881-ben 
készült el a  m űem lék  védelm éről szó ló  rendelkezés, 
addig az ip a r i  m űem lékvédelem ről c s a k  1952 óta be 
szélhetünk, am ik o r  átadták a f e lú j í to t t  újm assai ko-
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1. ábra. Szinvavölgyi O szkár, a Központi Kohászati 
M úzeum vezetője, e lőadását tartja

2. ábra. A Dunai V a sm ű  gyártörténeti gyű jtem ényének  
fe lavatása

hót. B á r az  1954., 4. sz. tv r . m egjelenése óta, mely 
ugyan n em  említi k ife jeze tten  az  ipa ri műemlékvé
delmet, m égis az alakuló m ű szak i, iparági és gyártör 
téneti m úzeum ok szervezői a k t ív a n  foglalkoztak az 
ipari m űem lékekkel is. így  jö t te k  lé tr e  az iparági m ű 
em lékekben  gazdag szakági m ú z eu m o k  és ipari skan 
zenek. Iparág i m űem lékvédelem  vonalán  az utóbbi 
időben behatóan  foglalkoznak a  m unkáslakótelepek 
kérdésével is, de em ellett sz ü k ség  lenne néhány, k i 
em elkedő iparági épület m ű e m lé k k é  nyilvánítására is.

Ezen előadáshoz kapcsolódóan az  újm assai első ipa 
ri m űem lék  m egmentésének tö r té n e té t Szinvavölgyi 
Oszkár, a  Központi K ohászati M úzeum  vezetője is 
m ertette , az  előkészítő m u n k á la to k  nehézségein ke 
resztül, a  megnyitásig (1. kép).

H orváthné Szente Tünde m uzeo lógus alapos, szerte 
ágazó k u ta tá sa  alapján b e g y ű jtö tt anyagból összeállí
to tt tanu lm ányában  m u ta tta  b e  a  D unai Vasmű gyár 
tö rténeti gyűjtem ény lé treh o zá sá n ak  előkészítő hosz- 
szadalm as m unkáját, m ajd  az  összegyűlt anyag meg 
felelő rendezése, m akettek e lk ész íté se  u tán megnyitot
ta  k ap u it a  gyűjtemény. E lő a d á sá t átfogó diaképek 
kel színezte.

Csath B é la  történetkutató, a  v ízbányászat területé 
ről m e ríte tte  előadásának té m á já t ,  am ikor nevezete
sebb k u ta k  szobrainak sz ám b a v é te lé rő l adott számot 
a m ú lt század végéig. E zek k ö zü l az Alföldön sok 
még m a is látható, többek fe lá ll í tá s á ra  a  közeljövő
ben k erü l sor. Ezeket a d ís z k u ta k a t diaképeken m u 
ta tta  be.

A fő iskola részéről dr. M o lnár Lászlótól elhangzott 
tanulm ánybó l m egism erkedhettünk  az  NME Kohó- és 
F ém ipari Főiskolai Karon k ia la k u l t  felsőoktatás tö rté 
netével. V isszapillantott a  se lm ec i akadém iára is, az 
1962—69-ben működő, felsőfokú k o h ó ip a ri technikum 
ban végzett oktatásra, az 1969-től napjainkig, a főis 
kolai k a ro n  folytatott m u n k ára , m a jd  végül a főisko
la  jövőjéről, fejlődéséről b eszé lt a z  előadó.

Tóth János, a MOIM ig a zg a tó ja  a  magyar olajipar 
bölcsőjében, Zalában k ia la k u lt o la jip a ri lakótelepek 
ism ertetésével ritkán feldolgozott tém ához nyúlt, am i
kor b em u ta tta , hogy m ikén t h o z tá k  lé tre  az olajipari 
vállalatok  sajátos lakótelepi ép ítm ényeiket, a göcseji 
ízlés és esztétikai form ák a lk a lm azásáv a l, az átépí 
tések a la t t  megváltoztatot fo rm á k ra  is kitérve. M ind 
ezeket Bázakerettyéről, L ovász ibó l és Nagykanizsáról, 
az ún. kem prő l készített d iá k k a l illu sztrá lta .

Az előadások után a  ré sz tv ev ő k  Zsámbok Elemér 
vezetésével gyárlátogatáson v e t te k  részt, ahol a  DV 
m eleghengerm ű coilbox-berendezését, a hideghenger
művet, a  konverteres acélm űvet és a  folyamatos acél
öntő m ű v e t tekintették meg.

Este az  ily  alkalm akkor e lm a ra d h a ta tla n  szakestély 
m egrendezésére került sor a  ko llég ium  éttermében, 
ahol a  m in tegy  80 főt szám láló  szakesté ly  elnöki tisz 
té t előbb dr. Molnár László, m a jd  dr. Schummel R u 
dolf tö ltö tte  be. A vidám  h a n g u la tb a n  eltelt estén

e g y ü tt ültek a bányászok  és kohászok, fia ta lok  és idő 
sek .

M ásnap  az ülés első előadója a  p rogram  szerin t 
Szom olányi Gyula vo lt, ak i elvezette a  h a llga tókat 
P é c s  belvárosa a la tt lé treh o zo tt bányászati m úzeum 
b a , videofilm -vetítéssel, színesen kom m entálva a  lá 
to tta k a t.

A  tanácskozás uto lsó  e lőadó ja  Hegyi Zoltán  volt, a 
D V  részéről, aki a  h arm ad te rm ék g y ártás  tö r té n e té t is 
m e rte tte , m egem lékezve a  rostalem ezgyártó üzem ről, 
az  acélszerkezet-gyártás k ia laku lásáró l, fejlődéséről, a 
rad iá to rüzem  lé tre jö tté rő l és fejlődéséről, egy-két fon 
to sa b b  termelési ad a t ism ertetésével.

A z előadás u tán  C sa th  B éla tb-vezető é rté k e lte  a 
IV . szem inárium  m u n k á já t, megköszönve a  vendéglátó  
v a s m ű  és főiskola vezetőségének, hogy a  tb  tanácsko 
z á s á t  D unaújvárosban ta r th a t ta  meg, ugyancsak kö 
sz ö n e té t mondott az e lő ad ó k n ak  a  közrem űködésért, 
a k ik n e k  előadásai h o z z á já ru lta k  a  szem inárium  n í 
v ó já n a k  emeléséhez és ezze l a  tb  ip a rtö rtén eti és m ú 
z e u m i továbbképző IV. szem inárium át bezárta .

A  városi tűzo ltózenekar fogadta a  szem inárium  
rész tv ev ő it a  vasm ű fő b e já ra ta  m elle tti k is erdőben 
és a  program  szerint k e rü l t  sor az ipari skanzen, azaz 
a  szabadtéri k iá llításn ak  K óré Sándor szem élyzeti és 
o k ta tá s i  igazgató részérő l tö r té n t m egnyitására. E sk a n 
z e n  feladata: .......m in d n y á ju n k  közös érdeke, hogy a
m ú ltu n k  műszaki em lék e in e k  átm entése a  jövő szá 
m á ra  biztosítva legyen” — m ondotta többek  között 
K ó ré  Sándor. A skanzen  anyagát ip a rtö rtén e ti je lle 
g ű  gépek, berendezések képezik , és a  három  sé tány  
m e lle t t  különböző szakm ai, m űszaki em lék tárgyak  k e 
r ü l te k  kiállításra. L á th a tó k  i t t  olyan szerkezetek  is, 
m e ly e k  a húszas-harm incas évek technológiájá t k ép 
v ise lik .

Csath Béla  
tö rténeti b izottság vezető

Ad hoc érdekvédelmi munkabizottság alakul

A  77. küldöttközgyűlés á l ta l  elfogadott, 1989. évi cse 
le k v é s i program sze llem ében  és küldöttközgyűlési h a 
tá ro z a t  m egvalósításaként, az OMBKE ügyvezető e l 
n ö k ség e  1989. július 27-én, dr. Korompay Pétert, a 
B án y ásza ti Egyesülés ig azg a tó já t felkérte, hogy ad hoc 
érdekvédelm i b izottságot alak ítson  a  szakosztályok é r 
dekvédelem ben is já r ta s  delegáltjaiból.

A z ügyvezető elnökség a  m unkabizo ttságnak  olyan 
p ro g ra m o t ajánl, am ely  az  é rin te tt szakszervezetekkel 
együttm űködve, a b án y á sz - és kohászszakm ák érdek- 
véd e lm én ek  keretében, a z  OMBKE tagságának  érdek- 
v é d e lm é t is szolgálja.

Dr. Csaba József 
fő titká rhe lye ttes
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1990. évi nagyrendezvényeink

M egnevezés hol m ikor szervező

1. V. Bányaorvosi K ollokvium Szeged ápr. 19—21 B ányász
2. 50 éves T atabányai Al. Kohó és az I. Al. Kohó 

konferencia Tatabánya m áj. 9—11 F ém kohász
3. IV. Al. P igm ent szim p. Kecskem ét m áj. 21—22. F ém kohász
4. A nyag- és energ iatakarékosság  a  vaskohászatban Balatonszéplak m ájus V askohász
5. N em zetközi bányászati rek u ltiv ác ió  és környezet- 

gazdálkodás Gyöngyös június 4— 6. B ányász
6. Országos bányabiztonsági konferencia Oroszlány június B ányász
7. 78. T isztú jító  közgyűlés Budapest szept. 21—22. K özpon t
8. XX I. vándorgyűlés Balatonszéplak szept. 26—30. K őolaj
9. Nyomásos és fém öntészeti napok B aja október 11—13. Ö ntesz

10. X X I. ICSOBA te lje s  ülés Ráckeve október ICSOBA

11. H engerész konferenc ia Ózd október V askohász

12. LHD techn ika a bányászatban K incsesbánya október B án y ásza t
13. A term észeti k ö rn y ezet k ím élő  bányászati és 

kohászati technológiák Miskolc II. félév E gyetem

1991. évi nagyrendezvényeink

1. VI. Al. kon ferenc ia  a  KÖFÉM  50. éves ju b ileu m a 
alkalm ábó l Székesfehérvár m áj. 3. V. 4. hete F ém kohász

2. V asöntészeti és m in takészítési szem inárium Sopron II. n. é. ö n té sz

3. 79. közgyűlés
4. A nyagvizsgáló konferenc ia Balatonaliga m ájus V askohász

5. Országos nyersvas- és acélgyártó  konferencia Balatonszéplak szeptem ber V askohász

T örök Frigyes 
TRB vezetője

Egyetemi hírek
Megemlékezés 100 éve született professzorainkról

1989. novem ber 15-én, az egyetem  selmeci m űem lék  
könyv tá rának  m úzeum term ében  ü nnep i külsőségek kö 
zö tt em lékezett az  OMBKE egyetem i osztálya és az 
NME egyetem történeti b izottsága k é t neves pro fesz- 
szorára, szü letésük  százéves évfordulóján . S tasney  
A lbert (1889—1971) selm eci és soproni ábrázoló geo 
m e tria  professzorról K iss Ervin  egy. tan ár, Z sák V ik 
tor (1889—1967) sopron i és m iskolci vaskohász p ro 
fesszorról Farkas O ttó  egyetem i ta n á r  em lékezett meg, 
m élta tva  életm űvüket, s fö lelevenítve személyes e m 
lékeiket. A m eghitt, b a rá ti légkörben  m eg tarto tt ösz- 
szejövetelen m eg je len tek  S tasney professzor M iskolcon 
élő család tag jai is.

Dr. Nándori G yuláné

OMBKE és MAB együttműködés Miskolcon

Az OMBKE egyetem i osztálya és a  Miskolci A k a 
dém iai B izottság bán y ásza ttö rtén e ti m unkabizo ttsága 
dr. Zsám boki László  és dr. Bállá László  elnökletével, 
1989. decem ber 4-én, az egyetem en, közös tanácskozást

ta rto tt az észak-m agyarországi te rü le t bányászati és 
kohászati em lékeinek  megóvási lehetőségeirő l, vala 
m in t a  szakm atö rténe ti kutatások elősegítéséről, rend 
szeresebbé té te lérő l. A térségben ro h am o sa n  leépülő 
érc- és szénbányászat, továbbá v ask o h ász a t történeti 
dokum entum ainak  és tárgyi em lékeinek védelm e, meg 
őrzése — á lta lán o s  vélem ény szerin t — nem  megol
dott, részint, m e r t  a  vállalatok m egfelelő  szakem be 
rek. a te rü le ti le v é ltá rak  és a  m úzeum ok  pedig tá 
rolási és feldolgozási kapacitás h íján  n e m  képesek a 
történeti é rték ek  kellő  biztonságba helyezésére . A ta 
nácskozás résztvevői példam utatónak  ta r to t tá k  a  gyön- 
gyösoroszi és a  rudabányai b ányabezárások  történeti 
dokum entációit. A  tanácskozás a já n lá s t fogadott el, 
m ely szerin t m ind  az OMBKE, m ind  ped ig  a  MAB, 
a ján lja  föl szakem bereinek  segítő közrem űködését a 
vállalatm egszüntetésekkel kapcsolatban veszélybe ke 
rülő tö rténeti é r té k ek  szelektálásában és a  m egóvá 
sukra teendő szakvélem ények k ido lgozásában .

B orbála-napi m egem lékezést dr. B en k e  László  ta r 
tott, á ltalános te tszésnyilván ítás közepette.

Dr. N ándori Gyuláné
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1964-ben alakult meg az Intermetall
H uszonöt évvel ezelőtt ta lá lk o z tu n k  itt, Diósgyőr

b en  is ezzel a  dallam osan hangzó  névvel: Interm etall. 
A  szakem berek m ár tud ták , fon tos szerepe lesz e 
nem zetközi szervezetnek a  vaskohászati vállalatok k a p 
csolatában, term ékeik  fo rgalm azásában .

Az előzményeket m a m á r kevesen  Ismerik. Mi is 
tö r té n t akkor, m ilyen helyzetben  hozták lé tre a k o r 
m ányok a vaskohászati v á lla la to t?

Az 1960-as évek ele jére  — a  KGST tevékenysé 
gének tapasztalata i a lap ján  — d e rü lt ki, hogy szük 
ség van  egy olyan szervezetre, am ely  a vaskohászati 
együttm űködés konkrét, o p e ra tív  kérdéseinek m egol
dására , illetve annak  előseg ítésére  hivatott. E fe lis 
m erés a lap ján  Csehszlovákia, Lengyelország  és M a
gyarország korm ányai, 1964 jú liu sáb a n  m egállapodtak 
az Interm etall Vaskohászati Együttm űködési Szerve 
ze t létrehozásában. A lighogy lé tre jö tt, m áris csatla  
kozott hozzá Bulgária, az N D K  és a Szovjetunió  is. 
A szervezet végrehajtó  szerve, az  iroda, 1965 ja n u á r  
elsején  kezdte meg m u n k á já t és székhelyét B udapesten  
je lö lték  ki.

A bban az időszakban a  szervezet fő feladata az  
együttm űködés új, ha tékonyabb  form áinak a lk a lm a 
zása és a  tagországok term előkapacitásainak  ésszerű 
k ihasználása révén, a  v ask o h ászati term ékekből a  
népgazdasági igények jobb k ie lég ítése  volt. K ezdettő l 
fogva a r ra  törekedett, hogy koordinációs tevékenysé 
gével elősegítse a  tagországokban  a  kohászati te rm é 
k ek  gyártásának  szakosítását, a  kooperációt, a te rm ék 
cserét és ezeket elősegítő m űszaki-gazdasági je llegű  
anyagok kidolgozását.

Az In term etall most em lékezik  m egalakulásának n e 
gyedszázados évfordulójáról. E bből az alkalom ból t á 
jékozta tta  székházunkban a  sa jtó  képviselőit dr. V ö 
rös Árpád  ipari m in iszterhelyetes, a  szervezet soros 
elnöke.

Az eredm ényekről szólva elhangzo tt, hogy az e lm ú lt 
időszakban 64 szakosítási és kooperációs szerződést 
kö tö ttek  egymás között, m elyek  alap ján  1988-ig ösz- 
szesen 1,75 m illió tonna te rm é k  szállítására k e rü lt 
sor. Jelenleg 28 szerződés v a n  érvényben. Ezekben a  
tagországok az 1989. év re  v o n atkozta tva  320 k t sza 
kosíto tt term ék szállítására k ö te lez ték  magukat. M ost

ú jabb  hat szerződés á ll előkészítés a la tt, m in tegy  200 
k t  szakosított te rm ék  szállítására.

A nnak ellenére, hogy szám ok, éi'dekek sokasága b i 
zonyítja  25 éves tevékenységüket, m a m á r  i t t  is je 
len  vannak  a  gondok, a  m egoldásra v á ró  feladatok. 
Szakem bereik keresik  az eredm ények növelésének  le 
hetőségeit. Az életképesség fenn ta rtása  é rd e k éb en  v á l 
to z ta tnak  az érdekeltség  rendszerén, azon dolgoznak, 
hogy önálló bevételle l rendelkező gazdálkodó szerve 
ze tté  váljanak.

A súlyosbodó gondokat nem  csak M agyarországon 
érezzük, m ert m ás tagországokban is te rm észetes fo 
lyam at az elavult kohásza ti berendezések leállítása. 
A m i viszont m egm aradha t, o tt igen következetes p ro 
filtisz títást kell v ég re h a jta n i. Ez vonatkozik  h azánk 
b an  Ózdra és Diósgyőrre is.

Eddig az In te rm e ta ll legfontosabb o p e ra tív  tevé 
kenysége a term ékcsere  vo lt: fém et fém é rt alapon. Az 
ú tkeresés egyik lépése m a  m ár a r ra  irán y u l, hogy 
fém et nem  fém ért elv a lap ján  a la k u lja n a k  ki az 
üzletek.

A m űködés fe lté te le i gyökeresen változnak , a tag 
országokban végbem enő, egym ástól e ltérő  po litik a i és 
gazdasági folyam atok, a  vaskohászatban bekövetkezett 
szerkezeti változások m ind  bonyolultabbá teszik  az 
In term etall m űködésének  feltételeit. Az e lm ú lt heti 
— három napos —, ju b ileu m i tanácskozáson az  ú j kö 
vetelm ényekről, az edd ig  m egtett lépésekrő l tanács 
koztak. Ennek része m á r  a  bartelügyletelc m egvaló 
sítása, a  szám ítógépes ad a tb an k  lé treh o zásán ak  m eg 
kezdése, a  paci viszonyokhoz való gyorsabb a lkalm az 
kodás lehetőségének k im unkálása.

(Az In term etall 25 éves fennállásáról í r t  m egem 
lékezés technikai okok  m ia tt csúszott á t  1990-re. A 
szerkesztőség azonban  úgy véli, hogy az esem ényről 
meg kell em lékezni ak k o r  is, ha a szervezet m űködé 
sének és jövőjének m eg íté lése  mai helyze tünkben  nem 
egységes. — Szerk.)

(H. W.)

Diósgyőri M unkás, 1989. okt. 24.

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
A Korf cég m egm agyarázza az ózdi ügyletet

Az ÓKÜ  és a nyugatném et K o r f  cég közötti tá rg y a 
lások vegyesvállalat lé tes ítésére  várnak . A M etal B u l 
le tin  közlése szerint a  ném et cég azonban probém ákat 
lá t. F elté tlen  ragaszkodik az  á l ta la  kifejlesztett EOF 
(energy optim ising furnace) felépítéséhez. A kem en 
ce k ísérleti példánya B razíliában  kísérleti üzem ben 
üzemel. Zavaró tény, hogy az Ö K Ü  jövőjére vonatkozó 
állam i és vállalati döntések k ö zö tt nincs összhang.

A te rvek  szerin t a  veg y esv á lla la t fő term előegysé 
gei egy nagyolvasztó, egy EOF, a  folyamatos öntőbe 
rendezés és a  meglevő d ró th ú zó  egység lenne.

K orf közlése szerint a  n ém et cég készpénzzel k ív án  
beszállni a vegyesvállalatba, és nem  áruért tö rténő

berendezésszállítással. K orf szerint nem  te rv e z te k  bu 
ga exportjá t Ózdról, m e rt az acélm ű csak a  s a já t  d u r 
vahengerm ű k iszo lgálását h iva to tt e llá tn i. A  term elt 
du rvahuzal egy része azonban  exportra k e rü l és eset 
leg sor kerü lt vo lna  tovább i feldolgozósor k iép ítésé 
re  is.

K orf ú r még közölte, hogy am ennyiben a  K orf-cso- 
p o rt átveszi Özdot, b iz to san  ígéri, hogy a  céget profi 
m ódon vezetik, azzal a  célkitűzéssel, hogy ko rszerű  és 
hatékony m iniacélm űvé fejlesszék, tek in te tb e  véve az 
ózdi acélgyártó hagyom ányokat és a m a g y a r  érde 
k ek e t”.

M e ta l B u lle tin , 1989. o k tó b e r  5., p . 25.

(H.OR.)
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Helyi szervezeteink életéből
Szakestély, Dunaújváros — a IV. ipartörténeti 

szeminárium keretében

H agyom ányterem tő  szándékkal jö t t  össze az NM E 
Kohó- és F ém ipari Főiskolai K arának , v a lam in t a  
D unai V asm ű OMBKE helyi csoportjaának  tagsága 
közös szakestélyükre. Az a lk a lm at az im m ár negye 
d ik  alkalom m al m egrendezett ip a rtö rtén e ti és m úze 
um i továbbképző szem inárium  te rem tette .

A résztvevők  szom ját a soproni ászok sör cseppjei 
o lto tták , éhüket a  zsírozott kenyér fa la tja i cs illap í 
to tták .

Az e s t h iva talos része az elnökválasztással kezdő 
dött. M ivel a  fe la d a t e llá tása  nem  kis energ iát em észt 
fel, célszerűnek  lá tszo tt p rim er, később szekunder e l 
nököt m egbízni e  tek in té lyes és felelősségteljes poszt 
e llá tásával. T erm észetesen több je lö lt szerepelt, de  m i 
vel a szavazók tá b o rá n ak  te tszésé t cseppet sem  n y e r 
té k  m eg, a  győztes dr. M olnár László, a lias Laci bácsi 
az NME Kohó- és F ém ipari Főiskolai K arának  n ag y 
becsű, nyugállom ányú igazgatója le tt (1. kép).

A nem  kevésbé fontos, további funkciók  betö ltésére  
egyöntetű  beleegyezéssel m egválaszto tták  a m ajo r do- 
m ust dr. K ováts M iklós, a lias Csörpi szem élyében, a 
can tus p raesest Sáfár Lászlót, a lias Rozm árt, v a lam in t 
a  co n tra  punk to t, civilben M agyar Balázst, a lias  
Barátot.

Az elnök  jól bevált, am it m i sem  bizonyít jobban , 
hogy szak ad a tlan  eksek sorozatával szak ítgatta  m eg 
köszöntői beszédjét, m ajd  felszó líto tta  a háznagyot a 
ház irend  ism ertetésére .

A szakestély  szónokainak felszó la lása it a „T ö rté 
netesen  IV. S zem inárium i Szakestély, M agas P ra e s i-  
dium . Legm agasabb P resens!” — m egszólítással vo lt 
ildom os kezdeni.

Az utolsó  szakestély  ó ta  e ltávozo ttak  em lékére egy 
perces ném a tisztelgéssel áldoztunk. „M indnyájan j á r 
tu n k  egyszer az akadém ián  . . . ” cím ű, régi d iá k n ó tá 
val em lékeztünk  rá juk .

Ism ét v issza té rt a  jókedv, s vidám ság, e röv id  in 
term ezzo után!

Egy U ltra  S u p ra  V eteran issim us kollégánk, S ík  L a 
jos, szigorúan és jogosan m egró tta  a  szakestély nó- 
tázó it a  fen ti d a l eléneklése so rán  elkövete tt h ib á é rt. 
U gyanis a  refrén ek b en  Selm ec nevét, tö rténelm i h a 
gyom ányként, csak  dicsérőleg szabad em líteni (ti. „S el 
m ec — Istened, Anyád, Szeretőd — aki b án tja , e l 
lenséged!”).

Az in te rp ellác ió k  so rá t Laár Tibor kezdte, ak i 
hosszasan  fe jteg e tte  az é le t viszontagságairól szóló 
m ondanivaló ját.

Csath Béla az  iszákosság következm ényeinek leg 
kü lönfélébb  stád ium airó l fes te tt széles skálán  m ozgó 
képet. F elszó lalása an n y ira  fergetegesre sikerült, hogy 
alig a k a r tu k  e lh inn i: egy v ízku ta tó  szakem ber eny - 
ny ire  é rtsen  az alkohol különböző előfordulási fo rm á i 
hoz és hatásaihoz.

A m ásodik  elnök  a  főiskola szerete tt, nyugállom á 
nyú igazgatóhelyettese, Schum m el Rezső, alias Szipor-  
Ica le tt. Á tvéve szerepét, m inden  eddigit fe lü lm úló  
sebességgel d ik tá lt, fe lvá ltva  hol ekseket, hol nó tázást.

M ind o ldo ttabb  le tt a  h an g u la t az  eksek és tü k rö 
sök szám ának  növekedésével arán y b an . S zaporodtak  
a  velős, röv idke hozzászólások. Az idősebb generáció  
jeles képviselői la tin  n y e lv tu d ásu k a t is elővéve, e l 
k á p rá z ta ttá k  a  tu d a tla n  közönséget.

Bányai Bálint sziporkázó nyelvtörői, h a  lehet, m ég 
jobban  em elték  a  szakestély  sz ínvonalát (2. kép). M a 
m ár kevés o lyan szakestélyen v eh e tü n k  részt, aho l a 
felszólalók la tin  nyelven  szópárbajoznak.

K övetkezőként Sáfár László  k é r t  szót. Nagy hozzá 
é rtéssel h ív ta fe l a  szakestélyen je len  levők fig y e l 
m ét a r ra , hogy b á r  a  kohászok jobban  szeretik  a  sört, 
a  borhoz is, de különösen an n a k  kohósítás ú tjá n  tö r 
ténő előállításához is rem ekü l é rte n ek  (3. kép).

T erm észetesen ezek csak k irag ad o tt hozzászólások, 
hiszen régen végzett (idősebb) ko llégáink  olyan cso d á 

latos hangu la to t terem tettek , hogy m indegy iket fel 
idézni itt k ép te len ség  lenne, de fe lté tle n ü l m eg kell 
em líteni Laár T ibor  „Breakakok és go lyakok” mono
lógját, Bányai B álin t sok nyelven én ek e lt „Este, ha 
részegen m eg jövök  . . . ” kezdetű n ó tá já t  és nem  utol
sósorban Csath Béla  orvosi esettanulm ányát.

Végül az e ln ö k  zárszavával te tte  fel a  koronát az 
eddig tö rtén tek re .

A szakestély befejezéseként a  bányász-, az erdész,, 
valam int a kohászhim nuszokat én e k e ltü k  el, m ajd  a 
„Ballag m ár a  v é n  d iá k . . . ” kezdetű  n ó táv a l é r t vé 
get ez a kedves em lékű  együttlét.

Dunaújváros, 1989. szeptember 15.
Dr. Farkas Péterné 

Sáfár László 
H orváthné Szente Tünde
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Nekrológ

A m etallu rg iai tudom ány m űvelő je , több kohász- 
nem zedék oktató ja és nevelője, kohászatunk ügyei
nek  elkö telezett gondozója 1989. augusztus 19-én, 66 
éves k o rában  elhunyt.

M iskolc Város Tanácsa á l ta l  adom ányozott d íszsír 
helyen, nagy részvét m elle tt te m e tté k  el a  hazai ko 
h ásza t és  a  kohóm ém ökképzés neves szakem berét 
1989. augusztus 29-én. A gyászszertartáson  a  M agyar 
Tudom ányos Akadémia nevében  dr. Prohászka János 
akadém ikus, a  Nehézipari M űszak i Egyetem, a  vas- 
kohászati tanszék nevében ped ig  dr. Kovács Ferenc 
rek to r és dr. Farkas Ottó tanszékvezető  m ondott b ú 
csúbeszédet.

S im on  Sándor 1923. novem ber 21-én született Szik 
szón, a  fa -  és fém ipari szak isk o lá t Miskolcon, a  fe l 
ső ipari isko lát 1944-ben M arosvásárhelyen  végezte. 
F e lnő tté  válásának  ideje eg y b eese tt a  m ásodik v ilág 
hábo rúva l és az ú jjáépítés m ozgalm as időszakával.

Első m unkahelye 1944 m á ju sá tó l a  Diósgyőri V as 
gyár. Először mintakészítő szak m u n k ás a  vasöntödé 
ben, m a jd  az m artinacélm űben dolgozik. Később k ü 
lönböző h iva tali és üzemi beosztásokban techn ikus 
k én t, osztályvezetőként te lje s ít szolgálatot, közben es 
ti tagozaton elvégzi az á llam i m űszaki főiskolát.

1951 novem berében a  M oszkvai Acél Intézetbe k e 
rü l asp iránsként. A m űszaki tudom ány  kandidátusa 
fokozat m egszerzését követően 1955-től a  N ehézipari 
M űszaki Egyetem  oktatója, k ezd e tb en  docensként.

Az egyetem en eltöltött több  m in t három  évtized 
szám ára  — bárm ely poszton á l l t  is — felelős szol
g á la t volt.

1960—61-ben tudományos, 1961—66 között ok ta tási 
rek to rhelyettes. A hatvanas év ek  elején ő irán y íto tta  
a  h áro m  m űszaki k a rra  azonos e lvek  alapján  készü 
lő ta n te rv e k  kidolgozását.

S im on Sándor professzor 1972— 78 között volt a  N e 
héz ipari M űszaki Egyetem re k to ra . Ebben a  tisztség 
ben  is tö retlen  lendülettel dolgozott. M unkája egyik 
fontos cé ljának  az egyetem  egységének erősítését te 
k in te tte .

R ektorsága idején készültek  e l az  oktatási refo rm  
ú jab b  lépcsőjének tan tervei. E z a  fejlesztés — az a k 
ko ri igényekhez igazodva — a  szaikok, szakirányok és 
ágazatok  rendszerét, a  speciális szakm ai képzés k e 
re te it  m unká lta  ki.

K ülönös figyelmet, sok id ő t és energ iát fo rd íto tt az 
in tézm ény kapcsolatainak áp o lásá ra , a  belföldi és 
külföldi szakm ai együttm űködés kere teinek  bővítésé 
re.

S im on Sándor 32 és fé l év en  á t  — ezen belü l 28 
évig tanszékvezetői m inőségben —  az egyetem vas- 
kohászati tanszékén dolgozott. Je len tő s  energiát fek 
te te t t  abba, hogy az eredm ényes m u n k a  szakmai, sze 
m élyi és anyagi feltételei gyarapod janak , s szaporod 
ja n a k  azok az oktatási és k u ta tá s i  eredm ények, m e 
lyek a  tanszék  m unkáját nem csak  a  hazai, hanem  a 
kü lfö ld i szakm ai-tudom ányos közéle tben  is jelzik, s 
m elyek lehetőséget te rem te ttek  a r ra , hogy a tanszék 
fokozatosan te re t nyerjen az o rszág  vaskohászatának 
fejlesztésében.

Tanszéki fe lad a ta it 1955—1962 között egyetem i do 
censként — mint az acélm etallu rg ia  o k ta tó ja  —, ezen 
belü l egy éven á t m eg b ízo tt tanszékvezetőként, 1962- 
től egyetemi ta n á rk é n t, de m ár I960 óta m in t a  ta n 
szék vezetője lá tta  el. A lehetőségek fokozódásával 
párhuzam osan k apcso lódo tt be az acé lm eta llu rg ia i ku 
tatásokba, m elyek a z  acélm inőség ja v ítá sá n a k  irá 
nyába m utattak. E zek  kere tében  ú ttö rő  m u n k á t vá l 
la lt a  radioaktív izotópos nyom jelzéstechnika tanszé 
k i m eghonosításában, m érésku ltú rájának  k ia lak ítá sá 
b a n  és oktatásában.

Jelentősebb szak m ai-k u ta tó i tevékenysége az acél 
gázfázis ú tján  való  kén telen ítésére; az acélok  endo 
gén és exogén e re d e tű  zá rvány fo rrása ira ; a  sz in te ti 
ku s salakkal tö rténő  acélfinom ításra ; a  ferroötvöze- 
te k  oldódási v iszo n y a ira ; a  kom plex dezoxidáló  anya 
gok hatásosságára és a  m inőségi acélok k o rsze rű  gyár 
tástechnológiájára (m ikroötvözés, porbefúvás, üstm e 
ta llu rg ia) irányult.

Tevékenysége so rá n  nem csak á llandóan  igényelte 
m unkatársa inak  seg ítő  közrem űködését, h a n e m  folya 
m atosan  tám aszkodott is azok  eredm ényeire. A z  együtt- 
m unkálkodás során  tö b b  m int félszáz szak c ik k  és 
ugyanannyi szakm ai-tudom ányos előadás, valam ink 
12 egyetemi jegyzet, ill. könyv m u n k a tá rsa k é n t írta  
be nevét a vaskohászati tudom ányterü let fe jlődésé 
n ek  történetébe.

Ezek az eredm ények S im on professzor szem élyes, tu 
dom ányos e lő reh alad ásá t is m agukban hordozták!. Az 
1955-ben az S zov je tun ióbó l a  műszaki tud o m án y  k an 
d idá tusakén t tan szék re  érkezett vezető 1966-ban m eg 
k a p ta  a  műszaki tu d o m á n y  doktora fokozatot, s 1976- 
b an  a  Magyar T udom ányos Akadém ia levelező  tag 
já v á  választotta.

Sokrétű feladatot v á l la l t  a  szakm ai-tudom ányos köz
é le tben  is. 1957—70 k ö z ö tt az MTA koh ásza ti b izo tt 
ságának  tagja. 1970-től az MTA m eta llu rg ia i b izott 
ságának  elnöke; 1976-tól a  Műszaki T udom ányok  Osz
tá ly a  gépészeti és k o h ásza ti tudom ányok szakcsoport 
já n a k  tagja; 1979-től a  Miskolci A kadém iai B izottság 
kohászati szakb izo ttságának  elnöke; 1963—80 között 
a Tudományos M inősítő  Bizottság e lnökségének  tag 
ja . A felsoroltak m e lle tt  számos ipari, k u ta tó in téze ti 
és egyesületi b izo ttságban  tevékenykedett. R ész t vett 
tudom ányos továbbképzési feladatok e llá tá sá b a n  is, 
szám os opponensi és b írálóbizottsági tevékenységgel. 
Különböző tisztségeket lá to tt el az O rszágos M agyar 
Bányászati és K ohászati Egyesületben, m e ly n ek  1981 
—85 között alelnöke vo lt. A ktív szerepet v á lla l t  a ré 
g ió társadalm i, gazdaság i feladatainak  m egoldásában  
is.

M unkássága és kapcso latrendszere je len tő sen  hoz
z á já ru lt ahhoz, hogy a  vaskohászattani ta n szé k  alko 
tó  együttm űködést a la k íth a to tt ki a  hazai vaskohá 
szat ipari és k u ta tá s i intézm ényeivel, csakúgy, m int 
több külföldi egyetem  testvértanszékével, m elyekhez 
m unkássága a la tt m indvég ig  meleg b a rá ti szá lak  is 
kötötték .

A tanszék ok ta tó in ak , ku ta tó inak  tudom ányos fe j 
lődését mindig fo n to sn ak  tarto tta , s a  rendelkezésre  
á lló  eszközökkel m in d e n k o r segítette, tám o g atta . Nem 
csak  együtt tudo tt ö rü ln i m indenkivel az eredm ények  
lá ttá n , hanem  m eggyőző szavakkal b iz ta tta , b á to rí 
to tta  m unkatársait ú ja b b  és ú jabb szak m ai-tu d o m á 
nyos eredm ények és fokozatok elérésére. Tanszéki 
m unkatársa i fo lyam atosan  m egtalálhatták  és növel 
h e tté k  m indazokat a  tém aterü leteket, m elyek  a  ko 
h ásza t konkrét fe la d a ta in a k  megoldását vagy a  tudo 
m án y  m űvelését szo lgálják .

F elté tlen  tisz te le tte l é s  em beri m elegséggel fogadott 
m indenk it és m indazt, a k i  vagy ami a szebbet, a  job 
bat, a  tudom ányos ism ere te k  gyarapodását, az  élet 
gazdagodását szo lgálja . Ugyanez a  h u m án u s m aga 
ta r tá s  jellem ezte a  ha llga tó iva l k ia lak íto tt kapcso la 
tá t  is mind az o k ta tásb an , mind az ó ra ren d e n  kívüli 
találkozások során.

A  vaskohászattani ta n szé k  — Simon S án d o r csak 
nem  egyharm ad évszázados vezetői m űködésének  idő 
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szaka  a la tt — az ország vaskohászatának  je len tős 
szakm ai-tudom ányos bázisává fejlődött, s az időszak 
esem ényei a tan szék  történelem könyvének  szebb la p 
ja ira  írhatók . M unkássága egybefonódott az a lm a m a 
ter, a vaskohászattan i tanszék tö rténetével.

M unkásságát a  tá rsadalom  szám os k itün tetéssel is 
m e rte  el. T öbbek  között b irtokosa  volt a  M unka É r 
dem rend  aran y  fokozatának  kétszeresen, a  Szocialis 
ta  M unkáért É rdem érem nek, az  O ktatásügy K iváló 
Dolgozója és a K ohászat K iváló  Dolgozója k itü n te té 
seknek kétszeresen. A H arkov i M űszaki Egyetem  és 
a K assai M űszaki Egyetem  tiszte le tbeli dokto rává fo 
gadta, az a lm a  m a te r  pedig a P ro  U niversita te  k itü n 
te tésben részesítette .

Több m in t négy  évtizeden k eresz tü l végzett m u n 
ka, a  szünet n é lk ü li szolgálat feszültsége m eg terhel 

te, kikezdte egészségét. Betegségével is küzdve dol
gozott még egy ide ig  a  tanszéken, m ajd  c sa lá d já ra  is 
gondolva, 1988. ja n u á r  1-jével maga k é r te  a  fe lada 
tok alóli m entesítését, nyugdíjazását.

A tanszéki b ú csú z ta tás  megható, s m ég is kedélyes 
hangu lata  semmi g y a n ú já t nem k e lte tte  a n n a k , hogy 
Sim on Sándornak  a  nyugalom  rem élt hosszú idősza 
kából a  sors csak m ásfé l évet adományoz.

A tem etésen m egrendü ltén , fájdalm as beletörődés 
se l vettek búcsút tisz te lő i a volt vezetőtől, m unka 
társtó l, baráttó l, em b ertő l, s utolsó jó  szerencsét k í 
vánva, a  há la  é rz ésé v e l hajto tták  m eg fe jü k e t egy 
örökös jobbító szán d é k k a l és em berbaráti érzésekkel 
átszőtt, a  vaskohászat oktatásának és fejlesztésének 
szentelt életú t előtt.

Farkas Ottó

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Az NSZK Mannesmann Művek 1988. évi kedvező 

eredményei

1988. m ájus 31-én a m űvek tan ácsának  elnöke sa j 
tó tá jékozta tó t ta r to t t  az 1988. évi tevékenységről, m ely 
n ek  során  előad ta , hogy az év igen eredm ényes volt. 
A m egrendelési állom ány 29% -kal 21,8 M rd D M -ra 
nőtt. A különböző v álla la ti tá rsu lásokná l is vo ltak  
javu lások  és a  teljes konszern  m egrendelési á llom á 
nya 12% -kal n ő tt, am ely a  D em ag, a  R exroth  és B ra 
zília a d a ta it is m agába foglalja.

A legfontosabb gazdasági m u ta tó k a t a következő 
táb láza t fog lalja  össze:

m illió  DM
1986 1987 1988

T eljes forgalom  
Ebből:

17 234 16 655 20 422

belföldi forg. 12 903 11 776 12 903
külföldi forg. 4 331 4 879 6 451

Bérek, ill. fizetések  
N yugd íjjá ru lék  és

4 933 5 121 5 618

szociális já ru lé k 1 309 1 361 1 523
K utatás és fejlesz tés 386 366 442
B eruházás 701 660 866
A m ortizáció 737 719 737
Nyereségm érleg 128 129 168

Az egyes v á lla la ti csoportok tevékenységével k a p 
csolatban m egjegyezte: a M annesm ann  M űveknél a  
keresle t m egélénkülése so rán  a  kedvező acél- és cső- 
á ra laku lás, v a la m in t a  nagyobb érték ű  árum egrendelés 
irán y áb a  való eltolódás já ru l t  hozzá a sikeres e re d 
m ényekhez.

A v a rra tn é lk ü li csövek érték b en  növekedtek, b á r  
tonnában  az előző, 1987. évhez képest csökkent a  m eg 
rendelés m ennyisége. A hegesz tett csövek irán ti igény 
elsősorban a  k is és közepes á tm érő jű  te rm ékválasz 
tékban  em elkedett. A nagy m é re tű  csövek irán ti m eg 
rendelés pedig  az eg y h arm ad ára  zsugorodott össze.

Az acélm űvek  nyersacé l-term elése 22% -kal nő tt, 
3,5 m illió ton n á ra . A csőüzem ben 25% volt a  te rm e 
lés növekedése és elérte  a  4,4 M rd  DM forgalm at. A 
beruházás 85 MDM volt a  H uökinger K ohóban az 
acélm ű fejlesztésénél. A M annesm ann Demag V álla 
la tn á l v ilágszerte kedvező beruházási légkör seg íte tt 
abban, hogy az ú j acélm űvek és hengerm űvek irán ti 
m egrendelés 39% -kal n ő tt 1988-ban, 4,3 M rd D M -ra. 
Ebből a  m egrendelésből a hazai m egrendelés a rá n y a  
1,1 M rd DM volt.

A M annesm ann K ereskedelm i V álla la tának  fo rg a l 
m a az acél- és csőkon junk tú ra  következtében 16%- 
kal, 4 M rd D M -ra em elkedett.

A M annesm ann  B razilia V álla la ta  nehéz kö rü lm é 
nyek dolgozott az igen nagy m érték ű  infláció és a  b i 

zonytalan gazdasági körülm ények között. U gyanak 
ko r az elért e red m én y ek e t jónak m inősítik . A m eg 
rendelési állom ány e lé r te  az 1,2 M rd D M  forgalm at.

(H. A.)

(S ta h l  u .  E is e n  03. 07. 1989.)

Szimpózium a folyamatos acélöntésről Miskolcon

Im m ár harm ad ik  alkalom m al, számos k ü lfö ld i és h a 
zai cég képv iselő jének  részvételével, 1989. szeptem ber 
28—29-én k erü lt lebonyolításra a fo lyam atos öntési 
szimpózium, az L K M  m űszaki klubjában.

A rendezvénysorozat megnytóján dr. S zik lavá ri Ist 
ván  m űszaki vezérigazgató-helyettes köszön tö tte  a 
m eghívottakat, így tö b b e k  között a V Ö E ST -A lpine, a 
Prim ery, az Olasz Á lla m i Központi K u ta tó in tézet, i 
Radex, Oerlikon, a  Kemprocast, a D idier, a  Metacon 
és a  Stollberg  cégek szakem bereit.

Ezt követően dr. T o lnay Lajos vezérigazgató  nyitó- 
előadásában ism e rte t te  a  folyamatos ö n té s  szerepét a 
v á lla la t te rm ékszerkezetének  korszerűsítésében. A v er 
senyképesség m e g ta rtá sáb a n  alapvető cé l a  minőség- 
jav ító  és önköltségcsökkentő  technológiák alkalm azása, 
ez pedig a fo lyam atos öntés részarányának  növelésé 
vel valósítható m eg. Ez a  technológia sa jn o s  csak 25 
százalékos ré sz a rán y t képvisel az LKM  g y ártástech 
nológiájában. Ez m essze elm arad a  nem zetközi á tlag 
tól, hiszen a  m eg h ív o tt cégek között tö b b  olyan van, 
ahol ez az a rán y  100 százalékos. A fo ly am ato s öntés 
fejlesztése teh á t lé tk érd és .

A vezérigazgató k iem elte, hogy a  fe jlesz tési kon 
cepció kidolgozása n e m  volt egyszerű, m e r t  évek óta 
fo lynak a  v iták  a  m a g y ar kohászat helyzetérő l, a v á l 
la la tok  együttm űködésérő l. 1988-ban d ő lt e l; m inden 
v á lla la t m aga o ld ja  m eg a folyam atos ön tés fejlesz 
tését.

Az előadásban elhangzott, hogy az LK M  k é t lépcső 
ben tervezi a korszerűsítés  végrehajtását. Az első a 
m eglevő gép á ta la k ítá sa , második egy ú j gép te lep íté 
se. Az első lépcsőben  a  folyamatos ö n té s  részaránya 
m integy 44, a m á so d ik b an  80 százalékra em elkedik.

A devizális finansz írozás biztosítására a  P rim ery  
céggel vegyesválla la to t hoztak létre és a  jó  példát az 
ó ta  számos hasonló vállalkozás követte.

Befejezésül dr. T o ln ay  Lajos e lm ondo tta , hogy a 
folyam atos öntés fe jlesz tése  és korszerűsítése  bizto 
s ítja  a  válla la t te rm ék e in ek  m inőséggaranciáját,, ez
á lta l a  feldolgozóipar korszerű alapanyaggal tö rténő  
ellátását,

A szimpózium előadása i három szekcióban zajlottak. 

D ió s g y ő r i  M u n k á s , 1989. o k t .  3., 3. old.

(H.OR)
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Köszöntjük a 77. küldöttközgyűlésünkön 
kitüntetett tagtársainkat

E G Y E S Ü L E T I  T I S Z T E L E T I  T A G

Dr. P ilissy  Lajos oki. kohóm érnök

W A H L N E R  A L A D Á R  

E M L É K É R E M

Salakta Is tván  old. vegyészm érnök

Dr. B uray Zoltán old. vegyész- 
m érnök

M arosváry László oki. kohóm érnök

K E R P E L Y A N T A L  E M L É K É R E M  P É C H  A N T A L  E M L É K É R E M

Н орка László  ok i. kohómérnök

S Ó L T Z  V I L M O S  E M L É K É R E M

M átrai László  oki. kohóm érnök

S Ó L T Z  V I L M O S  E M L É K É R E M

” 40 éves egyesü leti tagságért,,

Káder F rigyes  ok i. kohómérnök M ándoki Andor oki. kohóm érnök

M artin  Im re  ok i. kohómérnök M olnár Nándor oki. kohóm érnök
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Jeszenszky István  oki. könyvvizsgáló

Lantos István  oki. kohóm érnök

S Ó L T Z  V I L M O S  E M L É K É R E M



Dr. Rem port Zoltán  oki. kohóm érnök Réti Vilmos oki. kohóm érnökDr. Répáesi Gellért oki. kohóm érnök

D r. S u ltz  Ferenc oki. kohóm érnök Szakái P á l oki. vegyészm érnök Szalay Jenő kohó ipari techn ikus

Szaniezló Im re  oki. kohóm ernök

D r. l'am ás B éla  oki. kohóm érnök

Tóth Ferenc oki. kohóm érnök

KIVÁLÓ MUNKÁÉRT 
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FEMKOHASZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

A sárgaréz alkatrészek interkrisztallin károsodása vizes
ammónia oldatokban

P A U S Z T  A N N A — V E R Ő  B A L Ä Z S

A  cikk foglalkozik a sárgarézen képződött p a 
tinaréteg károsodásával a feszültségi korrózió 
során. Ism erteti a sárgaréz-amm ónia vizes o l 
datrendszer kémiai viszonyaitó l függő oldódá 
si folyam atot és a patinaréteg  kialakulásának 
je llem zőit és a fo lyam a tok hatásm echanizm u 
sát. A  patinaréteg károsodást folyamatot ábrá 
val szem léltetik a szerzők.

Alapvetően kétféle korróziós mechanizmus mű
ködhet akkor, ha a sárgaréz alkatrész ammónia 
vizes oldatával kerül érintkezésbe. Azokban az 
esetekben, amikor az oldatba merüléskor a sárga
réz felületén bevonat (patina) keletkezik, a káro
sodás a patinaréteg megrepedezésével, és e repe
dések aljában az alapanyag oldódásával játszódik 
le. E mechanizmus lényeges eleme, hogy a patiná- 
sodás a szemcsehatárok mentén gyorsabban zajlik 
le, mint az alapanyag egyéb részein. A patinaré
teg feszültség nélküli próbatestekben is a szem
csehatárokon jelenik meg először, és a későbbiek
ben is itt nő gyorsabban. A feszültség (legyen az 
külső vagy belső) hatása elsősorban abban jelent
kezik, hogy ez a feszültség a rideg patinaréteget 
megrepesztheti és így az egyébként hosszú diffú
ziós utakat kiiktatva, a fém és a korróziós közeg 
közvetlen kapcsolatba kerül.

A patinát nem képező oldatokban a károsodás a 
repedés csúcsánál kialakuló gyors anódos oldódás 
eredménye. E folyamatban az alapanyag diszloká- 
ciószerkezetének nagy szerepe van.

Az ipari káreset, amit az angolszász irodalom 
„season cracking”-пак nevez, megfelel a patinát 
képező oldatokban lejátszódó folyamatnak. Az elő
zőek szerint az ipari káresetek megelőzése céljá-
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ból részleteiben is ismernünk kellene a patina 
képződésének folyamatát és a kémiai összetétel
nek a szemcsehatármenti penetrációra gyakorolt 
hatást.

1. A sárgaréz a lkatrészek  feszültségi korróziós ká 
rosodásának sajátosságai

Az alfa—sárgaréz feszültségkorróziós károsodá
sának egyik legfontosabb sajátossága, hogy csak 
ammónia, vagy ammóniaszármazékok vizes olda
tában játszódik le. A lthof [1] és más kutatók [2— 
8] kimutatták, hogy a repedés kialakulásához 
komplex rézionok jelenléte is szükséges. A komp
lex Cu(NH:l)n-+ -ionok jelenlétének szükségességé
vel magyarázhatjuk meg azokat a megfigyelése
ket, miszerint a károsodás kialakulásáig eltelt idő 
az oldat térfogatával is összefüggésben van, és az 
ammóniás oldatba csak részben bemerülő minta 
pontosan a folyadékszintnél, vagy kissé e felett 
károsodik.

Mattson [9] alapvető munkája a sárgaréz fe
szültségi korróziós károsodásáról 1961-ben jelent 
meg. Ő állapította meg először, hogy alapvetően 
kétféle ammóniás oldat van:

1) olyan jóidat, ímely nem  képez patinaréteget; 
az ilyen oldatokban a fém anódosan oldó
dik,

2) olyan oldat, melyben a fémet patinaréteg 
vonja !be. A  patinarétegről megállapították, 
hogy az \a sárgarézzel epitaxiális réteget ké
pező kuprooxid [10, 11]. Mattson azt is meg
állapította, hogy a majdnem homogén, Си— 
Zn37 ötvözet mind a 'kétfajta oldatban ká 
rosodik, a patinát nem képező oldatokban 
a károsodás transzkrisztallin, a patinát ké
pező oldatokban interkrisztallin.

Mattson nyomán számosán [12, 6] vizsgálták a 
Cu—Zn30 sárgaréz viselkedését, és Mattson ered
ményével összhangban megállapították, hogy a ká
rosodás jellege a patina réteg képződésével van 
kapcsolatban.

Pugh, Craig és Montague [13] megállapították, 
hogy a repedés vonala a nem patinásodé oldatok
ban a fém diszlokációszerkezetétől is függ. A 
18%-nál nagyobb Zn-tartalmú ötvözetek ugyanis 
transzkrisztallin módon repedtek, és ezeknek az 
ötvözeteknek a diszlokációszerkezete sávos volt, a 
18%-nál kisebb Zn-tartalmú ötvözetek, diszloká- 
ciószerkezetük cellás lévén, interkrisztallin módon 
repedtek. Ezeket a megállapításokat szemlélteti az
1. ábra diagramja. Megállapítható, hogy patinaré
teget képező oldatokban az alfa-sárgaréz károso
dása minden esetben interkrisztallin volt, függet
lenül a Zn-koncentrációtól.
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1. ábra. A  Z n-tartalom  hatása a károsodásig eltelt 
időre és a repedés fajtájára. A  vizsgálati körü lm ények:  
a fo lyási határ lO^/o-ának m egfelelő feszültség, 15 N  
vizes am m ónia oldat, m ely  8 g/l koncentrációban  

tartalm azott reze t [13]

Az ábra kapcsán meg kell jegyezni, hogy az ipa
ri káresetek mindig interkrisztallin károsodást je 
lentenek, így ez közvetve bizonyítja, hogy a kör
nyezeti hatások eredményeképpen a Cu—Zn30 öt
vözetekből készített tárgyakon patinaréteg alakul 
ki.

A Cu—Zn30 ötvözetek feszültségi korróziós haj
lama mind patinaréteget képző, mind patinaréte
get nem képző oldatokban, az oldat komplex réz
ion koncentrációjától függ [6]. Hasonlóképpen, az 
ötvözőfém mennyiségének növekedésével is nő az 
érzékenység, vagyis a törésig eltelt idő jellemző 
módon csökken.

összefoglalva az eddig elmondottakat, a sárga
réz alkatrészek feszültségi korróziós károsodása
kor az alábbi, általánosan érvényesnek minősült 
szempontokat kell figyelembe venni:

a) a ko rró z ió s  kö zeg  je lle g ze te s  tu la jd o n sá 
ga it, n e v e z e te se n  a k o m p le x  ré z io n o k  sze 
rep é t, m e ly e k  \koncen tráció ja  fe s zü lts é g i  
ko rró z ió v a l  Is ze m b e n i é r z é k e n y sé g e t és a 
ká ro so d á s je lle g é t s za b ja  m eg ,

b) azt, h o g y  ia p a tin a r é te g e t képező  o ld a to k 
ban a  re p ed é s  m in d ig  in te rk r isz ta llin ,

c) azt, h o g y  fp a tin a ré teg e t n e m  k é p e z ő  o lda 
to k b a n  a  fé m b e n  k ia la k u ló  r e p e d é s  ú t ja  a 
d isz lo k á c ió sze rk e ze t je lle g é tő l fü g g ,

d ) azt, h o g y  a t is z ta  r é z  m ég  p a tin a ré te g e t  
ké p ző  p ld a tb a n  :s e m  re p e d , é s  a C u— Z n  ö t 
v ö z e te k  fe s zü lts é g i korrózió s h a jla m a  a 
Z n -ta r ta lo m  n ö v e k e d é s é v e l e g y ü tt  nő.

2. A sárgaréz—ammónia vizes oldat rendszer ké
m iai v iszon ya i

Az alfa-sárgaréz feszültségi korróziós károso
dásához ammóniás közegben vízre és oxigénre 
egyaránt szükség van. Ipari körülmények között 
a korróziós közeg az alkatrészeken lecsapódó víz
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2. ábra. A z  oldott réz m ennyiségének változása a be
m erítés idejének függvényében. A  görbék terhelés 
nélküli rézre és C u-Zn30 ötvözetre vonatkoznak, az 
oldat 15 N  vizes am m óniaoldat vo lt. A z  oldott réz 
m ennyiségét optikai módszerrel ha tározták meg [14]

bői és e vízben a környezetből felvett ammóniá
ból és oxigénből alakul ki.

Ha rezet vagy alfa-sárgarezet, oxigént oldva 
tartalmazó vizes ammóniaoldatba merítjük, pati- 
naréteg hiányában intenzív oldódási folyamat kez
dődik meg. Az oldódás üteme a bemerítés idejé
vel kezdetben nő, amint azt a 2. ábra is mutatja. 
Ezért az oldódásnak ezt a szakaszát autokataliti- 
kus folyamatnak tartjuk. A folyamat mindaddig 
gyorsul, míg — éppen az oldódás eredményekép
pen — az oldat oldott réztartalma egy kritikus ér
téket el nem ér, amikoris a felületen megjelenik a 
patinaréteg. A patinaréteg kialakulásának kezde
tét a  görbének az inflexiós pontja jelzi. Látható, 
hogy az oldott réz mennyiségének növekedési üte
me ezután egyre kisebb lesz.

2.1. A  patinaréteg kialakulásának folyamata

A 2. ábra kapcsán láttuk, hogy a patinaréteg 
akkor kezd a felületen megjelenni, amikor az ol
dat réz-ionkoncentrációja egy adott értéket elér. 
A patinaréteg keletkezésének folyamatát részletei
ben még nem ismerjük. A vizsgálatok nagy része 
azt kutatta, hogy a réz-ionkoncentráció kritikus 
értékét — melyet a továbbiakban Cx-gal jelölünk 
— milyen tényezőik határozzák meg. Pugh és 
Green [15] Cx-értékét vizsgálva, a minták súly- 
veszteségét, korróziós potenciálját mérte, és eköz
ben optikai módszerrel vizsgálta a patinaréteg 
képződését. A vizsgálataik eredményét a 3. ábra 
foglalja össze. A mérési eredmények azt mutat
ták, hogy Cx-értéke gyakorlatilag állandó a 6N- 
nál töményebb ammónia-oldatokban, de 0,5 —5N 
ammónia-koncentráció esetén lineárisan csökken, 
ahogy ezt a 4. ábra mutatja. A réz-ionkoncentrá-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 4. szám 181



>

3. ábra. A  Cu-Zn30 ötvözet Cx értékének meghatá 
rozásával kapcsolatos korróziós potenciál, súlyveszte 
ség, törésig eltelt idő és a pH  adatok. A  patinásodás 
kezde té t a korróziós potenciál vá ltozása  jellemzi a 
legjobban. A  rézion-koncentrációt a rézpor adagolá

sával á llíto tták  be

4. ábra. A  patinaréteg képződéséhez szükséges О  
rézion-koncentráció az am m ónia -o lda t koncentráció 
jának függvényében, Cu-Zn30 ö tvöze tre  vonatkozó 

an [15]

ció kritikus értéke, Cx a Zn-tartalomtól független
nek adódott IN oldatban.

Megállapították továbbá, hogy a Cx értéke az 
oldat pH-jától is függ. A Pugh és Green által réz
porral beállított, oldott oxigént tartalmazó oldatok 
vizsgálata azt mutatta, hogy ezeknek az oldatok
nak a pH-ja a rézkoncentráció növekedésével nőtt, 
amint arra a 3. ábra is utal.

A pH változását az alábbi egyenlettel jellemez
hető kémiai folyamat eredményezheti:

Cu +  NH3 + i - 0 2 + H 20  = Cu/NH3/2+ + 2 0 H - (1)

Kimutatták továbbá, ha a  rezet réznitrát alak 
jában adjuk az oldathoz, olyan oldatokhoz jutha 
tunk, melyeknek rézion-koncentrációja ugyanaz, 
mint a rézporral beállított oldatoké, de pH-juk 
nem növekedett az oldott réz mennyiségének függ
vényében. Az ilyen oldatokban a Cx értéke erő
sen növekedett. Hasonlóképpen, ha a standard ol
datot NaOH-val nagyobb pH-jura állítjuk be, 
akkor a Cx erősen csökken, de sohasem nullára, 
ami arra utal, hogy az oldott réznek alapvető sze
repe lehet a patinásodás folyamatában. A Cx-nak 
a pH-tól való függését jól szemléltetik azok a meg
figyelések, melyek szerint a patinásodás kezdetét 
előre lehet jelezni a potenciál — pH-diagramból.

A patinaréteg kialakulásával kapcsolatban is
mert továbbá, hogy ez a réteg behatol a fémbe, 
és nem egyszerűen az oldatból csapadékként vá
lik ki. Halper, Pugh és Westwood [16], [6] szerint 
a patinaréteg kialakulását megelőzi az oxigén ab 
szorpciója és a felületi reakciója. Nagy ammónia- 
tartalmú és Cx-nak megfelelő komplex réz-ionkon- 
centrációjú oldatokban a felületet elhagyó rézionok 
fluxusa olyan nagy, hogy az oxigén abszorpciójá
nak valószínűsége kicsi az (1) egyenlet szerint. 
Oxigéramentes oldatokban végzett vizsgálatok szük
ségesek annak eldöntéséhez, hogy az oxigén tény 
legesen szerepet játszik-e a patinaképződés folya
matában. Másik feltevés szerint a patinaréteg a 
hidroxilionok és az abszorbeált komplex rézionok 
közötti reakció eredméánye. Ennek reakcióegyen
lete az alábbi
2Cu/NH3/+2(ab8z)+ 2 0 H - =  Cu20  +  4NH9 +  H 20  (2)

Ez a feltevés azért szimpatikus, mert a komplex 
réz-ionok közvetlen szerepe tükröződik. Eszerint 
a kuproionok koncentrációjának, a pH-пак Cx ér
tékére gyakorolt hatását minőségileg értelmezni 
lehet.

A patinaréteg kialakulásáról kinetikai adatok 
csak a legújabb időkben váltak ismertekké. Green, 
Mengelberg és Yolken [17] vizsgálta részletesen 
a patinaréteg kialakulásának kinetikáját, sokkris
tályos rézen és alfa-sárgarézen, 15 N koncentrá
ciójú ammóniaoldatban. A mérésekből kitűnt, 
hogy a patinásodás sebessége az ötvözetek Zn-tar- 
talmától igen erősen függ. Ahhoz, hogy 900 A vas
tagságú réteg keletkezzék tiszta rézen 44 percre 
volt szükség, Cu-Zn3,7 ötvözeten 16 percre, Cu- 
ZnlO ötvözeten 3,7 percre, Cu-Zn20 ötvözeten 1 
percre volt szükség. A növekedés sebessége a hő
mérséklettől is függött, méghozzá növekvő hőmér
sékleten gyorsabban nőtt, míg a kintetikára jel
lemző görbe egyenes volt 0—300 A tartományban.

Ezek a mérési adatok új modell felállítását kö
vetelték meg. Az eredeti elképzelés szerint a  kup- 
rooxid fűm a felületen tömör réteget képez, és a 
növekedés sebességét a rézoxid rétegen keresztül 
diffúzió sebessége szabályozza. A növekedés mért 
üteme megerősíteni látszik Vermilyea [18] véle
ményét, miszerint egy ilyen mechanizmus való
színűtlen. Green és társainak [17] véleménye sze
rint a szilárd állapotban végbemenő diffúzió alap 
ján számolt növekedési sebesség 10—2Л cm/sec,
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mérések alapján a tényleges növekedési sebesség 
lö -8 cm/sec tiszta rézre, és 10—5 cm/sec Cu-Zn30- 
ra vonatkozóan. Ezek a tények arra utalnak, hogy 
a patinát alkotó réz-oxid réteg porózus, és e pó
rusok helyén játszódik le a fém anódos oldódása, 
míg a katódos reakció a patinaréteg külső felüle
tén zajlik le. Értelemszerűen az elektronok a pa
tinarétegen keresztül mozognak.

A patinaréteg keletkezésének általános leírásán 
túlmenően figyelmet érdemel a folyamat néhány 
részlete is. Tisztázatlan például az ötvözetek ötvö
zőfémtartalmának hatásmechanizmusa a paitináso- 
dás kinetikájára. Green és társai szerint a patina
réteg növekedésének folyamatát a fém anódos ol
dódása szabályozza a patinarétegben levő pórusok 
aljában, és a cink szerepe az oldódás folyamatá
nak meggyorsításában nyilvánul meg. Ha az oldó
dás folyamatának fizikai alapjaira gondolunk, le 
hetséges, hogy a cink-atomok kioldódásával felü
leti üres helyek keletkeznek, melyek összekapcso
lódva felületi lépcsőket alkotnak. A felületi lép
csők száma pedig az oldódás sebességével van 
összefüggésben, hiszen oldódás csak a lépcsők men
tén játszódhat le, mert egy sima felületből saját 
fajtájú atomot csak igen nagy energiabefektetés 
árán lehet kiszabadítani. Ez a folyamat nem kö
vetel térfogati diffúziót, és így alapvetően külön
bözik Forty és Pickering [19] [20] által javasolt 
szelektív oldódási mechanizmustól.

További vizsgálatokat igényel a patinásodás 
mechanizmusának felderítése is. Jelenlegi ismere
teink szerint a patinaréteget mintegy 500 A átmé
rőjű és 100 A vastagságú kis korongok alkotják, 
melyek Zn-tartalma lényegesen kisebb, mint az 
alapötvözeté. Nem ismeretes azonban, hogy ho
gyan változik a patina szerkezete, összetétele az 
alapötvözet összetételével és a korróziós közeg tu 
lajdonságaival.

Arra vonatkozóan sincs közvetlen bizonyítékunk, 
hogy ez a patinaréteg porózus.

A patinásodás folyamatának alapvető jellemző
je, hogy a szemcsehatárok mentén gyorsabban zaj
lik le, mint a szemcséken belül. Thomson és Tracy 
megállapította, hogy azok a szennyezők és ötvö
zök (pl. P, Sb, Zn), melyek az ötvözeteket károso
dásra hajlamossá teszik, egyúttal elősegítik a 
gyors szemcsehatármenti penetrációt is. Az említett 
szerzők szerint a szemcsehatármenti behatolás anó
dos oldódás útján alakul ki. E megállapítással el
lentétben később kimutatták, hogy a Cu-Zn30 öt
vözetek szemcsehatárai mentén patinaréteget ké
pező ammóniás-oldatokban a réz-oxid folytonos 
réteget alkotott. Vékony mintákon a penetráció 
olyan erőteljes lehet, hogy a minta rideg szét
törik.

A szemcsehatármenti penetráció folyamata sem 
ismert részleteiben. Thompson és Tracy szerint a 
szemcsehatárok aktív volta az oldott ötvöző és 
szennyező atomoknak a szemcsehatármenti dúsu- 
lásával magyarázható. E tekintetben csak a leg
újabb vizsgálati módszerek nyújthatnak felvilá
gosítást (lásd AUGER-spektroszkópia).

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a patina
réteg kupro-oxidból áll, melynek cink-tartalma 
kisebb, mint az alapötvözeté. Ez a réteg az alap

anyaggal epitaxiális rétegeket alkot, és így szinte 
belenő a fémbe. Ammóniás oldatokban a patina
réteg kialakulásának kezdőpontja függ az oldat 
réz-ionkoncentrációjától, az oldat pH-jától, füg-j 
getlen azonban az ötvözet Zn-tartalmától. A pati
naréteg növekedési kinetikája alapvetően a Zn- 
tartalomtól függ, és a növekedés üteme is a Zn- 
tartalom függvénye. A kupro-oxid réteg előszóra 
szemcsehatárokon jelenik meg, és a továbbiakban 
is ezen a helyeken nő gyorsabban. Valószínű, hogy 
az oxidréteg porózus, de erre vonatkozó közvet
len adatunk nincs.

3. A károsodás mechanizmusa

Amint már említettük, az ipari káresetek a pa
tinát képező oldatokban lejátszódó folyamatokkal 
mutatnak hasonlóságot. Bár erre közvetlen bizo
nyíték nincs, a károsodás interkrisztallin jellegé
ből arra lehet következtetni. Ezt a feltételezést erő
síti meg az is, hogy a sárgaréz alkatrészek felüle
tén a környezetből kicsapódó vízpára igen kis tér
fogatú korróziós közeget képvisel, így feltételez
hető, hogy a Cx-értéket igen hamar eléri az oldat.

3.1. A  károsodás kialakulása patinát képező olda
tokban

Forty és Humble [10], valamint McEvily és Bond 
[22] szerint a károsodás a felületi oxidréteg meg- 
repedezésével és a repedések aljában a fém gyors 
anódos oldódásával zajlik le. E modell szerint a 
fémtárgyban a repedés szakaszosan terjed tovább, 
az egyik szakaszt az oxidréteg képződése, a má
sikat pedig e réteg megrepedése által a korrózió^ 
közeggel közvetlenül kapcsolatba kerülő fém oldó
dása jelenti. Amint azt már tárgyaltuk, az oxid
réteg epitaxiális réteget képezve növekszik a fém
tárgy külső felületén. Az epitaxiális oxidrétegben 
kialakuló repedés az alapanyagba érve megáll, hi
szen az alapanyag képlékeny. A repedés kialaku
lásának lényeges mozzanata, hogy patinaréteg a 
szemcsehatár mentén belenő az alapanyagba, és 
lévén e helyeken a legvastagabb, itt is reped meg 
a legkönnyebben. Lényeges e tekintetben az a meg
figyelés, miszerint a szemcsehatármenti penetráció 
feszültséggel nem terhelt anyagban is jelentkezik. 
E megfigyelés alapján úgy tartják, hogy a külső 
vagy belső feszültségeknek csak az oxidréteg meg- 
repesztésóben van szerepe, és a folyamatra csak 
azáltal hatnak, hogy egyre újabb és újabb tiszta 
fémfelületeket tesznek szabaddá. Ez a modell 
ugyanakkor nem teszi szükségessé a feszültség és 
a korróziós közeg együttes, egyidejű hatását, ha 
feszültség és korróziós közeg egymás után fejti ki 
hatását, a károsodás kialakulhat.

A károsodás kialakulásának folyamatát az 5. 
ábra mutatja vázlatosan. Látható, hogy a repedés 
előrehaladásának szakaszos volta miatt a  felületen 
jellegzetes „vonalas” rajzolat alakul ki, erre vo
natkozó scanning-elektronmikroszkópos vizsgála
tok ismertek.

Arra vonatkozóan, hogy a szemcsehatármenti pe
netrációt mi szabályozza, nincsen közvetlen ada-
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5. ábra. A z alfa-sárgaréz feszültségi korróziós káro 
sodásának m echanizm usa patinaréteget képező a m 
móniaoldatban. Feltételezik, hogy a patinaréteg elő 
szeretettel a szem csehatárokon alakul k i és vastagsá 
ga m indaddig növekszik, m íg ridegen meg nem  reped. 
A  repedést az alapanyag kép lékeny alakváltozása á l 
lítja meg, m iközben ú j fe lü le t kerül közvetlen  ka p 
csolatba a korróziós közeggel. Ezután ism ét lezajlik  
szem csehatárm enti penetráció és a fo lyam at az elő 
zőek szerint folytatódik. A  fo lyam at eredm ényeként 

kialakuló repedés fe lü le te  „vonalas” lesz

tu n k . F e lte h e tő  az o n b an , h o g y  a z  o ld o tt ö tvöző  és 
szennyező  a to m o k n a k  lé n y eg e s  sz e rep ü k  le h e t, e z t 
tá m a s z tja  a lá  az  a m eg fig y e lé s , m isz e rin t a Z n - ta r -  
ta lo m  n ö v ek ed ésév e l a  p e n e trá c ió  sebessége nő . 
Á lta lá n o ssá g b a n  ú g y  fo g a lm a z h a tju k  m eg , h o g y  a  
sz em c seh a tá ro k  e n e rg iá ja  já ts z h a t  lé n y eg e s  sz e re 

p e t, e r re  v o n a tk o z ó a n  az o n b an  m a  m é g  c sa k  igen
kevés a d a t á l l  re n d e lk e z é s re , fő leg  az  ip a r i  ö tv ö 
ze tek k el k a p c s o la tb a n .
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Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek
Vegyes Vállalatot létesített az OÉÁ

A Országos Érc- és Á sványbányák  1989 augusz 
tu sában  félévi előkészítő m u n k a  u tán , egyik régi oszt 
rá k  partnerével, v alam in t a  N IK E X  K ülkereskedelm i 
Vállalattal ausztria i székhelyű v á lla la to t a lap íto tt. A  
válla la t neve Erz und V ertrieb  (EMV), a lap tőkéje  500 000 
ATS. A válla la tban  az OÉÁ 46 százalékkal, a  N IK EX  
4 százalékkal részesedik, m íg  az  osztrák  Firma K övi 
cég a m ásik  50 százalék birtokosa. A v álla la t székhe 
lye B ad-Sauerbrunn. Tevékenységét elsősorban m a 
gyar ásványi és szellemi te rm ék ek  exportja  te ré n  fiej
ti ki, am elyet piaci tevékenysége in tenzitásának  és 
színvonalának  em elésével fokozatosan k i szeretne te r 
jeszteni.

A közös válla la t a lap ításán ak  és m űködtetésének lé 
nyege az, hogy a  v álla la ti szakem berek közvetlen p i 
aci kapcso la tá t és tevékenységét a  term ékek  e lad ásá 
val együ ttjá ró  ún. full serv ice egészítse ki.

A v á lla la t m ár m űködik, 1989-ben száraz habarcs 
és duzzasztott perlit eladásokkal, az 1990. évben  p e 
dig az ausztria i nyers p e r lit e x p o rt te ljes bonyo lítá 
sával alapozza meg üzleti sike ré t. R e m ä jü k , hogy a  
közös v á lla la t folyam atos bővülését term ékei sok ré tű 
ségének és m inőségének folyam atos em elése is előse 
gíti. Az OÉÁ a közelm últban m egkap ta  a  konvertib i 
lis reláció jú  jogot, am ely tovább i lehetőségekkel k e 
csegtet. (H.OR.)

Érc- és Asványbányász, 1989. december, 1. o.

Tovább nő a korszerű, különleges kerámiák szerepe

Az USA kereskede lm i m in isztérium a „1990 U. S. 
Industrial O u tlook” cím m el k iadvány t je le n te te tt meg, 
amelyben 350 g y á rtó  és szolgáltató ip a rá g  jövőjét 
elemzi 1990—1994. időszakban.

A korszerű, különleges kerám iák  fe lhasználásának  
növekvő irá n y z a ta  tovább erősödik. A  nagy  tisztasá 
gú m ikroporok és a  kerám iaidom ok e lő á llítá sa  terén  
elért legújabb eredm ények  lehetővé teszik  ú ja b b  k ü 
lönleges igények  kielégítését és ezzel b iz to s ítják  a  ke 
rám iák tovább i té rhódításá t.

A félvezetőgyártás, többrétegű kondenzáto rok  és 
szupravezetők, kerám iaburkola tok , k e rám ia  kenőanya 
gok, cerm etek je le n tik  a  legígéretesebb piacokat.

1985-ben az U SA -ban  112 M USD, 1987-ben 117 M 
USD értékben  vásáro ltak  korszerű, kü lönleges k e rá 
miákat. 2000-ig várható , hogy a  forgalom  1000—5000 
USD-re bővül a  m inisztérium i je len tés szerin t.

Nem ilyen kedvező  a  helyzet a  szerkezeti kerám iák  
terén, ahol a  vágólapkák , csapágyak, b iokerám iák  r i 
degségét m ég n e m  sikerü lt kellőképpen lecsökkente 
ni. Ezen a  te rü le te n  és a gépkocsigyártásban a  je len 
tés az elkövetkező 10—15 évben v á r  nagyobb fejlődést. 
(Érdekes, hogy a  japán  ipar, am ely  ezen a téren 
megelőzte az  U SA  ipará t, m ár m ost je len tős piacbő 
vülésről tudósít. Szerk.).

A m e ric a n  M e ta l  M a r k e t ,  1990. j a n u á r  10. p . 4.
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Beszámoló a fémkohászati szakosztály 1989. évi
tevékenységéről

Általános tájékoztató

S zakosztályunk tag létszám a az OMBKE központ k i 
m u ta tá sa  szerint 1053 fő. A sta tisz tikai létszám tól 
sa jnos m ind inkább  e lm arad  az ak tív  tagok szám a. 
K özism ert, hogy a  fe lgyorsu lt társadalm i változások 
h atássa l van n ak  az egyesü let m u n k á já ra  is. Az év so 
rán  több helyi szervezetünknél fo ly ta ttunk  eszm ecse 
ré t  az egyesület életé t é rin tően . Á ltalános tapasz tala t, 
hogy egy fa jta  elb izonytalanodás észlelhető, a  ta g tá r 
sak  közül is sokan ta g ad já k  az t am i régi, de még nem  
ta lá ljá k  a  helyes fo ly ta tás ú tjá t. Nagyon rem éljük , 
hogy so ra in k  rendeződnek, és m ost am ikor egyesüle 
tü n k  100 éves ju b ileu m á n ak  m egünneplése előtt áll, 
a  ta g tá rsa k  ism ét egy erő s kapaszkodót ta lá ln ak  m ajd  
ebben  a  p atinás közösségben. A fen tiek  ellenére az 
év  so rán  m ind a  szakosztály, m ind  a  helyi szerveze 
tek  és szakcsoportok vezetőségeiben is stab ilitás á llt  
be, egyetlen  helyen  sem  tö r té n t változás. A vezetőség 
ta g ja i az  elm últ évek  sz ínvonalán  végezték tevékeny 
ségüket. Az eredm ényes m u n k á t végző vezetőségi 
ta g tá rsa in k  közül is d ic sé re t ille ti a  rendezvények, a 
nem zetközi kapcsolatok, a  tö r té n e ti kérdések, az  a lap 
szabály  és  é rem kitün te tés te rü le tén , a  környezetvéde 
lem m el, v a lam in t a  gazdasági kérdésekkel foglalkozó 
vezetőségi tag ja in k  tevékenységét.

A szakosztályi m unkam ódszer jellem zéséül: az év  
so rán  febr. 7-én, ápr. 27-én, B udapesten vezetőségi, 
m áj. 10-én B udapesten  titk á r i, jún. 13-án In o tán  és 
ak t. 4-én B udapesten  vezetőségi, okt. 25-én B udapes 
te n  titk á r i, ille tve nov. 15-én Székesfehérváron ta r 
to ttu n k  vezetőségi ü lést. Az ülések m egszokott k ö r 
b en  és lé tszám m al fo ly tak , a tag társak  távo llé tüket 
e lő re  jelezték. Egy a lkalom m al viszont (okt. 25-i t i t 
k á ri ülés) m ár m egm agyarázha tatlanu l szűkkörűre  
s ik e re d e ttt a  kölcsönös tá jékoz ta tás. A titk á ro k  több 
sége „m ásirányú  elfog laltság  m ia tt” távol m arad t az  
ülésről.

A teljesség igénye né lk ü l néhány napirendi ponto t 
k iem elek  az  éves ü léste rv ü n k b ő l:

— a  szakosztály 1989. év i m unka terve;
— a szám ítógépes tag - é s  ta g d íjn y ilv án ta rtás  helyzete;
— nem zetközi kapcsolatok, környezetvédelm i k é rd é 

sek, szakértő i m u n k á k ;
— beszám olók nagyrendezvényeink  szervezéséről i l 

le tv e  m egrendezéséről.

Célkitűzések és azok teljesítése

A szakosztály az 1989. évi m unkatervét, az  OMBKE 
cselekvési p rog ram ja (1987— 1991), az OMBKE közép 
tá v ú  m unkap rog ram ja  (1986—1991), az OMBKE 1989. 
évi cselekvési p rogram ja , a  szakosztály középtávú 
m un k ap ro g ram ja  (1986—1990), va lam in t a  szakcso 
p o rtja i és helyi szervezetei éves tervei a lap ján  á l l í 
to tta  össze.

A z a lább iak  szerin t so rra  vesszük vállalásaink  te l 
je sü lé sé t illetve szám ot a d u n k  tevékenységünk h iá 
nyosságairó l is.

A társadalom politikai elvárások  teljesítése m an ap 
ság igen (összetett feladat. M a a  m űszakiak, a  p á ly a 
kezdők, a  nyugdíjas ta g tá rsa k  érdekképviseleti és 
é rd ek fe ltá ró  m u n k á jáb an  résztvenni egyfajta  kö teles 
séget is jelent, de v a ló jában  látványos sikerrő l a  m ai 
gazdasági helyzetben rem ény telen  számot adni. Csak 
a r ró l  szám olhatunk  be, hogy az OMBKE elnökséget 
tám ogatva  ve ttü n k  rész t az  ezirányú  m unkában.

A szakm ai-tudom ányos tevékenységet illetően, ta g 
tá rsa in k  m ind  az a lum ín ium ipar, m ind a  színesfém 
kohásza t előtt á lló  célk itűzések  m egvalósításában rész t

A  d e c e m b e r  13-1 é v z á ró  ü lé s e n  e lh a n g z o t t  t i t k á r i  b e s z á m o ló  
k i s s é  rö v id í t e t t  v á l to z a ta

vettek . A szakértői m unkák  válla lása  te rü letén  szak 
osztályunk az egyesületen  belül a  tevékenyek k a te 
gó riá jába sorolható. T ag társa ink  szakm ai ism ereteik 
kel m ind a  gazdaságos energ ia- és anyagfelhasználás, 
a  m ellékterm ék- és  hulladékhasznosítás, m ind  az a lu 
m ín ium - és színesfém gyártás, feldolgozás, ku ta tás 
súlyponti kérdéseinek  m egoldása érdekeit szolgálták. 
Jó l halad  a szakosztályunk  á lta l kezdem ényezett ö t 
nyelvű Fém kohászati É rtelm ező S zótár k iadásának  elő 
készítése. A fen tiekkel összhangban k iem elten  kezel
tü k  az  év legfontosabb szakm ai rendezvényét a  VI. 
Fém kohászati N apok m egrendezését. E rre  1989. okt. 
11— 13. között B ala tonaligán  k e rü lt sor, az  OMBKE, 
a  Csepel Művek Fém m űve, a M etalloglobus és a  MTA 
K özponti Fizikai K u ta tó  In tézete közrem űködésével. 
A szakm ai rendezvény  sikeré t je len ti a  272 fő rész t 
vevő, m elyek közül 125 fő külföldi volt, ebből 41 tő 
kés, m íg 84 szocialista országbeli. Az év során m eg 
kezd tük  az 1990-ben esedékes IV. A lum ínium  P ig 
m en t Szimpózium szervezési m unkáit, ö röm m el a d 
h a tu n k  számot arró l, hogy a  T atabányai A lum ínium 
kohó 50 éves ju b ileu m a alkalm ából rendezendő ü n 
nepséggel párhuzam osan  sor kerü lh e t az alum ín ium 
kohászati szim pózium ok sorának  e lin d u lásá ra  is. Az 
1990. m ájusi rendezvényünk  előkészületei is rendben 
haladnak. M egalakult a  VI. A lum ínium  K onferencia 
szervezőbizottsága is, m elynek fe ladata  1991-ben im 
m á r  hatodszor S zékesfehérvárra  inv itá ln i a szakm a 
je les képviselőit.

A nem zetközi együttm űködési tevékenységeinket 
illetően a szocialista szektorból szakosztályunknak 
szerződéses kapcso la ta  csak a szlovák Fém kohászati 
Egyesület K orponai szakosztályával van. Régi és e red 
m ényes, de nem  szerződéses kapcso la tunk  van  az 
N DK-beli VEB M ansfeld K om binát különböző üze 
m einek  csoportjaival, továbbá  a  csehszlovákiai KO- 
VOHUTE. illetve a  Zsiári A lum ínium kohó szerveze 
tén  keresztül a sz lovák  Fém kohászati Egyesülettel. Az 
u tóbbi években szoros kapcso la t a lak u lt k i a  SITPH 
lengyel kohászati egyesülettel, elsősorban ip a rtö rté 
ne ti tém akörökben. Tőkés országok közül — az OMB
K E kapcsolatán be lü l — az osztrák  (FMÖ). az angol 
(The M etals Society), és a nyugatném et (GDMB) szer 
vezetekkel van kapcso laatunk . K edvező visszhangra 
ta lá lt az idei svájci m egkeresésünk is. Az u tazásaink 
ró l készült s ta tisz tika  szerin t az év során h a t tőkés 
országbeli és 10 szocialista országbeli u tazásra  k erü lt 
sor. Az utazások költségeit részben, vagy egészben 
v iselte  az egyesület, illetve az u tak  F t-fedeze té t m ajd 
nem  teljes egésézében a válla la tok  m egtérítették .

Külföldi cégek tám ogatásával az év  során hé t g y árt 
m ányism ertető n ap o t szerveztünk:
— MANNESMANN DEMAG HÜTTENTECHNTK és 

OSPREY cégek: N ehezen önthető  fém ek feldolgo 
zása. kom oozitok. fém porlasztás.

— W ALDRICH SIEG EN  (NSZK! •
S zerszám gépek , h e n g e rk ö szö rű  gének.

— OSB COMPANY (Ohio S tell of Belgium ): 
Hengerlési szerszám ok, hengerelt minőségi, v 's- 
ffál.ati kérdései.

— CONTRA ELEKTRONISCHE BAUELEMENTE 
VERTRIEBGESELLSCHAFT m bH  és a PEPPERL 
4-FUSCH G m bH  cégek:
Digitális be- £s kim eneti elem ek, vezérléstechnika.

— RHETNHÜTTE FRTEDRICHSFELD — GRUPPE 
Pum ben — u n d  A rm atu ren  — V ertriebsgesells 
chaft mbH:
Kohászat te rü le té n  használatos korszerű  csőveze
ték  elzáró rendszerek.

A hagyományápolás területén  a tö rténeti m unka- 
b izottság m um katervében első helyen a  m úzeum i m un 
k a  szerepelt. F o ly tatódo tt a szakm a nagyjainak  felku 
ta tása . valam int az egyesületi évfordulók feltárása , az 
azokról való m egem lékezés. E lkészült a szakosztá 
lyunk  történetének kézirata, az ALUTERV—FK I v á l 
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la lati m onográfia, és a T a tab án y a i A lum ínium kohó 
50 éves jub ileum ára a g y á rtö rté n e ti könyv kézirata. 
A rendezvényeik sorából k iem elk ed e tt a  G ábor Á ron 
E m lékü lés megrendezése.

A B K L  KO H ÁSZAT „Fém kohászati" rovatáról a  
szerkesztők önértékelése a la p já n  szám olhatok be: Az 
1988. év  elején  alakult ú j összetéte lű  szerkesztőség az 
elm últ év b e n  két alkalom m al is fe lh ív ást in tézet o l 
vasótáborához, melyben p rog ram ny ila tkozat m ellett 
segítségül, szerző- és szerkesz tő társu l h ív ta a  tagsá 
got. Az ide i év jelentős e redm ényének  ta rtják , hogy 
m ego ldo tták  a honorárium -kifizetés rendszerét, csök 
k en te tték  a  lap átfutási idejét, a  k o rább i 6—7 hónap 
ról á tla g b a n  3 hónapra. A szerkesztőbizottsággal k e 
vésbé v a n n a k  megelégedve, ezért a  bizottság lé tszá 
m ának  csökkentését és szem élycseréket javasolnak. 
S zükségesnek ta rtják  a b izottságon belü l a  színesfém 
szakág erősítését. P roblém ák közö tt em lítik  a  szak 
osztályvezetés nem kellő tám ogatásá t, odafigyelését 
m u n k á ju k ra .

A szakcsoportok  és helyi szervezetek  főbb tevékenysége

T im földgyártási szakcsoport

A  szakcsoport vezetősége k r itik u s  m egállapítással 
kezdi beszám olóját, mely sz e r in t az 1989. évre k itű 
zött c é lja ik a t nem érték  el. A  tagság  érdeklődése csök 
kent, lé tszám uk  visszaesett és a  szakm ai színvonal 
sem ja v u lt. Nem elégedettek a szakcikk-ellá to ttság 
gal, v a la m in t a  szerződéses m unkaigényekkel sem. 
E redm énykén t könyvelik el az im p o rtb au x it felhasz 
n á lásáv a l kapcsolatos ösztönző tevékenységüket. Az 
1989. év i sikertelenségük okát többek  ködött a követ 
kezőkben lá tjá k :

— az életszínvonal jelentős csökkenése a  viszonylag 
k isfiz e té sű  m űszakiakat k ü lön  m unkák  elvégzésé 
re  kényszeríti, a társadalm i m u n k á ra  nem  m arad 
idő, ille tv e

— a veze tő k  kénytelenek m agas prém ium aik  m egte 
re m té sé re  fordítani en e rg iá ju k a t és így az  á lta luk  
irá n y í to tt  társadalm i szervezetek re  nem  ju t ener 
g iá juk .

Az 1990. évi m unkaterv kész ítésé t nem  lá tjá k  cél 
szerűnek, mivelhogy a sokéves tervezés nem  korszerű, 
h iányoznak  az alapjai is. E gyetlen  fe lad atn ak  az 1990. 
évi vezetőségválasztás o lyan előkész ítését ta rtják , 
m elynek eredm ényeként f ia ta l ag ilis  vezetőség kerü l 
het a  fe lszínre.

A jkai h e ly i szervezet

A tim fö ld -, a  kohász- és az  ön tészeti csoport k ü 
lön m unkaprogram  alapján  végezte  az  éves tevékeny 
ségét. Az év  során több ta g tá rsu k  v e tt részt külföl 
di tanu lm ányú ton , így a G razi V ásáron, illetve a ju 
goszláviai M ostárban lévő tim fö ldgyár m eglátogatásá 
ra  szervez tek  csoportos lá togatást. E redm ényesen ve t 
tek ré sz t a  vállalatuk elő tt á lló  m űszaki-fejlesztési 
fe ladatok  megoldásában, így a  durvaszem csés tim 
föld, alum ínium por, zeolitgyártás, öntödei sa lakfeldo l 
gozás, h id rá tő rlés , alum ín ium kohászat környezetvédel
mi k érd é se iv e l foglalkoztak rendezvényeiken , illetve 
cikkeket ír ta k  a BKL K ohászat és a  M agyar A lum í
n ium  szám ára . Részt vettek  a M annesm ann Demag 
H ü tte n tec h n ik  gyártm ányism ertető  szim pózium  lebo 
nyolításában .

A lm ásfüzitő i helyi szervezet

Tevékenységüket a szakosztály legfontosabb célki
tűzéseinek  szellemében végezték, am elyek a gazdasági 
m unka segítését, az egyesületi é le t felszínen ta r tá 
sát, a f ia ta lo k  szakmai fejlődésé t célozza. T agtársaik  
több szakm ai előadást ta rto ttak , ille tve szakem bere 
ket k é r te k  fe l előadások m eg ta rtá sá ra . A szakm ai elő 
adások an y a g á t a T im földújság c. lapunkban  m egje 
len te tték . Egy szakcikküket a  BK L—K ohászatban is

közzétették. R endezvényeik sorából k iem elked ik  az 
Ipargazdasági Szakcsoporttal együtt ta r to t t  program . 
Belföldi tanu lm ányú ton  vettek rész t 40 fővel.

înotai helyi szervezet

Taglétszám uk stab il, eredm énynek könyvelik  el, 
hogy tag tá rsa ik  m unkahelyváltozás v ag y  nyugdíjazás 
esetén sem  v álnak  m eg helyi szervezetük tő l, rendez 
vényeiket rendszeresen  látogatják. M u n k a te rv ü k  szo 
rosan kapcsolódik a  vállalatuk  m űszaki-gazdasági fe l 
adataihoz. Szakm ai rendezvényeiket ille tő en  gazdag 
program ról szám olhattak  be, többek köziött Z siárban, 
az ICSOBA rendezvényén  és a  S zékesfehérvári K ö - 
FÉM -ben is ta r to tta k  előadásokat ta g tá rsa ik . A k ü l 
földi tan u lm án y ú tju k  során 32 fő részvéte lével a Rans- 
hofeni A lum ínium kom binátot lá togatták  meg.

Tatabányai helyi szervezet

T aglétszám uk em elkedett, annak e llenére , hogj 
több ta g tá rsu k  e lm en t a  vállalattól. A z éves tevé 
kenységük gerincét a  vállalat 50 éves évfordu ló jának  
előkészítése je len te tte . Ez alkalom ból a lum ín ium kohá 
szati szim pózium ot rendeznek nem zetközi részvétel 
lel. Szakm ai tevékenységüket a  célszerűség  d ik tá lta  
feltéte lekhez igazíto tták . Szakm ai élm énybeszám olók 
során adnak  szám ot m unkájukról, m ely  előadások az 
ú j elektrolizáló k á d a k  illetve az  új huzalöntvehengerlő  
berendezés üzem be helyezésével, üzem vite lével fog 
lalkoztak.

Félgyártm ány szakcsoport

Szakm ai tevékenységüket a bázis v á lla la t  — a K ő 
bányai K önnyűfém m ű — előtt álló fe la d a to k  je len te t 
ték. Üj te rü le te t je len te ttek  a RÁCIÓ TEAM  Szerve 
zetfejlesztési, v a lam in t az Átfogó M inőségbiztosítási 
R endszer bevezetése és alkalm azása te rü le té n  folyó 
m unkákban , ille tve a  KÖBAL 40 éves ju b ileu m a m eg 
ünneplésének előkészítésében és lebonyo lításában  v a 
ló részvételük. Több szakmai előadás m eg ta rtá sá ra  
k e rü lt sor, ille tve egy alkalom m al az  OM BKE fő tit 
k á rá t kérték  fel előadás m egtartására. C sicsay Albin 
„Egyesületünk helye és szerepe a  refo rm fo lyam atok 
b an ” cím m el tá jék o z ta tta  a szakcsoport tag jait.

Székesfehérvári helyi szervezet

M unkavégzésükre egyrészt a fo lyam atosság  a je l 
lemző. m ásrészt pedig  a m egújulás igénye. Számos 
szakm ai és tá rsad alm i rendezvényük v o lt  az év so 
rán , illetve ta g tá rsa ik  szakmai érdek lődésüknek  m eg 
felelően éltek  az egyesület á lta l n y ú jto t t  lehetőség 
gel. A Szakosztály kihelyezett vezetőségi ü lésén — a 
helyi szervezet beszám olója kapcsán — k irajzo lódott 
az az álta lánosnak  is m ondható kép a  köze l 200 fős 
helyi szervezetről, m ely  szerint a  tag ság  a k tív  része 
nem  é ri el a lé tszám  felét. N em zetközi kapcso la tai 
k a t illetően a k itű zö tt céloktól e lm arad tak . Fontos lé 
pés tö r té n t viszont a VI. A lum ínium  K onferencia 
1991-ben esedékes m egrendezése érdekében . M egala 
k u lt a szervezőbizottság, így a KÖFÉM  50 éves ju b i 
leum a m éltó m egünneplésének előkész ítése m egkez 
dődött.

Készáru szakcsoport

A  szakcsoport a  m unkaprogram ban k itű z ö tt felada 
tokat csak részben  teljesítette . R észvéte lük  azonban 
eredm ényesnek b izonyult azon te rü le tek en , am elyek a 
készárugyártás szerkezetváltásának elősegítését, az 
anyag- és energ iatakarékos készáru k ifejlesztését, a 
v ilág tendenciák  nyom onkövetését és a d a p tá lá sá t je 
len tette . A szakm ai rendezvényeik, tan u lm án y ú tja ik , 
szakirodalm i tevékenységük során több  em lítést é r 
dem lő esem ényről ad ha tnak  számot.
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K ecskem éti helyi szervezet

A z  1989. évi m u n k á ju k a t a  gazdasági átalakulás, az 
ip a ri szerkezetvá ltással kapcsolatos feszültségek je l 
lem ezték. A m űszaki pályák  presztízsének roham os 
csökkenése, a szellem i m unka további leértékelése és 
a  szabadidő csökkenése befo lyáso lták  az eddigi ak tív  
és eredm ényes m unkavégzésüket. A fentiek e llenére  
szakm ai napokat ta rto tta k , bekapcsolódtak az ip a r-  
gazdasági szakcsoport m unkájába . A IV. N em zetközi 
A lum ínium pigm ent Szim pózium  szervezése jól halad . 
T anu lm ányu ta t szervezetek  A usztriába  (30 fő részvé 
telével) a  N O N -Ferrum  M etallpu llver GmbH salzburgi 
üzem ének m eglátogatására, és Csehszlovákiába (7 fő 
részvételével) sz in té n  szaikmai céllal.

H ódm ezővásárhelyi helyi szervezet

Éves tevékenységük sú lyponti kérdésének a  hazai 
a lu m ín iu m  k észárugyártás  elő tt álló m űszaki és gaz 
dasági célkitűzések m egvalósításában  való ak tív  ré sz 
v é te lü k e t tek in te tték . Helyi rendezvényeik  közül a  
M űszaki H ónap kere téb en  m eg ta rto tt A nyagm ozgatá 
si és  Csom agolási S zakm ai N ap  em elkedik ki, ah o l 
exportcsom agolási tö rekvéseik rő l, az anyagm ozgató 
gépek  üzem eltetési ta p asz ta la ta iró l értekeztek. T ag- 
tá rsa ik  hazai ta n u lm á n y ú tja ik  során  négy üzem ben 
v o ltak  az év során , ille tve A usztriába és Csehszlová 
k iába ju to ttak  el.

Csepeli helyi szervezet

M űszaki-gazdasági célk itűzéseik  m egvalósításáért 
a korábbi évekhez hasonlóan m agas színvonalon te t 
te k  eleget. T evékenységük kiem elkedő esem énye v o lt 
a VI. F ém kohászati N apok sikeres m egrendezése. A 
nem zetközi rendezvény  szakm ai és ku lturális p ro g 
ram járó l, tárgyi fe lté te le irő l és szervezéséről a ré sz t 
vevők elism eréssel ny ila tkoztak . Az együttm űködési 
m egállapodások k ere tében  N D K -beli, csehszlovák, és 
bo lgár delegációkat fogadtak, ille tve tag társa ik  e l ju 
to tta k  nem zetközi k o n ferenc iák ra , ahol színvonalas 
előadásokat ta r to tta k . A szakm ai u ta k  külföldi cé l 
országai NSZK, C sehszlovákia. Szovjetunió, M ongólia, 
NDK voltak. S zak irodalm i tevékenységükkel, v a lam in t 
a  szerződéses m u n k á k b an  való  részvételükkel se g íte t 
ték  szakosztályunk törekvéseit.

Metalloglobus he ly i szervezet

Szakm ai cé lk itűzéseik  a v á lla la tu k  előtt álló  m ű 
szak i-kereskedelm i feladatok  m egoldásával esnek egy 
be. A  VI. F ém kohászati N apok sikeres m egrendezé 
séhez m in t tá rsszervezők  nagyban  hozzájárultak . S zak 
m ai előadásukkal is segíte tték  a  rendezvény e re d m é 
nyességét.

R itka fém  és nem esfém  szakcsoport

T evékenységük so rán  to vább ra  is erőteljesen m u n 
kálkod tak  az egyetem i hallgatók  tudom ányos sz ak 
m ai m unkákba való  bevonásuk  érdekében. Részt v e t 
te k  a középiskolás d iákok m űszaki pályára való  i r á 
ny ításában. A szakcsoport ü léseinek  érdeklődésre s z á 
m o t ta rtó  szakm ai előadások hangzottak  el, ipa ri és 
ku ta tó  szakem berek  tolm ácsolásában.

T agtársaik  rendszeresen  p u b lik á lták  tudom ányos 
eredm ényeiket a  BK L—K ohászat és a M agyar A lu 
m ín ium  c. lapokban . E gyüttm űködtek  az Egyetem i 
O sztállyal, ille tve  seg íte tték  a  Bányász K ohász H a 
gyom ányápoló K ö r m unká já t.

Ipargazdasági Szakcsoport

Célkitűzéseik egyik k iem elt p o n tja  volt az E urópai 
Közösség és M agyarország  között életbe lépett k e re s 
kedelm i és gazdasági együttm űködési m egállapodás 
alum ín ium ipar fejlődésére gyakoro lt várható  h a tá s á 

nak  elemzése. A lm ásfüzitői nagyrendezvényükön a 
minőség kérdésköréről, va lam in t a fen tiekben  megfo 
galm azottakról é rtekezett a tagság, m íg M osonm agyar 
óváron a v á lla la ti pénzgazdálkodás ak tu á lis  p roblé 
m áiról és a v á lla la t m űszaki-gazdasági kérdéseiről 
folyt eszm ecsere. K apcsolatuk a  szakosztály szakcso 
portjaival, helyi szervezeteivel követendő példa m á 
sok szám ára is.

Költségvetés

Az egyesület és azon belül szakosztályunk  gazdál
kodásának folyam atos nyomon követése még nem 
megoldott. Az év során az elnökség n ap ire n d jén  sze 
repelt a  gazdálkodásunk elemzése, de végül is az esz
m ecsere azzal zá ru lt, hogy számos bizonytalansági té 
nyező m ia tt nem  lá ttu n k  tisztán. A szakosztályi ön 
elszámoló rendszer bevezetése révén a  gazdálkodás 
fontossága elő térbe kerü lt, (sőt az e lm ú lt év során jo 
gos észrevételek  is elhangzottak , m ely  szerin t sokat 
foglalkozunk ezzel a  kérdéssel), de végü l is stab ilitá 
sunk  a lap ja  a  kiegyensúlyozott anyagi helyzet lehet. 
A szakosztályi kö ltségvetést illetően I—III. negyed 
év  adatai á lln a k  rendelkezésünkre az a láb b ia k  szerint:

B evétele ink :

— egyéni tagd íj 245 eF t
— jogi tagdíj 607 eFt
— egyéb bevé te lek  930 eFt
— laptám ogatás 644 eF t
— szerződéses m unkák  1211 eFt

Bevételek összesen : 3616 eFt

K iadások:

— belföldi u tazás 30 eFt
— külföldi (Rbl) u tazás 567 eFt
— külföldi (nem  Rbl) u tazás 234 eFt
— devizam entes csere 27 eFt
— bérje llegű  k iadások  12 eF t
— lapköltség 833 eF t
— áttételezés 953 eF t

K iadások összesen: 3403 eFt 
Eredm ény: -f-213 eF t

Az „egyéb” bevételek  a la tt pl. az u tazások  leszám 
lázott költségei, m íg az „áttételezés” cím szó a la tt a 
központ költségének  szakosztályunkra eső összege é r 
tendő. Végül is gazdálkodásunkat a  fen tiek  szerint szó 
nem érheti. A tagtársaik elő tt is ism ert, hogy 1990. 
jan u ár 1-től egyesületünk függetlenné válik  a 
MTESZ gazdálkodásától. Ez a  k ih ívás nyilvánvalóan 
újabb fe ladatoka t ró  m ajd  rán k  a  jövő évben.

Összefoglalás

Á ltalánosan m egállapítható , hogy egy problém ák 
tól nem  m entes évet zártunk. A tá rsad a lm i folyamia
tok felgyorsulásával egyesületünknek is szám olnia 
keli. M unkánkra rányom ta bélyegét azon a lapkérdé 
sek tisztázatlansága, hogy hogyan a lak u ln ak  kapcsola 
ta ink  a M TESZ-vei, azaz hogyan tovább . Ezek a gon 
dok egyes helyi szervezeteinknél felerősödtek, így 
példának ó im ért a m osonm agyaróvári helyi szervezet
nél a lak u lt k i válságos helyzet, de m ás helyekről is 
érkeztek aggódó hangok. A fentiek  ellenére  — talán  
éppen a gondok ellenében — az egyesületi közösség 
léte inkább közelebb hozta a tagságot, az egyesület 
egyfajta szigetet je len te tt a k ia laku lt helyzetben. 
Szakosztályunk összességében becsületes m unká t vég 
zett.

S ikeresen m egrendezte a VI. Fém kohászati Napokat, 
folyam atban van  jövő évi nagyrendezvényeink szer 
vezése. Az é v  so rán  ö t szakm ai n ap  m egrendezésére 
nyertünk m eg külföldi cégeket. Folyam atban  van 
szakosztályunk szerkesztésében — az ötnyelvű Fém - 
kohászati É rtelm ező S zótár készítése. A szakértői m un 
kák  végzése te rén  az elm últ évi sz ínvonalat tartjuk . 
T agtársaink e lju to ttak  külföldre, szakm ai ism ereteik 
ezáltal is bővülhettek . G azdálkodásunk révén hozzá
já ru ltunk  az egyesület anyagi stabilitásához. A hagyo 
m ányápolás te rü le tén  néhány  nagyon le lkes tag társat
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m ondhatunk  közénk tartozónak. I t t  szeretném  is egy 
ú tta l m egköszönni az éves m unkavégzésüket azoknak, 
ak ik  nagyban  kivették  részüket a  fentiekben körvo 
nalazott eredm ényekből, ö rv en d e te se n  ez a létszám  
több annál, hogy neveket em lítsünk . Végül megköszön 
jük lapszerkesztőink m unká já t, a  n ív ó d íja t kapott tag- 
tá rsa inknak  ezú tta l is g ratu lá lunk .

Ez a  m ai beszámoló egyúttal egy ciklus utolsó te l 
jes évének a  beszámolója. 1990-ben választások lesz 
nek, ny ilvánvalóan  ezért a  je len leg  i t t  ülök közül 
többekkel m á r ilyen körben nem  fogunk találkozni. 
Meggyőződésem, hogy szakosztályunk jelenlegi veze 
tésének nem  kell m ajd  szégyenkeznie a  jövő szakosz
tályvezetése előtt. Befejezésképpen megköszönöm az 
évzáró vezetőségi ülésre m egh ívo tt tag társa inknak  és 
ra jtu k  keresztü l a  szakosztályunk m inden  tag jának  
az éves m u nká já t. K ívánok m indenk inek  az évvége 
közeledtével kellem es ünnepeket, boldog újévet, és a  
jövő évi m unkájukhoz jó egészséget!

Jó  szerencsét!
M olnár István titkár

Ú j kerám iaszálas hőszigetelő-anyag

A hagyom ányos a lum ínium -oxid  szálasanyagok hő 
állóságát m eghaladó, 1800 °C-ot is jól b író  tűzá lló  szi
getelőanyagot bocsát a  p iacra  a  közeljövőben a Ni- 
chias C eratech Со.

Az alum ínium -oxid  szálasanyaghoz speciá lis  töltő- 
és szervetlen kö tőanyagot adtak, és a  k ev e rék e t a 
cég á lta l k ife jlesz te tt sajtolóform ázás u tá n  1500 °C-on 
szín terelik . A szigetelőanyag sűrűsége 0,7 k g /dm 3, h a j 
lító  szilárdsága 20 kg/cm 2, hővezetési tényező je  1400 
°C-on 0,25 kcal/mh°C. Az építhető fa lvastagság  20— 
50 mm. Felhasználható  szigetelőanyagként nagy fe l 
fű tési sebességű, k ism éretű , villam os kem encékben, 
am elyekben oxidáló atm oszféra u ra lkod ik . Az új 
anyagból, am ely olcsóbb, m in t a c irkón ium -ox id  szál
la l gyárto tt, az első évben  50 millió jen  é r té k b en  te r 
veznek eladni kem encegyártóknak, ille tve felhaszná 
lóknak. (H. J.)
(T e c h n o  J a p a n  1989/1.)

Műszaki újdonságok
Űj hőálló anyag fém olvasztó kem encékhez

Az O saka G as Со. és a N ippon C rucible Co. v á lla 
latok közösen kifejlesztettek  egy  15% grafitból és 
75% szilícium -karbidból álló  zsugoríto tt anyagot, 
am ely k ivá lóan  alkalm as fém olvasztó  kem encék fű tő 
csöveinek gyártására. Az ú j anyag  nagy hőm érsékle 
ten is megőrzi szilárdságát, tu la jdonságai nagy sebes 
ségű hevítés vagy hűtés h a tá sá ra  sem  rom lanak. H ő 
vezető képessége 50%-kal nagyobb, m in t a  hagyom á
nyos kerám iáké, ezért ren d k ív ü l hatékony hőközlést 
tesz lehetővé. A kísérletek so rán  sem  1000 °C-os a lu 
m ínium -, sem  5000 °C-os c inko lvadékban  végzett 450 
órás v izsgálat u tán  nem  ta p a sz ta lta k  eróziós, hatást, 

T ulajdonságai alapján  k iválóan  alkalm as nedvesí
tő típusú fűtőcsövek gyártására, am elyekkel szemben 
a kis té rigény  és energ ia-fe lhasználás fontos köve 
telmény, de előállíthatok belőle hőm érsék letm érő-ké 
szülékek védőcsveki és folyékony fém et szállító csö
vek is. Egy kb. 55 cm hosszú és 10 cm belső átm érő 
jű  fűtőcső á ra  kb. 50 000 JPY , am i 20% -kal kisebb, 
m in t a hasonló  célra használt több i kerám iáé.

(H. J.)
(T e c h n o  J a p a n  1989/8)

Ip a r i szennyvízből v isszanyert réz

A svájci Sandoz AG kém iai és gyógyszervegyésze
ti cég ú j e ljá rá s t fejlesztett k i ip a ri szennyvizekből 
réz visszanyerésére.

A színezékek m olekuláiba réza tom okat ép ítenek be, 
hogy ja v ítsá k  az oxidációval szem beni ellenállást és 
más tu lajdonságokat. Ennek a  rézn ek  egy része be 
lekerül a szennyvízbe. A regenerá lási m ódszer elek t 
rolízisen alapul. A fém et a k a tó d ró l választják  le. 
Az eljá rás k ísérle ti m éretben 1988 augusztusa óta m ű 
ködik egy baseli üzemben.

(H. J.)

(M a te r ia ls  R e c la m a t io n  W ee k ly , 1989/14.)

A Budapest és Vidéke M ÉH  
t Nyersanyaghasznosító 

Vállalat
Minőségellenőrzési osztálya 

felajánlja szabad kapacitását 
az alábbi anyagok kedvező 

áron történő
gyorselemzésére:

-  a lu m ín iu m ,
-  a lu m ín iu m -ö tv ö z e te k ,

-  c in k ,
-  c in k -ö tv ö z e te k  

(F I A T , Z A M A K , W M Z )
-  r é z -ö tv ö z e te k  

(C u Z n , B z , V ö t ,  A lB z )  
-  C r N i a c é lö tv ö z e te k

További felvilágosítást ad: 
Sándor Gábor vagy Mezei László 
a 147-5790/ 162-es telefonszámon 
vagy személyesen 
Budapest X., Gránátos u. 1-3.
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Borbála-nap Budapesten
Az OMBKE B ányászati Szakosztály b ányászattö rté 

ne ti m unkab izo ttsága és budapesti helyi szervezete 
1989. decem ber 4-én em lékezetes ünnepséget rendezett 
Szen t Borbála, a  bányászok védőszentjének nap ján . 
Az ünnepség a V árosm ajo ri nagytem plom ban ü n n e 
pélyes szentm isével kezdődött, a  sa lgó tarján i L iszt 
F erenc kam arak ó ru s és a  Tapolcai B aux itbányák  I f 
jú ság i fúvós zenekara  közrem űködésével. A K risztus 
u tá n  306-ban v é rta n ú h a lá lt szenvedett B orbáláról, 
a k it  a  föld m élyébe leszálló  bányászok 14 segítő szen t 
közül válasz to ttak  védőszentül, m egható  szavakkal 
em lékezett meg a  szentm isét celebráló  L am bert 
Z oltán  főtisztelendő. M int m ondotta, Szent B orbála 
tisz te le te  m a is időszerű. Igaz ugyan, hogy ma fe jle t-

1. ábra. Lam bert Zoltán fő tisztelendő és a bányász 
m inistránsok (A z  oltárteritő  Szent Borbálát ábrázolja)

tebb  a  technika, m agasabb  szin tűek az ism eretek, de 
a  bányászokat fenyegető  veszély m a sem  szűnt meg. 
K öszönet és tisz te le t ille ti azokat, a k ik  vá lla lják  a  n e 
héz foglalkozást és  azokat is, ak ik  nap o n ta  aggódnak  
fiu k é rt, fé rjü k ért, szeretteikért. V alószínű, hogy elő 
ször fejeződött b e  a  p réd ikáció  a  V árosm ajori n ag y 
tem plom ban ezekkel a  szavakkal: „M inden kedves  
ittlévő n ek  kívánom  S zen t Borbála közbenjárását és 
— jó  szerencsét!” Csodálatos e lőadásban  h a llh a ttu k  
a  zenekar és kó rus közrem űködésével nem csak a szen t 
m ise  la tin  énekeit, H ändel M essiás oratórium át, de 
a  „Szerencse fel — szerencse le ” örökké m egható  
d a llam á t is. A zsúfolásig  m egtelt tem plom  közönsége 
egy szívvel, lé lekkel én ek elt együ tt a  kórussal. A m eg 
h i t t  hangu la tban  a  bányász összetartás, együvé t a r 
tozás érzésével sz o ríto ttu n k  kezet a m in istránskén t 
k ö rb e já ró  Bányai Bálint tag tá rsu n k k a l: — Béke V e 
led.

Az ünnepség a  K özponti Bányászati In téz e t szék 
hazában  fo lytatódott, aho l házigazdaként dr. Petrás- 
sy Miklós vezérigazgató köszöntötte a  m eg jelen t ta g 
tá rsa k a t és hozzátartozóikat. U talt a rra , hogy a  N agy 
tem plom ban m egm uta tkozo tt egységre, összetartozás 
ra , egységet te rem tő  egyéniségekre a m ai nehéz idők 
ben  fokozottan szükség van.

Ezután kedves m eglepetésként je len te tte  be Csáth 
Béla  tagtársunk, a  ceredi asszonykórus m űsorát, ak ik  
gyönyörű nógrád i népviseletben régi bányász dalo 
k a t  ad tak  elő (Nagy Z oltán gyűjtése): „Jaj, de sötét 
lenn a tárna, / halovány a mécs virága. /  K edves  p a j 
tás mi lesz velünk?  /  M eddig kell még i t t  szenved 
n ü n k? ”
De volt v idám abb is: „A bányásznak jó l m egy dol
ga, /  Nincsen sem m ire se gondja, j F izetést kap ké t 
szer egy hónapba’, / Vásárol a babájának rámás csiz 
m át rajta.” L elkesen előadott dalaikat, tá n c u k a t sz í 
vesen hallgattuk  — és „vastapssal” ju ta lm aztuk .

A Központi B ányászati M úzeum  főm unkatársa , 
Birchner Erzsébet „ . .  .E Szent B orbála n a p já n  k ív á 
nom  m agának” cím m el a  m agyar bányászok életéi
ben m egnyilvánuló szakrális kultuszról ad o tt tö r té 
nelm i áttek in tést. M int m ondotta, a  hagyom ányokra 
szükségünk van, közös m ú ltunk  részét képezik. Szent 
B orbála a  keresztény  egyház egyik legrégebbi és leg 
népszerűbb szen tje . Szom orú tö rténetéért — m ely sze 
r in t  aty ja s a já t kezűleg fe jezte le m eg téréséért és 
m ert e lu tas íto tta  a  házasságot —, a  jó halál, a  k e 
gyelmi halál sz en tjek én t tisztelik  nem csak a  b án y á 
szok, hanem  a szűcsök, kovácsok, nyergesek, h a rang - 
öntők stb. is. A bányászok is a  véletlen, v á ra tla n  h a 
lá l elkerüléséért, m in t az omlás, súlyos sérülés, lő 
po r- és su jtó légrobbanás, — a végórai kegyelem ért 
tiszte lik  védőszentjükként.

Kiem elkedő fén y p o n tja  volt az ünnepségnek M ol
n á r  László m úzeum igazgató  vetíte ttképes e lő ad á sa : 
’’Szent Borbála ku ltusza az európai b án y ásza ttö rté 
netben.” E lőadása so rán  m űvészettörténeti kö ru tazá 
son vehettünk  részt, m egism erve Szent B orbála n em 
zetközi szintű tisz te le té t. Egészen a  X IV . századig 
visszavezethető a  különböző képzőm űvészeti ágakban  
a B orbála-ábrázolás és a  világ szám os m úzeum a, 
tem plom a és m agángyűjtem énye őriz egy-egy é r té 
kes képet, szobro t vagy üvegm ozaikot. O lyan neves 
m űvészeket ih le te tt m eg a  szom orú sorsú  szen t szép 
sége és tisztasága, m in t Lucas C ranach, R afaelo  S an 
ti és indián  m otívum okkal ékesített ru h á b a n  B olív iá 
b an  is őrzik em lékét.

H angulatos sz ín fo ltja  vo lt az ünnepségnek a  T a 
polcai B aux itbánya Ifjúsági F úvószenekarának  n y i 
tó- és zárókoncertje  — sikerüket a  szűnni nem  a k a 
ró  taps is bizonyíto tta.

M eghatóan szép B orbála-nap  volt! — (Rem élhe 
tően egy trad íció  indulóállom ása. — Szerk.)

Dr. H orváth Lászlóné

Szerkesztőség: B udapest II., Fő u tca 68. Postacím ünk: KOHÁSZÁT Szerkesztősége
IV. em. 409. 1368

T elefon: 115-4250 B udapest
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Egyesületi hírek
A fém kohászati szakosztály 1989. novem beri 

vezetőségi ülése
N ovem ber 15-én a  székesfehérvári K önnyű fém m ű  

volt a  ház igazdája a szakosztály évzárás elő tti utol 
só vezetőségi ülésének.

Az a lum ín ium ipari m úzeum  m egtek in tése u tá n  dr. 
Tóth Géza, a  KÖFÉM vezérigazgatója köszöntötte az 
egybegyűlteket.

Bárczi Gergely — a  helyi szervezet dlnöke e lő ter 
jesztette a  VI. A lum ínium  K onferencia javaso lt rész 
le teit:
A konferencia  m ottója:
— szakm ai és kereskedelm i kapcsolatok ápolása,
— vállalatszervezés -vezetési (m anagem ent) ism eretek  

cseréje
a  KÖFÉM 50 éves jubileum a.
Időpont: 1991. m ájus 3—4. hete.
H elyszín: Székesfehérvár, a  KÖFÉM  helyiségei 
Védnök: OM BKE 

MAT 
KÖFÉM  

Bizottságok
— tem atika i: vezető Dr. Szabó Lajos (KÖFÉM)

titk á r  Dr. Csurbakova Tatjana  (KÖFÉM) 
tagok KÖFÉM, ALUTERV—F K I MAT 

egyéb váll.
— szervező: vezető Várhelyi Rezső  (OMBKE)

titk á r  OMBKE ill. Jak ab  M iklós (KÖ
FÉM)

tagok: KÖFÉM 4—5 fő, OMBKE 2—3 fő. 
Csömpz Ferenc titkár beszám olójának főbb m egál 

lapításai a  következők voltak:
— A szfv-i helyi szervezet 1955-ben a lak u lt 15 fővel, 

jelenleg a  létszám uk 203 fő.
M űszaki végzettségű, a  tagok  95%-a, felsőfokú vég 
zettsége 146 főnek van, ille tv e  23 nő ta g tá rsu k  van.

— Szakm ai csoportjaik: öntész, hengerész, sa jto ló 
húzó, fém tan i, ipargazdasági.

— Idei rendezvényeik  többségét a  te rv ü k  szerin t m eg 
ta rto tták , külföldi kapcso lataik  részben a lak u ltak  
a  te rv e ik  szerint.

— G o n d ja ik a t illetően a  t itk á r  az  a láb b iak at em elte 
k i:
. a  felsőfokú kohász végzettségű ta g tá rsa ik  á tlag - 
é le tko ra  50 év. Lelkesedés van, de a tevőleges- 
ség h iányzik  az em berekből, 

a f ia ta lo k n ak  egzisztenciális p rob lém áik  vannak , 
ezért távo lm aradnak  az egyesületi élettől.

. a rendezvényeiken a tagság 25—30% -a vesz csak 
részt, a  többség beéri az  egyszerű  tagsági viszony 
nyal.

H ozzászólásaikban a 'tagtársak a  gyártm ány ism ertető  
előadások m eg tartásának  fon tosságát v e te tték  fel, il 
letve a  tag ság  ag ilitásának  kérdéskörérő l fo ly t eszm e 
csere.

Szalag Jenő  a  tisztú jító  közgyűlés szakosztályveze 
tőséget je lö lő  bizottságának vezető je szám olt be a  
választások előkészítéséről.

A vezetőségi ülés elfogadta, hogy Szalay Jenő m e l 
le tt egy fő t a  CSMF és egyet a  KÖFÉM delegáljon 
december 1-ig a  bizottságba.
A m egválasztandó szakosztályi vezetőség lé tszám a 1Э 
—25 fő lehet.
A helyi szervezeteknél 1990. áp rilis  és szeptem ber k ö 
zött ke ll a  választásokat lebonyolítani.
Az OM BKE új elnöke bányász, m íg a  t itk á ra  ko 
hász végzettségű kell legyen az  alapszabály  é rte lm é 
ben. A f ia ta lítá s  fontos szem pont kell legyen, illetve 
a vezetőségbe vidékről is kellene delegálni tag társakat. 
A 4. n ap iren d i pontként, az  egyebekben az a láb b iak 
ról volt szó:
— Ism erte tésre  kerü ltek  az IC SO BA M agyar B izottsága  

XX. T eljes  ülésének határoza ta i (Ráckeve, 1989. 
október 18.).

— A VI. Fém kohászati Napok sikeres m egrendezésé 
ről ad o tt szám ot a  CSMF helyi szervezetének elnö 
ke. A konferencián  272 fő t reg isz trá ltak , 125 fő vo lt 
külföldi, 41 tőkés, 84 szocialista országbeli.

— Az OMBKE K örnyezetvédelm i Bizottsága  ülésezett. 
Elsősorban a  fém kohászat környezetvédelm i k é r 
dései k e rü ltek  te ríték re .

— Az NME gondjai k apcsán  elhangzott, hogy az egye 
tem  egyre szűkösebb anyagiakkal rendelkezik . A 
diákok üzem látogatásának  a m egszervezése ezek 
h iányában  leh e te tlen n é  válik. A ta g tá rsa k  b árm i 
lyen segítséget köszönettel vesznek.

M olnár István

A fém kohászati szakosztály tö rté n e lm i 
m unkabizottságának ülése

Novem ber 22-én ta r to tta  m egbeszélését a  szakosz 
tá ly  történelm i m unkabizo ttsága Laár T ibor  elnökleté 
vel. Az em lékeztetőből érdem es idézni n é h á n y  bekez 
dést.

A mai, és a legú jabbkori szakm atö rténe tünkben  is 
számos, több szakm át érin tő  tém át ta lá lh a tu n k , am e 
lyeket érdem es lenne  feldolgozni. Ilyen  le h e tn e  pl. a 
különleges tim földek, előállítása, am elyek  fe lhaszná lá 
sa több irányban  való su lt meg: szigetelő anyagiként, 
gyújtógyertya gyártás, stb., vagy az ö n tö tt kádkövek, 
csiszolóipari felhasználás, stb. Ilyen tim fö ld ip ari kap 
csolat a laku lt k i a  vanád ium - és g allium term elés te 
rü letén.

Érdem es lehetne a z  i t t  em lített, to v áb b á  egyéb té 
m ákban  az é r in te tt  szak terü letekkel közös fejlődés- 
tö rténeti m egbeszéléseket tartan i.

A hazai techn ika tö rténe tnek  számos o ly an  terü lete 
van, am elyekben az  e lőrehaladást csakis az  érintkező, 
ill. az egym ásra u ta l t  szakterületek  együttm űködése 
te tte  lehetővé. E zért s a já t  szakem bereinek ism erete i 
nek  bővítését is elősegítené a  több szakm át érin tő  té 
m ák  tö rténeti feldolgozása.

Ha e lin d ítju k  a  több  te rü le te t érin tő  té m ák  közös 
feldolgozását, akko r óhata tlanu l e lérkezünk  ahhoz a  
ponthoz, am ikor a  m ú lt társadalm i k o rra jz á n a k  fel 
vázolása is szükséges ahhoz, hogy a  sz ak te rü le ti ese 
m ényeket, fejlesztési lépéseket m egértsük.

így tu d ják  m ás szakm ák  is m egtaláln i a  s a já t  k ap 
csolódó szálaikat, h iszen  ebben a  közegben  n em  csak 
a  technika különböző ágainak  helyzetm eghatározása, 
hanem  az egész tá rsa d a lm i összkép is k ira jzo lód ik . Az 
ilyen tö rténeti feldolgozás ad  lehetőséget a  szétszórt 
m agyarságnak a  s a já t kapaszkodó sz á la in ak  k iép íté 
séhez a  m ai M agyarországgal.

A jelenlegi tá rsa d a lm i állapot rán eh ezed ik  egye
sületi tevékenységünkre és ezen belül a  tö rté n e ti b i 
zottságunk m u n k á já ra  is. M inden te rü le te n  nagyfo 
kú  érdektelenséggel találkozunk. K i-ki a n n y ira  é l van 
foglalva a  sa já t b a jáv a l, gondjaival, hogy a  közösségi 
m unka, az  együvé ta rtozás jelenlegi, vagy  tö rténeti 
szálai m á r alig  érdek li az egyesület tag ságá t. Ez tu 
la jdonképpen érthe tő , hiszen a  hatalom  á l ta l  kiem elt 
réteg, am ely a  tá rsadalom tó l kü lönvá ltan  jóm ódban 
él, m agata rtása  m egegyezik azzal, am it a n n a k  idején 
az akkori nem eseknek tu la jdon ítva a költő  k igúnyo lt így: 
„mit törődöm a hazával, s a hazának száz ba jáva l.. . ” 
stb. (Petőfi). Ez a  m indennap jainkban  széles körben  
lá tha tó  tá rsadalm i példa azzal a  tu d a tta l  egyesülve, 
hogy bárm enny it is dolgozom, aíkkor sem  é rh e tek  kö 
zelébe sem  a n n a k  az  értékarányosságot, te ljesítm ény- 
arányosságot többszörösen m eghaladó jövedelem nek, 
ez tö ri össze le lk ileg  is az  egyéneket, szak m án k  m ű 
velőit, így egyesü le tünk  tagságát is. É zen a z  sem  se 
gít, hogy ilyen, az  em beri önérzetet sértő  helyzet a 
m agyar valóságban  nem  újekeletű, a  m ú lt század vé 
gén is m eg talá lha tók  az ugyanilyen jelenségek. Ezt 
számos irodalm i te rm ék  igazolja

D ehát ak k o r a  le ír t gonodolatok önm agukba fu l 
ladnak, ha azok k ife jtésé re  nem ta lá lu n k  közeget. E n 
nek  v itá jáb an  k é t  irán y b an  látszott lehető ség  a  k iú t 
keresés sz ám á ra : a z  egyik a  saját OM BKE nyugdíjas 
k lubja, a  m ásik a  M TESZ-ben meglévő, ún. a ran y d ip 
lom ások klubja, am ely  a  több szakm a érdekeltségét 
képviseli. M indkét irán y b an  m egk ísére ljük  a  kezde 
m ényezést.

Laár Tibor
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Villamosenergiafaló-e a magyar kohászat?
A z e lm ú lt hónapok  politikai v ih a ra ib an  hol az  elő t 

tü n k  álló  k ró n ik u s energ iah iányt, hol pedig az e n e r 
g ia igények  tú lm éreteze ttségét su g a llták  a  m édiák. A 
v itá k b an  azonban  m indkét esetben  a kohászat szere 
p e lt m in t az ország legnagyobb v illam osenergia-fo-

V mamosenergia- rendszer 
MVMT-erómúvek nettó  term elése  

25 807 GWh

Nem terhelésmérés-höMes terhelésmérés-köteler
ágazatok agaratok

ГК!! Д 2 7 -1 1

1. ábra. A  term elés és felhasználás folyam atábrája
1988-ban

gyász tó ja  és pazarló ja . A  M agyar Villamosipari M ű 
v e k  Tröszt K özlem ények 1989/2. szám a érdekes d iag 
ra m o k a t közölt hazánk 1989 éves villam osenergia- 
helyzetéről. Az ábrákbó l lá tható , hogy a  fogyasztók 
so rren d jéb en  a  ház tartások  (8227 GW h), egyéb fo 
gyasztók (5210 GWH) és a vegy ipar (3880 GWH) u tán

a  kohászati ágazat (vas- alum ínium - és egyéb fém 
kohászat összesen) 3780 GW H fogyasztással csak a ne 
gyedik helyen áll. H a ehhez hozzávesszük, hogy a ko 
hásza t 1988-ban és 1989-ben is pozitív kü lkereskedelm i 
m érleggel z á r t do llárv iszonylatban  is, erősen  m egkér 
dőjelezhető azon írások  szakszerűsége, am ely ek  a  ko 
hászati ágazat rad ik á lis  v isszafejlesztésével k íván ják  
m egoldani M agyarország energiaproblém áit. M ind 
am ellett változa tlanu l fen n á ll a kohászati üzem ek  kö 
telessége, hogy gazdaságosabban hasznosítsák  az  ener 
giát. T alán  a r ra  is érdem es lenne figyelni, hogy a „nem- 
te rhe lésm érés-köteles” ágazatok fogyasztása (16 079 
GWH) m ajdnem  eléri a  m érésköteles ág a za to k  17 718 
GWH fogyasztását (1. és és 2. ábra — a h ivatkozott 
áb rá k  egyszerűsített változatai.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Környezetvédelmi probléma különös megoldása 

Ausztráliában

N yuga t-A usztrá lia  korm ánya környezetvédelm i okok 
ból. 1989 szep tem berében  le á llíto tta  a  francia Rhone  
Poulenc  cég ritka fö ld fém -e lőállító  üzem ének lé tes íté 
sé t a  m ásodik  beruházási lépcsőben, m ivel félő volt, 
hogy a  P e rth -tő l 88 km -re  d é lre  fekvő  p in ja rra i üzem  
veszélyes h u lladéka i súlyos következm ényekkel j á r 
h a tn a k  a  környezetre. M ost a  R hone Poulenc cég a  
m e llé k te rm é k k én t keletkező am m ó n iu m -n itrá t elhelye 
zésére  ú j m egoldást javasol. A veszélyes sóooldatot

a  ta la jsz in t a la tt 600 m  m élységben levő palás-hom o 
kos rétegbe k ív á n ja  bein jek táln i. A tá rsa sá g  geológu
sa inak  vélem énye szerin t nem  áll fenn a  veszély, hogy 
az am m ón ium -n itrá t o ld a t ezekből a kőzetekből az 
ivóvizet ta rta lm azó  kőzetekbe vagy a  folyók, illetve 
to rko la ta ik  v ízrendszerébe m igrálhasson.

(A döntés ism ét a  környezetvédelm i ható ságná l van, 
de ez a  példa is m u ta tja , hogy m ilyen fon tos lenne 
a  hulladékszegény vagy  hulladékm entes technológiák 
kidolgozása. — Szerk.)
W e s te rn  A u s t r a l ia n  M in in g  R e v ie w  1989. n o v /d e c .

(H. OR.)
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2. ábra. A  főbb fogyasztói csoportok fejlődése



Az alumínium előállítási költsége

A z e lm ú lt években sok ta n u lm á n y  foglakozott az 
a lum ín ium töm b előállításának  költségeivel. Tony B ird  
az ism e rt gazdasági szakem ber is készített ilyen elem -

1. táblázat

A nyugati világ átlagos alumínium-előállítási költsége 
az 1982—1988. időszakban

Év

Alum ínium  átlagos 
term elési költsége 
c/lb U SD /t

T im föld 
á tlag á r
USD/t

V illam os-
energ ia-
á tlag á r

USD/MW h

1982 58,0 1276 206 20,3
1983 57,0 1254 212 20,0
1984 51,7 1137 204 18,2
1985 47,7 1049 180 16,2
1986 45,8 1008 158 16,8
1987 47,3 1040 156 18,4
1988 52,9 1164 198 20,4

2. táblázat

Néhány nagy alumíniumtermelő cég, ill. ország 
alumínium-önköltsége 1988-ban______

c/lb  U SD /t

A lcan 53 1166
A lcoa 52 1144
A lu m ax 57 1254
A lusu isse 59 1298
C om alco 53 1166
H ydro 57 1254
K aise r 60 1320
P ech in ey 46 1012
R eynolds 54 1188
VAW 49 1078
A u sz trá lia 53 1166
B raz ília 48 1056
K an a d a 47 1034
F ranciao rszág 46 1012
NSZK 52 1144
O laszország 58 1276
Ja p á n 54 1188
N orvég ia 56 1232
S panyolország 54 1188

E gyesü lt Királyság 50 1100
USA 60 1320
V enezuela 38 836
E u ró p a 50 1100

zést. A z érdekes, de m eglehetősen  terjedelm es e lem 
zésből a  k é t legfontosabb összefoglaló táblázatot m u 
ta t ju k  b e  olvasóinknak (1. és 2. táblázat).

(H. OR.)

Korundttzem épül Queenslandben

A p e r th - i  székhelyű Doral Resources — o la j- és 
gázk ite rm elő  vállalat — 1989 v ég é re  készítteti el egy 
m eg n e m  nevezett ja p án  v á lla la tta l  a  Queenslandbe 
te rv e z e tt  korundgyár m egvalósíthatóság i tanu lm ányát. 
H a a  tim földgyártásban is ism e rt ja p án  cég ta n u lm á 
nya kedvező  eredm ényt ígér, 150 M AUD költséggel,
1990-ben felá llítják  a  10 k t/é v  te rm előkapacitású  ív 
k em encét. Ezzel a beruházássa l N yugat-A usztrá lia gaz 
d aságosan  irányítható nagyfogyasztónak  tud ja  e ladn i 
v illam osenergia-feleslegét. A helyk iválasztást te h á t 
n ag y b an  befolyásolja az energ iaköltség . A korundgyá-

ra t tim földdel a  Conalco G ladstone-i tim földgyárából 
lá tják  el nyersanyaggal.

W e s te rn  A u s t r a l i a n  M in in g  R e v ie w , 1989. n o v e m b e r /d e c e m b e r

(H. OR.)

1995-re megduplázódik Ausztrália bevétele az ásványi 
homokból

Az európai tűzállóanyag-ipar és a  fes ték ip a r is jól 
ism eri az au sz trá l cirkonhom okot, ru til t  és ilm enitet. 
Ezek a  d ú síto tt nyersanyagok, nagy tisz taságuk  m iatt, 
jobban h aszná lhatók  a  vásáro lt célra, m in t m ás or 
szágok hasonló je llegű  dúsítm ányai.

1995-ig A usztrá lia  1000 M USD-ra, a  je len leg i hétsze 
resére növeli ásványhom ok-exportjá t. A z ausztrál 
Technológiai és K ereskedelm i M inisztérium  jelentése 
aláhúzza: az ásványhom ok-dúsítm ányok felhasználásá 
nak  gyors növekedése várható . V árható  az  ezekből 
gyárto tt te rm ék ek  felhasználásának  növekedése is, így 
a világ titán -d io x id  igénye az elkövetkező tíz  évben 
évi 2,5—3% -kal, a  titán fém eké 1990-ben 6% -kal, a  
ritk a  fö ldfém eké 1996-ig 4% -kal, a  c irkon-d iox id  igé 
nye 6% -kal, a  c irkon-szilikáté 3,3% -kal fog nőni 
2000-ig.

Ebből következően a  n y u gat-ausz trá lia i Renison  
Goldfields Consolidated  és a  W estralian Sands  az 1988. 
évi nettó  eredm ény  122%-os, ill. 108%-os növekedésé 
re  szám ítanak. A  W estralian  Sands a  tá rsa sá g  capeli 
üzem ében ú j m ágneses ilm enitdúsító  berendezést sze 
rel fel.
W e s te rn  A u s t r a l i a n  M in in g  R e v ie w , 1989. n o v e m b e r /d e c e m b e r

(H. OR.)

Kiállítás alumínium szerkezetekről Miskolcon

1989-ben ö töd ik  közérdekű és hasznos tá jékoz ta tást 
szolgáló k iá llítá sá t n y ito tta  M iskolcon a  M TE SZ Bor 
sod Megyei Szervezete, az Építőipari Tudományos 
Egyesület M iskolci Csoportja és az Építésügyi Tájé 
koztatási K özpont M iskolci Inform ációs Irodája. No
vem berben az A lu m ín ium szerkeze tek  G yára  hódm e 
zővásárhelyi k o lle k tív á ja  hozta el hagyom ányos és 
korszerű te rm ék e it M iskolcra.

Rendezvénysorozatukon és az ezt m egelőző sajtó- 
tá jékoztatón elhangzott, hogy b á r  te rm ék eik  az egész 
országban ism ertek , de fe lhasználásuk  bővebb lehe 
tőségeit még sokan  nem  ism erik. K evesen tud ják , hogy 
a  nagy sz ilá rdságú  alum ínium ötvözetek  te rhe lhetősé 
ge a szerkezeti acélokéval vetekszik, ugyanakkor elő 
nyei nagyon sok  felhasználási te rü le te n  érvényesü l 
nek  a  helyettesítő  anyagokkal szemben.

A piac igényeihez egyre jobban  alkalm azkodnak  és 
nem csak a  m eglévő gyártm ányok, hanem  a  vállalatok  
igénye alap ján , az  új term ékek  dokum entác ió ja  sze 
r in t a gyártást — a  m egrendelő  v á lla la to k  szakem be 
reinek helyszíni közrem űködésével is — válla lják .

A BAÉV M SZB té ri székházának u d v a rá n  és ku l 
tú rte rm ében  novem ber 22-ig, 9 és 17 ó ra  között volt 
lá tha tó  a  k iá llítá s .
D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1989. n o v e m b e r  14.

Nyugati tőke a Tungsram izzólámpagyárban

Európa h a rm a d ik  legnagyobb izzólám pagyára a 
Tungsram R T  részvényeinek  49,6% -át az osz trák  Gi
rozentrale B ank  ú tjá n  nyugati befek tetőknek  a d ta  el. 
A m egállapodást a  Magyar H itelbank  és egy nyugati 
bankokból álló  konzorcium  1989. m á ju sá b an  ír ta  alát 
Budapesten. A  T ungsram  részvényeinek 8% -a állam i 
tu la jdonban  m arad , a  többi (42,4%) a  M agyar H ite l 
bank ta r t ja  kézben. A T ungsram  éves e x p o r tja  110 
M USD k ö rü l van. A válla la t gazdaságosságának 
biztosítása érdekében  tervezi m unkaválla ló i 20% -ának 
elbocsátását és a  berendezések korszerűsítését. (Idő 
közben a  T ungsram ot 51%-os részvénytöbbséggel fel
vásárolta a  G eneral Electric. Szerk.) (H.OR.)

G la s s m a c h in e r y  P l a n t s  & A c c e s so r ie s ,  1989. N o , 4. p . 19.
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Nyelvművelés
M i történik  az a lu lró l történő fúvatásko r?

A V askohászat c. m űszaki értelm ező szótárban ezt 
o lvassuk  a  fúvatás  cím szó a la tt: „levegő beju tta tása  
nyom ással a kem encébe”. Ez így nyelv ileg  k ifogásta 
lan . N ém i rosszm ájúsággal azt m ondha tnánk  — leg 
a láb b is  sok szakíró k éz ira tá t ism erve —, hogy ez az 
egyszerű, világos fogalm azású definíció szinte szo
k a tla n , m e rt sokan h e ly e tte  ezt ír tá k  vo ln a : „a leve 
gő nyom ással történő  b e ju tta tá sa  a kem encébe”. Még 
szerencse, hogy ez az e lfogadhata tlan  példa inkább 
csak  e lre tten tésü l szolgáló „csinálm ány”.

Ezek a  m ondatok azonban m ár valód iak , nem ré 
g iben  nyom tatásban  is m egjelentek: ..A z  eredeti, rá -  
fúvásos technológiát egyre inkább fe lv á ltja  az alu l 
ró l történő  befúvással dolgozó, vagy a kétfé le  fúva- 
tá s t  eg y ü tt alkalm azó te ch n o ló g ia . . .  A  szerzők az 
a lu lró l történő, ille tve  kom binált fúvatás h a tá sá t elem 
zik .” A  szerzőknek an n y ira  m egtetszett ez az általuk 
g y á rto tt kifejezésm ód, hogy dolgozatukban jó  néhány 
szo r m egism ételték. De m iért?  A fúva tás  és a fúvás 
eg y a rán t cselekvést fe jez  ki, ami, ha  jelzem , ha nem, 
m indenképpen  tö rtén ik . A kkor m ié rt hangsúlyozom  
m ég kü lön  is, hogy i t t  valam ilyen történő  cselekvés
rő l v an  szó? T alán ezzel a fölösleges pontoskodással 
a k a r tá k  a  szerzők a  szöveg szakszerűségét hangsú 
lyozni? S zerin tünk  enélk iil sokkal szakszerűbb  le tt 
vo lna  az it t  h ib á z ta to tt k é t m ondat így: „Az eredeti, 
rá fú v áso s  technológiát egyre inkább fe lv á ltja  az a l 
só befúvással dolgozó vagy a  kétféle fú v a tá s t együtt 
a lkalm azó  techno lóg ia . . .  A szerzők az alsó, illetve 
k o m b in á lt fúvatás h a tá sá t elem zik”.

M ég nagyobb m egerő lte tést igényelhetett ez az in 
k á b b  hivataloskod ónak, m in t szakszerűnek m in ő s ít 
hető , felettébb bonyolult m egfogalm azás: „ . . .  de ha 
figyelem be vesszük az  A lgom a Steels nem rég tö rtén t 
m egvásárlását, ak k o r az t m ondhatjuk , hogy ez a  v á l 
la la t  évi ötm illió to n n a  acél á tfu tásának  ily m ódon 
történő  kezelésére képes”. Lehet, hogy kevesebb erő 
feszítéssel csak ilyen egyszerűre és egyben v ilágosabb 
r a  s ikeredett vo lna ez a m ondat: „ . . .  de h a  figye 
lem b e  vesszük az  A lgom a Steels m inapi m egvásár 
lá sá t, akkor azt m ondha tjuk , hogy ez a  v á lla la t évi 
ö tm illió  tonna acél á tfu tá sá t (vagy inkább á t fu t ta tá 
sá t?) ily módon kezelni képes.”

A m in t látjuk, nem  o lyan  nehéz m egszabadulni a  
sem m it sem jelentő történő  és történt m elléknévi ige 
név tő l. Csak egy kis gondolkodásra van szükség, és 
m á ris  van megoldás, m in t ebben a példában: „A sze 
m é t depóniára történő  elszá llításá t fe lvá ltja  a  jól 
szervezett feldolgozás.” E zt a  m ondatot így is leh e 
t e t t  volna kezdeni: „A szem ét depóniára szá llítá 
sá t . . . ”

Jóva l nehezebb a történő  kiküszöbölése az  ilyen 
cím szerű  (tehát m ondaton  k ívü l álló) k ifejezésekben: 
a  gőzfázisból történő  leválasztás m ódszere szerint. E b 
b en  az esetben a  történő  nem  fölösleges. I t t  inkább  
a z é rt kell m egszabadulnunk tőle, m ert haszná la ta  m a 
n ap ság  nem csak a szakm ai szövegekben, de a sa jtó  
nyelvében  is tú lságosan  gyakori. Jusson ilyenkor 
eszünkbe a való m elléknévi igenév, am elynek h asz 
n á la ta  — bár az öregebbek ennek ellenkezőjét ta n u l 
tá k  d iákkorukban — nagyon is ide való: a gőzfázis 
ból való leválasztás módszere.

P. I.

M ár hetente kétszer adhatja fel hirdetését 
minden gazdálkodó szervezet a

szolgáltató és hirdetési újságban.

Olvassák az egész országban. Ära: 15,20 Ft

Anyagait telefaxon a 117-9742,
telexen a 22-7356 számokon és a postán a
DELTA KERESKEDELMI FŐOSZTÁLY
BUDAPEST, NÉPFÜRDŐ U. 21/B 1138 cím ére küldje.

Áraink:
-  apróhirdetések vállalatoknak, 
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tory  w ork. T h is  fa c t and the s itu a tio n  o f  H u n 
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A minőségügy aktuális kérdései vaskohászatunkban
K Ő H A L M I  K A L M A N

A  m inőségügy kérdései a Közös Piachoz való 
közeledésünk jegyében érdeklődésünk hom lok 
terébe kerü ltek . E dolgozat azokat a kérdése 
ket veszi sorra, am elyeket a  m inőségszem lélet, 
a m inőségszabályozás és a minőségügy állam i 
feladatai tek in te tében  időszerűnek és fon tosnak  
te k in th e tü n k , különös te k in te tte l vaskohászatunk  
létérdekeire.

B e v e z e té s

V a s k o h á s z a tu n k  n y o m a s z tó  é v e k e t  é lt  át. A  „Fel 
k e ll szá m o ln i a  ve szte ség es te v é k e n y s é g e k e t” j e l 
s z a v á v a l  m e g k o n d íto t tá k  a  lé le k h a r a n g o t  ip a r 
á g u n k  f e le t t ,  s  m á r -m á r  p u s z tu ln i  k e z d e tt  n a g y  
h a g y o m á n y ú  t e c h n ik a i  k u tú r á n k . A  fe ls z á m o lá s  e l 
l e n  h a tó  e r ő k  a z o n b a n  f é k e z t é k  a  fo ly a m a to k a t ,  
é s  a z  íg y  n y e r t  id ő  m e g h o z ta  a z  id é z e t t  j e lm o n d a t  
á r n y a lta b b  é r te lm e z é s é t .

M a  —  k im o n d v a  v a g y  k im o n d a t la n u l —  té r t  
n y e r t  ta lá n  m á r  a z  a  f e lfo g á s ,  h o g y  a z t k e ll  g y á r 
t a n i,  a m ir e  k e r e s le t  v a n , s h a  e z  v e s z te s é g e s ,  a k 
k o r  fe l  k e ll  s z á m o ln i  a  v e s z t e s é g e i t  (de n e m  a  t e 
v é k e n y s é g e t ! ! ! ) .  A z  p e d ig  m a  m á r  k ö z h e ly s z á m b a  
m e g y , h o g y  v a s k o h á s z a tu n k  t e r m é k e i  n em  c s a k  a  
h a z a i g a z d a s á g  sz á m á r a  f o n t o s a k ,  h a n e m  k ü lk e r e s -

K őhalm i K álm án  1961-ben szerze tt technológus kohó 
m érnöki ok levele t a N ehézipari Műszaki E gyete 
m en. A D unai V asm űben dolgozott először hen g e 
részként, m a jd  technológusként, később pedig a 
technológiai irán y ításb an  különböző vezető beosztá 
sokban. R észt v e tt a  h ideghengerm ű ind ításában  és 
techno lóg iájának  kifejlesztésében, a  hengereltá ruk  
h ibá inak  felderítésében , k u ta tá sáb an , e lhárításuk  le 
hetőségeinek fe ltá rásában . Szám os új term ék k ife j 
lesztésének is részese, irán y ító ja . 1985-től a  M a 
gyar Vas- és A célipari E gyesülésben, jelenleg p e 
dig az Ipari M inisztérium ban dolgozik. E gyesüle 
tünknek  1962-től tagja, rész t vesz a vaskohászati 
szakosztály több  szakcsoportjának  m unkájában, la 
punk  szerkesztője. Érdeklődési te rü le te  a  hengerlés 
technika, a  h en g e re ltá ru k  m inősége.

k e d e lm i m é r le g ü n k b e n  is  n é lk ü lö z h e te t le n e k . Ez 
u tó b b ia k  a lá t á m a s z tá s á u l  sz o lg á ljo n  i t t  k é t  d ia g 
ra m :

—  a z  1. ábra b e m u t a t j a ,  h o g y  a z  ip a r i  t e l j e s í t 
m é n y b e n  a z  1 9 8 9 . é v i  te r m e lé s i é r t é k  a la p já n  
m ily e n  a z  e g y e s  á g a z a to k  r é s z e s e d é s e ,

—  a  2. ábra p e d ig  a z t  m u ta tja , h o g y  a z  ip a r  k ü l 
k e r e s k e d e lm i m é r le g é b e n  m ily e n  a z  á g a z a to k  
ré sz e se d é se .

V a s k o h á s z a tu n k  k e r e s k e d e lm i k a p c s o la ta i  b e h á 
ló z z á k  a z  e g é sz  v i lá g o t  (3. ábra), é s  b iz t o n  á ll í th a t 
ju k , e g é sz  n e m z e tg a z d a s á g u n k  je le s  é r d e k e  e  p ia 
c i k a p c so la to k  s ta b i l iz á lá s a ,  j ö v e d e lm e z ő s é g é n e k  
m e g te r e m té s e  é s  á l la n d ó  fe j le s z té se .

M e g m a ra d ó  v a s k o h á s z a tu n k  g a z d a s á g i  é s  m ű 
s z a k i f e l le n d ít é s é n e k  a  le g fő b b  v e z é r e lv e  a  v e r 
s e n y k é p e s s é g  f o k o z á s a  k e ll,  h o g y  l e g y e n .  K ie m e l 
tü k  it t  a  k t i lk a p c s o la to k a t , h isz e n  m a  m in d e n k é p 
p e n  e té r e n  á ll  e lő t t ü n k  n a g y o b b  p r ó b a té te l .  A z  
im p o r t l ib e r a l iz á lá s s a l a z o n b a n  a b e l f ö ld i  p ia c o n  is 
s z á m o ln u n k  k e ll  a  v e r s e n y  k ia la k u lá s á v a l .  A z  E G K  
p ia c á h o z  v a ló  ig a z o d á s  p e d ig  m in d  b e l f ö ld ö n ,  m in d  
a z  ex p o r tb a n  ú j é s  fo k o z o tta b b  k ö v e t e lm é n y e k e t  
á llí t .

A  v a s k o h á s z a t i  te r m é k e k  v e r s e n y k é p e s s é g é r ő l  
la p u n k b a n  o lv a s ó in k  h a m a r o sa n  t a lá lk o z h a tn a k  á t 
f o g ó  e le m z é s s e l ,  i t t  m o s t  e k ér d é sk ö r  e g y ik ,  ta lá n  
le g fo n to s a b b  e le m é n e k ,  a  m in ő s é g n e k  sz e n te ljü k  
f ig y e lm ü n k e t . M e r ő  á b rá n d  le n n e  t e r m é s z e te s e n  
a z t  h in n i, h o g y  e g y  i ly e n  ta n u lm á n y  k e r e té b e n ,  
a k á r  csa k  m e g k ö z e l í t ő le g  is  te lje s  k é p e t  a lk o th a 
t u n k  e  r e n d k ív ü l ö s s z e t e t t  p r o b lé m a k ö r b e n  ip a r 
á g u n k  h e ly z e té r ő l s  a z  e lő ttü n k  á lló  te e n d ő k r ő l,  
c s u p á n  arra  v á l la lk o z h a tu n k , h o g y  n é h á n y  n a 
g y o n  fo n to s n a k  é r z e t t  g o n d o la to t  f e j t s ü n k  k i a 
m in ő s é g ü g y  k ie m e l t  te r ü le te ir ő l:

—  a  m in ő s é g s z e m lé le t r ő l ,
—  a  m in ő s é g s z a b á ly o z á s r ó l ,
—  a  m in ő s é g ü g y  á l la m i  fe la d a ta ir ó l.
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1. ábra. A z  ágazatok részesedése az ipar 1989. évi te l 
je sítm ényében

Á g a z a t o k

Е з Я  K o h á s z a t  Е Э  G é p i p a r

[ I V e g y i p a r  R 3  E g y é b  i p a r

|KL 314-21

2. ábra. A z  ágazatok részesedése az ipar 1989. évi k ü l 
kereskedelm i m érlegében

A minőségszemlélet átalakulása

Minőség szavunk több jelentésű. Alapértelme
zése [1]: a dolgok lényegét jellemző tulajdonságok 
összessége mint filozófiai kategória. A  termék- 
minőség lényegében ennek az alapértelmezésnek 
megfelelő definícióját az MSZ 553—83 szabvány 
adja: „a termék olyan tulajdonságainak összes
sége, amelyek alkalmassá teszik meghatározott 
szükségletek kielégítésére, rendeltetésének megfe
lelően”. Szakmai nyelvünkben e definíció alapján 
a minőség fogalmát kétféle értelemben használ
juk:

— osztályozó fogalomként, amikor például az acél
fajtákat acélminőségnek vagy például a felü
leti osztályokat felületminőségnek emlegetjük.

— értékelő, minősítő fogalomként, amikor arról 
beszélünk, hogy a termék milyen mértékben 
elégíti ki a vele szemben támasztott követelmé
nyeket.

Ez utóbbi értelemben használjuk a minőség fo
galmát, amikor minőségügyről beszélünk, de nem 
szabad szem elől tévesztenünk a teljes alapértel
mezést és azt, hogy ezen keresztül a kétféle je
lentés egymással szoros összefüggésben van. Azt is 
ki kell hangsúlyoznunk, hogy amikor minőségügy
ről beszélünk, akkor a minőség fogalmába bele
értjük a minőség és a minőségtanúsítás megbíz
hatóságát is.
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A minőségfogalom filozófiai felfogása és a te r 
mékminőség szabvány-definíciója között jelentős 
eltérést érzünk, hiszen az utóbbi egy értelmező re 
láció beállításával leszűkíti a jelentést. Kimutat
ható, hogy a termelők minőségfelfogása között 
több, egymástól jól megkülönböztethető változat is 
létezik [2].

1. Megfelelés az előírásoknak, szabványoknak. Ez 
a formális minőségfelfogás jellemezte régebbi 
szemléletünket, de ez még ma is érvényesül ab 
ban az esetben, ha a vevő olyan kereskedő, aki 
nem tudja közvetíteni a felhasználó konkrét igé
nyeit.

2. A felhasználási célra való alkalmasság. A szál
lító itt már a szerződésben részletezett tételes 
követelményeken túl figyelembe vesz olyan, a 
saját szakértelme, tapasztalatai szerint fontos
nak tartott minősítő szempontokat is, amelyek 
feltehetően befolyásolják az adott terméknél 
számításba vehető felhasználásra való alkalmas
ságot.

3. Megfelelés a vevők nyilvánvaló igényeinek. Ez 
a felfogás annyiban különbözik az előzőtől, hogy 
itt nem az általában számításba vehető felhasz
nálást veszik alapul, hanem egy-egy meghatá
rozott felhasználó technológiáját, konstrukció
ját stb. Hazai gyakorlatunkban sajnos, e felfo
gás torzképe is kimutatható: a szállító eseten
ként megenged olyan, az előírásokat sértő hi
bákat, amelyek feltételezése szerint nem zavar
ják az adott felhasználást. Igaz ugyan, hogy 
szabványainkban (MSZ 18 973) is létjogosultsá
got nyert a jelentéktelen hiba fogalma, az mégis 
elfogadhatatlan, hogy lényegében hibás áru 
megkülönböztetés nélkül megkaphassa a szabvá
nyos minőségjelet.

4. Megfelelés a vevő látens igényeinek. A szállító 
az előírt vagy más módon elvárt minőségi je 
gyeken túl olyan tulajdonságokkal gyártja a 
terméket, amelyek a felhasználónak hasznosak, 
de amelyekre igényét a vevő a technikai isme
retek általánosan adott szintjén nem tudja ki
fejezni.
A minőségfelfogás magasabb szintje természe

tesen úgy értendő, hogy az magába foglalja az 
alacsonyabb szintet is. A legalacsonyabb szint úgy
szólván csak monopolizált, a piaci versenytől men
tes gazdaságban képzelhető el. A versenyhelyzet
hez való igazodás pedig mind magasabb szintű 
minőségfelfogást követel. Egyes vélemények sze
rint [3] nem elegendő, ha a termelő jó minőségű 
árut gyárt, hanem meg kell alapoznia a köztudat
ban azt a hírnevet is, hogy képes versenytársainál 
jobban helytállni a jó minőségű áruk szállításá
ban, amelyek kielégítik a vevők szükségleteit, és 
kétségkívül megfelelő értéket adnak a pénzéért. A 
gyártó minőségi szemléletét át kell hatnia annak 
a felismerésnek is, hogy a mai piacot a minőség 
tegnapi, a holnapi piacot pedig a mai színvonala 
alakítja ki.

Vaskohászati vállalataink számtalan jelét adták 
már annak, hogy felkészültek e szemlélet befoga
dására. Mégis meg kellett említenünk e felfogás 
fontosságát, több felmérés [4] igazolja ugyanis,

hogy a felhasználók igen gyakran a legalacso
nyabb szintű minőségszemlélet követelményeihez 
képest is engedményekre kényszerülnek a mono
polhelyzetű szállítóval szemben.

Egészen új elemet visz a minőségfelfogásba az 
a jogi szabályozás, amely megteremti az európai 
termékfelelősségi rendszert. Az amerikai bírósági 
gyakorlatban kikristályosodott strict liability jogi 
intézményét az EGK tanácsa 1985 júliusában ki
adott irányelveiben vette át az európai gyakor
latba. Az elv lényege az, hogy a termék előállí
tója felelős azért a kárért, amelyet a termék hi
bája okozott, függetlenül attól, hogy a hiba léte
zéséért vétkesnek tekinthető-e. Kohászati termé
keknél főként az úgynevezett rejtett hibák tekin
tetében követel ez az elv az eddig megszokottól 
merőben új hozzáállást, de számos, korábban meg
tűrt kötegelési, csomagolási és szállítási fogyaté
kosság is új megvilágításba kerül.

A szóbanforgó elv befogadása nem kis dolog. 
Jellemző erre az a tény, hogy az EGK tanácsa ál
tal a bevezetésre megszabott határidőre csak egyet
len tagország volt képes a vonatkozó jogszabályt 
elfogadható tartalommal hatálybaléptetni. A kö
zösség elszántsága az egységes piac bevezetésére 
azonban abban is megmutatkozik [6], hogy az 
EGK Bizottsága a mulasztókkal szemben eljárást 
kezdeményezett az Európai Bíróságnál. Ehhez mért 
komolysággal kell tehát a közösséghez kívülről kö
zelítőknek is a minőségügyet kezelniük.

Helyzetünk a feladatot illetően nehéz, hiszen 
a Közös Piac országai közt számos közismerten 
előttünk jár az ipari termékek minősége terén, de 
távolról sem mondható reménytelennek. Sikerrel 
tettek meg hasonló fejlesztési lépéseket a világ 
nálunk akkoriban elmaradottabbnak tartott ré
gióiban is. De éppen az ő példájukból kell levon
nunk azt a tanulságot, hogy a siker nem csupán 
tőke kérdése, a sikerhez megfelelő mentalitás, 
megfelelő munkakultúra kell.

A minőségszabályozás helyzete és fejlesztésének 
feladatai

Vaskohászati termékeink minőségét a nyolcva
nas évek végén — a már említett felmérések sze
rint — a következők jellemzik. Termékcsoporton
ként 35—75% az a termékhányad (A), amellyel a 
felhasználó maradéktalanul elégedett, 20—60% az
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4. ábra. V askohásza ti term ékeink minőségmegoszlása
„ A ”  a  v e v ő k  a  t e r m é k k e l  te l je se n  e lé g e d e t te k ;  „ B ”  e se te n -  
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a részarány (В), amelynél kisebb-nagyobb gyako
risággal előfordulnak minőségi hibák, s néhány 
%-nyi terméknél (C) a felhasználó rendszeresen 
engedményekre kényszerül (4. ábra). Versenyhely
zetben ilyen minőségmegoszlással megélni lehetet
len, ezt egyetlen vállalat sem tűrheti el, ha fenn 
akar maradni. Különösen az a  tény szolgál fontos 
tanulságul, hogy feltűnően sok az észrevétel a mi
nőség megbízhatóságát érintő kérdésekben. Ké
zenfekvő tehát az a következtetés, hogy a minő
ségügy legfontosabb teendője vállalatainknál a 
korszerű minőségi rendszerek kiépítése és fejlesz
tése, amely azonban a m ár em lített szemléleti vál
tozással együtt vezethet csak eredményre.

Számottevő előrehaladás van már e téren vas
kohászatunkban. A hagyományos MEO helyett ki
alakultak a minőségbiztosítási szervezetek, ame
lyek a végellenőrzésen túl berendezkedtek a gyár
tásközi és gyártásellenőrzésre is. Több helyen — 
legalább néhány különösen igényes termék előállí
tására — kidolgozták a minőségügyi kézikönyve
ket, és megvalósították a minőségbiztosítást. Az 
átfogó minőségirányítási rendszer kezdetei is meg
jelentek.

E folyamatokban igen tiszteletreméltó szakérte
lem is kialakult, ha kohászati szakirodalmi akti 
vitásban ez még nem m utatkozik is meg. Távol 
áll éppen ezért tőlünk a szándék, hogy ebben a 
problémakörben meglehetősen általánosan ismert 
alapkérdéseket tárgyaljunk csak azon az alapon, 
hogy azt még nálunk nem írták  meg. Néhány olyan 
gondolat felvetését érezzük csak jogosultnak, 
amely hitünk szerint kiegészítheti, színesítheti a 
szóbanforgó területen érvényesülő szakismerete
ket, motiválhatja döntéseinket.

Látszólag mellékes, form álisnak tűnő ügyekkel 
kell kezdenünk. Megfigyelhető, hogy szakembere
ink nem követik a minőségügy nemzetközileg el
fogadott, nálunk is szabványosított terminológiá
ját [8]. Különösen feltűnő a minőségszabályozás 
és a minőségbiztosítás fogalm ainak a felcserélt ér 
telmű használata. A minőségi rendszerek Nyugat- 
Európában elterjedt osztályozása, a különböző 
szintű minőségbiztosítási rendszerek nemzetközi 
szabványokban definiált követelményrendszere pe
dig úgyszólván alig ismert. Nyomatékosan szak
embereink figyelmébe kell ezért ajánlanunk az 
ISO 9000 dokumentumsorozatát, illetve az ennek 
szó szerinti honosításaként kibocsátott maagyar 
műszaki irányelveket: MI 18 990, MI 18 991, MI 
18 992, MI 18 993, MI 18 994.

Meggyőződésünk ugyanis, hogy a minőségszem
lélet megújítása, korszerű minőségi rendszerek ki
alakítása nem lehetséges a  hozzátartozó fogalmak 
letisztult rendszerének megismerése, elfogadása és 
szabatos használata nélkül. Van azonban ennek a 
dolognak egy, a versenyképesség szempontjából 
közvetlenül is lényeges, praktikus oldala. A kor
szerű minőségszemléletben a  minőségbiztosítás a 
termelési feltételek, felhasznált anyagok minősé
gének a biztosítására is kiterjed. Egyre gyakoribb 
éppen ezért az a felhasználói magatartás, hogy nem 
elégednek meg egy-egy á tvett szállítmány minő
ségellenőrzésével. Felismerték érdekeltségüket ab 
ban, hogy még az üzlet megkötése előtt meggyő

ződjenek szállítójuk alkalmasságágáról és folya
matos megbízhatóságának garanciáiról. Ezek kö
rébe tartozik a gyártó  minőségbiztosítási rendsze 
re, amely a külső érdeklődőben akkor kelt bi
zalmat, ha felismerhetők rajta valamely általáno 
san ismert és elism ert követelményrendszer je 
gyei. Az ISO m ár említett dokumentumait ha 
zánkhoz hasonlóan az EGK tagországai is szó sze
rin t átvették szabványrendszereikbe, az ezekben 
foglaltak tehát Európa-szerte meghatározóak. Meg 
kell fontolnunk az Európához igazodás jegyében, 
ne csak formálisan, hanem érdemben is átvegyük 
e dokumentumok tartalm át.

A minőségügy irodalma újabban hihetetlenül 
gazdag. Meglepő éppen ezért, hogy hazai gyakor
latunkban alig egynéhány nagy egyéniség kétség
telenül igen jelentős munkássága vált m eghatá 
rozóvá a minőségi rendszerék kifejlesztésében. Ez 
a helyzet nem helyeselhető. Nem csupán azért, 
m ert egyoldalú, a számtalan más, értékes elmélet, 
kutatási eredmény hasznosítását nélkülöző szem
léletet honosít meg. Különösen azért tekinthető 
károsnak, mert e nagy egyéniségek iránti tiszte 
letből azt hisszük, hogy amiről ők nem beszél
nek, az nem is lényeges, az nem fontos. Megfeled
kezünk arról, hogy az általuk feldolgozott prob 
lémák a mienktől sokszor igen lényegesen eltérő 
technikai és kulturális környezetben vetődtek fel. 
Nem gondolunk arra , hogy azért nem szólnak 
egyes kérdésekről, amelyek nálunk még megoldás
ra  várnak, m ert az ő számukra ezek m ár régen 
nem problémák, az ő számukra természetes, hogy 
lényeges dolgok megbízhatóan mennek a maguk 
útján.

Ilyen félreértést sejthetünk az anyagvizsgálat
tal, mérésüggyel kapcsolatos m agatartásunkban is. 
A minőségügyben te tt korszerűsítő lépéseink közt 
messze elmaradnak a méréstechnika és az anyag- 
vizsgálat fejlesztése, de szemmel láthatóan nem 
érezzük ezt a lem aradást igazán bírálhatónak. Em
lített példaképeinknek magától értetődő, hogy 
ami mérhető, azt megmérik, és mérésre csak pon
tos, megbízható és hiteles műszereket, készülékeket 
használnak. Nálunk pedig hosszú időn keresztül 
fejlesztéseink, beruházásaink egyik kedvenc költ
ség-megtakarítási területe volt a mérés és az 
anyagvizsgálat, ha egyáltalán eszébe ju to tt a ter 
vezőnek egy-egy fejlesztéshez ilyen ügyeket is 
hozzákapcsolni. Ennek eredményeként még a  leg
korszerűbb üzemeinkben is találkozhatunk e téren 
már-már szégyellnivaló állapotokkal. Mégis meg
fogalmazhattak hozzáértő szakemberek olyan tév
eszmét [7], hogy a korszerű, automatikus folyamat- 
irányításon alapuló minőségbiztosítás szükségte
lenné teszi a végellenőrzést, ergo annak technikai 
feltételei is szükségtelenek, vagy legalábbis má
sodrendű fontosságúak.

Soha, senki nem  fogadta el valójában ezt az el
vet. Kérdéses azonban, hogy a mérésügy fejlesz
tésének további halogatásában, az e téren elköve
te tt mulasztások igazolásában nem fejtette-e ki 
tudat alatt mégis romboló hatását.

A minőségtanúsítás, a minőség megbízhatóságá
nak fogyatékosságai a valódi piacon azonnali bi
zalomvesztéshez vezetnek. Verseny helyzet ben ilyen
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h ib á t  m e g tű r n i  ö n g y ilk o s s á g .  A  v é g e l le n ő r z é s  m é 
r é s te c h n ik a i ,  a n y a g v iz s g á la t i  f e l t é t e le in e k  m e g t e 
r e m té s é t  é s  k o r s z e r ű  s z ín v o n a lo n  ta r tá s á t  e z é r t  
m in d e n n é l  f o n to s a b b n a k  t a r t ju k , a k á r m ily e n  s z in 
tű  le g y e n  is  a  m in ő s é g s z a b á ly o z á s .

S z ó ln u n k  k e l l  n é h á n y  s z ó t  a minőségtervezés, 
minőségszabályozás, minőségjavítás te c h n ik á ir ó l  
is . E lő s z ö r  e g y  v á z la to s  á t t e k in t é s  s z ü k s é g e s  e 
fo ly a m a to k r ó l ,  h o g y  g o n d o la ta in k a t  v i lá g o s a n  t á 
j o lh a s s u k . A  m in ő s é g ü g y  e m lí t e t t  h á r o m  m o z z a 
n a ta  —  a  J u r a n - tr i ló g ia  —  a z  5. ábrán b e m u ta to t t  
m ó d o n  k a p c s o ló d ik  e g y m á s h o z .  A z  á b r á z o lt  e s e 
m é n y e k  lá n c o la t a  —  e s e t l e g  á t fe d é s e k k e l  —  v é g 
t e le n  s o r o z a to t  a lk o t, a m íg  e g y - e g y  t e r m é k  é le t 
c ik lu s a  le  n e m  já r :  a  m in ő s é g ja v ítá s s a l  e g y id ő -  
b e n , v a g y  a z t  m e g e lő z ő e n  ú ja b b  m in ő s é g te r v e z é s  
t ö r t é n ik  m e g , s  a  m e g v á la s z t o t t  k ö v e t e lm é n y s z in 
tű  m in ő s é g s z a b á ly o z á s t  m a jd  ú ja b b  m in ő s é g j a v í 
t á s  k ö v e t i .  S z o k á s  e z é r t  e z t  a  t e v é k e n y s é g -s o r o z a 
t o t  z á r t  h u r o k k é n t  is  á b r á z o ln i.

A  m in ő s é g t e r v e z é s b e n  a  m ű sz a k i s z e m p o n to k  
m e l le t t  —  k ö z is m e r te n  —  g a z d a sá g i m e g f o n t o 
lá s o k  is  m é r le g r e  k e r ü ln e k  [8, 9]. G y a k o r la tu n k 
b a n  á lta lá b a n  a z t  v e s z ik  s z á m ítá sb a , h o g y  e g y  
a d o t t  s e le j t s z in t  v a g y  r e k la m á c ió s  s z in t  k á r a i b e 
lü l  m a r a d n a k -e  a  v á l la la t  m e g h a tá r o z o t t  k ö lt s é g -  
e lő ir á n y z a tá n . A  k o r sz e r ű  m in ő s é g ü g y  e n n é l  s o k 
k a l  á r n y a lta b b  m e g k ö z e l ít é s t  ig é n y e l:  t e r m é k e n 
k é n t i  r é s z le t e s s é g g e l ,  m e g h a tá r o z o t t  p ia c r a  é r v é 
n y e s  a d a to k k a l ,  a  m in ő s é g  k ö lts é g e in e k  r é s z le t e s  
s z á m b a v é t e lé v e l  le h e t  c s a k  m e g b íz h a tó  d ö n té s t  
h o z n i a z  o p t im á l is  m in ő s é g r ő l .

M ily e n  d ö n t é s t ?  M in d e n e k e lő t t  a z t k e ll  e ld ö n 
t e n i ,  h o g y  m e g e lé g e d h e t ü n k - e  te r m é k ü n k  p ia c i  p o 
z íc ió já v a l ,  s h a  n em . a k k o r  p e d ig  a rr ó l k e l l  h a 
t á r o z n u n k , h o g y  m ik é p p e n  ja v íts u n k  a h e ly z e t é n .  
E  k é r d é s e k  e g y ü t t e s  e ld ö n té s é r e  le g g y a k r a b b a n  a  
k ö v e t k e z ő  le h e tő s é g e k  a d ó d n a k :

—  e ltű r jü k  te r m é k ü n k  e d d ig i  m in ő s é g h ib á it ,
—  m e g s z ü n te t j ü k  (p l.: v á lo g a t á s s a l ,  u tó la g o s  j a v í 

t á s s a l  s tb .)  a  h ib á k a t,
—  m e g e lő z z ü k  a  h ib á k  k e le tk e z é s é t .

A  te r m é k  m in ő s é g e  m e g h a tá r o z z a  a p ia c o n  e l 
é r h e t ő  é r t é k e s í t é s i  á ra t, a  m in ő s é g  a k t ív  b e f o ly á 
s o lá s a  k ö lt s é g e k k e l  já r . E z e k  ö s s z e fü g g é s e in e k  e g y

o megelőzés
1KL 3 1 4 - 6 1

6. ábra. A  minőség költségei és haszna

hibafaj tó l 

|KL 314-71
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le h e ts é g e s  p é ld á já t  m u ta tja  a  6. ábra, am elyb ől 
k é z e n f e k v ő n e k  tű n ik  a z  e m lí t e t t  p r o b lé m a  eldön 

t é s é n e k  lo g ik á j a  is . P a s s z ív  m a g a ta r tá s u n k  a v e 
v ő k  b iz a lm á t  in g a t ja  m eg . E k o c k á z a t  b ecsü lt  sú 
ly á tó l  f ü g g ő e n  sz á n ju k  e l m a g u n k a t  a  m inőség- 
ja v ítá s r a , a m ih e z  cé lsz e r ű  o ly a n  m e g o ld á s t  v á 
la sz ta n i, a m e ly  a  b e v é te l  e l é r h e t ő  n ö v ek ed ésé h e z  
k é p e s t  a  le g k is e b b  k ö lt s é g n ö v e k e d é s s e l  jár. Az 
i ly e n  e g y s z e r ű n e k  m o n d h a tó  l o g ik a i  ú t  bejárásá 
h o z  is  a z o n b a n  p o n to sa n  k e l l  i s m e r n ü n k  a p ia 

co t , m in ő s é g tő l  fü g g ő  é r t é k ít é le t é t  s  m é g  ponto 
sa b b a n  a t e r m e lé s i  k ö lts é g e k  m in ő s é g b iz to s ítá s s a l  
ö s s z e fü g g ő  e le m e it .

A  h ib a  m e g e lő z é s é r e  v a g y  m e g s z ü n t e t é s é r e  irá 
n y u ló  d ö n t é s ü n k  á lta lá b a n  n e m  te l j e s k ö r ű .  E lter- 
je d te n  a lk a lm a z z á k  a fo n to s s á g i s o r r e n d  m egálla 
p ítá s á r a  a  Pareto-elvet, v a g y  m á s  n é v e n  ABC- 
e le m z é s t  (7. ábra). I t t  csu p á n  a n n a k  fon to ssá g á ra  
k ív á n ju k  f e lh ív n i  a  f ig y e lm e t , h o g y  a z  eg y es h i 
b á k  e lő fo r d u lá s i  g y a k o r isá g a  h e l y e t t  a  sú lyosság  
m é r é s é r e  c é ls z e r ű b b  a  h ib á k  k ö v e tk e z m é n y e in e k  
a  s ú ly o s s á g á t  a la p u l v e n n i. V is s z a  k e l l  u ta ln u n k  a 
t e r m é k f e le lő s s é g  ú j f e lfo g á s á r a , é s  e z z e l együ tt  
a n n a k  k ih a n g s ú ly o z á s á r a , h o g y  e g y e s  h ib a fa jtá 
k a t  (p l.:  r é t e g e s s é g ,  eg y é b  d u r v a  b e l s ő  h ibák) te l 
je s  b iz to n s á g g a l  k i k e ll  k ü s z ö b ö ln i  te rm ék e in k b ő l.

A  m in ő s é g s z a b á ly o z á s  e lv i  s é m á j á t  a  8. ábra 
m u ta tja . A z  e d d ig  k ife j le s z te t t  r e n d s z e r e in k r e  az 
je l le m z ő , h o g y  a  g y á r t á s e l le n ő r z é s i ,  e s e ten k é n t a 
g y á r tá s k ö z i e l le n ő r z é s i  t é n y e k r e  a la p o z v a  a v er ti 
k á lis  g y á r t á s i  fo ly a m a t  m e g h a t á r o z o t t  fázisa iban  
e lr e n d e ln e k  ja v ító m ű v e le te k e t ,  v a g y  m eg tiltjá k  a 
f é lk é s z - t e r m é k  b iz o n y o s  cé lú  t o v á b b i  fe lh aszn á 
lá sá t . V is z o n y la g  r itk a  a z  o ly a n , v a ló b a n  szabályo 
zá s  j e l le g ű  b e a v a tk o z á s , a m e ly  m a g á n a k  a  techno-
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5. ábra. A  Juran-írilógia
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8. ábra. A m inőségszabályozás sémája

lógiai eljárásnak vagy a term elési feltételeknek a 
(megjavítását célozná.

Számos külföldi példa [10, 11, 12] mutatja, hogy 
a statisztikai folyamatirányítás igen hatékony 
eszköze a minőségbiztosításnak és a minőségfej
lesztésnek egyaránt. A számítógépes termelésirá
nyítást megvalósító vaskohászati üzemeinkben is 
jelentős lépést tettek e tendenciák  alkalmazására. 
A méréstechnikai elm aradottság és a sokhelyütt 
elfogadhatatlanul m egbízhatatlan (bizonylati fegye
lem azonban megfosztja nélkülözhetetlen adatfor
rásaitól a potenciális alkalm azókat.

Végezetül a minőségszabályozás még egy rész
letkérdését kell érintenünk. O lyan minőségi rend
szerben, ahol csak végellenőrzés működik, vala
mennyi minőséghiba a gyártás befej eztét követő
en derül ki, amikor ezen változtatni legfeljebb 
utólagos javítással lehet. A gyártásközi és gyár
tásellenőrzés értelme éppen az, hogy igyekszik a 
hibákat lehetőleg nyomban keletkezésüket köve
tően feltárni, amikor még nagyobb a beavatkozás 
sikerének az esélye. A 9. ábra  sematikusan azt mu
tatja, hogy ez a törekvés nem  valósulhat meg tel
jes sikerrel, ha a már ténylegesen létrejött hibá
kat és nem a hibák keletkezésének a lehetőségét 
veszi célba. A megoldás az, hogy a megelőzés el
vét kell érvényesíteni [13]. E nnek lényege, hogy 
komolyan veszi Murphy tö rvényét: „Ami elro
molhat, az el is romlik”. Szisztematikusan keresi 
ezért és feltárja minden m űveletben a lehetséges 
hibaforrásokat, és intézkedik a  megelőzés érdeké
ben azok felszámolásáról. 9

и hibafeltárás ♦ megelőzés 

о  esélyek |KL3U-9|

9. ábra. A  hibafelfedezés eloszlása  és a beavatkozás 
esélyei
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10. ábra. Fejlesztések gazdasági kihatásai
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11. ábra. A z  üzleti sikeresség tényezői

A  hibamegelőzés, -elhárítás gyakran nem csu
pán  intézkedéseket, hanem fejlesztéseket, beruhá 
zásokat igényel. E befektetések hatékonysága 
azonban igen jónak mondható, ha az elhagyásuk
kal járó veszteségeket nem is számítjuk. Példa
kén t a hollandiai Hoogovens mintegy tíz évvel 
ezelőtti fejlesztéseinek tapasztalatait említjük [7], 
amelyek szerint a szélesabroncssori folyam atirá 
nyítás megtérülése meghaladja az évenkénti 60%- 
ot, s ennek több mint a fele a minőségjavulásból 
adódik. Egy másik közlemény alapján pedig a 10. 
ábrán  azt mutatjuk be, hogy a fejlesztések gaz
dasági eredményeinek arányait milyen mérték 
ben befolyásolja a műszaki megoldás kihatása a 
termékminőségre, a 11. ábrán pedig azt, hogy 
milyennek találják a befolyásoló tényezők érvé
nyesülésének arányait üzleti sikerességükben.

Tanulságos megemlíteni még egy spanyol acél
ipari vállalat tapasztalatait is éppen az EGK-hoz 
való csatlakozással összefüggő minőségjavítási 
programjuk végrehajtásában [15]. A programban 
teljeskörű minőségszabályozást valósítottak meg. 
Ezen belül különös hangsúlyt fektettek a megelő
zési elv érvényesítésére, amelynek jegyében ja 
v íto tták  a nyersanyagok minőségét, bevezették a 
statisztikai folyamatirányítást, és mind a sze
mélyzet felkészítésében, mind pedig motivációjá
b an  arra törekedtek, hogy a munkában az „első
re  jó t” elve legyen a meghatározó. Az említettek 
hatására jelentősen javult versenyképességi in 
dexük, a felhasználói visszautasítás az 1986. évi 
1,2%-ról 1987-re 0,8% -ra csökkent, a belső visz- 
szautasítás pedig ugyanezen egy év alatt 14%-ról 
10%-ra.
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12. ábra. A  term ékm inőséget meghatározó tényezők  
kapcsolata

Állami feladatok a minőségügyben

Az eddigiekben a minőségügyről csak vállalati 
körben mozogva beszéltünk. Ez természetes is, hi
szen a minőséget gyártani kell, s így a vállalat, 
mint termelő és mint eladó aktív tényezője, de 
egyben elsőszámú érdekeltje is a minőségügynek. 
Tisztán kell azonban látni, hogy a minőség nem
csak a vállalat hatáskörébe tartozó dolgoktól, ha 
nem a környezettől, s a termelési háttértől is 
függ (12. ábra), amelyek meghatározásában sze
repe, feladata van az államnak is.

Meglepő talán, hogy az önállóan gazdálkodó 
vállalatok elsőrendű piaci érdekeit érintő ügyek
ben a piacgazdaság kibontakozása küszöbén álla
mi „beavatkozásról” beszélünk. Álljon előttünk 
azonban történelmi példaként az, hogy a fejlett 
ipari országokban a hetvenes-nyolcvanas évek vál
ságai döbbentették rá a kormányokat, e téren ál
lami feladatokat kell megoldani, s ezt sikerrel meg 
is tették. Éppen az EGK-országok gyakorlatából 
meríthetünk hasznos tapasztalatokat [3, 16].

A kormányok érdekeltsége a minőségügyben 
nemcsak közvetlenül van meg. A nemzetbiztonság 
feladatai, a gyérülő nyersanyagforrásokkal való 
takarékos gazdálkodás, a környezetvédelem nem 
oldható meg a minőségügytől függetlenül. E meg
állapítás legmellbevágóbb igazolása az a felismerés, 
hogy korunk nagy ipari katasztrófái — Bhopal, 
Csernobil stb. — legalább részben a minőségügy 
fogyatékosságaira vezethetők vissza.

A minőségügyet közvetlenül befolyásoló kör
nyezeti elemek közül a következőkben lehet sze
repe az állami irányításnak:
— gazdasági háttér, szakmai környezet, tár 

sadalmi munkamegosztás,
— a társadalom minőségérzékenysége, a munka- 

kultúra általános színvonala,
— jogi szabályozás,
— intézményi, szolgáltatási infrastruktúra (szab

ványosítás, mérésügy, minősítő intézmények, 
szakemberképzés stb.).

Áttekintve ezeket az ügyeket, megállapíthatjuk, 
hogy az állam nálunk is részt vesz a minőségügy 
irányításában. Nem is kívánjuk ezt a kérdéskört 
részleteiben elemezni, csak néhány összetevőjét 
érinteni.

A kormány a Magyar Szabványügyi Hivatalt je 
lölte ki a minőségügy módszertani és tudományos

központjának, a minőségfejlesztés országos össze
hangolójának, s a 78/1988. (XI. 16.) MT-rendelet- 
tel újraszabályozta a szabványosítást és a minő
ségügyet. Az MSZH a minőségügyet szolgáló szab
ványosításban az elmúlt években igen nagy akti
vitást fejtett ki: több tucat szabványdokumentu
mot bocsátott ki.

Az említett jogszabály meglepően anakroniszti
kus. Nemcsak, hogy nem veszi figyelembe előre
tekintve a kifejlődő piacgazdaság követelményeit, 
de a már a kibocsátását megelőzően polgárjogot 
nyert vállalati önállóságról is megfeledkezik. A 
nemzetközi kapcsolatokban pedig indokolatlanul 
kiemelten kezeli a KGST szabványosítási tevé
kenységében való részvételt.

A minőségügy szabványkiadványai zömében 
igen elismerésre méltó színvonalúak, de szintén 
magukon viselik átmeneti időszakunknak a felfo
gásbeli zavarait. Néhány szabványkiadvány olyan 
témákat (pl.: selejtelemzés, minőségre ösztönzés, 
vállalati minőségi információk stb.) tárgyal, ame
lyek ma már vállalati belügynek számítanak, s 
szakmai szempontból sem indokolt az országos 
egységesítésük. A valóban állami dokumentumokba 
illő szabványosítási témák viszont megoszlanak 
az ISO-hoz, illetve a KGST-hez való orientálódá
suk szerint.

Minőségügyünk jelentős érdeke, hogy a felve
tett ügyeket korunk követelményeinek megfelelő
en rendezzük, és teremtsük meg e téren is a fej
lett világhoz, elsősorban Európához való csatlako
zásunk feltételeit.

Az említetteken kívül állami támogatás indokolt 
a következő területeken:
— a minőségügyi rendszerek bevezetése és fejlesz

tése,
— bármely célú támogatások esetén a minőség

ügyi szempontok érvényesítése,
— a minőségi információs rendszerek kifejlesztése,
— termékösszehasonlító színvonalmérés.

A kormányzat a fenti ügyekben a támogatást 
általában a meghatározott céllal létrehozott ala
pokból, pályázatok útján valósítja meg. Fel kell 
azonban vetni azt, hogy a fejlesztési célokat a 
társadalmi változásoknak s a technikai haladásnak 
megfelelően rendszeresen felül kell vizsgálni és 
korszerűsíteni. Kerülni célszerű az olyan megol
dást, amely a fejlesztést indokolatlanul korlátok 
közé szorítja (pl. a Shiba-féle ÄMR kizárólagos 
támogatása), s ezzel a támogatás eredeti céljától 
eltérően akadályozza a legújabb tudományos tech
nikai ismeretek sokszínű hasznosítását. E kérdés 
másik oldala természetesen az, hogy az állami 
szándék csak akkor vezethet eredményre, ha a 
minőségügy szakemberei feltárják a hazai beve
zetésre érdemes, új rendszerelméleteket és szak
mai vitában próbára teszik azokat. Különösen 
ezért lenne fontos, hogy kohászati irodalmunkban 
is élénkebb érdeklődést tanúsítsanak szerzőink a 
minőségügy iránt.

A minőségügy műszaki és gazdasági életünk va
lamennyi mozzanatát átható problémakör. Fon
tosságát szavakban már legalább évtizede felis
mertük. E dolgozat keretében megkíséreltük azo
kat a kérdéseit áttekinteni, amelyek megoldását
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ma különösen az európai piachoz való alkalmaz
kodás tekintetében éreztük időszerűnek, s ame
lyek megoldását vaskohászatunk érdekeit illetően 
létfontosságúnak tartjuk.

összefoglalónkban — mintegy zárszóként — egy 
gondolatot még ki kell emelnünk. Valamennyi 
tárgyalt kérdésben érezhető volt az a döntő fon
tosságú tény, hogy a minőségügy legfőbb ténye
zője maga az ember. A legfontosabb állami, sőt 
társadalmi feladatnak ezért azt tartjuk, hogy a 
nevelésben, az általános oktatásban és a szakem
berképzésben, valamint a minőségérzékenység és 
a munkakultúra fejlesztésében és mindenfajta 
motivációjában kiemelt figyelmet kell fordítani a 
korszerű minőségszemlélet kialakítására és fenn
tartására. Ez nem lehet egy-egy szakma önálló 
feladata, hiszen általános emberi értékek létreho
zásáról és megbecsüléséről van szó. Az ezirányú 
átfogó társadalmi cselekedetek, állami intézkedé
sek elindításában, eredményes véghezvitelében 
azonban nélkülözhetetlen hajtóerőt adhat mozgó
sító hatásával a szakmai egyesület.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Ellenszenvvel fogadták a  gazdaság i szakemberek 

az  acclim port-korlátozás m eghosszabbítását 
az U S A -b an

R obert Heaton, az SSIU S (Specia lity  Steel Industry  
of th e  United States) v é g re h a jtó  bizottságának elnö 
ke, az ipa rág  elégedetlenségének a d o tt kifejezést, m e rt 
Bush  e lnök  1992 m árciusáig m eghosszabbította az im 
portkorlátozásokat a rozsdaálló  acélra. Az am erikai 
vezetés rem éli, hogy addig  s ik e rre  vezetnek tá rgya lá 
sai a  n ag y  acélgyártó és -e x p o r tá ló  nemzetekkel, és 
azok m egszüntetik a c é le x p o rtju k  támogatását. Az 
SSIUS szerin t ez hiú rem ény . A  nyolcvanas évek ele 
jén  tö b b  USA vállalat je le n te t t  be döm pingpanaszt 
nem esacél ügyben a k ere sk ed e lm i törvény 201-es és 
301-es cikkelye alapján, de v isszavon ták , m ert Reagan  
elnök  1984-ben bevezette az  ö téves VRA-tervet (vo 
lu n ta ry  restraint agreem ent — önkéntes visszafogási 
m egállapodás), ami 1989 szep tem berében  já rt vo lna 
le. A z U SA  termelők k é te lk e d te k  abban, hogy az 1992- 
ig m eghosszabbított (új) VRA k ite r je d  mindazon acél 
fé leségek re  és országokra, a m ik re  a  régi vonatkozott. 
A h az a i term elők attól ta r ta n a k , hogy a „tisztesség 
te len ” külföldi verseny á rc sö k k en té sre  kényszeríti őket 
és h iáb av a ló k  lesznek az acél m inőségjavítására vég 
ze tt beruházások (1983—1989: 600 M USD). C supán  
K-l-F tevékenységre b ev é te lü k  1.5% -át költötték az 
ac é lip a r i vállalatok. F élnek  az  USA acélgyártói a ttó l 
is, hogy  a  külföldi acé lhu lladék -expo rtok  az exportáló  
o rszágok  korm ányintézkedései m ia tt  lecsökkennek vagy  
m egszűnnek.

C sökken ti a külföldi a c é lg y á rtó k  költségeit, hogy 
alig  v ag y  legalábbis lényegesen  kevesebbet kö ltenek  
környezetvédelem re, m in t az U SA  acélgyártói.

A z U SA  SMA (Steel M anu facturers Association) is 
k ife jez te  egvet nem érté sé t az  elnök  döntésével k a p 
cso la tban . ö k  is ragaszkodnak  a  „piaci alapon nyug 
vó” acélkereskedelem hez.

(Az am erikai döm pingeljárásró l a k ívü lá lló  é r in te t 
teknek  más a vélem ényük, és abban a  G A TT m eg 
sértésé t lá tják . Ezt hangoz ta tják  is, de az erősebb 
gazdasági hatalom  „igazságát” ez nem  befolyásolja. 
S ze rk .)

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t .  S p e c ia l ty  S te e ls . 1969. n o v e m b e r  6. 
О. 8А. 27А

V as-karb id  üzem  P ilbarában

A nyugat-ausztrá lia i Pact Recources v á lla la t (amely 
49% -ban az U SA -beli Iron Carbide H oldings cég tu 
lajdona) elkü ld te Ja p á n b a  első, 21 tonnás vas-karb id  
granu lá tum  szállítm ányát, egy 250 tonnás p ró b a ren 
delés első té telekén t. A k ísé rle t sikeres elvégzése ese 
tén  a japán  acélgyártók  évi 3000 t v a s -k a rb id o t v á 
sárolnak, egyelőre 750 U SD /t áron.

A japán üzleten  k ívü l a  P a c t cég W undow ieben  k i 
a lak íto tt vas-karb id  k ísé rle ti üzeme — azelő tt Agnew  
Clough vanádium üzem  — 500 t  ВНР v asérce t dolgoz 
fel, am it а ВНР new castle-i acélüzem ében p róbálnak  
m a jd  ki. A W undow ie k ísé rle ti üzem et eredetileg  azért 
helyezték üzembe, hogy a  vas-karb id  techno lóg iát be 
m utassák  európai és am erikai acélgyártóknak  és a 
gyártást licencdíjért e lad ják . A pilbarai üzem  alap ja  
P ilb a ra  vasércén k ívü l a  térség  földgázkészlete és az 
északnyugati kikötőkön alapu ló  v as-karb idgyár lehet, 
am ely  nagym értékben  m egnöveli N yugat-A usztrá lia  
vasércexportjának  értékét. 10 Mt karb id  e ladása  7,5 
M rd  USD exportbevéte lt hozhat az országnak. Egy 
350 kt/év kapacitású  vas-k arb id  üzem beru h ázás i kö lt 
sége 54 M USD és a befek te te tt összeg három  éven 
belü l m egtérül a P act cég elnökének nyila tkozata  
szerint.

(H. OR.)
W e s te rn  A u s t r a l ia n  M in in s  R e v ie w , 1989. n o v e m b e r /d e c e m b e r ,  
p . 2.
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Kohászati termékeink jó minősége az Európa-ház
egyik kulcsa

H A E K A C H W A L T E R

M agyarország számára fontos, hogy valam ilyen, 
nem  túl szoros kötésben társulhasson az E urópai K ö 
zösséghez. E nnek egyik feltétele, hogy term ékeink 
megfeleljenek az E K  most kialakítandó szabvány- 
rendszerének. A z Európa-szabványokra való áttérés 
jelentős minőségjavítást követel. E z feladatokat ró az 
állampolgárra, az iparvállalatokra és az irányító ha 
tóságokra is. A  minőség nem  csupán akarat és szer 
vezés kérdése, jelentős pénzforrás nélkül megvalósít
hatatlan. N yuga ti cégekkel alapítandó vegyesvá Halá
lotok szavatolhatják e fejlődési folyam at eredményes
ségét.

1989. november 15-én Magyarország külügymi
nisztere bejelentette belépési kérelmünket az E uró 
pa Tanácsba, idővel pedig szeretnénk valamilyen 
társu lt viszonyba lépni az Európai Közösségekkel. 
November 26-án hazánkban já r t  Jacques fíelors az 
EK  bizottságainak elnöke és Roland Dumas, aki 
nemcsak vezető francia államférfi, hanem szintén 
tagja az Európai Közösség vezető testületének. 
Mindketten óvatos derűlátással ítélték meg a m a 
gyar törekvéseket. Nem álmodhatunk egyelőre te l 
jes jogú tagságról, de egy jugoszláv típusú társulási 
viszonyt próbál megközelíteni a  magyar kormány. 
Ezekről a tervekről és eredményekről, azok politikai 
feltételeiről és következményeiről a sajtó, rádió, 
televízió bőségesen tájékoztat. Alig esik azonban 
szó azokról a műszaki feltételekről, amiknek h a 
zánkban meg kell valósulniok az eredményes tá rsu 
láshoz.

Az „Európaház” egyik kulcsa a minőség. A m i
nőség kérdése azonban nem lehet csupán szólam, 
tenni is kell érte, nem is keveset. A magyar term é 
kek minőségéért felelősek az állampolgárok akár a 
termelésben, az ellenőrzésben vagy az irányításban 
dolgoznak. Felelősek a termelő üzemek, minőség- 
ellenőrző intézmények és a kereskedelmi vállala 
tok. Felelősek végül, de nem utolsó sorban a ható 
ságok, szabványügyi szervek és minisztériumok.

Ahhoz, hogy termékeink minősége megüsse az 
EK szint jét, hozzá kell illesztenünk a magyar szab 
ványrendszert az európai szabványokhoz. Ez a 
probléma — az egységes európai szanványrend- 
szer kialakítása — nemcsak műszaki jellegű fel
adat, ami egyes tagországoknak is jelentős kiadá 
sokat jelent. Ha a Magyar Szabványügyi Hivatal és 
az érdekelt vállalatok megfeszített munkával egy 
év alatt tető alá hozzák azoknak a legfontosabb ma-

Harrach Walter, a  F ém kohásza t ro v a tá n a k  egyik veze 
tő je  rendszeresen  foglalkozik a  m ag y ar kohászat és 
fém ipar p rob lém áinak  és lehetőségeinek elem zésével 
és a külföldi ko h ásza tta l tö r té n ő  összehasonlításával. 
É le tra jz i a d a ta i t  lapunk 1988/10. szám ában közöltük. 
A c ikket v ita in d ító n ak  szán tuk .

A cikk 1989. novem ber 20-án é rk e z e tt szerkesztőségünk 
be.

E T C : 669.2/.8 .017:658.51:000.3

gyár szabványoknak a korszerűsítő módosítását, 
amelyek a Közösséggel való kapcsolatainkban szó
ba jönnek, ami szinte emberfeletti feladat, még na 
gyon sok munka vár a vállalatokra, hogy terméke
iket, technológiáikat és minőségellenőrző rendsze
rüket a m ódosított, megemelt műszaki szinthez 
adaptálják.

A nyugati exportra termelő vagy nyugati im
portból is e llá to tt vállalatok kényszerűeségből már 
átálltak a velük kapcsolatban lévő külföldi vállala
tok országaiban érvényes szabványokra és iparági 
műszaki előírásokra, vállalataink nagyobb része 
azonban még nem igen került közelebbi ismeret
ségbe a külországok szabványaival vagy a külföldi, 
nemzetközi szabványosító testületek, intézmények 
előírásaival. Ezen intézmények jeleinek és névre\ i- 
dítéseinek száma az 1970-es években meghaladta a 
háromszázat. (Róluk a Magyar Szabványügyi Hi
vatal jól kezelhető összeállítást készített.)

A külkereskedelemmel szoros kapcsolatban lévő 
vállalatok tudják, hogy számos esetben nem orszá
gos szabvány, hanem valamely iparág műszaki elő
írásai szerint tö rtén t a termék minősítése, amit ké
sőbb átvettek az országszabványok. (Pl. a csiszoló
szemcse esetében a FEPA = Federation Européenne 
des Producteurs d ’ Abrasives előírásai). Az európai 
szabványok egyszerűsítése feltehetően itt is ren
det teremt.

Az európai, illetve a nyugati szabványokra tör
ténő átállás esetenkint gondot jelent ezen magyar 
vállalatok KGST-országokba történő szállításai
nál, mert a KGST-országok számos szabványa je
lentősen eltér a nyugati országok szabvány előírá
saitól. Ezek a vállalatok— ha nem tudtak megál
lapodni KGST vevőikkel — kénytelenek voltak 
kétféle szabvány szerint gyártani.

A magyar szabványok között sok alapszik a 
GOSZT előírásokon. Ezek közül egyeseket már mó
dosítottak és átvették  a megfelelő nyugati szabvá
nyok előírásait, de még sok a tennivaló.

A szabványelőírások módosítása, szigorítása 
szükségessé teszi számos új vizsgálati módszer be
vezetését és sok esetben drága — többnyire csak 
konvertibilis im portból beszerezhető — műszer, 
berendezés megvásárlását. A műszerbeszerzést je
lentősen drágítják az érvényben lévő vám - és adó
szabályok. Ez sok vállalatnak nehézzé, sőt lehetet
lenné teszi majd az európai szabványrendszerre 
való átállást. Pedig ha a magyar ipar szóhoz akar 
jutni — akárcsak különleges státusú tá rsu lt part 
nerként is — az Európai Közösségben, a szabvány- 
rendszerhez való alkalmazkodásunk annak  minden 
kö vet kéz ményével elengedhetetlen.

Alkalmazkodásunk azért is elengedhetetlen, 
mert a korszerű európai szabványok jelentik a ter
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mékek szavatolhatóságát. Az európai termékfele
lősségi* kötelezettség (Produkthaftpflicht), mely
nek jogi szabályozásáról még 1988-ban is heves vi 
ták voltak az EK szakértői között, nemcsak a ter 
vezési, szerkezeti, gyártási és betanítási szavatos
ságot rögzíti (Konstruktionshaftpflicht, Fabrika
tionshaftpflicht, Instruktionshaftpflicht), de a ter
mék figyelési szavatosságát (Produktbeobachtungs
pflicht) is. Ez utóbbi felelőssé teszi a gyártót, ha az 
általa termelt anyag hibájából meghibásodott al
katrész okozza a végtermék — pl. gépkocsi — meg
hibásodását. A szavatosság elévülési határidejét 
10 évre hosszabbítják, ami jelentős veszélyt jelent 
azon magyar vállalatok számára, amelyek maj
dan, az EK országaiba szállítanak rejtett hibás ko
hászati félterméket.

A termékek minőségellenőrzésének és hibamen
tességének bizonyítását is előírja az új európai sza
vatossági törvény. E törvény megjelenéséig né
hány, monopol helyzetben lévő vállalat megtehet
te, hogy általánosan kizárja a szavatossági kötele
zettséget. A szállítókra tehát a minőség elhanyago
lása esetén súlyos következmények várnak.

A magyar termékek európai szintű minőségé
nek eléréséhez több termék gyártásánál szükséges 
lesz új gyártástechnológiák átvétele is Ez a folya
mat már a magyar szanálási program meghirdeté
se előtt megindult. Sajnos egy-egy know-how á t 
vételénél legtöbb esetben túlfizettük a kapott tu 
dást. Ebben a szerződéseket kötő külkereskedelmi 
vállalatok felelőssége is felvethető. De az világo
san látszik, hogy iparvállalataink sem ismerik elég
gé a konkurenciát. A know-how átvételnek a jö 
vőben meg kell gyorsulnia. Sima vásárláson vagy 
kooperációs ügyleteken kívül a vegyes vállalatok 
létesítése jöhet szóba. Utóbbi, legjobbnak látszó 
megoldás előtt azonban számos kormány és m i
niszteri kinyilatkoztatás ellenére rengeteg akadály 
tornyosul. Ezek elhárítása kormányfeladat és kor
mányfelelősség. Ha nem szűnik meg a vegyes válla 
latok létesítése körüli bürokratizmus, a műszaki 
fejlődés tovább stagnál.

A megismert magasabb minőségi színvonalat 
biztosító technológia helyes alkalmazásához kimű
velt és megbízható személyzet szükséges. A tech 
nológiában és minőségellenőrzésben dolgozókat ki 
kell képezni és gondoskodni kell, hogy érdekeltek 
is legyenek abban, hogy csak kifogástalan termék 
hagyja el az üzemet. A különböző, látványos és 
hangzatos mozgalom, kampány helyett jó díjazás 
és korrekt ösztönzés oldhatja ezt meg. A rosszul 
dolgozó, selejtért felelős munkavállaló — a mun
kapadtól a főmérnöki székig — anyagilag is legyen 
felelőssé tehető. Az új technológiák és az ehhez 
szükséges jobb munka azonban a jelenleginél jobb 
munkaszervezést is kíván, ami nagyrészt ismét 
vállalati feladat. A teljes szervezettség azonban 
csak akkor érhető el, ha az elosztásos gazdaságról 
áttérhetünk a keresleten és kínálaton, a versenyen 
alapuló igazi piacgazdaságra. Ez majd kényszeríti- 
ni fogja a vállalatokat a pontos, gyors és hibátlan 
szállításra.

*Ez tö b b , m in t a korábban  ism e rt szavatossági felelősség

A minőség kérdése kihívás a magyar fémkohá
szattal és fémiparral szemben is. Kohászatunk — a 
vas- és fémkohászat egyaránt — szép eredménye
ket ért el a legutóbbi évek tőkés exportjában. Ez a 
szidott iparág több éve pozitív dollárszaldóval zár
ta  külkereskedelmi mérlegét. Az eredmények 
nagyrészt a kedvező külgazdasági viszonyoknak 
voltak köszönhetők, mégis több ipari, kereskedel
mi nagyvállalat, tröszt vezetője saját személyes ér
demének tüntette fel a jó eredményeket, ami több 
leváltott, leköszönt vagy idő előtt nyugdíjba ment 
ipari és kereskedelmi nagyfőnök rádió-, tévé- vagy 
sajtónyilatkozatából világosan kicsendült. Ha azon
ban jobban megnézzük azon országok importsta- 
tisztákáját, ahová magyar kohászati termékeket 
exportálunk, egyértelműen kitűnik, hogy termé
keink árszintje a felsorolt országok termékeinek át 
lagár szerint rendezett listájában mindig az alsó 
harmadban helyezkedik el, és ez a magyar termé
kek minőségét jellemzi. Exportunk nagyobb része 
a kommersz termék, amivel szemben kisebbek a 
minőségi követelmények. Már a 99,9% Al-tartal- 
mú alumínium arányának növelése hazai alumíni
umkohászatunkban is jelentős lépés lenne előre. 
Pillanatnyilag még a londoni tőzsdén jegyzett 
99,7%-os minőségből sem tudunk annyit exportál
ni, amennyit műszaki lehetőségeink megengedné
nek.

Bizonyos mértékben a minőséggel függ össze az 
is, hogy a magasabb kikészítettségű termékek ex
porthányadának fokozása is inkább csak a megszó
laltatott iparvezetők bejelentéseiben, mintsem a 
tényleges exportban található meg.

Exportunk a mennyiség emelése nélkül is bizto
síthatna több bevételt, ha vállalataink merészel
nék a szigorúbb minőségi tűréshatárok elvállalását 
méretben, kémiai összetételben és mechanikai jel
lemzőkben. Az a tény, ha a hengerelt áruknál a ± 
tűrés helyett csupán a — tűrésre térnénk át, ez is 
növelné a magyar hengerelt termékek elérhető árát. 
Természetesen ehhez sok esetben a jelenlegi mű
szerpark korszerűsítésére is szükség lenne, ami is
mét csak dollárfedezetet kérdése. Arról pedig csak 
álmodni lehet, hogy a nagy tűréshatárokkal terme
lő szovjet hengersort, használt, de korszerűbb és 
pontosabb japán hengersorra cserélje ki az egyik 
magyar hengermű. Talán egy gondosan előkészí
te tt vegyesvállalati szerződés megteremthetné en
nek lehetőségét.

A magyar autógyártási tervekről sokat hallunk, 
de csak egy tervben — a Győri Rába később meg
bukott és napjainkban újjáélesztett GM együtt 
működési tervében — szerepelt az az elképzelés, 
hogy a hazai autógyártáshoz beszállított vagy 
kompenzációs termékként alumíniumöntvényt is 
számításba vesznek. A gépkocsigyártás alumínium 
alkatrészekkel való ellátása sajnos részben ismét 
műszerkérdés. Az ötvözetek gyorselemzése vagy 
pl. a gépkocsi keréktárcsák minden darabjának 
röntgenvizsgálata elsősorban szintén pénzkérdés. 
De kellő műszerezettség nélkül a gyártás megvaló
síthatatlan.

A magyar fémkohászat kis mennyiségben gyárt 
és exportál nagy tisztaságú, 99,99%-osnál tisztább
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fémeket. Ezeknél a termékeknél nem elég a szeny- 
nyezőket a vállalt maximális koncentrációval meg
adni. Sok felhasználó egy-egy szennyező elem kon
centrációját pontosan tudni kívánja. Ezektől az 
elemzési adatoktól iparvállalataink esetenként 
még messze vannak.

A nagytisztaságú termékeknél pl. galliumnál a 
termék oxidálódása is rontja a tisztaságot. Hiába 
tud előállítani a termelőüzem akár 99,99999% (7N) 
tisztaságú fémet, ha nincs megoldva a védőgázas 
vagy vákuumos betöltés és csomagolás a fém nem 
jut el ugyanezzel a tisztasággal a vevőhöz.

A csomagolás kérdése a tömegáruknál is felme

rül. Hibásan, vagy elégtelenül csomagolt lemez, 
rúd, profil vagy akár öntvény a szállítás és kezelés 
folyamán megsérülhet és a termék csak árenged
ménnyel, osztályos áruként értékesíthető. 
Összefoglalóan megállapíthatjuk, hogy a magyar 
vas- és fémkohászatban a jó minőség elérése nagy
részt technológia és berendezés kérdése, de jobb 
szervezéssel és gondosabb munkával is jelentős ja
vulás érhető el. Ez az ország mai helyzetében és az 
élesedő nemzetközi helyzetben fontosabb kérdés, 
mint bármikor azelőtt. Jó minőségű ipari termé
kek nélkül az Egyesült Európában alig van esélyü- 
lyünk a létezésre.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
A rossz anyagm inőséggel küzdenek 

a Csepel T ranszform átorgyárban

1986-ban a Csepel Transzform átorgyár m ások á lta l 
m egtervezett k á r ty á k  gyártási jogá t vásáro lta  meg. A 
VME Bus ren d szer alkalm azása nem  já r t  licencvásár- 
lási kötelezettséggel. B árk i ép íthe t ilyen szám ítógép 
egységet, s az engedéllyel g y árto tt k á rty ák a t ráép ítve, 
m egjelenhet vele  a piacon. A világon több tu c a t cég 
foglalkozik vele. M iután a  gyár m egtervezett k á r ty á 
k a t vásárolt, a  VME Bus specifikáció ism erete pedig 
hozzáférhető, m á r  csak néhány  technológiai előkészü 
letre vo lt szükség és a gyártás beindulhato tt.

1986-ban e lkezdődö tt a  gyártás. Az OMFB tám oga 
tásával m in d en ese tre  évek óta m űködik  egy VME- 
klub elnevezésű szervezet. A jelenlegi és po tenciá 
lis a lk a trészg y á rtó k  itt tá jék o z ta th a tják  egym ást a 
gyártás eredm ényérő l.

Az elek trom os k árty a  nyáklem eze hazai cég, az 
EMC A u ter  K f t - jének  gyártm ánya. A ra jta  lá th a tó  
in teg rált á ra m k ö rö k  túlnyom ó része nyugatról é rk e 
zik, kü lkereskedelm i cégen keresztül. A hazai á ra m 
körök, csatlakozók  a R E M IX  és a  K O N T A K T  A  te r 
mékei. A Csepel szakem bere borzasztóan rossz véle 
m énnyel van  a  hazai gyártókról. D rágán dolgoznak, 
a h a tá rid ő t ped ig  nem  teljesítik . H azánkban  a  k é t 
rétegű no rm ál k á rty á k n á l is anny i a problém a, hogy 
néha te ljesen  haszná lhata tlanok . Szem ben a nyuga 
ti kártyákkal, ah o l sem m i jav ítá s  sehol, n á lu n k  igen 
gyakori a  z á r la to k  elvakarásának  nyom a és m ás, e h 
hez hasonló nyom ok, de| előfordul, hogy zárla tosak  m a 
radnak  a  n y o m ato tt áram körök . A gyártó h a jlan d ó  
esetleg e x tra  f e lá ré r t  le teszte ln i sa já t te rm ékét, de 
azt sem m egado tt határidőre . S akkor még m indig  
gyenge m inőségű  tervekkel v an  dolgunk. A lig van  
olyan hazai cég, am elyik  4 vagy 8 rétegű  nyom ta to tt 
áram körös lem ez t egyálta lán  készíten i tud.

A VME Bus rendszerre  a k is darabszám  nyom ja 
rá bélyegét. N incsenek  au tom atizá lva a m unkafo lya 
matok, és sem m iképp  sem érn é  m eg a  költséges b e 
ruházás, a hazai piac felvevőképessége csekély. Egy 
ültető au to m ata  rendszer beá llítása  néhány száz k á r 
ty ánál nem  té rü ln e  meg.

Rem élhető, hogy  a  VME Bus rendszer széles fe l 
használási lehetősége m ia tt ham arosan  el fog te rjedn i. 
A gyártással egyébkén t n incsenek  problém ák, a kézi 
összeszerelés m ég  nem  je len t silányabb  kvalitást, leg 
nagyobb gond a  nyom tato tt áram k ö rű  k árty ák  rossz 
m inőségével v an  — m ondja Körössy Tamás, a  Csepel 
T ranszform átorgyártó l.

(H. W.)

A m e ric a n  M e ta l M a r k e t .  1989. n o v e m b e r  7. в. 14.
C se p e l, 1989. n o v e m b e r  10.

A usztrália

A Dallhold N ikk e l Cég valam int a  queenslandi 
T artom ány közös ta n u lm á n y t készített egy 200 e t k a 
pacitású  korrózióálló acé lt gyártó üzem  létesítéséről. 
A feasibility  s tudy  1989-ben elkészült, és az új 
üzem  létesítését 1990-ben kívánják elkezden i úgy, 
hogy az 1993-ban befejeződjön.

Az É szak-Q ueenslandban  Townsville v áro sb an  elő 
irányzo tt új üzem  vasszivacs báz isa lapanyagra épül 
és bram m ákat, v a la m in t melegen h en g e re lt szalagot 
fog előállítani. A vasszivacso t M alaysiából im portá lják , 
a  n ik k e lt pedig h e ly b en  állítják  elő.

A nikkelüzem  a te rv  szerin t éves sz in ten  35 000 ton 
n a  n ikkelt és 1500 to n n a  kobaltot fog előá llítan i. A 
beruházási kö ltséget 190 m illió ausztráliai d o llá rra  be 
csülik.
(S ta h l  u .  E lse n  19/89)

(H. A.)

Egyiptom

Egy vegyes v á l la la t  alapításával E gyip tom  és 
Ira k  közös nem esacélm ű létesítését tervezi. A b e ru h á 
zási költség m integy 120 millió US d o llá r t tesz ki. A 
létesítm ény te lepét Egyiptom ban je lö lték  ki. A  term elés 
három  év után in d u l be, és a végleges k ap ac itás  éves 
szin ten  130 000 to n n a  lesz. A terv v ég reh a jtá sán ak  n in 
csenek pénzügyi vagy egyéb akadályai.
(S ta h l  u . E lse n  19/89)

(H. A.)

Egyesült Államok

Az Inland Steel M ű vek  szalagtekercselő ellenőrző 
és csom agolósorokat létesítenek. N éhány évvel ezelőtt 
az In land  Steel és a  N ippon Steel az U SA -ban  felü 
le tbevonó szalagüzem  beruházását va ló síto tta  meg. Ez 
a v á lla la t Project S h ie ld  név alatt lé tesü lt, és je len 
leg az USA In d ia n a  állam ában C arliste  városában 
üzem el. Ebben az üzem ben  500 000 to n n a /év  kapaci 
tású  tűzi horganyzó, va lam in t 300 000 to n n a /év  k apa 
c itású  elektro litikus horganyzó egységet te lep ítettek . 
E zeket a kap ac itáso k a t 1991-ben fogja az  üzem  elér 
ni. Az üzem közvetlen  szomszédságában 1990-ben egy 
hideghengerm ű lé te sü l egy folyam atos tandem sorra l, 
és ehhez kapcso lódott egy folyamatos hev ítő  kem en 
ce is, am elyet I/N  Т Е К  elnevezés a la t t  ism ernek .

(H. A.)
(S ta h l  u . E lse n  19/89)
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Az SKÜ kvartó hengerállványa rekonstrukciójának
műszaki értékelése

D E R N E I  L Á S Z L Ó  — V O I T H  M A R T O N  — Z U P K Ó  I S T V Á N  ETO • 621 771 063

A  dolgozat az SK Ü  m űszaki szakem bereivel 
közösen elvégzett, a rekonstrukció  előtti, ill. u tá 
ni mérés tapasztalataival foglalkozik. A  m érés a 
hengerléstechnológia következő  paramétereire 
terjed t ki: hengerlést erő, nyom aték-, te lje s ít 
m ény szükséglet; a iszalagfeszítés jellemzői; hő- 
m érsékleti viszonyok; vastagságeltérés a szalag  
hossza mentén.

Célkitűzés
A kutató-fejlesztő tevékenység keretében az 

alábbi feladatok elvégzésére került sor: 
Hengerléstechnológiai paraméterek folyamatos 

mérése, regisztrálása és feldolgozása üzemszerű 
hengerlési körülmények között, két különféle 
anyagminőség és ennek megfelelően különféle szú
rástervek mellett. A hengerlési sebesség hatását va
lamennyi szúrásban külön vizsgáltuk.

A megbízható adatstruktúra elérése érdekében a 
kísérleti vizsgálatokat megfelelő számú, párhuza
mosnak tekintett szalagtekercs kihengerlésével vé
geztük.

A mért paraméterek:
— hengerlési erő,
— szalagfeszítő (húzó és fékező) erő,
— hengerhajlító erő,
— hengerlési sebesség,
— sorvonómotorok (hengerhajtó főmotor, magmo- 

tollamotor) villamos-teljesítmény felvétele,
— be- és kifutó szalag vastagságának mérése, ill. 

méretváltoztatása gyorsításkor, lassításkor, a 
szélesség mentén két helyen,

— hengerek közé befutó- és kifutó szalag hőmér
séklete a szélesség mentén több helyen,

B em e i László 1972-ben szerze tt kohóm érnöki ok leve 
le t az NME-en; m űszaki do k to ri disszertációját sza 
laghengerlés tém ában v éd te  m eg 1984-ben. Az NME 
K ohógéptani és K ép lékenyalak ítás-tan i Tanszék a d 
junk tusa. K utatási te rü le te  és szakmai érdeklődési 
kö re: képlékenyalakító technológiák  szám ítógéppel 
seg íte tt tervezése, a lak ítógépek  terhelésének szám í
tógépes vizsgálata, elem zése. A z OMBKE- nek 1984 
óta tagja.

Voith M árton  kohásztechnológusi oklevelét 1957-ben 
szerezte meg az NME-n. A m űszaki tudom ány dok 
tora, disszertációjának té m á ja  vo lt: hőm érsékleti h a 
tások a képlékenyalakításban. Egyetemi ta n á ra  N e 
hézipari Műszaki E gyetem en, a  Kohógéptani és K ép- 
lékenyalakítás-tani T anszéken . K utatási te rü le te : 
acél és alum ínium  kép lékenyalak ítása  (hengerlés, 
húzás, csőgyártás, k isa jto lás  stb.), alakítógépek te r 
vezése és üzemeltetése. Az OM BKE-nek 1968 óta 
tagja.

Zupkó István  1971-ben szerze tt kohótechnológusi ok 
levelet az NME-en. 1987-ben védte meg a doktori 
disszertációját. Jelenleg az NME Kohógéptani és 
K éplékenyalakítástani T anszék  adjunktusa. K u ta tá 
si te rü le te : alum ínium ötvözetek  kisajtolása, a k ép 
lékeny fém alakítás m űve le te inek  modellezése, k ép 
lékenyalakító  berendezések üzem tana.

— kész tekercset átcsévélő húzóerő.
A felújítás tervezett célját az alábbiakban foglal

juk össze:
— A hengerelt szalag méretpontosságának foko

zása, a nagy pontosságú (precíziós) tűrés meg
valósítása ;

— A hengerelt szalag sítkfekvésének — (hullám- 
mentességének) — feltétlen biztosítása. Ezzel 
összefüggésben a kész szalagban visszamaradó 
feszültségek minimalizálása, ezáltal a hasítás
kor bekövetkező kardosodás kiküszöbölése;

— A szalag kifogástalan felületi minőségét garan
táló technológia megvalósítása, amely elsődle
gesen az alapanyag minősége mellett a hűtő
kenőrendszer függvénye;

— A hengersor maximális kihozatalát, továbbá 
megbízható és zavartalan üzemét megvalósító 
korszerű gépészeti (konstrukciós) megoldások 
bevezetése;

— A technológiai paraméterek folyamatos méré
se, regisztrálása. Ezzel szerves összefüggésben 
van a messzemenően kiépített automatikai 
rendszer;

— Számítógépes technológiai-tervezés, valamint a 
gyártási folyamat komplex számítógépes irá
nyítása.

A fentiek szerinti fő fejlesztési irányok meg
valósítása érdekében kicserélték a hengersor 
több fontos szerkezeti egységét a Sundwig-cég ál
tal gyártott korszerű berendezésekre, valamint fel
újították a régi hengersor hajtási rendszerét.

Alkalmazott méréstechnika

A kvartó hengersor üzemi adottságait, az elvég
zett előkísérleti vizsgálatok tapasztalatait, a hen
gersor gépészeti lehetőségeit, valamint az üzemi 
szakemberek szakvéleményét alapulvéve alakítot
tuk ki azokat a „mérőregisztráló” köröket, amelyek 
az üzemszerű termelést, illetve az ehhez tartozó 
viszonyok kialakulását a legkevésbé zavarják, és 
emellett a megbízhatóságuk és pontosságuk meg
haladja a hidegszalaghengerlési technológia para 
méter ingadozásainak szokásos szintjét.

A kvartó hengersor rekonstrukciója előtt (1987- 
ben), illetve után (1989-ben) végzett kísérleti mé
rések jellege, illetve a vizsgált hengerléstechnoló
giai paraméterek zöme lényegében azonos volt.

A hengersoron kialakított mérőhelyek és mérő
eszközök elrendezésének elvét az 1. ábra szemlél
teti. Az ábra a rekonstrukció utáni állapotra vo
natkozik. A tömbvázlat szerint a vizsgált, ill. mért 
paramétereket több regisztráló berendezés rögzí
tette. Ezek közül a VISICORDER és OSCILLOMAT 
a villamos kapcsolóházban került elhelyezésre: elő-
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2. ábra

ző elsősorban a villamos, utóbbi pedig a szabályo
zással arányos jeleket rögzítette. A hőmérséklet
regisztráló berendezés közvetlenül a hengerállvány 
mellett, míg az üzemi regisztráló a művezetői he
lyiségben helyezkedett el.

A hengerelt szalag hőmérsékletét mind a beme
nő, mind a kifutó oldalon, a hengerréstől kb. 1,2 
m távolságban, a szélesség mentén 3—3 helyen 
mértük. A mérő-érzékelő fejek szerkezetét, ill. 
felépítését a 2. ábrán mutatjuk be. A tényleges 
hőmérsékletet egy igen vékony huzalpárból (kis 
időállandó, ill. rövid beállási idő) hegesztett ter- 
moelem méri, amelynek hegesztési pontja a sza
lagfelülettől állandó (0,2 mm) távolságban van. A 
felületet borító emulzió zavaró hatását egy, a sza
lagra rugósán rászorított 'köpeny küszöbölte ki. A 
szorítóerővel arányos hőfejlődés, ill. a környezet
zavaró hatását áramló vízhűtéssel zártuk ki. A 
nagyintenzitású vízhűtés biztosítja egyúttal a ter- 
moelem környezetének állandó hőmérsékletét is.

A szalagszélesség mentén 3—3 helyen lévő hőmér
séklet érzékelők a hengerállványon, annak mind
két oldalán megtalálható és olajhidraulikus hen
gerekkel működtethető szalagleszorítókhoz csatla
koztak, és azzal együtt mozogtak. A hőmérséklet
mérőfejeket laboratóriumi körülmények között kü- 
lön-külön hitelesítettük.

A hőmérsékletmérő-fejek által szolgáltatott ter- 
mofeszültség egzakt erősítésére sajátos hatcsator
nás erősítőegységet készítettünk. A jeleket — 
elektronikus mérőhely-átkapcsolással — 3 csator-

1. ábra

nás direktírón regisztráltuk. A regisztrátumra az 
idő- és azonosítójeleket is rávittük.

A laboratóriumi körülmények között előhitele
sített hőmérséklet-érzékelő fejek, ill. a mérő-re
gisztráló kör üzemi ellenőrzése érdekében egy 
Gulton-típusú, összsugárzású hőmérsékletmérő be
rendezést is felszereltünk a hengerállvány egyik 
oldalára. Ez a szalag közepének a mindenkori 
hőmérsékletét mérte. Ezt a jelet esetenkénti leol
vasással rögzítettük és az utóhitelesítéseknél hasz
nosítottuk.

A rekonstrukció előtti „nyitott” hengerbeépítés 
lehetővé tette, hogy a hengerek felületének hőmér
sékletét a 2. ábrán bemutatott érzékelőfejjel folya
matosan m érjük és regisztráljuk, illetve meghatá
rozott időpillanatokban Thermovíziós felvétellel 
rögzítsük a hengerek és a szalag felületi hőmér
sékletét. A rekonstrukció után — a hozzáférhető
ség hiányában
— erről le kellett mondanunk.

A hengerelt szalag vastagságának regisztrálására
— a két üzemi hengerrés-mérő helyen túlmenően
— elvileg négy helyen került sor: A be- és kifutó 
szalagvastagságot a motoroldali részen VOLLMER 
gyémántcsúcsos vastagságmérővel, a  kezelő oldalon 
egy-egy, saját készítésű vastagságmérővel mértük. 
A berendezés érzékelő eleme nagy érzékenységű 
induktív út jeladó volt, amelynek jelét külön csa
torna erősítette fel (Hottinger-gyártmányú nyúlás- 
mérő-híddal).

Kísérleti vizsgálatok

A rekonstrukció előtti, illetve utáni vizsgált 
technológia alapvetően azonos volt, ezért részle
tesen csak az 1989-es vizsgálatok adatait ismer
tetjük:

a) A lágy anyagminőség St 2 jelű, pácolt, mély
húzható szalag. Adagszáma: Ck 300429. Szakító
szilárdsága :
Rm =  (32 . . .  42 kp/mm2) = 314 ..  . 412 N/mm2. Nyú
lása nagyobb, mint 30%. Tervezett szúrásszám há
rom, a névleges vastagságok:

2,5 -*■ 1,8 -* 1,3 -  (0,96 +  0,04) mm.
Tényleges munkahenger-átmérők:

— felső: 137,96 mm; domborítás: +0,03 mm
— alsó: 136,86 mm; domborítás: +0,03 mm
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T á m h e n g e r á tm é r ő : 5 4 3 ,7 5  m m .
b) A  k e m é n y  a n y a g m in ő s é g  C  60 je lű  sza la g . 

A d a g s z á m a :  Ck 661242. A  m e l e g e n  3,0 m m -re  l e 
h e n g e r e lt  sza lagot h id e g a la k í t á s s a l  e lő ze te sen  2,5  
m m -r e  h e n g e r e lté k  és  e z e n  a  m é r e te n  lá g y íto ttá k . 
E n n ek  m e g fe le lő e n  a  k í s é r le t e k  n é g y  szú rá so sa k ;  
a  n é v le g e s  v a sta g sá g o k : 2 ,5  — 2,0 -► 1,6
— 1,3 — 1,00 m m .
T é n y le g e s  m u n k a h e n g e r á tm é r ő k :

—  f e l s ő :  140,11 m m ; d o m b o r ít á s :  + 0 ,0 7  m m
—  a ls ó :  139,22 m m ; d o m b o r ít á s :  0

T á m h e n g e r c se r e  a  k é t  a n y a g m in ő s é g  h e n g e r lé se  
k ö zö tt  n e m  vo lt.

A  k ís é r le t i  h e n g e r lé s e k h e z  m in d k é t  k ísér le tn é l  
és  m in d k é t  a n y a g m in ő sé g b ő l 5 — 5 tek ercse t  k é sz í 
t e t te k  e lő  a zza l a  cé lla l, h o g y  a b b ó l  3— 3 te k e r c se t  
s ik e r e s e n  le h e ssen  k ih e n g e r e ln i .  A z  e lső k én t h e n 
g e r lé s r e  k e r ü lő  1. so r sz á m ú  t e k e r c s  a  „b eá llító ” t e 
k ercs  s z e r e p é t  tö ltö tte  b e ;  a  t e k e r c s  k ih e n g e r lé se  
k ö z b e n  re g isz tr á lt  p a r a m é t e r e k e t  n em  é r té k e ltü k  
k i, i l l e t v e  a zo k a t n em  p u b l ik á l j  uik.

A h en g e rlcs tec h n o ló g ia i p a r a m é te r e k  elem zése

A z  e lő z ő e k b e n  r é s z le t e z e t t  k ísér le tso r o za to k  
a la t t  a  fo ly a m a to sa n  r e g i s z t r á l t  h e n g er lé s tec h n o 
ló g ia i  p a r a m é te r e k e t  a  k ö v e t k e z ő k b e n  cé lszerű  c so 
p o r to s ítá s o k b a n  m u ta tju k  b e .  E n n e k  oka az ö s z -  
sz e h a s o n líth a tó s á g  és e l le n ő r iz h e t ő s é g :  m in d en  p a 
r a m é te r t  a z  idő f ü g g v é n y é b e n  r e g isz tr á ltu k  és  ú g y  
é r té k e ltü n k  k i, h ogy  e g y - e g y  s z ú r á s b a n  6— 10 a z o 
n o s  id ő p illa n a tb a n  é r v é n y e s  ö s s z e ta r to z ó  a k tu á lis  
é r té k e k h e z  jussu n k . A z  e l s ő  id ő p o n t  k iv á la sz tá sá 
n á l a la p v e t ő  szem p o n t v o l t  'az, h o g y  a  h e n g e r lé s i  
sé b e s-ség -sz in t eze lő tt  a z  id ő p o n t  e lő t t  leh e tő leg  m á r

Q+

Ш Н

4. ábra

ta r t ó s a n  á llandó l e g y e n .  E z  a  v is z o n y la g o s  á l la n 
d ó s á g  a h ő fo ly a m a to k  m e g ít é lé s é h e z  s z ü k s é g e s .

A  k vartó  h e n g e r s o r  r e k o n s tr u k c ió  e lő t t i ,  i l l e t v e  
u t á n i  m űszak i s z ín v o n a lá n a k  ö s s z e h a s o n l ítá s a  a 
k ü lö n b ö z ő  je lle m z ő  p a r a m é te r e k  c s o p o r to s í tá s a  
a la p j á n  v ég ezh ető  e l.

A  sor  terh e lés i s z in t j é r e  a  m o to r te lj e s ítm é n y e k  
( fő m o to r  és c s é v é lő m o t o r o k ) ,  a h e n g e r lé s i  e r ő ,  v a 
l a m i n t  a  s z a la g fe s z ítő  e r ő k  n a g y sá g a  a  j e l le m z ő .

A  k é t  ü zem i k í s é r le t i  h e n g e r lé s  so r á n  k a p o t t  r e -  
g is z tr á tu m o k  k ié r t é k e lé s e  u tá n  s z e r k e s z te t tü k  m e g  
a  lá g y  (St 2) a n y a g m in ő s é g  h e n g e r lé s é r e  v o n a t 
k o z ó  3. ábrát, i l l e t v e  a  k e m é n y r e  (C 60) v o n a tk o z ó
4. ábrát. E k é t á b r á b a n  a z  ö ssz e s  a la k v á lt o z á s  

< P = ln h o /h k i
fü g g v é n y é b e n  á b r á z o l t u k  a  so r v o n ó  m o to r  f e l 

v e t t  v illa m o s t e l j e s í t m é n y é t  (P fő ) é s  a  h e n g e r 
l é s i  e r ő t  (F) a  r e k o n s t r u k c ió  e lő tt i ,  Uh u t á n i  á l la 
p o t b a n ,  o ly  m ó d o n , h o g y  e g y -e g y  sz ú r á s b a n  c sa k  
a  n a g y o b b  s e b e s s é g  s z in t n é l  o lv a s tu k  k i P fő  i l l .  
F é r té k e it .  A z a b s z c is s z á n  a lk a lm a z o tt  ö s s z e s  a la k -  
v á l t o z á s  k é p le té b e n  ho a  lá g y íto t t  á l la p o tú  a la p 
a n y a g  v a sta g sá g a , m íg  Tiki a z  i l le tő  s z ú r á s b a n  a  
h e n g e r r é s b ő l k ifu tó  s z a la g  a k tu á lis  v a s ta g s á g a .

A z  S t 2 (lágy) a n y a g m in ő s é g ű  te k e r c s e k  h e n g e r 
l é s e  m in d k é t m é r é s k o r  3 — 3 sz ú r á sb a n  t ö r t é n t ,  a z  
e lv é g z e t t  öszes a la k í t á s  m é r té k e  is  k b . u g y a n a n y -  
n y i  v o lt . H ason ló  m o n d h a t ó  a z  ö s sz e s  a la k v á lt o z á s 
r a  a  C 60-as (k e m é n y )  a n y a g m in ő s é g ű  t e k e r c s e k  
e s e t é b e n  is, a z o n b a n  a z o k n á l  a  h e n g e r lé s  a  r e 
k o n s tr u k c ió  u tá n  c s a k  4  sz ú r á sb a n  tö r té n t ,  e z é r t  
a  4 . ábrában  a r e k o n s t r u k c ió  e lő tt i  m é r é s  5. s z ú 
r á s á n á l  250 m /m in . s e b e s s é g n é l  á b r á z o ltu k  a  P  fő 

é s  F ér ték eit.
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Az ábrákból kitűnik, hogy a rekonstrukció után 
mért hengerlési erőszint egyértelműen kisebb. A 
főmotor felvett villamos teljesítménye az St 2 
anyagminőségű tekercsek esetén hasonlóképpen 
alakult; a C 60-as tekercsek esetén a szórásmezők 
némiképp átfedik egymást. Ezek feltehetően a re
konstrukció utáni jobb hűtés-kenés (kisebb a súr
lódási tényező a hengerrésben), ill. a hajtás-lánc 
jobb mechanikai hatásfokának eredményei.

A szalagfeszítő erők és a magmotolla-motorok 
felvett villamos teljesítményeit vizsgálva megálla
píthatjuk, hogy a rekonstrukció előtti, ill. utáni ál
lapot között gyakorlatilag nincs különbség.

A rekonstrukció során az emulziós hűtő-kenő 
rendszeresen elvégzett módosítások hatása a hen
gerelt szalagban kialakuló maximális hőmérsékle
tek alapján ítélhető meg.

A rekonstrukció előtti és a jelenlegi állapot 
egybevetését megnehezíti az a tény, hogy a két 
üzemi kísérleti mérés során alkalmazott technoló
giák nem voltak teljesen azonosak. A megvalósított 
összes alakváltozások és így az egyes szúrások 
alakváltozásai is mindkét anyagminőségnél némi
leg eltérőek voltak. Ehhez járult még a hengerlési 
sebességek eltérése is.

A hengerlés során az egyes szúrásokban az ál
landó sebességű szakaszok végére kialakuló jel
lemző szalaghőmérsékleteket az 5. ábrán mutatjuk 
be. Ez az ábra az egyes szúrásokban kialakuló (a 
hengerrésből éppen kilépő) hőmérsékleteket az 
adott szúrás befejeztével megvalósított összes alak- 
változás függvényében tartalmazza. A rekonstruk
ció előtt elvégzett üzemi mérések eredményeit 
(szaggatott vonalak) az 1989. évi mérések során

használt sebességtartományra vetítve ábrázoltuk.
Az St 2 anyagminőségre vonatkozó ábrarész sze

rint a hengerlés során kialakuló maximális sza
laghőmérséklet mintegy 30 °C-kal kisebb. A hűtő- 
rendszer korszerűsítésének hatása az ábra alapján 
a szalagvastagság csökkenésével egyre erőteljeseb
ben jelentkezik. Ez azt is jelenti, hogy a hengerlé
si sebesség a nagy szalaghosszúságokat jelentő 
kisebb vastagságoknál biztonsággal növelhető.

A C 60 anyagminőségre vonatkozó ábrarész 
csak közelítő egybevetésre ad lehetőséget, mivel az 
1989. évi adatok 4 szúrásra (2,5 -*■ 1,05 mm)
vonatkoznak, míg a szaggatott vonallal rajzolt
1987. évi hengerlés 5 szúrással (2,7 — 1 mm)

történt. A hengerlési folyamat során bekövetke
ző hőmérsékletfelfutás jellege itt is az St 2 anyag
ra érvényeshez hasonló, míg a rekonstrukció előt
ti mérés szerint a hőmérséklet-növekedés üteme 
éppen az utolsó két szúrásban volt erőteljesebb. 
Az eredő hőmérséklet-különbség a két kísérleti 
hengerlés között mintegy 20 °C, és ez a különbség 
nagyobb sebességtartományban valószínűleg tovább 
nő.

A kifutó szalag vastagság-ingadozása a rekonst
rukció előtti állapotban jelentősen függött a hen- 
gerlésii sebesség változásától, azaz a fékezés, ill. 
gyorsulás nagyságától. Ezt a mérési adatokból 
szerkesztett 6. ábra mutatja be. Az időegységre 
vonatkozó méretváltozás mikron/s-ben kifejezett 
sebessége pl. 0,1 m/s2 szalagsebesség-változás ese
tén kb. 2,5 ţa m/s, míg pl. 0,2 m/s2 esetén már kb. 
10 ^m/s.

A 6. ábrából az is kiderül, hogy a gyorsítási-fé
kezési szakaszok végén nem volt ritka a 60—70 
um-es vastagságeltérés a névleges vastagsághoz 
képest, másrészt a jelentős vastagságeltéréssel 
hengerelt szalagrészek hossza is tekintélyes volt. 
Az új vatagság-szabályozási rendszer jellemzésére 
szolgáló [méretváltozás sebessége] — [szalagsebes
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ség változás] diagram nem szerkeszthető a szabá
lyozás gyorsasága miatt, ugyanakkor a vastagság
eltérés is összehasonlíthatatlanul kisebb a rekonst
rukció után.

összefoglalás

A hengersor rekonstrukció előtti és a rekonst
rukció utáni állapotának összevetéseként megál
lapítható, hogy a hengerelt termék méret- 
pontossága és tűrésmezeje igen jelentősen javult 
és gyakorlatilag függetlenné vált a sebesség-vál

tozásoktól, illetve a szalagvégek és a hegesztés 
közelében csak igen rövid szakasz esik ki a tű
résmezőből. Ez a jól működő résszabályozás és 
szalagfeszítés-szabályozás eredménye.

Az új hűtő-kenő berendezés hatásossága is iga
zolást nyert, bár a kemény anyagminőséget csak 
csökkentett sebességgel hengerelték. A rendszer 
hatásosságát elsősorban a tartósan ütemes hen
gerlés tapasztalatai alapján lehet megítélni. Erre 
az üzemi kísérleti mérések során nem volt tel
jeskörű lehetőségünk.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Német Szövetségi K öztársaság

A Hoesch Acélm ű  sósavregeneráló  berendezést lé 
tesít. Az osztrák  A ndritz A G  R uthner  részlege kapo tt 
m egbízást sósav regeneráló egységének D ortm undban  
való felépítésére. A visszanyerő üzem teljesítm énye 
9000 liter/óra. Az üzem b e in d ítá sá t 1990. év novem be 
rére irányozzák elő.

(H. A.)

Krupp A célm ű korszerűsítéseket ha jt végre

1989. évben a Sigen és H agen  üzem ekben a  p ro fil 
acélok gyártásánál korszerűsítéseket végeztek. A 135— 
150 mm 6 szálas ívelt fo lyam atos öntés a lak já t 265 m m  
négyszögű előform ára a lak íto ttá k  át.

A félgyártm ány sorokat rú d g y ártó  sorokkal kö tö tték  
össze. A durvahengerm űt csak a  finom hengersor elő- 
soraként hasznosítják. Ezekhez 2 d arab  folyam atos üze 
melésű hengerállványt szereltek  fel. A hengerlési te r 
m ékek előhevítéséhez 2 d a rab  egym áson lévő kem en 
cét építettek. A pontos hőm érsék le t szavatolása érde 
kében a finom sor elé egy ú j indukciós átm enő utóhe- 
v ítő t építettek . Továbbá egy 200x200 mm -es szelvényű 
folyam atos öntőberendezést lé tesítenek , hogy az új szel
vény m érete 240x240 mm legyen. Ezzel a m ódosítással 
lehetővé vált, hogv az eddigi hagyom ányos szelvények 
helyett illetve ezek m ellett erősen  ötvözött acélokat is 
tud ianak  önteni. Ügy tervezik, hogy jelenleg havi 2000 
tonna, később havi 4000 to n n a  ötvözött acélt fognak 
ezeken a berendezéseken önteni.

(H. A.)

Thyssen Acélm ű óriás nagyolvasztó t épít

A R uhr-vidéken a ha tvanas években lé tesített nagy- 
olvasztókat korszerűsíteni szükséges és ezért foglalkoz 
tak  a korszerűsítés p rob lém ájával. A három  kicsi, m ár 
elavult nagyolvasztó he lyett valószínű, hogy egy k o r 
szerűbb nagvolvasztó lé tesítését ta r t já k  helyesnek és
1990-ben m ár elkezdik ennek  te rvezését is.

(H. A.)

Kína, T a jv an

Chien Shinn Nem esacélm űben  pácolót létesítenek. 
A ndritz AG cég Ruthner részlege  egy elektro litikus 
nem esacél-pácoló egységet te lep ít. Ebben az üzem ben 
max. 1 300 m m  széles és m ax. 6 m m  vastag acéllem e 
zeket pácolnak. A szalag m ax. sebessége 55 m 'nerc. 
Jövőben csak nem esacélok gyártásával foglalkozik az 
üzem. M elegen hengerelt lem ezből indulnak ki a gyár 
tásnál, am elyeket vásárolnak.

Japán

A Kawasaki A cé lm ű  1989-ben m ár az első félévben 
1 m illió tonna TM hen g ere lt durva lem ezt á llíto tt elő. 
A durvasorhoz ta rto z ik  egy gyorsító és ellenőrző le 
m ezhűtő egység. A lem ezek szélessége 5300 m m  és 
vastagságuk 10—150 m m . Az üzemben term om echani- 
kus kezelő e ljá rás t alkalm aznak.

(H. A.)

Egyesült Államok

A z Empire Detroit Ü zem  korszerűsíti a kvartó  hen 
germ űvet

Az Empire Detroit A célm űben  O hioban 3,5 millió 
do llár kö ltségráford ítással a kvarto rev e rzá ló  hideg 
hengerm űvet k iegészítik  egy sendzim ir Z  nagy te lje 
sítm ényű egységgel. U gyanakkor a h en g e rm ű t e llá t 
já k  továbbá h id rau lik u s  vastagságszabályozóval, axi- 
ális irányban elto lha tó  hengerekkel és hengerköszö 
rü lő  egységgel is. A korszerűsítéssel a lem ezek  vastag 
ság és síkkifekvési tű ré s  m ezejét tu d ják  ja v ítan i.

(H. A.)

Arm co cég m ásodik elektrolitikus horganyzó acélsza
lag bevonó egységet te lep ít

A z  USA-ban lévő T andritz Ruthner cég, am ely a 
grazi A ndritz G épipari Vállalat leányvá lla la ta , m eg 
b ízást kapott egy m ásod ik  lépcsőben tö rtén ő  elek tro 
litikus horganyzó üzem  létesítésére. A m ax. szalag- 
szélesség 1830 m m . A z üzem  teljesítm énye 300 000 t/év. 
Az első lépcsős fe jlesz tésnél m ár 1986-ban 190 000 
tonna éves szalaghorganyzó kapacitást s ik e rü lt e lé r 
ni.

(H. A.)

A  Newport Acélm ű léptető  gerendás kem encét léte 
sít

P ittsburghban  a  N ew port Acélmű  szerződést kötött 
a p ittsburghi D avy M cK ee’s céggel egy lép tető  ge
rendás kem ence sz á llítására . A kem ence te ljesítm é 
nye 170 tonna ó rán k én t, és a beruházási költség 9 
m illió  US Dollár. Az ú j em előgerendás kem ence 1990 
augusztusában kezdi m eg a term elést.

(H. A.)
Előnyújtósor telepítése a Nucor cégnél

A Nucor Vállalatnál D arlingtonban egy rú d acél elő- 
nyújtósort te lep ítenek  6 állványos HV elrendezésű 
egységgel, am ely a  hengerm ű term eléséhez kapcso 
lódik. A szállító D anielii cég a közelm últban m ár 71 
ilyen típusú e lőnyú jtóso rt szállított az é rd e k e lt kohá 
szati üzemeknek.

(H. A.)
S ta h l  u n d  E ise n  21/89.
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Képlékenyalakítással továbbfeldolgozott lemez- és rúd- 
anyagok technológiai minősítésének kérdései

Z I A J A  G Y Ö R G Y  — D A R V A S  Z O L T Á N

A  cikk bizonyítani kívánja a képlékenyala 
kítással feldolgozandó rudak és lem ezek esetén  
az alakíthatósági tulajdonságok ism eretének  
fontosságát. A  m egfelelő határ-alakváltozási d i 
agram  lehet az az információ, am elynek ism e 
retében a technológiai folyam attervezés b izton 
sága je len tősen  javítható. A  határállapotok k í 
sérleti meghatározása a vizsgálati m ódszerek  
ú jszerű  rendszerének alkalm azását igényli. A z  
anyag tulajdonságainak az alakítás közbeni v á l 
tozását adekvát módon leíró folyási fü g g vé 
nyek , ko n s tru k tív  anyagjellem zők ism eretében  
ezek a határgörbék egyes esetekben elm életi 
m ódszerekke l is előállíthatok.

1. B evezetés

A képlékenyalakítási technológiák tervezési gya
korlatában egyre nagyobb szerepet játszanak a 
számítógéppel segített módszerek. E módszerek
nek lényegében két változata használatos. Az egyik 
a felhalmozott ismeretek rendszerezésén alapuló 
ún. szakértői rendszerek alkalmazására épül, a má
sik a technológiai folyamatot szimulálja, és a 
szimuláció segítségével teszi eldönthetővé a fel
vett paraméterek helyességét. Az utóbbi mód
szer nagyszámú változat kipróbálására ad lehető
séget viszonylag rövid idő alatt, megtakarítva egy 
sereg költséges kísérletet.

A szimulációs módszerek legfőbb előnye az, 
hogy olyan eljárásokra és anyagokra is alkalmaz
hatók, amelyekre a szakértői rendszer korábbi ta 
pasztalatok hiányában elvileg sem használható. A 
módszer további előnye, hogy a szimulációt vég
ző számítógépi programba beépíthetők az ún. ha 
tárállapotot ellenőrző modulok (НЕМ), amelyek
nek az a feladatuk, hogy a folyamatot azonnal le 
állítsák, mihelyt globálisan, vagy lokálisan meg
szűnnek a stabil képlékenyfolyás feltételei, illetve 
geometriai instabilitás jön létre, esetleg a repedés 
vagy törés feltételei teljesülnek [1].

A szimulációs eljárások az alakítási folyamat 
matematikai modelljének számítástechnikai repre-

V

Ziaja G yörgy: 1958-ban szerzett gépészm érnöki o k 
levelet a  BM E-n. 1964-ben m űszaki doktor, 1974- 
ben a m űszaki tudom ány  kandidátusa. A BME M e 
chanikai T echnológia és A nyagszerkezettani In té 
zetében dolgozik, szak te rü lete  a képlékeny  a lak ítá s  
elm élete és technológiája . Egyetemi docens, az I n 
tézet igazgatóhelyettese.

Darvas Zoltán: 1972-ben gépészm érnöki, 1980-ban k ép 
lékenyalak ító  szakm érnöki oklevelet, 1982-ben p e 
dig m űszaki doktori cím et szerzett a  BME-n. 1972— 
85-ben a  V A SK U T-ban, m ajd  3 évet a  BME M TA I- 
ben dolgozott dr. Z ia ja  György tudom ányos veze 
tésével, m in t ösztöndíjas. 1988 óta az A nyagvizsgá 
ló és G ép ipari M inőség-ellenőrző In tézetben dolgo 
zik.
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zentációi. A szimuláció annál jobban imitálja a va
lóságot, minél pontosabb a matematikai modell. 
Nyilvánvaló, hogy ezen nem csak a kontinuum- 
mechanikai — tribológiai — fémtani összefüggések 
pontossága, illetve a megoldás numerikus mód
szereinek közelítő jellege értendő, hanem az is, 
hogy az ezekbe az egyenletekbe helyettesítendő 
anyagjellemzők az anyag viselkedését ténylegesen 
hogyan írják le.

A kohászati késztermékek, lemezek, rudak, csö
vek minősítésének rendszere természetesen a köz
vetlen felhasználók igényeinek és az előállítók le
hetőségeinek kompromisszumaként jö tt létre. A 
mechanikai-technológiai minősítő paramétereket 
összegző szabványok mindezeket jól tükrözik. A 
szabányokban ugyanis sem a korszerű méretezés
hez, sem a továbbfeldolgozáshoz nem találunk 
számszerűen használható adatokat. A szabványos 
adatok az anyagok bizonyos szempontú sorrend
be rakására alkalmasak. Olyanok, mint a sze
mélyi szám, amely néhány fontos adatot tartal
maz ugyan, de a kérdéses személy kvalitásairól 
semmit sem mond.

Mindezek alapján belátható, hogy az alakítás
technikai CAD-rendszerekhez egy olyan anyag 
adatbázist kell hozzárendelni, amely tartalmazza:

a) az anyag egyértelmű azonosításához szükséges 
szabványos adatokat,

b) a feldolgozó termék szabványos geometriai mé
reteit,

c) az anyag szabványokban nem rögzített ún. kons
titutív paramétereit,

d) a mechanikai modellek peremfeltételeit meg
szabó tribológiai paramétereket,

e) az alakítási folyamatok határállapotait ellenőr
ző modulok adatait.
A fenti felsorolás c), d) és e) pontjaiban olyan 

adatok szerepelnek, amelyek a technológiát kuta
tók előtt meglehetősen régen ismertek, méréstech
nikájuk általában többé-kevésbé meg van oldva. 
Kívánatos lenne, ha a lemezeket, rudakat előállító 
kohászati vállalatok olyan gyártmányismertető 
katalógusokat hoznának forgalomba, amelyek a 
szokványos adatokon túlmenően ezeket is tartal
mazzák.

Dolgozatunkban ezek közül a legutóbbival, az 
alakítási határállapottal foglalkozunk.

2. A la k í tá s i  h a tá rá lla p o t

Az anyagokat előállító vállalatok többnyire úgy 
vélik, hogy a beváltnak tekintett technológiai 
próbák adatai, mint például az Erichsen-próba a 
finomlemezeknél, a zömítőpróba a rudaknál, és a
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1. ábra. Lemezből készült munkadarab különböző 
pontjainak deformációtörténete

csavarópróba a huzaloknál elégséges információt 
ad ezek képlékenyalakításához.

Ez a vélemény azért hibás, mert a szokványos 
technológiái próbák csak egy adott deformációs 
úttal leírható folyamatot jelentenek, márpedig a 
kérdéses anyag minden pontja a feldolgozás során 
gyakorlatilag más-más igénybevételt szenved el. 
Ezt illusztrálja az 1. ábrán látható munkadarab, 
amelynek szinte minden pontjában eltérő defor
máció mérhető, illetve deformációtörténet hatá 
rozható meg.

Ennek felismerése vezetett a különféle határ 
görbe- és határalakváltozási diagramkoncepciók 
kialakulásához. Ezek lényege, hogy a feldolgozandó 
anyagok alakváltozási képességét a legkülönbö
zőbb igénybevételi módok esetére ábrázolják. Fel
vételükhöz pedig kialakultak azok a technológiai 
minősítő vizsgálati eljárások, amelyek eredménye
ként kapott számok egyrészt ezeknek a diagra
moknak a felépítéséhez közvetlenül szükségesek, 
másrészt esetenként „egyenletbe helyettesíthető” 
fizikai tartalmat hordozó mennyiségek (ellentét
ben például a megszokott Erichsen-számmal).

2. ábra. Maier alakíthatóságvizsgálati eredményei [2]

O r n  Gl +  ö 2 +  ° 3

kf 3kf
( 1 )

ahol:

3. Határállapot térfogatalakításkor

Az alakítási határgörbéknek két alaptípusa 
használatos. Történelmileg a térfogat-alakítási 
technológia tervezésének segítéséhez alkalmas vál
tozat alakult ki először. Ezt Albert Maier 1935- 
ben publikált disszertációjára lehet visszavezetni
[2]. Munkájában azt tűzte ki célul, hogy Kármán 
Tódor (3], valam'nt Ros és Eichinger [4], [5] kísér
leti munkáira építve az alakíthatóság feszültség- 
állapottól való függését számszerűen fejezze ki 
különböző fémes anyagokon végzett, különféle 
vizsgálatok alapján. A feszültségállapot jellem
zésére általa bevezetett fajlagos középfeszültség 
(bezogener Spannungsmittelwert) (1) és a 2. ábrán 
látható ábrázolási mód az alakíthatósági diagra
mok alapja lett.

om — közepes vagy hidrosztatikus feszült
ség,

kf — alakítási szilárdság, 
öi, ö2 és 03 — főfeszültségek.

Ennek az elvnek a gyakorlati alkalmazását és 
elterjedését főleg Siebel [6], Stenger [7] és Kol
mogorov [8] munkái segítették elő.

A feszültségállapot jellemzésére Stenger munká
ja [7] nyomán Bogatov és munkatársai [9] a Maier- 
féle mutató (1) alapján bevezették a Lode-para- 
métert [10]:

2 o |  —  o < t —  0 3

n  — -------------1-----■— (2)
öi — o3

ahol: ö(, a2 és o3 — főfeszültségek.
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A Lode-paraméter (2) a középső főfeszültség 
másik két főfeszültséghez viszonyított értékének a 
függvényében az alábbi értelmezési tartomány
nyal rendelkezik:

—1 ^  fi <  1 (3)

Az alakváltozási állapot jellemzésére Lode a v (4) 
paramétert vezette be:

2 á 2 --  ££--- £3
v к ------------------------  (4 )

£i — «з

aho l: eb á 2 és £3 — főalakváltozási sebességek.

A Lévy—Mises anyagtörvény értelmében írha
tó:

г — 11 (5)

A Lode-paraméter (4) zérus értéket sík alak- 
változási állapotban vesz fel, a körszimmetrikus
húzó alakváltozást a v = —1, a körszimmentrikus 
nyomó alakváltozást pedig a v = l érték jellemzi.

Egy újabb hipotézis szerint az alakíthatóság 
szempontjából a sík alakváltozási állapot a leg
kedvezőtlenebb, és az alakváltozási állapotnak a 
Lode-paraméter (4) abszolút értékeivel jellemzett 
módjai egyenértékűek [11]. Ennek megfelelően 
az alakítás határállapotát jellemző törési alakvál
tozás az alábbi kétváltozós formulával írható le:

7f =  (C, +  C2 M) exp [(C3 +  С* M)k] (6 ) 

aho l:

Ci, C2, C3 és C4 — anyagfüggő állandók ,
Iо I — alakváltozási á llap o tm u ta tó

(a L ode-param éte r (4) abszolút 
értéke),
feszü ltségállapo t-m uta tó  

k  — M aier-féle m u ta tó  (X)

A (6) összefüggés egy felületet ír le. Ez a felü
let, mint alakítási határfelület értelmezhető. Egy 
ilyen, kísérletekkel meghatározott határfelületet 
mutat a kéttengelyű kiegyenlített húzó, illetve 
nyomó feszültségállapot közötti tartományban a

ВНЕ И ГЛ I C 5U

3. ábra. A lakítási ha tárfelü let szobahőm érsékleten, statikus terhelési viszonyok m elle tt meghatározva

4. ábra. A lakíthatósági diagram szobahőm érsékleten, statikus terhelési viszonyok m e lle tt meghatározva
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3. ábra. E n n e k  a h a tá r fe lü le t n e k  k é t  sz é lső  h a tá 
r o ló g ö r b é je  a  M a ier -fé le  k o o r d in á ta r e n d s z e r b e n  is  
á b r á z o lh a tó  (4. ábra).

A  sz a k ir o d a lo m b ó l s z á r m a z ó  m é r é s i  a d a to k  fe l 
d o lg o z á s a  é s  a  BM E— M T A I -b e n  v é g z e t t  s a já t  k ísér 
l e t e in k  a z  is m e r te te tt  h ip o t é z i s t  tá m a s z tjá k  a lá. 
F o n to s  m e g je g y e z n i, h o g y  e z e k  a  h a tá r á lla p o to k  
h o m o g é n  é s  izotróp  a n y a g o t  t é t e le z n e k  fe l ,  é s  a 
h o m o g é n  a la k v á lto zá s  f e l t é t e l e i  m e l le t t  é r v é n y e 
s e k  [1 2 ].

A  t é r fo g a ta la k ítá s  e g y ik  le g g y a k r a b b a n  a lk a lm a 
z o t t  m ű v e le te le m é r e , a  z ö m ít é s r e  —  a m e ly r e  a 
h o m o g é n  a la k v á lto zá s  f e l t é t e l e i  k ö z is m e r te n  n em  
t e l j e s ü ln e k  —  széles k ö r b e n  e l t e r j e d t  a z  a la k ítá s i  
h a tá r á lla p o t  m á sfa jta  j e l l e m z é s e .  E z  a  m ó d szer  a 
k ö v e t k e z ő  p on tb an  r é s z le t e s e b b e n  ism e r te te t t  
Keeler- f é l e  k o o r d in á ta r e n d sz e r t  h a s z n á lja  [18].

A  r u d a k  és  h uzalok  k é p lé k e n y a la k ítá s s a l  v a ló  
fe ld o lg o z h a tó s á g á n a k  m e g í t é l é s é r e  a  sz a b v á n y o k  
g y a k r a n  a lk a lm a zzá k  a  z ö m ít ő v iz s g á la t o t .  E g y  k o 
r á b b i m u n k a  k im u ta tta  a z  M S Z  5772— 64 zö m í-  
t ő v iz s g á la t i  sza b v á n y  h iá n y o s s á g á t  [13 ], a m i a b 
b a n  á ll ,  h o g y  a v iz s g á la t  s ú r ló d á s i  v isz o n y a ir a  
n e m  ta r ta lm a z  elő írást. A z  a n y a g  t é n y le g e s  ig é n y -  
b e v é t e lé t  u g y a n is  a  p r ó b a te s t - g e o m e tr ia  m e lle tt  
(m a g a s s á g /á tm é r ő )  a  z ö m ít é s  t r ib o ló g ia i  f e lté te le i  
is  b e fo ly á s o ljá k .  E zek  a  p a r a m é t e r e k  a  h o rd ó so d ó  
p r ó b a te s t  le g n a g y o b b  á t m é r ő j é n é l  (a tö r é s  szem 
p o n t já b ó l  k r it ik u s  h e ly e n )  m é r h e t ő  lo k á lis , ösz-  
s z e ta r to z ó  ta n g e n c iá lis  é s  a x i á l i s  a la k v á lto zá so k  
á lta l  le ír t  d efo rm á ció s p á ly a g ö r b é k  k ü lö n b s é g e i 
b e n  m u ta tk o z n a k  m eg. A n n a k  é r d e k é b e n , h o g y  az 
a la k í t á s i  h a tá rá lla p o t a  r e á l i s  z ö m íté s i  je lle g ű  
ig é n y b e v é t e l i  m ódokra is m e r t  le g y e n  az sz ü k sé 
g e s ,  h o g y  a  k ü lön b öző  g e o m e t r ia i  é s  tr ib o ló g ia i  
k o n d íc ió k n a k  m eg fe le lő  d e fo r m á c ió t ö r t é n e t e t  le 
ír ó  g ö r b é k e t ,  il le tv e  az i ly e n  g ö r b é k  v é g p o n tja ib ó l 
e g y  ú ja b b , k ife je z e tte n  a  z ö m ít é s i  te c h n o ló g iá t  
j e l le m z ő  h a tá rg ö rb ét h a tá r o z z a n a k  m eg .

E z e n  h a tá r g ö rb ék  m e g h a tá r o z á s a k o r  fe lm e r ü l a 
h a tá r á l la p o t  d e f in iá lá sá n a k  k é r d é s e  is  [12]. Jó l 
a la k ít h a t ó  fé m e k n é l u g y a n is  a z  a n y a g  k á ro so d á sa  
f o ly a m a t o s a n  m eg y  végibe, é s  j e l e n t ő s  a la k v á lto z á s  
m e l l e t t  v á lto z ik  m ik r o sz k ó p o s  j e l i e g ű b ő l  m a k ro sz 
k ó p o s  je lle g ű v é .  G y a k o r la t i s z e m p o n tb ó l  á lta lá -

5. ábra. Zöm ítési határgörbe  
a  — McClintock s z e r i n t  [15] 

b  — Kulin és t á r s a i  s z e r i n t  [1G] 
c  — Cockroft é s  Latham s z e r in t  [17]

b a n  e l fo g a d h a tó  a  k é z i  n a g y ító v a l  m e g f ig y e lh e tő  
0 ,1 — 0,2  m m  h o ssz ú  fo ly to n o s s á g i  h iá n y ,  a m i m á r  
r e p e d é s n e k  t e k in th e tő .  A  h a tá r á l la p o t  te r m é s z e 
t e s e n  a  tö ré sre  is  é r t e lm e z h e tő .  A  r e p e d é s  m e g je 
l e n é s e  é s  a  tö ré s , a  b ifu r k á c ió  k ö z ö t t i  fo ly a m a to k  

v iz s g á la t a  a  tö r é s m e c h a n ik a  m ó d s z e r e iv e l  u g y a n  
le h e t s é g e s ,  d e  v é le m é n y ü n k  s z e r in t  r e p e d t  d a ra 
b o k a t  —  k iv é t e le s  e s e t e k tő l  e l t e k in t v e  —  n em  
s z a b a d  g y á r ta n i, e z é r t  a  h a tá r á l la p o to k a t  le g fe l 
j e b b  a  re p e d é s  m e g je le n é s é h e z  sz a b a d  h o z z á r e n 
d e ln i .

E z  a  fa jta  h a tá r g ö r b e  —  ú g y  t ű n ik  —  n é h á n y  
k o n s t i t u t ív  a n y a g je l le m z ő  s e g ít s é g é v e l  e lm é le t i le g  
is  s z á m íth a tó  [14 ]. A z  5. ábra C 55  m in ő s é g ű  
a n y a g r a  v o n a tk o z ó , k ü lö n fé le  e lm é le t i  m e g fo n to lá 
s o k  [15— 17] a la p já n  s z á m íto t t  z ö m íté s i  h a tá r g ö r 
b é t ,  v a la m in t  a  m é r é s i  p o n to k a t  á b r á z o lja . A z  e l 
m é le t i  é s  a  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  k ie lé g í t ő  e g y e 
z é s e  a z t  su g a llja , h o g y  h a s o n ló  e lm é le t i  m o d e lle 
k e t  k e r e s s ü n k  m á s  te c h n o ló g iá k  e s e t é b e n  is .

4. H a tá rá l la p o t  le m e z a la k ítá sk o r

A  le m e z e k , fő le g  a  m é ly h ú z á s s a l t o v á b b fe ld o l 
g o z o t t  f in o m le m e z e k  e s e té b e n  a m e g s z á m lá lh a ta t 
la n  i ly e n -o ly a n  p r ó b a  r e n g e te g é b e n  t e r e m te t t  v i 
l á g o s  r e n d e t  a  6 0 -a s  é v e k tő l  g y o r s a n  ter je d ő ,  
Keeler é s  Goodwin á lta l  j a v a s o lt  a la k ít á s i  h a tá r -  
d ia g r a m  (F o r m in g  L im it  D ia g r a m , F L D ) [18 ], [19] 

h a s z n á la tb a  v é t e le ,  a m e ly  a m á s ik  a la p t íp u s t  r e p 

6. ábra. Alakítási határgörbe instabilitás és törés ese
tére

r e z e n tá lja .  E n n e k  lé n y e g e ,  h o g y  k ís é r le t i  ú to n  
k ü lö n f é le  d ^ /d q  a r á n n y a l  j e l le m e z h e tő  d e fo r m á 
c ió tö r té n e te t  á ll í ta n a k  e lő , é s  a z t  m é r ik ,  h o g y  a  
l e m e z  m ily e n  ö s s z e ta r to z ó  e2— í i  é r t é k e k n é l  m u 
t a t  in s ta b il itá s t  v a g y  tö r é s t .  A  m é r é s i  e r e d m é n y e 
k e t  a  le m e z  s ík já b a n  é r te lm e z h e tő  *2— ei fő n y ú lá 
s o k  k o o r d in á ta -r e n d s z e r é b e n  á b r á z o ljá k . A  6. áb
ra s z e m lé l te té s ü l  e g y  M S Z  23 s z e r in t i  M 2H  je lű ,  
D u n a i  V a sm ű b e n  g y á r t o t t  0,8 m m  v a s t a g  le m e z e n  
á lt a lu n k  m e g h a tá r o z o tt  h a tá r g ö r b é t  m u ta t .  A  m é 
r é s p o n to k  sz ó rá sa  a  j e le n s é g e k  ( in s ta b il i tá s ,  tö ré s)  
m e g f ig y e lé s é n e k  n e h é z s é g é t  tü k r ö z i. E z é r t  a  m é 
r é s i  a d a th a lm a z t  a lu lr ó l h a tá r o ló  v o n a la t  t e k in t 
j ü k  h a tá r g ö r b é n e k .

A  le m e z a la k ítá s i  te c h n o ló g iá k  e g y ik  le g k e l le 
m e t le n e b b  s e le j to k o z ó ja  a fo ly a m a t  k ö z b e n  m e g je -
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7. ábra. A  lokális instabilitás szám íto tt határgörbéi
[20] és a m érési pontok  

a  — ú /ö :  =  о 

b  — zio I = 1

lenő lokális instabilitás. Ez a lemez felületén meg
jelenő keskeny árkot jelent, amely előbb-utóbb 
repedésbe, törésbe megy át. Azért olyan veszélyes, 
mert esetenként minden előjel nélkül, szinte azon
nal bekövetkezik ez a lokális törés. Az olyan le
mezalakítási folyamatoknál, amelyekre a lemez 
saját síkjában egy pozitív és egy erre merőleges 
negatív nyúláskomponens a jellemző, a lokális 
instabilitás felételei — véleményünk szerint — a 
НШ-elmélet [20] alapján kielégítő pontossággal 
számíthatók (7. ábra).

A kéttengelyű pozitív nyúlástartományban lé 
nyegesen nehezebben írhatók le elméletileg a lo
kális instabilitás feltételei. Az elméleti modellek 
közös jellemzője — Marciniak és Kuczynski [21] 
ez irányú első dolgozata óta — valamilyen előze-

8. ábra. Sárgaréz lem ez szám íto tt határgörbéje [22], 
és a m érési pontok  

Q .  ф — in s ta b i l i tá s ,  Ш . tö r é s  (да; — 0)
X, 4------in s ta b i l i tá s ,  ffl. t ö r é s  (дз >  0)

lesen felvett geometriai hiba vagy lokális méret
csökkenés feltételezése. Ez adódhat a lemez gyár
tásából, beleértve a felületi érdességből vagy a 
nemfémes zárványok jelenlétéből származó loká
lis keresztmetszet-csökkenést is. A BME MTAI- 
ban kutatjuk azokat az elvi modelleket, amelyek a 
konstitutív anyagjellemzők és a lemezek termé
szetes hibái alapján számíthatóvá teszik a határ- 
alakváltozási diagram jobb oldalát is. Eddigi ered
ményeink szerint a szakadási határállapot már 
eléggé jó közelítéssel számítható páldául hidegen 
hengerelt CuE és CuZn37 minőségű finomlemezek 
esetére és Barata és szerzőtársai [22] által java
solt matematikai modell segítségével. A sárgaréz
re vonatkozó eredmények a 8. ábrán láthatók [23]. 
A szakadási feltételen itt azt értettük, hogy a le
mezen kijelölt két szomszédos pontban, a hiba
vonalra, az ún. árokra merőleges irányú deformá
ciósebesség aránya eléri az 1:10 értéket. Ezek a 
modellek egyelőre csak egyetlen monoton defor
mációtörténet és síkbeli feszültség! állapot eseté
re alkalmazhatók. Feltételezhető, hogy a lemez 
felületére szuperponált nyomás — amely minden 
elasztikus vagy folyadék közeggel végzett lemez
alakítási műveletnél jelen van — számottevően ja
vítja az alakíthatóságot [24]. Ennek az elmélet
nek a továbbfejlesztése és mérésekkel való igazo
lása folyamatban van.

8. Összefoglalás

A képlékcnyalakítással feldolgozott kohászati 
termékek (rúdszerű anyagok, lemezek) alakításra 
való alkalmasságának jellemzésére, illetve meg
ítélésére a szabványok tartalmaznak bizonyos elő
írásokat. Az alakítástechnológiák korszerű, szá
mítógéppel segített tervezéséhez ezek a hagyomá
nyos, empirikus mérőszámok nem alkalmasak. Az 
alakítástechnikai CAD rendszer olyan anyagadat
bázist igényel, amely többek között az alakítás ha
tárállapotait numerikus formában tartalmazza. 
Így ezeket az ún. határállapot-ellenórző modulok
ba (HEM) be lehet építeni.

A határállapotok vizsgálati és ábrázolási mód
jai a térfogatalakítás és a lemezalakítás területén 
lényegesen különböznek. Rövid áttekintést adtunk 
a határgörbék két alaptípusának kialakulásáról és 
fejlődéséről. Mérési eredményeinkkel szemléltet
tük az alakítási határfelületet, az alakíthatósági 
diagramot, a zömítési és az alakítási határgörbét, 
mint az alakíthatóság jellemzésének korszerű mód
szereit. A zömítési és alakítási határgörbe eseté
ben bemutattuk a határállapot meghatározásának 
elméleti lehetőségeit is.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
T aivan

A Yieh U nited Acélmű egy évi 2,0 millió tonna k a 
pac itású  acélm űvet létesít, am elye t a MAN GHH cég 
szállító  részükre. A m egbízás é rté k e  mintegy 150 m illió  
DM.

A teljes megbízási összeg m eghalad ja  az 500 m illió  
DM értéket. Ugyanis egy n ém et—francia konzorci
um  keretében  még az e lek troacélm űhöz kapcsolódik 
egy vékony bram m aöntő berendezés, valam int egy 
széles szalaghengerm ű egység is. A kom plett b e re n 
dezés m agába foglalja a 120  tonnás elektroívfényes 
kem encét, valam int 2 üstkem encét, az acél u tókezelé 
se céljából.

Az acélm ű berendezéséhez ta rto z ik  még a szám í 
tóközpont, valam int az e ljá rás  m odellrendszere is. A 
berendezésekhez ta rtoznak a  hulladékfeldolgozást, to 
v áb b á  az ötvözetek hasznosításá t jelentő term előegy 
ségek is.

(H. A.)
(S ta h l  u . E is e n  21/89)

Lengyelország

A Huta Katowice m egrendelést adott a M annes- 
m ann Demag cégnek 1989-ben egy hatszálas előbuga 
folyam atos öntőberendezés szá llítására . Az előbuga e l 
já rá s  so rán  mintegy 330 to n n a  folyékony fémből in 
d u ln a k  k i és 280X300 mm, v a la m in t 280X400 m m  m é 
re tű  szelvényeket á llítanak  elő. Az egység éves te r 
m elése m integy 1,6 m illió to n n a  lesz. A term elő egy 
ség víz-, valam int léghűtésű, és  egy elektrom ágneses 
keverővei van  felszerelve a  folyam atos öntésnél. Az 
íve lt folyam atos öntés rád iusza 12  és 22  m.
A berendezést 1992—93-ban te rv ez ik  üzembe á l lí ta 
ni.

(H. A.)
(S ta h l  u . E is e n  21/89)

Jap án

A K aw asaki Steel cég további kapacitásbővítése

A cég M izushim ában tovább  fejleszti hevítő k ap a 
c itását, az elektrolitifcus horganyzó  és több célra a l 
ka lm as acélbevonó üzemeit. Ezek beruházási k ö ltsé 
ge m integy 271 m illió US do llár. Ebből a költségből 
a folyam atos, áthúzó hev ítőkem encék  költsége kb.

120 millió US dollár. E n n ek  éves kapacitása  960 000 
tonna. Ez az új hev ítőkem ence 0,3—2,3 m m  vastag 
ságú, és 700—1830 m m  széles hidegen h e n g e re lt -le 
m ez előlágyítására a lk a lm as. A m axim ális tekercs 
sú ly  50 tonna. A m ax im á lis  áthaladási sebesség  310 
m 'perc. A tervezett ü zem b e  állítás ideje 1991. m ájus. 
Az új elektrolitikus horganyzó egység kap ac itása  
300 000 tonna/év. E n n ek  beruházási költsége 120 m il 
lió  US dollár. A b erendezés 0,3—2,3 m m  vastagságú  
és 700—1830 m m  széles lem ezek horganyzására  a lk a l 
m as. A m axim ális tekercssú ly  25 tonna. A m a x im á 
lis haladási sebesség 160 m/perc. Az ü zem be állítás 
id e je  1991. július.

(H. A.)
(S ta h l  u . E isen  21/89)

A különböző célra a lk a lm as acélszalag bevonó  egy 
ség kapacitása éves sz in te n  150 000 tonna. A szalag 
vastagsága 0,3—2 m m  és szélessége 700— 1830 mm.

A m axim ális tek ercssú ly  25 tonna. A sza lag  á th a 
ladási sebessége 80 m  perc . Az acélszalagra kü lönbö 
ző m éretben lehet m á s-m ás  anyagot fe lv inn i. Első 
so rban  szerves anyagok  bevonása, önkenő lem ezek 
és krom át-cink ré teg ek  felvitelére is a lk a lm as. Az 
üzem be állítás 1991. ja n u á rb a n  várható.

A tervezett fe jlesz téssel a szalaghevítő kapacitás 
m integy 55%-kal, a  fe lü le ti bevonó egységek te rm e 
lő kapacitása kb. 35% -kal emelkedik.

(H. A.)
(S ta h l  u . E isen  21/89)

K anada

A Sorevco cég egy 125 000 tonna éves acélszalag  tű 
zi horganyzó kapacitás lé tesítését határozta  el. A sza 
lag vastagsága 0,38—2,0 m m  és szélessége 600—1276 
m m. A horganyzó berendezés sebessége m ax . 100 m / 
/perc.
A berendezést 1991-ben tervezik üzembe helyezni.

(H. A.)
(S ta h l  u . E isen  21/89)

H ollandia

A Hoogovens cég ú j tű z i horganyzó ü zem e t létesít

A z  új termelő egység éves kapacitása 250 000 ton- 
na 'év. A beruházás kö ltsége 195 millió gu lden .

(H. A.)
(S ta h l  u . E ise n  21/89)
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Egyesületi hírek
Egyesületünk vezetőinek a MTESZ elnökéhez, dr. B i 

h a r i Istvánhoz ír t  levele

T iszte lt E lnök Űr!

Az Országos M agyar B ányászati és Kohászati Egye 
sü le t elnöksége és ügyvezetősége nevében 1989. j a 
n u á r  9-én levélben  kerestük  m eg dr. Tóth Jánost, 
a  MTESZ fő titk á rá t. L evelünkben  azt fogalm aztuk 
meg, hogy egyesü letünk  vezetősége hogyan lá tja  a 
MTESZ és az egyesületek  jövőbeni lehetséges kapcso 
la trendszerét.

Az eltelit egy év a la tt az OM BKE elnöksége, v a la 
m in t ügyvezetősége több a lkalom m al is m egvita tta a 
MTESZ különböző bizottságai á lta l kidolgozott a n y a 
gokat, képviselő ink részben rész t is vettek  ezekben a 
m unkálatokban . R észt vettünk  a Szövetségi T anács és 
a MTESZ O rszágos Elnökségének a  m unkájában  is.

M ár a h iva tkozo tt levelünkben is, de azóta több 
fórum on is úgy nyilatkoztunk, hogy az OMBKE cé l 
ja  az, „ . . .  hogy elősegítsük a m agyar m űszaki te r 
m észettudom ányi és agrárértelm iség helyzetének ja v í 
tását, érdekeinek védelm ét, a m agyar m űszaki és te r 
m észettudom ányok fejlődését, a m űszaki fe jlesztés  
gyorsítását, a gazdasági hatékonyság növelését, a kor 
szerű gyártás és term ékstruk túra  kialakítását, végső  
soron a m agyar népgazdaság és társadalom kibon ta 
kozási program ját.”

Az volt és m a  is az a tö rekvésünk , „ . . .  hogy a 
M TESZ kölcsönös előnyökön alapuló, a szó legnem e 
sebb értelm ében ve tt szövetségi rendszer legyen, 
am elynek elem ei a gazdaságilag és szakm ai irányítás  
szerin t is önálló egyesületek” és „ . . .  ne a M TESZ  
legyen az irányító ja  az egyesületeknek, hanem  a 
M TESZ végrehajtó ja  legyen a 33 egyesület társadal
m i szervezeteiből választott"  irány ító  apparátusnak . 
Ez m a a Szöveltségi Tanács.

A jelenlegi a lapszabály -tervezetek  szerint a Szö 
vetségi Tanács ta g ja i lennének  a  MTESZ területi sz e r 
vezetek képviselői is (jelenleg 23 ilyen szervezet van), 
a  33 egyesület képviselő inek azonos jogokkal. A m a 
gunk  részéről e z t nem  tud juk  elfogadni. V élem ényünk 
szerintt ugyanis a terü leti M TESZ-szervezetek csak a 
központi M TESZ-szervezet te rü le ti „ujjai”, így e lv i 
leg is csak vég rehajtó i lehetnek a  Szövetségi T anács 
döntéseinek és nem  rendelkezhetnek  a szövetséget 
alkotó  egyesületek  jogaival. Az e lm ú lt években t a 
pasz ta lha ttuk  azt, hogy a te rü le ti M TESZ-szervezetek 
többször hoztak  olyan döntéseket, am elyek e llen té 
tesek  voltak  az egyesületeknek a  helyi szervezeteikre 
is érvényes h atároza taival. V élem ényünk szerin t így 
nem  lehet egységes egyesületi koncepciót m egvalósí 
tan i.

Az Országos M agyar B ányászati és Kohászati E gye 
sü le t elnöksége a  jövőben lé trehozandó  Szövetség és 
az egyesületek v iszonyának k ia lak ításán á l a követke 
ző alapvető  szem pontok  érvényesítésé t lá tja  szüksé 
gesnek:
— A jelenlegi MTESZ m egreform álása helyett egy 

a lap ja iban  ú j szövetség m egalap ításá t lá tja  le h e t 
ségesnek.

— Az új Szövetség csak ak k o r le h e t eredm ényes és 
életképes, ha  az  önkéntes, n y ito tt s abban az egye 
sületek érdekei (eszmei, erkölcsi, anyagi) érv én y e 
sülnek.

— M inthogy a Szövetség az egyelsületek önkéntes tá r 
sulása, ezért a  Szövetséget az egyesületek delegált 
vezetőiből lé trehozandó Szövetségi Tanácsnak kell 
vezetni, a  dön tési jogokat a Szövetségi T anács k e 
zébe kell adn i. A Szövetség te h á t nem egyesület, 
s ebből következően a  m űködése, alapszabálya és 
ügyrendje, v a lam in t szervezéte is egészen más. T ö 
rekedni kell a Szövetség szervezetének alapvető  
egyszerűsítésére, az alapszabályának  pedig a r u 
galm asságra. (A tú lszervezettség  a hatékonyság 
visszatartó ja).

— M inthogy a  Szövetségi T anács tag ja i az egyesüle 
tek  delegált vezetői, ebből következően nincs é r 

telme sem  közgyűlésnek, se közgyűlésen m egtar 
tandó választásoknak. A tisztségvise lőket társadal
mi m egbízásként a Szövetségi T an á cs  választja 
meg, tag ja i sorából, titkosan, ro tác ió  elvének al 
kalm azásával. (Egy tisztséget csak egy  ciklus alatt 
lehet be tartan i, ami lehet 3—5 év, ez elhatározás 
kérdése).

— A Szövetség szolgáltatásait v á lla la ti jelleggel mű
ködő külön  szervezetnek kell b iz to sítan i, az egye
sü letekkel kö tö tt m egállapodások (szerződések) 
a lap ján  k ap o tt anyagi e llenszo lgálta tás (díj) form á
jában.

— A jelenlegi MTESZ vagyonát zá ro ln i kell, annak 
elosztását a MTESZ 1990. évi küldöttközgyűléséig 
rendezni kell. Az új alapszabály készítésekor eze
k e t az a lapelveket szükséges figyelem be venni.

Az Országos M agyar Bányászati és K ohászati Egye
sü let és az ú j Szövetség viszonyát ez ek  végleges is
m eretében fog juk  eldönteni.

S o lté sz  István  sk.
elnök

Csicsay Albin  sk.
főltitkár

OM BKE—AUDAX m űszaki-inform ációs 
szimpózium

E gyesületünk az A U D A X  Ingenieur- u n d  Vertriebs- 
gesellschaft N SZK -beli céggel együ ttm űködve 1990. 
jan u ár 29—30-án a G ellért S zállodában  (Bp.) műsza
k i-inform ációs szimpóziumot tarto tt.

Az AUDAX olyan konzorcium , am elyben  több jó 
te ljesítm ényű középnagyságú v á lla la t tö m ö rü lt annak 
érdekében, hogy gép- és gyáripari, környezetvédelm i, 
hard - és so ftw are term ékeiket, v a la m in t m érnöki szol
g á lta tása ik a t egységes célkitűzések a la p já n  vigyék a 
piacra, továbbá  önm agukkal összehasonlítható  kül
földi vá lla la tokkal együttm űködési lehetőségeket épít
senek ki és megfelelő együttm űködési m egállapodáso 
k a t kössenek.

Jelenleg  ennek  megfelelően a következőkben  felso
rolt v álla la tok  üzlettársai az A U DA X  M érnöki és 
K ereskedelm i K ft-nek:
ATEK -Társaság M eghajtástechnikai Berendezések Kft, 
Becker— P rünte K ft,
K ünstler Bánvatechnikai K ft.
Neuhäuser K ft et Со. Raktári és Szállítógéprendszerek 
Franz Sch lü ter Gépgyártó K ft,
W estfáliai Gépgyártó Kft.

Az AUDAX M érnöki és K ereskedelm i Kft. által 
képviselt szállítási program  a következőket ta rta l 
m azza:
— önm agában zárt rendszerek a b án y ásza tb an  és ko

hóiparban ,
— a fém feldolgozás jelentős egyedi te rü le te i.
— a környezetvédelem  és a  fe lhaszná ló inar iparágai.
— beruházási javak  a bányaipar, a koh ó ip a r, és egyéb 

iparágak  teljesítm énynövelése részére .
K ohászati vonatkozású szállítási p ro g ra m :
a) Vagonok, különleges szállítóeszközök, pl. kokilla- 

kocsik. nagy légterű kocsik ö m lesz te tt anyagok 
szállítására, ú j gyártm ányként, m ásodkezes fel
használónak  való eladás céljára, ill. felú jíto tt á l 
lapotban.

b) V asúti felépítm ényi anyag berendezések .
c) R a k tá ri-  és szállítórendszerek, szabványosíto tt és 

különleges k ivitelben a fém - és a m űanyagipar 
részére.

d) K om plett gyártóberendezések nagy  teljesítm ényű 
és igénvbevótelű láncok részére.

e'' K om nlett gyártóberendezések dróthálópaplanok
készítésére.

f) K om plett u tánm unkáló  (szabályozó) berendezések 
hengerm űvek  részére.

gl Fém es hulladékok  feldolgozására szolgáló hidrau 
likus prések  és ollók.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 5. szám 2 1 5



h) M űanyagcsövek egészségügyi és fűtéstechnikai fel- 
használásra, alakítással g y á r to t t  precíziós műanyag- 
cső-idom ok a gép járm űipar részére.

i) K ihordó és adagolórendszerek az  élelm iszeripar, a 
vegyipar, a gyógyszeripar, az építő ipar stb. ré 
szére.

j) K iválasztó-, mágneses és szállítástechnikai be 
rendezések a fém feldolgozó-ipar részére.

k) A hulladékhasznosító ip a r  ré sz é re  szolgáló előké
szítő berendezések (talaj, üveg, fa) aprító-beren- 
dezések és környezetkím élő hulladékkezelés, te r 
m elési hulladék, veszélyes hu lladékok  területéről, 
m ind  az  iparból, m ind p ed ig  a  felhasználás te rü 
le térő l származnak (pl. hű tőgépek ).

l) M észhomokkőművek, gipsz és  m ész előállítására 
szolgáló term elő-berendezések.

Az együttm űködés céljai:
Az AUDAX Mérnöki és K ereskedelm i Kft-hez ta r 

tozó vállalatok kizárólag középnagyságú  vállalatok és 
vezetésük  a m agángazdaság elvei a lap ján  folyik.

A fen ti vállalatok „fa ir” p a r tn e r i  viszony és együtt 
m űködés alapján m ind a s a já t  m unkaellátásukat k í 
v á n já k  hosszú időre b iz to sítan i, m ind  pedig a m a 
gyar gazdaság korszerűsítésére irányu ló  törekvéseket 
ak tív a n  kívánják tám ogatni, fe jlesz ten i kívánják az 
önm agukkal összehasonlítható középnagyságú m agyar 
v á lla la to k  vállalkozói tevékenységét, hogy középtávon 
egy korlátok  nélküli nem zetközi gazdasági együttm ű 
ködés jöhessen létre.

A fen tiek  szerint ism e rte te tt szállítási program  
a la p já n  lehetőség nyílik a r ra , hogy a  magyar v á lla 
la tok , ill. vállalkozók m egfelelő  teljesítőkészsége, az 
illetékes minisztérium ok á lta l m in d  a  Magyar Köz
tá rsaságban , mind pedig az N S Z K -ban  biztosított tá 
m ogató aktivitás és közösen összehangolt eljárásm ód 
m elle tt, rövid idő a la tt el lehessen  ju tn i a  bevezető 
ben  felsorolt célok pozitív  és eredm ényes megvaló 
sításához.

K ülön ki kell emelni, hogy  az  AUDAX Kft. m in 
den  tevékenységénél a m a g y a r  vállalatokat ké t 
irán y b a  tevékenykedő gazdasági partnereknek  tekinti, 
azaz ugyanúgy szeretne M agyarországra  term ékeket 
szállítan i, m int ahogyan M agyarországon term ékeket 
venni szeretne.

A kereskedelm i forgalom  tá rg y á t képező term ék- 
p a le tta  ezért kényszerű m ódon jelentősen különböző 
lesz.

Ezek következtében az N S Z K -ban  ugyan jelenleg 
is m eglévő term elési k ap acitáso k  ellenére, a követke 
zőkben felsorolt term ékek szá llítá sa  látszik realizál- 
h a tó n ak  m agyar term elő v á lla la to k  részéről, fe lté te 
lezve term észetesen azt, hogy  a  minőségi és techno 
lógiai jellemzők folyam atosan szavatolhatok és az 
á ra k  konkurenciaképesek.

Így az első lépcsőben pl. a  következő term ékek 
k iszá llítá sára  kerülhet sor az N SZ K -ba az AUDAX 
és a vele társu lt válla la tokkal v a ló  szoros kooperáció 
k ere tén  belül:
— nagy teljesítményű és nagy  igénybevételnek aláve 

te tt láncok a bányászat és az ip a r részére,

— drótfonatpaplanok,
— könnyű és nehéz kiv itelű  szállítószalag-konstruk 

ciók,
— m űanyag-csövek,
— faterm ékek,
— rú d - és rúdprofilok,
— lemezek,
— összekötőelemek m élybányászati vágathajtáshoz,
— egyedi alkatrészek szállító -berendezések/rendszerek  

részére,
— egyedi alkatrészek nehéz- és könnyű v asú ti vál 

tókhoz,
— vegyi anyagok és -festékek,
— egyéb használati és fe lhasználásra  k erü lő  áruk. 

Fentiek  révén kényszerűen jöhetnek lé tre  a  m ű 
szak i és technológiai ism ere tek  folyam atos cseréje. Ez 
a  m ódszer fentieken k ívü l m ódot n y ú jt a r r a  is, hogy 
a  M agyarországgal szomszédos állam okba is közösen 
lehessen term ékeket eladni (technológiai előrelépés). 
A szimpóziumon a következő kohászati tá rg y ú  elő 
adások  hangzottak el:
— V agongyártás — sorozat és különleges gyártm á 

nyok
Előadó: K. M ARK ERT

KÜNSTLER BERGBAUTECHNIK GmbH
— Teljesen au tom atizá lt rak tá rren d szerek  a kohó 

ipar, a  fém feldolgozó-ipar és a  kereskedelem  szá 
m ára.
Előadó: W. RÜDIGER

NEUHÄUSER G m bH
— K ülönleges körülm ények között m űködő speciális 

gépek a  kohó- és já rm ű ip arb an .
Előadó: W. DILL

az ATEK G m bH  igazgatója
— H engerm űvek és egyéb ipari üzem ek egyedi gé

pei és berendezései.
Előadó: F. W. BECKER

a BECKER—PRÜ NTE Gm bH igazgatója
— H ulladékanyagok m echanikai feldolgozása (ipari 

hulladék, háztartási hu lladék , építési tö rm elék , öb 
lösüveg, fénycsövek, e lhasznált gum iabroncsok, hű 
tőszekrények stb.)
Előadó: H. BÖCKM ANN

WESTFÄLISCHE M ASCHINENBAU GmbH
— „Cornet Top” term eléstervezési rendszer közepes 

m éretű  gyártóm űvek részére.
Előadó: H. P. B IEN EM AN N  

NEUHÄUSER Gm bH
Az előadásokat v ita  követte , am elyen a hazai vál 

la latok  küldöttei ak tívan  rész t vettek. B ízunk  abban, 
hogy rendezvényünk s ik e rre l szolgálta bányászatunk  
és kohászatunk fejlődésének ügyét.

Ezúton is köszönetét m ondunk  a  szim pózium  sike 
rében  kiem elkedő részt v á lla lt G. Radner úrnak, az 
AUDAX ügyvezetőjének, Csicsay A lbinnak, egyesü- 
lenünk  főtitkárának , B enyovszky  Móric és K urovszky  
Zsigm ond  tag társa inknak  fá rad h a ta tlan  to lm ácsi te 
vékenységükért, dr. Szalóki Gyulának, a  szim pózium  
példam utató  lebonyolításáért.

Dr. Bakó Károly

A BKL Kohászat a  m a g y a r  kohóipar 122 éve m egjelenő szakfolyóirata, m elynek célja, hogy 
3000 olvasóját rendszeresen  tájékoztassa az ip a r  ág gondjairól, eredm ényeiről, a  szakm a k iem el 
kedő eseményeiről k ü lfö ld ö n  és Magyarországon és h ír t adjon a  piacon m egjelenő á ru k ró l és 
szolgáltatásokról.
Ezúton is fela ján ljuk  a  B K L  Kohászat h irdetési lehetőségeit:

B orító  III., IV. 
B elíveken

fek e te -feh ér
feke te-fehér
fek e te -feh ér
fek e te -feh ér

1/1  oldal 
1 /1  oldal 
1 /2  oldal 

1/4 oldal

30 000,— F t 
20 000,— F t 
10 000,— F t 
6 000,— Ft

A hirdetési lay-out e lkész ítését kívánságra e lv á lla lju k  
Levélcímünk: 1311 B udapest, Pf. 433.
Szíves megbízásukat köszönette l várjuk!
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Beszámoló hazai konferenciákról
IX. országos vaskohászati h idcgalakitó  konferencia

A vaskohászati szakosztály h idegalak ító  szakcsoport 
ja  a  IX. országos h idegalak ító  konferenciát S a lg ó ta r 
já n b a n  rendezte m eg az egyesület helyi csoportja és a 
S algó tarján i K ohászati Üzem ek — a h idegalak ító-kon- 
ferenciák  hagyom ányos házigazdája — közrem űködé 
sével. Az előkészületeket Норка László  m űszaki v ez é r 
igazgató-helyettes, a  h idegalak ító  szakcsoport elnöke 
irányíto tta .

A konferencia célkitűzéseit, te m atik á já t a h id e g a la 
k ító  szakcsoport tag jaibó l a lak u lt tem atikai b izo ttság  
ha tá ro z ta  meg és az érdekelt hely i szervezetektől, a 
vá lla la tok  és egyesü le tünk  külfö ld i kapcsolataitól j a 
v as la tokat k é r t  előadások m eg tartására . A beérkező  
tém ajavaslatokból összeállíto tta a  konferencia p ro g 
ram já t. H atá ro zatu n k  szerin t a  tanácskozás p le n á ris  
üléssel kezdődik, m ajd  két szekcióban folytatódik. Az 
első szekcióban a h ideghengerléssel, a m ásodikban p e 
d ig  főként a d ró thúzássa l kapcsolatos előadások h a n g 
zanak  el. A m ásod- és h arm ad term ékek  g yártásáva l 
foglalkozó e lőadásokat arányosan  elosztották a  ké t 
szekció között, lehetőség szerin t igazodva az a lapanyag  
hovatartozásához.

A rendezvény p rogram szerű  lebonyolítására ren d ező 
b izottság a laku lt. M unká jában  rész t vettek a helyi 
szervezet vezetői és m egbízottai, a  MTESZ N ógrád  
Megyei S zervezetének szervező titkára  és egyesü letünk  
titkárságának  m u n k a társa i. A bizottság k ifo g ásta la 
nul m egszervezte az elszállásolást, étkeztetést, a  zök 
kenőm entes lebonyolítást. A helyszínen fogadó- és in 
form ációs iroda m űködött. A résztvevők kézhez k a p 
tá k  az előadások te ljes szövegét ta rta lm azó  k iadvány t, 
a  szükséges in form ációs anyagokat és néhány  a já n 
dék tárgyat.

Dr. M ezei József, a vaskohászati szakosztály elnöke  
m egnyitja  a konferenciát

A  konferencia 1989. október 5-én, 11 órakor kezdő 
d ö tt a  T echnika H áza nagyterm ében, ahol 98 b e lfö l 
d i és 26 külföldi résztvevő gyű lt össze. A kohászh im 
nusz elhangzása u tá n  dr. M ezei József, a  vaskohászati 
szakosztály elnöke ny ito tta  m eg a konferenciát (1. 
kép), m ajd C. B ecker Judit, S a lgó tarján  Város T a n á 
csának  elnöke köszöntötte (2. kép) a  jelenlevőket.

Az első előadást dr. Vörös Á rpád  m in iszterhelyettes 
ta rto tta  (3. kép) „A kohászati szerkezetá ta lak ításbó l 
szárm azó fe ladatok  a  h idegalak ítás te rü letén” cím m el. 
Az előadó k ihangsúlyozta, hogy a h idegalakítás fe la d a 
ta it nem  a vaskohászat szerkezetátalak ítása , h an em  a 
felhasználó ip a r  igényei szab ják  meg. A m egoldásokat 
ehhez a  szakem bereknek  ugyanakkor úgy kell k id o l 
gozniuk, hogy azok illeszkedjenek  az iparág egészé 
n ek  arányos fejlődésébe. E gondolat jegyében ad o tt 
képet az ipar helyzetérő l és vázo lta fel azt a m ozgás 
te re t, am elyben a  vaskohászat és ezen belül a h id eg 
a lak ítás jövőbeni fejlődése elképzelhető.

C. Becker Jud it, Salgótarján Város Tanácsának elnöke 
köszöntőjét m ondja

Dr. Vörös Á rpád  m iniszterhelyettes ta rtja  előadását

A konferencia plenáris ülésének elnöksége (balról 
jobbra): Н орка László, C. Becker Judit, dr. Mezei Jó 

zsef, dr. Vörös Árpád, dr. Szabó István , dr. Voith  
Márton
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A  konferencia plenáris ü lésén ek  hallgatósága

Dr. V o ith  Márton egyetem i tanár tartja előadását

E zután  dr. Szabó István  vezérigazgató  adott tá jé 
koztatást a  Salgótarjáni K ohászati Üzemek te rm ék 
szerkezet-korszerűsítési tö rekvéseirő l. A vállalat e l 
képzeléseit a  főbb term ékcsoportok  helyzetét bem u 
tató portfolióból vezette le, m a jd  áttek in tést ado tt 
az ennek  megfelelő fejlesztési te rv e k rő l és azok m eg 
valósításának  perspektíváiról.

A p len áris  ülést dr. V o ith  M árton  tanszékvezető 
egyetem i ta n á r  előadása z á r ta  (6. kép), aki a h ideg 
a lak ítási technológiák fejlődési irán y a iró l beszélt, igye 
kezve kapcsolódni az előző té m á k  kulcskérdéseihez.

A tovább iakban  szekciókban bonyolódó tanácskozá 
son 34 előadás hangzott el; 20 hazai, 14 pedig kü lfö l 
di szerzőktől. Az előadásoknak közel a  negyede fog 
la lkozott a  hidegalakítás tudom ányos problém áival, a 
többi pedig  üzemi szakmai kérdésekkel. A tém ák egy 
része anyagtudom ányi problém ákhoz, új term ékek b e 
m utatásához. a  m inőségbiztosítás kérdéseihez, je len 
tős h án y ad a  pedig a technikai és technológiai fejlesz 
téshez kapcsolódott.

A konferencia  műszaki p ro g ra m já t egy színvonalas 
esti m űsor, m ajd  a felüdülést és a  barátság elm élyí
tését szolgáló szakestély színesítette .

Az érdeklődők gyárlá togatáson ism erkedhe ttek  a 
S algó tarján i K ohászati Ü zem ek hidegalakító  üzem ei
vel.

A tanácskozáson összegyűlt szakem berek ezú tta l is 
a ján lásokat fogadtak  el, k ifejezték  á l lá sp o n tju k a t a 
h idegalak ítás fejlesztésével összefüggő szakm ai ten 
nivalókról.

A konferenciát Н орка László  m űszaki vezérigazgató 
helyettes, a h idegalak ító  szakcsoport elnöke zá rta . M eg
á llap íto tta , hogy a tanácskozások m egítélése a  fris 
sen elhangzott vélem ények  alap ján  sikeresnek  m ond 
ható. Köszönetét m ondo tt a  m egrendezésben közrem ű 
ködőknek s az előadóknak, m ajd  jók ívánságokkal b ú 
csúzott a résztvevőktől.

A vaskohászati szakosztály  vezetősége, novem beri 
ülésén m eghallgatta és elfogadta a rendezők  beszá 
m olóját. K ifejezte e lism erését a sikeres rendezvényért, 
am ely ezúttal is jó l szolgálta egyesületünknek a szak 
m a m űvelésében és tá rsad alm i kapcso la taink  ápo lá 
sában válla lt kö telezettségeinek teljesítését.

Kőhalm i K álm án

А  IX. országos vaskohászati hidegalakító konferencia 
a ján lása i

K onferenciánk olyan időpontban tanácskozott, am i
ko r halvány, de igen h a tá ro zo tt jelek u ta ln a k  rá. hogy 
vaskohászatunk  m agára  ta lá l és k ilábal az évekig  el 
húzódó válságból. Előző konferenciánk a já n lá sa it egye 
sü le tünk  — akkori ha táro za tu n k n ak  m egfelelően — el
ju tta tta  az é r in te tt válla la toknak , az irány ító szervek 
nek  és a tá rsegyesületeknek. Az a ján lásokba  foglalt 
gondolatok nem  érvényesü ltek  m aradék ta lanu l szak 
m ánk három éves fejlődésében. A h ite lp o litik a  nem 
preferá lta  k iem elten  ez t a szakterületet. A közös vá l 
la la tok  alakulása — m in t a z t a konkrét k ezd eti lépé 
sek igazolják — előseg ítette  a fejlesztési lehetőségek 
m egterem tését. A term ékszerkezet fe jlesz tése  során 
m egtörtén t új gyártm ányok  bevezetése, de a  feldol
gozóipar késve reagál k ín á la tu n k  korszerűsödésére.

Tanácskozásunk ezú tta l is hű  m arad t hagyom ányos 
tem atikájához — á ttek in té s  a hidegalakító  technoló 
g iák hazai és európai fejlődéséről, szakm ánk  je len 
legi helyzetéről, a m egvalósult m űszaki p ro g ra m  né 
hány fontos m om entum a azonban az ú j helyzetben 
ú i ielentőséget kapott. R egisztrálhattuk m a is a ko 
rábbi konferenciáinkon is m á r annvira fo n to sn ak  ítélt 
technikai fejlesztés egy-két szerény, de v a ló b an  sike 
resen m egvalósult és éppen  ezért jelentős p é ld á já t. A 
kuta tási eredm ények egv számottevő része ped ig  ez 
ú tta l reális hasznosítási kilátásokkal han g o zh a to tt el.

Eszm ecseréink során v ita to tt tém ák szakm ai as 
pektusai m elle tt az is világosan k irajzo lódott, hogy 
szak terü letünk  techn ikai fejlődése nem  le h e t függet 
len a  társadalm i környezetünkben le játszódó változá 
soktól. V ilágossá vált. hogy a fejlesztéseink m otivá 
ciójában korábban  m á r igen helyesen hangsúlyozott, 
de nap ia ink ra  egysíkúvá v á lt gazdaságossági szem lé 
le te t fel kell v á ltan ia  a kibontakozó p iacgazdaság  kö 
vetelm ényeit és lehetőségeit átfogóbban figyelem be ve 
vő üzleti szem léletnek. E  szem lélet nézőpontjából kon 
ferenciánk  résztvevői — figyelem be véve az  előadá 
sokban és a v itáb an  elhangzottakat — úgy íté lik  meg. 
hogy szak terü letünk  döntő  részben p iacképes te rm é 
keket á llít elő am ely te rm ékekben  a v ask o h ásza t tel- 
ies k íná la tá t tekintve, a legnagyobb arányú  élőm unka 
és szellemi érték  testesü l meg. M eggyőződésünk ép- 
nen ezért, hogy szak te rü le tü n k  fejlesztése indokolt, és 
fejlődéséért m inden lehetséges tudom ányos, szakm ai 
és gazdasági erőfeszítést m eg kell tenni. Az erőfeszí
tések kellő hatékonysága érdekében a ján lá sa in k b an  
azokat a feladatokat fogalm azzuk meg. am elyeket a 
feilesztési célok k itűzésekor célszerűnek ta r tu n k  k i 
hangsúlyozni, s am elyek a hatékonyság dön tő  fontos- 
cnrfM elemét, a niaci versenyképesség ja v ítá sá t és eh 
hez kapcsolódóan

—  a  t e r m e l é s i  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n t é s é t .

— a minőségi követelm ények feltétlen b e ta r tá s á t ra 
gadják meg.
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A piaci sikeresség zálogát szakm ai vonatkozásban 
főkén t ab b an  lá tjuk , hogy a  h idegalak ító  üzem eink 
techn ika ilag  m egfelelő gyártási b iztonsággal legyenek 
képesek ú j gyártm ányok és új e ljá rások  rugalm as b e 
vezetésére, k ín á la tu n k  állandó  m egú jítására  az igé 
nyek szerin t. Nem  kevésbé fontos elem e a piaci v e r 
senyképesség jav ítá sán ak  a minőségügy. E kérdéskör 
ben  ki kell hangsúlyozni az t a vezérelvet, hogy az 
au to m atik u s gyártásellenőrzés m egterem tése legyen a 
technológiai fejlesztés in teg ráns része. U gyancsak fon 
tos a láhúzn i az t a felism erést, hogy a m inőséget a 
folyékony acéltól a  készterm ék k iszállításáig  te rjed ő 
en, az e lőállítá sban  részt vevő valam ennyi m űvelet 
együ ttesen  befolyásolja.

Á m inőségfejlesztés te h á t csak akko r lehetne sik e 
res, h a  a  v ertik á lis  technológiai láncolatok harm on i 
kus techn ikai kapcso lódásának  követelm ényeiről o tt 
sem  feledkeznek  meg, ahol a  h idegalak ító  üzem és 
a lap an y ag -szá llító ja  a piacon keresztü l kötődnek egy 
m áshoz. Az elhangzo tt előadások nagy része a lap ján  
á llíth a tju k , hogy ez hovatovább kulcskérdése lesz a 
h idegen  a lak íto tt term ékek  versenyképességének.

A term elési költségek csökkentésének  legfőbb esz 
köze leh e t — hazai kö ltségszerkezetünk  jellem ző a r á 
n y a in ak  m egfelelően — az anyag- és energ iafelhasz 
n á lás  m érséklése. E fe ladatkö r szorosan összefügg a 
m inőségfejlesztéssel, hiszen a  viszonylag m agas f a j 
lagos fe lhaszná lás döntő oka a technológiai e lm ara 
do ttság  és a gyenge gyártási biztonság.

M indem ellett azonban nem  elhanyagolható  a 
term elékenység fokozásának követelm énye sem. A 
költségcsökkentést célzó fejlesztések  hatékony eszkö 
zének — a m ár em líte tteken  tú l — az au tom atizá lást 
és m echan izá lás t ta rtjuk .

A h idegalak ítási szakterület, fejlődésében — úgy 
ta r t ju k  — a m eglevő üzem eink rekonstrukció jával é r 
h e tjü k  el a legreálisabban  a k ív á n t eredm ényeket. 
Ezt igazolják  a konferenciánkon á ttek in te tt é rték elé 
sek a  m á r  m egvalósult rekonstrukciós lépésekről, de 
ezt a  következtetést kell levonnunk  egyes külföldi 
tapasz tala tokbó l is.

H azánk  gazdasági helyzetét szem  elő tt ta rtva, m in 
d en  eddiginél fontosabb, hogy a szükséges korszerűsí 
tések  op tim ális kö ltségfelhasználással tö rtén jenek  meg. 
A gondos p iacfelm érést is m agába foglaló, körü ltek in tő  
tervezés hagyom ányos követelm ényei m ellett ki kell 
hangsúlyoznunk

— a ko rszerű  szervezéstechnika alkalm azásával b iz 
to s íto tt m in im ális leállási idő,

— a színvonalas m űszaki előkészítéssel m egalapozott, 
üzem biztos indítás,

— a kapcsolódó fo lyam atok szakszerű  összehangolásá 
val b iz to síto tt optim ális felfu tás

szakm ai fe lad ata in ak  m eghatározó szerepét.
Az á t te k in te t t m űszaki fe ladatok  vég rehajtása  so 

r á n  nem  szabad m egfeledkezni a rró l, hogy a lé tre 
hozott techn ika  bárm enny ire  korszerű  adottságai is 
oly m érték b en  érvényesü lnek  csak, am ilyen m érték 
b en  képes ezeket k ihasználn i a  term elési fo lyam atot 
m űköd te tő  em ber. A vezetési rendszerek , szervezetek 
á ta la k ítá sá t ezért a m űszaki fejlesztéssel gondosan 
össze ke ll hangolni, különös te k in te tte l a szem élyzet 
m egfelelő te ljesítm ényének  b iztosítására . E te k in 
te tb en  k é t tényező kihangsúlyozását ta r t ju k  lényeges 
nek.

V ezetési rendszereink  fejlesztése során döntő fo n 
to sságúnak  ta rtju k , hogy leküzd jük  az t a lem aradást, 
am ely  ip a ru n k b a n  a korszerű  in fo rm atika  a lkalm azá 
sában  k im u ta tha tó .

A fejlesztések szociális vonatkozásaival összefüggés 
ben  pedig  azt kell a láhúznunk, hogy a te ljesítm ény 
m otivác ió  nem  csupán a  keresetszabályozásban m eg 
testesü lő  közgazdasági kérdés. Az em beri te ljesítm ény  
az igényes szakm ai felkészítés és a h iva tástudathoz 
közelítő  m en ta litás  m egbecsülésének problém ája is, 
m e rt szem be kell néznünk  a  k ifejlődő  versenyhely 
zettel.

A műszaki szakem berek  közrem űködése e téren 
éppúgy elengedhetetlen , m int m agában  a  fejlesztés 
ben.

Az oktatás, ezen belül főként a fe lsőok tatás készít
se fel a leendő szakem bereket a  szám ítógépes kul 
tú ra  m űvelésére és fejlesztésére.

A konferencia résztvevői a szak te rü le t irá n t érzett 
felelősség tu d a tá b a n  javasolják, hogy a  vaskohászati 
szakosztály v ita ssa  m eg a ján lása inkat és rem élhető 
egyetértésével m egerősítve, a dokum entum ot ju ttassa 
el az OMBKE és a  társegyesületek azon szerveihez, 
ak ik  szak terü letünkön  m űködnek vagy szak te rü le tü n k 
kel kapcsolatban vannak . Ugyancsak javaso ljuk , hogy 
szakm ai á llásfog la lásunkat egyesületi vezetésünk  küld 
je  meg az é rin te tt vállalatoknak  és á llam i szerveknek.

A szakosztály h idegalak ítási szakcsoportja  kísérje 
figyelemmel a  sz ak te rü le t fejlődését, az i t t  megfo 
galm azott állásfog la lások  érvényesülését és a többi 
szakcsoporttal, he ly i szervezettel m ozgósítsa az egye
sü le t érin tett ta g ság á t a  szükségesnek ta r to tt  intéz 
kedések tá rsadalm i összefogással tö rtén ő  előm ozdítá 
sára.

A konferencia résztvevői köszönetüket fejezik  ki a 
jó  színvonalú k on ferenc ia  m egrendezéséért m indenek 
e lő tt a S algó tarján i K ohászati Üzem ek és az OMBKE 
salgótarjáni szervezetének, de az előkészítésben és le
bonyolításban közrem űködő többi egyesületi szervnek, 
valam int a k on ferenc ia  program ját m egtö ltő  előadók 
nak.

Salgótarján, 1989. október 7.

Gyártók és felhasználók  minőségi konferenciája

A Lenin K ohászati M űvek műszaki k lub jában , a VI. 
innovációs hetek  kere tében  kerü lt sor a gyártók és 
felhasználók m inőségi konferenciájára. A rendezvényt 
a kohász—gépész kooperációs tanács gesztorálta.

M egnyitójában dr. Bakó Károly üv. fő titk á r  (OMB
KE) a m inőségbiztosítás egyre je len tősebb  szerepére 
u ta l a kereskedelm i vonatkozásban is egyre  liberali 
zálódó gazdaságban. Hangsúlyozta, hogy a kohászok 
és a felhasználók időszakonkénti ta lá lk o zó já t rendsze 
ressé kell tenni és gondot kell fo rd ítan i a nézetek, 
vélem ények ü tköztetésének  elősegítésére.

Sipos István  m űszak i fejlesztési igazgatóhelyettes 
(Borsodi V askohászati Tröszt) a borsodi térség  kohá 
szatának helyzetéről, eredm ényeiről, a  fejlesztési el 
képzelésekről, dr. Sziklavári István  m űszaki vezér 
igazgató-helyettes (Lenin Kohászati M űvek) a nagy- 
vállalatoknál a m inőségbiztosítás, a gyártm ány- és 
gyártásfejlesztés te rü le té n  te tt erőfeszítésekről beszélt, 
nem  hallgatva el több  felhasználó v á lla la t jelzését a 
m inőségingadozásból adódó gondok m ia tt.

Sinkó Lajos osztályvezető (Rába M agyar Vagon- és 
Gépgyár) nagy érdeklődéssel fogadott előadásában  a 
S tatistical P rocess Control (SPC) bevezetésében elért 
kezdeti eredm ényekrő l szólt, és egyben bem uta tta  a 
m ódszer lényegét.

Fazekas Ferenc a  Diósgyőri G épgyárban  a já rm ű 
ipa ri kovácsolt te rm ék ek  gyártási és m inősítési köve
telm ényeit fog lalta  össze.

Jung János m inőségbiztosítási főm érnök  (LKM) a 
m inőségbiztosítás követelm ényrendszerének várható  
irányairól, dr. F uchs Erik igazgató az OTKA  miskol
ci m űszerközpontjának  koncepciójáról szólt.

Az LKM anyagvizsgáló  központjának  vezetője, dr. 
Kovács Károly, a  központ m unkáját, fejlesztési cél
ja i t  ism ertette, m íg  M ihók István  a KOM ÉT Kft. kép 
viseletében az L K M -ben  m egvalósított és folyam ato 
san fejlesztett szám ítástechnikai inform ációs rendszert 
m uta tta  be.

A konferencia dr. Tóth László docens (NME) elő 
terjesztésében — több hozzászólás, ja v a s la t figyelem- 
bevételével — az a lább i aján lást fogad ta el:

l .A  résztvevők egyhangúlag hasznosnak ta rtjá k  az
alapanyaggyártók és felhasználók period ikus ta lá l 
kozóját, viszont a  résztvevők körének  bővítését, kü-
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Ionosén a  felhasználók részérő l, indokoltnak ta r ta 
nák.

2. A hazai „anyagkultúra” á tlag o s  színvonalának em e 
lése, az anyagokban rejlő  lehető ségek  jobb kihasz 
n á lása  égető gazdasági szükségszerűség. A te rü le te 
ken je len tő s előrelépés é rh e tő  el a  gyártók és fe l 
h asználók  közötti inform ációs szakadék szűkítésé 
vel, ill. az egyetemi szin tű  anyagtudom ányi képzés 
és továbbképzés beindításával, v a lm in t a  szakkönyv- 
e llá to ttság  javításával.

3. Az acélféleségek válasz tékának  szűkítése reális gaz 
daság i cél. E munka k apcsán  m esszem enően figye 
lem be kell venni a n y u g a t-eu ró p a i, elsősorban a 
D IN -szabványokat.

4. A h azai felhasználóknak m in é l előbb a D IN-szab- 
ványok  szerinti acélféleségeket célszerű javasolni és

szállítani, segítve ezzel a készterm ékek  piacának 
esetleges bővülését.

5. A borsodi térség  anyagtudom ányi o r ien tá ltság ú  m ű 
szeres in fra s tru k tú rá já n a k  b iz tosítására  az OTKA 
Miskolci M űszerközpont és A nyagvizsgáló Központ 
összehangolt fe jlesz tésé t kell m egvalósítani.

A résztvevők a b b a n  a  tudatban  fe je z ik  k i köszöne- 
tü k e t a  MTESZ LK M  intézőbizottságának és a szer 
vezőknek a sikeres találkozó lebonyo lításáért, hogy 
m inden hasonló rendezvény  nagyban seg íti a  jelenle 
gi oktatási s tru k tú rá b a n  elkülönült kohászati-gépé 
szeti ism eretek in te g rá lá sá t az egyre jo b b  minőségű 
és gazdaságosabb te rm ék ek  előállításáért.

Dr. B akó  Károly

A felhasználók véleménye figyelmeztető az ipar számára
A gyártók  és felhasználók m inőségi konferenciája  

volt az 1989. októberi innovációs program ok kiem el
kedő esem énye. Az OMBKE, a  G TE  és az LK M  á lta l 
szervezett rendezvényen dr. B akó  Károly, az OMBKE 
ügyvezető fő titkára köszöntötte a  hazai és külföldi 
szakem bereket. A nap első e la d á s á t  Sípos István, a 
Borsodi Vaskohászati Tröszt m ű szak i igazgatóhelyet
tese, az OMBKE helyi t i tk á ra  ta r to tta  a térség vas- 
kohászati problémáiról. Ezt követően  dr. Sziklavári 
István, m űszaki vezérigazgató-helyettes „A kohászat 
gy ártm án y - és gyártásfejlesztési koncepciója” cím m el 
ta rto tt előadást. N apjainkban a  tudom ányos m inősé 
gi fo rradalom , illetve a tudom ányos-m inőségi változá 
sok korszakaként elemezte. K iem elte , hogy a m inő 
ség p r io r i tá s t kapott az élet m in d e n  területén, a  hasz 
nálati eszközöktől egészen a  tá rsad alm i, sőt nem zet
közi kapcsolatokig. Ebből következően , ennek az e l 
sődlegességnek a vaskohászat te rü le té n  is érvényesül
nie kell a  versenyképesség és a  p iaci jelenlét érdeké 
ben. S ajnos, azonban a hazai vaskohászat a  fe jle tt

európai országokhoz képest több fo k o za tta l alacso 
nyabb minőségi osztályhoz tartozik. A fe la d a t tehát: 
m agasabb m inőségi kategóriába kell em eln i a m a 
gyar acélipart.

Hogyan felelhet m eg a diósgyőri gy ártm án y - és 
gyártásfejlesztés koncepciója az e lv áráso k n ak ?  Rész
ben, ha nyitott, a felhasználók és a  tudom ány  irá 
nyában  egyaránt, m ásrész t pedig kom plex , azaz nem  
szorítkozik csupán a  m űszaki fejlesz tésre , hanem  a 
vaskohászattal kapcso latos teljes p ro b lém ak ö r orvos
lását felvállalja.

Előadása befejező részében a  m űszaki vezérigazga 
tó-helyettes a felhasználóknak  az LK M  term ékeivel, 
üzletpolitikájával kapcsolatos vélem ényét — negatí 
v aka t és pozitívakat egyaránt — ism erte tte . H angsú 
lyozta, a felhasználók reagálásai figyelm eztetőek a 
v á lla la t szám ára, az e lm últ években elkezdődött ja 
vu lást nem csak fo ly ta tn i, de gyorsítani ke ll a piaci 
pozíciók jav ítása érdekében . (H. W.)
D ió s g y ő r i  M u n k á s , 1989. o k t .  24.

Egyetemi hírek
Finkcy-szobor av a tá s az  egyetemen

F inkey József (1839—1942) professzor, az OMBKE 
egykori alelnöke bronz m e llszo b rá t avatták  föl szü 
le tésének  100. évfordulóján, 1989. novem ber 27-én az 
egyetem  aulájában. Az egyesü le t elnökségének nevé 
ben dr. Tóth István vezérigazgató , a  bányászati szak 
osztály elnöke adta á t a  sz o b ro t az egyetem oktatói 
és h allgató i testületének. Az egyetem  nevében dr. K o 
vács Ferenc egy. tanár, re k to r  m ondott köszönetét

m ind az egyesület elnökségének és d u n aú jv áro si cso
portjának , m ind ped ig  a Dunai V asm ű vezetésének 
és m unka társa inak  a  szobor e lkészítte téséért. Az ás- 
vány-előkészítéstani tanszék  nevében dr. Tompos End 
re egy. docens m o n d o tt em lékbeszédet. A z egyetemi 
könyvtár au lá jában  rendezett em lékk iállításon  — töb 
bek között — m egtek in thető  volt F in k ey  ércelőkészí- 
téstanának  au tográf kézirata, va lam in t az 1920—30- 
as években szám ára  világhírnevet hozó ném etorszá 
gi, am erikai és sz o v je t kiadásai.

dr. Z sám boki László
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Hazai hírek
O sztrák—m agyar kohászati részvénytársaság a lak u lt 

M iskolcon

A L en in  Kohászati M űvek, az osz trák  UN1TO G m bH, 
W ien, a  Borsodi V askohászati Tröszt és a  M agyar 
H itel B ank  Rt. részvény társaságo t alap íto ttak .

Az LKM  vendégházában p én tek e n  m egtarto tt, szű k 
körű  rendezvényen  a részvényesek  kézjegyükkel h ite 
le síte tték  a  részvénytársaság  m egalak ításának  doku 
m en tum ait. Az aláírók  között vo lt dr. Tolnay Lajos, 
az LKM  vezérigazgatója, T óth  Lajos, az UNITO K ft. 
tu la jdonosa , va lam in t Lörincz László, a  M agyar H itel 
B ank  Rt. igazgatója.

A vegyesválla la to t Technom ark  néven alap íto tták  
rugók és M6—M20 csavarok  gyártására . Ebből a v á l 
lakózásukból 42 m illió F t g a ra n tá lt , adózott eredm ény 
re  szám ítan ak  1989-ben.

Az LKM  hán to lt-húzo tt-csiszo lt és csavaripari te r 
m ékeit k o ráb b an  is ism erték  a  világpiacon.

A CH leányválla la t kettős szerepben vesz részt az 
1989. évi tavaszi BNV-n is. B em uta tták  húzo tt-hán - 
to lt-csiszo lt te rm ékeiket az A célipari Egyesülés p a v i 
lon jáb an  az anyaválla la t te rm ékcsalád jai sorában, 
m in t „az LK M -ből k ivá lt Csavar- és H úzottáru Leány- 
vá lla la t”. ö n á lló  s tand juk  vo lt a  30-as pavilonban, 
ahol ugyancsak  húzo tt-hán to lt-csiszo lt term ékeiket, 
különböző kötőelem eket, kö r-, hatszög- és laposteker 
cseiket m u ta ttá k  be. K ét nyugatném et cég is — 
Gerhard W ilm es, Stappert Spezia l S tahl — kon k ré tan  
érdek lődö tt a rozsdam entes, csiszolt koracéljuk  irá n t 
és 1989 III. negyedévében sor k e rü lt p róbaszállítások 
ra  is.

D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1989. m á ju s  30., 1. o ld .

Kit, m iért lehet elm arasztaln i? — K orparancs a  k ö r 
nyezetvédelem

A környezetvédelem , a tisz tító  berendezések, szű 
rők, za jtom p ítók  alkalm azása és a hulladékok ú j r a 
hasznosítása korparancs.

A Diósgyőri Gépgyár g ép p a rk ján a k  nagy része e l 
avult, nagy az olajveszteség, sok felita tó  anyagot kell 
használn i, sok az olajos fű részpor, kóc, rongyhu lla 
dék. É vente körü lbelü l 25 to n n a  olajos fűrészpor és 
60 to n n a  olajos rongy keletkezik . Gilányi Istvánná  
környezetvédelm i előadó szerin t sikerü lt m inden  
egyes veszélyes hulladék elhelyezésére valam ilyen  
m ego ldást ta lá ln i. Ez azt je len ti, hogy á r ta lm a tla n í 
tásra , vagy á tm eneti tá ro lá sra  kell vinni, m ivel a  v á l 
la la t nem  rendelkezik  s a já t  á rta lm atlan ító , illetve 
hosszabb távon tárolási lehetőséggel. A v á lla la tn ak  
szándékában  á ll egy központi veszélyeshulladék-táro- 
lót építeni.

A b értá ro lás  költségei m agasak , és a táro lás fe lté 
telei is egyre szigorúbbak. L egtöbb hulladékot H er- 
nádkércsen, á tm eneti helyen bértáro lják . 1989-től 
kezdve m á r csak egységes, 1,2  köbm éteres ko n tén er 
ben veszik  á t  az anyagot. E nnek  a göngyölegnek az 
á ra  négyszer annyi, m in t a hagyom ányos hordó, a m i 
ben eddig tá ro ltá k  és kü ld ték . A veszélyes h u llad é 
kok tá ro lása  és á rta lm a tla n ítá sa  komoly költséget ró  
a  v á lla la tra .

A hu lladék  m ennnyiségének csökkentése egyrészt 
takarékos anyagfelhasználással, m ásrészt ésszerű h u l 

ladékkezeléssel é rh e tő  el nagyobb an y ag i ráfordítás 
nélkül. Például indokolatlanul sok a  festő  üzemek
ben a beszárad t festékm aradék. H a ez t összeöntik 
200  literes h o rdókba, vagy 1,2 köbm éteres konténer 
be, átm eneti tá ro lta tá sa  egyszerűen m egoldható. De 
m ivel a k an n á b an  hagyják, sőt a m ű an y ag  hígítós 
kannában  kev e rik  a  festéket, olyan veszélyes hulla 
déko t term elnek, m elynek á rta lm a tla n ítá sa  nem old 
h a tó  meg. A fe s té k e t minden esetben e l kell távolí 
tan i a göngyölegből, ha be van szárad v a , akkor is.

Szükséges, hogy a  veszélyes h u lla d ék o k  kezelését 
technológiai le írá sb a n  rögzítsék. Egy m unkafolyam at 
csak akkor fe jező d ik  be, ha a m unkaeszközt, m un 
kadarabot, m a ra d é k  anyagot a m egfelelő helyre te t 
te, csak akkor hagyha tom  el a m u nka terü le te t.

Az utóbbi év ek b en  sokkal kevesebb veszélyes hu l 
ladék  kerül a  szem étbe, de még m ind ig  elég a b ír 
ságoláshoz. Ezzel szem ben olyan nagy  mennyiségű 
veszélyes hu llad ék  keletkezése m u ta th a tó  ki, ami nem 
is indokolt. V élem ényem  szerinnt egy üzem et azért 
is el lehet m arasz ta ln i, m ert túl sok a  fe l nem  hasz 
n á lt anyag. E zek e t drága pénzen v ásáro ltu k , de sok
szor az á rta lm a tla n ítá su k ra  még tö b b e t kell költeni. 
A veszélyes h u lla d ék u n k  elég nagy százaléka  fel nem 
használt anyagokból áll. Nem eng ed h etjü k  meg a  p a 
zarlást, a m un k ah ely i vezetőknek jo b b a n  oda kell f i 
gyelni erre a je lenség re!” — m ondja G ilinyi István 
né. (H. W.)

D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1989. jú n iu s  20. 1. 3. o ld .

Innovációs hetek az L K M -ben

1989-ben h a to d ik  alkalom m al k e rü lt m egrendezésre 
az LKM -ben az innovációs hetek program sorozat. Az 
érdeklődők m á r szep tem ber 8-tól bekapcso lódhattak  a 
rendezvényekbe.

Szeptem ber 20— 22. között a m űszak i klub adott 
o tthont az anyagtakarékossági napoknak . Ennek ke
re tében  a gyár szakem berei ta rto tta k  előadásokat az 
anyagfelhasználás m ódjairól, az anyagtakarékosság  le 
hetőségeiről.

Ugyancsak a  m űszak i klub volt a  sz ínhelye a III. 
FAM -szim pozium nak, melyen vá lla la ti és külső szak 
em berek e lő ad ása ira  kerü lt sor.

A hagyom ányoknak megfelelően, m ost sem  hiány 
zo tt a program ból az energiagazdálkodási és környe 
zetvédelm i n ap o k  rendezvénysorozat. O któber 9-től 
13-ig ta rto tt a  „M iénk  a klub” program sorozat. Októ 
b e r  9-e az O M B K E  szakmai napja, 10-e a  Közleke 
déstudom ányi Egyesületé  volt. A II. d iósgyőri karban 
ta rtá s i szim pózium  12-én került m egrendezésre, és 
ugyanezen a n ap o n  a  Digép és az L K M  közös rendez 
vényeként k e rü lt sor a  Magyar K é m iku so k  Egyesüle
tének  szakmai n a p já ra , melyet szakestély  zárt. A ko 
hász-gépész kooperációs tanács k ih e ly eze tt ülése ok
tóber 18-án volt, 15- és 20-a között p ed ig  a szám ító 
gépekkel és azok  alkalm azásával ism erkedhe ttek  a 
résztvevők.

A hetek záróünnepségére 20-án k e rü lt  sor, a m ű 
szaki klubban.
D ió s g y ő r i  M u n lírts

(H.OR)

Üzemi hírek
Új üstkem ence Özdon

Ú jabb  fejezetéhez é rk eze tt az  Ö KÜ-ben a FÁM in- 
tenzifikációs program , m elynek  keretében ham arosan 
egy ú j üstkem encét á llíta n ak  „csatasorba”. Az IHFS 
95/12,7-es je lű  üstkem ence kettős funkciót lá t m ajd  
el: egyrészt u tókezelést leh e t végezni a  kem encében, 
m ásrészt lehetőség nyílt a  FÁM teljesítm ényének (ka 
pacitásának) a  növelésére.

A beruházás k iv itelezésének k o o rd in á lásá t az ÖKÜ 
beruházási főosztá lya végezte, m íg a  tervezésben, 
gyártásban, v a la m in t az üzembe helyezésben  15 n a 
gyobb. országos szerv  vett részt 20  a lválla lkozó  tá r 
saságában (K G Y V ; KOGÉPTERV; V ÍV ; RIM A KFT; 
NIKEX stb.).

November 23-án k e rü lt sor az ún. „kokszos próbá”- 
ra, mely sikeresnek  bizonyult. Ezt követően  megkez
dődött az ü stkem ence próbaüzeme.

Máté László
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Hírek kohászati üzemekből
A legu tóbb i — 1986. m á ju s  19-i — összeállításom 

óta a k ohásza t helyzete a  borsod i üzem einkben je len 
tősen m egváltozott. D öntések szü lettek  üzemek leál 
lítására a  veszteségek m egszün tetése  érdekében.

Ezek az intézkedések a  nagyo lvasz tókat is érin tették , 
mivel a  nyersvasterm elést is csökkenten i kellett, il 
letve kell. Felújításukról azonban  m ég 1989 novem be 
rében be  tudok  számolni.

Az Ózdi Kohászati Ü zem ekben leállíto tták  a fo rró 
szél-hőm érséklet emelését célzó fejlesztést. Mivel 1—2 
kohós üzem m el dolgoznak, több  léghevítő jav ítására  
került sor.

1985 októberében leállíto tták , m a jd  kiselejtezték az
I. sz. nagyolvasztót. B ontása a  közeljövőben esedé 
kes, a  hozzá tartozó léghev ítőkkel együtt. A IV. sz. 
kohó ja v ítá s á t 1988. m ájus és szep tem ber között ta r 
to tták  m eg. A felújítás a  m edence-, nyugasz- és a k n a 
falazat cseré jén  kívül je len tős acélszerkezeti m unkát 
is je le n te tt (csapolópódium -csere), m ivel az elm últ 30 
év a la tt eléggé elhasználódtak. E gyébként ez a kohó 
1986 novem berétől üzemen k ív ü l volt.

A IV. sz. kohó beind ítása u tá n  azonnal leállt a
II. sz. kohó. Ennek a közepes ja v ítá sá t 1989. m ájus 
és augusztus hónapokban végezték  el, s beindítása 
előtt n é h á n y  nappal, leá llíto tták  a  III. sz. kohót (en 
nek a döngö lt karbon fa laza ta  13 éves).

A M aerz—Boelens-kem encék közül a VIII. szám út 
bonto tták  le.

A L en in  Kohászati M űvekben  az elm últ időben 
teljesen m egszüntették az SM -acélgyártást, a kem en 
céket leá llíto tták , s egy ré sz ü k e t le  is bontották.

Az I. sz. kohó szakaszos üzem e után , 1987. novem 
ber 27-én, végleg leállt, s 1988 novem bere és 1989 
m ájusa közö tt le is bon to tták . 1989-ben lebontották 
az 1—2. sz. léghevítőt is. A kohó 1926-tól üzemelt, 
tehát több  m in t 60 év u tá n  sz ű n t meg.

A III. sz. kohó 1987. augusztu s 3. és október 16. 
között é p ü lt át. A m unka e l té r t  a  szokványostól, m é 
retei m ia tt. Jelentős változás, hogy kiépítették  a sza 
lagos elegyszedés berendezéseit, m eg tartva ta rta lé k 
nak a  m érlegkocsis rendszer egy  részét.

Ez igen  jelentős ép ítő ipari m unkával járt, az elő 
készületi idő is rövid volt, e z é r t az üzem e csak a ko 
hó in d ítása  u tá n  kezdődött.

T eljesen felú jíto tták  a  kokszellá tás berendezéseit 
(kokszrézsű, szögállomás).

Jelen tős cseréket végeztek a  n y ers  gáz- és a hűtővíz- 
vezeték-rendszeren. K icserélték  a  páncél alsó öt övét, 
lecserélték a  fúvóöv h ű tő la p ja it  vízhűtésűre. A kna 
hűtése elgőzölögtető m aradt, s a  lapok  cseréjét szov 
je t v á lla la t dolgozói végezték. A süllyesztett fenék és 
m edence fa laza tát karbonblokkból és téglából a lak i- t 
to tták  k i (Didier). A nyugasz, az ak n a  és a kom pen 
zátor bé lése  sam ott-tégla. A  hézagok  kitöltésére (hű 
tőlapok között, a páncél m ögött) különböző karbon: 
alapú anyagokat használtak (C arsit, Resistit, C arburit, 
Com pirit, M ux-massza). Űj csapolónyílás-nyitó  (Böhler)l 
és zárógépeket (Dango—D ienen ta l) szereltek fel. T el 
jes egészében felú jíto tták  a  m ű szer és autom atika b e 
rendezéseit.

M egerősíte tték  a ciklont és a  porzsákot (felső rész 
csere is), jav íto tták  az acélszerkezeteket. A japán  
fúvógépnél nagyrevíziót ta rto tta k .

A D unai Vasműben a te rm elésb en  bekövetkezett 
teljesítm énynövelés szükségessé te t te  a II. sz. nagy- 
olvasztó léghevítőinek (12—14 évesek) újabb rekonst 
rukcióját.

Az új léghevítők  fontosabb a d a ta i:

— teljes m agasság 37 710 mm
— a rác s  fű tőfelülete 27 100 m 3
— a rács töm ege 9901
— a rács magassága 27 800 mm

I,

— tűzakna m agassága 20 590 mm
— a kupola max. hőm érsék le te  1 450 °C
— forrószél h őm érsék le te  1 200 °C
— a keram ikus gázégő D id ier gyártm ányú
— az irányítás szám ítógéppel történik  

(KGYV—MTA SZT A K I)
— a falazat, eltérően az  I. sz. nagyolvasztó 

léghevítőtői, te lje sen  samott.

A  4. sz. léghevítőt 1986. m árcius 10.—decem ber 23., 
a  3. számút 1987. ja n u á r  30,—decem ber 27., a  2. szá 
m ú t pedig 1988. ja n u á r  13.—novem ber 16. között ép í 
te t te  á t a KGYV.

Az 1. sz. léghevítővei 1988. decem ber 13-án leáll 
ta k  a rekonstrukcióval, de a II. sz. nagyolvasztó  á t 
ép ítése m iatt a  b efe jezése  csak 1990 e le jé re  várható.

Jelentős lépés a  nagyolvasztó á tép ítések  tö rtén e té 
b en  a II. sz. nagyolvasz tó  rekonstrukciója. A DV kez 
dem ényezésére az ú j kohót szovjet v á lla la t tervezte, 
k ivitelezte a sk ipp tő l a  porgyűjtőig, az ön tőcsarnok 
k a l együtt.

A kapcsolódó m u n k á k a t a  KOGÉPTERV tervei a lap 
ján , magyar k iv ite lezők  végezték.

A kohó 1033 m 3-es, a  m edence á tm érő je  7600, a torok 
átm érő je  5800 mm. A  m axim ális to roknyom ás 1,5 bar, 
a  fúvóform ák szám a 16, átm érője 140 m m .

A szovjetek sz á llíto ttá k  a m integy 7000 tonnányi 
acélszerkezetet, a gépészeti berendezéseket, a  kohó fa 
laza ti anyagokat. A sk ipphajtás, a to ro k zá ró  és elegy 
elosztó. a csapolónyílás-nyitó  és -záró  gép, a  gázpró- 
bavevők (Dango—D ienen thal), az á llíth a tó  terelő lem e 
zek a torokban (NSZK  lincenc?) szov jet szállítások.

A nagyolvasztó tű z á lló  falazata: a  fenékben  6 sor 
karbonblokk, a m edencében  4 sor karbonb lokk , a 
nyugasz és az ak n a  fa la za ta  sam ott, a  k u p o la  bélése 
pedig  felszórt agyag. A  hézagok k itö ltése  karb o n  a la 
p ú  beöntőmassza. A h ű tés vízhűtés. A m agyar v á l 
la la to k  végezték a  tö b b i szerkezeti, falazó, építőipari, 
villam os és m űszerészm unkákat.

Üj lift (3 t-s), ú j cik lon , új forrószél egyenes veze 
té k  készült, 7 db H y d ra  kom penzátorral.

Űj műszerház és kapcsolóház épü lt a  k é t nagyol
vasztó  között a  k é t kohó  részére. K ö zö ttü k  0 3  m -es 
csőhidat szereltek a  vezetékek és az á t já rá s  szám á
ra . Ugyancsak csőh idak  vannak az ép ü le te k  és a nagy- 
olvasztó között. A salakgödrök m e lle tt ép ü lt fel a 
10 kV-os táppont, ah o n n a n  kábelcsatorna vezet a k ap 
csolóházhoz. A szűrőgépház nem készü lt el az indu 
lásig, hasonlóan az öntőcsarnoki lég tech n ik a  sem.

A forrószélvezeték bélésanyagát — vákuum form á- 
zású  szálas szigetelő, FL  10, illetve p lasz tikus fe l 
szóró — a  MIM—R A T H  cég szállította.

A nyersgázvezetékek, a  porzsák és a  cik lon  bélése 
sam ott-tégla és L ico fest 14TR felszóróanyag. A te l 
jes műszerezést és au tom atizá lást finn  berendezések 
kel, a DV készítette.

Az építőipari m u n k á k  jelentősek v o lta k : kohóalap, 
öntőcsarnok, m űszerházak , kábelalagút stb .

A kivitelezési id ő t több lépésben, hálós tervekkel 
határozták  meg.

Az építéshez CC 1200-as, TC 600-as és hasonló nagy 
d a ru k a t használtak. A  szovjet fél nagy  ru tin n a l dol
gozott, de a m agyarok  is lépést tu d ta k  ta rta n i, b á r  
sokszor a h á tté rb e  szorultak . A kohó t 1989. július 
28-án állíto tták  le, a  jav ítá s  31-én kezdődött, a  szá 
r ítá s  november 1—5. között volt, m íg az üzem be he 
lyezés autom atikai, vízelvezetési, gépészeti problém ák 
m ia tt, csak novem ber 1 0 -én  történt meg.

Állásidő tehát 105 n ap , a 100 napos ü tem te rv  fe l 
a d a ta it pedig 103 n a p  a la t t  teljesítették.

Az 1990. évi ja v ítá so k  között te rvezik  a DV I. sz. 
és az LKM II. sz. nagyolvasztójának átép ítésé t.

M ácsay József
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Segítséget a kohórobbanás áldozatainak!
A Csepel Művek dolgozóinak lapjában tették közzé a hírt, hogy az Özdi Kohászati Üzemek alapítványt ho

zott létre a kohórobbanás 'áldozatainak megsegítésére. Az alapítvány OTP-számlaszáma: 279—98115—117.
Az ózdiak kérik a magyar kohászok támogatását. Pénzösszeget a fenti számlaszámra lehet befizetni, egyéb 

adományokat az MDF csepeli irodájában is átvesznek.
(A Szerk.)

Vaskohászati műszaki-gazdasági hírek
Nagy nyereségek a japán acéliparban

A négy nagy  ja p á n  kohászati vállalat, a  N ippon 
Steel, a  K aw asak i Steel, a  K obe Steel, v a lam in t a 
N isshin S teel rek o rd  nagyságú nyereséggel z á r ta  az 
1989. évet. Az év  első hat hónap jában  m ár igen je 
lentős eredm ények  születtek. A h a t  v á lla la t te rm elése 
m integy 2 m illió  tonnával vo lt nagyobb az 1988. é v 
hez képest. Az 1990—91. évekre vonatkozóan kevés 
bé derű látóak  az em líte tt vállalatok.

(V ilá g g a z d a s á g , 1990. j a n u á r  11.)

(H. A.)

Japán—kínai acélipari vegyes vállalat

K ét ja p án  cég, a Sum itom o M etal Industries L td. 
és a  M itsubishi H eavy Industries L td. vegyesvállalat 
lé tesítését te rvezi rúdacél és acéldró t gyártására  a lk a l 
m as folyam atos öntőberendezéseket tervezésére és 
e lőállítására. A k ína i fele t a Chongging Iron  and  D e 
signing In s titu t és a Chongging Special S teel P la n t 
cég kéépviseli. Ez lenne az első vegyesvállalat, am it 
nagyobb ja p án  acélgyártó cégek hoznak létre. Ügy 
tervezik, hogy 1990. elején kerü l sor a szerződések 
alá írására .
(V ilá g g a z d a s á g , 1990. j a n u á r  27.)

(H. A.)

Krupp Acélmű eredményei 1988-ban jelentősen 
javultak

A társaság  1989 m ájusában  ad o tt sa jtó tá jékoz ta tást 
az 1988. évi kedvező eredm ényekről. Dr. G erhard  
Cromme, az elnökség elnöke szerin t a siker k é t té 
nyezőre vezethető  alapvetően vissza:
— a nagym értékben  m egvalósíto tt szerkezetváltásra , 

v alam in t
— a  v ilágviszonylatban  tapasz talható  kedvező kon 

ju n k tú rá ra .
A leglényegesebb tényező az, hogy a 800 m illió  DM 

tartozásból 1988-ban 400 m illiót tu d ta k  törleszteni, és 
1989-ben a te lje s  ta rto zás t rendezni tud ják .

1987/
M utatók m értékegység 1987 1988 1988

(%)

N yersacél 
gyártás

H engere ltte r-
k t 3800 4304 +13,3

m ék-gyártás
É rtékesítési

k t 3204 3634 +13,4

forgalom
Ebből:

m illió DM 5477 6589 +20,3

Nem esacél
a rán y % 54 55 +22,5

E xport % 34 36 +27,4
Beruházás m illió DM 321 138 —57,0
A m ortizáció 
Éves m aradó

m illió DM 317 502 +58,4

többletnye 
reség m illió DM 5 113 +2160

A fontosabb gazdasági eredm ények 1987-, ill. 1988- 
ban a következő szám okkal jellem ezhetők:

A szerkezetvá ltással kapcsolatban a K ru p p  és a 
M annesm ann cég m egállapodott abban , hogy a du- 
isburgi H ückingen üzem ben kon cen trá lják  a  nyers 
acélgyártást. A vasú ti sín gyártást a rheinhausen i 
üzemben le á llíto tták  1988 végén. A d u isb u rg i üzem 
ben az első nagyolvasztót 1989-ben le á llítjá k , az 
utolsó nagyolvasztó pedig 1990 végéig m a ra d  üzem 
ben. A VDM—NT Nem esacélm űben je len tő s  m érté 
kű te rm ékszerkezet-váltás következett be, és ennek 
eredm ényeként a  nem esacélgyártás ré sz a rán y a  em el
kedett. A korrózióálló  acélokhoz szükséges n ikkel biz 
tosítása érdekében  a  VDM—NT vállalkozás során a 
nikkel techno lóg iát alkalm azták. Ezt az  ú j e ljá rás t 
a Siegen/H agen üzem ben vezették be a  függőleges 
szálöntéssel együtt. A hengerlésnél m éretpontosságot 
szabályozó berendezéseket építettek  be. A  N ord-R he 
in üzem ben 1—4 m m  vastagságú lem ezek ön tését 1989.
III. n.-évtől vezetik  be.

Ausztrál vasérc a magyar kohászatnak?

A M etalim pex  vezérigazgatója a M etal B ulletin -nek  
adott in te r jú já b a n  bejelen tette , hogy a  m a g y ar kohá 
szat részére A usztráliából 0,8—1,0 M t/év nagyságrend 
ben k íván vasérce t vásárolni. Az á tra k á s  az ausztrál 
Hanoch cég rom án ia i kikötői lé tesítm ényében  tö rtén 
hetne, de félő, hogy nehéz lesz a rom án o k k a l — akik 
jelenleg a  lé tes ítm ény  egyedüli használói — m egálla 
podásra ju tn i.

A vezérigazgató az t is elm ondta, hogy a  reform ok 
eredm ényeképpen a  „M etalim pex többé n em  kénysze 
rü l olyan te rm ék ek  forgalm azására, m elyek  vélem é 
nye szerin t e lad h a ta tlan o k ”.
M eta l B u lle t in ,  1989. o k tó b e r  2., p . 43.

(H.OR.)

Osztrák forradalmi eljárás az acéliparban

A VOEST A lp ine á tad ta  D él-A frikában az első, Co- 
rex  eljárással m űködő acélgyárat. A V O EST-cég sze
r in t fo rradalm i e ljá rásró l van szó, am ik o r is a ha 
gyományos koksszal tö rténő  redukálás h e ly e tt külön 
böző m inőségű szenet lehet alkalm azni a  vasérc re 
dukálásához.

A jelenlegi beruházással az eddigi k ísé rle ti kohó 
után most évi 60 000  tonna acél te rm elése  biztosít 
ható a  hagyom ányos nagyolvasztóban tö r té n ő  olvasz 
tás helyett egy korszerű  specializált berendezésben.

A VO EST-A lpine cég egy ném et v á lla la tta l közösen 
fejlesztette ki az új e ljá rá s t 1 m illiárd  sch illing  költ 
ségráfordítás m elle tt. Az eljárás nagy előnye, hopy a 
kokszfelhasználás kiküszöbölésével a  környezetre  ká 
ros kokszolási fo lyam at megszüntethető. A föld szén 
készletének alig  8% -a  kokszolható szénelőfordulás.

Az em líte tt tényező m elle tt további előny  az. hogy 
a C orex-eljárással 20—30%-os kö ltségm egtakarítás é r 
hető el. A d é l-a frik a i országban lévő Iscor cégnél 
300 000 tonna k ap ac itás t kívánnak ilyen technológiá 
val kifejleszteni.

A V O EST-A lpine cég reméli, hogy K elet-E urópábán  
is lehetőség ny ílik  az ú j eljárás e lterjesztésére .
(V ilá g g a z d a sá g , 1990. 01. 31.)

(И . A.)
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A N ém et Szövetségi K öztársaság acéliparának fog 
lalkoztatásszerkezete, m unkaerő- és üzemi költség a la 

ku lása

1970. évtől 1988 szeptem beréig a  vaskohászati ip a r 
ban  m integy 192 000 m unkahely  szabadult fel. am ely  
52%-os csökkenést jelent. Az 1. táblázat az egyes 
évek dolgozó és alkalm azott, ill. az összes foglalkoz 
ta to tta k  létszám át tün te ti fel.

E lsősorban a szerkezeti vá ltás  okaira vezetik v issza 
a je len tős létszám csökkenést. A jelenlegi k o n ju n k tu 
rá lis  m egélénkülés m ia tt úgy szám olnak, hogy 1990. 
év végéig m integy 20 000 m unkaerő többle tre lesz szü k 
ség.

4. táblázat
A fog lalkoztato ttak  éves munkaiileje ó rákban

ko llek tív szerződés sze 
r in t te ljes ítm én y sz e rin t

E v teljes gaz 
cíaság

a cé lip a r
teljes gaz 

daság acé lip a r

1970 1899 1848 1885 1867
1975 IS I I 1800 1737 1639
1980 1789 1752 1688 1646
1985 1735 1646 1639 1606
1988 1725 1661 1614 1600

1. lábláza
A vasipar lé tszám a

időpont összes munkaerő dolgozó alkalmazott

1970 374 428 291 428 83 102
1975 330 808 253 250 77 558
1980 288 228 219 576 68 652
1985 213 957 181 223 52 734
1986 201 450 150 700 50 750
1987 186 268 138 035 48 233
1988 1S2 608 135 459 47 149

Az E urópai G azdasági Közösség országainak fog 
la lkoztatási létszám át (dolgozók és alkalm azottak  ösz- 
szegét) 1965-től 1988-ig a 2. táblázat szemlélteti. A lap 
vetően m egegyeznek az egyes országok m unkaerő 
szükségleteinek csökkenése tendenciákban , csak azok  
m értéke változik az országok adottságainak  m egfelelő 
en. Az acélkrízis éveiben pl. A ngliában 165 000 m u n 
kaerő vá lt szabaddá 1970 körül.

2. táblázat 
1000 fő

É v
Fran-
ciao.

Olasz
o.

E gyes.
K irá ly s . H o llan d ia

Belgi
um

L u x e m 
b u rg

1965 154,9 69,2 _ 18,5 59,3 22,6
1970 146,1 76,7 219,0 22,2 60,6 22,7
1975 155,6 96,1 176,6 25,4 59,3 21,0
1980 104,8 99,4 107,3 20,7 45,1 14,6
1985 76,1 67,4 60,2 18,7 26,9 12,4
1988 55,7 57,1 53,8 18,4 27,0 10,6

 ̂v á lto zás m értéke  %:
1965/87 —62,6 — 10,4 — 0 —52,1 — 50,4
1970/87 —60,3 — 19,2 — 75,5 — 16,7 —53,1 — 50,7
1970/88 — 18,7 — 13,1 -  1,3 2,6 —10,0 — 12,4

A N ém et Szövetségi K öztársaságban  elem ezték a  
vendégm unkások szerepét. A külföldi állam polgárok 
foglalkoztatási ad a ta it a  3. táblázat foglalja össze. A 
külfö ld i m unkavállalók a rán y a  legnagyobb a tö rökök  
vonatkozásában, am elyeknek az arányaiban  növekvő é r 
téke  m eghaladta a  61% -ot az acéliparban, am ely kö 
zel kétszerese a teljes gazdaságban foglalkoztato ttak 
hoz képest. A vizsgálat foglalkozik  a dolgozók és az 
a lkalm azo ttak  életkorával is, am ely  a dolgozók ese 
tében  átlagosan 40,6 év, az alkalm azottaknál pedig  
43,0 év.

A 4. táblázatban  a  dolgozók és alkalm azottak  k o l 
lek tív  szerződés és tényleges éves m unkaidejét tü n te ti 
fel órákban. 1988-ban az acé liparban  64 órával dol-

3. táblázat
Külföldi 111 11 111,ftOI’Ő

É v
Teljes g azdaságban Acéli parb an
1000 fő % 1000 fő %

1970 1 948,9 9,1 39 392 10,5
1974 2 150,6 10,5 51 937 15,1
1980 1 925,6 9,2 39 269 13,6
1986 1 544,7 7,4 24 074 12,0

!>. táblázat
D olgozók tényleges üzemórái

N SZK 1529
Belgium 1589
E gyesült Á llam ok 2165
E gyesült K irá lyság 1917
F ranciaország 1537
#1 ap án 2026
K orea 2629*
L uxem burg 1551
Spanyolország 1719

* a  dolgozók és fo g la lk o z ta to tta k  ó rá ja összesen

6. táblázat

Л férfi unni kitörő bruttókeresete
D M /óra

. , vaskoha- 
évek

sza t
• szé n b án y á - , , . . .. J kém iai ip a r 

s z a t r
ip a r  á tla g o 

sa n

1980 14,32 15,23 14,90 14,12
1982 15,71 17,09 16,70 15,66
1984 16,63 18,05 17,93 16,59
1986 18,39 19,27 19,06 17,85
1988 20,07 20,32 20,56 19,40

7. táblázat

Л vaskohászat üzemi költségeinek összehasonlítása

N é m e t valu-
üzem i kö ltségek  ném et valu- t á b a n  a

ország tá b a n  á tszám ítv a vá ltozási
1980 1985 1987 a rá n y  %-ban

1987/1986

N SZK 27,41 35,31 38,54 +  4,5
Belgium 31,96 36,09 38,02 +  1,9
E gyesü lt Á llam ok 33,50 67,12 42,62 — 15,5
E gyesü lt K irá ly ság 17,25 27,44 24,05 —  4,6
Franciao rszág 22,68 32,61 29,90 —  1,5
J  apán 17,43 32,06 33,14 —  3,3
K orea 8,79
L uxem burg 25,30 26,98 27,18 —  0,6
O laszország 18,29 27,68 28,10 +  0,4

goznak kevesebbet a  te ljes gazdaságban e ltö ltö tt m u n 
kaidővel szemben. Az 5. táblázat az egyes országokban 
a tényleges te ljesítm ényórák  szám át h aso n lítja  össze. 
A keresetek kö ltségeit az N SZK-ban a  6. táblázat 
szem lélteti, az egyéb iparágakkal összehasonlítva.

A 7. táblázatban  a vaskohászatban az üzem i kö lt 
ségeket h ason lítják  össze országonként a  tényleges 
teljesítm ényórák figyelem be vételével. Az összehason 
lítás során az éves átlagos devizaértékekkel szám ol
tak . Érdemes rá m u ta tn i a rra , hogy a legnagyobb acél 
ipari teljesítm ény szerin ti üzem költségek az Egye 
sü lt Á llam okban a  legnagyobbak, és ezt követi az 
NSZK, am ely nega tív  érte lem ben vezető szerepe t tölt 
be Európa országai vonatkozásában.

(S ta h l u . E ise n , 19. 06. 1989.)

(H. A.)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WAITER, HAJNAL JÁNOS

Átfogó Minőségellenőrzési Rendszer bevezetése 
a Kőbányai Könnyűfémműben

S Á N D O R  I S T V Á N  — T Ó T H  A N T A L
E T O : 669.716.012.1 

658.562KÖFÉM

A K őbányai K önnyű fém m űben  a p iacképes 
ség fokozása és a vállalat középtávú stra tég iá 
já n a k  támogatása érdekében  indították m eg  az 
Á tfogó  M inőségvezetési Rendszer bevezetését. A z  
eddigi eredm ények alapján máris látható, hogy  
a bevezetés hatásos vo lt és költségei gyorsan  
m eg fognak  térülni.

Ma már szinte gazdaságpolitikai közhelynek szá
mít, hogy gazdálkodó, termelőszervezetek létezé
sének alapkritériuma a minőség. Ennek ellenére a 
legtöbb vállalat a minőséget még ma is úgy tekin 
ti, mint különálló funkciót, pedig a haladás, 
a gazdaságosság közvetlen összefüggésben van a 
minőséggel.

Nem véletlen, hogy a vezető japán, amerikai, 
nyugat-európai vállalatok minőségpolitikájukat az 
image-ukat reprezentáló szlogenjeik első helyére 
teszik. Példaként lehetne bemutatni a világ egyik 
ismert autógyárának a Rover-Morrisnak a szlo- 
génjét, amely a 3 Q (Quality) megvalósítását tű 
zi ki fő célul, úgymint: „Minőségi munka, Minő
ségi ember és Minőségi élet”.

A Kőbányai Könnyűfémmű jelenlegi helyzetét 
vizsgálva, reálisan csak az első és a második mi
nőségi cél tűzhető ki nálunk. Ha viszont a nem
zetgazdagságban betöltött szerepünk oldaláról 
közelítjük meg a kérdést, tudniillik, a hazai élel
miszeripar egyik fő csomagolóanyag háttérbázisát 
alkotjuk, akkor ha közvetve is, de már most dön
tő módon befolyásolhatjuk a minőségi életet, az 
„élet minőségét”. Az élet minőségének alakulásá
ban, annak színvonalában sok egyéb összetevő 
mellett a csomagolási és étkezési kultúra is jelen 
tős meghatározó tényező. Ezeken a területeken vál-

A cikk 1990 fe b ru á rjáb a n  érk ezett a szerkesztőségbe.

Sándor István  a K őbányai K önnyűfém m ű M inőségi 
I ro d á ján ak  vezetője. 1981-ben szerzett k o h óm érnö 
ki ok levele t a  m iskolci N M E-n, m ajd  1989-ben m é r 
nök-közgazdász oklevelet a  budapesti M K K E -n.
1977-től ta g ja  az OM BK E-nek, jelenleg a fé m k o h á 
szati szakosztály  félgyártm ány-szakcsoportjában  te 
vékenykedik . É rdeklődési k ö re : fóliahengerlés, m i 
nőségvezetés.

Tóth A n ta l  a  K őbányai K önnyűfém m ű szervezési és 
szám ítástechn ikai osztályvezetője. 1968-ban szerze tt 
kohóm érnöki oklevelet a  m iskolci NME-n, m a jd  
1980-ban szervező szakm érnöki oklevelet a V eszp 
rém i V egyipari Egyetem en. A válla la t belső i r á 
ny ítási rendszerének  fejlesz tése  értékelem zéssel c í 
mű doktori értekezését 1988-ban védte meg. Fő é r 
deklődési te rü le te  a v á lla la t irány ítási rendszerének  
fejlesztése.

lalatunk minőségi munkája meghatározóvá vál
hat, illetve a piacokon való működés az eladható
ság alapfeltétele lehet.

A piaci stratégia egyik eszköze: a minőség

Ezzel magyarázható, hogy mikor a Kőbányai 
Könnyűfémmű vezetése a középtávú stratégiájá
nak kidolgozásakor célként jelölte meg, „ . . .  a pia
cokon való fennmaradást és a fokozatosan növek
vő részvétel elérését . . .  ” , akkor ennek egyik fő 
eszközének kell lenni, hogy a vállalatnál a műkö
dés egészét átfogó minőségbiztosítási rendszer 
funkcionáljon.

A fentiek alapján vállalatunk 1989 januárjában 
a Nemzeti Minőségfejlesztési programhoz csatla
kozva az Ipari Minisztériumnál megpályázta az 
Átfogó Minőségvezetési Rendszer (AM R) vállalati 
adaptálását. Mielőtt a bevezetés részletezésére rá
térnénk, célszerű az ÁMR működési filozófiájá
nak legfontosabb alapelveit bemutatni.

Az Átfogó Minőségvezetési Rendszer

Az Átfogó Minőségvezetési Rendszer, amely el
nevezése a szakmai körökben jól ismert Total 
Quality Manegement (TQM) angol kifejezés ma
gyar fordítása — olyan minőségközpontú irá
nyítási rendszer, amely célja a gazdálkodó szer
vezet összes tevékenységének lépésről lépésre tör
ténő állandó javítása, melynek hatására kialakul 
a szervezeten belül a permanens minőségjavító 
képesség, a vezetői és a dolgozói szinteken egy
aránt.

A definícióból — amelyet a TQM legismertebb 
művelője és szakértője a japán dr. Shoji Shiba 
professzor fogalmazott meg — kitűnik, hogy a ter
mékek és szolgáltatások minőségének javítása, 
mint közvetlen cél mellett az ÄMR-nek az irányí
tás integráns részévé is kell válnia, és a gazdál
kodó szervezet egész munkavégzésének a minősé
gét is javítania, fejlesztenie kell.

Shiba szerint a termékek és a szolgáltatások 
minőségének négy egymásra hierarchikusan épü
lő szintje van:

— az első szint, a szabványoknak való megfelelés,
— a második, a felhasználásra való alkalmasság,
— a harmadik, a vevő látható igényeinek való 

megfelelés,
— és végül, a negyedik legmagasabb szint, a ve

vő látens igényeinek való megfelelés.
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Az ÁMR-ben a minőségnek a vevővel, a vevői 
igényekkel való ilyen megfeleltetése, valamint a 
vevő fogalmának tágabb értelmezése annak kül
ső vevőkre és a belső vevőkre (a szervezet dolgo
zói, akik munkájuk során a termelés folyamatában 
egymáshoz kapcsolódva egyúttal vevők és eladók 
is) való bontása — döntő módon meghatározza a 
szervezet minőségfilozófiáját is.

Az ÁMR nemcsak újszerű szemlélet, hanem, 
mint minden intuitív heurisztikus eljárás szigorú 
algoritmuson alapuló problémamegoldó módszer is. 
A módszer működésének alapja a csoportmunka, és 
mint ilyen jól kihasználja a csoportmunkák haté
konyságát javító alkotástechnikákat és vélemény- 
agregáló módszereket. Természetesen az ÁMR-nek 
kialakultak a módszerre jellemző speciális meg
jelenítő eszközei, pl. paretógörbék, FA-diagramok, 
Ishikawa-diagramok, К —J — S térképek stb. A 
hazai minőségjavító munkák során a japán szer
vezői gyakorlatban is bevált, ún. „7 lépés” mód
szere terjedt el. Az ÁMR munkalépései a követke
zők :
1. A probléma meghatározása (Számszerűsített 

formában kell meghatározni a problémát és a 
kitűzött célt).

2. Adatgyűjtés (A probléma jellegzetességeinek és 
különböző szempontok szerinti megfigyelések 
rögzítése).

3. Adatelemzés (A problémára vonatkozó adatok 
hisztogramokba, diagramokba, táblázatokba rög
zítése, az összefüggések mélyebb megismerésé
hez).

4. Ok-okozati elemzés (A problémát okozó hibák 
feltárása és hatásainak rögzítése).

5. Megoldás (Bevezetés tervezése).
6. Eredmények értékelése (A javaslatok kísérleti 

bevezetése után a tényleges hatások visszamé- 
rése).

7. Szabványosítás (A bizonyítottan jó javaslatok 
technológiájának kidolgozása és az összes al
kalmazható helyen történő bevezetése).
A módszer sikeres alkalmazásának, valamint a 

„minőségben” való gondolkodás egyik fontos elő
feltétele, a többszintű, de végül is mindenkire 
kiterjedő oktatás. A jól összeállított oktatási te
matika annak a „tanulva dolgozni” formában va

ló alkalmazása komoly mértékben elősegíti az 
ÁMR mind gyorsabb és hatékonyabb alkalmazását 
a vállaltoknál.

A vállalati bevezetéseket, a ÁMR szélesebb kör
ben való elterjedését elősegítik, illetve meghatá
rozhatják az ÁMR keretében létrehozott nemzet
közi, országos és vállalati infrastrukturális szer
vezetek.

A minőségi munka biztosításának szervezetei

A nemzetközi (pl. Európában az Európai Minő
ségügyi Szervezet az EOQC) és a nemzeti (Ipari 
Minőségügyi Tanács) programjaikkal, (Nemzeti 
Minőségfejlesztési Cselekvési Program), népszerű
sítő tevékenységeikkel (nemzetközi, országos kon
ferenciák, tapasztalatcserék szervezése, a vállalati 
bevezetések szakmai segítése, pályázatok kiírása 
és gesztorálása, reklám és propaganda munka 
stb.), — mintegy „védőernyőt” biztosítanak a 
konkrét vállalati alkalmazásokhoz. A vállalatok
nál az ÁMR-munkákat egyrészt, mint legfelső 
döntéshozó szerv a Vállalati Minőségügyi Tanács 
irányítja, másrészt az operatív munkák irányítá 
sát pedig rendszerint az igazgató apparátusába 
tartozó Minőségi Iroda végzi. Ezeket a szervezete
ket az ÁMR bevezetése során mindenképpen lét
re kell hozni. Az ÁMR sikerének lényege, hogy a 
bevezetés során nem egy komplex probléma meg
oldása a cél, hanem fokozatos lépésről lépésre tör
ténő szisztematikus minőségjavítás. A konkrétan 
megfogható, kisebb problémák sikeres megoldása, 
valamint azok azonnal bevezetése adja a kedvet és 
a garanciát az ÁMR válalati kifejlődéséhez.

Az ÁMR adaptálását külső konzulensek irányít
ják, akik a bevezetés első évében több minőség- 
javító munkacsoport munkáján keresztül vezetik 
a programot. Komoly szerep hárul a vállalatok 
felső vezetésére, akiknek a program beindításá
tól kezdve a szervezet élete folyamán igen kö
vetkezetesen kell állni az ÁMR mellett. A felső
vezetést az kell vezérelje, hogy a vállalatnak egé
szében jól kell működni, mert addig kiváló ter
méket kibocsájtani hiú ábránd. A bevezetés fő te
vékenység pontjainak blokk-vázlatát az 1. ábra 
szemlélteti.

1. ábra. Az ÁMR vá lla la ti bevezetésének töm bvázla ta
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A KÖBAL-nál eddig végzett munka

1. A vállalati adaptáció első lépése egy indító 
megbeszélés volt, melyen a vállalat felső- és 
középvezetői, valamint a konzulens szakértők 
vettek részt.
A közös gondolkodás érdekében megfogalma
zásra került az AMR célja, lényege, a vállalat 
minőségfilozófiája, a vállalati bevezetés indo
koltsága és a  bevezetés ütemezése.
(A bevezetés több ütemben történik, az első 
időtartama egy év.)

2. A második lépésként elvégeztük a helyzetfel
mérési, probléma-feltárási, feladat-megfogal- 
mazási munkákat. A munkavégzésnek két fő 
területe volt; a felső- és középvezetőkből 
létrehozott ún. helyzetfelmérő team csoport
munkája, valamint a dolgozói elbeszélgetések. 
A helyzetfelmérés eredményeképpen megha
tározásra kerültek a vállalati minőségi mun
ka fő gyengeségei (gyenge pontjai), mintegy 
feladatot képezve az első fázis problémameg
oldó munkacsoportjainak.

A helyzetfelmérő team az I-fázis feladatai
ként a következő fő feladatterületeket jelölte 
ki.

— A raktározási és anyagmozgatási anyag
sérülések csökkentése.

— A  gépállásidők csökkentése.
— A felületi olajosság csökkentése.
— Egy meghatározott technológiánál a nor

mától való eltérő anyagfelhasználások (fém, 
műanyag, papír és vegyi anyag) csökken
tése.

A konkrét minőségjavító munkák elvégzésére 
30 fővel 5 problémamegoldó munkacsoport 
lett létrehozva.

3. A konzulens szakértők többszintű oktatást 
végeztek, felső- és középvezetők, közvetlen 
termelésirányítók, valamint a dolgozók részé
re. Speciális oktatást kaptak a minőségjavító 
feladatokat ellátó munkacsoportok. Ismerte
tésre került az ÁMR lényege, a problémameg
oldás 7 lépése, valamint a munkák során fel
használásra kerülő szervezési módszerek és 
eszközök alkalmazása.

4. A következő munkalépésként megalakult a 
Vállalati Minőségügyi Tanács (VMT), mely 
jóváhagyta az elvégzendő feladatokat és meg
határozta a vállalat minőségpolitikáját. A 
VMT minden minőségügyi kérdésben a válla
lat fő döntéshozó szerve, melynek vezetője a 
vállalat igazgatója.

5. Az oktatás után a munkacsoportok megkezd
ték az AMR I. fázisaként a 7 lépés módszer
tanának alkalmazásával, az adott területükön 
a problémák feltárását, azok konkrét felada
tokra való szűkítését. A munkacsoportok ja 
vaslataikat CÉL-fa formájában állították 
össze.

6. Az VMT az I. fázis zárásakor a munkacsopor
tok javaslataiból bevezetésre 37 témát foga
dott el. Az elfogadott javaslatok közül 32-t a 

teamek ún. munkalapok formájában dolgoztak 
ki. A munkalapokon megjelölt feladatok

megvalósítása esetén a teamek 19,4 MFt ered
ményt számszerűsítettek, egy feltételezett év
re vetítve, ennek költségkihatása 3,5 MFt. A 
VMT által jóváhagyott munkalapokat az egyes 
feladatok megvalósításáért felelős szervezeti 
egységek kapták meg.

7. 1989 szeptemberében elindítotuk az AMR be
vezetésének II. fázisát.

7.1 Elkezdődött az I. fázisban munkalapok formá
jában kidolgozott feladatok megvalósítása.

7.2 A törzsgyárban 31 fővel újabb öt probléma- 
megoldó munkacsoport alakult. Témáik a kö
vetkezők voltak:
— Állandó papírtárolóhely hiányából adódó 

veszteségek csökkentése.
— Tartalékalkatrész-, gyártóeszköz-ellátással 

kapcsolatos veszteségek csökkentése.
— Ollók helytelen gépkezeléséből adódó vesz

teségek csökkentése.
— Alapanyag-szélesség optimalizálás.
— A budapesti és kecskeméti telepek közötti 

átadás-átvétel szabályozatlanságából adódó 
veszteségek csökkentése.

7.3 A VMT határozata értelmében szeptember
ben a kecskeméti gyáregységben is elkezdő
dött az ÁMR bevezetése. A helyzetfelmérés, 
problémafeltárás és oktatás után 10 fővel két 
problémamegoldó munkacsoport került ki
alakításra. Témáik az alábbiak:

— A hulladékkezelés veszteségeinek csökken
tése.

— A szitamaradék-mennyiség ingadozásának 
csökkentése.

A probléma megoldására a teamek 1990. ja
nuár 31-én tettek javaslatot.

7.4 Szeptember 1-jétől megalakult az igazgató 
közvetlen irányítása alatt működő Minőségi 
Iroda, melynek jelenleg két — felsőfokú vég
zettségű — tagja van.

8. A VMT 1989. december 15-i ülésén beszámol
tatta a munkacsoportokat.

8.1 Az I. fázisban alakult teamek az általunk ki
dolgozott határidős feladatok megvalósításá
nak helyzetéről számoltak be. A beszámolók 
alapján megállapítható volt, hogy a határidős 
feladatok megvalósítása a tervezett ütem sze
rint halad. 1989. december 31-ig 25 téma ki
dolgozása fejeződött be.

8.2 A II. fázisban alakult teamek beszámoltak az 
általuk végzett munkáról és előterjesztették 
javaslataikat az adott problémák megoldására. 
A munkacsoportok az általuk összeállított 
FA-diagramok alapján 27 db munkalap formá
jában kidolgozott feladatot javasoltak a VMT- 
nek elfogadásra. Ezen javaslatok megvalósí
tásával 15 MFt eredményt számszerűsítettek 
egy feltételezett évre vonatkoztatva, melynek 
tervezett költségkihatása 2,8 MFt.

9. Jelenleg a team-munkák és a feladatok folya
matos megvalósítása mellett folyik az I—II. 
fázis eredményeinek értékelése, valamint a be
vezetés következő lépcsőinek előkészítése.

A bevezetés költségeit összevetve a munkacso
portok által számszerűsített eredményekkel, már
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K O R SZ E R Ű B B  VÁLLALAT V EZET ÉSI F IL O Z Ó F IA

FIGYELJEN KÍVÜL E3Ó 
FROBLá'ÁK FELSZÍNRE 

KERÜLÉSE

Az » d e t t  t e r ü l e t  e l -  
h a n y a g o l t e e g a  o k a in a k  
n e g k ö z e l l t é a é t .

R e n g e t e g  l e h e t ő e é g  van  
a  n a p i  m t l n p r o b l é m á k  
f e l d o l g o z á s i b a n  l e .

Az Üzem a k u t  p ro b lé m á t 
r e f l e k t o r f é n y b e  k e r ü l t e k  
( k e r ü l n e k ) .

h

A MINŐSÉG FOGAIMNAK 

Ú JSZERŰ  MEGKÖZELÍTÉSE

A z t  a  s z e m l é l e t e t ,  
h o g y  a  v e v ő  m in d e n e k

A l á t e n s  v e v ő i  ig é n y e k  
í e l t á r á e a  l e  m in ő s é g  
a n n a k  a z  e g y i k  l e g -  
. l a g a a a b b  f o k a .

ÚJSZERŰ VÁLLALATI 
VEZETÉSI SZEMLÉLET 
ÉS MÓDSZEREK

Az a d o t t  c é l r a  
o r i e n t á l t  v e z e t ő i  
t r é n i n g e k  s z ü k s é g e s s é g é :

A k ö z é p v e z e t ő k  m in d  
f o n t o s a b b  u j  m u n k a 
t e r ü l e t e t .

R E L A T I O N S

KÖZÖS GONDOLKODÁS 
ÍÉPESSÉGÉN EK  
KIALAKÍTHATÓSÁGA

E g y m á s  g o n d o l a t a i n a k  
a l a p o e  m e g i s m e r é s é t .

K o l l e k t í v  b ö l c s e s s é g  
e l v é t ,  m e g f e l e l ő  v é l e 
m ény  a g r e g á l á s e a l .

T o l e r a n c i á t  e g y m ás  
i r á n t  a  k b z b s  
m u n k á b a n .

K ö z e le b b  k e r ü l t e k  
e g y m á s h o z  g o n d o lk o d á i  
b a n  s  v e z e t ő k .

E g y té m á ra  k o n c e n t r á l á s .

KORSZERŰ H Ú 05Z E R E K  A L K A LM A ZÁ SA

C s o p o r t o s  ( te a m )  m unka 
m ó d s z e r e i t  e l s a j á t í t o t 
t u k  é s  g y a k o r o l t u k .

E gym ás v é lem é n y én e k  
t i s z t e l e t b e n  t a r t á s á l

M ás v á lem e 'nyánek  m eg 
b e c s ü l é s e .

ALTALANOS SZERVEZÉSI 
MÓDSZEREK FELHASZNÁLÁSA

A z e m b e r i  i n t u í c i ó k r a  
a l a p o z o t t  h e u r i s z t i k u s  
m ó d e z e r o k  ú j b ó l i  f e l -  
f  e d e z é s o ■

E l e m z é s i  m ó d sz e re k  
m e g is m e r é s e .

M ó d s z e r  a  g y e n g e  p o n to k  
f e l t á r á s á r a .

2. ábra. A  K Ö BAL-nál fo ly ó  m unka első fázisáról készült, ún. К — J — S-térkép , am ely bem utatja , hogy
m it tanultak a ré sz tv e v ő k  e tevékenység során

most megállapítható, hogy a befektetett pénz több
szörösen meg fog térülni. A számszerű eredmények 
mellett alapvető fontosságú a szemlélet folyama
tos átalakulása, a minőség előtérbe kerülése.

Ezt szemlélteti a 2. sz. ábrán az а К—J—S tér
kép, melyben a team tagok az I. fázis zárásakor 
arra adtak választ, hogy mit adott nekik, illetve 
mit tanultak az I. fázisban. Végezetül csak pár 
gondolatot arról, hogyan lehet, illetve kell az 
ÁMR-t a bevezetés első éve után továbbvinni, 
hogy az eredeti céloknak megfelelően a vállalati 
irányítás és működés integráns részévé váljon:
— Nagy hibát követünk el és a rossz értelemben 

vett „mozgalom szintjére süllyesztjük le az 
ÁMR-t, ha megmaradunk annál, hogy a hiba
javító, gyengeségfeltáró munkákat felkaroljuk, 
támogatjuk, az eredményeket leadminisztrál
juk. Akkor ez a nagyszerű kezdeményezés és 
erő előbb-utóbb „parttalanná” válik és egyszer 
kifullad, leáll.

— Rendszerként szemlélve az ÁMR-t, meg kell te 

remteni annak a már említett infrastrukturális 
és strukturális elemeit, amelyek az egész tevé
kenységkört egységes rendbe, rendszerbe fog
lalják. Létre kell hozni és érdemben működtet
ni kell a legfelső szervezetet, a Minőségügyi 
Tanácsot, amely irányelveket, stratégiai célo
kat, politikát, viselkedés normákat ad, illetve 
dönt a minőséget érintő legfontosabb kérdé
sekben. Ugyancsak létre kell hozni az operatív 
irányítást végző funkcionális szervezetet, a Mi
nőségi Irodát az igazgató közvetlen irányításá
ban és talán ami az előzőekkel szinte azonos ér
tékű, ki kell munkálni azokat a szabályokat, 
szabályzókat (pl. Minőségügyi Kézikönyv), ame
lyek megadják a  minőségügy normatív kere
teit.

— A strukturális keretek és az ÁMR szemlélete 
és módszere csak együtt biztosíthatják azt, hogy 
a minőség fokozatosan a vállalat minden dol
gozója, vezetője munkájának standard alapele
mévé fog válni.

Szerkesztőség: 1027 B udapest I. Fő utca 68 . 

IV. em. 403., 409.

Postacímünk:

Telefon: 114-4090; 115-4250; 135-9343

K OHÁSZÁT szerkesztősége
B udapest

P ostafiók  240
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A recski ércvagyon a mai gazdasági szemléletben
C Z E K E  A R I S T I D

A  recski érckincs körül a 60-as években  tör 
tén t fe lfedezése óta heves vita  dúlt a kiterm elés  
gazdaságosságáról. A z  ércvagyonhoz a hazai réz 
igényt m essze m eghaladó ércvagyonon k ívü l m o- 
libdén, cink, nem esfém ek és szelén is találhatók  

a kőzetben. A  bányából k iterm elt érc feldolgozott 
fé m é n ek  értéke m eghaladhatja  a 2 M rd Ft im 
porttöm eget. A  becsült 8  év m egtérülés azonban  
nem  elégítette ki az érdeklődőket. Erős e llenke 
zést vá lto tt a bányanyitás terve a környeze tvé 
dőkben  is a létesítendő kénsavgyár helyválasztá 
sa m iatt. A z  eddigi előm unkálatokra ford íto tt 
több m illió  forin t és az ország jelenlegi kü lke 
reskedelm i helyzete kellő ok lenne az eddigi 
elkészü lt te rvek  ú jbóli aktualizálására egy eset 
leges kü lfö ld i üzlettárs közrem űködésével.

A recski ércvagyonnal hossszú évek óta foglal
kozik a közvélemény. Foglalkozott vele a geológus- 
bányász-kohász szakirodalom is. Sajnos ma is nél
külözi a helyes megítélést. Ez a helyzet főleg az 
elmúlt évek gazdasági korlátáiból adódott, de nem 
kis mértékben a kellő ismertek hiányából, és a 
nem megfelelő szemléletből. Most a gazdasági élet 
teljes átalakításának küszöbén szükség van a recs
ki ércvagyon alapos vizsgálatára, a lehetőségek és 
a csődből kivezető út számbavételére. Recsk az 
ipar továbbéléséhez szükséges anyagokat adhatja. 
Üj helyzet adódott a vállalkozási rend változásá
val is. Az eddigi megosztott érdekeltségek, vagy 
éppen ellenérdekeltségi viszonyok megszűnnek. Ez 
is kedvezően alakíthatja az ércvagyon sorsát. A je
len cikk ezen szemléletváltáshoz kíván segítséget 
adni.

Az elmúlt évek nézetei és a kedvezőtlen gazdasági 
helyzet

Miután a recski érckincset 1968—70-ben fellel
ték, a gazdasági vezetők annak hasznosítását te
kintve ellentétes nézeteket vallottak. Egyrészről 
biztosítottnak látták a nyersanyagforrásokat, ame
lyek kiépítése jelentős beruházási eszközöket köt

A cikk  előbb 1989. m ájusában , m ajd  a lek to ri vé 
lem ény u tá n  átdolgozva novem berben k e rü lt a  szer 
kesztőségbe.

C zeke A ristid  1952-ben S opronban  szerzett fém ko- 
hóm érnök i oklevelet. T atabánya i a lum ín ium ipari p á 
lyakezdést követően a K ohászati Tervezőirodánál, 
m ajd  a V askohászati K em enceépítő  V álla la tná l első 
so rban  tűzálló  falazási technológiákkal foglalkozik. 
P á ly a fu tásán ak  je len tős á llom ása az ALUTERV—FKI, 
ahol a  kohászati m űszaki fejlesztés m elle tt k iem elke 
dő m u n k á ja  a S zékesfehérvári K önnyűfém m ű h en 
germ űi és öntödei kem encepark jának  generálte rvezé 
se, az a lu m ín iu m ip arb an  a  földgáztüzelés bevezetése. 
1972-től foglalkozik rézkohósítással. 1978-tól az OÉÁ- 
nál a recski rézérc hasznosítás terü leti főm érnöke. 
1986-tól ism ét a KG YV -nél egy USA -ban lé tesítendő 
különleges alum ín ium oxid  előállító  üzem  tervezését 
irán y ítja . A hetvenes években az NM E-n fém kohásza 
ti kem encetervezést oktat. 1973-ban „A fém szin t sze 
rep e  az A l-elek tro líz isnél” c. tém ával doktorál. Je len 
leg a  KGYV nyugdíjas szaktanácsadója.

E T O : 622.30.003:669.2/3.003:661.251.003

le, másrészt az új iparághoz nem volt kellő isme
rettel rendelkező szakembergárda. Az ellenérde
keltségek abban nyilvánultak meg, hogy a szű
kös beruházási eszközöket a működő iparágak ma
guknak igényelték, mondván a befektetés hama
rabb megtérül. Az ércvagyon gazdasági előnyei 
sem mutatkoztak megnyugtató módon: az inga
dozó rézárak, az érc mélyszinti elhelyezkedése és 
a fokozott környezetvédelmi igények nem tették 
vonzóvá a réztermelő vertikum kiépítését. Bár 
a réz amellett az érc kénsavgyártási alapanyagot 
is adhat, ennek értékaránya a biztosított és mér
sékelt importárhoz képest nem volt döntő értékű 
Recsk javára. Ehhez járult az, hogy az elemi kén
re épített kénsavgyártás már kiépült, igen kedve
zően működött. A dráguló rézárakra az volt az el
lenérv, hogy a félgyártmányokban fogják elismer
tetni a drágábban beszerzett rezet. Mivelhogy a 
KGST-piacon az elszámolások is ennek megfele
lően realizálódtak. A külkereskedelem sem volt 
érdekelve a nyersanyagok hazai előállításában, hi
szen ez jelentős eredménytől fosztotta volna meg 
importtal foglalkozó apparátust.

A réz mellett kitermelhető egyéb fémek értékét 
vagy kinyerhetőségét már a geológiai szakismere
teknél megkérdőjelezték. Ebben a kérdésben a leg
nagyobb baj ott volt, hogy az új technológiákról
— amelyek a mellék- és kísérő fémek kinyerhe
tőségét megvalósították — nem volt kellő ismeret. 
A rézzel kinyerhető nemes- és ritkafémekről sem 
volt elegendő elemzési adat.

Éveken át hátráltatta az előrehaladást, hogy a 
timföld-alumínium mintjárára a színpor koncent- 
rátum feldolgozását helyezték előtérbe. Holott ez 
már önmagában is igen 'kedveztőlen gazdaságossá
got mutatott: nagy fémveszteségek és elvesző mel
lék-, és kísérő fémkinyerhetőség mellett költséges 
szállítást és kohósítást-finomítást jelentett. A hely
zet alapos mérlegelésére, az érdekek egyeztetésé
re nem volt megfelelő fórum, s kellő gazdasági 
rendező elv és intézmény. Ilyen áttekintésben a 
recski rézvagyon sorsa jól tükrözi gazdasági veze
tésünk vagy inkább gyakorlatunk fogyatékossága
it. Az erőltetett energetikai és más beruházások, 
amelyeket Recsk ellenében támogattak, később nem 
váltották be a hozzájuk fűzött reményeket. A fel
dolgozó ipar fokozatosan kiszorult a nyersanyag- 
beszerzés kedvező adottságaiból, de az érdekelt bá
nyaüzem érvelése kevésnek bizonyult az ércki
termelés és feldolgozás beindításához. A sok ille
tékes meggyőzése az ügy érdekében lehetetlen 
volt.

Az ércvagyon hasznosítása körüli viták

Talán a legtöbbet vitatott kérdések az ércva
gyon nagysága körül alakultak ki:

— milyen minőségű az érc?
— mennyi és milyen nyersanyag termelhető ki?
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20000— mibe kerül a kitermelés?
— milyen környezetvédelmi helyzetet teremt a 

kohó?
— mekkora kapacitású kohó a gazdaságos?

Lehetne ezeket tovább sorolni és részletezni. A vi
ták gyakran olyan körökben folytak, ahol hiány 
volt a szükséges értesülésekben. Döntő szerepet 
kaptak ezek során inkább a vélemények, az ala
pos, számszerű alátámasztás helyett. Természete
sen a viták nem lehettek alaptalanok, gyakran in
dokoltak is voltak. Különösen az új iparágban, 
nem volt kellő ismerettel rendelkező szakember, 
így került sor néhány ismert nagy cég illetve egy 
szovjet tervező vállalat megbízására és megvaló
síthatósági tanulmányok készítésére. Ezek a tanul
mányok az 1977. évi kutatási eredmények alapján 
készültek, így a mai ismereteket nem tükrözhet
ték. Azt már akkor is leszögezték, hogy az ércter
melés és feldolgozás gazdaságos lehet.

Az ércvagyon helye a m ai gazd aság i életünkben

Bár az érc értékének nagyobb része a rézterme
lésben van, nem lehet számításon (kívül hagyni a 
cinket, molibdént, ólmot, a nemes és ritkafémeket 
sem. Nem hagyhatjuk figyelmen kívül a kitermel
hető piritet és magnetitet. Ezek együttesen a réz-

1. ábra. A katódréz á rának  alakulása és 
árprognózisai

zel egyenértékű értéket képviselnek. Különösen, 
ha figyelembe vesszük, hogy ezen nyersanyagok 
ára olykor nagyobb mértékben növekszik mint a 
rézé. A réz és a horgany ára az utóbbi években, 
kedvezően alakult. (1. és 2. ábra). Rézfeldolgozó 
vállalataink rézimport költsége már meghaladja

2. ábra. A horgany árának alakulása és 
árprognózisai

3. ábra. A réz és rézterm ékek im port alakulása

IKL411-4 I

4. ábra. A kén és kén term ékek  im port alakulása

230 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 5. szám

10
 

to
n

n
a

/é
v



Л réz- és kéntartalmú nyersanyag és félkésztermék- 
behozatal: 1975— 1987 évben

1. táblázat

1975 1977 1979 1981 1983 1 9 8 5 1987

N y e r s  réz- é s  réz- Rt 4 4 ,5 3 7 ,7 2 5 ,9 3 5 ,8 31,8 2 8 ,1 41,9
fé lte  írn ék M FT 0 5 1 ,0 1 8 4 1 ,0 1283,0 1753 ,0 1850,5 1 5 5 9 ,2 2425,7

F t /k g 14 ,0 4 8 ,8 49 ,5 4 8 ,9 58,2 5 5 ,4 57,8
R é z te r m é k  r ézö n t- E t 6 ,7 12 ,4 15,7 10,1 12,1 1 1 ,6 9,4
v é n y , ró zh u lla d ék M F t 1 2 7 ,0 7 9 7 ,3 1000 ,0 0 1 0 ,9 822,2 8 5 2 ,1 702,0

F t /k g 1 8 ,9 0 4 ,3 07 ,9 0 1 ,0 07,9 7 4 ,1 80,8
R é z g á lie E t 4 ,3 3 ,7 4 ,0 3 ,7 3,5 3 ,6 5,5

M Ft 10 ,4 41 ,1 41 ,3 3 4 ,5 31,9 3 3 ,7 54,8
F t /k g 3 ,8 11 ,1 10,3 9 ,3 9,1 9 ,4 10,0

K é n  d a r a b o s E t 2 0 8 ,5 1 7 1 ,5 107,0 1 8 3 ,2 174,0 1 7 1 ,0 158,0
M Ft 1 0 1 ,8 3 2 4 ,2 248 ,3 3 4 4 ,5 414 ,9 5 2 1 ,2 503,9
F t /k g 0 ,4 8 1 ,89 1 ,48 1 ,8 8 2,38 3 ,0 5 3,50

P ir it E t 8 7 ,0 5 9 ,3 83 ,5 8 9 ,2 80,0 3 7 ,0 54,0
M Ft 10 ,7 2 3 ,4 39 ,0 4 1 ,2 41,0 3 0 ,9 44,0
F t /k g 0 ,1 2 0 ,3 9 0 ,47 0 ,4 0 0,52 0 ,8 2 0,82

G ip sz E t 0 0 ,4 0 7 ,4 85 ,9 8 5 ,6 99,9 8 2 ,1 89,7
M F t 12,5 4 4 ,7 75 ,8 82 ,1 100,3 132 ,1 112,7
F t /k g 0 ,2 0 0 ,0 0 0 ,88 0 ,9 0 1,00 1 ,0 1 1,20

R é z ta r ta lm ú M Ft 7 7 9 2 0 3 9 2350 24 0 5 2705 2 4 4 5 3243
ö ss z e se n F t /k g 15 53 50 49 57 5 7 58
K é n ta r ta lm ú M F t 125 392 303 4 0 8 503 0 8 4 721
ö ss z e se n F t /k g 0 ,4 1,3 1,1 1,3 1,0 2 ,4 2,4

a 3 milliárd forintot évente és ez a következő évek
ben nőni fog. (3. ábra). Az elemi kén importkölt
ségének növekedése folytonosan emelkedő (4. áb
ra). Az egyes évekre visszamenőleg a réz- és a kén- 
alapú nyersanyagimportról az 1. táblázat nyújt 
felvilágosítást, míg a rézhulladék begyűjtéséről és 
irézimportról a 2. táblázat tájékoztat. Ezek szerint 
a hazai vállalatok rézigénye 60 000 t/év. A réz 
mellett kinyerhető egyéb fémekről nyilvánosság
ra hozott adatok hiányosak vagy nincsenek. Ha 
ezeket számba vehetnénk, úgy a molibdén, cink, 
nemesfémek, szelén stb. azon importértéke, ame
lyet a recski ércfeldolgozás kiválthat meghaladja 
az 1—2 milliárd forintot. A jelenlegi 2600 USD t 
rézár és az egyéb fémárak máris bénítólag hat
nak a feldolgozó vállalatokra. Tőkés árubeszerzés
nél a kamatok nagysága eléri vagy meghaladja a 
havi 26 000 USD-t csupán havi ezer tonna réz vá
sárlása esetén!

A rézipar helyzete  a k ü lfö ld i országokban

A világgazdasági helyzetkép szerint a rézterme
lés többnyire az elmaradott vagy fejlődő országok 
feladata, míg a rézfogyasztásban a fejlett országok 
járnak élen. Feltűnően nagy az európai országok 
rézfogyasztása, ahol egymillió tonna évi rézhiány 
van. A Szovjetunió sem tudja a termelést növel
ni, sem az exportját növelni. Lengyelország jelen
tősen elmaradt a termelés kitűzött bővítésétől. A 
termelési és fogyasztási helyzetet mutatja be a
3. táblázat.

Tudni kell, hogy nincs olyan bánya a világon, 
amihez a recskit hasonlítani lehetne. A rézipar 
igen változatos színezetű. A kifejtések jelentős sze
repet töltenek be a réztermelésben, de ezek igen 
gyenge minőségét csak a fokozott mértékű gépe
sítéssel lehet kiegyenlíteni. Számos bányavállalat 
csak úgy tud fennmaradni, hogy a melléktermé
keket értékesíti, amelyeknek olykor jó ára van. 
Ilyenek régebben csak a nemesfémek voltak, de

2. táblázat

A hazai rézalapanvagellátás alakulásit 
(et)

1980 1982 1 9 8 4 1980 1988

R e lá c ió
H u lla d é k  b e g y ű j té s 19 19 19 19 19
R u b e l im p o r t 15 15 14 12 12
T ő k é s im p o r t 27 29 21 24 28
E g y é b 3 3 3 3 3
Ö ssz e se n : .0 4 00 5 7 58 02

3. táblázat

A rézalapanyagtermelés és fogyasztás egyes országokban 
(ezer tonna)

1980 1 9 8 4 . 1988
te r m . term . fogy- term . fogy.

U S A 1080 1870 1489 2 1 2 2 1890 2270
J a p á n 1014 1158 9 3 5 1 3 0 8 955 1330
C hile 811 43 879 3 5 1013 43
K a n a d a 505 208 5 0 4 2 3 1 529 240
B r a z ília 39 240 80 1 8 9 150 210
M ex ik ó 102 117 84 8 7 137 120
A u sz trá lia 182 128 197 1 1 8 223 129
N S Z K 374 479 378 7 9 2 420 797
N a g y b r it . 101 409 137 3 5 3 124 328
O la szo rszá g 12 388 50 3 4 8 75 445
F ra n c ia o rsz . 40 433 41 411 43 409
B elg iu m 374 303 390 2 9 9 434 318
S p a n y o lo rsz . 154 128 150 1 1 4 159 135
»Svédország 50 105 04 1 1 0 87 105
J u g o sz lá v ia 131 123 128 1 4 8 145 130
S z o v je tu n ió 1300 1300 1380 1 2 8 0 1250
K ín a 318 380 355 4 0 9 405
L en g y e lo rsz . 357 211 372 2 0 9 401 240
N D K 51 123 09 1 2 2 130
C SSZ SZ K 20 89 20 8 8 98
B u lg á r ia 03 55 70 6 3 77
R o m á n ia 05 80 45 0 0 40
M a g y a ro  rszág 28 27 2 0 2 0 50
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4. táblázat

Mélybányák term elési adatai

B á n y a
n e v e

É rcvagyon
É rc- s z ín  por  

é v e s  t e r m e lé s e
F ém

P  y h a s a lm i, 24 Mt 0 ,8  M t CuSz 5 300 t

F in n 2 0  0 0 0  t Cu
m é ly s é g : 0 ,8 — 2,1 % Cu 0 ,7  % ZnSz 20 000  t
540  m 3 5  0 0 0  t Zn

Z n 2 ,5  % P y
4 5 0  0 0 0  t

A u  0 ,3  g / t
S . M arm el 955 Mt 20 M t 140 000 t
U S A Cu
m é ly sé g 0 ,8  % Cu Cu 0 ,7  % 3 000  t
1 1 0 0  m

150 g /t  Mo Mo 1 5 0  g / t
Mo

Car r F o rk , 61 M t 3 M t 1 6 5  0 0 0  t CuSz 50 000  t

U S A
1,8  % Cu

Cu

m é ly ség 264 Mt Cu 1 ,5  % 250 t
1200  m

0 ,5 6  % Cu M o 8 0  g / t
Mo

W h ite  P in e , 108 Mt 8 M t 2 4 0  0 0 0  t CuSz 80 000  t
U SA
m é ly ség 1 ,0 — 1,3 % Cu 1 ,0  %

Cu

6 6 0  ni Cu
G EC O 22 Mt 1,3 M t 20 400 t
K a n a d a

1,8 % Cu Cu 1,5  %
Cu

44 000 t  
Zn

3,8  % Zn Z n 2 ,2 — 3 ,5  %
90 k g  A u

A u 0,1  g / t 47 0 0 0 k g  
Ag

K id d , C reek Î 4 ,4  M t 84 000 t
K a n a d a

Cu 2 ,0  %
Cu
212 000  t  
Zn

Zn 5,1 % 6 600 t  
Pb

P b 0 ,9  % 261 t
Ag

M ufu lira 132 Mt 3 M t 180 000  t
Z a m b ia  
m é ly ség  
И 5 0  in

3,16  % Cu Cu 3 %
Cu

.5. táblázat

KUlőnhöző technológiákkal épült kohóüzemek 
adatai

Outkumpu techno
lógia :
S a g a n o se k i, J a p á n 1970 6 5 16 250
T arn an o , J a p á n 1971 8 0 34 425
G h a te d s ila , In d ia 1972 13 17 1300
S a m su n , T ö r ö k 
orszá g 1973 4 0 38 950
H id a lg o , U S A 1976 6 0 100 1650
O n sa n , K o r e a 1979 8 0 180 2250
L a  C ar id  a d , M exico 1979 1 8 0 254 1400
L e y te ,  F ü lö p  szg tk . 1981 1 3 8 242 1750
S an  M a n u e l, U SA 1988 7 0 150 555
Norcmda eljárás'. 
N o r a n d a , K a n a d a 1973 5 5 19 345
G a rfie ld , U S A 1978 2 6 0 280 1080
Mitsubishi eljárás: 
N a ish im a , J a p á n 1974 4 8 60 1250
K id d  C reek , K a n a 
d a 1980 6 5 200 3070

T B R C  eljárás: 
A f t o n ,  K anad a
(b á n y á v a l)
Villamos olvasztás:

1 9 7 8 25 80 3 2 0 0

I n s p ir a t io n , U SA  
I B N C O  eljárás: 
C o p p e r  Cliff,

1 9 7 4 50 54 1080

K a n a d a 1971 50 — —

H a y d e n ,  U SA 1981 190 132 6 9 5

fi. táblázat

Rézkohóhoz épült kénsaviizem beruházási 
költségei

Ü zem É v
K o n 
ta k t

t íp u s

k é n sa v te r m e -
lés

t /n a p  E t /é v

beruh .
M

U S D

fa ji. b erk
U S D /t /é v

H u r le y ,  USA 1974 e g y e s 6 0 0 198 9 4 6
S a m s u n ,  Tör. 1974 e g y e s 5 0 0 150 10 67
P r e s id e n t 1977 k e t t ő s 10 0 0 330 34 103
В .  D .  А. 
M c G ill ,  USA 1977 k e t t ő s 5 0 0 165 20 121
H id a lg o ,
U S A 1978 «•gyes 12 5 0 456 25 56
G a r f ie ld , U SA 1978 e g y e s 1 0 0 0 3 3 0 40 121
E l  P a so , U SA 1979 e g y e s 8 0 0 250 12 52
S t i l f o n t e in 1980 e g y e s 4 0 0 140 12 86

ma már a molibdén, cink, ritkafémek értékará 
nya is egyre jelentősebb. Egyes mélybányákról a
4. táblázat ad képet.

Bár a legtöbb rézbánya a világon nem rendelke
zik kohóüzemmel, az újabb irányzat Szerint még 
a fejlődő országokban is egyre több kohót építe
nek. (Lásd 5. táblázat). Ebből arra is következtet
hetünk, hogy a kedvezőtlen rézár ellenére sok ko
hó épült az 1970—ÖO-as években. A környezetvé
delmi igényeket kielégítendő jelentős volt a ko
hókban felépített kénsavüzemekre fordított költ
ség is. Ezek beruházási költségeiről tájékoztat a
6. táblázat.

Az ércvagyon mennyisége és minősége

Az ércvagyont több éven át folytatott kutató
fúrásokkal, majd aknák és vágatok kialakításával 
igen alaposan kutatták meg. A bánya mélyén vég
zett, ún. mélyszinti fúrások ércelemzési eredmé
nyei igazolták a külszínről végzett fúrások ered
ményeit. A geológusok sokéves, lelkes munkája 
igazolódott. Sőt egyes esetekben még több ered
ményre is szert tettek: jelentősebb érctestek tar 
talmaztak molibdént és mások pedig cinket. Rész
letes adatokat az érctestről a Földtani Közlöny 
1975. évi 105. különszáma tett nyilvánossá. Üzleti 
megfontolásból a teljes adatokat nem szokás kö
zölni. Ezek az adatok az 1975-ig végzett külszíni 
fúrásokból vett magminták vizsgálatainak ered
ményét tükrözik. Az azóta 85 km hosszússégban el
végzett mélyszinti fúrások igazolták ezeket, de tel
jes és korszerű kiértékelésük még várat magára. 
(Az ércvagyont a déli irányban valamint az 1100- 
tól mélyebben még nem határolták be.) Az érctest 
kb. 1800 millió m3 térfogatban helyezkedik el, rész-
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ben porfíros és részben szkarnos típusú, szulfidos 
összetételű, tőként piritet tartalmaz. A porfíros tí
pus igen kiterjedt és molibdéntartalmú. A szkar— 
nos típus 2—4% Cu tartalmú. Átlagosan 1,1—1,3% 
Cu tartalmat határoztak meg, de meg kell jegyez
ni, hogy az érc menyiség-minőség összefüggést a 
még gazdaságosan kitermelhető és feldolgozható 
érc függvényében kell meghatározni. A kis réztar
talmú ércek feldolgozását éppen az tette gazdaságos
sá az utóbbi évtizedekben, hogy a nagyméretű érc
kitermelés és nagykapacitású ércdúsító művek ol
csóbban képesek a rezet feldolgozni. Recsk esetében 
például ez azt jelentené, hogy az ún. cut-off 0,8% 
Cu-ról 0,6—0,7%-ra változik. A porfíros és szkar
nos érc mennyisége 1% Cu tartalmat véve minimá
lisan 100 millió tonna. A pirit ércminőség ezen kí
vül 1500 millió tonna. A cink- és ólomtartalmú ún. 
polimetallikus ércek menyisége 10—20 millió tonna. 
Az ércben lévő értékes molibdén. rénium. ritka- 
és nemesfém-tartalom szintén figyelemre méltó, ha 
különböző okokból még nem is került nyilvánosság
ra. Ezek az értékes alkotók főként szkarnos tí 
pushoz kötődnek, de a porfírosnál és a piritnél is 
megtalálhatók. A mélyszinti kutatások számos új 
eredménnyel gazdagították az ismereteket. így ke
rült sor például a magnetit-tartalom értékének fel
értékelődésére is. A végzett kutatások kellő ered
ményt adnak ahhoz, hogy ennek alapján a gazda
ságosság illetve a gazdaságosan feldolgozandó érc 
évi mennyisége meghatározható lehessen.

Az ércből kitermelhető nyersanyagok

Az ércfeldolgozás mértéke szerint előállíthatunk 
dúsítmányokat vagy fémeket vagy vegyületeket. 
A dúsítmányok illetve színporok mennyiségétől és 
minőségétől függően kerülhet sor a saját kohósí- 
tásra vagy bérkohósításra. Jelen esetben célszerű 
a színporok minél nagyobb mértékű saját feldol
gozása. A haszon a feldogozáskor érvényesül. A sa
já t kohósítás melléktermékei valamint a kinyert 
többletfém értéke a számítások szerint 5—6 év alatt 
fedezi a saját kohóüzem létesítésének költségeit. 
Dúsított vagy dúsított és tisztított termékként ke
rül értékesítésre a pirit, magnetit és molibdenit, 

valamint a színporok nem gazdaságos mennyiségben 
feldolgozható része. Ilyen az ólomszínpor, a polime
tallikus ércek esetében. A kohóüzemben előállí
tott termékek a rézszínpor feldolgozásakor:

ércterm elés
2.5 m illió t/év 5,0 millió t/év

katódréz
anód iszap -fém ek :

30 00 tonna 51 000 tonna

aran y 300—500 kg 000—900 kg
ezüst 2800 kg 5500 kg
szelén 4700 kg 9000 kg
p la tin a  fém ek 

szállóporok fém éi:
1100  kg 2000  kg

cink. stb. 
k én sav  92%-os

1800 tonna 3500 tonna

töm énységű 
A dúsító  te rm ékei: 
m olibdén színpor

140 000 tonna 240 000 tonna

M o-tart. 250 tonna 500 tonna
m agnetit 10  0 0 0  tonna 30 000 tonna
p ir it 250 000 tonna 500 000 tonna

A fenti számok természetesen átlagosnak vehetők. 
Nemcsak az érc minőségétől, de fémek piaci árai 
szerint is ingadozások lehetnek. A polimetallikus 
ércekből a kinyerhető termékek éves mennyisége:

1 millió to n n a /év  ércből

Cu-színpor ill. réz 20— 25 et 3— 4 et
Zn-színpor ill. cink 60— 80 et 30—40 et
Pb-színpor ill. ólom 17— 19 et 1 0 — 12 et
m agnetit 90—150 et
pirit 50—•100 et
elemi kén  kohósí fáskor 10— 20 et

Meg kell jegyezni, hogy a pirit és magnetit meny- 
nyisége igen változó, továbbá, hogy dúsítmányok- 
ban jelentős mennyiségben vannak nemes- és ritka
fémek. Kinyerhető mennyiségüket és értéküket 
még nem lehetett behatárolni. A pirit kinyerése és 
feldolgozása egyre inkább előtérbe kerül. Spanyol- 
országban és Portugáliában külön bányát nyitot
tak a rezes piritek kitermelésére és feldolgozására. 
Piritből termelnek kénsavat. A magnetit kinyeré
sére is számos példa van. Tisztaságát akár a kinye
réskor lehet biztosítani, akár tisztító eljárás alkal
mazásával.

Az érc kitermelésének és feldolgozásának költsége

Az ércbánya a feldolgozó egységekkel és kie
gészítő létesítményekkel együtt az 1978/7 9-ben ké
szített Fejlesztési Cél szerint 25 mililárd körüli be
ruházást igényel. Egyes ellenvélemények 35—50 
milliárd forintról beszélnek. Egy külföldi partner 
a beruházás költségét 1 milliárd NSZK márkára 
becsülte és mivel ezt ajánlkozásával is alátámasz
totta, ezt az összeget reálisnak tekinthetjük. Ez a 
Fejlesztési Cél elkészültét követően 2—3 évre tör
tént. Ezt megelőzően az 1977/78. években készített 
külföldi tanulmányok is foglalkoztak a beruházási 
költségekkel. Az egyik a gazdaságosságot a rézár 
függvényében határozta meg. Három rézárhoz iga
zította számításait, melynek alapján szerkesztettem 
egy diagramot, hogy több rézár esetére áttekintő 
képet kapjunk (5. ábra). Ebben feltüntettem a 
melléktermékek értékének beszámításakor várha
tó gazdaságossági összefüggést. Ebből is látható,

------- ►  k ö t ő d r e z  á r  U S D / t

ш е

5. áb ra . A  r é z k o m b i n á t  m e g t é r ü l é s e  a  S E L T R X J S T
szerint
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hogy a cég kedvezően ítélte meg a recski érc fel
dolgozásának gazdaságosságát akkor is, ha a réz 
mellett kinyerhető egyéb termékek árbevételével 
nem számolt. Itt kell megemlíteni, azt is, hogy az 
érctermelés mennyiségi növelése nem szükséges 
a gazdaságosság javításához. A beruházási költsé
gek különösen akkor csöikkenthetők, ha az érc 
mennyiségét a 2,5 millió tonna/év irányba vezetjük, 
azaz az első időszakban kevesebb, de jó minőségű 
ércet termelünk és dolgozunk fel. A beruházási 
költségek csökkentésére a következő lehetősége
ket sorolhatom:

— felülvizsgálandó az eddig betervezett vízellátó
rendszer,

— nem indokolt a gépműhely létesítése,
— a dúsítót a termelő aknához közel célszerű fel

építeni,
•— csökkenthető a munkaerő-létszám,
— a vasúti létesítmény szükségessége felülvizsgá

landó,
— a porta, iroda, laborköltségek csökkenthetők.

A vízellátórendszerhez ismerni kell, hogy a bányá
ból is kiemelnek vizet 2—3 millió m:! évi mennyi
ségben. Ez a flotálásnál is felhasználható, majd ezt 
követően a zagytározóba jut. A zagytározó tiszta 
vize ismét a dúsítóba vezethető, így a vízfogyasztás 
csak a zagy- ill. meddőtározó elpárolgó vízmeny- 
nyisége.

A finn Pyhäsalmi példája igazolja, hogy a dúsító 
az akna mellé is telepíthető, így nem feltétlenül 
indokolt az ércet az eddig betervezett kötélpályán 
a 400—500 m távolba telepített dúsítóba szállítani. 
Külföldi példák bizonyítják, hogy a recski ércter
melés és feldolgozás kisebb munkaerő-létszámmal 
is megvalósítható. A vasúti szállítóberendezés ed
digi tervezésénél hiányolom azt, hogy a recski vas
útállomást már korábban felszerelték a szomorú 
emlékű kőfejtőből termelt kő elszállítására, tehát 
ezt most igénybe lehetne venni. Ide külön beton- 
utat lehet kiépíteni a feldolgozó és bányaüzemtől, 
míg például a kénsavterméket csővezetéken szál
líthatják a vasúti tartálykocsikhoz.

A recski integrált ércbánya és ércfeldolgozó üze
mek a többi nyersanyagtermelő üzemekhez képest 
lényegesen kisebb költséggel üzemelhet. Lényeges 
az, hogy gyakorlatilag importanyagok nélkül ké
pes kitermelni a devizakiváltó nyersanyagokat: re 
zet, kénsavat, ritkafémeket. Jellemző az igényte
lenségre, hogy számos külföldi rézbánya működik 
igen szerény infrastruktúrával, elhagyott vidéke
ken. A vasiparhoz, vagy alumíniumiparhoz képest 
mindenesetre jóval kedvezőbb a réztermelő ipar 
infrastruktúra-igénye és üzemköltsége. Ilyen meg
valósításban az eddigi 1979. évi 55 000 Ft/t réz ter 
melési önköltségét reálisnak vehetjük.

A bánya-, dúsító- és kolióüzem környezetvédelme

Ez a fontos követelményrendszer az 1979. évi 
Fejlesztési Célban lefektetett alapelvek szerint hosz- 
szú távon is kellően biztosítható. A környezet vé
delmét különösen a kohómű részéről kell biztosí
tani. Ma már elegendő ismeretünk van a 70-es, 80-

as év ek b en  lé te s ü lt  k o h ó ü zem ek  ily e n  i r á n y ú  ta 
p a sz ta la ta iró l. B á rh o l  le g y e n  is az o r s z á g b a n  a  ko 
hóüzem , m in d e n ü tt  g o n d o sk o d n i k e ll  a  k ö rn y e z e t 
véde lm érő l. A  d ú s í tó  m e lle tt  é p í te t t  k o h ó  k ö rn y e 
ze tv éd e lm e p ed ig  e lő n y ö se n  o ld h a tó  m e g . A rég i 
fü stö lg ő  k o h ó m ű v e k  k é p é t  fe lv á lto t tá k  a  k o rsze rű , 
gázm osóval fe ls z e re l t  köhók . A lapos, so k  év ig  ta r 
tó  a d a tg y ű jté s  a l a p já n  á llíth a to m , h o g y  az  eg yéb 
k é n t  jogos a g g o d a lm a k a t  m e g n y u g ta tó  m ó d o n , k e l 
lő  m űszak i m e g o ld á s o k k a l el le h e t o sz la tn i. A rá n y 
la g  m é rsé k e lt tö b b e tk ö lts é g e k k e l. A z  u tó b b i év e k 
b e n  az a láb b i v á l la la to k  fe jle sz te tte k  k i  k o rsze rű , 
k ö rn y e z e tb a rá t ré z k o h á s z a ti  te c h n o ló g iá k a t :
— Noranda cég Kanadában
— Mitsubishi cég Japánban
— Boliden cég Svédországban
— Outokumpu cég Finnországban
a  le g n ev e seb b e k e t e m lítv e . A K H D  cég  az  N S Z K - 
b a n  is k ife j le sz te tt  o ly a n  ú j e l já rá s t ,  a m e ly e t  a l 
k a lm a z h a tu n k , d e  a m íg  a  finn  te c h n o ló g ia  m in te g y  
22 üzem ben  k e r ü l t  a lk a lm az ásra , a  K H D  fejlesz 
té se  m ég alig  m o n d h a tó  m e g v a ló s íto tta lak . K om 
b in á tsz e rű  te le p í té s  e s e té n  a lé g sz e n n y e z é s  m é r té 
k é t  o lyan  m é r té k b e n  le h e t  c sö k k en te n i, h o g y  az  a 
la k ó h á z a k  k é n -d io x id  k ib o c sá tásá h o z  m é rh e tő  n a g y 
sá g re n d ű . E g y e d ü l a  m eddő tározó  a z , a m e ly e t a 
k ö rn y ez e tv é d ő k  lá th a tn a k .  Ez a z o n b a n  eg y  k is 
v ö lg y b en  h e ly e z k e d ik  el, a tá jk é p e t n e m  b á n tv a  és 
a  k ö rn y ez e te t n e m  k á ro s ítv a . A p i r i t e t  az  é rc m ed 
d őbő l k in y e rv e  a  m ed d ő tá ro zó  v ize  n e m  k á ro su l, 
és  ahogy  a  f in n  p é ld á k b ó l is m e rjü k , a  z á r t  v íz 
re n d sz e r  b iz to s íta n i tu d ja  a ked v ező  k ö rn y e z e tv é 
d e lm i v iszo n y o k at, összefoglalva: a jogos környe
zetvédelmi igényeket a rézérckitermelés és feldol
gozás minden tekintetben kellően igazolható módon 
ki tudja elégíteni.

Saját kohóüzem  létesítésének indokoltsága

A k ü lfö ld ö n  tö r té n ő  b érk o h ó sítás  h e ly e t t  g az d a 
ságosabb  a s a já t  k o h ó s í tás. E g y ré sz t a  szokásos 
fém levonások , a m e ly e t  a  d ú s ítm á n y o k  f é m ta r ta l 
m á b ó l k o h ó sítási v e s z te sé g  cím én le v o n á s b a  h e 
ly eznek , s a já t  k o h ó s ítá s n á l  lé n y e g e se n  k ise b b ek , 
m á sré sz t o lyan  a lk o tó ré sz e k , a m e ly e k e t a  sz ín p o ro k  
é r té k é n é l n em  v e s z n e k  figyelem be, m in t  p l k én sav  
stb . az á rb e v é te lt  n ö v e l ik :

—  ’a k én sav  é r té k e  a  r é z  é r té k é n e k  k b . 3 % -a ,
— a szállóporok  m e g fe le lő  e lv á la sz tá ssa l é r té k e s í t 

h e tő k ,
—  az e lek tro líz is  n e m e s fé m ta r ta lm ú  a n ó d is z a p já b a n  

lévő  szelén  és p la tin a fé m e k  je le n tő s  é r té k e t  
képv ise lnek ,

—  a kohógázok  h ő e n e rg iá ja  g ő z te rm e lé s re  h a s z n á l 
h a tó  és ez t a  m e le g e t  p é ldáu l a  d ú s ító b a n  a  
sz ínpo r k in y e ré s  h a tá s fo k á n a k  n ö v e lé s é re  is fe l 
le h e t h aszn á ln i.

S zám ítá so k  ig a z o ljá k , hogy  ez a tö b b le t  4—5 év
a la t t  a  sa já t k o h ó  lé te s íté sé n e k  k ö lts é g é t  fedezn i 
k épes. Azaz a  s a já t  k o h ó  m in d e n k é p p e n  g az d asá 
gos. U g y an a k k o r a  sz ín p o r te rm e lé s é t a  m in d e n 
k o r i időszak o p tim á lis  fé m ta r ta lm á ra  le h e t  b eá llí 
ta n i. Ezzel tu la jd o n k é p p e n  az é rc v a g y o n  is m egnö 
v ek sz ik : az é rc  a z o n  fé m ta r ta lm a , a m e ly  m e lle tt  az
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érc kitermelése hasznot hoz. a rézár növekedésével 
kisebb fémtartalmú érc irányában változik. Lé
nyeges még, hogy rézfeldolgozó ipar jelenleg kü 
lönböző, kohósításra szoruló salakjai, hulladékai a 
saját kohóban előnyösen dolgozhatók fel, az elekt
rolízis során pedig még egyes fémeket is kinyerhe
tünk a hulladékokból.

Л recski n yersanyagterm eléssel k ie lég íthető  piaci 
igén yek

A rézérc feldolgozás termékei az alábbi piacokat 
képesek nyersanyaggal ellátni:

— villamos vezetékhuzal, huzal-előtermékgyártás,
— színesfém szerelvények, csőszerelvények gyártá

sa,
— réz- és sárgarézlemezek és lemezprofilok elő

állítása,
— réz és sárgarézszalagok hengerlése,
— kötőelemek gyártása,
— elektronikai és elektromos ipar alkatrészgyár

tása,
— zár, lakat és tömegcikk-gyártás,
— ékszeripar,
— kénsavgyártás, műtrágyagyártás,
— nyersvas- és acélgyártás,
— festékipar,
— gumiipar.

A részletes alkalmazási területeket nem tárgyalva 
megállapítható, hogy a recski nyersanyag igen szé
les körben használható fel. így nemcsak a rézipar 
számára, hanem szinte minden iparág számára ad
hat nyersanyagot. Értékes anyagai a réz mellet 
olyannyira figyelemre méltóak, hogy szinte függet
lenítenek a rézár kedvezőtlen alakulásától.

Az ércből term elhető nyersanyagok  gazdasági 
hatása

A rézbányák a világon túlnyomó részben a fel
dolgozó vállalatok kezében vannak, vagy azok ér
dekeltségi körébe tartoznak. így biztosítják a fel
dolgozók a nyersanyagok jó minőségét, mennyiségét 
és határidőre beszállítását. Például Finnországban 
az Outokumpu kezében több bányaüzem van, ame
lyek távol vannak egymástól, mostoha körülmé
nyek között dolgoznak. Teljesen integrált egysé
get alkotnak és a fém feldolgozását a félgyártmány
ig, ill. a késztermékig végzik. A színport bizonyára 
ráfizetéssel termelik, vagy ha nem, akkor csak a 
gondos és kellő műszaki színvonallal képesek elér
ni az érctermelés és feldolgozás gazdaságosságát. 
Saját rézellátás például a Csepel Fémműben a hu
zal előtermék előállításánál külön előnyt jelent, 
mert nem kell a rézalapanyag minőségi változásait 
különböző módon kivédeni. Az állandó minőség
gel elkerülhető a selejtes anyag termelése, ami új- 
raolvasztási költségekkel párosul. Exportra terme
lés esetén a saját fémellátás azért is előnyös, mert 
a termékek szállítási határidejét megfelelően rö
vid időre vállalhatja. Az elektronikai ipar a ritka
fémeket hasznosítja: a réniumot, molibdént, sze
lént, stb. Még az ércben lévő ón kinyerése is lehe

tőséget ad a jelentős import- illetve devizakiadás 
csökkentésére.

Az acélgyártásban vagy a nyersvasgyártásban 
hasznosulhat az érc dúsításakor kinyerhető mag- 
netit, amelyet a festékiparban is fel lehet használni 
és így a legkedvezőbb értékesítési forma érhető el. 
A gumiipar tudja hasznosítani a kinyerhető mo- 
libdén-diszulfidot, amely a műszaki gumikba ke
verve, pl a hidraulika- tömítésekbe nagy kopási 
ellenállást biztosít. Ezáltal értékesebb gumitermé
ket gyárthatnak. Általában a recski ércfeldolgozás 
termékei az alábbi előnyöket adják:

— devizamegtakarítás,
— szállítási határidők csökkentése,
— szállítási költségek, beszerzési költségek csök

kentése,
— egyenletesebb minőség a beszerzésnél,
— új termékek gyárthatósága,
— új iparfejlesztési lehetőségek, új vállalkozások

lehetősége.

Sorolni lehetne az általános előnyöket még: mun
kaerők foglalkoztatása, stb. Mindenképpen olyan 
előnyökről van szó, amelyek messze meghaladják 
a sematikus réznyersanyag beszerzéssel való ösz- 
szehasonlítás feltételeit.

A rézérchasznosítás javasolt megoldása

Már régóta megérett az igény egy eredményori
entált vállalkozási forma megvalósítására Recsk ese
tében is, de itt különösen eredményre vezethet. A 
részvénytársasági alap a hazai vállalkozások, kül
földi cégek és vállakozók részére kedvező. Az ed
dig számított megtérülési idő: 12—15 év helyett a 
gondos megvalósítással és üzemeltetéssel kb. 8 év
re csökkenthető. A lépcsőzetes kiépítés elkerülhe
tetlennek látszik: akár 1—2 millió t/év ércterme
léssel is megkezdhető a komplexum üzeme. Jól 
gazdálkodva az ércvagyonnal a feldolgozó vállala
tok hosszú évtizedekig biztosíthatják a nversanyag- 
szükségletüket. A feldolgozás haszna is nálunk je
lentkezik, ezért Recsk sorsát ebből a szemszögből 
kell megalapozni. Ilyen vállalatok: a Csepel Fém
mű, Magyar Kábelművek, Tungsram, MOFÉM, 
ELZETT, Tiszamenti Vegyiművek, Pénzverő stb. 
Még a piritpörk hasznosítása vagy piritkitelmelés 
és feldolgozás is gazdaságosan valósítható meg. il
letve minden remény megvan erre. Különösen most, 
hogy import vasalapú nyersanyagot kell feldolgoz
ni. A külföldi tőke részvételére kedvező alkalmat 
ad Recsk. Jól meghatározható, jól előkészített és 
még „szűz” vállalkozási lehetőségről van szó. A 
kezdeti szakaszban vagyunk. Mint minden vállalko
zásban, így a recski ércvagyonra létesítendő válla
lat vagy részvényvállalat esetében is a legfonto
sabb az emberi teljesítmények és magatartások he
lyes megválasztása, alakítása. Jó vezetőtestület kell, 
az eddigi módszereket meghaladó, fejlett termelé
si struktúrával. Ez már a komplexum kiépítése
kor döntő fontosságú, így a vezetésnek jó ter
vező és kivitelező szakembereket kell alkalmaznia.

Ennek kezdetén egy alapos és teljes revízióra van 
szükség, a megporosodott eddigi terveket teljesen
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á td o lg o zv a , valóban  a  g a z d a  v a g y  g azdák  szem é 
v e l íté lv e , szám olva. R e m é lem , h o g y  e rre  a m a i le 
h e tő ség e k  és ado ttságok  rö v id e s e n  so r t fo g n ak  k e 
r íten i.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Növekvő bauxilkercslct hatása a Uarib térség fejlő 

désére

Az alum ínium ipar kedvező helyzetéből eredő m eg 
növekedett bauxitkeresletre Jam aika  reagált először. 
A jam aik ai korm ány ü z le ttá rsa t keres új tim földgyár 
építéséhez. Az Alcan of Canada  céggel szerződés szü 
le te tt 1 M t/év  kapacitású tim fö ld g y ár m egvalósítható 
sági tanu lm ányának  elkész ítésére a  sziget északi p a r t 
ján. A z e lő re  jelzett b e ruházási költség 1 Mrd USD, 
a rem é lt tőkéstársak az A lcan és a jam aikai korm ány 
m elle tt egy japán, egy E gyesü lt K irályságból és egy 
további európai országból jövő vállalat. Utóbbi nem  
a Pechiney, m ert a  Jam aikai B auxit Intézet igazga 
tója, Carlton Davis szerin t az: ú j p a rtn e r jobb fe lté te 
leket k ín á l, m int korábban a  fra n c ia  vállalat. Bőví
tik a m eglévő jam aikai tim fö lgyártó  kapacitást is 
(1,0 M t/évről) a Kaiser és H ydro A lum in ium  közrem ű 
ködésével. A 12 M U SD -ra te rv e ze tt beruházási k ö lt 
séggel 1.25 M t-ra k ív án ják  bővíten i a dél-jam aikai 
tim földgyárat.

T ervezik  az Aícoa-val eg y ü tt üzem ben ta rto tt 800 
kt/év  kapacitású  Jamalco tim fö ldgyár 1 M t-ra való 
bővítését is.

Az A lcan  két tim földüzem et m űködtet a szigeten, 
összesen 1.1 Mt/év kapacitássa l (1989. évi term elés 950 
kt), am it szintén bővíteni ak a rn ak .

Jam aika  1989-ben 2,1  M t tim fö ldet term elt (1988- 
ban 1,6 Mt). A bauxi tk ite rm e l és 9,5 Mt volt (1988- 
ban 7,4 M t). A jövő szem pontjából bíztató tény, hogy 
a jam aika i és a szovjet k o rm án y  1991—1995, időszakra 
évi 1 M t timföld szá llításában  állapodott meg. Ezzel 
m eghosszabbították az 1990-ben lejáró, hasonló ü te 
mezésű hétéves szerződést. G uyana  az elm últ öt év 
ben évi 1,5 Mt bauxitot e x p o r tá lt és 1992-re 2 M t/év 
szin t e lé résé t tűzte ki célul. A Dayco de Construc- 
tiones venezuelai cég, am ely  1,4 M t/év ércet k íván  
k ite rm eln i három év a la t t  venezuelai eladásra (In - 
teralum ina), nemrég in d íto tta  bán y á já t.

A R eynolds Metal egyik fió k v álla la ta  és a guyana! 
korm ány  2.6 Mt/év érc k ap acitású , vegvesvállalatként 
m űködő bányát indít. G uyana és a Szovjetunió  0,5 
M t/év kapacitású  b au x itb án y a  ny itásáró l tárgyal.

A tim földgyári vonal is ú jraé led . A korm ány és 
a H ydro  Aluminium az 1982-ben leállíto tt, 300 k t/év  
kapacitású  tim földgyár ú jra in d ítá sá ró l tárgyal (kö lt 
ségigény kb. 100 M USD).7Г'
F in a n c ia l  T im e s , 1990. j a n u á r  31. p . 28.

(H. OR.)

Eredményes 1989. év után továbbra is bizakodó az 
Aieoa-Australia

Az Alcoa of A ustralia  Ltd. p ro fitja  1989-ben az elő 
ző évihez képet 76% -kal (590 M U SD -ral) n ő tt és el 
é r te  a 742,9 M USD rekordösszeget. Az A lcoa te rm e 
li a világ a lu m ín iu m án ak  51% -át és a tim föld  18%-át. 
A vállalat szakem berei szerint a tim fö ld árak  nem  
m aradnak  meg az 1989. éves csúcsszinten, de nem  fog 
n ak  a történelm i á rsz in t alá süllyedni 1990-ben sem. 
A világ kohóinak tim földigénye az  előző évhez képest 
1% -kal em elkedik, de a keleti töm b országainak 
igénynövekedése és a nyugati kohók törekvése kész 
le teik feltöltésére k ivéd ik  a tim földfelesleg keletke 
zését.

Az Alcoa A u stra lia  1989-ben 400 M AUD osztalékot 
fizetett részvényeseinek, és brazil kohó jának  kb. 
ugyanennyi h ite lt n y ú jto tt, szemben az  1989. éves 360 
AUD hitellel. Az A lcoa A ustralia 76% -os nyereségnö 
vekedését az eladások  46%-os növelésével érte el. Az 
1989. éves eladások  értéke 2,827 M rd AUD volt.

A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. j a n u á r  29. p . 6.

(H. OR.)

Az alumíniumkohászati tevékenység csökkenése 
az NDK-ban

Az á talaku lásban  lévő (a cikk nyom dába adása 
kor még) N D K -ban leá llítják  a  B itterfe ld i A lu m ín iu m 
kom binát első kád so rá t. Az 1915-ből szárm azó kohó 
kapacitása 20 k t/év . Egyidejűleg elkezdődik  a kettes 
kádcsarnok (kapacitása  25 kt/év) korszerűsítése, ami 
elsősorban környezetvédelm i in tézkedéseket jelent. A 
kohóleállítás je len tő sen  növeli m ajd  az NDK alum í- 
nium im port-igényét (bár kérdéses, hogy a két N ém et
ország egyesítése u tá n  ez a  kohó m ég egyálta lán  üzem 
ben m arad-e. Szerk.).

A lu m ín iu m , 1990. f e b r u á r ,  p . 113.

Az ajkai galliumtermelés bővítése

A nyugatném et M etall közlése sz e rin t az A jkai T im 
földgyár és A lum ínium kohó 1989-ben 6100 kg galliu 
m ot term elt, am ibő l „3300 kg-ot ex p o rtá lt és 2800 kg- 
ot saját üzem ében haszná lt fel”.

Az 1990. évi term elési cél 7000 kg. K érdés, hogy a 
fém ár 400 U SD /kg-ról 240 U SD /kg-ra tö rténő  vissza 
esése után érdem es-e  exportálni.

M eta ll, 1990. f e b r u á r ,  p . 138.
(H. OR.)
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Emlékülés és alumíniumkohászati szimpózium 
a Tatabányai Alumíniumkohó 10 éves fennállása alkalmából

A rendezvényre 1990. m ájus 9—11. között k e rü l so r 
T atabányán , a  N épházban. A szimpózium m eg ren d e 
zésének célja, hogy az a lum ín ium  elektrolizáló üze 
m ek techno lóg iájának  és berendezéseinek, v a lam in t 
az e lek tro lizáló  üzem ek m ellé te lep íte tt öntödék, azok 
technológiájának  és berendezéseinek félévszázados 
fejlődésérő l á ttek in té s t adjon.

Az A lum ínium kohászati szim pózium ot a jubileu 
mi em lékülés p lenáris  ülése vezeti be, m a jd  az elekt
rolízis és ön tödei tém akörben két p árh u zam o s szek
cióülés k ere tében  szakmai előadásokra k e rü l sor, me
lyek tá rgykörébe a minőség és környezetvédelem  kér 
dései is te ríté k re  kerülnek.

Nekrológ

G Á L  J Ó Z S E F

1943-1989

G ál József, a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű fő 
m űveze tő je  életének  47. évében  1989. decem ber 29-én 
e lh u n y t.

1943. feb ruár 14-én sz ü le te tt Jánoshalm án. K ö zép 
iskolai ta n u lm á n y a it D unaú jvárosban  végezte. 1961-ben 
k a p o t t  kohász techn ikusi ok levele t. Iskolai ta n u lm á 
n y ai u tá n  1961. jú lius 19-én jö t t  a  Székesfehérvári 
K önnyűfém m ű ön tödé jébe dolgozni. 1972-től ö n tő  
szak m u n k ásk én t dolgozott, m ajd  1972-ben csoport- 
vezető i m egbízást kapo tt. 1978-tól pedig az o lv a sz tó 
ö n tő  üzem ben m űszakvezető  főm űvezető k inevezést 
k ap o tt.

Szem élyes szakm aszere te te , az a lum ínium -öntészet 
irá n ti e lh iv a to ttsá g a  egész p á ly á já t  végigkísérte. M ind 
végig az ön tödében  dolgozott, g y ű jtö tte  a ta p a s z ta la 
to k a t  m agának, hogy á ta d h a ssa  azokat, és a m u n k a  
sz e re te té t a  fia ta loknak , a  m u n k a tá rsa in ak .

T erm elésirány ító i m unkakörben  is nemcsak a  sz a k 
m ai alaposságra tö rek e d e tt. Az őszinte em beri szó t,

a korrek t m unka társi kapcso lato t is m egtanulták  
mindazok, ak ik  vele dolgoztak.

M unkája elism eréseként négyszer k a p o t t  kiváló dol
gozó k itü n te té s t  —  1971; 1974; 1977 és 1984. Az 
OM BKE F ém kohászati szakosztálynak  1976 ó ta  volt 
aktív , építő  ta g ja . E gy fele jthe tetlen , m ind ig  vidám, 
szakm áját szerető  nagy m unkab írású , emberséges 
segítő készségű, a  fiatalok és idősebbek e lő tt  is példa 
m u ta tó  em ber, kolléga volt. E z t je lez te  jó emberi 
tu la jdonságaiból fakadó b ará ti k ap c so la ta in ak  soka 
sága. E rre  m indenkor nagy szere te tte l gondolnak  kol
légái, ak ik  így  őrzik  meg em lékét ö rökre .

A veszteséget, a  hiányérzetet, am e ly e t a  hirtelen  el
távozása o k o z o tt enyhíti a tu d a t, h ogy  egy eredmé
nyekben gazdag, te ljeset alkotó ko h ászé le t zá ru lt le.

A végső búcsú , az utolsó „ Jó  szerencse” 1990. január 
8 -án a Székesfehérvári Béla ú ti te m e tő b e n  hangzott el 
családja, rokonai, bará ta i, m u n k a tá rsa i a  kohászok 
tisz te le tad ása  m elle tt.

Vadász József

Lapunk példányonként megvásárolható:

az V., Váci utca 10. és

az V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti

hírlapboltokban
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A minőség kongresszusa
(Részletek egy  ú tib e sz á m o ló b ó l)

A nemzetközi tudományos szervezetek és a gya
korlati intézménye kiemelten foglalkoznak a mi
nőséggel. Európában az EOQC (European Organi
zation for Quality, a rövidítésben a régebbi nevét 
tartotta meg: European Organization for Quality 
Control) fogja össze ezt a tárgykört. A szervezet 
1989-ben a 33. kongresszusát tartotta Bécsben „A 
minőség irányítása a kulcs a 90-es évekhez” cím
mel. A kongresszus 900-nál több résztvevőjéből a 
130 német és 90 osztrák résztvevő mellett a fejlett 
országok 50—60 fős delegációkkal vettek részt.

A kérdéssel igen aktívan foglalkoztak ÉszaJc- 
Amerikában, Japánban és Európa legfejlettebb 
országaiban, a kialakulóban lévő nagy európai 
közösség szempontjából a minőség és a minőség 
biztosítása különösen aktuálissá vált. Az egysé
ges szemlélet kialakítását célozva nemzetközi szab
ványokat hozták létre a minőségbiztosítási rend
szerek tárgykörében (DIN ISO 9000—9004, vagy 
pl. EN 29 000—29 004) 1987-ben, illetve 1989-ben. 
Az EN sorozatú szabványok a fő világnyelveken 
beszerezhetők.

Egy 1972-ben végzett USA-beli (Strategic Plan
ning Institute, Cambridge) felmérés tapasztalatai
ra alapozva az európai országok minőséghelyzetét 
súlyos hiányosságok terhelik:

— kevés helyen vannak speciálisan képzett minő
ség biztosítási mérnökök-igazgatók,

— a meglévő minőségbiztosítási igazgatók közül 
kevesen vannak beosztásukra tervszerűen ké 
pezve,

— kevés vállalatnál van и  minőséget irányító ve
zető,

— kevés az olyan éves ivállalati jelentés, amely
ben a vállalat term ékeinek minősége és a mi
nőség funkciója helyet jkapott volna,

— míg 1műszaki vagy pénzügyi (gazdasági) kép 
zés minden országban van, a minőségirányítás 
szervezett formában nem  oktatási tárgy, s a 
megfelelő oktatási szervezet is hiányzik,

— a közös terminológia, annak ellenére, hogy sok 
minden szabványosítva van, még hiányzik.

A z  igények irányába pár évre előre tekintve, a 
vállalatoknál a minőség funkciója, az 1992. utá 
ni európai egységes piac, a növekvő világpiaci ver
seny, a  harmadik fél által történő minősítés, a ter 
mékfelelősségi törvény stb. révén fel fog erősödni. 
Fontos, hogy a vállalatok megtalálják a minőség
hez vezető utat. Erre példaként Japán és Anglia 
egymástól eltérő megoldási módja szolgálhat.
— A minőség kérdésének felmerülése

— Japán 1945—55,
— Anglia 1965—75.

— Nagy erőfeszítések:
— Japánban: a fogyasztók kielégítésére; fe

lülről lefelé való oktatásra és képzésre; leg
felsőbb szintű kezelésre,

— Angliában: a nem minőségi költségek 
csökkentésére; minőségbiztosítási rendszerek

igénypontjainak megfogalmazására; harma
dik fél által történő minőség bizonylatolás
ra.

— A minőség definiálása:
— Japánban: a balanszérték és a fogyasztói ár 
•— Angliában: megfelelés a specifikált igények

nek.

— Eredmények:
— Japánban: problémamegoldás; a totális mi

nőségellenőrzés nyereséges,
— Angliában: előírások; a minőségbiztosítás a 

fogyasztó megtartásának eszköze.
Figyelemre méltó az előadások során gyakran 

elhangzott szóhasználat — az E urópa i M in ő ség i 
K özösség  — amellyel az európai egységes piacot 
minősítik. Ez a kifejezés magában hordozza azt az 
információt is, hogy aki ennek az egységes piac
nak részesévé kíván lenni, termékminőségben is 
azonosulnia kell vele. Korábbi publikációk sze
rint már tudomásunkra jutott, hogy a termékek
re, így az alumíniumra is, termékcsoportonként 
egységes piaci követelményeknek megfelelő szab
ványokat készítenek elő. Ehhez kapcsolódnak majd 
az egységes vizsgálati módszerek, a minőségbizto
sítási rendszerek, a termékminősítés (esetleg har
madik fél) és a termék iránti felelősség (beleért
ve a termék használatából eredő kár megtérítését 
is). A termékek minőségi bizonylatának egységes 
formáját most alakítják ki.

A felsorolt tényezőket átgondolva látható, hogy 
az európai piaci jelenléthez milyen teendőkre van 
szükség a szokásos ismeretek megszerzésén kívül:
—  m eg  k e ll  ism e rn i >a m in ő sé g i e lv á rá so k a t (ú j 

sza b vá n yo k , ú j  m in ő sé g e k , a m e ly e k  k ih a tá ssa l  
v a n n a k  egy v á lla la t fe jle s z té s i p o lit ik á já ra ),

—  m eg k e ll  ism e rn i la m in ő s íté s i és b izo n y la to lá s i  
ren d szer t és s z e rv e ze te t,

—  fe l  k e ll  k é szü ln i iaz egységes te r m é k -m in ő s é g  
előállítására, m in ő s íté sé re  és b izony la to lá sára ,

—  fe l  ke ll tá rn i, h o g y  a h a rm a d ik  (v a ló sz ín ű le g  
fü g g e tle n )  fé l  á lta l tö r té n ő  te r m é k m in ő s íté s  m it 
je le n t, m ily e n  [ te rm ék kö rö k re  te r je d  k i.

A  minőség a vállalatok felső vezetésének a fel
adata. Így a képzést is a felső vezetőkkel kezdve, 
lefelé haladva kell értelemszerűen elvégezni. Fe
lülről lefelé haladva kell az új hozzáállást, gon
dolkodás- és tevékenységmódosító intézkedéseket 
megtenni.

A felső vezetés minőség kompetenciáját a vál
lalati prioritások megfogalmazása is indokolja. 
Gyakorlati példaként megemlítették, hogy USA- 
ban 1978-ban 10 vállalat közül 3 tartotta a költ
ségeknél fontosabbnak a minőséget, ez az arány 
ma 10-ből 8.

Tekintettel arra, hogy Magyarország és a fém
ipar is az európai egységes piac részesévé kíván 
válni, központi koordináció mellett a következő 
sürgős intézkedéseket szükséges hozni.
1. Be kell szerezni a minőségbiztosítási rendszerek

kel kapcsolatos nemzetközi előírásokat és elvá
rásokat (DIN, ISO 9000—9004 sz. és/vagy az
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EN 29 000—2900 sz. szabványokat), azokat а 
MAT vállalatainak rendelkezésére kell bocsáta
ni.

2. Meg kell kezdeni a nemzetközi elvárásoknak 
megfelelő minőségbiztosítási és minőségelőállí
tási rendszerek, valamint a kapcsolódó fejlesz
tési politika kialakítását.

3. Az eddigi próbálkozások sikertelensége ellené
re, fel kell venni a kapcsolatot az új európai 
alumínium- és egyéb fémtermékszabványok ké

szítőivel, lehetőség szerint, ha csak megfigyelő 
jelleggel is, részt kell venni azok munkájában.

4. Célszerű a megfelelő hazai szervezeten, esetleg 
a Gazdasági Kamarán keresztül felvenni a kap
csolatot a brüsszeli Európai Szabványosítási Bi
zottsággal az új európai piac ránk vonatkozó 
egységesítési intézkedéseinek tartalmi megisme
rése céljából. (Ez esetleg az 1. és 3. pontra is 
megoldást adhat.)

Ifjú János—Vajai László

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Hégi vállalatok új cégérrel: A—L Alusuisse—Lonza 

Holding AG

A Schw eizerische A lum in ium  AG (ism ertebb nevén) 
Alusuisse) és a Lonzaw erke  közös válla la ttá  o lvadtak 
össze A lusuisse-Lonza Holding A G  néven és az  ú j 
tá rsaság  cégjele: ”A—L A lusuisse-L onza Holding A G ”. 
Az ú j társaság részvényeit és kötelezvényeit a zürichi, 
baseli, genfi és f ra n k fu r ti tőzsdén az ú j néven á ru s ít 
já k  és jegyzik. E gyidejűleg vá ltozo tt az anyaválla la t 
szervezete is. A chippis-i, sierrei és stegi üzemek A lu 
suisse Schw eizerische A lum inium  AG elnevezéssel és 
s ie rre i székhellyel önálló v á lla la tk é n t működnek. A 
nyersanyag-kereskedelm et az A LU SU ISSE  Lonza  
Trading AG  in tézi zürichi székhellyel, míg a kon 
szern  igazgatósága az A lusuisse-Lonza Services AG  
cégelnevezéssel m űködik . Az átszervezés, am it 1990. 
ja n u á r  1-jéig fe jeztek  be, 1987-ben kezdődött. Az u tób 
bi években  a A lusu isse-L onza vállalkozás 1,5 M rd 
CHF értékben v ásá ro lt fel vá lla la toka t, ill. végzett 
v á lla la ta ib an  beruházásokat. A konszernhez jelenleg 
100  fiókvállala t ta rto z ik  a  legváltozatosabb te rü le te 
ken  (csomagolás, finom  vegyszer, szerves kém ia, bau- 
xit, a lum ínium -oxid , alum ínium , a lu-félgyártm ány és 
ipa ri készterm ékek).

A lu m ín iu m ,  1990. f e b r u á r ,  p . 102.

(H. OR.)

A használt akkumulátorok újrafeldolgozásának hely 
zete az USA-ban

Az USA -ban az 1970-es években a használt gép 
kocsi-akkum ulá to rok  több m in t 95%,-át v isszakerin 
gették . A nyolcvanas évekre a visszakeringetési h á 
nyad 70% -ra csökkent és 1990-re 80—85%,-os hu lladék 
ólom  visszakeringetés várható . E nnek  ellenére szűk 
keresztm etszet le h e t az ólom az E gyesü lt Á llam okban 
az idén. Az A m erikában  m űködő N em zetközi A k k u 
m ulá tor Tanács (B a ttery  Council International =  BCI) 
szóvivője szerin t a  kedvezőtlen ó lom akkum ulátor ú j-  
rafeldolgozási hányad  oka az, hogy az  USA K örnye 
ze tvédelm i M inisztérium a  több tu c a t hulladékfeldol 
gozó m űködését t il to tta  le az e lm ú lt években. E m iatt 
1989-ben több m in t 30 m illió h aszn á lt akkum ulátor 
nem  k e rü lt vissza a  gazdasági körfolyam atba. Az 
ólom felhasználás 1990-ben tovább nő, hiszen a  gép 
kocsigyártás növekvő eladási szám okat jelez. A BCI 
te rveze te t dolgozott ki a korm ány  szám ára  az ak k u 
m ulátorfeldolgozás szabályozásának  enyhítésére. A ja 
vas la to t az USA több  állam ában  tanulm ányozták , m ost 
az  ú jrafeldolgozásból k im aradó  akkum uláto rok  tá ro 
lása is környezeti gondo t jelent.

A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. f e b r u á r  l .  p . 2, is .

(H. OR.)

11AZMAT (hazardous materials =  veszélyes anyagok)

P rogram ja a BeO mérgező hatása  m ia tt k ív á n ja  ezt 
a kerám ia a lapanyago t kiküszöbölni a távközlési al 
katrészgyártásból. A korszerű különleges kerám iáka t 
elemző gazdasági szakem berek min. évi 15% növe 
kedést jósolnak az A1N felhasználásnak. 2000-re a 
forgalm azott A1N érték é t 500—700 M U SD -ra becsü 
lik. A fejlődésben az USA vám politikája  nagy szere 
p e t játszik. A ja p án  technikai fölény leküzdésére  a 
Pénzügym inisztérium  vám m al védekezik. H a a vám 
továbbra is csak a kerám iaporokat sú jtja , várható, 
hogy külföldön fe jlőd ik  nagyobb m érték b en  a kerám ia 
alkatrészek, többek  között az A1N elem ek  gyártása. 
Az USA term elők  szorgalm azzák, hogy m ind  a  po 
rokat, m ind a  készterm ékeket nagyobb v ám  terhelje. 
A várható  in tézkedések  ha tásá ra  szám os ja p á n  érde 
keltségű v á lla la t a  vám  bevezetésének h a tá sá ra  fe l 
m ondja szerződéseit. A  diszkrim inatív  in tézkedéseket 
az USA K ereskedelm i K épviselője (U nited  States 
Trade Representative) és a Motorola Inc. cég javasol 
ta.

A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t .  1990. j a n u á r  22. p . 4.
(H. OR.)

Brazíliában újból megnyitották a Pitinga ónbányá
hoz vezető autóutat

1990 jan u ár végén egy brazil b íróság visszavonta 
határozatát, am ely  m egtilto tta az A m azonas állam 
ban  lévő Pitinga  ónbányához vezető a u tó ú t haszná 
la tá t. A Paranapanema  v á lla la t tu la jd o n á b an  lévő 
ónbánya a világ ónterm elésének kb. tíz százalékát a d 
ja  (1989-ben 18 k t). Az ú t haszná la tának  le tiltásá 
val a  hatóságok a  W aim iri-A troari ind iánok  rezervá 
tum ának  nyugalm át ak a rta  biztosítani, m e r t az  ott 
élő indián  lakosság szám a az elm últ években  je len 
tősen csökkent. Az au tó ú t újbóli m egny itásának  okai
ró l a  Reuter nem  tájékoztat.

A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. f e b r u á r  1. p . 4.
(H. OR.)

Csökkentik a kénemissziót a holland SiC üzemben

Az Elektroschm elzw erk D elfzijl (ESD) szilícium - 
k arb id  erőm űvét füstgáz kéntelenítő  üzem m el egészí
te tte  ki. A kén telen ítés bevezetése elő tt az üzem  4,5 
k t/é v  kéndioxidot bocsáto tt ki. A gáztisztítóüzem  az 
em isszió 90% -át visszafogja és 2,0 kt/év folyékony kén 
term eléssel csökkenti a  füstgáztisztítás költségeit. A 
0 0  k t/év sz ilíc ium -karb idot term elő üzem  sa já t erő 
m űvének füstgáztisztító  berendezését a K T I В. V., 
Zocterm eer cég ép íte tte  fel az A R I Technologies Inc. 
licencének hasznosításával.

I n d u s t r i a l  M in e ra l ,  1990. j a n u á r ,  p. 9.
(H. OR.)
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Ismertető a VI. Fémkohászati Napokról

A három évenként m egrendezett, m a m ár hagyom á 
nyosnak  tekinthető, sorrendben  VI. fémkohászati n a 
pokon ism ét m egm érettetett je len tő s  hazai és n em 
zetközi részvétel m ellett a színesfém ekkel, különleges 
anyagokkal és a fém üvegekkel összefüggő, kom plex 
m űszaki tevékenység. A ren d ezv én y re  B alatonaligán 
k e rü lt sor, 1989. október 11. és  13. között, az OMBKE 
F ém kohászati Szakosztálya és a  Csepel Művek F ém 
m ű rendezésében, a M etalloglobus és az MTA K öz 
pon ti F izikai K utatóintézete közrem űködésével.

Az előadásokat áttekintve, körvonalazódtak, ille tve 
v isszatükröződtek azok a  főbb  törekvések, am elyek 
e szak te rü le t jelenlegi fe jlő d ésé t jellemzik. A té m a 
kö r sú lypon tjá t most is a  színesfém kohászati tech 
nológiák, gyártóberendezések ism erte tése  és az anyag- 
tu la jdonságok  összefüggő v iz sg á la ta i képezték, a  k o 
ráb b in á l nagyobb hangsúlyt a d v a  a  másodlagos n y ers 
anyagok előkészítésének, feldolgozásának. A ren d ez 
vényen  szó esett a különleges tu lajdonságú anyagok 
ról, ahol az alum ínium  m e lle tt a  korszerű vezeték- 
anyagokról és biológiai fe lh aszn á lá sú  ötvözetekről is 
h a llh a ttu n k  előadást. Első ízben  k ap tak  helyet e nagy- 
rendezvényen a gvorshűtött anyagok  és fém üvegek, 
am elyeket a nemzetközi szak m ai körök m ár a  X X . 
század technikájának e lő fu tá ra k é n t ta rtanak  szám on.

A rendezvény plenáris előadásokkal vette kezdetét. 
E zt követően a m unka 4 szekcióban  folytatódott. Az 
А /l  szekcióban a fém kohászati technológiák és b e 
rendezések, az A/2 szekcióban a  hulladékfeldolgozás, 
rézfinom ítás, környezetvédelem , а В szekcióban a 
gyorshű tö tt anyagok, fém üvegek, a  C szekcióban p e 
d ig a különleges tu lajdonságú anyagok kerültek m eg 
tá rgyalásra .

1. ábra. Soltész István, egyesületünk elnöke, 
megnyitja a konferenciát

A  konferenciát Soltész Is tvá n  nyugalm azott m in isz 
ter, az OMBKE elnöke n y ito tta  meg. A m egnyitó e lő 
ad ást dr. Vörös Árpád  ip a ri m iniszterhelyettes t a r 
to tta.

A 63 előadást m agába fog laló  rendezvényhez több 
m in t 60 poszterkiállító kapcso lódott, am it a 280 ré sz t 
vevő hallgatott, illetve te k in te t t  meg. A rendezvény  
nem zetközi jellegének m egfelelően , a résztvevőknek 
közel felé t külföldi szakem berek  te tték  ki. R észtve 
vőkkel és előadókkal ta lá lk o zh a ttu n k  az NSZK-ból,

2. ábra. Dr. Vörös Árpád m in iszterhelyettes  
plenáris előadása

3. ábra. Á  konferenciam egnyitó hallgatósága

Ausztriából, A ngliából, Japánból, a  Szovjetunióból, 
NDK-ból és Csehszlovákiából.

A rendezvény körülm ényei és k u ltu rá lis  program 
ja  lehetővé te tte  a szakem berek k ö te tle n  vélem ény 
cseréjét, a szakm ai és személyi kapcso la tok  elmé
ly ítését is. A jó  légkört segítette elő egy népzenei 
est megszervezése és egy film  b em u ta tása  is.

Dr. A lbert Béla
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Nyelvművelés
A biztosítás nem  m indig biztonság!

C ím ünkben  k icsit k ifo rga ttuk  eredeti m ivoltából a 
g yak ran  ha llo tt reklám szöveget: „B iztosítás b iz ton 
ság !” V aló jában  n incs vele sem m i bajunk  — legaláb 
b is  ebben a  szövegben —, hiszen biztosít igénk m ár 
1833 ó ta  a lap jáu l szolgál a  b iz tosító in tézetek tő l foly 
ta to tt  tevékenység m egnevezésének. Az em líte tt év 
szám ból következik, hogy a nyelvú jítás hozta d iv a t 
ba . Leggyakoribb köznyelvi je len tése i: gondoskodik 
v a lam in ek  a  m egvalósításáról, m egvéd valam it, biz 
to s ítá s t köt. Az ige je len tésköre te h á t igen tág. E n 
n e k  az a  következm énye, hogy unos-un talan  haszná l 
ju k  m ég ak k o r is, h a  nincs r á  sem m i szükség.

N ézzük csak ezt a  példát: „A hagyom ányos tüze 
lőanyag  égésénél fejlődő hőenergia nem  m indig  ele 
gendő a nagy égési hőm érsék let biztosítására.” Ebből 
így leh e te tt volna a  „m indenessé” v á lt biztosít a la 
p ú  biztosítás-1 kiküszöbölni (s egyúttal a  he lyhatá ro - 
zó -ragú  égésénél-t a  m egfelelőbb időhatározó-raggal 
e l lá to tt égésekor-r a l  fe lv á lta m ): „A hagyom ányos tü 
ze lőanyag égésekor fejlődő hőenergia nem  m indig  hoz 
lé tr e  elegendően n ag y  égési hőm érsék letet.”

M ás igei a lapú  szóval helyettesíthető  a biztosítás 
eb b en  a  m o nda tban  is : „A transzfo rm áto rkapcso lást 
a k ívánato s kem ence-áram erősség biztosítása indokol
ta .” Jobb  le tt vo lna így: „ . . .  a szükséges kem ence 
áram erősség  m egterem tése indokolta.”

E bben a  példában  két bo tlás is v an : „R ubelelszá 
m olású  im portból biztosított a term eléshez szükséges 
a lap a n y ag  egy része.” Ha a  biztosít igéhez ragaszko 
d o tt a szerző, k á r v o lt féln ie a  m egfelelőbb biztosít

va van szerkezettől (nem  üldözik  ezt m a m á r  az is 
ko lákban ), de helyesebb le t t  volna, ha a tú lh a sz n á lt 
biztosít igéről mond le íg y : „ . . .  im portból szerzik 
be a  term eléshez szükséges alapanyag egy részét.” 
U gyan ilyen  könnyen á t le h e t  alakítani ezt a  m onda 
to t is :  „A  kéntelenítő fin o m ítá s  hatékonyságának  biz
tosítására végzett k ísérletek  eredm ényeként a  K R  kén 
te len ítő  e ljá rá s t fe jlesz te tték  ki.” M ennyivel egysze 
rűbb  így : „A kéntelenítő finom ítás hatékonyságának  
m eg terem tésére  irányuló k ísé rle te k  e re d m én y e k én t.. .  ” 
vagy m ég  tovább egyszerűsítve: „A k én te le n ítő  f i 
nom ítás hatékonyságát v izsgáló  kísérletek e re d m én y e 
k én t . . . ”

N y elv ü n k  (s nem csak a  m ienk!) k im eríthe te tlen , 
csak é ln i kell tudni vele. A zt m ondhatná v a lak i, ez 
nem  érv én y es a  szaknyelvekre, m ert azok használó i 
kötve v a n n a k  a szakszóhoz. így igaz, a  te rm in u s 
techn icus lényege az, hogy a  jó l defin iált szakm ai 
fogalom hoz csak egyetlen m egnevezés tartozik , h e ly e t 
te n em  válasz thatunk  ro k o n  értelm ű k ife jezést (ún. 
sz inonim át) csak azért, hogy  stílusunk ezzel „elegán- 
sabbá” v á ljék . De szakszó-e a  biztosít a kohászok  nyel 
vében? A ligha. A h iva talok  nyelvéből k erü lt ide , ezért 
tapad  hozzá egy kis „szakszerű  íz”. Hogy m enny ire  
csalóka a  hozzáképzelt szakszerűség, ezt a fe n ti  „m eg 
fésü lt” m onda tok  bizonyítják . Fésülgessük csak  a  kó 
cos m o n d a ta in k a t, tegyük b á tra n  elegánsabbá stílu 
sunkat. A  változatos szóhasznála t nem teszi szaksze 
rű tle n n é  a szakm ai tárgyú szöveget, s ha éppen  az ún. 
„d iv a tszav a k ” elvetéséről v a n  szó, annak v ilágosságát 
és szab a to sság át növeli.

P. 1.
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Pályázati felhívás az 1990. évi Nívódíjra
Az OMBKE vaskohászati szakosztály vezetőség vezetői ülésen úgy döntött, hogy a múlt évekhez 

hasonlóan 1990-ben is jutalmazza a fiatal, de már gyakorlati tapasztalattal bíró tagtársak önálló, 
szakmába vágó értekezésekben kifejtett munkásságát nívódíjak odaítélésével.

A nívódíjra pályázni lehet bármilyen, 1989-ben vagy 1990-ben megjelent, vagy kéziratban 
összeállított vaskohászati tárgyú, szakmába vágó értekezéssel a vaskohászat időszerű, tudom á
nyos, műszaki-gazdasági, történelmi, szociológiai stb. tém áival, ha az legalább részben önálló 
kutatás, elemzés, vizsgálódás eredménye.

A terjedelem a szokásos 20—30 gépelt oldalnyi kézirat-terjedelmet ne lépje túl. Olyan pályáza 
tok  újból nem nyú jthatók  be, amelyek valamilyen egyesületi pályázaton már szerepeltek.

Nívódíjban csak az 1990. év végéig legalább kétéves egyesületi tagsággal rendelkező szakosztályi 
tagtársak munkái részesíthetők.

A nívódíjra az Egyesület az eddigi pályázatokra kiírt összeget fordítja, a nívódíjak legkisebb 
összege 5000 Ft, legnagyobb összege 10 000 F t.

Pályázónként csak egy tanulmányt díjazunk.
A nívódíjak odaítélésére az Egyesület bizottságot alakít, m ely az alábbi fő szempontok szerint 

értékel:

— Az értekezés a m aga által kitűzött tém át feldolgozza-e?
— Lényegesen többet nyújt-e az átlagos tanulmánynál?
—  Az értekezés mennyiben önálló kutatás, elemzés, vizsgálódás eredménye?
—  A tanulmány mennyiben dolgoz fel időszerű problémákat?
—  A tanulmány tárgyának kifejtésében világos-e, szabatos-e, megállapításait mennyire igazolja, 

támasztja alá?
— Stílusában megüti-e a publikált értekezések színvonalát?

Nívódíjra oly módon lehet pályázni, hogy a pályázó vagy a csoportosan pályázók a feltételek 
ismeretében és azokat betartva, 1990. december 20-ig

— értekezésüket 2 példányban beküldik az Egyesülethez,
— ha már valamely bel- vagy külföldi szaklapban értekezésük megjelent, közük annak számát, 

és azt a szándékukat, hogy értekezésüket a nívódíj elnyerésére is szánják (külföldi folyóiratban 
megjelent művek teljes magyar nyelvű szövegét mellékelni kell),

— nyilatkozatukat, hogy a nívódíj odaítélésének feltételeit betartották.

Nívódíjban nem részesíthetők azok a tanulmányok, amelyek
a)  1989. 01. 01. e lő tt jelentek meg valamely szakfolyóiratban,
b) újításokat, találm ányokat ismertetnek, és már be vannak jelentve,
c) más határozott célból készültek, pl. diplomatervek, doktori értekezések stb.
d )  valamely szerv (vállalat, intézet stb.) megbízásából közvetlen munkaköri feladatként készültek 

és szakértői vagy egyéb díjazásban —- kivéve nyomtatásban megjelent publikációkért járó 
szerzői tiszteletdíjat —- részesültek.

A  vaskohászati szakosztály 
vezetősége

CTKKJUTALOM

A nívódíjpályázattól függetlenül a lapunk 1990. évi évfolyamában megjelenő, elsősorban a 
fiatalabb tagtársak á lta l írt cikkek közül a  legidőszerűbb tém ákat kiemelkedően jól feldolgozó 
cikkek és tudományos diákköri munkák szerzőit is 3000—3000 Ft-os jutalom ban részesíti ez év
végén a szakosztály vezetősége.

A vaskohászati szakosztály 
vezetősége és a BKL Kohászat 

szerkesztőbizottsága
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Tisztújítás elé...
Rendkívül fontos tisztújítás előtt állunk. A z ese

mény rendkívülisége elsősorban külső, és nem  az 
egyesületi életen belüli okoknak tulajdonítható. 
Országunk a korszakváltás napjait (vagy éveit?) 
éli. Mióta és meddig? Erre csak a majdani törté 
netírók válaszolhatnak. Mi magában a történelem 
ben élünk. Külső és belső impulzusokra reagálunk, 
hol jól (a történelem kihívását helyen értelmezve), 
hol rosszul (a fejlődés várható útját félreértelmez
ve). A  mostani alkalom lehetőséget ad négy évti 
zed egyesületi munkájának értékelésére — nem  a 
számonkérés céljából, hanem azért, hogy a követ 
kező választmánynak segítséget adjunk az útkere 
sésben.

Bár divat ma a múltat megtagadni, egyesüle
tünknek erre nincs oka. Egyesületünk immár száz 
évvel ezelőtt — rémlik — rátalált a helyes útra. 
A hagyományokban rejtező szakmaszeretet meg
óvta egyesületünket az úttévesztéstől, de azt sem 
tagadhatjuk le, hogy a külső és belső erők — sok
szor egyenlőtlen — küzdelme során egyszer-más- 
szor kényszerpályára kerültünk. Egyesületünk 
szinte minden, a szakmánkat érintő kérdésben 
megfogalmazta álláspontját, nem rajta múlott, 
hogy véleménye nem mindig kapott nyilvánossá
got, a döntések meghozatalakor azt sokszor nem  
vették figyelembe. E kudarcok ellenére a véle 
ményalkotás igényessége mindvégig jellemzője ma
radt az egyesület szakmai munkájának. Tudás- és 
ismeretanyagunkat akkor sem szűntünk meg hal
mozni, amikor a döntéseket nem elsősorban szak
mai alapon hozták. Természetes, hogy a mestersé 
gesen kialakított, kötelezően előírt, sokszor csak 
formálisan teljesíthető célok megvalósítása közben 
vitatható „eredmények” is születtek, de egy sem, 
ami jóvátehetetlen. Akad az eredmények között 
olyan, amit meg kell őrizni és fejleszteni kell, de 
akad olyan is, amitől meg kell szabadulni. Vagyis 
rendet kell teremteni az igazi és a hamis értékek  
között.

Lapunkban az elmúlt két évben számos írás ele
mezte a magyar kohászat utolsó négy évtizedének

történetét. Nem hiányzott az elemzésekből a tudo
mányos szigorúsággal megalapozott értékelés sem, 
de végső kicsengésükben — különösen ami szak
mánk jövőjét illeti — derűlátók voltak. Olyan írás
mű azonban — eltekintve a közgyűlések bizonyos 
mértékig szokványosnak mondható anyagától —, 
amely egyesületi életünk fejlődésének elemzésére 
vállalkozott volna, korábban nem akadt, pedig az 
előttünk álló időszaknak éppen az egyesületi élet 
megújítása lesz a feladata. Hozzátehetjük: nem
csak az elnökség feladatáról van szó, hanem a tag
ságéról, az egyesület ugyanis a tagoké, akik vá
lasztott küldöttek útján az egyesülettel szembeni 
elvárásaiknak adnak kifejezést. Hogy m ik ezek az 
elvárások, azt — elsősorban — a tagsággal folyta
tott beszélgetésekből szeretnénk megismerni. Köz
readásuk akkor is hasznos, ha kiderül, hogy egyi- 
kükkel-másikukkal nem mindenki ért egyet. La
punk azért van, hogy az egyetértő és ellenkező 
véleményeknek egyaránt helyt adjon, ezzel is se
gítve a majdani tisztikar programalkotó tevékeny
ségét.

Sok éve halljuk azt a kívánságot, hogy a köz
gyűlésen nagyobb teret kell engedni a tagok vé
leményét tükröző hozzászólásoknak. A  közgyűlés 
ne a vezetőség reprezentatív megnyilvánulása, és 
a ritka ünnepi eseményen elhangzó terjengős be
szédek felvonultatása legyen, hanem olyan tartal
mú esemény, amely az egyesület életét nem sta
tisztikai adathordozónak, hanem egy élő organiz
mus kifejezési formájának tartja.

Ami egyesületünk célját és feladatát illeti, ab
ban tagjaink nagyobbik részének véleménye egye
ző: ragaszkodnunk kell az egyesület indulásakor 
kitűzött célokhoz. Éhez csak annyit kell hozzátenni, 
hogy legyen az OMBKE a napi politikán felülemel
kedni tudó társaság. Ez utóbbi persze tovább ma
gyarázandó, hiszen egyesületünk a jövőben sem 
élhet légüres térben, nem szakadhat el környeze
tétől, tehát a gazdasági élettől, ami viszont sosem 
lehet problémamentes. Amit tagjaink szeretnének, 
az inkább az egyesületi élet és irányítás ideológia
mentessége vagy ideológiai semlegessége.
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A MTESZ bizonytalan magatartása, sok egyéb
bel együtt más egyesületekben, így tagságunk köré
ben is felvetette az érdekképviselet kérdését. E te 
kintetben megnyilatkozó tagjaink azt a nagyon is 
józan álláspontot képviselik, hogy egyesületünk in 
kább a szakma érdekképviseletére, mint az egyé
nek érdekképviseletére vállalkozzék. Az egyéni ér
dekeknek is valamiképpen helyt adva, talán nem  
kellene elzárkóznunk attól, hogy lapunkban közzé
tegyük az üres állások és álláskeresők jegyzékét 
(legyenek azok akár mérnöki, technikusi vagy fi 
zikai posztok).

Ami az egyesület irányítását illeti: sokan na
gyobb önállóságot kívánnak a helyi szervezetek
nek, féltik ugyanakkor azokat a MTESZ megyei 
szervezeteinek bábáskodásától, attól, hogy a helyi 
szervezetek közvetlen kapcsolata megszakad az 
egyesület vezetőségével. A  helyi szervezetek na
gyobb anyagi önállósága új lendületet adhatna a 
helyi kezdeményezéseknek.

Ezzel kapcsolatos az az óhaj, hogy gátat kellene 
vetni a tülszervezésnek és a fölösleges szabályzat- 
készítésnek. Ez az óhaj nemcsak a központi ber
kekre korlátozott egyesületi életre vonatkozik, ha
nem arra is, hogy ahol sok a szabály, ott alig-alig 
érvényesül a tagok beleszólási és véleménnyilvá- 
nítási joga, hiszen úgyis m inden „el van rendezve”. 
Hogy ez mennyire csak látszot, azt éppen az utóbbi 
évtizedek gyakorlata igazolta. Csakis a túlszabályo
zástól való tartózkodás teheti áttekinthetővé az 
egyesületi életet.

Ugyanakkor van az egyesületi életnek olyan te 
rülete is, ahol éppen a szabályozottság hiánya je 
lent nehézséget.

Szinte minden egyesületi tagunk vallja, az egye
sület hagyományos és vállalkozói tevékenységét 
világosan szét kell választani. A z  elnökség elsőren
dű feladata a hagyományos funkciók ellátása, nem  
pedig a vállalkozás. Ez utóbbit nem feladni, ha
nem tiszta, világos, átlátható módon kell végezni, 
és nem az OMBKE céljának, hanem az egyesület 
és tagjainak érdekeit szolgáló eszköznek kell te 
kinteni. Így talán áttekinthetőbb lesz az a tevé
kenység, amely jelenleg sok mendemondára ad 
okot.

Ugyanilyen okból világosabbá és hozzáférhetőbbé 
kell tenni a reprezentációs költségek és rendezvé
nyek elszámolását, nemkülönben a kül- és belföl
di utazások adatait.

Nagy gondja egyesületünknek a tagnyilvántartás. 
A z utóbbi években erőltetett számítógépes rendszer 
mindeddig nem járt eredménnyel. Valójában még 
formailag sem vagyunk tisztában azzal, hogy hány 
tagunk van, abban pedig, hogy szám szerint ki a 
tag, teljes a bizonytalanság. Akadnak, akik nyil
vántartásunkban szerepelnek, de nem tudják, hogy 
milyen egyesület tagjai. Az ilyenek, ha nem gátol
ják is, de nem is segítik az egyesületet. A z legyen 
tag, aki tag akar lenni. Vissza kellene hozni a 
tagsági jegyet (igazolvány). Ez a szimbóluma a va 
lahova tartozásnak.

Mivel lapunkat tagjaink a tagsági díj fejében  
kapják kézhez, megalapozottnak tűnik az a re
mény, hogy a tagnyilvántartást éppen lapunk se
gítségével tudjuk teljessé tenni. A lapunk terjesz 
téséhez használt adrémát és a meglévő adatokat 
összevetve kívánjuk felderíteni azokat, akik egye
sületünk adatszolgáltatási kérésének nem tettek  
eleget, akikről nem  tudjuk, hogy teljesítik-e tag- 
díjfizetési kötelezettségüket, és akik így csak for 
málisan tekinthetők egyesületi tagnak. Arról sem 
szabad megfeledkeznünk, hogy a tagnyilvántartás 
gondjai fokozódni fognak, hiszen nagyvállalataink 
szervezeti átalakulása, kisebb termelő egységekké 
való bomlása az egyesületi élet minden területén 
új kihívást jelent.

Sorolhatnánk még tovább azokat az elvárásokat, 
amelyeket tagtársaink maguk között felvetnek és 
megbeszélnek, de jobbnak tartjuk, ha ők maguk 
jelentkeznek lapunkban nyilvánosság elé tárva ja 
vaslataikat. Kétségtelen, hogy a probléma puszta 
felvetése is némi kritikát jelent, de ha az tiszta, 
építő jellegű, nem személyek ellen irányul, és a 
szakmaszeretetből sarjad, akkor egyenesen kár, ha 
rejtve marad. Problémáink közösek, közösen kell 
megoldani őket.

Most a tagság felelősségére kell apellálnunk. A 
tisztikart — ha csak közvetve is — a tagság vá
lasztja. A kéretlen külső beavatkozókra nem kell 
többé figyelnie. Egyedül az egyesületi, tehát a 
szakmai és tudományos érdek az, ami tagságun
kat a tisztikar megválasztásában befolyásolhatja, 
semmi más. Hogy nem  ismeretlen, hanem hagyo
mányos ez a szemlélet tagságunk előtt, arra egye
sületünk százéves történetében elegendő példát 
találunk.

A BKL Kohászat Szerkesztősége*

* A  „Tisztújítás e l é . . . ” cím ű anyag a vas- és fém -
kohászati szakosztály  elnökségének egyetértésével
jelenik meg (A S zerk .j

Az OM BKE e ln ö k sé g e  1990. m ájus 22-én ú g y  h a tá ro z o tt , hogy so ro n k ö v e tk e z ő  78. t is z tú j í 
tó  közgyű lésünk  id ő p o n t j a :

1990. s z e p te m b e r  22., 9 óra.

H elyszíne : M T E S Z -szé k h áz , B udapest, V. K o s s u th  Lajos té r  6 — 8 ., 135. sz. te re m .
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VASKOHÁSZAT
R o v a tv eze tő k : KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

A vagyonértékelés problémái és megoldásuk lehetséges 
módszerei a kohászatban és az öntőiparban

L Ö R I N C Z  O S Z K Á R

A  cikkben  a szerző arra keresi a választ, 
hogy a vagyonértéket, a vagyonon belül is a gé 
pek  és berendezések értékét, m ily en  m ódszerek 
kel lehet m egbízhatóbban m egállapítani annál, 
m in t am ire a szám viteli m ódszer lehetőséget 
nyújt. A  vagyonértékelés m egbízhatósága nagy  
fontosságú a fúzióknál, a válla la trészek társa 
ságokká való átalakításakor, a tulajdoni hányad  
m egállapításakor vegyesvállalatok alapításakor, 
a vállalat tőzsdei ér tékének megállapításakor.

1. B evezetés

A  g a z d á lk o d ó  s z e r v e z e te k  é s  g a z d a s á g i  tá r s a s á 
g o k  á ta la k u lá s á r ó l a lk o to t t  1980. é v i  X III . t ö r v é n y
5. § -a  r e n d e lk e z ik  a  v a g y o n m é r le g  k é s z íté s é n e k  
k ö te le z e t t s é g é r ő l ,  m íg  a  30/1989 . (V II . 1.) P M  r e n 
d e le t  m e l lé k le t é b e n  ir á n y e lv  t a lá lh a tó  az  á t a la 
k u ló  s z e r v e z e t  v a g y o n a  é r té k é n e k  m e g á lla p ítá s á 

h o z .
A z  ir á n y e lv  ú tm u t a t á s a  s z e r in t  a z  á ta la k u ló  g a z 

d a s á g i  s z e r v e z e t  v a g y o n tá r g y a it  á té r té k e lh e t i ,  a  
v a g y o n tá r g y a k  f e l -  é s  le é r té k e lé s é t  a  f e lh a lm o z o t t  
v a g y o n n a l  s z e m b e n  sz á m o lh a tja  e l ,  'a v a g y o n le ltá r  
é s  a  v a g y o n tá r g y a k  fo r g a lm i é r t é k e  a la p já n  k é 
s z í th e t i  e l a  v a g y o n m é r le g é t .  A z  á ta la k u ló  s z e r 
v e z e t  v a g y o n a  a z  ö s s z e s  e s z k ö z  é s  ö s s z e s  k ö te le 
z e t t s é g  k ü lö n b ö z e te .

A z  ir á n y e lv  k im o n d ja ,  h a  a z  á ta la k u ló  s z e r v e 
z e t  a  v a g y o n á t  p ia c r a  k erü lő  r é s z v é n y e i  in d u ló  
á r fo ly a m á n a k  m e g á lla p ítá s a  c é ljá b ó l  é r té k e li  á t , 
a k k o r  a la p v e t ő e n  n e m  a z  e g y e s  v a g y o n tá r g y a k  é r 
t é k é t ,  h a n e m  a z  ú j tá r sa sá g  tő k e é r té k é t ,  j ö v e d e 
le m te r m e lő  k é p e s s é g é t  k e ll  m e g h a tá r o z n i.  E b b e  a z  
é r té k k e l  n y i lv á n t a r t o t t  v a g y o n tá r g y a k  m e lle t t  a 
h u m á n  té n y e z ő k  (v e z e té s i ,  s z e r v e z é s i  s z ín v o n a l,  
k é p z e t t s é g  é s  s z a k k é p e s í te t t s é g ,  a  s z e lle m i p o te n 
c iá l  é s  a z  in n o v á c ió s  k é sz sé g , a  k u t a tá s i  é s  s z á l l í 
t ó i  h á tté r , a  b e v á l t  v e v ő k ö r , a  p ia c i  h e ly z e t  é s  
p e r s p e k t ív a ,  v a la m in t  a g o o d -w il l )  is  b e le ta r to z 
n a k . E z e s e tb e n  a  tá r sa sá g  t ő k e é r t é k e  a  v á r h a tó

Lőrincz Oszkár: kohóm érnöki ok levele t 1953-ban, 
gazdasági m érnök i oklevelet 1967-ben szerzett, dok 
to ri szigorlatot 1971-ben tett. Ó zdon volt ra jz term i 
szerkesztő, főtechnológus, főm érnök, gyárrészlegve 
zető, m űszaki fe jlesz tő  m érnök és közgazdasági fő 
osztályvezető. Szám os dolgozata je le n t meg a  K ohá 
szati L apokban, a  M űszaki É le tben  és a F igyelő 
ben. K ét K G ST -szakbizottságban dolgozott, de v á l 
la lt m unkát a TESCO m egbízásából külföldön is. 
A MNME-n több  éven á t e llá tta  a  kohóipari üzem - 
gazdaságtan o k ta tásá t. B udapesten  az Ö ntödei 
V állala t gazdasági igazgatója volt. N yugdíjasként a 
V askút tanácsadó ja . A H em ingw ay Pénzügyi T a 
nácsadó Kft. vezető  vállalkozási m anagere.

ETO: 658.14/17:621.74+669.1/8

h o za d ék  t ő k é s í t é s é v e l  h a tá r o z h a tó  m e g , d e  c s a k  k i 
e g é s z ítő  in fo r m á c ió k é n t  h a sz n á lh a tó  —  a z  ir á n y 

e lv  szer in t.
A  tő k e é r té k  m e g h a tá r o z á s á h o z  a z  a lá b b i  s é m á 

b a n  fo g la lt  t é n y e z ő k e t  k e lle n e  k v a n t i f ik á ln i  (1. 
táblázat).

A  sé m á b ó l r á t e k in té s s e l  is  m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  
a v a g y o n é r té k  k im u n k á lá s á r a  —  ö s s z e f ü g g é s b e n  a z  
ir á n y e lv e k b e n  fo g la l t a k k a l  —  lé n y e g e s e n  tö b b  a  
ra c io n á lis  lé h e tő s é g ,  m in t  a  h u m á n  t é n y e z ő k  k ö z 
r e h a tá sá n a k  s z á m b a v é te lé r e .  A  v a g y o n é r t é k e lé s i  
m ó d sz e r  jó s á g fo k a  a t t ó l  fü g g , h o g y  m ik é n t  tu d ja  
m e g r a g a d n i a  v a g y o n é r t é k  és  a  h u m á n  e r ő f o r r á 
so k  e g y m á s r a  v a ló  h a tá s á b ó l er ed ő  t ő k e é r té k e t .

A z  e d d ig  is m e r t  tő k e é r té k e lé s e k e t  h á r o m  fő  c s o 
p o r tra  le h e t  b o n ta n i.

A z  e g y ik  m ó d s z e r  n e m  fo g la lk o z ik  a  tő k e é r té k  
fő  ö s s z e te v ő in e k  b e ls ő  t é n y e z ő iv e l ,  h a n e m  —  r e n d 
s z e r in t  a z  e lm ú lt  id ő s z a k  e r e d m é n y é n e k  e le m z é 
sé b ő l k iin d u lv a , jo b b  e s e tb e n  a  s tr a té g ia i  t e r v e k e t  
f ig y e le m b e  v é v e  —  k ö v e t k e z t e t  a  v á r h a tó  h o z a m o k  
n a g y sá g á ra , e  h o z a m o t  tő k é s ít i  é s  d is z k o n t á lj a  az  
é r té k e lé s i  id ő p o n tr a . (H o za d ék m ó d sz er : n y e r e s é g ,  
1 é v r e  le k ö tö t t  b e t é t i  k a m a tlá b .)

A  m á s ik  m ó d s z e r  a  v a g y o n é r té k e lé s n e k  t u la j d o 
n ít  j e le n tő s é g e t ,  s  a z t
—  a m á r id é z e t t  3 0 /1 9 8 9 . (VII. 1.) P M  r e n d e le t  

ir á n y e lv e i  s z e r in t  a z  a d o tt  id ő p o n tb a n  f e lm é r t  
é s  é r té k e lt  v a g y o n tá r g y  és  a z  ö s s z e s  k ö te 
le z e t t s é g  k ü lö n b ö z e te k é n t  sz á m ítja , v a g y

—  a m in t  a z t  a  k ü l f ö ld i  v a g y o n é r té k e lő  c é g e k  t e 
s z ik , a  h a z a i s z á m v it e l i  és  a k ü lfö ld i  s z á m v it e 
li e l té r é s e k  s z e r in t  a  v a g y o n é r té k e t  á tk ó d o ljá k ,  
é s  a  k ia la k íto t t  v a g y o n r a  a la p o z v a  e r e d m é n y -  
t e r v e z é s s e l  v a g y  m á s  m ó d o n  a  le g a lá b b  h á r o m  
é v r e  s z á m íto t t  n y e r e s é g e t  d is z k o n tá ljá k  a z  é r t é 
k e lé s i h a tá r n a p r a  (e z  a z  o sz trá k  s z a k ir o d a lo m 
b a n  n y e r e s é g tö b b le t -m ó d s z e r k é n t  i s m e r t )  [1].

A  h a r m a d ik  m ó d s z e r  a  n y e r e s é g tö b b le te t  á lla 
p ít ja  m eg , a m e ly e t  a  v á r t  ta r tó s  jö v ő b e l i  h o z a d é k  
é s  a  v a g y o n é r té k  n o r m á lk a m a to z á s a  k ö z ö t t i  k ü 
lö n b sé g b ő l s z á r m a z ta tn a k . E zt c é g é r té k n e k  v a g y  
g o o d -w ill  é r t é k n e k  is  s z o k á s  n e v e z n i. A z  í g y  m e g 
á lla p íto tt  n y e r e s é g tö b b le t  é r té k e lé s i h a tá r n a p r a  
d isz k o n tá lt  ö s s z e g e  é s  'a v a g y o n é r té k  ö s s z e g e  a d ja  
a tő k e é r té k e t .

2. K o h ász a ti és ö n té s z e ti  sa já to sság o k  és a  v a g y o n 
é r té k e lé s i m ó d sz e r  ö sszefüggése i

A  fe ltá r a n d ó  s a j á to s s á g o k  a la p v e tő e n  a  t e c h n o 
ló g ia i g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k  é s  v e lü k  ö s s z e f ü g g ő  
é s  h o zzá ju k  ta r to z ó  é p ítm é n y e k  t e k in t e t é b e n  k i-
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Séma a  tő k e érték  elemzéséhez
1. táblázat

vánnak megkülönböztető módszert a PM-rende- 
letben foglaltakhoz képest, ezért e dolgozat nem 
foglalkozik az egyéb vagyonok vagyonértékének 
megállapításával, és a vállalat tőkeértékének meg
állapításával sem.

A kohászat és az öntészet figyelembe veendő 
sajátosságai:
— A kohászatban nagy hőmérsékleten végbeme

nő metallurgiai folyamatok, az öntészetben al
kalmas betétanyagokból való olvasztás, nagy 
hőmérsékleten folyó alakítás, ill. alakformálás, 
nagy tömegű termelés, ugyanakkor nagyon szé
les méretválaszték, nagy méretű és nagy érté 
kű termelőberendezések, nagy anyag- és ener
giamennyiségek áramlása a rendszerekben, az 
előkészítés és a feldolgozás folyamataiban, nagy 
anyagforgalom a késztermékek és a hulladé
kok elszállításában és a tárolóterületek között. 
Speciális berendezések és segédberendezések 
vannak a föld alatt és föld felett, amelyek a 
technológiai rendszerhez tartoznak.

— A technológiai folyamatok fő-termelőfolyama- 
tokra (a kohászatban pl. kokszgyártó, elegy
előkészítő, nyersvasgyártó, acélgyártó, henger
művi, kovácsoló- stb. üzemekre), mellék-ter- 
ímelőfolyamatokra (salakfeldolgozó, mész- és

dolomitégető stb. üzemekre), s ezeket kiszolgáló 
energiaszolgáltató, szállítási, gyártóeszközöket 
előállító és előkészítő, karbantartó stb. folya
matokra bonthatók. (Hasonlóan tagolhatok fő-, 
mellék- és kiszolgáló folyamatokra az öntészet 
sajátos technológiai folyamatai is.)

— A kohászati és öntészeti termelőberendezés 
legalább olyan fejlettségű technikai rendszer, 
'amilyent a termék előállításának technológiá
ja minimális szinten megkövetel, de egyben 
technológiai rendszer is, hiszen a technológia 
rendszerint vertikálisan egymásra épülő, egy
más termékeit, sőt hőenergiáit is felhasználó, 
ill. hasznosító folyamatokból állnak, egyúttal 
azonban szervezeti rendszer is, hiszen a külön
féle berendezések egymáshoz és a nagyobb 
rendszerhez (vállalat, nemzetgazdaság) való 
kapcsolódása, valamint a vezérléssel és az irá
nyítással való kapcsolódása révén szervezeti 
rendeződést és felépítést is igényel.

— Gazdasági célját és szerepét tekintve a kohá
szat és öntészet gazdasági rendszer, mivel a 
nemzetgazdaság rendszerében funkciója meg
határozott (kohászati, öntödei termékek terme
lése), a vállalat keretei között pedig a vállal
kozás gazdasági célkitűzéseit valósítja meg, 
ezért vezetési rendszer is, az igazgatás, az irá-
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nyitás célja szerint a vállalkozáspolitika össze
függő bonyolult rendszere.

Ez a tagolás erősíti azt a felismerést, hogy a 
termelőberendezések technológiai folyamatok sze
rint rendezett sora, mint rendszer, nem külön
álló, egymásból kiszakított vagy különválasztható 
funkcionális tevékenységek összessége, hanem a 
rendszerek olyan kapcsolata, amelyben a felsze
reltség, az információ, az anyag, a munkaerő és 
a szellemi tevékenység minden mozzanaita egymás
sal szervesen összefügg, és egymásra kölcsönös ha
tással van. Ezek bármelyikének megváltozása az 
összes többi megváltozását is maga után vonja. Bár
milyen alapvető technológiai változás a technikai 
berendezést módosítja, kihat a termék minőségére 
és mennyiségére, a gazdasági eredményre, a ve
zetésre és a szervezetre stb.

A kohászati, ill. öntészeti üzem — mint tech
nikai, technológiai rendszer — berendezéseinek 
korszerűségétől, termékválasztékától függően, a 
szervezeti, gazdasági, vezetési rendszereket magá
ba foglaló humán tényezők hatékonyságának, te 
vékenységi körének határait egymással kölcsön
hatásban a korszerűségtől függően szűkíti vagy 
tágítja, ezért a tevékenység eredménye e két té 
nyező (a technikai és humán rendszer) színvona
lától és egymásra hatásától függ.

Számos kohászati (öntészeti) üzemre jellemző, 
hogy bennük a teljes vertikumon belül még a 
század elején, valamint az azt követő évtizedekben 
telepített, régen nullára leírt berendezések is dol
goznak.

A már idézett PM-rendelethez kiadott irányelv 
az ilyen vagyontárgyak átértékeléséhez nem ad el
igazítást. Igaz, számviteli szempontokból kiindul
va ez jól nem is oldható meg. Az irányelv lénye
gében arra szorítkozik, hogy felsorolja a vagyon
tárgyak három lehetséges értékét és számításba 
vételük eljárási szabályait. Ezek:
a) beszerzési érték, amelyet az állóeszközöknél a 

leírási kulcs szerint csökkentének,
b) újrabeszerzési (pótlási) érték, amennyiért ha 

sonló műszaki állapotban lévő, hasonló telje
sítményre képes vagyontárgy a felmérés idő
pontjában beszerezhető,

c) eladási érték (felszámolási érték), amennyiért a 
felmérési időpontban leszerelten eladható (le
számítva a leszerelés és értékesítés költségeit).

Mivel vizsgálódásunk tárgya a gépek és beren 
dezések sajátosságait is figyelembe veendő va
gyonérték meghatározása, oélszerű e sajátosságo
kat e háromfajta érték alakulásában áttekinteni, 
ezt követően pedig még néhány közelítő számí
tást bemutatni.

2.1. Beszerzési érték
Az értékelés során a beszerzett gép vagy be

rendezés nettó értékével van dolgunk. Az eszkö
zöknek ez az értéke egy olyan országos érvényű 
norma jegyzék alapján alkalmazott amortizációs 
kulcs segítségével kerül megállapításra — elte
kintve a gyorsított leírástól —, amely az adott be
rendezés ITJ (Ipari Termékek Jegyzékében fog
lalt) számát és nem a berendezés korszerűségét ve
szi figyelembe. Például: egy hengerállvány lehet

régi csúszócsapágyas konstrukciójú vagy igen kor
szerű előfeszített állványú gördülőcsapágyas. Ezek 
fizikai elhasználódásának és erkölcsi avulásának 
sebessége eltérő. Ha rájuk ugyanaz az amortizá
ciós kulcs vonatkozik, akkor a kialakuló nettó ér
ték egyiknél sem fejezi ki a használati értékük
kel arányos értéket.

A nettó érték gyakorta azért sem fejezi ki a 
tényleges használati értéket, mert a fenntartási 
költség legtöbbször nem csupán a termelőberen
dezés üzemképességének megőrzését, hanem kor
szerűsítő fenntartását is szolgálja. A nettó érték 
nem használható közvetlenül — ellenőrző vizs
gálat nélkül — a vagyonérték meghatározására, 
mivel a nyilvántartott érték eltér a gép vagy be
rendezés használati értékétől, márpedig a haszná
lati érték az érték hordozója.

2.2. Űjrabeszerzési érték
Az újrabeszerzési érték alkalmazása arra szol

gál, hogy segítségével — a használati érték kü
lönbségének számszerűsítésével — megállapítsuk 
a használatban lévő állóeszköz jelenlegi, azaz vizs
gált időszaki vagyonértékét. (Ez egyúttal — bizo
nyos fokig — a gép és berendezések nemzetközi 
szintjéhez mért, forintban kifejezett értékelését is 
jelenti.)

A kohászatban a technológiai sorban együtt dol
gozó gépek és berendezések egyedi értékének meg
állapítása a gyakorlatban körülményes, mivel a 
technológiai sorban dolgozó gépek nem szokvá
nyosak, ezért raktárból nem szerezhetők be. Eb
ből következik, hogy értékelési célra az újnabe- 
szerzés adatait és árát csak úgy lehet felderíteni, 
mint első beruházás esetén. Az adott technológiai 
sorba való beilleszthetőség miatt műszaki doku
mentációkat kellene szolgáltatni, és ajánlatot kel
lene kérni gondos előkészitéssel, ami igen költsé
ges és időigényes, s azért nem járható út. Ezek he
lyett műszaki-gazdasági (meglévő vagy kifejlesz
tendő) értékelő módszereket kell alkalmazni, ame
lyekkel a későbbiekben foglalkozunk.

A kohászatra és az öntészetre az jellemző, hogy 
a technológiai gépsorban együtt dolgoznak a kü
lönböző korú és korszerűségű és a nullára leírt 
gépek. Ez a gyakorlatban azzal jár, hogy 'a gépek 
és berendezések paramétereiből levezetett hasz
nosság alapján egyedileg megállapított vagyonér
ték a technológiai soriban más gépekkel és beren
dezésekkel való együttdolgozáskor nem érvényesül 
teljeskörűen, mert már korszerűtlenebb gépék és 
berendezések nem engedik érvényre jutását (tel
jesítményben, minőségben stb.). Mivel a gépek és 
berendezések értékét használati értékük hordozza, 
hasznosságuk műszaki-gazdasági hozamukkal nyer 
kifejezést, és mivel ezek a gépek és berendezések 
nem egyedileg, hanem a technológiai sor adott he
lyén fejtik ki hasznosságukat, nem önmagukban, 
egyedi értékükkel mért hasznosságukat kell elis
merni. Ebből nem az következik, hogy emiatt a 
gépek és berendezések egyedileg megállapított va
gyonértékét le kellene csökkenteni a gépsorban 
való hasznosságuk fokára. A technológiai sorban 
dolgozó gépek és berendezések egyedi értékének 
összegéből és a technológiai sorban való haszno-
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sulás értékének összegéből képzett különbség meg
mutatja a gépek és berendezésék potenciális ta r 
talékát. A részletes vizsgálatok kimutathatják, 
mely gépek és berendezések akadályozzák ezek 
kihasználását, és a gépek cseréje vagy korszerű
sítése mennyibe kerül, mi lesz a ráfordítás és az 
eredmény viszonya. Ilyen nyilvántartás segítheti 
a stratégiai tervezést és értékes lehet fúzióknál, a 
tőzsdei érték megállapításánál. A technológiai gép
sorban dolgozó gép hasznos értéke és egyedi gép
ként megállapított vagyonértékének hányadosa 
adja az érvényesülési hatásfokot.

A teljes gépsor hatásfoka az egyes gépek ilyen 
értékének súlyozott átlaga.

*=2
ki  Vi  

Vi
; ahol

к = a technológiai gépsor vagyonértékének 
hasznosulási foka,

i =  a, b, c . . .  n gépek és berendezések száma 
és fajtája a technológiai sorban, 

ki =  az egyes gépek és berendezések paraméte
reinek érvényesülési foka,

Vi =  az egyedi gépek és berendezések vagyonér
téke.

A technológiai sor vagyonértéke =
П

“ *• 2  v <
i = a

2.3. Eladási érték
A kohászatra, de az öntészetre is eléggé jellem

ző, hogy a technológiai gépsorok gépeinek és be
rendezéseinek méretei és teljesítménye az adott 
rendszerhez igazodnak. Ezzel függ össze, hogy le
szerelésük után rendszerint csak hulladékáron ad 
hatók el. Más, egyedileg dolgozó gépek vagy a 
technológiai gép és berendezés szabványos alkat
részeinek (pl. villamos motor) eladási árát a for
galmi értékből kiindulva, elhasználódását figye
lembe véve meg lehet állapítani. A vállalatoknál 
a nullára leírt gépekkel és berendezésekkel mint 
vagyont képviselő értékkel bíró dolgokkal, általá
ban nem foglalkoznak, holott a nullára leírt be
rendezések paramétereikkel jellemezhető tulajdon
ságaikból mérhető vagy számítható hasznossággal 
bírnak. Ennek megfelelően ugyanúgy értékelhe
tők más korszerű gépekkel és berendezésekkel ösz- 
szehasonlítva, ahogyan a nettó értéket képviselők. 
Egy ilyen összehasonlításban a berendezés érté 
két a ráfordított korszerűsítő fenntartás paramé
tert javító hatása növelné. Tehát a nullára leírt 
berendezések használati értékét a vállalatérték ki
számításakor még akkor is figyelembe kell ven
ni, ha a nullára leírt berendezésék a mai közgaz
dasági elméletből fakadóan nem kaphatnak szám
szerű értéket, és nem illeszthetők be a számviteli 
rendszerbe.

3. K orszerűségi értékelés

A kohászati üzemeket érintően Temesszentand- 
rási [2] az angol irodalomból vett ötlet nyomán a 
hengersorok korszerűségét értékelte. A legkorsze
rűbb berendezéshez viszonyította önkényesen, mű

szaki becsléssel a vizsgált hengerműveket. Ennyi
ben szubjektiven, de nagyfokú szakértelemmel, s 
ezért megbízhatóan.

A kialakított viszony számok alapján az egyes 
hengersorok korszerűségi fokát kapacitásukkal sú
lyozottan hengersortípusonként táblázatba foglal
ta, és ezt arra használta fel, hogy hét évvel ké
sőbbi időpontra megbecsülje a tervezett korsze
rűsítésekkel a várható korszerűségi fok változását. 
A módszer alapgondolatát felhasználva, lehetsé
ges két vagy több kohászati berendezés értékét 
összehasonlítani (hazai működőt korszerű olyan 
külföldivel, amelyik a csúcstechnikát jelenti) hasz
nálati értékeket tükröző paramétereik alapján, al
kalmas vetítési alapot keresve.

3.1. Műszaki és gazdasági paraméterek összeha
sonlítása

Egyik hengerművünk beruházási változatainak 
összehasonlítására alkalmazták ezt a módszert. Az 
ajánlatokban szereplő berendezések jellemző pa
ramétereit hasonlították össze. Ilyeneket: terme
lési kapacitás, termelés, a féltermék súlya, szelvé
nye, fajlagos anyag- és energiafelhasználás, ke
menceteljesítmény, létszámszükséglet, valamint 
egyéb képzett műszaki-gazdasági mutatók stb. 
Minthogy az összehasonlítást szakemberek vég
zik, a kiválasztás nagy valószínűséggel jó lesz. Az 
ilyen típusú paraméterek egy része olyan, hogy 
egymással való összevetése nem ad érdemlegesen 
értékelhető eredményt. A féltermék súlyát, szel
vényét, a hengerlési időt, a kemenceteljesítményt 
egymással összevetni nincs értelme, mert ezek a 
kapacitásban együtt komplexen jelentkeznek. A 
féltermék szelvényét és súlyát más összefüggés
ben kell vizsgálni, mégpedig abban, hogy az előző 
termelési fázisban, a féltermékgyártásban milyen 
kihatása van. Ezért fontos, hogy kevés számú, de 
a műszaki értéket és a gazdasági hatékonyságot 
döntő módon kifejező paraméterek kiválasztására 
kerüljön sor. Adott esetben ilyen módszerrel is le
het megfelelő adaptációval átértékelni.

3.2. Súlyozott műszaki-gazdasági elemek (paramé
terek) összehasonlítása

Érdeklődésre tarthat számot a különböző tech
nológiák és berendezések megítélésére kidolgo
zott, súlyozott tulajdonságú paraméterek összeha
sonlításának módszere, amelyet Lewandowsky [3] 
dolgozott ki. Három különböző gépkocsi egyes pa
ramétereinek megkülönböztető értékeit (ár, max.) 
sebesség, üzemköltség/km, technikai minőség, ké
nyelem) különböző súlyokkal számításba vevő 
módszert mutat be, kiszámítva minden típusra a 
paraméterekkel számított értékkel súlyozott ösz- 
szeget. Az eljárás szubjektivitása csökkenthető, ha 
a súlyokat ,,team”-ek állapítják meg.

A termelőberendezések teljesítménytartalékai
nak vizsgálata is ide vonható.

Adott vagyonértéket képviselő termelőberende
zés — korszerűségétől függetlenül — nagyon kü
lönböző módon lehet kihasználva. Ettől is függ jö
vedelemkitermelő képessége, és jövőbeli vagyon
értéke.
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Skarupke [4] a kohászati berendezések fejlődé
sének vizsgálatakor arra a megállapításra jutott, 
hogy a termelés- és a termelékenységnövekedés két 
periódusa figyelhető meg az üzembe állítás után. 
Az első periódus a számított teljesítmény eléréséig 
tart, amire a gyors teljesítménynövekedés a jel
lemző. A második periódusban a fejlődés lassúbb, 
a teljesítmény ahhoz a technológiái optimumhoz 
közeledik, amelyet a berendezés konstrukciója 
meghatároz. Ezt saját vizsgálatok is alátámasztják 
[5]. Ezt azonban célszerű részletes kapacitásszámí
tással kiegészíteni.

3.3. Morfológiai vizsgálat

Általában technikai célrendszerek kialakítására 
alkalmazzák ezt a módszert. A gépipari gyakor
latban egyes gyártmányok (pl. esztergagépek) vizs
gálatára láthattunk példát különösen Papp [6] 
munkásságában. A morfológiai vizsgálat a célnak 
megfelelő lépésszabályok meghatározása után meg
szerkesztendő séma felállításával veszi kezdetét.

A morfológiai séma olyan mátrix, amelynek osz
lopai a vizsgált paramétereket, sorai azok lehetsé
ges változatait tünteti fel. Alkalmas a séma egye
di gép, technológiai gépsor, üzem vagy gyártmány 
értékelésére, mind műszaki színvonal, mind gaz
daságosság, ill. érték megállapítására. Itt is felme
rül a variánsok kvantifikálásának gondja, amelyek 
megoldására más módszerekkel való kombinálást 
szükséges megvalósítani a feladat jellegétől füg
gően.

3.4. Értékelés gazdaságossági paraméterekkel

A technológiai eljárások és a technikai szint 
vizsgálatára elterjedt módszerek zömükben gazda
sági számításokon alapulnak, ezen belül költség- 
összehasonlításon.

A számítások — a teljesség igénye nélkül — az 
alábbiak lehetnek:
— technológiai és gyártási adottságokból levezetett 

termékegységköltség (a vizsgált változatok en 
nek alapján való összehasonlítása),

— a vizsgált gyártás vagy gyártmány költségszer
kezetének összehasonlítása és termelésszámítás,

— kritikus gyártmánymennyiség alapján az al
kalmazni kívánt technológia vagy gyártóberen
dezés kiválasztása,

— fedezeti költségszámítás útján végzett összeha
sonlítás,

— fajlagos és egyéb mutatószámok képzése és ösz- 
szehasonlítása az előbbiek valamelyikével vagy 
többségével,

— eredmény és ráfordítás viszonyának számítá
sa, eredményszámítás,

— megtérülési idő számítása,
— szokványos üzemgazdasági vizsgálatok végzése 

termelésre, kapacitásra, termelékenységre, lét
számra stb.

Ezek közül az eljárások közül többféle számítás 
együttes alkalmazása megragadhatja a lényeges 
szempontokat, sőt, a nyereségszámítás a komplex 
értékítéletet is megalapozza a gazdasági tevékeny
ségről. Amikor azonban gazdasági oldalról köze
lítve alapoz meg ítéletalkotást a működés ered

ményéről, a műszaki és technológiai színvonalról 
keveset lehet megtudni. Számviteli megközelítéssel 
egyszerűen nem állapítható meg a kohászati, ön- 
tészeti technológiai berendezések értéke, ha abban 
a használati értéket nem veszik figyelembe. A va
gyonértékelés szereplői közül a mérnökök, gazda
sági mérnökök, mérnökiközgazdászok nem hagy
hatók ki.

4. A prognosztika egy ik  m ódszerének felhasználá 
sa a m űszaki színvonal m eghatározására

A prognosztikai módszerek 'az utóbbi 30 évben 
jelentősen fejlődtek. Alapvétő feladatuk a dina
mikus változás időben való előrejelzése. A legis
mertebb eljárások az intuitív, az analógiái, a trend
extrapoláció és a trendek korrelációja. Ezek kö
zül az eljárások közül a szakvéleményezési mód
szer gondolata alkalmas a műszaki és gazdasági 
értékbecslésre, ill. az érték megközelítő körülhatá
rolására minden olyan esetben, amikor a vagyon
értékelés számviteli módszerrel történik. A szak
véleményezési módszer a vezető tudósok és szak
emberek a tudomány művelése során felhalmo
zott tudására, véleményére támaszkodik [7].

5. A kom plexebb értékelési m ódszer lényeg i je 
gye in ek  vázlata

A gépek és berendezésék, azok is amelyek tech
nológiai gépsorba rendezetten dolgoznak, egyedi
leg is átértékelhetők, ha azok jellege ezt lehető
vé teszi. Az is lehetséges azonban, hogy a technoló
giai gépsor csak együttes hatásában értékelhető, 
egyedi gépei szerint nem.

A kohászati gépeknek és berendezéseknek tulaj
donságaik folytán egymástól jól megkülönböztet
hetően létezik egy-egy úgynevezett belső és külső 
paraméterekkel jellemezhető értékük. Ezek együtt 
adják a használati érték nagyságát. A belső para
méterek címszó 'alatt megfogalmazhatunk olyan 
tulajdonságokat, mint minősített géppontosság, 
automatizáltság és a szabályozás különféle színvo
nalú — pneumatikus, elektromos, ill. elektronikus, 
számítógépi stb. — megoldása, kenési rendszer, 
energia-, vízfogyasztás stb. Ezek a gép működésé
nek és kohászati felhasználásának, korszerűsítésé
nek igen fontos paraméterei. A külső paramétere
ken azokat a műszaki, technikai és más, olyan jel
lemzőket értjük, amelyeket a gép és berendezés a 
célraorientáltságánál fogva kohászati, öntészeti 
technológiai művelet színvonala szempontjából 
teljesíteni tud a maga helyén egyedileg, ill. a tech
nológiai láncsor többi tagjával harmonizálva minő
ségben, teljesítményben, termeléknységben stb.

A hengerállvány példáját véve, belső paraméter
nek tekinthető
— modern állvány esetében: olajfilmes gördülő- 

csapágy, előfeszített, egyedi meghajtás, firiszto- 
ros, számítógépes szabályozás stb.;

— korszerűtlen állvány esetén: öntött keretes áll
vány, műgyanta csapágyazás, kényszerkapcso
latos csoportos meghajtás stb.

Külső paraméterek az előzőkből leszármazott ér
tékek: állványmerevség, hengerváltozás nagysága,
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hengerelt szál húzásának vagy hurokképzés válto
zása stb., amelyek kihatnak a hengerelt termékek 
méretpontosságára, üzembiztonságára, hengerlés! 
sebességre stb., amelyek kohászati célok szerinti 
értékek.

Számviteli szemléletben a vagyonértékek a vál
lalkozásban lekötött eszközök és nem anyagi javak 
saját forrással finanszírozott értéke, önmagában 
még nem termel nyereséget, nagyságból nem lehet 
következtetni a vállalkozás gazdaságosságára [1].

Statikusan szemlélve, e megfogalmazást el kell 
fogadnunk. Látható azonban, hogy a vagyonérték 
az állóeszközöknek nem csupán pénzben mért ér
téke, hanem használati értékek összessége. Ez gé
pekből, berendezésekből, vagyis olyan hasznos tu 
lajdonsággal biró dolgokból áll, amelyek a para
métereik által meghatározott sávban, a gyártmány
szerkezet változásának függvényében meghatáro
zott potenciális nyereségkitermelési lehetőségeket 
rejtenek magukban.

A vagyonértéknek használati értékből szárma
zó, paraméterekkel jellemezhető tulajdonsága te 
szi lehetővé eltérő paraméretű gépek érték össze
hasonlítását.

Az összemérés főbb mozzanatai:
1. A jellemző paraméterek megállapítása (sok vál

tozat esetén morfológiai vizsgálattal).
2. Annak megállapítása, hogy az egyes tényezők a 

termelési tényezők melyikére hatnak.
3. Ezek a tényezők hogyan kvantifikálhatók.
4. A kvantifikált értékekkel a gép vagy berende

zés használati értékének, ill. vagyonértékének 
kiszámítása.
Az 1—3. mozzanatokra korábban kidolgozott 8 

gazdasági hatékonyságot mérő modellmódszer meg
felelő adaptációja lehet eredményes, míg a 4. moz
zanatban mind az új gép, mind >a használt gép 
paramétereiből eredő hasznosság összemérésére és 
a különbség képzésére, ennek alapján a régi gép
nek az új gép tükrében való átértékelésére kerül 
sor. A megoldás jóságához tartozik, hogy a műsza
ki paraméterek alapján azok hasznosságából szá
mítottuk-e ki a használati értéket, a használt be
rendezésre éppen úgy, mint az új beszerzési érté
kükre, avagy a használt gépre és berendezésre 
csupán a nettó érték, (ill. bruttó érték) áll rendelke
zésre. Ebben az esetben az új beszerzési értékből 
a használt gépre érvényes amortizációval és a 
használat idejével számított érték az összehasonlí
tási alap. Ha a két gép között olyan korszerűségi 
különbségek vannak, amelyek számszerűsíthetők, 
és a hozamban is mérhetők, akkor a megtérülési 
idő számításával az új gép nettó értéke leértékelő
dik a korszerűtlenségből eredő arányos értékre. 
Ha a gépnek vagy berendezésnek csak az ára na
gyobb, de a korszerűsége nem, vagy az ára is na
gyobb a korszerűségéhez képest, ezzel a módszer
rel a puszta áremelés elválasztható attól 'az ár
hatástól, ami a nagyobb használati értékkel van 
összefüggésben.

Példaképpen álljon itt egy berendezés és kor
szerű változata. A leírási kulcs 8%.

Régi berendezés Üj beszerzésű 
berendezés

Bruttó érték 160 eFt 200 eFt
Nettó érték 100 eFt 124 eFt
Leírási idő 12,5 év 12,5 év

Tételezzük fel, hogy az új gép korszerűségéből 
eredő gazdasági hatás 18 eFt/év, ekkor a megtérü
lési idő (200 eFt/18 eFt/év/ =  11,11 év. A megté
rülési idő és leírási idő hányadosa (11,11/12,5 =) 
0,88. Ez abból a feltételezésből indul ki, hogy ami
kor a leírás befejeződik, a gép is elavul.

A régi berendezés értéke az újrabeszerzési érték 
függvényében hozamát is figyelembe véve 0,88 X 
124 eFt=109,12 eFt. Ha a berendezésnek nem len
ne hozama, akkor a nagyobb gépár következtében, 
az újrabeszerzési árát figyelembe véve, a régi be
rendezés nettó értéke felértékelődne 124 eFt-ra.

összefoglalás

A tárgyalt módszerek annak megismerését szol
gálták, hogy miképpen lehet a számviteli szemlé
letű vagyonértékelési mód egysíkú, csak pénzügyi 
jellegű értékelésén túllépni. Számviteli módszer 
alkalmazásával nem lehet megismerni a  termelés
ben működő állóeszközök, ezen belül is különösen 
a gépek és berendezések műszaki színvonalából 
eredő használati értéket, s mindazt az informáci
ót, ami a termelőberendezések potenciális hozam
tartalékait meghatározza.

Különösen vegyes vállalatok alapítása nyomán 
átfogó és megbízható, a műszaki értékelést mellő
ző vagyonértékelés hiányában igen nagy vagyonok 
alulértékelése következhet be, ami m iatt a múlt
beli munkának és az osztozkodás torz arányai kö
vetkeztében a jövőbeli munkának is jelentős része 
átpumpálódna idegen gazdaságokba.
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A Nippon Steel acélgyártó módszerei II. rész

ETO: 669.18. N ippon Steel

O G A T A ,  S E I S H I

A  dolgozat m ásodik részében elsősorban a fo 
lyamatos öntéssel és az összekapcsolt ön tés 
hengerlés m ódszerrel kapcsolatos eredm ények 
ről számol be a szerző.

7. Л segédlándzsa és a dinamikus szabályozórendszer 
kifejlesztése

A  k o n v e r te r  a d a g v e z e t é s e  s o r á n  ig e n  fo n to s  a 
f o ly é k o n y  a cé l k é m ia i ö s s z e té te lé n e k  é s  h ő m é r s é k 
le t é n e k  szű k  h a tá r o k  k ö z ö t t  v a ló  b e á ll í tá s a  a k o n 
v e r t e r  b u k ta tá sa k o r . E z  k ü lö n ö s e n  o ly a n  a c é lm ű -

Oxigénbefuvatás
befejezve

Dinamikus szabályozás, 
hűtő adagolás

Pótlándzsa mé
rés fuvatas a -  
la tt

- IA statikus szab

Előirt
karbon A fürdő karbon - 

ta rta lm a

'ML 281-22

22. ábra. A z oxigénes konverter d inam ikus szabályo 
zásának alapkoncepciója (fúvásréteg-szabályozás)

Az oxigé
nes konvei 
tér beveze
t é s i 1966

A kompu
ter beveze
tése 

1966

Statikus 
szabályo
zás■■

~1971

Pótlánd
zsa

-1973

Dinamikus 
szabályo
zás 

-1976

b e n  fo n to s , a h o l a  f o ly a m a t o s  ö n tő e ljá r á s t  h a s z 
n á ljá k .  A  v é g p o n tö s s z e t é t e l  é s  h ő m é r s é k le t  t a lá -

Ogata, Seishi szem élyi a d a ta it — am elyek ren d e lk e 
zésünkre á llta k  — la p u n k  90/2. szám ában közöltük.

B f f l

23. ábra. A  szabályozás eredm ényességének javulása 
vázlatos ábrázolásban, az oxigénes konverterre  

vonatkozóan

la t i  b iz to n s á g á n a k  n ö v e lé s e  é r d e k é b e n  a k ezd eti 
sza k a szb a n  s t a t ik u s  sz a b á ly o z ó r e n d s z e r t  fe j le s z te t 
t e k  k i. M iv e l a z o n b a n  a s ta t ik u s  s z a b á ly o z ó r e n d 
sz er n e k  k o r lá tá i  v a n n a k , so k  é v e s  f e j le s z t ő  e r ő fe 
s z íté s t  k ö v e tő e n  s e g é d lá n d z s á t  h a s z n á ló ,  d in a m ik u s  
s z a b á ly o z ó r e n d sz e r t  a la k íto tta k  k i (21., 22. és 23. 
ábra).

A  v é g p o n t  ta lá la t i  b iz to n s á g á n a k  ja v ítá s a  csö k 
k e n ti a c s a p o lá s t  m e g e lő z ő  b e á ll í tá s  id ő s z ü k s é g le 
t é t ,  a  t e r v e z e t tn e k  m e g fe le lő e n  le h e t s é g e s  a fo ly a -
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21. ábra. A  pótlándzsa-berendezés vázlata



90

N aptári év
\KL 281-24

24. ábra. A  Nippon S teel-típusú  pótlándzsa-rendszer terjedése

matos öntőmű ellátása folyékony acéllal és az acél 
minőségének javulását eredményezi. Ennek követ
keztében ez a rendszer széles körű felhasználásra 
talált (24. ábra).

8. Az OG-rendszer k ife jlesz tése

A konverterben nagy mennyiségű, főleg CO-t 
tartalmazó gáz fejlődik (25. ábra). Ennek a gáznak 
a térfogata a konverter nagyságával nő. Ezen gáz 
gazdaságos és biztonságos kezelésére az OG-rend- 
szert fejlesztették ki a konvertert elhagyó gázok 
elégetésmentes kezeléseként, amely rendszer a tá 
vozó gázok visszanyerését teszi lehetővé a hűtés 
és porleválasztás után (26. és 27. ábra). Az első 
OG-rendszert a Yawata Mű 2. sz. oxigénes kon
verterüzemében állították fel.

25. ábra. Példa a konvertergáz összetételére 
az oxigénes fú va tá s a la tt

Ezt követően nőtt a felállított OG-rendszerek 
száma és erőfeszítéseket tettek a visszanyert gáz 
térfogatának növelésére, annak érdekében, hogy a 
СО-ban dús gázt az energiaforrások egyikeként 
használják. A visszanyert gáz térfogata az 1973. 
évi 40 ms/it acélról 100 má/t acélra nőtt 1980-ban.

Tovább törekedtek a viszanyert gáz térfogatá
nak növelésére és 1985-ben új, zárt OG-technoló- 
giát alakítottak ki (28. ábra). Ennek az új, zárt 
OG-rendszernek fontos elemeként a  konverteres 
frissítőfolyamattal kapcsolatos kidobódás előrejel
zésére és megelőzésére alkalmas módszert vezettek 
be. Ez a zárt OG-rendszer javította a gáz vissza
nyerésének arányát és a folyékony acél kihoza
talát.

Újabban a visszanyert gáz térfogata mintegy 110 
m3/t acélt ért el és az így visszanyert gázt ener
giaforrásként használják (29. és 30. ábra).

Jelenleg körülbelül 150 OG-egységet állítottak 
fel vagy terveztek Japánban és külföldön (31. áb
ra).

Égési levegő tényező (ji) шгй,.ш

26. ábra. A  gáztérfogat és -összetétel összehasonlítása
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27. abra. A z  O G -rendszer vázlatos ábrázolása (Kimitsu, 2. szám ú konverteracélmű)
(1) k o n v e r t e r ;  (2) s z o k n y a ;  (3) e l s z ív ó b u r k o la t ;  (4) g á z h ű tő ; ( 5 )  n y o m á s c s ö k k e n tő  a j t ó ;  (6) p r im é r  p o r le v á la s z tó ;  (7) e l 
s ő  k ö n y ö k s z e p a r á to r ;  (8) s z e k u n d e r  p o r le v á la s z tó  (9) m á s o - d ik  k ö n y ö k s z e p a r á to r ;  (10) g á z m e n n y is é g -m é rő ;  (11) m e s -  

t e r s é g e s h u z a t - v e n t i l á to r ;  (12) h á r m a s  s z e l e p ;  (13) k é m é n y ;  (14) e l le n ő rz ő fü lk e

légm entes  
z á r ----

Kidobódás 
előrejelző 
készülék л

Torokmedve
eltávolító

Felső nyomáscsök
ken tő  ajtó

Prim er porleválasztó

Primer porleválasztó 
légmentesen zá rt tar- 
— tálya/

Új 00 - szabó - 
lyozó egység 

Szekunder 
porleválasztó '

Vízszintes vezeték

Szoknya

K onverter
M esterséges

huzatventiüátor

ШПИТШ

28. ábra. Üj, zá rt O G -berendezés elvi vázlata

költségvetési év ш

Kazan technológiai célú kazan vagy eróm űvi kazán 
H.S.- a nagyolvasztó lég hevítő  je  
CO.P ■ kokszkem ence  -  üzem  
Bramma- órámmá hengermű m élykem encéje  
M eleg melegszalag hengerm ű  

E gyebek- hidegszdiaghengerm ü: finom -és dró tsors tó

29. ábra. A z  oxigénes konvertergáz visszanyerést 
arányának alakulása a N ippon Steelnél

(1987) 30. ábra
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9. A folyamatos öntés módszerének fejlesztése

A  N ip p o n  S te e l Hikari Müveiben  1 9 6 0 -b a n  f e l 
á l l í t o t t  fo ly a m a to s  la p o s b u g a ö n tő  m ű  in d u lá s a  ó ta  
a  v á l la la t  fo ly ta t ta  a  f o ly a m a t o s  ö n té s  t e c h n o ló 
g iá já n a k  fe j le s z té s é t  é s  ü z e m e ib e n  n a g y sz á m ú  f o 
ly a m a to s  ö n tő m ű v e t  t e le p í t e t t .  E zze l a  20 f o ly a 
m a to s  ö n tő m ű v e l a v á l la la t  fo ly a m a to s a n  ö n tö t t  
a cé l a r á n y a  1986-ban  95%>-ot é r t  e l (32. ábra). M i 
v e l  a fo ly a m a to s  ö n tő e ljá r á s  fe lh a s z n á lá s a  a z  
a n y a g -  é s  e n e r g ia m e g ta k a r ítá s h o z  já ru l h o z z á , a 
fo ly a m a to s  ö n té s  m ó d sz e r e in e k  f e j le s z té s e  e r e d m é 
n y e s  v o lt .  E zen  fo ly a m a to s  ö n tő e ljá r á s o k n a k  f e j 
le s z té s i  e r e d m é n y e k é n t  n ő t t  a  fo ly a m a to s  ö n tő m ű

t e r m e lé k e n y s é g e  é s  ja v u lt  a fo ly a m a t o s a n  ö n tö t t  
la p o sb u g á k  é s  b u g á k  m in ő s é g e  (33. és 34 ábra).

A  k ife j le s z te t t  f ő  m ó d szerek  a k ö v e tk e z ő k :
1. a  t e r m e lé k e n y s é g  ja v ítá s a

g y o rs  ö n té s ,
v á lto z ta th a tó  s z é le s s é g ű  k r is tá ly o s í tó te c h n ik a  (35.
ábra),
Q C S (g y o rsa n  c s e r é lh e tő  á llv á n y ) ,
e lő je lz ő  r e n d s z e r  b era g a d á s  o k o z ta  k itö r é s e k r e
(36. ábra),
k r is tá ly o s ító r ú d  f e l s ő  b ev ite le ,

2. g y o rsö n té s ,
C PC  (n y o m ó ö n té s )  37. ábra),

32. ábra. A folyam atos ön tőm űvek szám ának és a folyamatosan ön tö tt acél arányának alakulása
a N ippon Steelnél
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31. ábra. A  felállított O G -rendszerek számának alakulása



K öltséqvetési év
IKL 261-2l\

33. ábra. A  havi term elés alakulása

Az acélsugár 
árnyékolása

Keskeny oldal: ki leié mozog

Kristályosi 
tó bevonás

Kitörés áö- 
rejelzése 
N agy /  
Szelvény /

Többfokozatú 
mágneses ke 
verés

Karbonos dezoxidáció RH-ban

Közbenső üst kialakítása 
/(nagy kapacitás, gát)

/  Öntés - szabályozás (acélsánt
о kristályosítóban; ontópor)

, Gyorsan cserélhető 
pódium

Szűk vonszológoryő 
beállítás

Jokpontos egyengetsz

Keskeny oldal kiinduló h elyze t

7 — f

7 Ж

Szekundér hűtés szabó C^J t  i Nyomó öntés 
ly ozása (kodpermet -hűtés. '—
számitógépes szabályozás)

Ш-2ВШ

34. ábra. Nem esacél- és nagysebességű öntés 
m ódszerei

Folyékony acél

Megmerevedett kéreg

' S zélességváltozta tás  
'  kiindulópontja

itazim
35. Szélességváltoztatás a fo lyam atos öntőm ű  

kristályosító keskeny oldalának fo lyam atos  
szabályozásával

36. ábra. Példa a kitörés-előrejelző rendszer felhasználásának hatékonyságára
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Nyomóerő a ktegyenesitésre

nyomoero - 
[UBF1

%

Â

Húzófeszültség aszóiban a 
kiegyenesitéskor 
Nyomó feszült jég a szálban 
ű  kiegyenesitéskor

Nyomófeszültség a szálban 
fékezéskor

Integrált feszültség (nyomó) 
a szálban a kiegyenesitéskor 
és fékezéskor

\KL Í81-37\

37. ábra. A  feszültség koncepciós ábrája a nyomó 
öntés esetében, a szá lkiegyenesítés alatt

a görgők szoros elhelyezése,
a minőség érdekében te tt különböző intézkedé
sek, mint például a tisztább acélra, a kristályo
sító szintszabályozására és az öntőporra vonat
kozó technológiák,

Frekvencia 1-16 Hz Tekercsáram 550 A (max)
Pólustá - 
volsáa 4-ŐO mm kapacitás 2t0 kVA/150 kW

Pozíció Vezető görgő - 
zóna Pólusok száma 2

Fázisszám 3

Keverési
mód

Г  Folyamatos

- r  —  r —  =  Váltakozó bekapcs. 0-35 sec 
— -- - - - - - - - - - - -  hí кареJ. 0-35 sec

38. ábra. A  K im itsu  1. sz. bram m aöntőm ű  
elektrom ágneses keverője

3. a minőség javítása,
EMS (elektromágneses keverés) (38. ábra), 
folyékonyacélszint-érzékelő (5. táblázat), 
közbenső üstkapacitás, 
árnyékolt öntés,
folyamatos öntőmű görgőinek beállítását ellenőr
ző rendszer,
másodlagos hűtést szabályozó rendszer,

4. kihozatal javítása, 
szekvens öntés.

Folyékony a céU zin t - é r z é k e lő k  összehason lítása
S. tá b lá z a t

E M B -tipu ju  e lek tro 
mágneses s z m té r z é  
k e lő

k ő e le m  -  t íp u s ú  szint- 
é r z é k e lő

LLD
IÖsszekötő karos típ u s)

Kiegyensúlyozott m ágneses fi, 
le k tro m á g n e se s  s z in t j e l z ő

flu xu s-típ u sú  e -

TLD
(te le szkó p o s típ u s)

N/REKO - típ u s ú  e lek t 
rom ágneses s z m t é r -  
zé k e ió

B am m asugár-típusú  
sz tn té r z é k e /ő

Érzékelő K ristályosító  réztapja

Primer
m ágne 
se s fluxuy

Rézlemez

8 ?  Folyé
kony 
acél

Folyó
konI
acél

. 1

Nyomopkövető tipu- 
, sú é r zéke tö  t e 

kercs

D =

Nyomonkövetö típusú  
érzékelő lékére.

Hőmérséklet

Szervo-
mecha-
mzmus

Q
F olyékony

Szervo- 
mecha- 
nizmus

Höelemek

Kar

Rögzitelt é rzé 
kelő  típus

Folyékony
acél

Gammasugár 
Forrás Érzékelő 

—

Folyékony
acél

Kristályosító

é ő
é őa

1

N

A generátor prim őr 
mágneses fluxusával 
örvényáramot keltenek  
a rézlapban és a z ör 
vényáram szekundér 
mágneses fluxusát é r 
zékelik a folyékony t 
acél szintjének m éré 
sé re

A fo lyéko n y  acélszin- 
t e t  a  rézlapon  be 
lü l k ia la k u lt  hőm ér 
s é k le t  - e loszlás a lap 
j á n  becsü lik

Az érzékelő tekercs  
egy összekötő ka rra l 
agy követi a  fo ly é  - 
kony acél s z in tjé t, 
hogy a  fo lyékony  acél- 
szint és az é r zé k e lő  
tekercs k ö z ti L távo l 
ság állandó m a ra d  
A sz in te t a z ö ssze kö 
tő kar m o zg á sá n a k  
nagyságából é r z é k e 
lik

Az érzékelő tekercs egy 
teleszkópos szerkezed  
te l ügy követi a  Folyé
kony acél szin tjé t, hogy 
a  folyékony acélszin t 
és az érzékelőt tekercs  
közti L távolság  állan 
dó  m arad
A szin tet a teLeszkápoi 
sze rke ze t m o zg á sá  
n ak  nagyságából é r 
zé ke lik

Az érzékelő tekercs a  
fo lyékony acél fe lsz í 
ne fö lö tt' van rögzítve  
és a folyékony acé l 
sz in tje i a folyékony  f 
acél felszíne és a z é r 
zéke lő  tekercs kö z ti  
L távolság ingadozá 
saiból adódó im p e  - 
danci a -  változásokból 
h a tá r o z z á k  m eg

y a m m a s u p a r  -for - 
rá s  a  kr is tá lyo sító ra  
van fe lsze re lve ' és a0 
s z in te t  a z  é r z é k e lő 
v e l m é r t  in te n z i tá s  
m é r é sé v e l h a tá ro z 
zá k  m eg  (
fs zc in tillá c iá s  számo-

Tapasziaiat 
a Nippon 
Jteelben

Vawata-T tsz  
Sakai

ima----------
S o k a i

M ura ran  1 sz
Kimitsu 2 és3  szám

jjir o h a ta _ _ _ _ _
Hi kari tsz Muroran 3 sz. Mura ran  2.sz 

Va via ta  i  sz fúj)

A szá llító  
neve

Concast Nippyî s e t é é i И is hl m a  K osán  Co (Nippon Steel) N ippon R egulator Fuji E le c tr ic
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10. Л közvetlenül összekapcsolt öntő-hengerlő 
eljárás kifejlesztése

E r ő fe s z íté s e k e t  t e t t e k  a f o ly a m a t o s  ö n té s  é s  a  
h e n g e r lé s  fo ly a m a tá n a k  k ö z v e t le n  ö s s z e k a p c s o lá s á 
ra  a z  e n e r g ia -  é s  a n y a g m e g ta k a r ítá s  cé ljá b ó l. E n 
n e k  a  k ö z v e t le n  ö s s z e k a p c s o lá s o s  e ljá r á sn a k  g y a 
k o r la t i  a lk a lm a z á s b a  v é te lé h e z  a  k ö v e tk e z ő , k ü lö n 
b ö z ő  m ó d sz e r e k  k i f e j le s z té s é r e  v o l t  s z ü k s é g  (39. és 
40. ábra):

1. E ljá r á s  h ib a m e n te s  ö n tö t t  k ö z é p te r m é k  e lő á l l í t á 
sá r a  t is z ta  a c é l  g y á r tá s á v a l é s  f e ls z ín i,  v a la m in t  
b e ls ő  h ib á k  m e g e lő z é s é v e l .

2. E ljá r á s  n a g y  h ő m é r s é k le tű  ö n t ö t t  fé lte r m é k  g y á r 
tá sá r a .

3. E ljá r á so k  k ie lé g í t ő  ö n tö tt  f é lt e r m é k -h ő m é r s é k le -  
t e k  e lé r é s é r e  a  m e le g h e n g e r lé s  fo ly a m a tá b a n , a z  
ö n tő m ű v ö n  b e lü l  é s  a zo n  k ív ü l  b iz to s íto tt  h ő -  
s z ig e te lé s  é s  h ő m é r s é k le t -k ie g y e n l íté s  s e g í t s é g é 
v e l .

4. I n te g r á lt  f o ly a m a t -  és  g y á r tá s s z a b á ly o z ó  r e n d 
sz er .

E z e k n e k  a z  e ljá r á so k n a k  a  k i f e j l e s z t é s e  n y o m á n  
g y a k o r la t i a lk a lm a z á s b a  v e t té k  a  N ip p o n  S te e l  m ű 
v e ib e n  a  k ö z v e t le n ü l  ö s sz e k a p c so lt  e l j á r á s t .  Ű j a cé l 
m ű v e k  t e r v e z é s e  e s e té n  le h e ts é g e s  a  k ö z v e t le n ü l  
ö s s z e k a p c s o lt  e ljá r á s h o z  le g m e g fe le lő b b  k ia la k ítá s  
a k o n v e r te r e k , a z  ü s tm e ta llu r g ia i b e r e n d e z é s ,  a fo 
ly a m a to s  ö n tő m ű v e k  é s  a  h e n g e r m ű v e k  szám ára . 
A  N ip p o n  S te e ln é l  a z o n b a n  k ü lö n b ö z ő  t íp u so k a t  
a lk a lm a z ta k  a z  e g y e s  ü z e m e k  h e ly i  f e l t é t e l e i t ő l  fü g 
g ő e n , m iv e l  a  g y a k o r la t i  b e v e z e té s  m e g le v ő  b eren 
d e z é s  f e lh a s z n á lá s á v a l  tö r té n t. A  k ö z v e t le n ü l  ösz- 
s z e k a p c so lt  e l já r á s  je l le m z ő  t íp u s a in a k  b e m u ta tá 
sa  a z  a lá b b i (41. ábra):
А-típus: A z  O ita  M ű v e k  s z o lg á lta tn a k  p é ld á t  er 

r e  a  t íp u s r a . E g y  m é r e te z ő  h e n g e r s o r t  á llíto tta k  

f e l  a  f o ly a m a t o s  ö n tő m ű  u tá n  é s  u n ifo r m iz á lt  
t e c h n o ló g iá t  v e z e t t e k  b e  a  k o n v e r t e r — R H — fo 
ly a m a to s  ö n tő m ű  e ljá r á sb a n . M iv e l  j e le n t ő s  tá 
v o ls á g  v a n  a fo ly a m a to s  ö n tő m ű  é s  a  h en g erm ű  

k ö zö tt, a  b u g a  h ő m é r s é k le té t  a  h e n g e r m ű  h ev í 
t ő k e m e n c é jé n e k  f e lh a s z n á lá s á v a l b iz to s íto ttá k  
(m e le g b e té te s  h e n g e r lé s :  H C R ).

Közvetlen irányítású 
fo lyam at szabályzó

Bramma hibák 
- érzékelése

1
RF

EÎC Elhömérséklet kiegyenlítése 
RF Utánmelegitő kemence 
SM Méretező hengersor 
HRM Meleg hengersor

/SB

H őm érsékletk i- 
eg yen lités

Sít 23<Ш\

39. ábra. Példák az öntés és hengerlés közvetlen  irányításának módszereire
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40. ábra. A  perm etes és ködös hűtés elvének összehasonlítása



A típus 

(OiLa Művek)

В típus 

{Muroran Művek)

m °Q r
RF SM

HCR

©0
RH CC

Qt7Q

C típus 

(Sakai Művek)

D típus 

ÍVawata Művek)

41. ábra. Példák a kö zve tlenü l irányíto tt öntő-hengerlő 
eljárásra a Nippon Steelnél (CC: folyamatos öntőm ű;

HCR: melegbetétes hengerlés; DR: közvetlen 
hengerlés)

В-típus: Ezt a t íp u st  a  Muroran Művekben a lk a l 
m a z tá k . A  b ere n d ez és  ö s s z e t é t e l e  a  S ak a i é s  a z  
O ita  M ű v ek éi k ö zö tt  v a n . A  sz é le s sé g b e á llítá s t  
k é tm é r e tű  k r is tá ly o s ító  é s  e g y  m éretező  h e n g e r 
s o r  k o m b in á lá sá v a l v é g z ik .  A  fo ly a m a to sa n  ö n 
t ö t t  b u g á k  h ő m é r s é k le té t  a  m éretező  h e n g e r 
s o r  szám ára  eg y  h e v í t ő k e m e n c é v e l  b iz to sítjá k .

A z o n b a n  a  m e le g s z a la g -h e n g e r m ű v e t  e llá tó  la 
p o sb u g á ik ra  ez a  sé m a  a  4 1 . á b r á n  sza g g a to tt v o 
n a l la l  á b rázo lt e ljá rá s  m e g h o n o s ítá s á v a l  v á lto z o tt , 
m iv e l  a  m éretező  h e n g e r s o r t  le á llíto ttá k . E b b ő l  
a z  a lk a lo m b ó l v á lto z ta th a tó  s z é le s s é g ű  k r is tá ly o s í 
t ó k a t  á llíto tta k  b e a b u g á k  v á lt o z ó  sz é le ssé g én ek  
b iz to s ítá s á r a  (m e le g b e té te s  h e n g e r lé s :  HCR).

C-típus: E rre a t íp u sr a  p é ld a  a  Sakai Műveknél 
m e g v a ló s íto t t ,  k ö z v e t le n ü l  ö ssz ek a p c so lt  e ljá r á s  
(k ö z v e t le n  h e n g er lé s :  D R ). A  fo ly ék o n y  a c é lt  
m o z d o n n y a l sz á llít já k  a  k o n v e r te r tő l  a 600 m  
tá v o ls á g b a n  le v ő , m e le g s z a la g -h e n g e r m ű h ö z  k a p 
c s o l t  fo ly a m a to s  ö n tő m ű h ö z .  A  sz é le s sé g v á lto z 
t a tá s o k a t  a  fo ly a m a to s  ö n tő m ű b e n  h ajtják  v é g 
re , a  m e le g s z a la g -h e n g e r m ű  m eg k ív á n ta  m é r e t  
f ig y e le m b e v é te lé v e l .

E z  a k ö z v e t le n ü l ö s s z e k a p c s o lt  e ljárás a zo n b a n  
j e l e n l e g  n em  m ű k ö d ik , m iv e l  a  m e le g sz a la g -h e n 
g e r m ű v e t  1985 á p r ilisá b a n  le á l l í t o t tá k .

D-típus: E rre a  t íp u sr a  p é ld á t  a  Yawata Művek 
sz o lg á lta tn a k  (k ö z v e t le n  h e n g e r lé s :  DR).

§  «
% 'o ß U D JD  f P j lß u D J l  идЦЭЛЮ Ц  (/

42. ábra. A  közvetlen  irányítás arányának alakulása
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A Yawata Művekben az egyik labosbuga-öntő mű 
(az 1. számú ívesbuga-öntő mű a 3. számú acél
műben) körülbelül 600 m távolságra van a meleg- 
szalag-hengerműtől.

Az öntőművet a hengerművel szigetelt, nagy hő 
mérsékletű bugaszállító kocsi és forgatóasztal se 
gítségével kapcsolják össze. Az eljárást 1987 jú 
niusában vették alkalmazásba.

1983-tól kezdődően, az említett, különböző típusú, 
közvetlenül összekapcsolt eljárással gyártott bugák 
mintegy 70%-át dolgozzák fel melegbetétes hen 
gerléssel vagy közvetlen hengerléssel (42. ábra).

11. Következtetés

A gazdaság szerkezetében végbement új válto
zások hatására Japán ipari szerkezete alapanyag- 
és energiamegtakarító típusúvá változáson ment át. 
Az acéltermékekre vonatkozó igény alakulása a 
magasabb minőségű acélok felé m utat. Ennek az 
új irányzatnak hátterével kapcsolatban az acélgyár
tás területén egyre fontosabbá válik új eljárások 
kifejlesztése.

A Nippon Steel szakadatlan erőfeszítéseket tesz 
acélgyártó eljárások fejlesztésére, beleértve az acél
gyártáshoz kapcsolódó módszereket is.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Ausztrália bővíti acélexportját

Az au sz trá l acélipar az t rem éli, hogy 1992-ben az  
éves term elésének  m integy 25% -át képes lesz e x p o r 
tá ln i, am i azt je len ti, hogy a B roken Hill P y t Со. 
Ltd. éves szin ten  m integy 1 m illió  tonna acélt fog 
ex p o rtá ln i. Je len leg  fo lyam atban  van az a b e ru h á z á 
si p rogram , am ely szerin t a v á lla la t évi 6,5 m illió to n 
n a  k ap acitásá t 8,1 m illió  to n n á ra  fog ja  növelni. U gyan 
ak k o r ú jab b  beruházásokat k íván ind ítan i. E lsősor 
ban  Sydneyben m in iacélm űvet te rveznek  és a  fo ly a 
m atos öntőm űvel együ tt ennek költsége 200 m illió  
au sz trá l dollár. (Port K em biában kétm illió  d o llá r é r 
tékű  beruházás k iegészítéseként, am ely a  k ap a c itá s t 
bővíti.) A különleges m inőségű acélgyártás fe jlesz tése  
new castle-i üzem ben történik , m integy 50 m illió  
au sz trá l dollár kö ltségráford ítással.

A b risb an -i üzem ben a fém bevonást fejlesztik  k ü 
lönböző galvanizáló berendezések fejlesztésével. A 
beru h ázáso k at 1991. év  végéig te rvezik  befejezni, a m e 
lyek  együttes költsége m integy 900 m illió a u sz trá l 
d o llá rt tesz ki. Az 1 fő re  eső au sz trá l acélterm elés kb. 
320 kg, és ezt az é r té k e t — tek in te tte l alacsony v o l 
tá ra  — növelni k íván ják . A gyártandó  term ékek  szá 
m á t v iszont csökkentik , a  jelenlegi 128-ról m in tegy  
100-ra. A ja p án  és am erikai acélgyártók sz in tjé t m ég 
nem  tu d já k  á lta láb a n  elérni. U gyanakkor az acé lg y ár 
tási költségszin t szem pontjából versenyképesnek ta r t 
já k  m agukat.

(V ilá g g a z d a s á g , 1990. f e b r u á r  16.)
(H. A.)

Japán acélgyártó sorokat ajánl Kínának

Az egyes jap án  cégek különböző acélgyártó b e re n 
dezések eladásáról tá rgyalnak . A N ippon K okan Corp., 
v a lam in t a  N ippon S tee l Corp. cég is az  eddig h asz 
n á lt acélfeldolgozó berendezéseit k ív án ja  é r té k e s íte 
ni.

A N ippon Steel oszakai üzem ének szalagacélgyártó  
so rá t k ínálja , am ely hav i 200  ezer tonna kapacitású , 
de 1985 óta nem  üzem el. A N ippon K okan v a r 
ra tm en tes  acélcsövet gyártó  berendezéseit a já n lja . 
Ezek a  berendezések m integy 20 évesek és a k a p a c i 
tá s  távo lró l sincs k ihasználva. K ína  m in t ism eretes, 
je len tős m ennyiségű csövet igényel az o lajfúrásokhoz, 
am elyet eddig Jap án b ó l szerze tt be.

Kína, m in t a  v ilág  negyedik legnagyobb acélgyár 
tója, 1989-ben m eghalad ta  a  61 m illió  to n n a  term e 
lést, szeretné im portacé l-term ékeit csökkenteni. E n 
nek oka az  is, hogy a  csőszükségletének im portjához 
szükséges dev iza nem  áll rendelkezésre és ezért in 
kább a hazai fe jle sz té s t latolgatja.

(V ilá g g a z d asá g , 1990. j a n u á r  13.)

(H. A.)

Nikkel túlkínálat várható

Ügy szám olnak, hogy 1990-ben a  n ikkelp iacon  az 
1989. évi n ikkelkészle tnek  akár az ö tszörösét is elér 
heti a  k ínálat, am e ly  mintegy 50 ezer to n n a  fém  n ik 
kelt jelentene.

A nagyobb m é rté k ű  tú lk ínála t m ia tt a  londoni fém 
tőzsdén a  je len leg i 1000  dollár fe le tti tonnánkén ti ár 
mintegy 800 d o llá rra l csökkenhet a  becslések szerint.

A n ikkelpiacon v árh a tó  hanya tlásnak  elsősorban az 
az oka, hogy a  legfontosabb felhasználó  ágazatban, a  
rozsdam entes acélgyártásban  d ek o n ju n k tú ra  van, és 
ez a tendencia  v á rh a tó an  a  közeljövőben is fennm arad.

Az U SA -ban a  kisebb kereslet m ia tt  az 1989. évi
III. negyedévi term elés 21%-kal csö k k en t az előző 
év azonos időszakához képest. Ja p á n b a n  is csökken a 
kereslet, an n a k  ellenére, hogy a belfö ld i acélszükség 
le t azonos. A  D él-K oreába irányuló e x p o rt jelentősen 
csökken, am in ek  az oka az, hogy a  d é l-k e le t ázsiai 
ország m ár n e m  szorul olyan m é rték b en  im portra, 
m int a  korább i években.

Európában úgy  ta rtják , hogy je len tő s rozsda-
mentes ac é lte rm e lés  csökkenésével n em  kell számol
ni, de a n ikke lkész le tek  mégis je len tő sen  csökkennek, 
m ert elsősorban az  ötvözött acélhu lladékok  felhaszná 
lásával szám olnak.

Nagy h a tássa l lesz a n ikkelpiacra az  is, hogy a  ke 
let-európai országokból a nyugatra irán y u ló  export el 
érheti a 80 ezer tonnát. Feltételezik, hogy a szocia 
lista országok növeln i fogják a te rm elést, elsősorban 
a Szovjetunió, v a lam in t Kuba. E zá lta l viszont ezen 
országoknak lehetősége nyílik arra , hogy n ikkelexport 
juka t tovább növeljék .

(V ilá g g a z d asá g , 1989. n o v e m b e r  18.)

(H. A.)

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 6. szám 257



A lemezmegmunkálás tribológiájának feladatai
S C H E Y  J A N O S

A  képlékeny alakítás tribiológiája in terd isz 
ciplináris terület. A  tech n ika i fejlődés egyre 
újabb anyagok kép lékeny m egm unkálását kö ve 
teli meg. A  megfelelő kenési mód megtalálása 
je len ti sok esetben a legnagyobb problémát. A  
bevonatolt (horganyzott) lem ezek kenési prob 
lém ái néhány , a várakozással ellentétes hatást 
tükröznek.

A  t r ib o ló g ia  n a g y o n  fo n to s  s z e r e p e t  já tsz ik  m in 
d e n  k é p lé k e n y  a la k ítá s i f o ly a m a t b a n .  A  sú r ló d á s i  
c s ú s z ta tó fe s z ü lt s é g  h a tá ssa l v a n  a  n y o m á s  e lo s z lá 
sára , a z  a la k ítá s i erőre, v a la m in t  a  t e lj e s ítm é n y 
s z ü k s é g le tr e , é s  so k szo r  m e g h a tá r o z z a , h o g y  a z  
a la k ítá s  e g y á lta lá b a n  e lv é g e z h e t ő -e .  A  m u n k a d a 
rab  é s  sz e r sz á m  a n y a g a i k ö z ö t t i  a d h é z ió  ta p a d á sr a  
v e z e th e t ,  é s  en n ek  k ö v e t k e z t é b e n  a m u n k a d a r a b  
m e g s é r ü lh e t .  A  szerszá m  k o p á s a  b e fo ly á s o lja  a 
g y á r tá s  m in ő s é g é t  és  g a z d a s á g o s s á g á t .  E zek  m ia tt  
a k e n é s  a z  e g y ik  k ö z p o n t i p r o b lé m á ja  a  k é p lé 
k e n y  a la k ítá s  te c h n o ló g iá já n a k . E n n e k  e l le n é r e  a 
k e n é s  te c h n ik á já t  ig e n  s o k s z o r  c s a k  u tó la g , a z  a la 
k ítá s i te c h n o ló g ia  k if e j le s z té s e  u tá n  v e sz ik  f ig y e 
le m b e . E n n e k  eg y ik  ok a  a z , h o g y  a k é p lé k e n y  a la 
k ítá s  tr ib o ló g iá ja  v a ló b a n  in te r d is z c ip lin á r is  t e r ü 
le t , a m e ly h e z  több  tu d o m á n y o s  é s  m ér n ö k i sza k  
is m e r e te ib ő l k e ll  m er íte n i.

E g y e s  a lk a lm a k k o r  új a n y a g o k  m e g m u n k á lá s á 
v a l k a p c s o la to s  p ro b lém á k  k o n c e n tr á lt  k u ta tá s i  
e r ő fe s z íté s t  s e g íte n e k  e lő . E z  tö r té n t  a  h a tv a n a s  
é v e k b e n , a m ik o r  a  r e p ü lő g é p -  é s  ű r h a jó g y á r tá s  f e j 
le s z té s e  s z ü k s é g e s s é  te t te ,  h o g y  a  k o rszerű  a c é lo k , 
a lu m ín iu m -  é s  t itá n ö tv ö z e te k , s z u p e r ö tv ö z e te k  m e g 
m u n k á lá s á r a  m eg o ld á so k a t  ta lá lja n a k . A  k ö z e l 
m ú ltb a n  e g y  új fe la d a t  a la k u l t  k i  a zza l, h o g y  a 
s z e m é ly g é p  já r  m ű v e k e t a  g y á r t ó k n a k  az á tr o z sd á -  
so d á s  e l le n  ö t  é v ig  g a r a n tá ln io k  k e ll.  E z  a  h o r 
g a n y z o t t  le m e z e k  szé le s  k ö r ű  a lk a lm a z á sá r a  v e z e 
t e t t ,  é s  s z ü k s é g e s s é  t e t te  a z  i l y e n  le m e z e k  t r ib o ló 
g iá já n a k  k ife j le s z té s é t .  A la p v e t ő  is m e r e te k  e z e n  a  
te r ü le te n  jó fo r m á n  n em  lé t e z n e k .  A  h e ly z e t  m é g  
b o n y o lu lta b b á  v á lt  a zza l, h o g y  a  s z e r s z á m fe lü le te -

Schey János kohómérnöki ok levelé t 1947-ben Sopron 
ban  (az akkori József N ádor M űszaki Egyetem B á 
nya-, K ohó- és Erdőm érnöki K arán ) szerezte, k iv á 
ló eredm énnyel. O klevelének m egszerzése u tán  a 
Csepel M űvek Fém m űvében dolgozott. 1951-ben k e 
rü lt ad ju n k tu sk én t az ak k o r m ég Sopronban m űkö 
dő K ohógéptani Tanszékre. Tudom ányos tevékeny 
sége elism eréseként 1952-ben e lnyerte  a  m űszaki tu 
dom ány kandidátusa fokozato t és  egyben docensi 
k inevezést is kapott. 1957—1962 között előbb k u ta 
tóm érnök, később a  gyártástechnológiai osztály ve 
zetője a  B ritish  A lum inium  C om pany K utatólabo 
ra tó rium ában . 1962—68 közö tt kutatóm érnöki fő 
tanácsadó a  IIT K utató In tézetben , Chicagóban. 
1968-tól 1974-ig az U niversity  of Illinois a t Chica 
go professzora. 1974-től n a p ja in k ig  az U niversity of 
W aterloo (Kanada) professzora. A fém alakítás tr i-  
ibiológiai problém áinak é len já ró  szaktekintélye. „Me- 
ta l-w ork ing  L ubricant” cím ű nagy  összefoglaló szak 
könyve világszerte ism ert. A J o u rn a l of M echani
cal W orking Technology cím ű nem zetközi folyóirat 
egyik szerkesztője.

k é t  m a  te c h n ik a i la g  é s  g a z d a sá g ila g  e lő n y ö s e n  b e  
le h e t  v o n n i, p é ld á u l  T iC -, T iN - v a g y  k r ó m b e v o 
n a t ta l .  E zek n ek  a b e v o n a to k n a k  a s ú r ló d á s r a ,  k e 
n é s r e  é s  k o p á sr a  v a ló  h a tá s a  u g y a n c sa k  a l i g  ism e r t .

A  k é p lé k e n y  a la k í t á s  tr ib o ló g iá ja  r e n d k ív ü l  b o 
n y o lu lt  ren d szer . A  k e n é s  m e c h a n iz m u s á t  so k  b e 
f o ly á s o ló  t é n y e z ő  h a tá r o z z a  m eg, íg y  a  m u n k a d a 
ra b  é s  a sz e r sz á m  a n y a g a i  (ö s s z e té te lü k , s z ö v e t 
e le m e ik  és  m e c h a n ik a i  tu la jd o n sá g a ik ) , k e n ő a n y a 
g o k  (ö ssz e té te lü k  é s  T eo ló g ia i tu la jd o n s á g a ik ) ,  g e o 
m e tr ia  (a fo ly a m a t  m a k r o g e o m e tr iá ja , a  m u n k a 
d a r a b  és  sz er szá m  m ik r o g e o m e tr iá ja )  é s  a  k ö r n y e 
z e t i  h a tá so k  (h ő m é r s é k le t  és a tm o s z fé r a ) .  E b b ő l 
k ö v e tk e z ik  a z u tá n  a  sú r ló d á s  és  k o p á s  n a g y s á g a  
é s  a  g y á r to tt  d a ra b  f e lü l e t i  m in ő ség e . T ö b b  é v t iz e 
d e s , fá ra d sá g o s  k u t a t á s  k e l le t t  a so k  k ö lc s ö n h a tá s  
t isz tá z á sá h o z , é s  a z  is m e r e te in k e t  e b b e n  a  té m á 
b a n  e g y  1 9 8 3 -b a n  m e g j e le n t  m o n o g r á f ia  fo g la lta  
ö ssz e . A  m o sta n i f e la d a t  az új a n y a g o k r a  v o n a t 
k o z ó  ism er e tek  m e g s z e r z é s e .  E n n ek  a f e la d a tn a k  
s o k  k özös v o n á s a  v a n  m á s  tr ib o ló g ia i p r o b lé m á k 
k a l, e zér t  p é ld a k é n t  sz o lg á lh a t  a t r ib o ló g iá t  k u ta 
t ó k  szám ára .

A  m i la b o r a tó r iu m u n k b a n  a  h o r g a n y z o t t  le m e 
z e k  tr ib o ló g iá já t  j e l e n l e g  a  h ú z ó b o r d a p r ó b a  s e g ít 
s é g é v e l  ta n u lm á n y o z z u k . A  v iz sg á la n d ó  le m e z b ő l  
v á g o t t  25 m m  s z é le s  sz a la g o k a t h á r o m  9 ,5  m m  
á tm é r ő jű  h ú z ó b o r d á n  h ú z z u k  á t 85 m m /s  s e b e s 
s é g g e l .  A  k e n ő a n y a g o t  b ő ség e sen  t á p lá l ju k ,  ú g y 
h o g y  a k e n ő a n y a g r é te g  v a sta g sá g á t  a  h ú z ó  f o ly a 
m a t  h a tározza  m e g . H id ro d in a m ik u s  h a tá s o k  ta 
n u lm á n y o z á sá r a  k ü lö n f é le  v isz k o z itá sú  á s v á n y i  
o la jo k  (m in era l s e a l)  S A E  10 és  S A E  60  o la jo k ,  
5, 35 , és  285 m m 2/ s  v is z k o z itá s s a l 30 °C  h ő m é r s é k 
le t e n  sz o lg á ln a k . A  h a tá r k e n ő  a n y a g o k a t  z s ír s a v  
( s te a r ic  acid , T I ) ,  a z  E P  a d a lék o k a t p e d ig  T C P  
( P l ) ,  d ib e n z il d is z u lf id  (S Í )  és k ló r o z o tt  p a r a f f in  
(1 %  é s  5%  k o n c e n tr á c ió k b a n ) , C l é s  C 5 k é p v is e l i .  
A  m ér t  h ú z ó - é s  n o r m á le r ő k b ő l a g ö r g ő k k e l  e l lá 
t o t t  sz er szá m b a n  m é r t  sú r ló d á s  n é lk ü l i  h ú z ó e r ő  
s e g ít s é g é v e l  a  s ú r ló d á s i  té n y e z ő  k is z á m íth a tó .  M in 
d e n  e g y e s  e s e tr e  ö t  s z a la g o t  h ú zu n k . A  h ú z o t t  sz a 
la g o k  é s  a  h ú z ó b o r d á k  f e lü le te it  o p t ik a i é s  e le k t 
r o n m ik r o sz k ó p p a l é s  f e lü le t i  é r d e ssé g m é r ő  m ű s z e r 
r e l  v iz sg á lju k .

A  lá g y a c é l le m e z e k e n  k ia la k u lt  k e n é s i  m e c h a 
n iz m u s  e lé g g é  j ó l  i s m e r t ,  és  az e r e d m é n y e k , a m e 
ly e k  it t  n in c s e n e k  r é s z le t e z v e ,  a v á r t  ir á n y b a  m u 
t a tn a k . A  v is z k o z itá s  n ö v e k e d é s é v e l a  - s ú r ló d á s  
c s ö k k e n , és  a  h a tá r k e n ő a n y a g  h a s z n o s n a k  m u ta t 
k o z ik . E z arra  v a l l ,  h o g y  a k en és v e g y e s r é t e g  je l 

le g ű ,  é s  a tú ln y o m ó a n  h a tá r k e n é s i m e c h a n iz m u s tó l  
a tú ln y o m ó a n  h id r o d in a m ik u s  k en és  f e l é  v á lto z ik  
a v isz k o z itá s  n ö v e k e d é s é v e l .

E g é sz e n  m á s  a  h e ly z e t  a tű z i h o r g a n y z o t t  é s  
h id e g e n  h e n g e r e lt  le m e z z e l  (1. ábra). A z  a d a lé k 

m e n te s  o la jo k k a l a  v is z k o z itá s  h a tá sa  m e g fo r d u l:  
a  le g k ö n n y e b b  o la j  a d ja  a  le g a la c s o n y a b b  sú r ló 
d á s i  tén y ez ő t. E r r e  a z  a b n o rm á lis  j e l e n s é g r e  m é g  
n in c s e n  m a g y a rá z a t. M e g le p e té sü n k r e , a  s z o k á s o s
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viszkozitási hatás adalékokkal visszatér. Ügy tű 
nik, hogy a horganyréteg határkenőanyagként hat, 
amelynek nyírószilárdsága adalékok jelenlétében 
növekszik. Szerszámhoz tapadás alig van, és a le
mezen csak egészen csekély karcok észlelhetők.

Az elektrolitosan horganyzott lemez rendkívül 
érzékeny a kenőanyag viszkozitására (2. ábra). Ez 
a megfigyelés a lemez mikrotopográfiájának fon
tosságát mutatja. A kristályos felületi réteg nyi
tott, finom üregei rendkívül hatásosan zárják köz
re a folyadékot. Azonban a tapadás és a karcok a 
lemez felületén sokkal súlyosabbak, különösen 
zsírsavas sztearidok jelenlétében. Ez arra utal, hogy 
a reakció túlságosan agresszív, ugyanakkor a reak
ciótermék nyírószilárdsága elég magas. Bevonatolt 
húzóbordák általában nem változtatják meg a súr
lódási tényező nagyságát. A feltapadás erősebbé 
válik, de a feltapadt részecskék nincsenek a felü
lethez hegedve, és könnyen eltávolíthatók. A hú 
zott szalag nem volt elég hosszú arra, hogy a ko
pásról tájékoztatást adjon. A kutatás ebben az 
irányban tovább folytatódik.

A fenti és más, itt nem tárgyalt eredmények a 
tribológiai kutatás több problémáját illusztrálják:
1. A munkadarab és szerszám anyagai közötti ad- 

hézió meghatározza a kenőréteg letörésének kö
vetkezményeit. Ezért az adhézió rendkívül fon
tos, mind a súrlódás, mind a kopás szempontjá
ból. Elvileg kívánatos lenne az adhéziót alapve
tő anyagtulajdonságokból előre jósolni. Valóban 
az adhéziós energiának az érintkező anyagok 
felületi energiájából való számítása hatásos mód
szernek ígérkezik. Sajnos a módszer még nem 
alkalmazható szerszámacélokra, vagy más komp
lex szövetelemű ötvözetekre, vagy kerámiai be
vonatokra. Emiatt a munkadarab és szerszám
anyagok közötti adhézióra csak kísérleti meg
figyelésekből lehet következtetni.

2. A képlékeny alakító folyamat geometriája, a 
kenőanyag Teológiája, valamint a szerszám és 
munkadarab közötti relatív sebesség a legfon
tosabb tényezők az alakítási zóna elején kelet
kező kenőréteg vastagságának kialakulásában. 
Ezeknek a tényezőknek a hatása elméletileg jól 
számítható. Azonban az, hogy a kenőréteg túl
éli-e az alakítási folyamatot, főleg a munkada
rab és szerszám mikrogeometriájától és a mun
kadarab mikrogeometriájának az alakítás során 
bekövetkező változásától függ. Ezen hatásoknak 
elméleti leírása még a jövő feladata, és még ke
vesebbet tudunk olyan tényezőkről, mint az 
elektrolitosan horganyzott lemez kristályos fe
lületének struktúrája.

3. Sok kutató keresi a felületek mikrogeometriá
jának matematikai leírását, de még eddig olyan 
általánosan elfogadott kritériumokat nem lehe
tett találni, amelyek leírnák, hogy milyen le
mezfelület tudja a szerszámra való tapadást 
megelőzni.

4. Az alakítási zónában tribokémiai reakcióknak 
kell lefolyniok a határkenő és EP-rétegek kifej
lődéséhez. A felületi analízis technikája újabban 
jelentősen fejlődött, ennek ellenére a reakcióré
tegeknek sem az összetétele, sem a nyírószilárdsá
ga nem eléggé ismert. Ez különösen vonatkozik 
arra az esetre, amikor az egyik vagy mindkét 
felület bevonatolt.

5. A kopás jelenségei rendkívül komplexek és a 
bevont felületek kopásának vizsgálata még alig 
indult meg. A legtöbb megfigyelés üzemi körül
mények között történt, így megbízhatóságuk kér
déses; sem az alakítási körülmények, sem a ke
nőanyagok nem egyszerűek, és nincsenek szoro
san ellenőrizve. Ennek következtében általános 
érvényű megfigyelések még hiányoznak.

Ebből a nagyon rövid áttekintésből is nyilván
való, hogy sok alapvető, de ugyanakkor gyakorla
tilag jelentős munkára van szükség és lehetőség a 
képlékeny alakítás tribológiájában.

Ezt a kutatást a Kanadai Természettudományi 
és Műszaki Kutató Tanács és az Ontariói Gyártás
technológiai Kutató Társaság támogatja.
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Egyesületi hírek
Elnökségi ülés

A z Országos M agyar B ányászati és Kohászati Egye 
sü le t elnöksége 1990. fe b ru á r  27-én, a Kőbányai K öny- 
nyűfém m űben ta rto tt elnökségi ü lést.
NAPIREND:
1. Az OMBKE 1989. évi kö ltségvetési teljesítésének é r 

tékelése és az 1990. évi költségvetés előterjesztése. 
A vállalkozások és szerződéses m unkák 1989. évi 
eredm ényei.
Dr. Bakó Károly ügyvezető fő titk á r

2. A szám ítógépes tag- és tagd íjny ilván ta rtás beveze 
tésének  helyzete
Dr. Csaba József fő titk á rh e ly e ttes

3. A  tájékoztatási bizottság beszám olója tevékenységé 
ről, tekintettel a  M TESZ-egyesület, valam int az 
egyesület-szakosztályok kapcsolatrendszerének gyors 
változásaira
Dr. Gagyi Pálffy András  bizottságvezető

4. Egyebek
A z elnökséget elsőként dr. H atala Pál, a  vá lla la t 

igazgatója köszöntötte. Ism e rte tte  a  gyár tevékenysé 
gét, gazdasági eredm ényeit, m a jd  az elnökség tag ja i 
gyárlá togatáson vettek  részt. A gyárlátogatás b efe 
jezését követően k erü lt so r a  K őbányai K önnyűfém 
m ű 40 éves történetét b em u ta tó  videofilm  vetítésére, 
m a jd  Soltész István  e lnök le téve l az  ülés kezdeté t 
vette.
1. Dr. Bakó K ároly ügyvezető fő titk á r az 1989. évi 

költségvetés teljesítéséről elm ondta , hogy az 1989. 
évet az egyesület pozitívan  zá rta . Ez a pártoló ta g 
válla la tok  tám ogatásának és n em  utolsó sorban az 
egyesület intenzív vállalkozási tevékenységének kö 
szönhető.
A z 1990. évi költségvetés szerin t, az egyesület — a 
vállalkozások tovább erő sítése  m elle tt — a rra  tö 
rekszik, hogy a  központi, n e m  kifejezetten a  szak 
osztályi m unkához fűződő tevékenységekből a  he ly i 
ségek bérlem ényi d íjá t és a  központi apparátus b é 
r é t  egyre inkább á tv á lla lja  a  szakosztályoktól, hogy 
azok energiájukat egyre in k á b b  a szakosztályi, a 
szakm ai m unkára fo rd ítsák .
Az elnökség az 1989. évi költségvetési beszámolót e l 
fogadta. Az 1990. évi kö ltség v e tést azonban ide ig le 
nesnek fogadta el, a  gazdálkodási változások m iatt.

2. Dr. Csaba József fő titk á rh e ly e ttes  beszámolt arró l, 
hogy a tagság zöm ének szem élyi adata it a  szám ító- 
gépes tagnyilvántartás m á r tá ro lja , de a rendszer 
befejezéséhez további erőfesz ítések  szükségesek. 
Az elnökség úgy határozo tt, hogy a tagny ilván tar 
tá s ra  szükség van, de a  tovább iakban  a  szakosztá 
lyok  koordinálják ezt a m u n k á t, az elnökség a  jö 
vőben nem  k ívánja n a p ire n d re  tűzni a számítógépes 
tag - és tagdíjnyilvántar.tási red szer tém áját.

3. Dr. Gagyi Pálffy A ndrás bizottságvezető beszám oló 
já t  élénk vita követte, m a jd  az elnökség úgy h a tá 
rozott, hogy a beszám olót elfogadja, azonban a b i 
zo ttság  további m u n k á jáv a l kapcsolatban közösen 
ikell m unkatervet kidolgozni.

4. Az egyebekben Mayer János javasolta, hogy INTER 
—OMBKE néven hozzunk lé tre  magyar, esetleg k ü l 
fö ld i vállalatok segítségével egy kft.-t, am elynek fő 
fe lad a ta  a vállalkozások és szerződéses m unkák  
teljesítése ú tján  az egyesü let m űködésének pénz 
ügyi biztosítása.

Dr. Csaba József 
f ő ti tkárh  elyettes

Beszámoló az ipargazdasági bizottság 1989-ben vég 
zett munkájáról

Az Ipargazdasági B izottság 1989-ben végzett m u n 
k á ján a k  vezérfonalát az O M BK E Cselekvési P rogram  
(1987—1991) határozta meg, figyelem m el az 1989-es 
tennivalókra.

A cselekvési program  az egyesü le t szakm ai-társa 
dalm i tevékenységének tovább i erősítését, egyes te 
rü le teken  m egújulását szolgálja. A z érdekfeltáró m u n 

ka, az alkotó tevékenység, a  ku ta tás-fe jlesz tés elő 
segítése, ezek fe lté te le inek  m egterem tése, az egyes 
csoportok helyzetének  vizsgálata fontos fe lad a t. Az 
IGB 1989. évi tevékenységében e fe lad ato k  együtt 
szerepeltek az előző években m egkezdett gazdaság- 
irányítási, szabályozási tém ákkal. A z ú j tém akörök 
feltárása, a  kezelhetőség m ódszereinek k ia lak ítása , 
a  szakosztályokkal és elnökségi b izo ttságokkal való 
együttm űködés k ia lak ítása  megkezdődött, de a  feldol
gozás, az eredm ények  értékelése 1990. évre m arad .. Az 
IGB rendezvényei között egyarán t m eg ta lá lh a tó k  az 
önálló, va lam in t a  szakosztályokkal, tov áb b á  a szak 
osztályokon belü l m űködő ipargazdasági szakcsopor 
tokná l ta rto tt közös szervezésű program ok. 1989-ben 
az IGB két központi rendezvényt szervezett (á ta laku 
lási törvényelőkészítés és a  recski színesérc-vagyon 
hasznosítása). Szakosztályi IG B -rendezvények szám a 
kilenc.

írásos dokum entum  készítése, illetve készítésében 
való részvétel 3 (állásfoglalás vaskohászati fe jlesz té 
si koncepcióban, k iá ltv án y  szilárd  ásványbányászati 
koncepcióban, állásfoglalás recski réz- és po lim etalli- 
kus ércek k inyerésére  vonatkozóan).

A társadalom politikai fe ladatok  m egoldásában  a 
bizottság tag jai egyrészt a rendezvényeken ta rto tt 
előadásaik, m ásrész t a  fe lkérésre  ado tt vélem ényeik 
kel vettek részt. E tém akörre  (tém akörökre) a  szak 
osztályok között együttm űködés volt a  jellem ző. (Ide 
sorolhatók: a  szellem i m unka te ljesítm ényétő l függő 
eredm ények elterjesztése , nevezetesen az, hogy ma 
m ár nem megy ritkaságszám ba a term elési és gyár 
tási folyam atok értékelem zése, akár egyetlen  term ék, 
a k á r  term ékcsalád vonatkozásában. U gyanez jellem zi 
a  m inőségbiztosítás rendszerének k ia lak ítá sá t is.)

A közvélemény tá jékozta tása  a m űszaki értelm iség 
jövedelm i v iszonyairól, anyagi, erkölcsi helyzetéről 
öntájékoztató jellegű. Felm érése fo lyam atban  van, e l 
sődlegesen a pályakezdők vonatkozásában. A  nyugdí
jasok helyzetének vizsgálatával, kö rü lm ényeik  fe ltá rá 
sával egy korábbi felm érés tendenciájának  ism ereté 
ben ma is állíthaító, hogy a közepes, a nyugdíjasok 
zöm ét képező 8—10 eF t közötti réteg helyzete mono 
ton romló, az alacsony nyugdíjas réteg  helyzete stag 
nál, a  magas nyugd íjasok  rétege és helyzete javuló. 
A közepes n yugd íjas  réteghez a kutatók, a  fejlesz 
tők  sorolhatók.

Az ipari szerkezetváltással kapcsolatos m unkaerő  - 
m ozgásra és szükséges átképzésre vonatkozó feszü lt 
ségek ma m á r m unkanélküliséget, u gyanakkor a pro 
duk tív  szakm ákban m unkaerőh iány t je len tenek .

Szakm ai tudom ányos feladattok:
Az IGB szervezésében központi ren dezvény re  áp 

r ilis  27-én k e rü lt sor, PM  előadóval és m in d en  szak 
osztály részvételével „Az átalakulási tö rvényrő l” 
címmel. Az e lőadást és az az t követő v itá t egy  tavalyi 
törvényelőkészítő rendezvény: a  tá rsaság i törvény 
előzte meg, am elyet 1988 decem berében hag y o tt jóvá 
az Országgyűlés.

Az átalakulási tö rvény tervezet v itá ja  an n a k  előké 
szítés-szakában vollt, így az elhangzottak visszacsatol 
hatok voltak  az illetékes szervek m unkafo lyam atába.

A ráfordításcsökkentő  program ok közül a  gazdasá 
gos energia- és anyagfelhasználás kérdésköre ivel el
sődlegesen a  vaskohászati alágazat fog lalkozott szak 
osztályi delegáltja in  keresztül.

A m ellékterm ék és hu lladékhasznosítás jellem ző 
példája a  készterm ékgyártó  vas- és fém kohászatban  
volt található, ah o l a  hu lladék  sa já t feldolgozásával, 
s a já t kiskereskedelm i értékesítést is bevezettek  (Mis
kolc).

A szerződéses szakértő i tevékenység fokozása m in 
den esetben a  m egrendelő  financiális lehetőségének a 
függvénye. A szakértő i megbízások szélesebb körű 
elterjesztése közös tevékenységet igényel. KFVSZ— 
IGB helyi szervezetek  együttm űködésében „Az ásvány- 
vagyon-gazdálkodás 1991—1995. évi fe lté te le i a szén- 
hidrogén bányászatban" cím m el és szakértő i csoport
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k ere tén  belül a dunán tú li geo term ikus hasznosítás 
lehetőségeinek a felm érése va ló su lt meg.

Az IGB titk á ra  önálló szellem i szerződés kere tében  
az észak-m agyarországi te rü le t 22  ipari v á lla la tának  
term elékenységi tá rsu lási titk á r i fe lad a ta it végezte. 
F eladatvégzése során a  tá rsu lás  m űködésének, m ű 
köd te tésének  biztosításán  tú l 32 pályam unka e lb írá 
lá sá b a n  is rész t vett. A  p ályam unkák  (bányászat, 
kohászat, energia) an n o tác ió já t elkészítette .

K iáltvány : „A m agyar szilárd ásványbányászat jö 
v ő jén e k  biztosításáért”, am elyben  a  szén-, a b au x it-, 
a  rézérc-, az u ránérobányászat helyzete, jövője, sz a 
bályozása, a  szénbányászatnál az egységes irány ítás, a  
felső- és középfokú oktatási reform , a  valóságos n e m 
zetközi szénár és a  k o rre k t energ iaprogram  irá n ti 
igény fogalm azódott meg.

A vaskohászati szerkezetá ta lak ítási m unkák helyze 
té rő l szóló IpM  lg. 1074/88. szám ú tájékoztató és a 
S cand ian  Consulting szervező cég á lta l készített ta 
n u lm á n y  és előadás egyes m egállap ítása it m egerősí 
te tte  és k ibővítve készü lt el az IGB Á llásfoglalás, 
am ely e t az egyesület elnöksége jóváhagyott.

IGB szervezésben központi rendezvény  volt jú n iu s 
b a n  a  „Recski színesére vagyon hasznosításáról”. A  
soko ldalúan  á ttek in te tt tém akörben  az ércvagyon v i 
lágp iac i é rtéke és hasznosításának  lehetősége á llá s 
fog lalás-jelleggel k erü lt az OMBKE elnöksége elé.

IGB és szakosztályi rendezvények, am elyeken a  
b izo ttság i tagok tevékenyen részt vettek :
1 . A bányam unka hum anizá lása  (nemzetközi ren d e z 

vény)
áp rilis  19—21., Siófok,

2. III . A nyag- és energ iatakarékosság i konferencia 
m á ju s  4—6 ., D unaújváros (VSz),

3. Az E urópai G aazdasági Közösség és M agyarország 
közö tt 1988. decem ber 1-jén életbe lépett k e resk e 
delm i és gazdasági együttm űködési m egállapodás 
h a tá sa  a MAT fejlesztésére és értékesítési s tra té g iá 
já ra ,
o k tóber 12., A lm ásfüzitő  (FSz)

4. Bányagazdasági Konferencia 
novem ber 5., M iskolc (BSz)

5. A m agyar a lum ín ium ipar pénz- és h ite lgazdálkodá 
sa
novem ber 30., M osonm agyaróvár

6 . a) „G eoterm ikus v illam osáram -term elés”
m ájus 24., B udapest (KVSz)
(közrem űködő D AL—RUR—B O L G E N T , Milánó) 
szakmai n a p

b) „E ljárások és berendezések a  geo term ikus vil- 
lam osáram -term eléshez” (O R M Á T —TURBINES, 
T el-A viv  közreműködésével)
július 10., B udapest SZKFI iro d ah á z , szakmai 
nap

c) „G eoterm ia a  v ilágkiállításért”
novem ber 30., Budapest O K G T  tröszt-központ, 
szakmai n a p

Az IGB az év  során  6 alkalom m al ta r to t t  vezetősé
gi ülést. R endszeresen  m egtárgyalt n a p ire n d i pontjai:
— Tájékoztató az  elnökségi ü lésrő l és az IGB két 

ülése között végzett m unkáról
— A szakosztályok elnökség elő tti beszám olójának 

megbeszélése
— A soron következő  rendezvény előkészítése
— Aktuális ten n iv aló k

Nemzetközi kapcso la tok :
Geoterm ikus tém akörben a szakcsopo rt szakembe

rei a  F irenzében  ta rto tt konferencián , tapasztalat- 
cserén pedig Jugoszláv iában  (OMBKE—D IT, Naftagáz 
együttm űködés) v e ttek  részt. B ekapcso lód tak  további 
az alakuló EG EA  (Európai G eoterm ikus Association) 
m unkájába.

A Német K ohászati Szövetség (D üsseldorf) és Vas
kohász együttm űködés.

OMBKE á lta l szervezett társasu tazás és tapasztalat- 
csere (Bulgária—Törökország).
Budapest, 1990. ja n u á r  5.

dr. Varga József

Vaskohászati műszaki és 
gazdasági hírek

Üzembe helyezték a világ legnagyobb nyomásos 
elektrosalakos átolvasztó kemencéjét

Az N SZK -beli Vereinigte Schm iedew erke G m bH  
(USG) v á lla la tán ál 1989 jún iu sáb an  eredm ényesen 
üzem behelyezték  a Leybold AG , Hanau  á ltal k ife j 
le sz te tt eddig legnagyobb nyom ásos elektrosalakos á to l 
v asztó  berendezést. (DESU =  D ruck-E lek tro-U m - 
schm elzen). Az ú j D E SU -eljárással jelentősen tu d tá k  
növeln i az ausztenites acélok n itro g én ta rta lm át az  á t-  
o lvasztás során. E nnek eredm ényekén t azonos szívós 
ság és korrózióállóság m e lle tt nagyobb szilárdságú 
különleges ac é lfa jták a t s ik e rü lt gyártan i. Az áto lvasz- 
tás 40 b a r- t elérő  tú lnyom áson tö rtén ik  és a  fo lya 
m a t so rán  az acél n itro g én ta rta lm án ak  növelésére sz o l 
gáló adalékok, pl. SÍ3N 4 adagolhatok. A kem ence be- 
bogadóképessége 20 t.

A kem ence kifejlesztésén a  korm ányszervek seg ít 
ségek a  K rupp  K utató in tézet, az  ABB és az  AEG 
cégek, továbbá az NSZK és Svájc több egyetem e és in 
téze te  dolgozott. A nagy kem ence e lő tt a 100 kg-os k í 
sé rle ti kem encét a  Leybold AG ép íte tte  meg.

L e y b o ld  P resse  In form ation , 1990. ja n u á r

(H. OR.)

A  L e y b o ld  A G  20 to n n á s  D E S U -k e m e n c é )e  
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Megalakult az Erdélyi Magyar Műszaki Tudományos
Társaság

Megalakulás! nyilatkozat

A rom ániai magyarság sze llem i újraéledésének, 
szervezeti működésének eg y ik  biztosítékaként 1990. 
jan u ár 10-én, a kolozsvári 3. sz. M atem atika-Fizika 
L íceum ban megalakult az E rd é ly i Magyar M űszaki- 
Tudom ányos Társaság (EMT).

A T ársaság  célja a gazdasági fellendülés a lap já t 
m egterem tő ipari technológiai k u ta tá s i  színvonal f e j 
lesztése a nemzetgazdaság kü lö n b ö ző  szintjein tevé 
kenykedő m agyar nem zetiségű és m agyarul tudó más 
nem zetiségű műszakiak sz a k tu d á sá n a k  gyarapítása. A 
Nem zeti M egmentést Frontnak  a  rom ániai nemzeti k i 
sebbség jogairól m eghirdetett N y ila tkozata értelm é 
ben R om ánia hasonló testvérszervezete ive l karöltve 
k ívánunk hozzájárulni szellem i életünk  magasabb 
szin tre  em elésével az ország h a lad ásáh o z  és fölem el
kedéséhez.

C élk itűzéseink :

1 . a kapcso lattartást és kölcsönös konzultációt lehető 
vé tevő szakértői hálózat ad a tb á z isá n ak  létrehozása

2 . a rom ániai magyar nyelvű  m űszak i—tudományos 
könyvkiadásnak az igények, a  szükségesség és szak 
m aiság szerinti elbírálása és tám ogatása

3. m űszaki kiadványok írása , fordítása, lek to rá lá sa
4. önálló  folyóirat (M űszaki Szemle) szerkesztése és 

k iadása
5. hazai és külföldi ösztöndíjakkal, továbbképzési le 

hetőségekkel, tudom ányos kongresszusokkal kapcso 
la to s  információk g y ű jté se  és közreadása

6 . számítógépes hálózaton  keresztül kü lfö ld i ad a tb a n 
k o k  elérése és az in fo rm ác ió  hasznosítása

7. m agyar nyelvű m ű szak i ism eretterjesztő és szabad- 
egyetem i előadások ta rtá sa , szakkörök szervezése, 
leendő kisiparosok, m agánvállalkozók m űszaki ké 
pesítése, fiatalok pályaválasztási tan ácsad ása

8 . szakm ai viták, ta lá lkozók , vándorgyűlések szerve 
zése

8 . hely i és nem zetközi könyvtárkölcsönzési szolgálat 
megszervezése a m a g y ar tannyelvű egye tem  kere té 
b en .
Inform ációval a  N JS Z T  ügyvezető ti tk á ra  T óth  Má

ria  szolgál a  1329-390-es telefonszámon.
A társaság címe: RM DSZ—EMT 3400 C luj S tr. Moţi
lo r  n r. 3. et. II. ap. 6 6 . Rom ánia.

M T E SZ -tájékoztató

1990/4.
(K. K.)

Megalakult a Magyar Mérnökakadémia
M érnökakadém ia több n y u g a ti állam ban működik. 

T ekintélyes testületek ezek, z á r t  (néhányszáz fős) 
létszám m al, tagjaikat m aguk v á la sz tjá k  országuk leg 
jelesebb alko tó  mérnökei közü l. O lyan  szakem bereket 
töm örítenék, akiknek nevéhez széles körben elism ert 
m űszaki teljesítm ények fű ződnek . Fellépnek a tech 
n ika i ha ladás érdekében, n em ze tk ö z i téren tám ogatják 
az alko tó  mérnökök ko lleg iális kapcsolatait, együtt 
m űködését.

A M agyar M érnökakadém ia ja n u á r  29-én jö tt lé t 
re  az MTESZ székházában 42 tag g a l; valamennyien 
neves képviselői a m agyar m ű sz ak i értelmiségnek. 
Az alakuló  közgyűlésen dr. G in sz tle r  János tanszék- 
vezető egyetem i tanár ism e rte tte  az  előzményeket és 
felo lvasta a  M érnökakadém iák N em zetközi Szövetsé
ge titk á rán ak , Steve A nnastasionnak Washingtonból az 
nap  k ü ld ö tt üdvözletét.

Az alapszabály-tervezet m e g tá rg y a lá sa  és elfogadása 
u tán  m egválasztották a  MMA vezetőségét. Elnök R u 
bik Ernő, fő titkár Ginsztler János  lett. Tiszteletbeli 
tagot is választottak Tóth János  M TESZ-fötitkár sze 
m élyében.

Több félszólaló felhívta a  f ig y e lm e t a Tudományos 
A kadém iával való kapcsolatok fontosságára. Egyben 
tisztázták, hogy az „A kadém ia” elnevezés nem je len t 
azonos funkciót, bár a  M M A -tagság, — melynek ki- 
választási a lap ja  a kiem elkedő k rea tiv itá s  és a  je len 
tős gyakorla ti eredm ények — bizonyos esetekben 
ny ilvánvalóan  egybeeshet a  k iv á ló  elméleti felké 
szültséget ligazóló akadém iai fokoza tta l, vagy tagság 
gal.

. . .  Az MMA célja, hogy a  k re a tív  mérnöki tevé 
kenységek nemzetközi in te g rá c ió já n a k  szolgálatára 
lé trehozzta a  független nem zeti m érnökakadém ia szer 

vezeti kereteit és m űködési feltételeit a  M agyar Köz
tá rsaságban  oly m ódon, hogy lehetővé v á ljo n  a szer 
v e z e tt együttműködés a  M érnökakadém iák Szövetsé 
g éve l (Council of A cadem ies of E ngineering and 
Technological Sciences — W ashington, USA), m ás or 
szágok m érnökakadém iáival, a m agyar tudom ányos 
egyesületekkel, a M TESZ-szel, a  M agyar Tudom ányos 
A kadém iával, fe lsőok tatási és kutató intézm ényekkel. 
C é lja  továbbá, hogy előm ozdítsa, tám ogassa a  tech 
n ik a  és a technológiák fejlődését és m űködésükben  
seg ítse  a mérnöki — és ahhoz közvetlenül kapcsoló 
dó  term észettudom ányi — szakterületeken tevékeny 
kedő , kiemelkedő alkotókészségű szem élyek, m unka- 
csoportok m unkáját. T erjessze  a  k rea tív  m érnöki is 
m e re tek e t — különös tek in te tte l az in te r-  és m ulti 
d iszciplináris eredm ények re  — a m érnöki gyakorla t 
m in d en  területén, a  gazdasági fejlődés és a  szociá 
lis jó lé t elősegítése érdekében .

A  MMA célja szo lgáln i a  Magyar K öztársaságo t és 
a  nem zetet m inden o ly an  szakterületen, am ely  ösz- 
szefügg a  technika és a  technológiák fe jlődésével — 
a  nem zeti jólét ezen a lap v e tő  eszközeivel — e körben 
inform ációszervező tevékenységet végezzen, vélem ényt 
nyilvánítson, tanácsokat ad jo n  a korm ánynak , az  irá 
n y ító  szerveknek, az országgyűlésnek (indoko lt eset 
b e n  másoknak ‘is).

A  MMA e célok é rd e k éb en  rendezvényeket, pályá 
za tokat, tanu lm ányu takat szervez, k iad v án y o k a t je len 
te t  meg. Ezek fed ezetére  és a mérnöki és term észet- 
tudom ányi ku ltúra széles körű tám ogatásá ra  a lap ít 
v á n y t hoz létre.

M TESZ-tá j ékozta ló 
(1990. április)

(K. K.)
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Üzemi hírek
K ohásznap Ózdon

1989. szeptem ber 9-én déle lő tt 10 órakor összegyűlt 
az  ünnep lők  java, kezdeté t vehette  az V. kohásznap
— ez ú tta l kevés pro tokoll és kötetlen szav ak  k ísé 
re tében . A kohászhim nusz elhangzása u tá n  v á lla la 
tu n k  vezérigazgatója, dr. L o tz  Ernő m ondott ünnepi 
beszédet. E löljáróban m egem líte tte , hogy ugyanezen  a 
n ap o n  ta r t já k  szabadtéri rendezvényüket a  diósgyő 
ri kohászok is; a  két g y á r  m unkásai, vezetői levél 
ben  köszöntö tték  egym ást ebből az alkalom ból.

A z e lm ú lt évben kevesebben  gondolták — fo ly ta tta  
a m egem lékezést a  vezérigazgató  —, hogy a  rnai n a 
po t eredm ényesen  gazdálkodó válla la tkén t é rh e tjü k  
m eg, hiszen tavaly  ilyenko r m eglehetősen b izony talan  
jö v ő t vázo lha to tt csak az ü n n ep  szónoka. A dolgozók 
és a  vezetők szakm ai és em beri önbecsülése, a  m ajd  
150 éves ipa ri hagyom ányokon alapuló szakm ai k u l 
tú ra , a  belső ta rtás, a  kü lső  körülm ények kedvező 
a lak u lá sán a k  okos k ih aszn á lása  — m ind-m ind  a z t e red 
m ényezte, hogy az országos közvélemény e lő tt m a jd 
n em  „ le ír t” vá lla la t ta lp ra  állt, m a is h ó n ap ró l hó 
n a p ra  eredm ényesen gazdálkodik . Van lehetőségünk  
m ost m á r a r ra  is, hogy a jövőre k o n cen trá ljunk , hogy 
kidolgozzuk a  „túlélés” s tra tég iá já t, m ajd  a  fejlődés 
egyes fázisait.

M eg kell bará tkoznunk  azzal a gondolattal — té rt 
á t  d r . Lotz E rnő  az elkövetkező évek v á rh a tó  e red m é 
nyeinek  tag lalására , hogy a  m agyar viszonyok között 
m am m u tv á lla la tn ak  szám ító  Ó KÜ-t fel k e ll bontan i 
k isebb, rugalm asabb, hatékonyabban  m űködő egysé 
g ek re  (ezért kezdődött m eg a  korszerű, n y ereségérde 
k e it tá rsaságok  szervezése). A tervek  szerin t ez év  vé 
géig a  v á lla la t nagy részé t társasági fo rm á ra  a la k ít 
já k  át.

E zek a  szervezeti egységek — derü lt ki az elm on 
do ttakbó l — az a lap v e rtik u m  kiszolgálásán tú l fe lo ld 
ják , sz ínesítik  az ózdi té rség  egyoldalú ip a rszerk eze 
té t, ugyanakkor — s ezt n em  szabad figyelm et kívül 
hagyni —, szám os fog lalkoztatási kérdést, feszü ltséget 
v e tn ek  fel, am elyeket eg y ü tt kell (vezetőknek és b e 
o sz to ttaknak), a  közös célok  és érdekek figyelem bevé 
te léve l m egoldanunk.

M iről is van  szó k o n k ré ta n ?  A lé trehozo tt önálló 
tá rsaságok  a tervek  sz e r in t m integy 800 fő n ek  bizto 
s ítan a k  s tab il m egélhetést, ugyanakkor közel 2500 dol 
gozó további sorsáról kell gondoskodni. Egy éven be 
lül, á llam i szervekkel is együttm űködve.

N em  célunk  a  m unkanélküliség  lé trehozása — szö
gez te  le az ÖKÜ vezérigazgatója. A tá rsad a lo m  nem  
v ise lh e ti el a szociális elese ttség  és k ilá tá s ta lan ság  
helyzetébe kerü lő  em berek  töm egét. Azt v iszo n t m ind 
an n y iu n k n ak  vállaln i ke ll, hogy  szigorú gazdasági k r i 
té riu m o k n ak  m egfelelően — szükség esetén  rac ionális  
kom prom isszum okon k eresz tü l — felgyorsítsuk  azo 
k a t a  folyam atokat, am elyek  egészségesebbé és jöve 
delm ezővé teszik  gazdaságunkat, és m eg terem tik  a  k i 
bon takozást, a  jobb m egélhetés feltételeit, a la p ja it.  Ez 
a  fo ly am at — az elv iselhetőség m értékére csökkentve
— áldozatokat kíván m indenk itő l. A v á lla la t a k tív  és 
passzív  eszközökkel azon van , hogy k ivéd je  a  m un 
k ané lkü lisége t (500 főnek  ú j m unkahelyet tu d n ak  
a já n la n i, néhány  száz dolgozó m unkahely terem tő  b e 
ruházások  várha tó  s ik e ré t követően kapha t ú j helyet). 
Á llam i eszközök igénybevételével, az ÓKÜ a k tív  rész 
vételével, az egyéni sorsok szociális úton tö r té n ő  re n 
dezést is szem előtt ta r t já k ;  m axim um  1350 dolgozó élhet 
a  korengedm ényes nyugd íjazás kedvezm ényével, de 
lesznek, ak ik  az átképzési, újrakezdési, vagy  az  á tte 
lepü lési tám ogatást veszik  m ajd  igénybe, ak a d n ak  
m ajd , ak ik  osztott m unkaidőben  dolgoznak m ajd , re n 
delkezési állom ányba kerü ln ek , végsősoron végk ielé 
g íté s t vagy m unkanélkü li-segély t kapnak.

M eggyőződésem  — fű zte  tovább a  gondo la tso rt dr. 
L otz E rnő  —, hogy Ózdon a  szerkezetá ta lak ítássa l já 
ró  egzisztenciális gondok kezelésére a  k o rm ányzat, a 
tanácsok , a szakszervezet, a  válla la t és n em  utolsó 
so rb an  a  dolgozók együttm űködésével, egy m űködő 

képes fog lalkozta tás i és szociális m odell alakul ki, 
am i p é ld áu l szolgálhat más té rsé g ek  hasonló  gondjai
nak kezeléséhez is.

E m odell kidolgozásáért k ö sz ö n e té t fejezte ki az 
é r in te ttek n ek  az  ünnep szónoka, k ü lö n  is megemlít
ve az Ó K Ü  m unkásküldöttségét, a m e ly n e k  tagjai hig 
gadtan és okosan  érvelve, k ép v ise lték  kollektívánkat 
a korm ányfő  elő tt.

Ü nnepi beszédének  végén a  v ezérig azg a tó  a követ
kező sz av a k k a l k ív án t — az ősi kohászköszöntéssel — 
jó szerencsét:

— Lehet, hogy újabb 150 év e l te l té v e l Ózdon már 
nem lesz kohászkodás. De m i a z t szeretnénk, hogy 
utódaink m egelégedetten és jó lé tb e n  éljenek, nevün
ket, m u n k á n k a t megbecsüléssel em legessék . Ehhez az 
kell, hogy m i, a k ike t sorsunk eg yb e fű zö tt, ennek ér
dekében é ljü n k , dolgozzunk és erre  n ev e ljü k  gyerme
keinket is.

Ózd, 1989. decem ber.
Máté László

É rtékelték  az ÖKÜ v a g y o n á t

N ovem ber 17-én sa jtó tá jékoz ta tó t ta rto tta k  Buda
pesten, az A triu m  Szálló tanácskozóterm ében , melyen 
részt v e tt K rausz András, a H u n g aro sw iss  ügyvezető 
igazgatója, d r. L otz Ernő, v á lla la tu n k  vezérigazgatója, 
Friedrich P ierre, a svájci nagykövetség  tanácsosa, He
gedűs O szkár, a  Budapest Bank vezérigazgatója, Köl
tői Imre, a  C em ent- és M észm űvek vezérigazgatója 
és Gilli G. János, a Hungarosw iss a lelnöke.

A H ungarosw iss — tudtuk m eg  G illy  G. János al- 
elnöktől — k é t önálló jogi szem ély iségű  svájci—ma
gyar részvény társaság . Az rt. tev ék en y ség i köre kü 
lönböző m űszak i, gazdasági és jo g i szakértő i munká
ra  te rjed  k i. M ivel a H ungarosw iss is iker-, vegyes
vállalati konstrukcióban  m űködik, e z á lta l  kedvező fel
té teleket b iz to s ít a kelet—nyugati v á lla la ti és vállal
kozási kapcso la tok , kooperációk és vegyesvállalati 
együttm űködések  elősegítésére, v a la m in t  kialakítására.

A k é t tá rsa sá g  1983-tól fo ly ta t ta n ác sad ó i tevékeny
séget és kü lkereskedelm i joggal is  rendelkezik. Meg
b ízásaiknak , m elyek beruházási im p o rtta l, exporttal 
kapcsolatosak, külföldi szakértők  bevonásával tesz
nek eleget. K ülönös tekintettel v iz sg á ljá k  az üzlet le 
bonyo lításának  feltételeit, a  f in an sz íro zá s  alakulását, 
a jövedelm ezőséget, illetve a  m ű sz a k i és helyi orga
nizációs fe lté te lek e t. V állalkoznak e m e lle tt potenciá
lis, tá rs u lá s ra  alkalm as, tőkeerős k ü lfö ld i vállalatok 
fe lk u ta tá sá ra , a  tárgyalások előkész ítésére . Nagyon 
fontos fe la d a tu k  — melyek sz in té n  nem zetközileg el
ism ert k ü lfö ld i vagyonkezelő és könyvszakértő tár 
saságok bevonásával tesznek e le g e t — a vállalatok 
kom plex vagyonértékelésére, m é g p ed ig  olyan formá
ban, hogy az a továbbiakban a k ü lfö ld i cégek és ban 
kok részére  egyarán t elfogadható legyen. Ezért tud 
tak válla lkozn i a  Cement- és M észm űvek , valamint 
az Ózdi K ohászati Üzemek k o m p le x  vagyonértékelé 
sére is.

Az Ózdi K ohászati Üzemek á ta la k ítá s i  koncepcióját 
dr. Lotz E rn ő  ism ertette. Mint e lm o n d ta , küszöbön áll 
az ÓKÜ te lje s  átalakulása, m égped ig  oly módon, hogy 
külföldi részvéte lű  kohászati részvény tá rsaságo t hoz
nak lé tre  egy  kohó-, egy csö k k en te tt kapacitású acél
mű, a fo lyam atos acélöntőmű, a z  R D H - és egyes fi 
nom hengersorok  megtartásával, i l le tv e  továbbfejlesz
tésével. A v á lla la t  átalakítása a  m a g y a r  törvényeknek 
m egfelelően tö rtén ik , melynek eg y ik  előfeltétele volt 
a  reális vag y o n érték  m eghatározása.

Az Ó K Ü  nyugati részvételű részvénytársaságának 
szervezése te h á t  folyam atban v an , a  részletekkel kap 
csolatban azonban  dr. Lotz E rn ő  n em  bocsátkozott 
ta lá lgatásokba. Az viszont sz in te  b izonyosra vehető, 
hogy legkésőbb  1990 végére a  m o n o litik u s  kohászvá
ros ip a ri s ta ru k tú rá ja  sokszínűbbé v á lik  és a térséget 
fenyegető m unkanélküliség is e lk e rü lh e tő  lesz.
Ózd, 1989. decem ber.

Máté László
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Üti jelentések
Selm ecbánya temetőiben lévő  s í ro k  rendbe hozása 

1989. október 23— 26.

R észtvevők:  Várhelyi Rezső
Csizmazia József 
Dudás István 
Szalai Jenő 
Török Frigyes

A k o ráb b i gyakorlatnak m eg fe le lő en  gépkocsival 
u taz tunk  Sachyba, ahol az o la jb án y á szo k  testvérüze
m ében a kérésünkre összekészített, a  sírok  ápolásához 
szükséges anyagok (festék, tisz tító sze re k , kőműveska
nál, sep rű  stb.) átvétele u tá n  a  z ia r i lefoglalt szál
lá she lyünk re  mentünk. A sz á llá sa in k  elfoglalása után 
régi összekötőnk (ma m ár n y u g d íja s )  Moravitz Péter
rel egyeztettük  a  programot az a lá b b ia k  szerint:

1. Selmecbányán lévő s íro k  re n d b e  hozása,
2. Kapcsolatfelvétel a  z ia r i ü z e m  új vezetésével,
3. Üzemlátogatás K ö rm ö cb á n y án  a  Pénzverőben, 

ad 1. E lvégeztük Péch A ntal és c sa lá d ja , Faller Ká 
roly, Farbaky István, v a la m in t  Kerpely Antal 
és családja sírem lékeinek és azok  környezeté
n ek  szükséges k a rb a n ta r tá s i, jav ítá si és kerté 
szeti munkálatait. A~ m u n k á k  befejezése után 
megkoszorúztuk Péch A n ta l  s ír já t. (Meg kell 
jegyeznünk, hogy az e lm ú lt  ké t-h á ro m  eszten
dőben  ilyen alkalm akkor 5— 6  szalaggal ellátott 
koszorút, Ш. szalagot ta lá l tu n k . Most csak egy 
szalag  nélküli koszorú és a  székesfehérvári he 
lyi szervezet fehér szalagos k o szo rú ja  volt a ko 
vácsoltvas kerítésre függesz tve.)

ad 2. E bben  az évben Stu lák vezérigazga tó  nyugdíjba 
vonu lása  kapcsán, azzal g y ak o rla tila g  egy időben, 
m a jd  minden vezető g az d aság i és társadalmi

funkcióban szem élyi változások voltak. Ú gy 
íté ltük  meg, hogy egyesületünk érdekeit sz o l 
gálja, ha felvesszük a  kapcsolatot az új veze 
téssel. Sikerült lé treh o zn i egy találkozót a  z iari 
kom binát vezérigazga tó jának  helyettesével Ing. 
Juraj Grexa-val. A barátságos és tá rgyszerű  
megbeszélés so rán  úgy  foglalt állást, hogy a  
korábbi segítőkész együttm űködésre m aga és 
vállalata részéről to v á b b ra  is készek (ennek b i 
zonyságául szolgálhat, hogy jelenlétünkben, a 
tárgyalásaink közben  telefonon m egszerezte az  
általunk  kért fogadókészséget a vállalathoz) a b 
b an  a tudatban, hogy az OMBKE részérő l — 
ahogyan azt mi k ife j te ttü k  — azonosak a  c é l 
kitűzések és tö rekvések .

ad  3. A  Körmöcbányái P én zv e rd e  m eglátogatása az 
egyesületi kapcsolatok ápolásán és további k i 
építésén túlm enően a  szakm ai ismeret, ill. sz ak 
m ai tájékozottság b ő v íté sé t célozta. A lkalm unk  
vo lt megtekinteni az öntödét, meleg- és h ideg - 
hengerállványokat, v a lam in t a két nagy f r ik -  
ciós prést és az ú j k o rsze rű  au tom atizá lt p rés t. 
Röviden m eg látogattuk  az  érm et verő sz erszá 
m okat készítő ü ze m e k e t is. K ísérőink többször 
hangsúlyozták, hogy a  m agyar szakem berekkel 
nagyon hatékony és eredm ényes együ ttm űkö 
désben vannak. Je lez ték , hogy kölcsönös egye 
sületi szervezésben érd ek e ltek  cserelá togatások 
b an . Magunk ré sz é rő l e rre  a  szervezésben 
segítőkészséget ígé rtünk .

A hazafelé vezető ú ton  S achyban  leadtuk a m eg m a 
r a d t  anyagokat, va lam in t a  h aszná latra  k ért eszközö 
k e t, megköszönve seg ítség ü k e t és kérve további t á 
m o g a tásu k a t a jövőben is.

Török Frigyes

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek

K ülföldi tőkerészvétei a m a g y ar v as - és acélkohá
szatban

A m agyar vas- és acélipar tö b b  év e  folytat tárgya 
lásokat külföldi vállalkozókkal v eg y es  vállalatok lé 
tesítésére. A  Metal Bulletin tö b b  vegyesvállalatról ad 
összefoglaló beszámolót, bécsi k ik ü ld ö tté re  hivatkoz
va.

A ’’M iskolci Kohászati Ü ze m e k ” (Hungarian Mis
kolc W orks) külkereskedelmi v eg y esv á lla la ta  a  Hun- 
garostahl Ges. mbH m egkezdte m űködését Bécsben.

A bécsi cég alapító v á lla la ta i a  Dimag, Diósgyőri 
Vas- és Acélm űvek  (azelőtt L e n in  Kohászati Művek) 
(49%), a  bécsi telephelyű M in era lko n to r  (25,5%) és a 
ny u g atn ém et Max Aicher h e n g e rm ű  (25,5%). A há 
rom  tá rs  osztrák tagja a M in e ra lk o n to r  is vegyesvál
la lat, 1975-ben alapította az o s z trá k  Baustoffimport
kontor (51%) (tulajdonosa K o rz il ú r) , és a  Mineral- 
im pex  (49%) vezérigazgatója, R u ssa y  István. A Mi
n era lk o n to r 1989. évi forgalm a 4,5— 5 M ATS volt.

Tóth Szabolcs, a H ungarostah l m agyar igazgatója 
szerin t az ú j vállalat 1990-ben 150— 180 kt melegen 
hengere lt vasárut akar eladni a z  EGK-ba, Ázsiába 
és Közép-Keletre.

M iskolcon Qualitäts-Elektrostahlerzeugungsgesell- 
schaft n éven  az LKM e lek tro k em en c é jé re  alapozza a 
Dimag (70%) és a M ineralkontor (30%) létesített ve 

gyesválla la to t. Ez a  v á lla la t  lá t ja  el folyékony acé lla l 
a  D im ag-ot.

H arm a d ik  üzletként a  P rim ary Industries cég a d ja  
az an y a g i fedezetet k é t fo lyam atos acélöntőgép fe lá l 
lítá sá h o z , cserébe m eg k ap ja  ezen term ékek é r té k e s í 
té s i jogát. A Prim ary In d u s tr ie s  elsősorban T h a ifö ld 
re, Taiwanba  és D él-Koreába  ak a r exportálni.

A  h árom  vegyesvállalat egy ike sem dolgozik ö n á l 
ló a n , hanem  szoros k ap cso la tb an  a  m ásik k ettővel, 
a m i a n n á l is inkább való színűbb , m ert a  m ag y ar és 
az  o sz trá k  fél m indegyik v á lla la tb a n  alapító  tag.

T ó th  Szabolcs igazgató ny ila tkozata  szerint M isko l 
con  ö t  vegyesvállalat lé te sü lt, m elyek célul tű z ték  ki 
a  sz o v je t exportkiesés k iv é d ésé t tőkés piacokra tö r té 
n ő  eladásokkal.

A  korábban monopol e x p o rtő r M etalim pex te v é 
k en y ség i köre erősen összezsugorodott, m ert a  m is 
ko lc i önálló exporton k ív ü l a  Dunai Vasm ű  is s a já t  
kü lkereskedelm i v á lla la to t in d íto tt D unaferr néven  és 
u g y an c sa k  önállóan k ív án  expo rtá ln i az ÓK Ü-ből k i 
v á l t  Peco-M üvek is. Ezzel az  1949-ben a lap íto tt M e 
ta lim p e x  Vas- és A célkü lkereskedelm i Vállalat eg yed 
u r a lm a  a  múlté, és az A m erican  Metall M ark e t r i 
p o r te ré n e k  nyilatkozó C seke Mária koordinációs fő 
o sztályvezető  joggal ism erte  el a  m onopolhelyzet m e g 
sz ű n ésé t.
M e t a l  B u lle tin ,  1990. f e b r u á r  1. p .  23.

(H. OR.)
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Szakmánk múltjából...
Л  francia fo rrada lom  hatása 

a  diósgyőri kohásza tra

A diósgyőri cs. kir. és tá rsu la ti vasgyár üzem m e 
nete, tíz évvel Fazola H enrik  gyáralap ító  h alála  u tán , 
m élypontra sü llyed t. M uszka A n ta l, Koregtko  és W al- 
lese gyárvezetők a la tt v o n ta to tta n  term elő vasgyár 
nem  tu d ta  k ie lég íten i m ég a  m agánkeresle tet sem.

A császári u d v a r t Bécsben m egrém íte tte  a  f ra n c ia  
forradalom  h íre , elő térbe k e rü lt  a  fokozott fegyver 
kezés ügye, fő k én t egy év tizeddel a forradalom  k i 
törése u tán , am ik o r — m ához is in tő  példával é lv e  — 
a dem okratikus erők, ö n m agukat m egsem m isítve, u ta t 
ny ito ttak  a d ik tá to r, az egyeduralom ra törő Bonaparte  
Napóleon  e lő t t . . .

E lőtérbe k e rü lt  a m onarch ia  hátországi v asm ű v ei 
nek, köztük a  diósgyőri v asg y árn ak  a  fejlesztése, k ü 
lönös te k in te tte l fö ldrajzi helyzetére. A fegyverkezést 
célzó fejlesztési program  e lv á la sz th a ta tlan  Fazola H en 
r ik  szem élyétől, hisz 6 vo lt az a  tehetséges, S elm ec 
bányái ak ad ém iá t végzett, m űszaki személyiség, a k i 
nek  a h ad ik o n ju n k tú rán  tú lm enően , a diósgyőri v as 
gyár fe lv irágzásá t köszönhette.

Egyéni sorsa, pá lyafu tása  szorosan  kötődik az eu ró 
pai tö rténelm i áram latokhoz, nevezetesen N apóleon 
csillagzatának tündökléséhez és bukásához.

Fazola Frigyes, a gyára lap ító  egyetlen fia, m u n k á s 
ságának fo ly ta tó ja , a  fra n c ia  forradalom  k itörésének  
n ap ján  írta  m eg felvételi k é re lm é t ap ja  elárvult, rossz 
kezekbe kerü lő  vasm űvébe, ah o v á  15 évesen, n a p id í 
jas írnokként k erü lt. H árom éves gyári szolgálata u tán  
vették  fel a Selm ecbányái akadém iára , m elynek sik e 
res elvégése u tá n  a  s tá je r  és k a r in tia i vas- és ac é l 
gyárakban  szerezte meg az acélgyártáshoz szükséges 
szakm ai ism ereteket.

Szüksége is v o lt ezekre az ism eretekre , m ert A uszt 
r ia  ez időben hosszan ta rtó , v éres háborúba k e v e re 
d e tt a  franciákkal. A N apóleon á lta l vezetett h aderők  
több fronton m é rte k  csapást az osztrák  seregekre. B é 
cset is veszélyeztetve. K elle tt h á t A usztriának a  m a 
gyar honi há to rszágban  egy jó l m űködő diósgyőri v as 
mű, kellettek  a  fegyverek, azokhoz pedig k itűnő  m i 
nőségű acél, v a lam in t szak av a to tt műszaki vezetés.

A kam aragrófság, a diósgyőri acélgyártási p rog ram  
m egoldását a f ia ta l h ám o rsá fá rra : Fazola Frigyesre 
bízta, ak i nagy  buzgalom m al lá to tt acélgyártási k í 
sérleteihez, s ham arosan  k itű n ő  acélgyártm ányaival 
v ív ta  k i a szakem berek  elism erését, olyan acé lm i 
nőséget gyártva , m ely alig  m a ra d t alatta, később te l 
jesen  egyenrangúvá le tt az E u ró p áb an  akkor leg jobb 
n ak  ta r to tt ango l szerszám acélnak. A nagybányai p én z 
verő in tézet n ag y  kopásállóságú szerszám ait m á r  a 
Fazola Frigyes á lta l k ik ísé rle teze tt acélból készítette .

Fazola F rigyes acélgyártás te ré n  elért eredm ényeit 
a  bécsi udvari k am ara  is m é ltán y o lta  és további k u 
ta tóm unkára  ösztönözte. Soron következő k ísérle te ive l 
a még inkább  igényesebb, d rágábban  értékesíthető

készterm ékgyártást seg íte tte  elő. J a v a s la tá ra  reszelő
m űhely létesült, m ely  csakham ar jó l jövedelmező 
üzemegysége le tt a  diósgyőri vasm űnek.

A h ad ik o n ju n k tú ra  fe llend íte tte  a  gyára t, a  kiszéle
sedő háború  szele e lő reröp íte tte  F azo la  Frigyes gyár
vezető v ito rlá já t. Igazgatóként so rra  m egvalósította 
m indazon létesítm ényeket, m elyeket a  gyáralapító  ap 
ja  legm erészebb álm aiban  képzelt el.

Az acélgyártás m eghonosítása u tá n  a folyamatos 
term elés b iztosítására, m egépítette a h ám ori víztározót, 
m ajd  Ü jm assa térségében, a  S zárdoka aljában, egy 
nagyobb kapacitású  nagyolvasztót, m e ly e t m a őskohó
k én t ta r t  nyilván a közvélem ény. V ele egy időben ap 
já n ak  régi m assá já t k ivonták  a használatbó l, lebon
to tták  és anyagát a  helyére ép ü lt isko la  épületébe 
hasznosították.

Fazola Frigyes igazgatóként is fo ly ta tta  acélgyártá 
si k ísérlete it. M ost m á r a rugókhoz és a  finomabb 
gépalkatrészek gy ártá sá ra  legalkalm asabb  tégelyacél- 
gyártási k ísérleteihez fog, m elynek s ik e re  u tán  ered 
m ényes k ísérle teket fo ly ta to tt a  cem en tá lt és tégely
acélból készült rugók angol m ódszerrel történő meg- 
eresztésére is.

Az e lé r t gazdasági sikereket 1810-ben szépen tük 
rözik  a  gyár pénzügyi m utatói. Az évi nyereségosz
tásnál a  részvények között felosztható  a lap  6400 Ft 
volt, m íg a  gyár készpénzállom ánya 27 782 F t-o t tett 
ki. Fazola Frigyes k ifizethe tte  a p já n a k  összes tarto 
zását, és még így sikerü lt a  k o ráb b a n  záro lt részvé
nyekből 22 d a rab o t a  k incstártó l visszavásárolnia.

Napóleon bukása azonban véget v e te tt Fazola F ri 
gyes tünem ényes pályafu tásának , nélkülözhetetlenségé 
nek. A korzikai d ik tá to r szám űzetése u tá n  m ár nem 
volt szükség a  s tá je r  acélgyáraknak  is komoly kon 
ku renc iá t je lentő  diósgyőri acé lfa jták ra , veszélyeztet
ve azok piaci érdekeit. A vas á ra  leese tt, bekövetke 
ze tt a nagy dekon junk tú ra . Fazola F rigyest felszólít
já k  Bécsben, hagyja abba acélgyártási kísérleteit, bo 
csássa el a  m unkások  ötven százalékát. M ivel Fazo
la  Frigyes e rre  nem  vo lt hajlandó , szabályszerűen 
szám űzték Diósgyőrből, R ónitzra helyezvén  igazgató 
nak. O tt sem hagy ta  abba acélgyártási kísérleteit, a 
bécsi udvar szigorú tila lm a ellenére, így onnan is 
szám űzték, rendelkezési állom ányba helyezték  fiatalon. 
A bécsi u dvar a  tisztesség kedvéért szerény év jára 
dékot b iz tosíto tt szám ára.

Így é r t  véget h á t a  nagy francia  fo rrad a lm at kö
vető napóleoni korszak dicsőséges időszaka a diósgyőri 
vasm ű életében, vele együtt a  m ag y ar ipartörténet 
egyik legm arkánsabb  alkotói és vezetői személyiségé
nek  tündöklő  pályafu tása.

A lillafüred i H ám ori-tó , az ú jm assa i őskohó ez idő
szakban született, sokat látogatott, e leven  tanúja a 
diósgyőri vasgyár, a  hám ori vasm ű egykori virágzá 
sának, Fazola Frigyes p atinás egyéniségének.

K riston Béla

Lapunk példányonként megvásárolható: 

az V., Váci utca 10. és 

az V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 

hírlapboltban
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

KGST kapcsolatok a magyar fémkohászat területén
M I S K E I  M I H Á L Y -  K L U G  O T T O

ETO: 339.923.061.1. KGST: 669.71.015.2:669.3.015.2

A  magyar fém kohászat a K G S T  Fémkohásza 
ti Együttm űködési Á llandó Bizottságán keresz
tü l kapcsolódott a sokoldalú együttm űködésre 
épülő  szocialista integráció m unkájába . Ezen be 
lü l részt veszünk a színesfém  félgyártm ányok, a 
r itk a -  és nagytisztaságú fé m e k  és félvezető anya 
gok gyártásszakosodásában, va lam in t a meglévő 
szabad gyártókapacitások kihasználásában, to 
vábbá  a tudom ányos-m űszaki együttm űködés 
ben.

A Kölcsönös Gazdasági Segítség Tanácsa a szo
cialista országok egymás közötti megsegítésére, 
gazdasági potenciáljuk növelésére, műszaki szín
vonaluk emelésére és összehangolt fejlesztésük 
megvalósítására, végső célként a szocialista integ
ráció kialakítására jött létre. A Tanács, mivel te
vékenysége a népgazdaság valamennyi területére 
kiterjed, állandó bizottságokat hozott létre, ame
lyek egyes gazdasági területek (pl. vegyipar, vas
kohászat, fém'kohászat stb.), fejlesztésének koor
dinálását hivatottak megoldani. Az ilyen állandó 
bizottságok feladata a műszaki fejlődés legfonto
sabb irányainak kijelölése, esetenként a fejlődés 
tendenciáinak prognosztizálása, és az elért eredmé
nyek tagországok közötti elterjesztése, hasznosítá
sa. A Tanács fennállásának több mint 30 éve alatt 
sok eredményt ért el a szocialista integráció te
rületén, többek között a kevésbé fejlett KGST- 
országok műszaki-gazdasági színvonalának növelé
sében is.

A k é z ira t 1988 novem berében é rk e z e tt a  szerkesztő 
ségbe. A  közlés szerkesztési okok  m ia tt késett. Az 
azóta e lte lt idő alatt beköve tkeze tt változások során 
a K G ST  megítélése is m ódosult, a  cikk  számos ada 
ta  azo n b an  történelmi érdekességű . Az írást v ita 
in d ító n ak  szántuk.

Miskei M ihály  1958-ban szerze tt vegyészm érnöki ok 
levele t a  moszkvai M endelejev In tézetben . 1966-ban 
szerezte meg a műszaki tudo m án y o k  kandidátusa 
cím et. 1977-ben a Veszprém i V egyipari Egyetemen 
a v a ttá k  doktorrá. 1959-től a F ém ip a ri K utató In té 
zet izotóp laboratórium ának, később  a  fém kohásza 
ti k u ta tá s  osztályvezetője. 1983—1988 időszakban a 
M oszkvában működő KGST titk á rsá g  fémkohászati 
o sz tá lyá t vezette. Jelenleg a  M A T K özpont kereske 
delm i igazgatóhelyettese. É rdek lődési területei a r i t 
ka, nagytisztaságú fémek. T ag ja  az OMBKE fém ko 
hásza ti szakosztályának.

Klug O ttó  adatait a BKL K o h ásza t 1988/11. szám á
ban közöltük.

A  m a g y a r  fé m k o h á sz a t az 1950-es é v e k b e n

A felszabadulást követő újjáépítés, majd az ál
lamosítás nyomán az ötvenes évek elejére már a 
hazai fémkohászat megosztottsága jellemző: egyes 
vállalatok magyar—szovjet közös vállalatként mű
ködtek, más vállalatok teljesen magyar kezelésben 
voltak. Az egységes hazai fémkohászat szervezete 
az ötvenes évék közepére alakult ki. Ennek gerin
cét a Csepeli Fémmű (a réz területén) és a verti
kálisan kiépített, minisztériumi irányítás alatt mű
ködő magyar alumíniumipar képezte. A magyar 
fémkohászat ekkori fejlettsége még magán viselte 
a háború következményeit és nem járt az élvonal
ban. A fejlődés üteme elmaradt a szükséges ütem
től. Szükség volt tehát a nemzetközi összefogásra, 
legalább a szocialista táboron belül. Ehhez segí
tett hozzá a KGST, 'amikor 1956 őszén létrehozta 
a Fémkohászati Állandó Bizottságot.

A  F é m k o h á sz a ti E g y ü ttm ű k ö d é s i Á lla n d ó  B izo ttság  
fe la d a ta i  és sz e rep e

A fémkohászati gazdasági és tudományos-tudo
mányos együttműködés összehangolására és szer
vezésére létrehozott állandó bizottság 1956. szep
tember 27—30 között Budapesten tartotta első 
ülését, amelyen részt vettek az Albán Népköztár
saság, a Bolgár Népköztársaság, a Csehszlovák Köz
társaság, a Lengyel Népköztársaság, a Magyar Nép- 
köztársaság, a Román Népköztársaság és a Szov
jetunió delegációi, mint tagok, és a  Kínai Népköz- 
társaság képviselője, megfigyelői minőségben. A 
Bizottság ülésén Kiss Árpád elnökölt, a titkári 
teendőket dr. Dobos György látta el, a szovjet de
legációt pedig P. Lomako színesfémkohászati mi
niszter vezette.

A Bizottság célját a gazdasági kapcsolatok fej
lesztésében, a sokoldalú gazdasági és tudományos
műszaki együttműködés szervezésében (miniszté
riumok, tervhivatali szervek és hatóságok között) 
jelölte meg annak érdekében, hogy növelje a szí
nesfémtermelést a résztvevő országok népgazdasá
gi igényeinek kielégítésére.

Ezen első ülésen a Bizottság elfogadta műkö
dési szabályzatát, Kiss Árpád személyében meg
választotta állandó elnökét és dr. Dobos György 
személyében pedig felelős titkárát, elkészítette 
munkatervét és szervezeti kérdésekben döntött. A 
munkaszerveket illetően a Bizottság hat szekciót 
alakított (ércbányászati, ércdúsítási, nehéz- és rit
kafém, könnyűfém, fémfeldolgozási és színesfém
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takarékossági szekciót) és megalakította a KGST 
Titkárság Fémkohászati osztályának jogelődjét: a 
hét szakértővel működő munkaszervezetet.

A jegyzőkönyv meghatározta a Bizottság fel
adatait: gazdasági javaslatokat kidolgozni a fém
kohászat területén az ágazat fejlesztésére; a nyers
anyagforrások jobb kihasználása; a gyártástech
nológia fejlesztése; a termelési profilok kialakítá
sa és gyártási kooperációk létrehozása; javaslatok 
összeállítása a fémkohászat fejlesztési terveinek 
összehangolására, a színesfém-felhasználás csök
kentésére; ajánlások kidolgozása egységes normatí
vák kérdésében, műszaki együtthatók számítási 
módszereire stb.

A Bizottság munkájának jelentősége abban állt, 
hogy aktualizálta az országok iparpolitikáját, 
szervezte a fémkohászati közös objektumok léte
sítését (pl. az 1970-es évektől a Las Camariocas 
nikkel-kobalt ércfeldolgozó üzemet Kubában), le
hetővé tette a nemzetközi munkamegosztás révén 
beruházások, fejlesztési munkák koncentrálását a 
szakosodó országokra (és értelemszerűen ezek el
hagyását más tagállamokban, felszabadítva más 
kohászati célokra a beruházási eszközöket stb.). 
Ilyen szakosodás történt pl. az NDK részéről akku 
mulátor ólomhulladék feldolgozására, bizonyos réz- 
és ónkohászati termékgyártásra, vagy az LNK ré
széről réz- és cinkkohászati termékek előállításá
ra stb.

A periódusos rendszer mintegy 77 elemének (a 
lítiumtól az ólomig) kutatási, gyártási és feldolgo
zási problémaköre tartozott a Bizottság hatáskö
rébe. A problémakör felölelte a gyártási helyzet 
vizsgálatát, továbbá a KGST szintjén a termelés 
és fogyasztás összhangjának lehetőség szerinti 
megteremtését.

A sokoldalúan szervezett és összehangolt ipar- 
politika azután a tagországok között kétoldalú kap 
csolatók révén, államközi vagy magánjogi szerző
dések alapján valósult meg és vált gyakorlati ered
ménnyé.

Látható tehát, hogy ’a Bizottság működési terü 
lete igen széles volt. 32 évi fennállása alatt (1988 
őszén vonták össze a Vaskohászati Állandó Bizott
sággal) 68 ülést tartott, ezek javarészét Budapes
ten, ill. Magyarországon (35 ülést), és számos 
eredményt ért el. Időközben — egyes kérdéseket 
illetően — Jugoszlávia, később a Mongol Népköz- 
társaság, a Kubai Köztársaság, majd a Vietnami 
Szocialista Köztársaság is csatlakozott a Bizottság 
munkájához, Albánia viszont kivált (1961-ben) a 
munkából.

A Bizottság szekciói és szakértői értekezletei he
lyett 1973-tól 6 tudományos-iműszaki tanácsot
hozott létre a műszaki-fejlesztési tevékenység 
eredményesebb koordinálására, a korszerű infor
mációáramlás megoldására pedig CVETMETIN- 
FORM nemzetközi rendszert.

Az 1970-es évék közepétől az érdekelt tagor
szágok minisztériumai szintjén aláírt sokoldalú 
egyezmények alapján folyik a ritka és nagy tisz
taságú fémek, ill. félvezető anyagok gyártássza
kosodása és termékcsoportcseréje, valamint a szí

nesfém-félgyártmányok gyártókapacitásainak ki
használása és az e területen létrejött kooperáció.

A feladatok az évek során egyre szaporodtak, 
így a Bizottság szervezte a színesfémkohászat te
rületére vonatkozó kérdések megoldását a Tudo
mányos-Műszaki Haladás 2000-ig szóló Komplex 
Programjában. Elemzéseket végzett és delegáció
vezetői konzultációkat szervezett a legfontosabb 
problémák megoldásának követésére, így a Hosz- 
szútávú Komplex Intézkedések és a műszaki-fej
lesztési együttműködés megvalósítására. A 2000. 
évig szóló 8 prognózist összeállítva bemutatta a 
főbb színes fémekkel való ellátottság területén az 
egyes országokban meglévő, esetleg feloldható fe
szültségeket. A Hosszútávú Együttműködési Cél
program színesfémkohászati feladatainak teljesülé
sét állandóan nyomon követte és ellenőrizte az új 
félvezetőanyagok és nagy tisztaságú fémek kifej
lesztésére vonatkozó probléma megoldásának elő
rehaladását. Nem kisebb jelentőségűek voltak a 
másodlagos energiaforrások felhasználására, a szí
nesfém-hulladékok feldolgozására tett intézkedé
sek. Meg kell említeni a szabványosítási munkát 
is, amelyben a Bizottság a termékszabványok ki
dolgozásában ért el komoly eredményeket.

A  Bizottság eredményei

A feladatok felsorolásához hasonlóan, ezeket is 
csak nagy vonalakban tudjuk bemutatni. Elsősor
ban a színesfém félgyártmányok termékcseréjé
ben a „Cvetmetobrabotka” munkacsoport által 20 
év alatt elért export-import volumen jelentős (I. 
táblázat) [1]. Nem kevésbé eredményes volt a fél
vezető anyagok és nagy tisztaságú fémek cseréje, 
ahol a teljes termékcsere az 1981—1985. év közöt
ti tervidőszakban elérte a 112,8 millió transzfer.-

1. táblázat

A KGST-országok színesfém export-import adatai a 
Cvetmetobrabotka munkacsoport keretében (kt)

O rszág 1966—  
1975

1 9 7 6 —
1 9 8 0

19 8 1 —
1985

B u lg á r ia e x p o r t 66,6 8 9 ,2 73 ,5
im p o r t 110,4 1 0 5 ,5 43,1

M agyarország e x p o r t 84,8 83 ,1 33 ,2
im p o r t 243 ,2 2 9 2 ,7 312 ,8

N D K e x p o r t 106,6 1 5 9 ,2 172,0
im p o r t 130,9 2 0 0 ,2 2 6 4 ,4

L en g y e lo rszá g e x p o r t 56 ,5 8 7 ,7 145,2
im p o r t 101,6 1 9 0 ,1 138 ,0

R o m á n ia e x p o r t 40,8 4 8 ,2 8,7
im p o r t 46,0 4 9 ,4 8,3

S zo v je tu n ió e x p o r t 543 ,8 5 3 8 ,1 681 ,8
im p o r t 52 ,9 1 3 0 ,8 178,4

C seh szlovák ia e x p o r t 117,8 1 1 4 ,9 117,7
im p o r t 221,5 177 ,1 267 ,0

J  u g o szlá v ia e x p o r t 68 ,2 5 4 ,5 67 ,8
im p o r t 172,4 2 2 ,1 30 ,6

Á rucsere  ö s s z e s e n : 1083,1 1 1 6 7 ,9 1225,2
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rubelt, az egyezmény 1977-ben történt megkötésé
től pedig 265,7 millió transzf. rubelt.

A bizottság közreműködésének eredménye az is, 
hogy a színesfémkohászatban a munka termelé
kenysége jelentősen nőtt, amit a 2. táblázat ada
tai mutatnak [1].

2. táblázat

A munkatermelékenység növekedése a színesfém
kohászatban

(A la p ér ték : 1 9 7 0 = 1 0 0  %)

O rszág I 9 6 0 1980 1985

M agyar N é p k ö z tá r sa sá g 72 162 173

N é m et D e m o k r a t ik u s  K ö z 
tá rsa sá g 5 2 162 210

M ongol N é p k ö z tá r sa sá g * — 100 164

L en g y e l N é p k ö z tá r sa sá g 03 177 182

R o m á n  S z o c ia l is ta  K ö z 
társaság 5 3 167

C seh szlovák  S z o c ia lis ta  
K ö ztá rsa sá g 6 2 134 137

* Л Mongol N épköztársaság őseiében az a lap é rték  1980-ia vonatkozik: 
1980 = 100%.

A Bizottság működésének ideje alatt számos, 
fémkohászati objektum létesült a KGST-országok- 
ban, közöttük az alumínium-félgyártmányüzem  
Sumenben, az „Elacite” dúsítóüzem  (BNK), a N ach
ter stedti Könnyűfémmű (NDK), a Glogów II. réz- 
kohómű (LNK), a Nikolaevi Timföldgyár, a Ta- 
dzsik Alumíniumkohó, a Szajáni Alumíniumkohó, 
'a Novoszibirszki Elektródüzem (SZU), a zvorniki 
„Birács” Timföldgyár (JSZSZK), stb. Ez a fejlő
dés kiterjedt Kubára is, ahol új ércbánya és dú
sítómű kezdte meg a termelést és Mongóliára is, 
ahol az Erdenet dúsítómüvei együtt új város is 
létesült.

A tudományos-műszaki együttműködésben a ku
tató és tervező intézetek között folyt együttműkö
dés, elsősorban a hosszú távú célprogramok telje
sítésére. А К  +  F munka iránya a legutóbbi öt
éves tervben a fűtőanyag és energia ésszerű fel
használására és a nyersanyagok komplexebb fel
dolgozására irányult, de nem kisebb figyelmet for
dítottak a gépesítés-automatizálás fejlesztésére, va
lamint a gyártmányválaszték bővítésére. Egyik je
lentős problémakör volt a réz-nyersanyag meglé
vő feldolgozási technológiájának továbbfejlesztése 
az új, nagyhatékonyságú eljárások kidolgozása a 
nyersanyag komplex felhasználásával, tekintetbe 
véve a környezet védelmét is. Ezen belül vizsgál
ták az oxigén alkalmazását 'a rézkohászatiban, új 
tűzi finomító berendezéseket fejlesztettek ki, ja 
vították a rézelektrolízist és új félgyártmánygyár
tási eljárásokat vezettek be. Ezen К +  F munka a 
BNK-ban évi 1,7 millió leva, az NDK-ban 1,1 mil
lió márka és a Szovjetunióban 2,3 millió rubel gaz
dasági eredményt hozott. Ugyancsak jelentős té
ma volt a félfolyamatos rézöntésnél a grafit kris
tályosító kokillá'k továbbfejlesztése is.

Nem felejtkezhetünk el a bizottság eredményei 
között az utazó brigádok munkájáról sem. A tapasz
talatok átadás-átvételére előbb az alumíniumkohá
szatban, majd a timföldgyártásban, az ércbányá
szat automatizálásában, az alumínium fóliagyártás 
fejlesztésében szerveztek szakértői brigádokat. Ez 
utóbbi, fóliagyártással foglalkozó brigád tevékeny
ségének eredményeképpen 'a fóliatermelés orszá
gonként 1,5—2%r-kal növekedett [1].

A szabványosítás terén előbb (1974-ig) 59 szab- 
ványajánlást dolgoztak ki a bizottság szakértői, 
majd a KGST-szabványok (SzT SzEV) bevezetése 
(1975) óta több, mint 75 termékszabványt készí
tettek el a színesfémkohászati gyártmányokra. A 
szabványok kiterjedtek a fémekre (réz, kohóalu
mínium és alakítható alumínium, nikkel, cink, 
ólom, kadmium és kohómagnézium stb.-re), de 
szabványosítottak számos réz-, alumínium-, nik
kel- és cinkalapú ötvözetet is. Ugyancsak KGST- 
szabványok készültek a színesfém és színesfém öt
vözetű előtermékekre és félgyártmányokra, bele
értve a hengerelt-, sajtolt- és húzott termékeket a 
huzalig, ill. a mikrohuzalig bezárólag.

Ezekkel a termékszabványokkal a bizottság ki
dolgozta és létrehozta azt a normatív-dokumentá
ció rendszert, amely biztonságossá teszi a színes
fémkohászatban a nemzetközi gyártásszafcosodást 
és a kooperációt. A bizottság munkáját és a ki
dolgozott szabványokat a KGST Szabványosítási 
Állandó Bizottsága elfogadta és hatályba léptette.

A m agyar fém kohászat és a Fém kohászati E gyü tt 
működési Á llan d ó  B izottság kapcsolata i

A bizottság munkájának következtében folyt és 
folyik a Csepel M űvek Fémművében a szovjet gra
fitból készült folyamatos kristályosító-öntőfkokil- 
lák vizsgálata. A grafit minősége az együttműkö
dés ideje alatt jelentősen javult a magyarországi 
vizsgálati eredmények következtében.

Ugyanígy számos delegáció tanulmányozhatta a 
deep-forming eljárás csepeli megvalósítását, szak
értőik pedig részt vettek a szabványosítási tevé
kenységben is.

Az alumíniumipar területén a kapcsolat még 
erőteljesebb volt. A magyar alumíniumipar dina
mikus fejlődése, amely különösen 'az elmúlt 25 év
ben volt jelentős, igényelte és szükségessé tette a 
KGST-n belüli szoros kapcsolatokat. Ezekről Dó
zsa L. összefoglaló közleményében számolt be [2]:

„A gazdasági (termékszállítási) kapcsolatoktól a 
műszaki-tudományos együttműködésen keresztül a 
különböző közvetlen munkakapcsolatokig, közös 
szabadalmak megszerzéséig igen sok lehetőség volt 
az együttműködésre. Az erők egyesítése, a kidol
gozásra kerülő munkafázisok megosztása elősegí
tette a kitűzött célok gyorsabb elérését.

A termékkapcsolatok területén az NDK-ba, 
CSSZSZK-ba, korábban az LNK-ba és a Szovjet
unióba szállítunk, ill. szállítottunk bauxitot, ami
vel az adott ország timföldgyártásához nyújtottunk 
részbeni segítséget. Csak 1987-ben több, mint 400 
kt bauxitot szállítottunk az említett országokba.

A magyar alumíniumexportot felvevők között a 
BNK, CSSZSZK, NDK és LNK, valamint az RSZK
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szerepel, de ezt az export igényt csak annak ré 
vén tudjuk teljesíteni, hogy a Szovjetunióból az 
egyezmény keretében mintegy 205 kt primer fé
met importálunk.

Lényegesen sokrétűbb az alumínium félgyártmá
nyok: termékcseréje. Ebben a BNK, VSzK, NDK, 
Kubai Köztársaság, LNK, RSzK, Szovjetunió és a 
CSSZSZK vesznék részt. Nagy részük magyar fél- 
gyártmányokat vásárol, de pl. az NDK és a 
CSSZSZK részéről félgyártmány importja is van 
a magyar alumíniumiparnak.”

Tevékenyen részt vállaltunk a sokoldalú és két
oldalú kapcsolatok révén mind a Hosszútávú 
Együttműködési Célprogram, mind pedig a Komp
lex Program hatékony teljesüléséért folyó munká
ban.

A magyar fémkohászat vállalatai, ezen belül az 
alumíniumipar, a „Cvetmetobrabotka” munkacso
porton belül elsősorban sajtolt termékek cseréjé
vel, de emellett hengerelt áruikkal is részt vesz, 
és így lehetősége nyílik pl. a CSSZSZK partner 
segítségével a lakkozott szalag beszerzésére, ami a 
szakosodás révén Magyarországnak más gyártóka
pacitás kiegészítését tette lehetővé.

A magyar fémkohászati iparfejlesztésben a bi
zottság sóik segítséget nyújtott. így pl. a hazai mag
nézium- és titánkohászat létrehozását (amely az 
ötvenes években volt napirenden) meg lehetett 
takarítani azáltal, hogy a  Szovjetunióban végre
hajtott fejlesztés figyelembe vette a magyar szük
ségletet.

Ugyanígy a bizottság révén indult meg a licen
cia megszerzése és a megfelelő dokumentációk 
megvásárolása a környezetkímélő, higanymentes 
gallium-előállítás technológiájára [3].

Másrészt az MNK, konkrétan az ALUTERV— 
FKI intézet szakosodott a ritka- és nagytisztaságú 
fémek, így az 5N és 6N alumínium, a 4N—6N gal
lium, ólom, ón, bizmut, tellur gyártására.

A magyar fémkohászat foglalkozik továbbá a ne
mesfém hulladékok feldolgozásával is (Állami 
Pénzverő, ALUTERV—FKI), és más fémhulladé
kok begyűjtésével, másodlagos fémek előállításá
val — ugyancsak a KGST-együttműködések kere 
tében —, amelyeknél pl. a kábelhulladék feldolgo
zását a MÉH oldotta meg (Szegeden), az ólomhul
ladékot Freibergben (NDK) kohósítják, a Metallo- 
globus és részben Csepel más színesfémek vissza
nyerését végzi. A volfram és molibden kohászati 
feldolgozásával pedig az Egyesült Izzó foglalkozik.

A rövid paletta egyben rámutat arra is, hogy 
hazánkban milyen szűlkkörű a fémkohászat műkö
dési területe, ami számunkra csak aláhúzza a 
KGST-ben folytatott együttműködés jelentőségét.

A tudományos-műszáki együttműködés terén 
mind a Csepel Művek Fémmüve, mind a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt szakértői részt vettek a 
megfelelő tudományos-műszaki tanácsok (TMT) 
munkájában, így kipróbáltak és bevizsgálták új 
bányagépeket, jelentős eredményeket értek el a 
Bayer-timföldgyártás fejlesztésében, tapasztalato
kat vettek át az alumíniumeléktrolízisben, segítsé
get nyújtottak a Hosszútávú Együttműködési Cél
program 8. problémájában az új timföldgyártó el

járások kidolgozásához elsősorban az NDK-nak. A 
TMT-munka keretében indult meg a kutatás a tim
földgyári lúgoldatok szervesanyag-tartalmának 
roncsolására, az adalékos feltárás bevezetése több 
KGST-tagországban, a marónátron-veszteségek 
csökkentésére végzett К +  F munka. Az alumíni
umelektrolízisben a TMT-erőfeszítéséket tett a kis- 
és középkapacitású kohók rekonstrukciójának ösz- 
szehangolására, és az MNK, LNK és Szovjetunió 
segítségével kidolgozta az alumíniumkohászati 
szénanyagok egységes minősítési módszereit. A fél
gyártmánygyártás terén az illetékes TMT tevé
kenysége nyomán honosítottuk meg az elektro
mágneses kokillába való tuskóöntést és aktív sze
repet vállaltunk a présgyártmányok fejlesztésében.

A műszaki-tudományos együttműködést segítet
ték elő a TMT-k közlönyei. Ezek szakmai cikke
ket közöltek különböző tagországok szerzőitől az 
adott szakterületen elért műszaki eredményekről. 
Csak példaképpen említjük, hogy a Könnyűfém- 
kohászati Tudományos Műszaki Tanács működé
sének 15 éve alatt összesen 28 közlönyt adott ki, 
és ebben mintegy 300 cikket publikált.

A magyar fémkohászat — de elsősorban a Ma
gyar Alumíniumipari Tröszt —, nemzetközi kap
csolataiban igyekezett érvényesíteni az innováció 
teljes ciklusát a kutatás-fejlesztés-gyártás-értéke- 
sítés folyamatban. Ez a KGST részéről meghirde
tett elv követésre talált vállalatainknál, és java
részt tükröződik a  műszaki fejlesztési tervekben is.

A k ap c so la to k  jö v ő je

A KGST szervezetén belüli átalakítások a ko
hászat területét is érintették. 1988 őszén összevon
ták a Vas- és a Fémkohászati Állandó Bizottságot, 
így 1988 novemberében már az új Kohászati 
Együttműködési Állandó Bizottság tartotta első 
ülését. E bizottság feladatai még sokrétűbbek, mint 
szakosodottabb elődeié. Technológiailag igen kü
lönböző eljárásokkal, technológiákkal kell foglal
koznia, amihez a tagországok kohászainak külön
böző fejlettségi szintje is járul. A megnövekedett 
feladatok koordinálása, a gyártásszakosodás to
vábbfejlesztése, a Komplex Program feladatainak 
megvalósítása mind az új bizottság célkitűzései kö
zé tartoznak. Egy azonban változatlan: a KGST- 
tagországok elsősorban saját erejükre és nyers
anyagforrásaikra vannak utalva a  kohászat terü
letén, ezért az együttműködés, egymás támogatá
sa és a gyártásszakosodás, ill. kooperáció tovább
ra is jelentős része lesz a fejlesztési döntésekben. 
A problémamegoldás meggyorsítása, az együttmű
ködés pénzügyi alpokra helyezése nagymértékben 
hozzájárulhat KGST-kapcsolataink felértékelődésé
hez.

IRODALOM
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Hozzászólás Miskei Mihály-Klug Ottó: KGST kapcsolatok 
a magyar fémkohászat területén című írásához

BURDA

Vitathatatlan tény, hogy a KGST sokoldalú 
együttműködési rendszerét a tagországok, elsősor
ban a Szovjetunió gazdasági mechanizmusa hatá
rozza meg. A szovjetunióbeli reformfolyamatok 
nagymértékben meghatározzák a kisebb KGST- 
tagországok világgazdasági alkalmazkodásának a 
feltételeit. A KGST-tagországokiban zajló reform- 
folyamatok arra is rávilágítanak, hogy a KGST- 
országok legalább két évtizede halogatják a gyö
keres gazdasági reformot, s így az átfogó válto
zások elhalasztása következtében az elkerülni kí
vánt társadalmi és gazdasági feszültségek össze
torlódtak, egymásra rakódtak. Mindez nyilván
valóan érezteti a hatását ezen országok gazdasági 
integrációjában is: amíg például a nyugat-európai 
integráció számára a lépéstartás a világgazdasági 
növekedési struktúrafejlesztési folyamattal és a 
műszaki felzárkózás fogalmazódik meg fő célként, 
addig a KGST esetében a belgazdasági és a KGST- 
szintű reformok, az elavult integrációs mechaniz
mus felváltásának igénye kerül előtérbe.

A KGST-együttműködés sokféle gondja már 
régóta ismert, tudjuk, hogy a cél- és eszközrend
szerből adódóan ez az együttműködés kevéssé ha
tékony, nemigen teszi lehetővé az egyes tagorszá
gok minőségi-korszerűségi igényeinek kielégítését, 
s nehezíti a világgazdasági alkalmazkodást szol
gáló struktúraátalakítást, ami a nyolcvanas évek
re valamennyi tagország alapvető gondja lett. 
Ugyanakkor mindmáig él az a hamis elképzelés a 
gazdaságpolitikában, hogy a kereskedelem meny- 
nyisége továbbra is növelhető, s erre szükség is 
van, mert a szocialista forgalom mennyiségi nö
vekedése a kulcsa a belső stabilitásnak, a gazda
sági növekedésnek. Természetesen van mód a jö
vőben is arra, hogy a KGST-tagországok egymás 
közötti kereskedelmi mennyisége növekedjen, ez 
azonban éppen a megkezdett előirányzott radiká
lis reformoknak a függvénye. E radikális refor
mok pedig éppen annak a válságnak a leküzdésé
re hivatottak, amelynek egyik fő jellemzője a 
KGST-országok gazdaságainak zártsága, azok fej
lesztési politikájának egyoldalú KGST orientált
sága, illetve az egymás közötti együttműködés en
nek alapján kialakított rendszere.

A KGST-vel kapcsolatos problémák megítélésé
hez és megoldásához az ideológiától független, reá
lis képre van szükség. A KGST eredetileg a „két 
világrendszer” koncepció talaján született, mint a

A hozzászólás 1989. feb ru árb an  é rk e ze tt szerkesztő
ségünkbe.

Burda A ndrás  okleveles közgazda, az Aluterv-FKI 
kü lkereskedelm i irodájának osztályvezetője. K öz 
gazdász oklevelét 1981-ben sz erez te  meg a kievi 
Sevcsenkó Állami Egyetem nem zetközi szakán. Fő 
érdeklődési területe hazánk nem zetközi kapcsolatai 
és azok  hatása  gazdaságunk fejlődésére .
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szovjet típusú tervgazdálkodást folytató országok 
integrációjának szervezete. A közös tervezésen ala 
puló integrációra azonban nem került sor, így a 
KGST-n belül a politikailag a Szovjetunióhoz kap
csolódó országok, mint önálló nemzetgazdaságok 
koordinált cserekapcsolata jött létre. Ez az együtt
működés azonban konzerválta, sőt növelte a világ- 
gazdaságtól való lemaradást, s egyben a függést 
is. Az „autark szocialista iparosítás” gyakorlata az 
„önállóság” jegyében gyenge hatékonysága miatt 
az exportképes ágazatok fejlesztésének elmaradá
sát, a termelés világpiacképessége fogyatékosságai
nak növekedését eredményezte. Ennek következté
ben a KGST-együttműködésben kétféle árucsoport 
kezdett kialakulni: a „keményebb”, a világpiacon 
is eladható termékek, valamint a szerényebb igény
szintet kielégítő, a világpiaci minőségnek nem meg
felelő, „puhább” áruk. Egyenes következményként 
kialakult a kontingentált cserekereskedelem, amely 
még inkább fokozta a  világpiactól elszakadó, el
maradó színvonalú termelési struktúra megszilár
dulását.

A KGST-országok alapvető érdeke, hogy gazda
ságuk felzárkózzon a világgazdaság színvonalára. 
Ehhez az egymás közötti kapcsolatok műszaki-mi
nőségi színvonalát is közelíteni kell a világpiac
hoz. Ennek a célnak kell alárendelni az együttmű
ködési mechanizmus fejlesztését is. A pénz min
dig a kereskedelem színvonalának kifejezője. A 
transzferábilis rubel csupán a cserekapcsolatok el
számolási eszköze. A konvertibilis valuta haszná
lata megkönnyítheti az egymás közti kapcsolatok 
világpiaci színvonalra emelését, mert konvertibi
lis pénzt csak világpiaci színvonalú áruért adnak, 
és konvertibilis valutáért a KGST-országok egy
másnak is hajlandóak lennének — kölcsönösen — 
világpiaci használati értékű árukat eladni. Kon
vertibilis valuta — azaz alternatív világpiaci be
szerzés vagy eladás — nélkül nincs kellő biztosí
téka, elszámolási alapja a specializációs megálla
podások, sem a harmadik piaci együttműködésnek, 
sem a  korszerű vegyesvállalatok létrehozásának.

A szervezetrendszer és a közös intézmények át
építésének terén elért igen szerény eredmények 
jelzik, hogy az integráció működőképességének 
alapvető feltételei is csak lassan alakulnak ki, mi
vel az átfogó reform a különböző országokban el
térő mozgástérrel rendelkezik.

A KGST-mechanizmus reformja és a szovjet 
gazdaság belső reformja szorosan összefügg egy
mással, s a szovjet reform kikényszerítheti a 
KGST-reformját is. Egyelőre azonban a KGST- 
együttműködést alapvetően a kisebb KGST-tagor
szágok és a Szovjetunió bilaterális kapcsolatai ha
tározzák meg. Az egyre feszesebb és nagyra tö- 
rőbb gazdasági célok és a gazdaság gyenge telje
sítménye közötti súlyosbodó ellentmondás követ
keztében a KGST-együttműködés elsősorban ab-
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ból a szempontból vált fontossá a Szovjetunió szá
mára, mert az módot nyújthat többlétforrások be
vonására a szovjet gazdaság fejlődésébe. Az is
mert szovjet kezdeményezések (közvetlen kapcso
latok, közös vállalatok stb.) ebbe az irányba mu
tatnak. Ugyanakkor szemben a növekvő import
igényékkel nincs számottevő lehetőség, hogy a 
szovjet exportpotenciái belátható időn belül ér
demlegesen növekedjék. A 70-es évek közepe óta 
a KGST-országok gazdaságvezetése szisztematiku
san túlértékelte a Szovjetunióból származó import 
lehetőségeit, azt stabilnak tekintette akkor is, ami
kor azt nem lett volna szabad stabilnak tekinteni, 
és úgy tett, mint akit tőle független meglepetés 
ért, amikor fontos cikkek szállítását szovjet rész
ről csökkentették.

Ügy tűnik, hogy a közeli években nincs mód a 
Szovjetunióból származó importnak a KGST-part- 
nerék számára megfelelő struktúrában való ér

demleges növekedésére. Természetesen ez nem je
lenti azt, hogy az import semmilyen területen sem 
növelhető, valószínűleg léteznek ilyen területék, 
és fontos kereskedelempolitikai feladat azok fel
tárása és kiaknázása. De a Szovjetunióból szár
mazó import (vagy általában a rubelelszámolású 
import) volumenének növelését mint alapvető gaz
daságpolitikai feladatot meghatározná alapvető hi
ba, amely téves alkalmazkodáshoz vezet.

Ez a probléma tudomásunk szerint nemcsak Ma
gyarországon vetődik fel, hanem más európai 
KGST-országokban is, ahol szintén egyik fő fel
adatként az exportpiaci váltás jelentkezik, amely 
rendkívül nehéz és csak úgy oldható meg, ha a 
tőkés piaci exportképesség növelése céljából ezen 
országok gazdaságpolitikájában és mechanizmusai
ban olyan változások történnek, amelyek egyszer
re változtatják meg a tőkés- és a KGST-viszony- 
latú export feltételeit.

Fémkohászati műszaki-gazdasági hírek

V ietnam nak sok  ásványi kincse van, de működő tőkét 
keres

1989-ben m ag y ar szakértők já r ta k  V ietnam ban b i 
zonyos ásvány i kincsek hasznosítására . Az ALUTERV 
—FK I volt igazgató ja pedig UNIDO szakértőkén t 
hosszabb idő t tö ltö tt a távo lkeleti országban a fém 
ipa ri ku ta tás  fejlesztésének seg ítésére: érdekes te h á t 
röviden m egism erkednünk az  ország jelenleg ism ert 
ásványi k incseivel és a fe lhaszná lásuk ra  vonatkozó 
tervekkel.

Az Á svány- és Geológiaügyek (GDMG) m inisztere, 
Le Thac X in h  is elism erte, hogy b á r  az ország bősé 
ges nyersanyagkinccsel rendelkezik , hiányzik a  k ia k 
názáshoz szükséges tőke. A M ineral D evelopm ent Ltd. 
á llam i v á lla la t 1989. feb ru á rjáb a n  vegyesvállalatok lé 
te sítésé t kezdem ényezte.

A hong-kongi székhelyű Covictory Investm en t Ltd. 
a  Da N ang-tó l délre fekvő B ong M icu térségi a ran y - 
készletek  k ite rm elésére  k ész íte tt m egvalósíthatósági 
tanu lm ány t, de  vizsgálja a  H anoitó i délre levő k ro- 
m it kincs fe ltá rá s i lehetőségeit is.

Az ausztrá l ВН Р ugyancsak m egvalósíthatósági ta 
nu lm án y t kész ít a Thanh H oa ta rtom ány  k ro m it v a 
gyonának  k iaknázására .

Az ugyancsak  ausztrál (Sydney székhelyű) M ÉM  
Gold E xploration  and M ining Ltd., K özép-V ietnam - 
ban , az M and  M Investm en t P ty Ltd. 31 négyzet 
m érföld  ön T am  P ha-ban  (Quang N am  tartom ány) k u 
ta t.

A M itsui M ineral D evelopm ent Engineering C. Ltd., 
a M arubeni és a  Nippon M ining  az  ausztrál C RA L td .-  
v e l az  a ran y - és bauxitbányászkodásra k íván  vegyes 
v á lla la to t létrehozni.

Ism eretes, a  70-es évek közepén az am erika i és 
f ra n c ia  cégek kivonulása (vagy kidobása) u tá n  nagy 
káosz m arad t az  ország bányászatában . E zért p ró b á l 
kozik a  k o rm án y  az idegen tőke becsalogatásával. 
(Sajnos, ez n á lu n k  M agyarországon is h iánycikk, így 
egy  m agyar—vie tnam i vegyesvállalat létesítése ásvány i 
hom okok d ú s ítá sá ra  egy d a ra b ig  még v á ra t m agára. 
A fő gond a  pénzhiány  m elle tt a  hiányzó in f ra s tru k 

tú ra  és a v ie tn am i kikötők kis átbocsátóképessége. 
Szerk.)

Az 1. sz. táb láza t tájékoztatást ad V ie tn am  ásvány 
készleteiről.

1. táblázat

V ietnam  néhány főbb ásványi k incse

Telep__________ K örzet________ Készletnagyság M egjegyzés

Vasérc 
(240 ismert 

telep)
Thach К he Nghe Tinh 200—400 m 

széles 
16—440 m 

vastag

A készle t 95% -a 
jóm inőségű érc

Quy Xa H oang Lien 118,8 Mt, 56— 57% vastartal-
Son 170 m vastag m ú  lim onit

Titánérc
(40 ismert telep)
Ky Anh és

Cam X uyen csoport
Cam Nhuong Nghe T inh 286 306 t Az összes valószínű 

készlet
1,0 M t ’’t itá n ”Cam Hoa 286 306 t

Ky Khang 445 939 t 856 596 t  ilmenit 
125 275 t  cirkon

К у Ninh 180 605 t 199 t  m onacit, 
x eno tim

Thvan An 
csoport

Quang Ngan
•

B inh Tri 237 960 t Az összes valószínű 
készlet

Ke Sung 214 250 t 640 680 t  „ titán ”
Vinh My 190 464 t 547 899 t  ilmenit 

434 305 t  cirkon
Ritka földek
Észak-Май Xe 
Dél-Mau Xe 
Dong Pao 
Nam Xe 
Dong Poa

Lai Chan

7 Mt 
7 Mt

A h áro m  telep meg
k u ta to t t  készlete 

2G,4 M t összesen

1. A vietnami korm ány á lta l k iadott fenti táb láza t nem  tartalmazza a 
jelentős baux itte lepeket. Ezeken a B a u xitku ta tó  Vállalat és az 
A lu terv-F K I  szakem berei is folytattak ku ta tó  m u n k á t.

2. Nem m egállapítható , hogy mit takar a táb láza t „ t i tá n ” készlete. 
Ugyanakkor a ru tiln á l nem közölnek adatokat.
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A Hall-Héroult eljárás jövője
V I T T O R I O  B E L L O

ETO: 669.713.723.4.001.71”313”

A z  1990-es években  várha tó  kutatási-fejlesz- 
tési irányok a H all—Heroult-eljárásban. Űj 
szerkezeti anyagok beépítésének, a számítógép 
további felhasználásának, va lam in t az alacsony 
elektrolit-hőm érséklet e lérésének lehetőségei.

Az utóbbi években erőfeszítéssel folyt a Hall— 
Heroult eljárást helyettesítő megoldások kutatása. 
Közülük néhány reménykeltő, mint például a tim
föld karbotermikus redukciója vagy az alumíni- 
um-klorid elektrolízise. E területen az Aluminia 
részt vett a leucit kísérleti üzemi karbotermikus 
redukciójának vizsgálatában az Al-Si ötvözet elő
állítását tűzve ki célul. Sokáig az eljárás tűnt a 
legígéretesebbnek, hátránya viszont, hogy nem le
het 40%-nál nagyobb Al-tartalmú ötvözetet előál
lítani, így a kereskedelmi ötvözetek gyártásához 
elengedhetetlen további dúsítási módszer a jelen
legi költségek mellett az eljárás versenyképességét 
csökkenti.

Hatalmas energiákat szenteltek a Hall—Herout 
eljárás fejlesztésének is, amelyek konkrét ered
ményei rámutattak a további fejlődés lehetőségei
re ipari méretekben a jelen és a jövő fejlesztései
nek fő területei az alábbiakban foglalhatók össze:

Automatizálás

Folyamatszabályozás

A  számítógépnek alapvető szerepe van egy olyan 
folyamat kézbentartásában, a folyamat nem köny- 
nyen automatizálható komplexitása és az emberi 
beavatkozás szükségessége miatt. Az elektrolizáló 
kád még távol van attól, hogy úgy működjön, 
mint egy folyamatos reaktor, de ezt a célt egyre 
jobban megközelítjük. Annak ellenére, hogy igen 
megbízható és fejlett berendezések szerezhetők be 
a piacon, az anódcserélés és -beállítás, csapolás 
és bármely fontosnak ítélt művelet gépesítésére, 
az elektrolízis olyan problémákat vet fel, amelyek 
korlátozzák az egyszerű műveletek automatizálá
sát és ezkkel együtt lehetetlenné teszik a teljes 
folyamat automatizálását.

A folyamatszabályozás terén a pólustávolság és 
a timföldkoncentráció szabályozását megvalósító 
modellek létrehozása, lényeges előrelépést jelen
tett a szakaszostól a folyamatos timföldadagolás 
megvalósításáig. (Aluminia a közelmúltban sza
badalmaztatta saját modelljét.) Ugyancsak ellen
őrizhető és állandó értéken tartható a pólustávol
ság, kiegyenlítve bizonyos mértékig a6 különböző 
rutin műveletek által okozott kád-hőegyensúly 
ingadozásokat.

A c ikk  előadás form ájában  e lhangzo tt 1989. október
17-én, az ICSOBA ráckevei szakm ai ankétján.

Dr. V ittorio  Bello az olasz A LU M IN IA  cég (ISML—
V ia bovio, 6 — 28100 N ovara) kutatási-fejlesztési 
igazgatója.

S z a k é r tő i ren d szerek

Az  automatizálás területén dolgoznak olyan 
„szakértői rendszerek”, azaz modellek létrehozá
sán, amelyek nemcsak numerikus adatok előállí
tására képesek, hanem nem mennyiségi informá
ciókat is szolgáltathatnak a folyamatra vonatko
zóan. így anélkül, hogy abba beavatkoznának, tá 
mogatják a meglévő szabályozási modelleket azzal 
a céllal, hogy ezek hozzájáruljanak az egyedi ká
dak folyamat-homogenitásának megvalósításához, 
s hogy lehetővé tegyék az üzemi szintű automati
zálást. A ma látható konkrét alkalmazások a sze
mélyzet oktatásának és az üzemviteli rendellenes
ségek elemzésének fejlett formáit jelentik.

M a tem a tika i m o d e lle k

Az utóbbi években figyelemre méltó eredmé
nyek születtek a termoelektromos, a hidrodinami
kai és mágneses modellek fejlesztésének területén. 
A katódszekrény, kádfalazat és a hőszigetelés ter 
vezését segítő matematikai és számítógéppel tá 
mogatott modellek lehetővé teszik hosszú élettar
tamú, jó üzemeltetési paraméterekkel és költségek
kel működő kádak tervezését. Jelenlegi eszköze
ink, amelyek alkalmasak nagy áramerősségű, s így 
nagy egyedi kapacitású, nagy áramhatásfokkal és 
kis villamos energiafogyasztással üzemelő kádak 
tervezésére, elérhetők és megvásárolhatók.

Az e le k tr o l i t  ö ssze té te le

A magas fürdőnívó és erősen savanyú (10—40% 
AIF3 többlet), ezzel együtt kis timföldoldó képes
ségű fürdők alkalmazása széles körben elterjedt. 
Ezt elősegítik az elektrolit timföldkoncentrációját 
szabályozó modellek, valamint magának a timföld 
minőségének fejlesztése is (a gyengén kalcinált kis 
alfa-Al20 3 tartalmú erősen reaktív timföld elő
állítása). Az alacsony hőmérsékletű (900 °C) elekt
rolitot, mint célkitűzést — amelyet laboratóriumi 
méretekben már bizonyítottak — az ipari megva
lósítás szintjére kell emelni. Néhány alapvető 
problémát azonban meg kell oldani: pl. hogyan le
het javítani a timföld különösen kis oldódási se
bességén és az elektrolit nagyon lecsökkent veze
tőképességén. Másrészről olyan előnyök szólnak 
mellette, mint a magas áramhatásfok (a jelenlegi 
ipari limit 93%), a  kádfalazat hosszabb élettar
tama a fürdő csökkent roncsoló hatásának köszön
hetően, kisebb anódfogyás a karbon kisebb oxigén
reaktivitása révén, csökkent F-veszteségek és más 
egyebek. Nem zárható ki az sem, hogy a jelenlegi 
kádszerkezet radikális megváltoztatása mellett, 
mint pl. az „árkolt” katód bevezetése, alacsony 
hőmérsékletű elektrolitokat fognak alkalmazni a 
jövőben.
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Katód

A katódokhoz használt anyagok választéka min
dig korlátozott volt, legalább is ami a jelenleg al
kalmazottakat, az antracitot, grafitos szenet (se- 
migrafit), vagy a grafitot illeti. Ezen anyagokat 
tovább csoportosíthatjuk (előállítási módjuk sze
rint (mint pld. elektro- vagy gáz-kalcinált antra 
cit). Az utóbbi 20 évben vizsgálatokat végeztek a 
helyettesítő anyagok kifejlesztésére is, amelyek le
hetővé tennék a szénanyagok alkalmazásából adó
dó problémák — mint pl. a folyékony alumínium
mal szembeni nedvesítési tulajdonságok — leküz
dését, s ezzel együtt az új katódszerkezet megvaló
sításának lehetősége nagyon vonzó a jobb üzemel
tetési paraméterek elérése céljából.

E területen a TiB2 és a TiC, mint korszerű ke
rámia anyag, kapott kiemelt figyelmet. Annak el
lenére, hogy intenzív kutatás folyt, ezen anyagok 
használatával kapcsolatos olyan alapvető problé
mák, mint pl. a magas gyártási költség, a meg
felelő méretű alakzat előállításának nehézsége, 
azok kötése a hagyományos anyagokkal a jó villa
mos kontaktus biztosítása céljából, vagy azok rög
zítése az oldalfalazaton stb., még további erőfe
szítéseket igényelnek a megfelelő üzemi kifejlesz
tésig. Jelenleg a kerámia anyagok iránt tanúsított 
figyelem új reményeket kelt a fenti problémák 
megoldásában.

Ezen kívül még a környezetvédelmi problémák 
is egyre több figyelmet kapnak, ugyanis a jelen
legi katódanyagok veszélyes hulladéknak minősül
nek (a F és CN vegyületek jelenléte miatt). Ezért 
egyrészt ki kell fejleszteni egy eljárást a szén
anyagok visszaforgatására, amelyen belül megol
dott a beivódott különféle vegyületek eltávolítása 
is, másrészt szükséges a szénanyagok helyettesíté
sére irányuló vizsgálatok intenzitásának növelése.

A n ó d

Az anódblokkok üzemi alkalmazása óta e terü 
leten nem történt alapvető változás, hacsak nem 
tekintjük ilyennek a koksz-szurok elegy optimali
zálása révén elért folyamatos anódparaméter-ja- 
vulást, az anódmaradék visszajáratása előtti tisz
títási műveleteket, az anódégetés folyamatának 
fejlesztését és az acél-szén kontaktus javítását. E 
munkák célja az anódfeszültségesés csökkentése 
és az anódok nagy áramerősségű (150 kA feletti) 
kádakon való felhasználása volt.

Az oxidációgátló anyagok kutatása még nem ho
zott az iparban is felhasználható eredményeket, 
legfeljebb minimális értékben. Bizonyos bórve- 
gyületek határozott oxidáció csökkentő hatást mu
tattak az anódtetőn, míg más kénbázisú vegyüle
tek hatékonynak tűntek az anódikus túlfeszültség 
csökkentésében.

Jelentős volumenű vizsgálat és kísérlet folyt a 
nemfogyó anódanyagok kutatásában, annak elle
nére, hogy a timföld bontásfeszültsége inert anód- 
dal elektrolizálva 0,7 V-tal magasabb, mint a szén- 
anód alkalmazása esetén. Jól ismert, hogy a nem
fogyó anódok bevezetése a jelenlegi elektrolízis
ben, a folyamat történetének a legfontosabb fej

lesztése lenne, mivel a jelenlegi elektrolizáló ká
dat egy közel folyamatos reaktorrá változtatná.

A jó vezetőképesség elérése céljából megfelelő
en előkészített oxidokat és különféle oxid-elegye- 
ket is vizsgáltak, azonban a kapott eredmények 
még nem felelnek meg az elvárásoknak.

Sokat ígérőek ellenben a Cerox folyamat leg
utóbbi vizsgálatai (még folynak), amelyek célja az 
inert anód előállítása oxidbázisú alaptest speciá
lis anyaggal történő bevonással. Ez a bevonat az 
elektrolit komponensekkel dinamikus egyensúlyt 
hoz létre, amely révén az alaptest tökéletes védel
met kap az olvadt fürdővel szemben.

A p a r a m é te r e k  k é z b e n ta r tá sa  é s  a  fo lyam at 
irán y ítá sa

Az elektrolit összetétele műszerekkel pár per
cen belül meghatározható. A fürdő savanyúsága, 
Ca- vagy Mg-tartalma elemezhető egy megbízha
tó és pontos módszerrel, amely magába foglalja a 
röntgen diffrakció és a spektrometria módszereit. 
Az AbO;(-tartalom is meghatározható műszeres 
módszerrel, amely az oxid karbotermikus reduk
ciójából és a felszabaduló oxigén (СО) infravörös 
sugárral való azonosításából áll (2 percen belül).

A fürdőhőmérsékletnek, mint fontos paraméter
nek, a folytonos mérésére alkalmas rendszer még 
nem valósult meg. A hőelemek védelmére jelenleg 
SiN és SiC védőtokokat használnak, amelyek 20— 
30 napos élettartamúak. A pillanatszerű hőmér
séklet mérésekhez különféle szondákkal és érzé
kelőkkel kísérléteznek, de az eredmények még 
nem elég jók, mert a felhasznált anyagok minő
sége még nem megfelelő.

Az egyik hasznosnak ítélt és kialakítás alatt lé
vő szondatípus az ittriumoxiddal stabilizált cirkó
niumbázisú szonda, amely alkalmas az áramhatás
fok pillanatszerű mérésére az anódgázok CO/'C02 
arányának mérése alapján. A 180 kA-nál nagyobb 
áramerősségű kádakon szükséges bizonyos para
méterek folyamatos vagy félfolyamatos feldolgo
zása, ami nem feltétlen lényeges a 180 к A alatti 
kádak esetében. Egyik ilyen feladat az egyedi anó
dok áramvitelének folyamatos pillanatszerű mé
rése, kombinálva a pólustávolság állításával anó- 
donként.

Másik feladat a fürdőnívó folyamatos figyelése 
és azonos szinten tartása automatikus egység 
segítségével. Nyilvánvaló, hogy ezeket és az em
lített más szabályozó rendszereket továbbfejlesz
tik a következő években, lehetővé téve a foko
zatosan növekvő nagyobb kádak üzemeltetését is.

R ö v id e n  a  jövőbeni k i lá tá s o k ró l

Magától értetődő, hogy teljesen új kádszerke- 
kezet fog kialakulni a jövőben az inert anód és 
alumínium által nedvesíthető katód továbbfejlesz
tésének eredményeként.

A fejlesztés iránya, amelyet a korszerű kerámia 
anyagok iránti növekvő éldeklődés is alátámasz
tott, új kádgeometriák kialakítása. Nem zárható 
ki azonban, hogy lesz egy átmeneti időszak, ami
kor az inert anódok alkalmazásra kerülnek a je
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lenlegi típusú kohókban, még ha azok a legkorsze
rűbbek is, figyelembe véve azok teljes átalakítá
sának költségeit. A fentiek alapján előjelezhető, 
hogy ésszerűségi okokból az elkövetkező 10 évben 
az ún. bipoláris (többelemes) kádak nem fognak 
megvalósulni. Továbbra is nagy intenzitással fog
lalkoznak a nagy áramerősségű (300—400 kA) ká
dak fejlesztésével, ahol a legkorszerűbb folyamat
szabályozási rendszerek alkalmazása nélkülözhetet
len lesz.

Az 1990-es években az alumínium előállítása te 
rén a Hall—Heroult eljárás továbbra is az ural
kodó ipari technológia marad, amely kétirányú 
fejlesztési potenciállal bír:
— folyamatos optimalizálás (szerkezet, anyagok, 

fürdőhőmérséklet, automatizálás stb.),
— korszerű kerámiák fejlesztése, a lehetséges 

anód és katód alternatívák kialakításához.
A közeljövőben a kutatások mindkét iránya a 

siker lehetőségét kínálja.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Floridában titánbányát nyitnak

Az E. I. du Pont de N em ours and  Со. Inc. vállalat 
be je len te tte , hogy É szakkele t-F lo ridában  3000 hektár 
te rü le ten  titánérc bányászkodást kezd. A bánya nyi
tá sáva l lehetővé válik a cég 650 k t/év  titán-dioxid 
te rm előkapacitását közel 1 M t/é v re  növelni. Az új 
bánya közelében a Du P o n t m á r  több mint 30 éve 
fo ly ta t titán é rc  kitermelést. A z ú j bánya megnyitá 
sá ra  1992-ben kerül sor (M axvilleben). A területet a 
Du P o n t 1985-ben vásárolta m eg és a tervezett k iter 
m eléssel a  bányát 2010-ig ta r t já k  üzem ben.

A titán -d iox id  iránti nagy k e re s le t  a vetélytársa- 
kat, a Kerr-McGee Chemical Corp., Oklahama City 
(Okla) v á lla la t 60 kt/év k a p a c itá sá t 166 kt/évre növe 
li. (Ism eretes, hogy a K err-M cG ee az ún. sósavas e l 
já rá s  bevezetésével sokáig k ín ló d o tt  a  korróziós prob 
lém ák m ia tt. Szerk.)

(H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l  M ark et, 1990. j a n u á r  29. p . 10.

Szorosabbá vált az AMAG—A luteam  együttműködés

Az A ustria  Metall AG  m eg n e m  nevezett összegért 
á tve tte  a  nyugatnémet A lu te a m  részvények 50,1%-át 
korábban  20,1%). U gyanakkor az  Alum inium  Rans- 
hofen  vezetőjévé nevezték k i a z  A u team  csoport m ű 
szaki igazgatóját, Hans C oopm ant, aki több Aluteam 
leány- és testvérvállalataiban is fo n to s  pozíciókat tö lt 
be. (H. Coopman igazgatósági ta g ja  vo lt a  MAT-Alu- 
team  vegyes vállalatnak is. S zerk .).

(H. OR.)
A m e r. C e r a m .  Soc. B ull. 68/1989/7. s z .  p .  1260.

Algériai alumíniumkohó Dubai segítségével

Dubaiban  létrejött konzorcium  k ív án  Algéria segít
ségére lenn i az egymilliárd U SD  te rv eze tt beruházási 
költséggel létesülő a lum ín ium kohó  megvalósításában. 
Az algéria i állami kohót 220 k t/é v  kapacitásúra te r 
vezik és kapacitását később 330 k t/é v re  kívánják bő 
v íteni. A beruházás elképzelt id ő ta r ta m a  három év és 
a beruházó  a kohón kívül e rő m ű v e t és kikötőt is k í 
ván  építeni. Az Official E m ira tes N ew  Agency Bei
ru tb an  k iad o tt közleménye b ő v eb b  részleteket nem 
közöl. (H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l  M ark et, 1990. f e b r u á r  1. p . 4.

Megjelent az NSZK-ban a  kooperációt kereső 
NDK-vállalatok jegyzéke

Több m in t 300 kelet-ném et ip a r i  válla la t keres nyu 
g a t-n ém et partnert kooperációhoz vagy vegyesvállala 
tok alapításához. A H andelsblatt k é t kötetes Koope
rationsbörse c. kiadványa ta rta lm a z z a  az ajánlkozó, 
illetve m agukat felkínáló N D K -válla 'la tok  adatait, és 
ezen k ív ü l a lap egyes szám aib an  külön  oldalt szán a 
kooperációt kereső vállalatok fe lso ro lására . A listában 
elsősorban kisebb állami v á lla la to k  szerepelnek, de a

h íre k b ő l tudjuk, hogy a  nagyvállalatok is m in d e n t 
m egtesznek  megfelelő n y u g a t-n ém et üzlettárs b efoga 
d á s á ra . Ez a  vas- és acé lip arb an  azért lesz nehéz, 
m e r t  az NSZK acéliparnak  is értékesítési gondjai v a n 
n a k . Ezen túlmenően a fo lyam ata iban  terü letileg  sz é t 
s z ó r t  keletném et vas- és acé lip ari vállalatok n em  tu d 
n a k  versenyezni a nyugati üzemekkel, ahol egy-egy 
te lephe lyen  a  teljes v e r tik u m o t kiépítették. (H. OR.) 
H a n d e l s b l a t t ,  1990. f e b r u á r  15. p .  14.

A Bakony Művek kész együttműködni a Suzukival

A  Világgazdaság (1990. I. 31.) egyik h íre  sz e r in t a 
B ak o n y  Művek vezérigazgató ja  közölte, hogy sz íve 
se n  szállítana a Suzuki a u tó b a  kürtö t és gyú jtógyer 
ty á t. A cég a  V eszprém i N apló szerint m ér k é t éve 
s z á ll í t  gyújtógyertyát a  G M -nak..

A  h írek  egyike sem  em líti, hogy a gyú jtógyertyák 
hoz, am elyek az angol S m ith s  cég licenciája a la p já n  
készü lnek , a  különleges tim fö ld et az Alm ásfüzitő i T im 
fö ldgyár  szállítja.

M e ta l  B u lle tin , 1990. j a n u á r  9. p . 18.
(H. OR.)

A z optikai üvegszálfelhasználás várható fejlődése

A z optikai üvegszálfelhasználás a szenzorokban a  90- 
e s  években robbanásszerű  növekedést ígér. A főfo 
gyasz tók  a hadieszközök g y ártá sa  és az ű rk u ta tás . Az 
é v e z re d  végére a  polgári felhasználás m ellett a  k a to 
n a i  célú alkalmazás erősen  veszít jelentőségéből.
A  következő táb lázat jó l szem lélteti a fejlődés irá n y 
z a tá t  (millió USD).

P iac

1988 1993 1998

éves feji. 
%

1988—
1998

USA piac összes szenzorok 2300 3857 5002 9,9
o p t. szálas szenzorok 07 170 381 19

V ilágpiac opt. szálas szenzorok 
P iac i megoszlás

122 313 814 21

H ad iip a r, űrkutatás 34 110 300 24
G yógyászat 70 140 281 15
I p a r 15 40 110 22
E g y éb 3 23 123 45

A m er. Ceram. Soc. Bull. 8. 1989. 9. sz. p. 1538 (H . OR.)

Mozambikban újra megkezdik a tantalit-kitermelést

A  mozambiki p o lgárhábo rú  befejezése u tán  a  S zo v 
je tu n ió  újból szándékozik fo ly ta tn i a Morroa m e lle tti 
tan ta litbányában  a  bányászkodást. A bánya 1983-ig a  
po lgárháborús esem ények kiszélesedéséig ered m én y e 
se n  folyt. A bánya ú jra in d ítá sáv a l 62,5 t/év  é rc te r 
m e lés  várható, de a te lje s ítm én y t 150 t/év fölé a k a r 
já k  bővíteni. (H. OR.)
I n t e r n a t i o n a l  M in in g , 1990. f e b r u á r ,  p . 47.
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Egy életpálya a Ganz-gyárban
Ö sszeállítás d r. B aránszky-Jób Im re  90. szü le tésnap ja  a lka lm ábó l

ETO : 629.424.2.0016
629.423.24.0016
629.451.0016

S Z É C S E Y  I S T V Á N

A  G anz gyárban K a n d ó  K á l m á n  vezér- 
igazgató alatt, 1922-ben indu lt m eg a korszerű  
já rm ü v e k  tervezése. A z  acélvázas m otor- és 
szem élykocsik, majd 1926-ban a favázas sze 
m ély - és teherkocsik után, J e n d r a s s i k  d í 
ze lm otorok fejlesztésével párhuzam osan e lke z 
dődött a z  alum ínium  felhasználása a já rm ű vek  
sú lycsökken tési program ja keretében, am i vé 
gül is B a r á n s z k y - J ó b  I m r e  vezetése  
alatt, 1934-ben, a 100 km /óra végsebességű  
Á r p á d  g y o r s s í n a u t ó b u s z  tervezéséhez  
veze tett. 1940— 1943 időszakban készü ltek  el a 
négytengelyes , , S t u k a ”  villamosok. A z  alu- 
m ínium -járm üprogram  a háború után is fo ly 
ta tódott. A z  ötvenes évek  végén az a lum ín ium  
vasúti já rm ü v ek  fe jlesztése m egszűnt a Ganz 
m ű vekn é l.

A közelmúltban, 1989. november 11-én ünnepel
tük Dr. Baránszky-Jób Imre vasokleveles gépész- 
mérnök 90. születésnapját. Azt a szakembert kö
szöntjük, akinek az új iránt mindig fogékony, 
előrelátó tervező, Ш. vezetői munkája során a 
Ganz-motorosjármüvek világhírnévre tettek szert, 
aki Közép-Európa első, teljesen alumíniumból ké
szült vasúti járműveinek tervezését és gyártását 
irányította, de akit ugyanakkor mint a mérnöki 
közélet aktív tagját, számos műszaki könyv, tan 
könyv, tanulmány és cikk szerzőjét, sok egyesületi 
és egyéb kitüntetés tulajdonosát említhetjük. A 
korlátozott terjedelem miatt jelen összeállítás nem 
teszi lehetővé, hogy munkatevékenységének vala
mennyi kimagasló részéről az őt megillető részle
tességgel szóljunk. E cikk az idős műszaki szak
ember Ganz-gyári tevékenységét ismerteti, kiemel
ve az életmű legjelentősebb mérföldköveit.

1922-ben a Ganz-gyár — Kandó Kálmán vezér- 
igazgató és Vámossy Károly igazgató céltudatos 
mérnökpolitikája alapján — 8—10 „frissen vég
zett” fiatal mérnököt vett fel a waggonosztályra. 
E fiatalemberek között volt Jób Imre is, aki ab 
ban az évben fejezte be felsőfokú tanulmányait 
a budapesti József Nádor Műszaki és Gazdasági 
Egyetemen. A waggonosztály vezetője akkor Zá- 
mor Ferenc volt.

1922-ben a waggonosztályon Zámor irányításá
val és vezetésével a régi tapasztalatokat elfogadó, 
ugyanakkor a legmodernebb külföldi eszméket fel-

A kézira t 1990. ja n u á r 10-én érkezett szerkesztősé 
günkbe és k iegészítésként közöljük  lapunk  1989/12. 
szám ában ta lá lh a tó  köszöntésünkhöz.

Szécsey István  oki. gépészm érnök, a Ganz—H unsie t 
Rt. tervezőm érnöke, 1985-ben ny erte  el m érnöki ok 
levelét a B udapesti M űszaki Egyetem  K özlekedési 
K arán . M unkahelyén  a m ost fejlesztés a la tt álló, új 
csuklós v ilam os tervezésében vesz részt. Írá sa i je 
len tek  m eg a  V asúth istória Évkönyv 1988-as és 
1989-es évfolyam aiban. É rdeklődési te rü le te  a  v a sú t 
tö rténet. T ag ja  a G TE-nek és a  KTE-nek.

használó, új utakat kereső járműtervezés indult 
meg, amelyre a holland Noord-Zuid Hollandyshe 
Tramweg Maatschappij vasúttársaság 4-tengelyes 
villamos motorkocsik járműszerkezeti részére vo
natkozó rendelése adta az első alkalmaat. A 70 
db teljesen acélvázas (akkori megnevezés szerint 
vasvázas) motorkocsi elkészítése a súlyos sebek
ben szenvedő magyar vagongyártásnak olyan ír 
volt, amely a vesztett háború, a forradalmak, az 
ország területi megcsonkítása után a gyógyulást 
nagymértékben segítette. 1922-ben a  Ganz-gyár a 
legtöbb európai vagongyárat megelőzve kezdte ké
szíteni a teljesen acélvázas személykocsikat. 1923— 
24-ben a Ganz a MÄV részére is gyártott 15 db
3. osztályú, 4-tengelyes „vasvázas” személykocsit.

Jób Imre, a waggonosztály többi fiatal mérnö
kével együtt, a Zámortól kapott közvetlen utasítá
sok alapján rövid idő alatt „megbirkózott” az acél
vázas kocsiszekrényekkel kapcsolatos szokatlan el
méleti feladatokkal.

1926-ban, a 27 éves, kiváló vezetői képességek
kel rendelkező Jób Imrét főmérnöknek nevezik ki 
és a waggonszerkesztési osztály élére kerül. Az 
általa vezetett osztálynak első munkája a Görög
ország részére készülő 25 db 4-tengelyes, favázas 
személykocsi és 120 db teherkocsi tervezése volt.

E korszakból származik a következő rövid kis 
történet. 1926-ban a görög Vasút műszaki tárgya
lásra hívta Athénba a Ganz-gyár waggonszerkesz- 
tésének vezetőjét. Teljesen elképedtek, amikor Jób 
Imrét meglátták. Ök egy tekintélyes, ősz hajú, 
hosszú fehér szakállú urat vártak ganzos főmér
nöknek, nem egy huszonéves fiatalembert.

1925-ben a MÁV elhatározta, hogy a jövőben 
síkvidéki, gyérforgalmú mellékvonalai részére 
könnyűépítésű motorkocsikat és pótkocsikat szerez 
be. A Jób Imre által vezetett waggonszerkesztési 
osztályra, illetve a Ganz^gyárra jellemző volt, hogy
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a szinte 100%-ig hazai részegységeket felhasználó 
prototípus szerelvények 1926-ra elkészültek. E 
motorvonatok a MÁV-nál BCmot 351—BCx 44 120, 
a Győr-Sopron—Ebenfurti Vasútnál (GySEV) az 
MII—Mp 111 és M12—Mp 112, a Szeged—Csanádi 
Vasútnál (SzCsV) az M12—Mp 201 pályaszámokat 
kapták. 1927-től beindult a sorozatgyártás, amely
nek során 1930-ig a MÁV 62 db (BCmot 352—413), 
a GySEV db db (M13—M16), a Szerb-Horvát— 
Szlovén Vasút (SHS) 2 db, egy lengyel helyiérdekű 
vasút 1 db kéttengelyes benzin-, illetve benzolmo
toros kocsit szerzett be. A motorkocsikhoz több, 
mint 100 motormellékkocsi is készült.

Az igen előrelátó Ganz-gyári műszaki vezetés 
(közöttük természetesen Jób Imre is) már a mo
torkocsi-gyártás e hőskorában is behatóan foglal
kozott a motorkocsik távvezérlésének kérdésével. 
Ezért a gyár 4 db motorkocsit készített az elektro- 
pneumatikus távvezérlés üzemi próbáinak lebo
nyolításához.

E motorkocsi- és a hozzátartozó pótkocsitípus 
tervezésénél a Jób osztálynak — a felhasználási 
célfeladat értelmében — a lehető legkisebb tömeg 
elérésére kellett törekedni, természetesen szem 
előtt tartva a vasúti üzem biztonsági tényezőit. Az 
alváz és a teljesen acélvázas szekrény a tetőzettel 
egységes teherhordó szerkezetet alkotott, amelyet 
acéllemezekkel burkoltak, és a régi, favázas konst
rukcióknál jóval könnyebb lett. További jelentős 
tömegcsökkentést eredményezett a könnyűfémek 
alkalmazása a belső berendezésnél (veretek, fogan
tyúk, Silumin-ablakkeretek és poggyásztartók). A 
járműszerkezetben elért súly megtakarításra jel
lemző, hogy a 60-ülőhelyes pótkocsi üzemkész tö
mege csupán 13 t volt, szemben egy hasonló befo
gadóképességű favázas személykocsi 19 t töme
gével.

Az 1920-as évek közepétől, Jendrassik György 
vezetésével — a világon az elsők között — a Ganz- 
gyár intenzíven foglalkozott a vasúti üzemre al
kalmas dízelmotorok kifejlesztésével. Az első dí
zelmotorkocsikat a Ganz a Duna—Száva—Adria 
Vasúttársaság (DSA) és a MÁV részére gyártotta 
1928—29-ben. A MÁV dízelmotorkocsik (BCmot 
476—477, később BCmot 430—431) járműszerkeze
ti szempontból megegyeztek a korábban gyártot
takkal. Nehézséget jelentett az új gépberendezés 
nagyobb tömege a korábbihoz képest, ugyanis így 
a motorkocsi tengelyterhelése meghaladta volna a 
megengedett határt. A Jób-osztály e súlycsökken
tési feladatot az alumínium szélesebb körű felhasz
nálásával oldotta meg: e motorkocsiknál az oldal
burkolat nagyszilárdságú alumíniumötvözetből ké
szült. A lemezek felerősítése ugyanolyan vassze
gecsekkel történt, mint a korábbi kocsiknál, és a 
festés, illetve a fényezés is teljesen azonos kivite
lű volt. A 2 mm vastag, import Dural-lemezt mí- 
niumréteggel ellátott oszlopra szegecselték, de sem
miféle további korrózióvédelmet nem alkalmaz
tak. E változtatással több, mint 600 kg tömegcsök
kentést értek el, így a motorkocsi tengelyterhelé
se a megengedettet immár nem haladta meg. A 
motorkocsik szekrényvázát 1942-ben átvizsgálták, 
azonban belső korróziónak semmi látható nyomát 
nem találták. A háborús események során mindkét

kocsi Csehszlovákiába került, így további tapasz
talatszerzésre sajnos, már nem volt mód.

A későbbi években a MÁV részére gyártott 59 
db két-, illetve háromtengelyes dízelmotorkocsi
nál, és más motorkocsi-típusoknál az alumínium
nak szerkezeti anyagként való szélesebb körű fel- 
használását nagyban gátolta az, hogy a megfelelő 
szelvényű tartókat külföldről kellett volna besze
rezni, ezért kézenfekvő volt a súlycsökkentési tö
rekvéseket a hazai ipar által előállítható nagyszi
lárdságú acélanyagok, a csökkentett szelvénymé
retű tartók és vékonyabb lemezek alkalmazásával 
teljesíteni. így az alumíniumanyagoknak alkalma
zását háttérbe szorították a nagyszilárdságú acél- 
ötvözetek, valamint az acélszerkezetek hegesztési 
eljárásainak a vagongyártásba történő bevezetése. 
Az ilyen szerkezetű kocsikkal akkor olyan fejlő
dési fokot sikerült elérni, amelyet tiszta alumíni
umkonstrukciók esetén is csak nehezen lehetett 
volna túlszárnyalni.

A Ganz már az 1920-as években is nagy hagyo
mányokkal rendelkezett közúti villamosmotor- és 
pótkocsik gyártása terén. A húszas évek közepén, 
a forgalmi igények alapján a Budapest Székesfő 
város Közlekedési Rt. (BSzKRt) új járművek be
szerzését vette tervbe. Az ún. „középperonos” ko
csikat is Jób Imre vezetésével tervezték. E típus
ból a BSzKRt 1928-ban 20 db ikerpárt vásárolt 
(3200—3239). A járműveket a Rákóczi úti viszony
latokra osztották be, így lehetővé vált, hogy e 
fontos útvonalon két-motorkocsis egységek közle
kedjenek. 1931-ben további 12 db ikerpár (3300— 
3323) készült a BSzKRt részére. Hasonló építésű 
pótkocsikból 1930-ban 50 db (5600—5649) állt for
galomba.

A „középperonos” típus számos műszaki újdon
ságán kívül említést érdemel, hogy ez volt Kö- 
zép-Európában az első, teljesen hegesztett acél
vázas kocsi.

Az 1920-as évek egyik legnagyobb műszaki új
donsága a villamosmotorok távvezérlésének megol
dása volt. Hírnevéhez méltóan a Ganz is felké
szült a távvezérlésű villamosok gyártására.

Nagy tömegek egy menetben történő szállítása 
céljából a BSzKRt 2 db motor- és 1 db közrefo
gott pótkocsiból (M +  P+M), a Budapest Szent-Lő
rinci Helyi Érdekű Villamos Vasút (BLVV) 3 db 
motor- és 2 db közrefogott pótkocsiból (M +P+ 
+M +P+M ) álló távvezérlésű villamos szerelvé
nyek forgalombaállításáról határozott. A BSzKRt- 
hoz 1931-ben 30 db motor- (3500—3529) és 15 db 
pótkocsi (5700—5714), a BLVV-hez 1930-ban 18 
db motor- (70—87) és 12 db pótkocsi (120—131) 
került.

Az ún. „középperonos” kocsik tervezésekor a 
Jób Imre által vezetett osztály — a gazdaságosság 
szem előtt tartásával — messzemenően követte az 
építőszekrény-elvet, hiszen a különféle motor- és 
pótkocsik járműszerkezeti része a lehetőségekig 
megegyezett.

Az 1930-as évek első harmadában a gyár veze
tése előtt bizonyos lett, hogy a két-, illetve a há
romtengelyes dízelüzemű motorkocsi típusokkal na
gyobb külföldi sikerei nem lesznek. Ha tehát a 
Ganz a jövőben motorkocsit nagyobb mennyiség
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ben külföldön akar eladni, akkor az csak négy- 
tengelyes, 80—100 km/h végsebesség elérésére al
kalmas típus lehet. Jób Imrének „oroszlánrésze” 
volt a „nagy” motorkocsik fejlesztése terén is. 
Ilyen jellegű kocsira az első tényleges piaci igény 
a Belga Allamvasutaktól (SNCFB), illetve a Ganz- 
gyár belgiumi licenszvásárlójától érkezett. E mo
torkocsi Ganz-tervek alapján Belgiumban készült 
el 1934-ben.

Ugyanakkor a MÁV is rendelt 2 db négytenge
lyes vontatómotor-kocsit, amelyek egy 80 db-ból 
álló sorozat „előfutárai” kívántak lenni. A Ca
rnot 315—316 pályaszámú motorkocsik 1934-ben 
készültek.

Mivel a MÁV nem igényelt egyedülfutó, leg
alább 100 km/h végsebességű motorkocsit, ezért a 
Ganz 1934^ben saját kockázatára gyártott 2 db 
gyorssínautóbuszt. A gyár a kocsikat 7 hónap alatt 
megtervezte, megépítette és 1934 júniusában már 
próbafutásokat végeztek a MÁV vonalain. A 20 
pályaszámú „Árpád” gyorssínautóbusz 1934 szep
temberében Ausztriában volt bemutató úton. A 
semmeringi próbán több osztrák és magyar mi
niszter vett részt, míg a Ganz-gyárat Präger Pal 
vezérigazgató, Klein Ferenc vezérigazgató-helyet
tes, Zámor Ferenc igazgató, Jendrassik György, 
Barton Béla és Jób Imre képviselték. A nagy emel- 
kedőjű pályaszakaszokon is kitűnően vizsgázott 
a Ganz-jármű*. 1934 őszén még egy sikeres cseh
szlovák—lengyel bemutatókörúton is részt vett az 
„Árpád”. A Ganz-gyár egy-egy kis, ezüstszínű 
„Árpád” modellt ajándékozott a gyorssínautóbusz 
fő tervezőinek és a MÁV néhány vezetőjének. A 
modell a mai napig is otthoni íróasztalán emlékez
teti az idős szakembert a dicső múltra.

A MÁV 1934 őszén végül is megvásárolta a 2 
db gyorssínautóbuszt és forgalomba állította őket. 
1940-ig még további 5 db, az első kettővel túl
nyomórészt megegyező gyorssínautóbusz került a 
MÁV-hoz. Megemlíthető, hogy a 7 db járműből az 
egyetlen „túlélőt” a MÁV keretében működő His
tória Munkabizottság irányításával 1987-re helyre
állították, és azóta nosztalgiaforgalomban közle
kedik. A 23 pályaszámú Tas-motorkocsi felújítása 
Imre bácsi számára is nagy esemény volt.

Az új motorkocsi-típus létrehozásával a Ganz- 
gyár műszaki vezetőinek (Zámor, Jób, Jendrassik 
stb.) elképzelése helyes volt: egymást követték a 
nagy motorkocsi-, illetve motorvonat-rendelések 
Egyiptomból, Argentínából, Spanyolországból, Ro
mániából, Lengyelországból, Uruguayból, Jugoszlá
viából, Indiából, Rhodéziából, Dél-Afrikából és 
Szlovákiából. Az Árpád- típusból és változataiból 
hazánkban és más országokban több, mint 200 da
rabot gyártottak. Nagy-Britanniában is gyártottak 
Árpád-típusú motorkocsit, Ganz-gépberendezés fel- 
használásával !

Abban az időben a Ganz-motorkocsik, illetve 
-motorvonatok világszínvonalat képviseltek és mű
szaki színvonaluk — az adott kategóriát és fel
használási területet tekintve — egyenértékű volt a

* A z osztrák Közlekedési M inisztérium  1989-ben úgy
d ö n tö tt, hogy a  S em m ering  pályaszakaszt te ljesen
átép ítik , m e rt a vontatóm ozdonyok nehezen b ír já k
a nagy em elkedést. (Szerk.)

fejlett ipari államok vasúti járműgyárainak ter
mékeivel.

1941- ben a Ganz-gyár Jób Imrét igazgatóhelyet
tessé nevezi ki.

A 30-as és 40-es évek fordulóján, a háborús vi
szonyok ellenére a MÁV a közel egy évtizede hú
zódó személykocsi-járműrekonstrukciójáról hatá
rozott. Döntés született, hogy az új személykocsi- 
típuscsaládot a motorkocsiknál már bevált terve
zési elvek alapján fogják kialakítani. Az ún. 
„könnyűszerkezetes” személykocsik tervezésére és 
prototípus-gyártására 1940-ben a Ganz-gyár ka
pott megbízást. A hagyományokhoz híven a gyár 
műszaki szaakemberei, Zámor Ferenc igazgató és 
Jób Imre igazgatóhelyettes vezetésével e feladatot 
is sikerrel oldották meg: az 1942-re elkészült kí
sérleti kocsik tömege kb. 30%-kal volt kevesebb 
kortársaikénál. A 3. osztályú kocsi egy ülőhelyre 
vetített fajlagos tömegértéke a legkedvezőbb volt 
Európában. A Cak-kocsival a Ganz, illetve a MÁV 
sokkal kedvezőbb adottságokkal rendelkező orszá
gokat előzött meg.

A prototípusokkal szerzett kedvező tapasztala
tok alapján a MÁV 1942—44-ben 200 db 3. osztá
lyú és 40 db 2. osztályú „könnyűszerkezetes” sze
mélykocsit rendelt a hazai vagongyáraktól. Annak 
ellenére, hogy a háború miatt csak kevés Cak-ko- 
csi készülhetett el, jelentőségük nagy volt: ala
pul szolgáltak a háború utáni és az ötvenes évek
beli hazai (Ganz, Győr és Dunakeszi) személyko
csigyártáshoz.

1940 és 1943 között a BSzKRt rendelésére a 
Ganz 75 db négytengelyes villamos motorkocsit 
gyártott a tervezett Duna-parti gyorsvillamosvo- 
nal (Boráros tér—Újpest) részére. Jób Imre Ganz- 
gyári igazgatóhelyettes számára azért is emléke
zetesek a 3600—3674 pályaszámú „Stuka”-villa- 
mosok, mivel a szállítás gazdasági részének vezeté
se is feladata lett. (Imre bácsi bevallása szerint, 
számára ennek ellenére is a „Stuka” volt a leg
kedvesebb, természetesen az „Árpád” után.)

A 3600-as motorkocsik minden tekintetben „fel
vették a versenyt „külföldi, hasonló jellegű gyárt
mányokkal. Nem véletlen, hogy az ötvenes évek 
közepétől egy évtizeden át e típus továbbfejlesz
tett változataiból összesen 375 db-ot gyártott a 
Ganz-, illetve a Ganz-MÁVAG.

1942- ben az akkori magyar, vidéki, villamosköz
lekedéssel rendelkező városok megkeresték a 
Ganz-gyárat egységes, kéttengelyes motor- és pót
kocsitípus kialakítása ügyében. A Ganz-gyári tár
gyalóküldöttséget Jób Imre vezette. Az egyezteté
sek során megállapodtak a kocsik paramétereiről. 
Sajnos, a „vidéki” villamoskocsi nem valósulha
tott meg. A háborús viszonyok, majd a szóbanfor- 
gó városok nagy részének Magyarországtól törté
nő újbóli elcsatolása nem tették időszerűvé e tí
pus megalkotását.

Ugyancsak 1942-ben a MÁV a Ganz-gyár (első
sorban Zámor, Jób és Jendrassik) javaslatára 3 
db dízelmotorvonat beszerzéséről döntött az or
szág akkoriban leghosszabb (750 km) fővonala, a 
Budapest—Sepsiszentgyörgy vonal gyorsvonati for
galmának lebonyolítására. Annak ellenére, hogy 
a pusztító háború következtében, a számos mű
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szaki újdonságot tartalmazó motorvonatokat nem 
lehetett 1944-re készregyártani, mégis nagy jelen
tőséggel bírtak: a háború után kb. másfél évtize
den át mintául szolgáltak a Ganz-gyár számos 
hazai és külföldi rendeltetésű motorosjárművéhez.

Jób Imre 1945-ben elvesztette állását a Ganz- 
gyárnál. A romokban heverő ország egyik legje
lentősebb nagyvállalatának nem volt szüksége a 
tekintélyes szakember munkájára!

1954-ben került vissza a Ganz-ba, főkonstruktő
ri beosztásba. Közben tagja volt annak a 15 főből 
álló csoportnak, amelyik a budapesti metró létesít
ményeit, járműveit stb. tervezte.

1949-től kezdődően került szorosabb kapcsolat
ba az alumíniumiparral, ötvenesévekbeli Ganz- 
gyári tevékenységének egyik legfontosabb része a 
négytengelyes alumínium villamos motorkocsik 
tervezésének irányítása és vezetése. A közvetlen 
összehasonlíthatóság kedvéért az 1958—59-ben 
gyártott 2 db motorkocsi főméretei, beosztása, gé
pészete a lehetőségekig megegyezett a  3600-as so
rozatéval. A Közép-Európában első alumínium vil
lamosok a hetvenes évek közepéig voltak forga
lomban. Sokáig közlekedtek Óbudán is, 5-ös villa
mosként. Az alumínium villamos motorkocsik min
den tekintetben megfeleltek az elvárásoknak: üze
meltetésük során energiafogyasztásuk 20—25%- 
kal volt kevesebb a 3600-as sorozathoz képest. Vi

szonylag korai selejtezésük oka az volt, hogy a 
BKV nem tudta az alumíniumkocsikat az acélko
csik javítási ciklusrendjébe illeszteni. Az egyik mo
torkocsit a székesfehérvári Alumíniumipari Mú
zeum  megőrizte az utókor számára.

Itt említem meg — bár Baránszky-Jób Imre ké
sőbbi, győri munkásságához tartozik — a 2 db tel
jesen alumínium motorkocsi tervezésének irányí
tását és vezetését is.

Igen sajnálatos, hogy az alumínium vasúti jár 
művek továbbfejlesztésére nem került sor. Azóta 
alumínium-vasúti járműgyártó nagyhatalommá 
válhattunk volna.

A 2 db villamos motorkocsi átadását Baránszky- 
Jób Imre már nem Ganz-gyári főkonstruktőrként 
érte meg. 1957 nyarán — 1956-os magatartása mi
a tt — újból távoznia kellett a Ganz-ból.

Az összeállításban csak fejezeteket ragadhat
tam ki Dr. Baránszky-Jób Imre Ganz-gyári élet
művéből. Igyekeztem azokat a legjelentősebb té
mákat megemlíteni és röviden ismertetni, amelyek 
hosszabb időszakra meghatározták a magyar vas
úti járműgyártás irányvonalát.

Ügy gondolom, hogy a mai Ganz-gyár, a Ganz- 
Hunslet Rt. műszaki szakemberei úgy köszönthe
tik legméltóbban a 90 éves Imre bácsit, hogy a cég 
végtermékei (legyen az mozdony, motorvonat, sze
mélykocsi stb.), a régi hagyományoknak megfelelő 
minőségben készülnek.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Gondok a brazil gazdaságban

B razília központi bankja több m in t 10%-kal leér 
tékelte a  cruzadó t és három  n a p ra  e lrendelte  a ban 
kok b ezárásá t, ezzel eleget téve az  ú j pénzügym inisz 
ternő Zelia  Gardoss de M ello  k ívánságának . Az új 
elnök Fernando Oilor de M iliő  m árc iu s 16-án lépett 
h iva talába Sarney  elnök u tódakén t. T őle várják, hogy 
a  leköszönt elnök  vezetése a la tt  a  csőd szélére ju to tt 
ország gazdasági helyzetét -rendbe teszi. Brazíliában 
60 hónap a la t t  egymillió százalékpon t felüli volt az 
infláció, d e  közben az állam i h iv a ta lo k b an  több m int 
25% -kal n ő tt  az alkalm azottak lé tszám a, a tú lbu rján 
zott adm in isz trác ió  az országnak évi 20 M rd USD-be 
került. Az állam i vállalatok ráfize té sse l m űködtek és 
összes adósságuk  közel 80 M rd USD, az állam i költ 
ségvetés legkevesebb évi 7,7 M rd  U SD -lal tám ogatja 
a  veszteséges vállalatokat. A költségvetési hiány 30 
Mrd USD. A  korm ány a  b e lü lrő l és kívülről jövő 
k ritik á ra  elbocsátásokkal válaszolt.

H iába v o lt Brazíliáé a világ nyersanyag- és ener 
g iakészleteinek nagy hányada. A rossz gazdasági ve 
zetés a h ib á s  intézkedések tö n k re te tté k  azt, am it a 
gazdasági é le t  frontvonalában, a  vá lla la tokban  dolgo
zó vezetők felépítettek.

Az ország szanálása során a  700 000 állam i tisztv i 
selőből és az  állam i vállalatok  1,2  m illió  dolgozójá
ból legalább  180 000-et m enesztenek. A  460 állam i vál 
la latból 250 leállítását, beo lv asz tásá t tervezi Ozires 
Silva az In fras tru k tu rá lis  M in isz té rium  vezetője (ide
tartoznak  a  korábbi távközlési, b á n y a -  és energia 
ügyi, szá llítás i és kohászati m in isztérium ok  irányí 
tási fe lad ata i), és közölte, hogy a  létszám leépítést a 
vállalati vezetőknél kezdi. (H. W.)
H a n d e ls b la t t ,  1990. m á rc . 14. p . 10 .; m á r c .  15. p . 13.

Űjból nő a malaysiai óntermelés

1989-ben a  k ite rm elés e lérte  a  32 k t- t.  A  iszapszi
vattyúzássa l dolgozó b án y ák  adták az  ország te rm e 
lé sének  38%-át (172 ilyen  fejtés m űködött). 1988-ban 
144 iszapszivattyúzással m űvelő bánya a  m a lay s ia i ón 
te rm e lé s  34% -át ad ta . Ez a  kiterm elési m ódszer 30% • 
k a i d rágább a vonókanalas bányászkodásnál. Ezek a 
b á n y á k  általában a  k is be ltarta lm ú  érce t te rm elik  ki 
és ezért életük erősen függ  az ón árm ozgásától. 1989- 
ben  az ónterm elés 40% -á t 32 vonókanalas üzem ű b á 
n y a  adta. A szivattyús bányák nagyrésze Perak  á l 
lam ban , a  kanalas üzem űeké Selangor á llam b an  van.

(H. OR.)
I n t e r n a t i o n a l  M in in g , 1990. f e b r u á r ,  p . 49.

Pilbarában építik meg Ausztrália első 
magnéziumkohóját

A m agnézium  irá n ti növekvő k eresle t b á to ríto tta  
fe l egy  nemzetközi gazdasági érdekközösséget, hogy a 
p ilb a ra i dolomit elő fo rdu lás hasznosítására 80 M AUD- 
költséggel m agnézium kohó építését v izsgálja  N yugat- 
A usztrá liában. A lé tes ítm ény  m egvalósításában rész t 
vevő vállalatok a következők: Light M etals Australia  
(a későbbi üzem eltető). R iver House, F ilippo Fochi 
S P A  (olasz gyárépítő  vállalat), Sabem o (W A) Pty. 
L td . (gyárépítő válla la t).

A z üzemtől évi 50 M AUD exportbevéte lt várnak. 
A rem énybeli fogyasztók A usztráliában, Ü j-Z élandban  
és Á zsiában vannak. E zek eddig évi 180 M USD-t 
kö ltö ttek  a fém im p o rtjá ra , am it az U SA -ból és E uró 
p áb ó l szereztek be. (H. OR.)
W e s te r n  A u s t r a l ia n  M in in g  R e v ie w , 1990. m á r c iu s ,  p . 4.
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Mozaikok a fémkohászati szakosztály történetéből
4. A szakcsoportok m egalakulása

A tim földgyárakban , a lum ínium kohókban , a székes- 
fe h é rv á ri KÖFÉM -ben, v alam in t a Csepeli F ém m ű 
ben  m egalaku lt üzem i csoportok egyre inkább ö n 
á llósodtak, létszám uk gyarapodott, rendezvényeik  szá 
m a m eghalad ta  a  budapestiekét. A szakosztály v e 
zetősége ezt a  fo lyam ato t term észetesnek ta rto tta , sőt, 
elősegítette. B ekövetkezett azonban az a  helyzet, hogy 
a  szakosztály  budapesti tagsága az egyesületi m unka 
tek in te téb en  kezdett h á tté rb e  szorulni az üzemi cso 
po rtok  tagságával szem ben. Az üzem i csoportok 
ugyan is sa já t v á lla la tu k  fontos szakm ai prob lém áit 
tűz ték  rendezvényeik  nap irend jére , m íg a budapesti 
tag ság n ak  ilyen üzem i h á tte rü k  nem  volt. Ebből a 
szem pontból a  csepeli csoport is v idékinek  szám íto tt, 
h iszen elkü lönü lt szervezete k izárt m inden  kívülállót.

A  szakosztály vezetősége az egész m agyar fém ko 
h ásza t egységét és összetartozását képviselte  m ind  az 
egyesü leten  belüli szakosztályi üléseken és közgyűlé 
seken, továbbá állam i vezetőszervekkel és v á lla la to k 
kal szem ben. T udom ásul kelle tt azonban venni azt, 
hogy az  általános fém kohász szakem ber és szakm ai 
érdeklődés korszaka le já rt, a fejlődést a  szakm ai te 
rü le tek  gyors szakosodása és ezzel egyben egym ástól 
való  eltávolodása je llem ezte. Ebből az következett, hogy 
a  szakosztály elnöke és t itk á ra  csak azokban a  sz ak 
m ai ágazatokban  n y ú jto ttak  az egyesületi m unkában  
hath a tó s szakm ai irán y ítás t, am ely egybeesett s a já t  
m unka terü le tükkel.

A széles körű  szakosodás ellenére, a  szakosztály v e 
zetősége a rra  tö rekedett, hogy lehetőleg m inden szak 
te rü le t képviseltesse m agát egyrészt az  éves m unka- 
te rv  összeállításánál, m ásrész t a  p rogram ok szaksze 
rű ségé t biztosító m egrendezésénél. E nnek  szervezeti 
m egvalósításakén t cé lszerűnek  lá tszott az azonos szak 
te rü le te k  irá n t érdeklődő  tagság szám ára szakm ai cso 
portok  m egalakítása, fgy jö ttek  lé tre  egym ás u tá n  a 
budapesti különféle szak terü leti szakcsoportok, a m e 
lyek m egalakulásuk  u tá n  sa já t m aguk á lta l válasz 
to tt vezető jükkel képv iselte tték  m agukat a szakosz 
tá ly  vezetőségében. A szakosztály vezetőségének a k 
kori elképzelése szerin t a  szakcsoportok kettős fe l 
a d a to t tö lthettek  be. E gyik feladatuk  az volt, hogy a 
budapesti tagság részére  szakm ai p rogram ot készítse 
n ek  elő és valósítsanak  meg. A m ásik fe ladatuk  a 
központi helyzetükön alapu lt. A szakosztály akkori 
vezetősége a r ra  szám íto tt, hogy az  ipa rág  egészét 
é r in tő  szakm ai rendezvények  szervezésében a b u d a 
pesti szakcsoportok kedvezőbb helyzetben vannak  a 
koordinációs szerep válla lásában , m in t bárm elyik  v i 
déki üzem i szervezet.

Ilyen  előzm ények és m egfontolások u tá n  a lak u lt 
m eg elsőkén t 1965-ben a  színesfém kohászati szakcso 
port, am ely  a  Csepeli Fém m űvön kívüli, különféle in 
tézm ényekben dolgozó, m in tegy  25 fős színesfém kohá 
sza t ta g u n k n ak  k ív án t szakm ai tevékenységi k e re te t 
lé trehozni. A szakcsoport helyzetének m egfelelő m u n 
k as tílu s t a lak íto tt ki. A népgazdaság egészét é rin tő  
színesfém kohászati tém ákban  fejlesztési javasla tok  
előkészítését és azok szakm ai vélem ényezését á llíto t 
ta  a  szakcsoport m u n k a terv én ek  középpontjába. Ilye 
n ek  vo ltak  a kü lönféle fém hulladékokkal, va lam in t 
á lta láb a n  az anyaggazdálkodással kapcsolatos tém ák. 
A  színesfém kohászati szakcsoport szerepe a M ETAL- 
LOGLOBUS üzem i szervezetének  1984-ben tö r té n t 
m egalaku lása  u tá n  e lvesz tette  jelentőségét, így 1985- 
ben m egszűnt. A szakcsoportnak  alaku lásakor Balázs 
Fülöp  v o lt az elnöke, m a jd  1974-ig H orváth A ntal, 
titk á ra i Katona Éva, G yulasi István  és Longa Péter  
voltak.

U gyancsak 1965-ben a lak u lt meg az a lum ín ium ko 
hászati szakcsoport, a  MAT, az ALUTERV és a  F ém 
ip a ri K u ta tó  In téze t kohászati szak te rü leten  dolgozó 
egyesületi tagságából. A bban  az időben az a lum ín ium - 
kohászatban  dolgozó tagságnak  m integy 80% -a a h á 
rom  v idéki a lum ínium kohó üzemi szervezetének vo lt 
a  tag ja . A budapesti tagság  létszám a azonban  elegen 

dő volt a rra , hogy önálló m u n k a te rv  szerin t előadáso 
kat, k lubdé lu tánokat szervezzen. Tevékenységének n a 
gyobb részében  az egész ip a rá g a t érin tő  tém ákban 
más szakcsoportokhoz, vagy üzem i csoportok rendez 
vényeihez csatlakozott. Jelentős sze rep e t válla lt a szak 
csoport az 1985. ja n u á r 29-én a  T atabányai A lum í
nium kohóban m egrendezett 50 éves a  m agyar alum í
n ium kohászat jub ileum i em lékülés szervezésében. Az 
alum ínium kohászati szakcsoport a lap ító  elnöke Abaf f y  
Károly volt, m a jd  1976-ban Pálovits Pál vette á t  ezt 
a  tisztséget. A szakcsoport titk á ra i vo ltak : Nagy K á 
roly, Hajnal János és Barabás Ferenc.

A félgyártm ány-szakcsoport 1966-ban a laku lt meg, 
de a tagság viszonylagos szétszórtsága m ia tt csak 
1970-ben je le n t m eg önálló program m al. A szakcso 
po rt tevékenysége a K őbányai K önnyűfém m ű szak 
m ai irányvonalához igazodik, de a  vezetőségben h e 
lyet kap az ALUTERV—FKI tagságának  képviselője. 
A szakcsoport elnöke alaku lásako r Mészáros György 
volt, őt követte  dr. Csák József, m a jd  1986-tól dr. Ha- 
tala Pál a  szakcsoport elnöke, he lyettese  dr. Keébe 
György. A szakcsoport titkárai vo ltak : Acsády István, 
Necker Józsefné, M olnár A ttiláné.

A ritka- és nem esfém -szakcsoport 1967-ben alakult 
meg. A szakcsoport vezetősége országos, az egész szak 
m ai érdeklődési te rü le te t átfogó nagyrendezvények so 
rozatát in d íto tta  el. 1972-től so roza tban  nyolc R itka- 
fém  K onferenciát szerveztek vándorgyűlésként, a ren 
dezvény házigazda intézm ényével közösen. Ezek a  kon 
ferenciák a d ta k  lehetőséget a  k u ta tó k  és felhasználók 
ta lálkozására és problém áik  m egv ita tására . 1980-as 
évek elején az irán y ítás  m egszüntette  a  R itkafém  T ár 
caközi B izottságot, ill. a R itkafém  Irodát, am ely ad- 
d ik  a szak te rü le t intézm ényi h á t te ré t  képezte. A szak 
csoport ebben a  helyzetben 1982. ó ta  felhagyott a  ko 
rábbi lendületes konferenciaszervező tevékenységével.

A szakcsoport elnöke alaku lásko r Gonda Lajos volt, 
1976-tól dr. Várhegyi Győző; t itk á ro k  voltak: Szabó 
Miklós, B rukner Sándor, K aretka Gábor, dr. K im er  
Dezső.

Ugyancsak 1976-ban m egalakult az ipargazdasági 
szakcsoport is, m ellyel a szakosztály  vezetősége re a 
gálni a k a rt a  gazdasági élet változásaira . A szakcso 
po rt m ár a lak u lása  évében m e g ta rto tta  első Ipargaz 
dasági A nkétjá t, am elyet aztán sorozatosan, az ip a r 
ág egészét é rin tő  tém ákban az an k é to k n ak  vándor 
gyűlésszerű m egrendezése követett. A  szakcsoport ve 
zetősége 12 fős ak tív a  m unkacsoportta l ta rto tta  fenn 
a  kapcsolatot a tá rs  szakcsoportokkal és az üzemi he 
lyi szervezetekkel. A szakcsoport elnöke alakuláskor 
Jeszenszky Is tvá n  volt, 1983-ban dr. Szabó Károly 
vette á t  az irán y ítás t, titkárok: dr. Galambos Sándor, 
m ajd  Szőnyi A nta l.

A tim földgyártási szakcsoport 1969-ben alakult egy
idejűleg az ICSOBA nem zeti bizottsággal. A szakcso
po rt tevékenységének egy részét az iparág  egészét 
érintő tém ákban  az  ICSOBA nem zeti bizottsággal, az 
alum ínium kohászati szakcsoporttal és az üzemi helyi 
szervezetekkel közösen előkészített és rendezett szak 
m ai napok te tté k  ki. A szakcsoport részben Budapes
ten, részben v idéki vállalatoknál kü lfö ld i előadókkal 
szervezett nem  reklám jellegű m űszaki előadás-soro 
zatokat. A szakcsoport elnöke a lak u lásk o r dr. Sigmond 
György, m ajd  1976-tól Vörös István . T itkárok: Réfi 
Oszkó István, m a jd  Harrach W alter.

A  készáru szakcsoport 1975-ben a la k u lt  meg Kecs
kem éten, az A lum ínium pigm ent G y ár  üzemi csoport
jának  irány ításával. Oda csatlakoztak  a  Hódmezővá
sárhelyi F ém ipari Vállalat, a  K ecskem éti Fém ipari 
Szövetkezet, az A lum ínium árugyár és az  A lum ínium 
szerkezeti G yár egyesületi tagjai.

A szakcsoport tevékenységi te rü le te  az alum ínium  
készárugyártás te ljes körét felöleli. A  szakcsoport bél
és külföldi tanu lm ányu takat, k lu b n ap o k a t és egész
napos rendezvényeket szervezett.

A szakcsoport vezetését 1980-ban budapesti szék 
helyű vezetőség v e tte  át. Ezzel egyidejű leg  a  Kecske
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m éti A lum ínium pigm ent G yárban, a  H ódm ezővásár 
helyi F ém ipari Vállalatnál és a B alassagyarm ati Fém 
ipari V á lla la tn á l üzemi helyi szervezet alakult, Utób
bi 1988-ban feloszlott. Az átszervezés u tán  a  szak 
csoport tag létszám a gyorsan növekedett. A félgyárt 
m ánygyártási szakcsoporton belü l m űködő készáru 
csoport 14 fővel kivált, ez képezte a  budapesti szak 
csoport m ag já t, amely az év végéig 58 főre növeke 
dett. Még ab b an  az évben k ié p íte tte  aktívahálózatát, 
m elynek ta g ja i a  mindenkori hely i szervezetek titká 
rai.

A  szakcsoport részt vesz ipari film ek készítésében, 
tám o g atja  a  M agyar A lum ínium  cím ű szak lapo t és 
az t tag ja i részére térítésm en tesen  e l ju tta tja . 1989 ja 
n u á rig  a  készáru szakcsoport elnöke 1975-ben Hauska 
M iklós  volt, 1980-tól M áhig László vette  á t  a  szakcso 
po rt irány ításá t. T itk á ro k : Dánfy László, m ajd  Arató  
László.

Laár Tibor

a Fém kohászati T örténeti M unka- 
b izottság vezetője

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Gázfűtésű erőmű segíti egy gazdaságosan működő 
alumíniumkohó létesítését

A k é tm illiá rd  USD beruházási költséggel épülő nyu 
g a t-au sz trá lia i Kemerton a lum ín ium kohó  gazdaságos
sá válhat, h a  felhasználja a  P erth  térségében lévő 
földgázm ezőből kiterm elt gázzal e lő á llíto tt olcsó v il 
lamos energ iá t. Jack Van H olland  a Kem erton A lu 
m inium  vezérigazgatója hangsúlyozta, hogy elfogadha 
tó en e rg iaá r esetében biztosítható  a  kohó verseny- 
képessége a  világpiacon. E lfogadható  á rk é n t 21 USD/ 
/MWh á rsz in n te t jelölt meg, am i a  jelenlegi átlagos 
villam os en e rg iaá r a  világpiacon (am ennyiben a V i l 

mos en e rg ián á l világpiacon beszélni lehet. Szerk.). A 
K em erton alum ínium kohó energ iae llá tásához 400 
MW te ljesítm ényű  erőműre len n e  szükség, melynek 
gázfelhasználása a Dampier-Perth  földgázvezeték ka 
pacitása 25% -ának felel meg. A gázfű tésű  erőm ű és 
kohó ép ítése  1,7 Mrd USD-ba k e rü ln e , szem ben a  szén- 
tüzelésű e rő m ű  és hozzá kapcso lt alum ínium kohó 2,4 
M rd USD becsü lt költségével. A te rv e ze tt Kemerton- 
kohó k ap ac itása  235 kt/év lesz. (H. OR.)
W e s te rn  A u s t r a l i a n  M ining R ev iew , 1990. m á r c iu s ,  p . 3.

Az EGK növeli a volt szocialista országokból 
engedélyezett acélimport-kvótát

Az EGK 15% -kal növelte az im p o rtk v ó tá t Csehszlo
vákiából, Lengyelországból, M agyarországból és Ro
mániából. A  bejelentés m indössze kereskedelm i m i
nőségű acé lt é rin t szigorúan sp e c ifik á lt term ékválasz 
tékban. E z a  többletim port nem  z a v a r ja  sem  az EGK 
sem az E FT A  acélterm előinek é rté k es íté s i szintjét. A 
VÖEST—A lp in e  donawitzi üzem e is m egkönnyebbü 
léssel v e tte  tudom ásul a döntést. A z osztrákok véle 
m énye sz e rin t a KGST-országok versenyétő l nem kell 
ta rtan iuk , m e r t „nem tudnak m egfelelő  m inőségű ne 
m esacélt gy ártan i.” (H. OR.)
R á d ió  W ie n  h í r e i ,  1990. m á rc iu s  6.

A Billiton folytatja az arany-, ezüst-, barit- 
bányászkodás elindítását Indonéziában

A B illiton  cég folytatja a  M alu k u  tartom ányban a 
W etar-szigeten  lévő arany-, ezüst-, barit-le lőhe ly  hasz 
nosításának  beruházási m u n k á it Lerokisban. A  bá 
nya tu la jd o n o sa  és üzem eltetője a  B illiton  és a PT 
Prima M aluku  Indah indonéz m ag án tá rsaság  vegyes
v á lla la ta k én t alapított PT Prim a L ivang  Mining. Az 
üzem kezdést 1990 végére tervezik, az  előirányzott éves 
aran y te rm e lés 55 000 uncia (1700 kg), az  ezüsttenmelés 
800 000 u n c ia  (24 800 kg), m íg a  b a ritte rm e lés  100 kt. 
Az á rványk incs nagyságát 2,9 M t-ra  becsülik és a 
külszíni fe jté sű  bányából évi 600 k t/é v  ércet kíván 
nak k ibányászni. (H. OR.)
I n te r n a t io n a l  M in in g , 1999. f e b r u á r ,  p . 49.

Mozaikok egy 825 éves vásárról

1990. m árcius első felében  Rudolf S treicher  P rág á 
b an  tá rg y a lt a két o rszág állam i ip a rá t érdek lő  kö 
zös gondokról. M egállapodtak  iparági csúcstalálkozók 
lé trehozásában  (M etallurgiegipfel, Chem iegipfel, E lekt 
ronikgipfel)  a  részfe ladatok  körvonalazására. A z oszt
r á k  és cseh vasipar együttm űködése S tre ic h e r m inisz 
te r  szerin t sokat ígérő, m e rt a cseh vas- és acélipar 
nagy hagyom ányokkal rendelkezik  és jó az iparveze 
tés.

(H. OR.)
R a d io  W ie n , H íre k . 1990. m á r c iu s  8.

Az ausztráliai Sons of Gwalia mélyfejtésű 
aranybányát indít

A Sons of Gwalia a  nyugat-ausztrá lia i Leonora  b á 
nyában  a  mélységi kőzetekben 'lévő aranykész letek  
m egku tatása  után m élym űvelésű k ite rm elést indít. A 
k u ta tá s  a lap ján  2 M t m ennyiségű 5 g /t a ra n y ta rta lm ú  
érce t becsültek meg a terü leten . A 320 000 uncia  (9900 
kg) a ra n y a t kitevő készle t 190—560 m m élyen van a 
felszín  alatt. Az érckészlet egy része 20 m  vastagon
5,15 g /t arany tarta lm ú  282 m mélységben és 4 m vas 
tagon  10,8 g /t aran y tarta lm 5  237 m  m élységben. Az 
eddig  m egkutato tt ásványkészleten  felü l további 4,28 
M t rem énybeli kőzet van  3,4 g/t a rany  ta rta lom m al.

(H. OR.)
W e s te r n  A u s t r a l ia n  M in in g  R e v ie w , 1990. m á r c .  p . 5.

Ausztráliában az aranytermelés csökkentésére 
számítanak

A z ausztrál szövetségi korm ány 1991 jan u á rjá tó l 
bevezeti az aranyadót. A Bánya- és Á sványku ta tó  
V álla la tok Szövetsége (Association of M ining and 
Exploration Companies — AMEC) ta n u lm án y a  sze 
r in t. A  korm ány ezen intézkedése a nyugat-ausztrá lia i 
a ran y  term elésben 'legalább 20%, az é rc k u ta tá sb a n  50% 
visszaeséshez és 6000 m unkahely  m egszűnéséhez ve 
zet. A tanulm ány szám ítása i szerint az ú j adó  beve 
zetése az  ausztrál k o rm ánynak  több letbevétel helyett 
300 M AUD forráscsökkenést jelent.

Az AMEC-ben 250, főleg N yugat-A usztrá liában  
m űködő bánya-, k u ta tó - és szolgáltató v á lla la t töm ö 
rü lt. (H. OR.)
I n t e r n a t io n a l  M in in g , 1990. f e b r u á r ,  p . 47.
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Üti beszámoló
M ozaikok egy 825 éves vásárról

K ereken  70 ország 9000 k iá llító ja , közöttük 1500 az 
Európai Gazdasági Közösség országaiból v e tt ré sz t az 
NDK hagyom ányos nagy ipari seregszem léjén, a z  idén 
825. éves ju b ileu m át ünneplő Lipcsei Tavaszi V ásá 
ron. E nnek  tisz te le tére  díszbe ö ltözött a m inden  v á 
sá r alkalm ával ünneplő  város: sá rga-kék  cím eres v á 
rosi zászlói m e lle tt a szászországi zászló is m eg jelen t, 
m íg h a rm a d ik k én t — term észetesen  — az NDK zász- 
la it is lobog ta tta  a  szél.

Az ünnepi han g u la to t fokozta a  választási e lőkészü 
le t és a  v á rh a tó  pénzügyi unió  a z  NSZK-val.

H agyom ányaira és tap asz ta la ta ira  tám aszkodva, a 
jelenlegi piaci követelm ényeknek megfelelően a L ip 
csei V ásár m odern , többágazatú  vásári fe lad a to t te l 
jesít. Az idei v ásá r  alapgondo la ta  és m ottó ja v á lto 
za tlanu l „A v ilágsz in tű  ny ílt kereskedelem  és m ű sza 
ki ha lad ás” volt.

A m in t a v ásá ri újság is közölte: m egnőtt az  é rd e k 
lődés az NDK és egyben e v á s á r  után . M int m inden  
évben, 1990-ben is a vásár egy fő  tém át em elt k i a  
gazdaságfejlesztés terü letérő l és ez  az „Energiaátala 
kítás és -elosztás, az energia ipari alkalmazása és az 
energiatakarékosság” volt. E tém áb an  több, m in t 200 
előadást ta r to tta k  a  vásáron lévő szem inárium i te re m 
ben.

A v ásá r  22 csarnokában  és ehhez járu ló  16 pav ilo n 
jában , am elyet a  szabadtéri k iá llítá s  és k iá llítók  egé 
sz íte ttek  ki, a  kereskedőkön k ív ü l 50 nem zetközi b an k  
is rész t v e tt tanácsadó  és befek tető  jelleggél. A v á 
s á r  7 n ap ja  a la t t  a k iá llítást több  m in t fé lm illió  lá 
togató te k in te tte  meg.

A legnagyobb kiállítók  a vásáron  a  „háziak” : az 
ND K  és az N S Z K  cégei voltak. M int harm ad ik  leg 
nagyobb k iá llító  — im m ár trad icionálisan  — a  S zo v 
je tunió  je len t m eg, am ely 62 ko llek tiven  k iá llító  k ü l 
kereskedelm i szervezettel k épv iselte tte  m agát és m u 
ta tta  be az e lm ú lt évek m űszaki-fejlesztési e re d m é 
nyeit. É rdekes színfo ltkén t je le n t meg Litvánia  ön 
álló k iá llítása . E  kis köztársaság 29 vállalata, A k ad é 
m iá ja  és a  v iln iu si egyetem  a já n lo tta  te rm ékeit és 
szo lgálta tása it az érdeklődőknek. Ezzel egyben k ife 
jezésre ju tta ttá k , hogy a kereskedelm i m u n k á t sa já t 
kezükbe k ív á n já k  venni és gazdasági önállóságra tö 
rekednek .

M agyarország 60 vállalata v o lt jelen e seregszem 
lén, közöttük a  HUNGALU, a  N ikex, M etalim pex  és 
M ineralim pex, v a lam in t a Pannónia  k iá llításai igen 
lá togato ttak  vo ltak . A m agyarok, szakterületi'leg szét 
osztva, különböző csarnokokban á llíto ttak  ki, így a  v á 
sá r  szám os helyén  ta lá lkozhato tt a látogató az „U n 
garn  ’90” fe lira tta l. A k iado tt röv id  inform ációs anyag  
b em u ta tta  az egyes vállalatokat, különösen k iem elve 
a kohászati és közszükségleti cikkek gyártóit. L eg 
több m agyar k iá llító  kü lkereskedelm i válla la t 30—40 
éve résztvevője a  vásárnak.

A Lipcsei V ásáron  való m agyar részvétel — am it 
dokum entum  is bizonyít — m á r  a  13. századra n y ú 
lik  vissza! Az óvárosban ta lá l t  lovaskocsi em lékét, 
m in t m agyar m u n k á t ta rtjá k  ny ilván . A 16. században  
a  m agyar réz je len tős kereskedelm i cikk vo'lt e v á sá 
rokon. E zt a fém et á dé l-ném et F lipper-család v itte  
piacra. A rezet Szilézián á t a Fuggerek lipcsei r a k 
tá rá b a  v itték  é s  itt „készletezték” . A 18. században  
m ind  több m ag y ar kereskedő lá to g a tta  a v ásárt. 1780- 
ban  23 m agyar k íná lt a ranyat, ezüstöt és te x tilá ru t 
L ipcsében. 1820-ban W illiam  Jacob  angol közgazdász 
ír ja : „A város kereskedelm ének  ja v á t az évi 3 v á 
sá rn ak  köszönheti. Ez a  középpont K ele t-E urópa és 
Ázsia, ill. a nyugati Európa és a  gyarm atok ta lá lk o zá 
sánál. Angol, fran cia , flandria i és holland gyárosok, 
m anufak tú ra tu la jdonosok  m agyar, görög, török, sőt, 
ázsiai ta tá r  kereskedőkkel kö tnek  it t  üzletet. K ü lö n 
fé le  nyelveken beszélve, különböző értékeket és pénzt 
használva m eg ta lá lják  a  m eg értés t és a leg k ed v e 
zőbb áru szá llítá si u ta k a t . . . ” S zázadunkban a p a 

le tta  kiegészült népm űvészeti, gyógyszeripari, porce 
lán és m ás m ag y ar term ékekkel.

A vásár m egny itásako r az NDK m iniszterelnöke, 
Hans Modrow, m eg látogatta  a H UNGALU kiállítását, 
ahol nagykövetünk , dr. Lakatos Ernő, üdvözölte. A 
m iniszterelnök és a  kíséretében lévő C hrista  L u ft  m i
niszterasszony elism erően  szóltak a k iá llítá s ró l és az 
NDK—m agyar kapcsolatokról.

Igen népes v o lt az  NSZK-beli k iá llító k  tábo ra  is. 
Több, m in t 1000 cég m uta tta  be á ru v á la sz té k á t, kö
zöttük a M ontanw erke Walter, a D eutsche Babcock, 
a Krupp-Stahl, a  Mannesmann, Sa lzgitter, a  M etall
gesellschaft stb . A z NSZK vezető k o h ásza ti és gép 
gyártó cégei 1990-ben valam ennyien je len  vo ltak  Lip 
csében. A régi k iá llító k  mellett számos ú j cég és sok 
nyugatném et b a n k  képviselője is m eg je len t, ez utób-

2. ábra. K ülfö ld i kereskedők a m últ század  eleji lip 
csei vásáron
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biak beruházási tanácsadás és a „jövő építése” cé l 
jából.

Japán  különösen az e lek tro n ik a  és inform ációtech 
n ik a  te ré n  képviseltette m agát, Em ellett a Marubeni, 
M itsubishi, Mitsui, Sum itom o  és a  Nissho-Iwai cé 
gek — m in t a kohászatban is érdekeltek — vettek  
rész t a  vásáron.

Anglia  ugyancsak a nagy k iá llító k  között szerepelt. 
A brit Kereskedelmi és Ipari M inisztérium , v alam in t 
több kam ara  is képviseltette m agát, hogy a  rem ény 
beli partnerkapcsolatok k ié p íté sé t minél jobban t á 
m ogathassák.

A k isebb országok közül S vá jc  126, Belgium  36 k i 
á llítóval ve tt részt a seregszem lén. Ez utóbbi ország 
különösen a kohászat te rén , kohászati gépek és b e 
rendezések  bem utatójával je le n t meg: az N. V. Bé 
káért — az egyik legjelentősebb huzalhúzó cég N yu- 
ga t-E urópában  — im m ár 30 éve v o lt állandó résztvevő 
je  a vásárnak, de m eg jelen t a Cockerill, az Euro- 
U nion M etal S. A. és a Tracosa  cég is, am elyek e l 
sősorban kereskedelmi tá rg y a láso k ra  készültek fel.

A francia  kohászatot és g ép g y ártás t részben a  CO- 
FEVI kereskedő vállalat, részb en  a Setval Groupe 
Vallourec  képviselte.

V égezetül még néhány epizód a lipcsei vásárok 825 
éves történetéből:

1703-ban Lipcse a  szem élyszállításra bevezette az 
egyszemélyes gyaloghintót — m in t a taxi ősét —, 
am elye t ké t városi szolga h o rd o tt. Ezzel a  vásári v e n 
dégek kényelm ét k ív án ták  szolgálni. Egy egykori 
ra jz  fe lira ta  szerint az t m o n d ták : „ha szolgálatunk 
tetszik, pénzért visszük (a h in tó t)” (1. ábra).

1836-ban írja  az E uropa , Chronik der geb ildeten  
W elt c. újság: „A L ipcsei V ásár mindig 3 hétig  ta rt, 
m idegyik hétnek n ev e  is v an : az első a  bognár-, a 
m ásodik a mérő, a  h a rm a d ik  a fizető hét. A közö ttük  
lévő két vasárnapon a  k e le t és nyugat képviselői b é 
késen járkálnak egym ás m elle tt a sétányokon . . . ” (2. 
ábra).

A múlt században i f jú  párok  gyakran vá lasz to tták  
nászútjuk céljául a  v ásárt, mivel „nagy é le t” vo lt 
ilyenkor Lipcsében. Ez az u tazás egyben egym ás egy 
m ás m egértésének is próbaköve volt: a  tudom ány-ke- 
reskedelem  szem ben a  d iva tta l. I t t  kellett a  f ia ta lo k 
n ak  e kérdésekben is koprom isszum ra ju tn iu k  . . .

A mai modern v á s á r  m á r  árum intavásár, de a  ré s z t 
vevők és érdeklődők szám a évről évre nő. 1990-ben 
érződött, hogy fokozódo tt az „értéke” a Lipcsei T av a 
szi Vásárnak. M agyarország  jelenléte, am elyre eddig 
is súlyt helyeztünk, a jövőben is kívánatos m a ra d  és 
hozzásegíthet eddigi partnerkapcso la ta ink  a  n ém et v á l 
tozások utáni erősítéséhez, ill. ú jabb kapcso latok  lé t 
rehozásához.

Mik a vásár k ilá tá sa i?  H a a napirenden lévő k é r 
dések: az NSZK—N D K  pénzügyi uniója, m a jd  a  n é 
m et újraegyesítés m egvalósul, a vásár tovább ra  is v á 
s á r  marad. Je len  tőségéből nem  fog veszíteni, m ár 
csak tradíciói m ia tt sem . M ivel N yugat-E urópában  
m ind több a szakvásár, a  Lipcsei Tavaszi V ásár je le n 
tősége a jövőben is a z  á lta lános és széles k ö rű  á ru 
bem utató lesz. V árható , hogy jellegében m e g m arad 
va, és résztvevői szám áb an  tovább növekedve fogja 
Lipcse most m ár a z  egész európai m űszaki fe jlődést 
segíteni és v á lto za tlan  kapocs m arad K elet és N yu 
gat, Észak és Dél között. K lug  Ottó

Előrejelzések és megvalósulásuk
A világ több gazdasági fo lyó iratában  o lvashatjuk  

gazdasági szakértők term elési vagy ár előrejelzéseit. 
Sok esetben drága pénzért készü lnek  tannulm ányok, 
m elyek jóslatainak bekövetkezése meglehetősen b i 
zonytalan . 1981-ben két gazdaságku ta tó  intézet és egy 
nagy alum ínium gyártó e lő re je lzése it rögzítette a  m a 
gyar alum ínium ipar egyik tanu lm ánya. Ebből idézünk:
1. A Marc Rich Со. nem zetközi kereskedelmi vá lla la t 

előrejelzése szerint a  tim fö ld  (túl) bőségesen á ll 
m ajd  rendelkezésre. H ián y t egyik-m ásik évben az 
alum ínium ipar viszonylag te lje s  kapacitású üzem e 
lése okozhat. A tim fö ldár m élypontja 1981—82-re 
esik. Hosszabb távon a tim fö ld á ra t az Alcan á r  11— 
12% -áb an  jelöli meg.

2. Az Alcoa of Australia  a  v á rh a tó  hosszú le já ra tú  
szerződéses tim földárakat az A lcan ár 14—15% -ára 
teszi.

3. A Prognos (Svájc) ism ert p iacku ta tó  és prognózis 
készítő  intézet az 1985—90-es időszakra a tim fö ld 
á ra k  alábbi növekedését jó so lja :

1985—87 éven te  3,5%
1987—90 év en te  2,5%

1985-re 200—216 USD-os, 1990-re 231 USD-os tim 
fö ld á ra t vár. Feltételezve, hogy az Alcan á r  1985- 
ben 2100 USD/t, 1990-ben 2700 USD/t, ennek a P ro g 
nos- á r  1985-ben 9,5—10,3% -a, 1990-ben pedig csak 
8 ,6% -a. A becsült A lca n -á rak k a l számolva a kon k 
ré t  tim földár jóslatok a következők:

1985 1990
U SD /t USD/t

M arc Rich 231—252 297—324
A lcoa of A ustralia 294—315 378—405
Prognos 200—216 231

A jósok mentségéül szolgáljon, hogy a m egelőző 
évek trend je  szinte kényszerítőén  sugallta ezt a  jó s 
la to t, am i azonban csak nagy  jó indulattal m ondható  
pontosnak.

A  timföld áralakulása 1970--1989 között

év 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977

á r  USD/t 79 80 79 82 97 115 127 149
év 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985
á r  USD/t 161 173 225 242 165 158 172 143
á r 1986 1987 1988 1989
év USD/t 130 150 211 282

Az előrejelzések pon tosságát az sem növeli, ha  a 
becslést végzők, pl. a  tim fö ld  esetében az összes kö lt 
ségeket részletesen becsü lve szám ítják ki a  v á rh a tó  
önköltséget (forrás: C hase Econometrics E volu tion  or 
Revolution. Voi. III. W orld  A lum ínium  1986—2000).

Tim földterinelési költségek USD/t 
(valószínűleg hókéi hauxitra)

É v 1990 1995 2 0 0 0

B a u x it  1 ,7 1* 41,3 52,1 6 6 ,4
M arónátron  70 k g /t 14,4 16,2 1 4 ,8
V ili.  áram  150 k W h 3,0 3,7 4 ,7
F ű tő o la j 14,9 16,2 17,1
S zén 11,3 13,5 16,1
K ö z v e t le n  bér +  j u t t a t á s o k 2 1 ,4 26 ,8 3 4 ,0
K a rb a n ta r tá s 7,3 8 ,8 10 ,8
E g y é b  k ö zv e tlen  k ö lt s é g e k 8,2 10,6 13 ,9
S z á llítá s 18,3 22 ,7 2 7 ,0
Ö sszes k ö zv e tlen  k ö lt s é g 140,1 170 ,6 2 0 4 ,8
T ő k eterh ek 91,0 9 8 ,8 1 2 3 ,4

Számított önköltség 231,1 269,4 328,2

M u n k a ó ra /t t im fö ld 1,6 1,6 1,45
F ű tő o la j /t  tim fö ld 75 ,9 6 3 ,2 5 8 ,6
S zén  M J/t tim fö ld 8,8 8,3 8,1
T ő k ek ö ltség  U S D /6  é v  
A  projekt é le t ta r ta m a  3 0  é v

901 1089 1338  

(H . W .)

* A bauxit fajlagos értéke tú lzo ttan  alacsony, még bőkéi b a u x it eseté- 
ben is elképzelhetetlen. Ez esetben a m arónátron fajlagos értéke 
70 kg/t-nál jóval kisebb lenne.
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A fémkohászati szakosztály 1990. évi munkaterve
A fém kohászati szakosztály 1990 februári k e ltezés 

sel szétküldte 1990. I—III. negyedéves m u n k a te rv é t 
az érdekelteknek . A te rv  azért nem  a teljes év re  szól, 
m ert a negyedik  negyedévre m á r a tisztú jító  közgyű 
lésen m egválaszto tt új vezetőség elképzelése szerin t 
folyik m ajd  a tovább i m unka. A  m unkaterv  7. o ld a 
lán  arró l is tá jé k o z ta tá s t kap  a  tagság, hogy a  je le n 
legi vezetőség m á r  megelőlegezi az új vezetőség p ro b 
lém áit is: „ . . . a  IV. negyedévben az új vezetőség 
m unkakezdésének átm eneti nehézségeivel szám olha 
tunk .”

Az anyag eg y ik  fé lm ondatában  u ta l arra  is, hogy a 
szakosztály 1990. I—III. negyedévi m unkáját a M TESZ 
és az OMBKE kapcso la tának  a laku lása  és a sz ep te m 
beri tisz tú jítás alapvetően  m eghatározza. Jó  vo lna, ha 
az  egyesületi m u n k á t alapvetően a bányász-kohász 
társadalom  érdekei és érdeklődési köre határozná meg. 
A M TESZ-kapcsolatot sok m ás egyesület is k r itik a  
tárgyává teszi, d e  ez nem  h a tá ro zh a tja  meg sem  a 
teljes OMBKE, sem  annak  bárm ely ik  szakosztályának 
m unkáját.

A tervben  szerep lő  ké t fő esem ény
a) az A lum ín ium kohásza ti Szim pózium , 1990. m ájus 

10—11., T a tab án y a  és
b) a IV. P igm ent Szim pózium , 1990. m ájus 21—22, 

Kecskem ét.
Mindkét rendezvény előkészítő munkái az előzetes 

tervek szerint haladnak és jelentős külföldi részvétel
re lehet számítani.

A szakm ai m u n k a  egyik fontos m egnyilvánulása a 
Fém kohászati É rte lm ező  Szótár szerkesztése. Ezek a 
m unkák  1988-ban kezdődtek el és a szerkesztőgárda 
te rv  szerin t h a la d  a m unkával.

Az idei év p ro g ram jáb an  is hangsúlyozottan szere 
pel a  hagyom ányőrzés és a  m ú lt kutatása. A tö r té n e l 
m i m unkabizo ttság  bőséges program ot tervez.

A szöveg em líti a pályakezdők, fiatalok, n y u g d í 
jasok érdekképv ise le té t és helyzetének fe ltá rásá t, de 
nem  em líti, hogy ennek  kere tében  m ilyen k o n k ré t in 
tézkedések v á rh a tó k . (Az érdekképvisele t egyébként a 
MTESZ p ro g ra m já n ak  is egyik legkevesebb s ik e rt 
hozó része.)

Nem foglalkozik  a  terv  azzal, hogy a  szakosztály  
hogyan k íván közvetlenül vagy közvetve rész t venni 
a  m érnökök egyetem i és posztgraduális képzésében.

A helyi szervezetek  m u n k a te rv e it átolvasva fe ltűnő , 
hogy viszonylag kevés a k o nk ré tan  m egfogalm azott 
program pont és  nagyon sok az  olyan célkitűzés, am i 
m inden egyesületi m unka term észetes v e le já ró ja  és 
nem  igényel k ü lö n  tervezést (részvétel bizottságok és 
társegyesületek m unká jában , szakcikkek írása , k lu b 
napok m eg ta rtá sa  stb.).

K onkrét p ro g ram o t á llíto tt össze az alm ásfűzitői h e 
lyi szervezet (előadások cím ének és az előadók n ev é 
nek m egjelölésével), a  ta tabányai helyi szervezet, a 
csepeli helyi szervezet (belföldi és külföldi ta n u l 
m ányutak  fe lsoro lásával), a KÖFÉM  helyi szervezet 
részletes p ro g ra m já t később, külön kaptuk m eg, és 
a r ra  a  következő szám ban visszatérünk.

A szakcsoportok program jaibó l az ipargazdasági 
szakcsoport p ro g ra m ja  érdem el kiem elést, m e rt m ind  
tartalm ában , m in d  pedig célkitűzéseiben k o n k ré t és 
előrem utató. A m unkabizottsági anyagok közül a

fém kohászati tö rtén eti m unkabizottság készíte tt részle 
tes program ot.

A szöveges anyagot tanulm ányozva fe lve tőd ik  a kér 
dés, vajon  m egfelelő-e a tervkészítéshez a  szakosztály 
vezetősége á lta l k ik ü ld ö tt k ívánságlista. Társadalm i 
egyesületek m u n k á já t m a m ár nem  leh e t és nem 
szabad olyan szem pontok szerin t tervezni, m in t az e l 
m últ korszak gazdasági egységeinek m u nká já t. Ezzel 
szem ben felté tlenü l helyet érdem elt vo lna  a  szak 
osztály pénzgazdálkodása, m ert a jövőben is m inden 
egyesületi m unka a la p ja  és nélkü lözhetetlen  része az 
anyagiakkal váló gazdálkodás.

A m unka terv  befejező részeként a vezetőség közli 
a tisztú jító  közgyűlésre m egválasztott (?) küldöttek 
névsorát. A kü ldö ttek  a  következők:
Acsády István  KÖBAL

A rató László, A lu te rv —FKI 
Á dám  János, A lu te rv—FKI

Balázs László, Csepel 
Balázs Tam ás, Csepel 
B arabás Ferenc, A lu te rv— 

—FKI

M ihalik Á rpád, NME 
M izerák László, nyug 

d íjas
M olnár István , KÖBAL 
N ádas István , nyug 

d íjas
N ém eth István , îno ta  
Nádas T iham ér, 

MOTIM
Bárczy Gergely, KÖFÉM 
B ruder M árton, A lu te rv— 

—FKI
Clem ent Lajos, KÖFÉM

Csák József, A lu terv—FK I

Csömöz Ferenc, KÖFÉM 
Dánfy László, KÖBAL, 

K ecskem ét
Garasos Ferenc, T atabánya

Gerezdes János, M OTIM  
Gróf Tam ás, A lu te rv —FK I

H ajnal János, A lu te rv—FK I 
H arrach W alter, nyugdíjas 
H atala Pál, KÖBAL

H orváth A ntal, nyugdíjas

Jánosi Miklós, în o ta  
Keébe György, A lu te rv —FKI 
Késő Pál, KÖBAL

K im er Dezső, NME

Kiss K ároly, KÖFÉM

K rakler László, M etalloglobus 
K om játhy István, Csepel 
L aár Tibor, nyugdíjas 
László József, M etalloglobus

Majoros M ária, Csepel 
Mayer János, nyugdíjas

Máhig László, MAT

Mátyási József, A lm ásfüzitő

Pá'lovits P ál, MAT

Pásztor Gedeon, NME 
Puza Ferenc, KÖFÉM 
Rábaközi István , 

KÖFÉM  
Rácz A drienne,

KÖBAL, K ecskem ét

Riedl Is tván , NME 
S alak ta István , A jka 
Schippert László, 

A lu te rv—FK I 
Sillinger N ándor, MAT 
Solymár K ároly , A lu 

terv—FK I
Sólyom T ibor, MOTIM 
Szabó K ároly , MAT 
Szabó László, T ata 

b án y a
Szalay Jenő , nyugdí

jas
Szőnyi A ntal, nyugdíjas 
Tóth Béla, nyugdíjas 
Tálosné T ajnafő i M árta, 

în o ta
Tóth Ferenc, A lm ás 

füzitő
Török Frigyes, nyugdí

jas
Vadász Ferenc, KÖFÉM 
Valló Ferenc, A jka 
V árhegyi Győző, VVE 
Nemes Ferenc, H ódm e

zővásárhely  
Vörös Is tván , MAT 
Z inauer Sándor, H ód 

m ezővásárhely  
Szabó Béla, MOTIM

H arrach W alter
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Vállalati hírek
Egyes országok alumíniumkohóit veszélyeztetik a v il 

lamos energia áremelkedések

A Csendes-óceán partv idékén  m űködő USA alum í
n ium kohók bejelen te tték  a term elés visszafogását vagy 
szünetelte tik  term elésüket, ha a  BPA (Bonneville Po
wer Adm inistration) valóban „befagyasztja” az elkö 
vetkező két évre az energ iaára t. K orábbi m egállapo 
dás szerin t egy 22 USD/MWh fix  árhoz a  Londoni 
Fémtőzsde árm ozgásától függő fe lá r  tartozott. A ko 
rább i idők legnagyobb energ iaá ra  — a magas a lu m í 
n ium ár következtében — elérte  a 42 USD/MWh-t. 
A kkor azonban a töm bár 10—25% -kal nagyobb volt, 
m in t 1989. végén.

A brazil kohók a  80-as években 10—15 USD/MWh 
á ram d íja t fizettek. Most, 1989. végére ez az egység 
á r  20—25 USD/M W h-ra em elkedett. Az Albras veze 
tői sa já t erőm ű építését fon to lga tják , míg az Alum as 
tu lajdonosai (Shell és Alcoa) és a  Rio de Janeiro -i 
kohó tulajdonosa az Alcan A lu m in iu m  Ltd. 1,2 M rd 
USD-költséggel 1200 MW te ljesítm ényű  vízierőm űvet 
ak a r építeni, am ihez a korm ány hozzájáru lását kérik. 
Az erőm ű 1995-ben kezdené az áram szolgáltatást és 
1997-re érné el a  teljes kapacitást. (H. OR.)

A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t  A lu m in iu m . 1989. n o v e m b e r  13. p . 18A

Üj-Zéland is belép a titánsalakgyártók sorába

Az új-zélandi W estport (Déli-sziget) ilm enit-kész- 
le teire alapozva a  Nisho Iw ai ja p án  cég pénzügyi és 
m űszaki segítségével 250 k t/év  ilm enit-dúsítm ány ti 
tánsalakká történő ’feldolgozására alkalm as üzem et 
építenek. A term elt 60 k t/év  „Soréi v as”-a t belföldön és 
100 k t/év  kb. 85% TiO o-tartalm ű sa lakot Japánban  és 
Ausztráliában  szándékoznak eladni. Az új-zélandi 
titánsa lak  jelentős vetély társa leh e t a kanadai és dél 
a frikai Q. I. T. cég salak jának . A Déli-sziget bőséges 
vízierőm űvi villam osenergia-term elő  kapacitása lehe 
tővé teszi egy új e lek trom etallu rg iai központ k iép íté 
sét, ahol a titánsa lak  és ferro -n ik k e l m ellett egyéb 
elektrokohászati term ékek g y ártá sá t is elkezdhetik.

(H. OR.)
J o u r n a l  F r a n c a is  d e  l ’E le c t ro th e rm ie ,  1989 . 42. sz . p . 11.

Az USA ferroötvözet gyártói is fizetnek a környezet 
védelméért

Az USA „tiszta levegő tö rvénye”, am ely a nagy 
kén tarta lm ú  szeneket elégetű erőm űvek füstgáz-tisz 
tító berendezéseinek korszerűsítésével k ívánja csök 
kenteni a savas eső á lta l okozott károkat, jelentős 

energiaár-em eléseket okoz.
Az USA szilícium gyárai 3—4 cent/lb  Si a ferroszi- 

líc ium -gyárak 2—3 cent/lb 75% -os FeSi-költség-em el- 
kedésre szám íthatnak. Az en e rg iaá r  a  szénfűtésű erő 
m űveknél átlagban 25 USD/MW h (K anadában a 
FeSi-gyártók 11 USD/MWh á ra m d íja t fizetnek, a v i 
lágátlag 17 USD/MWh).

M e ta ls  W eek , 1990. j a n u á r  1. p . 1.

Az Alcoa állásfoglalása a minó'ségről

A minőség kérdése az eu rópa iak  á lta l é len járónak  
tisztelt USA iparában  is v ita to tt tém a. Az Alcoa m i 
nőségellenőrzési illetékese ta g ad ja  az t a  szerinte té 
ves hiedelm et, hogy a m inőség jav ítása  csökkenti a 
term elékenységet. A m inőség kérdésére  az USA ip a ra  
ak k o r figyelt fel igazán, am ikor a japán  verseny tár 
sak az  am erikai piacon m eg jelen tek  jobb m inőségű 
alum ínium szalaggal az italos dobozok gyártására.

A  minőség ja v ítá sa  az optim ális cél körü li szórás 
csökkentése. Ilyen célkitűzés korábban nem  v o lt rög 
zítve. A vizsgálati eredm ények  egyedi v izsgálatok  á t 
lagaként kerü ltek  a  m űbizonylatokba, ezért az ilyen 
eredm ények nem  tek in the tők  a  specifikált k ö v e te l 
m ények m axim um  vagy m inim um  értékének.

A minőség ja v ítá sá ra  az A lcoa először m egpróbá l 
ta  k ideríteni, hogy pl. a tűzállóanyagok felhasználó i 
szám ára m ik azok a  jellem zők, am elyek a  h aszn á l 
hatóságot befo lyáso lhatják . Ez képezi a  m in ő ség ja 
v ítá s  alapját. Egyes, a  cég á lta l eddig kevésbé fo n 
tosnak  tarto tt, de a  katalógusban tá jékoztató  je lleg 
gel m egadott p a ram éte rn é l m egállapíto tták , hogy a 
v izsgált téglák 33% -a a  m egadott értéknél rosszabb 
volt.

A vizsgálatok közül sű ríte tték  a  roncsolásm entes 
vizsgálatokat. A szállító  kéri a  vevők seg ítségét a  
m űszaki követelm ények pontosabb m egfogalm azásá 
hoz, és ígéretet tesz a  vevőkkel egyetértésben tö r té 
nő m inőségjavításra. A téglákból csak m ínusz tű ré s 
se l szállítanak. A derékszögű idomok átlóm ére téné l 
0,0 tű rést vállalnak . (Vajon, hogyan tu d n á k  ez t a 
követelm ényt te ljesíten i a m agyar tűzállóanyag-gyá- 
rak ?  Szerk.). (H. OR.)

1. táblázat

A minőségről alkotott régi és új felfogás

(a z  A lc o a  s z e r in t )

T é m a R é g i á l lá s p o n t K o r s z e r ű
á l lá s p o n t

A lk a lm a z á s i
te r ü le t

A  c é g  v é g te rm é k e M in d en  t e r m é k  és 
te v é k e n y s é g  a  g y á r 
tá s  k ö z b e n  é s  v é g é n

F e le lő s sé g M in ő s é g -e lle n ő rz ő
ré s z le g

M in d en  m u n k a t á r s

M e g h a tá ro z á s N é h á n y  m in ő s é g i 
p a r a m é te r

P re c íz , a  v e v ő  ö s z -  
szes  ig é n y é r e  k i t e r 
je d ő

R e n d s z e r S iz o g rú b b
e lle n ő rz é s

M eg e lő zés

T e lje s í tm é n y
K ö v e te lm é n y

A m i m é g  é p p e n  
e lé g

Á lla n d ó  ja v í t á s

P r io r i tá s K ö lts é g E g y e n lő k  k ö z ö t t  
a  le g jo b b

F ig y e le n d ő C s a k  a h o l Á lla n d ó a n  m in d e n
te r ü l e t p r o b lé m a  v a n te v é k e n y s é g

P ro b lé m a m e g o ld á s K e lle m e tle n  
h e ly z e te k  g y o rs  
m e g o ld á s a

A z o k o k  m e g s z ü n 
te té s e

F e le lő s ö k A m u n k á s o k A  v e z e té s

F e ls ő  v e ze té s  
é rd e k e l ts é g e

M in im á lis N a g y fo k ú ,
c se le k v ő

F o r r á s :  A m e r. C e ra m . S o c . B u ll.  1989. 10. sz.

Az Alcoa m inőségellenőrző szervezete több pon tra  
k iterjesztve fogalm azza meg a minőségről a lk o to tt ré 
gi és új felfogását (1. táblázat).

A  táblázatból lá tható , hogy a  világcégek sem  m en 
n ek  szomszédba néhány  hatásos szólam ért.

Nem várható alumínium-áremelkedés

A csökkenő alum ínium igény  és az 1989-ben bekö 
vetkezett 1%  term elésnövekedés az a lu m ín iu m ár to 
vábbi csökkenéséhez vezetett. 1989. decem ber végén 
1650 USD/t á ra t  je leztek  a szaklapok, 1990 ja n u á r já 
b an  az á r  1450 U SD /t a lá  csökkent. John H arris a 
Rudolf W olff and Co. L td , London  p iacelem zője úgy 
véli, hogy 1990-ben az á ra k  1325—1540 U SD /t között 
fognak beálln i; ezzel a  vélem énnyel é r t  egyet Mac 
Miilor, a Billiton  cég igazgatója is. (H. OR.)
A m e ric a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. j a n u á r  17. p . 2., 8.
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A magyar autógyártás és a hazai alumíniuniöntvény- 
helyzet

A hazai h írfo rrásokon  k ív ü l a külföldi h írek  is beszá 
m olnak, hogy a  Suzuki M otor Со., a  C. H ók  au tógyára t 
lé tes ít M agyarországon 40%  tőkerészesedéssel. A 71 
M USD tökével induló v á la la t 143 M USD beruházási 
költséggel ép ít 15 000 db /év  induló  kapacitású  össze
szerelő üzem et, am it h á ro m  év m úlva 50 000 db/év, 
később esetleg 100 000 db /év  k apacitásra  k ív án n ak  bő 
v íten i. A term elés in d ítá sá t 1992-re tervezik.

É le tre  kelt a  Rába— G eneral Motors gépkocsigyár is, 
m elynek tá rgya lása it a  ko rább i években H orváth  Ede 
szak íto tta  m eg. A GM—R áb a  vegyes vá lla la t 150 M 
USD tőkével indul.

É rdekes, hogy ja n u árb an  a  Crysler és az osztrák  
Steyr—D aim ler— Puch is m egállapodott egy 15 000 
db/év kapacitású  üzem  létesítésében, am i nyilván  
ro n tja  a k é t m agyar vegyesválla la t export-esélyeit.

Ism eretes, hogy a piaci elem zők az alum ín ium  v i 
lágp iacán  1990-re 1,5% igénynövekedést jósolnak. Ez 
elsősorban a  gépkocsigyártás élénkülésén alapszik. 
(Rem élhető, hogy a m agyar a lum ínium ipar sem  m a 
rad  ki a  hazai au tógyártásból várható  előnyökből. Az 
a jk a i 4000 t/év  kapacitású  ön tödén  kívül az ú j gyárak  
és az  ezekkel összekapcsolható alkatrész-export, lehe 
tővé tenné egy 10 000 t/év  kapacitású, korszerű  a lu 
m ín ium  form aöntöde ép ítésé t és gazdaságos m űködé 

sét. Szerk.). (H. W.)

A m e r ic a n  M e ta l  M a rk e t,  1990. j a n .  15. p . 4. 4A o.

A nyugati világ alumíniumkohóinak önköltsége
1990-ben

Az A n thony Bird Associates, piacelem zésében érde 
kes becslést közöl a  szabad piaci irányítású  országok 
alum ín ium kohóinak  költségeiről. A becslés sze rin t a

kohók átlagos m arg inális költsége 1340 USD/t az á t 
lagos összköltség 1716 USD/t. Az á tlagos villamosener- 
gia-fogyasztás fajlagos értéke 16165 kW h/t, míg az 
átlagos energ iaár 20,9 USD/MWh. A  tá b láz a t szerint a 
világ 14 500 kt/év  kohókapacitásából 5536 kt/év, 1584 
USD/t összköltség a la tt  term elő kohó  és mindössze 
718 k t term el 1320 USD/t összköltség a la tt.

A nagyobb alum ínium term elő  cégek  és a  fontosabb 
országok önköltsége 1990 ja n u á rjáb a n  a következőkép 
pen a lak u lt (U SD /t):

Alcan 1276 A usztrália 1188
Alcoa 1298 B razília 1210
A lum ax 1342 K anada 1166
Alusuisse 1606 F ranciaország 1452
Comalco 1298 NSZK 1562
Hydroal. 1474 O laszország 1562
K aiser 1496 Jap án 1110
Pechiney 1386 N orvégia 1452
Reynolds 1364 S panyolország 1496
VAW 1408 USA 1430

V enezuela 1012

Üj kohók építésénél az egyes országokban a költ 
ségek fedezéséhez szükséges a lu m ín iu m ár a követke
ző (USD/t):

Csak az üze 
m eltetési k ö lt 
ségeket fedezi

Az összes költ 
ségeket (a tőke- 

megtérüléssel) 
fedezi

A usztrália 1220 1710
K anada 1160 1640
K özép-kelet 1100 1690
V enezuela 1020 1510

A n th o n y  B ir d :  A lu m in iu m  A n a ly s is  44. sz .

(H. OR.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Ausztria csatlakozása az EGK-hoz

M int ism eretes A usztria m ár jóval korábban  m eg 
kezd te akció já t, hogy az  E G K -hoz csatlakozhasson, 
m in t M agyarország. A csatlakozásnak  a po litikai oko 
kon k ívü l (A usztria sem legessége) m űszaki-gazdasági 
nehézségei is vannak. 1990 m árciusában  20 E K -i v e 
zérigazgatóság „szállta” m eg A usztriát, hogy a  hely 
zet felm érése u tán  je len té s t tegyenek az EK b izo ttsá 
gának , ill. a  bizottság az E K  m inisztertanácsának . A 
tárgyalások  csak  1992-ben kezdődhetnek (az EK k ép 
viselői szerint).

A döntés a  csatlakozásról legkorábban 1993-ban 
várha tó . K evesebb gondot okoz az in tézetek  és szol
g á lta tó  iparok  csatlakozása, m ivel ezek szin tje  közel 
áll az EK m inőségéhez. N agyobb a  gond a  közleke 
déssel, és m ezőgazdasággal, m e rt ezek a  gazdasági 
ágak  nem  in teg rá lha tó  azonnal, hiszen az á llam  vé 
delm ére szoru lnak  je len leg  A usztriában is.

A kohásza tta l szemben fennálló  aggályok azonban  
látszólag m egszűntek. E u rópa  vas- és acélipara , igen 
nehéz küzdelem ben, de ú r rá  le tt a  válságon, ö tsz á z 
ezer dolgozó elbocsátása és 500 M rd A TS-nek m eg 
felelő szubvenció  árán  az  eu rópa i vaskohászat k im á 
szo tt a  gödörből. Ez szem léletváltozás, a r ra  vezetett, 
hogy az EK növeli az  im p o rtk v ó ták a t — de  csak a 
kom m ersz acélfa jtákbó l —, m e rt kiszám ították , hogy

a jelenlegi piaci viszonyok a  90-es évek közepéig 
m egm aradnak  és előre jelezhető, hogy 1955-ben 74% 
lesz az EK acélüzem einek kapacitás-kihasználása. 
U gyanakkor a  korábbi vélem énnyel szemben, am i
kor a 80%-os kapacitás-k ihasználás v o lt az acélüze
m ek fedezeti p o n tja  (az a te rm elési szint, amely 
a la tt a  term elés ráfizetéses), m ost 70% -ra szám olják ki 
ezt a  szintet.

Az ac é lip arra  vonatkozó op tim ista  előrejelzések 
okai a következők.
— A világgazdaság helyzete igen kedvező és a trend 

tovább tart,
— a harm ad ik  v ilág  országai sem  tu d n a k  elég kom- 

m erszacélt gyártan i,
— a  volt szocialista ország acé lim p o rtja  növekszik,
— a környezetvédelm i beruházások m ia tt ugrássze

rűen  nő az acélfogyasztás.,
Az eurok ra ták  bizakodók és a k ív ü lá lló k  is rem ény 

kednek. A VÖEST vezérkara is le té r t  a rró l az elvéről, 
hogy m enekülni kell az alapanyaggyártástó l a foko
zo tt kikészítettségű term ékek felé. H iszen az acélalap 
term ékekkel 1988-ban és 1989-ben igen jó bevételre 
te tte k  szert. Az acélipar in teg rá lá sán ak  tehát kedvez 
a jelenlegi gazdasági háttér. Az osz trákok  joggal bíz 
nak  a  csatlakozás lehetőségében. (H. OR.)

R á d ió  W ien , M o rg e n j  o u r n a l  1990. m á r c iu s  7. é s  9.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 123. évfolyam, 1990. 6. szám 285



Könyvismertetés
Bán K áro ly :

M eztelen  a milliárdos király
10 A5 ív (157 oldal), 31 kép. M A H IR-kiadás.
Á ra : 8 8 ,— Ft

Ha a  hazai politikai élet rész le tkérdése iben  tá jé 
kozatlan, olvasó a könyv cím e a la p já n  népm esére gon
dol, téved. De téved akkor is, h a  a  borítólapról k i 
tek in tő . alum ínium koronás, rossz a rc ú , de nagyon ele 
gánsan öltözö tt férfiú lá ttán , a  za k ó b an  való fürdés 
új ő rü le té rő l vár információt. A könyv  célja, hogy 
tisz ta  v ize t öntsön abba a p o h á rb a , am elyben eddig 
zavaros hév ízi löttyöt, sőt iszapot k a v a rtá k .

A könyv  elolvasása u tán  sem  lesz azonban sokkal 
tá jékozo ttabb  az olvasó a  H évíz — konra bauxit 
b ányászat vitában, ami végül is Dózsa Lajosnak, a 
MAT elnök-vezérigazgatójának c s a tá ja  volt a helyi 
közvélem ény hangulatát m eglovagló  alkalm i szakér
tők cso p o rtja  ellen. A szerző u g y an is  az összegyűjtött 
cikkekből kiválasztott lényeget a n n y i fölösleges szöveg
gel, célozgatással köríti, hogy az, am i fontos lenne 
az olvasó szám ára, a szöveg v é g é re  é rv e  teljesen ho 
m ályba vész. Tény, hogy a sa jtó  n éh án y  céltudatos 
környezetvédője, kihasználva a k o rm án y z a tn a k  a kör 
nyezetvédőkkel szemben k ia lak u lt defenzív  politiká 
já t, jó  sz to rit talált, hogy ü th e ssen  az utóbbi időben 
„d ivatba jö t t” bűnbakok egyikén, a  bauxitbányásza 
ton. A  v itá b a n  felsorolt érvek n a g y  része nem vagy 
csak bizonyos szűkítésekkel á l l ta  m eg helyét, és a  
m agyar sa jtó  nem adott m ódot a k o rre k t helyreiga 
zításra. A v ita  eredm ényeképpen a  ko rm ány  politikai 
döntést hozott, melynek kö v etk ez téb en  százmillió dol
lá r é rté k ű  baux it im portjára lesz  szükség (1989 év 
eleji á ro n  számolva). Ezért cse réb e  k é t évvel koráb 
ban  in d u l m eg a  hévízi tó lassú  gyógyulása.

A k o rm án y  ezzel a döntéssel n em  tu d ta  megvéde
ni a  közvélem énnyel szemben a  nagym arosi erőm ű
vet és M aróthy  környezetvédelm i m in isztert. Azóta 
m in d k e ttő t elsöpörték az esem ények.

A k önyvnek  két érdekes fe jeze te  v an , am ely a v i 
tához tá rgyszerű  ism ereteket k ö zv e tít. A 49—53. ol
dalon beszélgetés található A lfö ld i László  professzor
ral, a V IT U K I főigazgatójával. A lfö ld i professzor m ár 
korábban , a  tévében és a sa jtó b a n  is rendkívül m ér 
ték ta rtó  és tárgyilagos vé lem ényny ilván ításával szinte 
k ín á lta  a  megegyezést az e g y é b k én t sok személyes
kedéssel és hangzatos szólam okkal fo ly ta to tt vitában. 
A 99—104. oldalakon a szerző P avics Lázárnak a 
M agyar Nem zetben írt cikkének  szám viteli jellegű 
észrevé te le it állítja szembe dr. Szabó Károlynak, a 
M A T -központ gazdasági vezérigazgató-helyettesének a 
HUNGALU Híradóban is közölt ellenérveivel. Kár, 
hogy a könyvben mind Pavics, m in d  pedig dr. Szabó 
érveinek  lényege elmosódik a körítőszöveg  m iatt. Az 
eredeti közlem ények sokkal p o n to sa b b ak  és érthetőb 
bek vo ltak . A két em lített fe je z e te n  kívül érdekes 
még azoknak  az intézkedéseknek a  felsorolása, am i
ket a bauxitbányászat a tó é rt te t t  (14., 45., 86—87. 
old.).

F eltehetően  a könyv „olvasm ányosabbá” té te lé re  k e 
rü lte k  a  szövegbe olyan részletek  és szem élyek, am e 
ly e k e t és akiket csak nagy jó indu la tta l lehet a  hévízi 
v itá v a l közvetlen kapcso latba hozni. M egism erkedünk 
V itra y  Tamás és a  hévízi pacalk irá ly  (még egy k i 
rá ly ) kapcsolatával, m egtudjuk, hogy Kapolyi László  
jó l b ev á lt recep tje  szerin t „sohasem  a kérdésre  v á 
la szo lt”, és hogy az 1982. évi oroszlányi bányaszeren 
csétlenség  színhelyén „kockacukrot szopogat” . Szó 
esik  A czél Györgyről, ak it a  szerző a P arlam en tb en  
m ég m eg is szó lítha to tt volna. O lvashatjuk , hogy „ha 
a  korm ányzati körökből kiszivárgó h íreknek  h inn i le 
h e t: M arjai József m in iszterelnök-helyettes filcto lla 
m ia tt  kellett átm enetileg  dam asztzsebkendőbe tüsz- 
szen ten ie  a szerzőnek a p arlam en ti ü lések  id e jén ” . 
I ly en  és ehhez hasonló  több rész le t csak  a könyv 
o lda lszám át növelte, de a  tém a tisztázásához vajm i 
kevés segítséget nyú jto tt.

E gy ik  téves á llítá sa  a  könyvnek, hogy „ha tvannégy 
ben  m ég senki sem  sejti, hogy a  ny irád i bánya a 
hév ízi tó vízgyűjtő te rü le tén  fekszik, ezért N yirádon 
a  bányászkodás érdekében  k isz iva ttyúzo tt víz h a tá s 
sa l lesz a tó fo rrásh o zam ára”. Vitális Sándor neves 
hidrogeológus ugyanis m á r a harm incas években  írá s 
b an  kifejtette , hogy a dunán tú li karsz tv ízrendszer ösz- 
szefüggő egység. E bbe a  rendszerbe a hévízi tó v íz 
g y ű jtő  rendszere is beletartozik .

A Hévíz — k o n tra  baux itbányászat v itá ró l ta lá n  
egyszer, sok év m úlva — am ikor m á r végleg le lohad 
ta k  a  politikai indu la tok , és a főszereplőkre, Buza  
Ferencre, Czoma Lászlóra, Dózsa Lajosra  és Pavics 
Lázárra  m ár nem igen em lékeznek — m egjelen ik  egy 
tárgy ilagos, a tényeket érzelm ek nélkül elem ző ta n u l 
m ány , és akkor ta lá n  világosabbá válik  an n ak  iga 
zolása, am i szerin tem  B án K árolynak nem  s ik e rü lt: 
a baux itbányásza t nem  volt vétlen  a  hévízi tó á l la 
p o tá n a k  rom lásában, de több bűnös is létezett, ak ik rő l 
a  v ita  hevében csak m ellékesen esett szó. A tó  kö 
rü l  k ia lak u lt v ita  és a  korm ánydöntés a  p illana tny i 
p o litik a i helyzet á lta l gerjeszte tt v ih a rrá  vált, am it 
tárgy ilagos, egym ásra figyelő közelítéssel a  nem zet- 
gazdaságnak  kevesebb k á r t  okozó döntéssel is el le 
h e te tt  volna csendesíteni.

A könyv sajnos nem  tisztázta  sem a hévízi tó ügyét, 
sem  Dózsa Lajost. A tó hőm érséklete a  könyv ism er 
te té s  idején is csak 26 °C  és a  fürdőzők sz id ják  
D ózsát.

A szerző olvasm ányos stílusa azonban  fe lté tlenü l 
e m líté s t érdemel.

A  képanyag viszonylag gyenge m inősége a rossz 
p a p írn a k  tudható be, és feltételezhető, hogy a  fes ték 
m inőség  is közrejátszo tt abban, hogy a  képeknek  alig 
v an  tónusm élysége. A szom bathelyi S y lvester N yom 
d a  m á r  produkált tetszetősebb te rm ékeke t is.

A g rafikusnak  a  hátsó  borítólap szövegrész te rv e 
zésénél ügyelnie k e lle tt volna a színválasztásra . A 
zöldesszürke alapon a  narancssárga-vörös b e tű k  alig 
o lvashatók .

Harrach W alter

Szerkesztőség: Budapest II., Fő utca 68. Postacímünk: KOHÁSZAT Szerkesztősége
IV. em. 409. 1368

Telefon: 115-4250 Budapest
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Technikai múzeumaink
A Ránti bauxitbányászat! múzeum

G án t-b án y a te lep  északi végén, az ú t m entén, szép 
te rm észeti környezetben ta lá lh a tó  a G ánti B a u x itb á - 
nyásza ti M úzeum. A m úzeum ot, am elyet a M agyar 
A lum ín ium ipari Tröszt finansz íroz és a Fejér M egyei 
Bauxitbányák*  üzem eltet, azzal a  céllal hozták  lé tre , 
hogy az ide lá togatóknak  b em utassák  a  F ejér m egyei 
bau x itb án y ásza t tö rténeté t, 1926-tól napjainkig.

A  m úzeum ot a  megyei b aux itbányásza t m e g in d ítá 
sá n ak  50. évforduló ja alkalm ábó l lé tesítette  1976-ban 
F e jé r  Megyei B auxitbányák , de m úzeum i rango t csak
1978-ban kapott.

A  G án ti B auxitbányászati M úzeum  lényegében h á 
rom  fő részből áll. Első részegységében ta lá lh a tó  a 
bagolyhegyi bányaüzem , am ely időszakosan m ég m a  is 
te rm el. A b au x it fele tt levő eocénrétegek it t  lá th a tó k  
a legteljesebben. E rétegsor ren d k ív ü l gazdag ő sm a 
radványokban . am elyek a  h e lyenkén t ugyanitt ta lá l 
h a tó  g ipszkristá ly -a lakzatokkal csodálatos é lm én y t 
n y ú jta n ak .

U gyanebben a  részegységben ta lá lh a tó  a M eleges II. 
bányaüzem  k im erü lt bányagödre. A látogatót i t t  a 
do lom ittöm bökben  v isszam arad t bauxittípusok  soksz í 
nűsége ragad ja  meg. Az egész te rü le t egy csodálatos 
ho ldbéli tá j benyom ását kelti. L áth a tó k  itt h a ta lm as  
vetősíkok, hem atit-, goetit-, lim on it-, de m ég pizo- 
litk ris tá ly o k  is.

A m úzeum táró  zá rt u d v ará n  a  bányászat m ú lt já t b e 

* A F e jé r  M egyei B aux itbányák  V állalato t dr. D ózsa 
L ajos, a  MAT volt vezérigazgatója, 1990. ja n u á r  1- 
je i hatállyal, a  Bakonyi B au x itbánya  V álla la tba tö r 
ténő  beolvadással m egszüntette .

mutató, különféle gépek láthatók. A múzeumtáró föld 
alatti első részében mutatják be az egyetem es bányá
szat fejlődését, az őskortól napjainkig.

A kiá llítás m ásod ik  részében a  g á n ti bauxitbánya  
1920—1962 közö tti fejlődésének tö r té n e ti  tá rla ta  te 
k inthető m eg.

A k iá llítás  h a rm a d ik  részében m u ta t já k  be a kin 
csesbányai fö ld  a la tti baux itbányászat kialakulását, 
fejlődését, az a lkalm azo tt gépeket, eszközöket, bánya- 
vágattípusokat, fe jtési és vágatb iz tosítási eljárásokat, 
a szállítás, a  vízm entesítés eszközeit, a  te rm elő  m un 
kahelyeket.

A tá rla tv eze tő k  m indenki szám ára k ie lég ítő  tá jé 
koztatást a d n a k  a  F e jé r  megyei b au x itb án y á sza t m últ
járól, je lenérő l. A  külföldről érkező vendégek  szá
m ára a  m úzeum ot m agnószalagról is b e  tu d já k  mu
ta tn i ném et, angol és orosz nyelven. É s ha  a  láto 
gatónak v an  id e je  és rákérdez a  m a g y a r  bauxitbá 
nyászat közelebbi vagy távolabbi m ú lt já ra ,  olyan ér 
dekes rész le teke t ism erhet meg, am ik  a  hévízi, vala 
m int a bányaösszevonási vitákban sem  k e rü ltek  nyil
vánosságra.

Mint m á r em líte ttü k , a m úzeum  te lep h e ly e  Gánt- 
bányatelep észak i széle, közvetlen az o rszá g ú t mellett, 
a múzeum  m egközelíthető Bicske, Székesfehérvár, 
Csákberény, O roszlány  felől. Az oda vezető  utakon 
jelzőtáblák h ív já k  fel a figyelm et a  m úzeum ra.

A m úzeum  ny itv a  tartási ren d je : m á rc iu s  15-től 
m ájus 15-ig szom baton, vasárnap és ünnepnapokon, 
8—17 óra k ö zö tt; m ájus 16.—szep tem b er 15. között, 
hétfő k ivé teléve l m indennap 10—18 ó ra  között; szep
tember 16.—novem ber 7. között szom baton , vasárnap 
és ünnepnapokon, 9-től 17 óráig.

A m úzeum  cím e: Bauxitbánya, 8044 Kincsesbánya.
Inform átor: T ó th  István  m úzeum vezető.
Telefon: 06—22— 12-671.

Vegyesvállalatok., kooperációk
K orább i szám ainkban m ár tá jék o z ta ttu k  o lvasó inka t 

kü lfö ld i válla la tokkal lé tre jö tt kooperációkról, és 
m űködő vegyesvállalatokról. M in t akko r le írtuk , sz í 
vesen adunk  helye t m inden ilyen jellegű h írnek , m e rt 
m eggyőződésünk, hogy m ég je len leg  is fennálló  szá 
m os hatósági, adm in isz tra tív  a k a d á ly  ellenére le h e t 
eredm ényes, a m agyar fé l szám ára  is előnyös koo 
perációkat, vegyesvállalatokat létrehozni.

E zt m u ta tja  az  Aluteam , U nna  (NSZK) és a  S zé 
kesfehérvári KÖFÉM  együttm űködési m egállapodási 
is.

A z Aluteam -csoport, a m agyar A luker, v a la m in t a 
KÖ FÉM  delegációja az N SZ K -ban  egy kooperációs 
szerződést í r t  a lá . Az A lu team  egy M agyarországon 
m á r  m eglévő 2500 tonnás könnyűfém -szalagprést u tá 
n akapcso lt berendezésekkel a  legú jabb  technológiai 
sz in tre  fog hozni és u tán a  o nnan  évente 5000 to n n a  
sza lagp rés-p ro filt átvenni, a  nyugat-európai o r 
szágok piacain tö rténő  értékesítés céljából — közölte 
a  vá lla la t. A m u n k ák at azonnal m eg kell kezdeni, és 
1990 végére be kell fejezni. Az A lu team  berendezése 
k e t fog szállítani, és m űszaki és szervezési te rü le te n  
dolgozó m u n k a tá rsa k a t is k i fog képezni M ag y aro r 
szágon és az N SZK -ban.

Az együttm űködésnek  nem szabad c sak  m űszaki tá 
m ogatásra korlátozódnia , hangsúlyozták a  partnerek 
a szerződés a lá írá s a  alkalm ával. A szervezés, a m ar 
keting-tevékenység és a  m an agem en t-transzfer (válla 
lati vezető szem élyek rendelkezésre bocsátása) terüle 
tén m egvalósítandó  kooperáció is lényeges előfeltétele 
a m agyar te rm ék ek  N yugat-E urópában történő  jobb 
piaci értékesítésének .

Dr. Tóth Géza, a  KÖFÉM vezérigazgató ja a rádióban 
elhangzott r ip o rtb a n  m ondta el, hogy 1991 márciusig 
a S zékesfehérvári Könnyűfém  részvénytársasággá 
alakul KÖFÉM  Rt. elnevezéssel, és a  v á lla la to t a főbb 
üzem részekből a la k u lt profit center je lle g ű  kft-ok al
kotják m ajd . (A p ro fit centerekké tö r té n ő  tagolását 
a válla la tnak  m á r  évekkel korábban a já n lo t ta  az Alu 
team v á lla la t m anagere. Szerk.) A K Ö FÉM -ben is 
bevezették az  Á tfogó  M inőségvezetési V ezetést, és az 
eredm ények i t t  is kedvezőek. A K Ö FÉM  átszervezésé 
vel 1991-ben a  H UNGALU Holding R t. keretében a 
KÖFÉM Rt., m in t önálló részvény tá rsaság  működik

majd. (H. OR.)

H u n g a lu  M A T  H ír a d ó ,  1990. ja n ./fe b r . 7. pld .
M ag y a r R á d ió  G y ő r ,  N y u g a t-d u n á n tú l i  k ö r k é p ,  1990. fe b r .  28.
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Különleges alumínium-felhasználás

Az évek során az a lum ín ium  felhasználásának sok 
féle m ó d já t ism erhettük meg. T u d o tt dolog, hogy az 
a lp in is ták  és sziklamászók felszerelésében  az alum íni 
um  sz in te  teljesen kiszoríto tta a z  acélt. Azt azonban, 
hogy alum ínium  elemekből az  egyre  fogyó „mászó 
sz ik lák” pótlására m esterséges sz ik lá k a t építsenek, n é 
h án y  éve még áprilisi tré fá n a k  h ittü k  volna. Az a lu 
m ín ium  „mászószikla” ö tle te V v e  Tisch  mérnök agyá 
ban  fogan t meg, aki m aga is le lkes sziklamászó. „T— 
W all” elnevezéssel változtatha tó  mászósziklát fejlesz 
te tt  ki. ö t  alapelemből az ép ítőszekrény-elv  alapján  a 
legkülönfélébb „sziklaképződm ények” és a  legváltoza 
tosabb  bonyolultságú m ászó tú rák  alakíthatók ki. M in 
den lem ezelem en 25 cm o sz tássa l „fogózók” helyez 
hetők  el, akár bütyök, a k á r  bem élyedések fom ájá-

Alumíniumlemezekböl épített ,,mászószikla’’

ban. Kb. 100 m2 nagyságú m ászófal néhány óra a la tt 
felép íthető . így az egyszerűbb m ászástechnikát igénylő 
dő lt fa lak tó l a legnehezebb m ászha tó  áthajlásokig 
m inden  változat kialakítható.

A Т-W all minden egyes m o d u lja  alumínium lem ezzel 
b o ríto tt könnyűszerkezetes k e re t. A lemezburkoklato- 
k a t bevonó homok színe és szem csészete tetszés sze 
r in t  választható. Az elem eket az  építési hatóság á l 
ta l jóváhagyott, szabványosított vázszerkezetre szere 
lik fél. A z im m ár „egyedi m ászósz ik la” létesítésének 
költsége az épített „szikla” nagyságá tó l és bonyolult
ságátó l függ. (Ábra). A koronacsavarokkal rögzített 
váz esetén  építhető legnagyobb m agasság 50 m. A fal 
szélessége tetszés szerint növelhető . A vázszerkezet és 
fa le lem ek  osztása 2X2 m. A  kü lső  fogások 0,4 m -es 
távolságban  a  belső fogások te tszés szerinti távolság 
ban  a lak ítha tók  ki. A fal dőlésszöge + 28  és —28° kö 
zö tt lehet. Él- és laptalálkozások szöge tetszés szerint 
a lak íth a tó  ki. Egy 200 m 2 f e lü le tű  (5,9 t súlyú) szik 
la fa la t h a t szerelő egy nap a la t t  tu d  felépíteni.

(H. OR.)

A lu m in iu m k u r ie r ,  1989. 5. sz. p .  49.

A Schloemann Siemag AG üzletpolitikája

A z NDK gazdasági vezetői k o rábban  határozottan 
tiltak o z tak  külföldi (tőkés) v á lla la to k k a l történő olyan 
együttm űködés ellen, ami a k ü lfö ld i partnernek m i

n im ális  betekintést is en g e d e tt az üzem életébe. Ma 
m á r  teljesen m egváltozo tt a  helyzet, így k erü lh e te tt 
so r a rra , hogy a SM S Schloem an-Siem ag A G  a m ag- 
deburg i (ma még) V E B  Schw erm aschinenkom binat 
„Ernst Thälm ann” (SK.ET) vállalattal kere tszerződést 
í r t  alá hengerm űvek és folyam atos öntőm űvek közös 
erő v e l történő lé tesítésére . Az egym ásnak történő  
szállításokon túl a cél konzorcium  létrehozása a nyu 
ga ti társ piaci ta p asz ta la ta in ak  és pénzügyi a la p ja i 
n a k  közös hasznosítására.

Az SMS term észetesen elsősorban a nyugati piacon 
igyekszik üzletek m egkötésére. így a nyugatném et 
Nickel-Technologie AG , W erdohl cégtől re n d e lé s t k a 
p o tt  egy meglévő rev e rzá ló  kvarto henger á ta la k ítá 
sához a  berendezést m indössze kilenc n ap ra  á llítják  
le.

A z SMS a V oest-A lp ine Industrieanlagenbau GmbH  
(V A I), Linz céggel a  törökországi Eregli D em ir ve 
G elik  Fabrikalari T. A . S. cégnek ép ít finom szalag- 
h en g e rt és tekercselőgépet. A berendezés 508— 1525 mm 
széles és 1,6—6,5 m m  m elegszalagot hengerel véko 
nyabbra .

A SMS CVC techno lóg iája 80 hengersoron a lk a lm a 
sak  acél, alum ínium , és réz  meleg, illetve h id eg h en 
gerlésére. (H. OR.)

S M S  P r e s s e  In fo , 1990. f e b r u á r  7.

Az Alcoa Brazíliában bauxitbánya nyitását tervezi

Az Alcoa, Brazília legnagyobb alum ínium kohójának  
tá rstu lajdonosa 140 M USD beruházási költséggel 
baux itbányá t akar ny itn i P a ra  államban. A b ra z il b á 
nyaügyi m iniszterhez b e n y ú jto tt  engedélyezési kére lem  
a d a ta i szerint a bányábó l 1992-ben 2,5 M t/év, 1995- 
b en  m ár 4 Mt/év b au x it k iterm elést terveznek. A be 
c sü lt bauxitkészlet 300 Mt.

Az Alcoa a korm ány figyelm eztetése e llenére  — m i
sz e rin t az új alko tm ány értelm ében a kü lfö ld i b e ru 
házó  elveszti a ku ta tás i jogokat, ha nem gyako ro lja  
azo k a t folyam atosan — k i ta r t  álláspontja m e lle tt és 
m egkezdi a beruházást. Ez a  beruházás része a n n a k  az 
1 M rd USD értékű „seg ítségnek”, am it az A lcoa 2000- 
ig szándékozik nyú jtan i B razíliának. Az A lcoa eddig 
n em  foglalkozott b a u x it bányászkodással, m iv e l ed 
d ig  az  ércből a v ilágpiacon felesleg volt, és az  A lcoa-t 
a  M ineracai Rio de N orte  (MRN) jól k iszo lgálta . Az 
M RN egyébként 6,6  M t/ev  kiterm eléssel a  v ilág  leg 
nagyobb bauxitterm elője.

A z új bánya n y itá sáv a l kapcsolatban a ko rm ány  
szigorú  környezetvédelm i elő írásokat szabott, m e r t  az 
M R N  tíz éven á t az  A m azonas m ellékfolyóiba ö n tö t 
te  a  bauxitm eddőt és ezzel óriási k á rt okozott a  te r 
m észeti környezetnek. A folyók ilymódon tö rténő  
szennyezése csak 1989-ben szűn t meg. Az A lcoa a 
m eddő tárolására zá rt h án y ó k a t létesít, de e n n e k  k i 
a lak ítása  nagy e rd ő te rü le tek  kipusztítását teszi szük 
ségessé.

A z Alcoa az új bányábó l k ívánja ellátni 245 kt/év  
kapacitású  A lum ar k o h ó já t M aranhao állam ban . 1990- 
ig a  kohó kapacitását 270 M USD rá fo rd ítássa l 329 
k t/é v -re  k ívánják bővíten i. Ez lesz a világ legnagyobb 
alum ínium kohója. A b e ru h á zás  zömét a  tá rstu la jd o n o s 
S h e ll cég fedezi. A z A lcoa tervezett egym illiárd  dol 
lá ro s brazil beruházási költségeinek zömét az ú j, 1,2 
M rd USD költségű, 1200 M W  teljesítm ényű v íz ierőm ű 
em észti majd fel, am ely  az  Alumar kohót lá t ja  el 
v illam os energiával. Az erőm ű létesítésére az  enge 
d é ly t az Alcoa A lum inio, a  Shell, az Alcan A lum in ium  
és a  Dow Chemical Corp. közösen kérték. A T ocatins 
folyón létesítendő S e rra  Q uebrada völgyzárógát lé te 
sítéséhez az Alcoa A lum in io  400 M USD-t tu d  adni. 
A z erőm ű és a b au x itb án y a  biztosítja az A lu m a r ko 
hó  gazdaságos üzem ét. (H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m á r c iu s  2., p . 6.
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Nyelvművelés
H ány fő egy személy?

A  cím ben fe lte tt k é rd é sre  csakis ez a  válasz ad 
h a tó : egy. Hogy mégis íru n k  e szavakról, az a szak 
m ai szövegekben való e lbu rjánzásuknak  köszönhető. 
H aszn á la tu k  néha fölösleges, néha pedig hibás.

V együnk olyan m o n d a to k a t lapunkból, am elyekben — 
b á r  használatuk  nem  h ibás — mégis gyakori előfor
d u lá su k  m iatt helyettesitendők  lennének. Az egyik 
p é ld án k  ez: „Leszögezhetjük, hogy az ország mai acél- 
te rm elése  3,6 m illió to n n a  10 millió főny i lakosságra. 
Ez csak 360 kg-nak fe le l m eg szem élyenként.” Való
já b a n  ebben a m onda tban  sem m iféle h ib a  nincs, hi
szen  világosan érthető. De elegancia sincs benne, m ert 
m á r  ki tu d ja  hányszor fo rd u lt  elő az előzm ényekben 
a fő, m eg a szem ély, h o lo tt kiküszöbölhetők, illetőleg 
cserélhe tők  lettek volna, m in t ebben a változa tban  is, 
így: „Leszögezhetjük, hogy  az ország acélterm elése 
m a  3,6 millió tonna. T ízm illiós népességgel számolva 
ez lakosonként 360 k g -n ak  fe le l meg.” M ásik példánk: 
„A szakm ai ism eretek bővítése érdekében több helyi 
szervezetünk  tanulm ányi k irán d u lás t te tt Csehszlová 
k iáb an , így a csepeli (45 fő), a  borsodi (30 fő), a  duna 
ú jv á ro si (44 fő) helyi szervezetek .” A k iránduláson  
ré sz t vevő tag társak  te h á t a  kissé „h ivata losan” hang 
zó fő -v é  alaku ltak  a beszám oló szerint. K evésbé h i 
vata los, d e  még m indig elég  tárgyszerű m a ra d t vol
n a  a beszámoló, h a  a  szerző így fo lytatta vo lna, am it 
e lk ezd e tt: „ . . .  így a csepeli 45, a borsodi 30, a du 
n aú jv á ro si 44 résztvevővel.”

A z eddig felhozott p é ld ák b an  inkább a  stílusérzé 
k ü n k e t sérte tte  a fő és a szem ély  használata , de nyel
vi h ib á ró l nem beszélhetünk . Van azonban olyan eset 
is, am ik o r  használatuk h a tá ro zo ttan  hibás, m entegeté- 
«ükről szó sem lehet.

T u d ju k , hogy a  fő sz av u n k  jelentése: em ber, sze
m ély. N em  kifogáso lhatjuk  ebben  az érte lem ben . He

lyes te h á t az egy főre  egy n ap ra  jutó te rm elési érték  
v ag y  az öt főből álló bizottság kifejezés. S em m ik ép 
p en  sem já r t  el helyesen azonban az az üzem vezető, 
ak i a  szűk keresztm etszet felo ldására 5 fő m unkaerő  
b eá llítá sá t javaso lta . Ügy gondolta, 5 m u n k ás beá l 
lí tá sa  kevesebb le tt vo lna? Az ötös mellé te lje se n  fö 
löslegesen k ite tt fő inkább  az  ő hozzáértésének a  m eg 
íté lé sé t és a ja v asla t kom olyságát b iz o n y ta lan ítja  el. 
H elyettesítsük csak be a fő szó helyére an n ak  je le n té 
sé t! Ebben az esetben ilyesfélét kapunk: „5 em ber 
m u n k aerő ” vagy „5 szem ély  m unkaerő”. Ez az, am i
r e  nincs szükség, ugyanis példánkban a m unkaerő  
m ag a  is ember vagy szem ély. Nemcsak fölösleges, de 
egyben  zavaró is eléje k itenn i a fő szót.

A z ilyen botlások oka a  szakszerűség erő ltetése. V a 
ló jáb an  túlbonyolítással á llunk  szemben, a m i nem  
szakszerűvé, hanem  nehezen értelm ezhetővé tesz i köz
lendőnket. Ism eretes, jogszabályaink a pon tosság ra  h i 
v a tk o zv a  kedvelik a  dagályosságot. Ma m á r azonban  
tu d ju k , hogy a tú lm agyarázás (ami egyben a z  olvasó 
lenézése is) éppen hogy nem  világossá, h an em  ho m á 
lyossá teszi a szöveget. Egy-egy fölösleges szó attól 
fo sz tja  meg az olvasót, am ire tö rekszünk : a pontos 

értelm ezéstől. Az olvasó nem  pusztán „1 fő  m u n k a 
e rő ”, hanem  a kom m unikációs folyam at eg y en rangú  
p a rtn e re . Szövegünk „dekódolásában” ő t nem  
akadályoznunk, hanem  segítenünk kell. Az o lvasó t 
n em  tek in the tjük  „1 plusz szem ély”-nek, m in t  te tte  
a z t egy balesetelhárítási szakem ber, aki ilyen sz ab á ly t 
a lk o to tt: „A 30 kg sú ly t m eghaladó form aszekrények  
m egem elésére 1 plusz szem ély t kell b iztosítani.” M ond 
h a t ta  volna azt is, hogy az ilyen szekrényeket csak 
k e tte n  em elhetik. M ennyivel egyszerűbb le tt  volna! 
Igen  ám, de akkor k im arad  a plusz meg a  szem ély. 
M itől lesz h á t szakszerű  a  szöveg? Annyi bizonyos, 
hogy nem  a hivataloskodó, bonyolult fogalm azástól, 
h a n e m  annak ellenkezőjétő l: az egyszerűségtől.

P. I.

Értesítés
6. Teljesítményelektronika és Automatizált Villamos Hajtások Konferencia 

A konferencia célja

A M agyar E lek tro tech n ik a i Egyesület 1970. és 1985. 
k ö z ö tt ö t E rősáram ú  E le k tro n ik a  K onferenciá t rende 
z e tt.  E z t  a  so rozato t k ív á n ju k  fo ly ta tn i 1990-ben a 
so ron  következő  6 . konferenciával, am ely e t a  M agyar 
E le k tro te c h n ik a i E g y esü le t a  Lengyel E lek tro tech n ik ai 
E g y e sü le tte l közösen, a  Conference on P o w er E lec tro 
n ics an d  M otion Control ú j névvel rendez.
A k o n fe ren c iá ra  e lő ad ó k én t és v ita p a r tn e rk é n t m eg 
h ív ju k  a z  érdeklődő szakem bereke t M agyarországból, 
E u ró p á b ó l és a  világ m in d en  országából. A konferencia 
„ h íd ” v o l t  a K ele t és N y u g a t  között és a z t  a  szerepet 
k ív á n ja  b e tö lten i a  jövőben  is.

Rendezi

a  M agyar E le k tro tech n ik a i Egyesület (1372 Bp., 
P .O .B . 451)
és
a  Lengyel E lek tro tech n ik ai Egyesület.

T ám ogatók

B udapesti M űszaki E gyetem ,
IE E E  M agyar Szekció,
M agyar T udom ányos A kadém ia.
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KOHÁSZÁT
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

123. évfolyam 7. szám 1990. július

A kohászati felsőoktatás helyzete, kohómérnökképzés 
és szakmai továbbképzés Magyarországon

B Í R Ó  A T T I L A

B e v e z e té s

A  napjainkban kibontakozó  társadalmi és 
gazdasági változások ú j igényeket tám asztanak  
a kohóm érnökképzéssel szem ben m ind a vég ze tt 
m érnökök számát, m in d  a szakirányok vá ltoza 
tait, m ind  pedig a képzés tartalm át és sz ín vo 
nalát illetően. A  dolgozat á ttekin ti a kohászati 
fe lsőoktatás m ai helyzetét, az elm últ néhány év  
fe jlesztési tapasztalatait, m a jd  ism erteti azokat 
az elképzeléseket, am elyek  a képzés rendszeré 
n ek  a fe jlesztését célozzák az új köve te lm é 
n ye k  kielégítése céljából, Európához való csa t 
lakozásunk jegyében.

A magyar kohászat helyzete a kohászat több 
éves világválságának elmúltával 1986 óta megszi
lárdult. A piaci helyzet normalizálódását ugyan 
nem követte a hazai gazdasági helyzet javulása (pl. 
a hazai kereslet a gazdaság stagnálása miatt kicsi 
és a pénzügyi korlátozások hátrányosan érintik a 
kohászati vállalatokat), de az exportpiacokra való 
támaszkodás megnyitotta az utat a vállalatok fej
lődése előtt.

A fejlődést gátló tényezők között 2000-re a kró 
nikus szakemberhiány látszik a legnehezebben 
megoldhatónak. Ez a szakemberhiány egyaránt 
várható az okleveles kohómérnökök, az üzem
mérnökök, 'a jól képzett (érettségizett) technikusok 
és szakmunkások körében.

Az 1986—1989 között a termékszerkezet-váltás 
görcsös adminisztratív erőltetése a kohászatot te t 
te meg egyes számú célpontnak a médiumok vala
mennyi ágánál. Ez a téves kampány azzal az ered 
ménnyel járt, hogy a kohász szakma iránti érdek-

ETO : 669:378. (439)

lődés a pályaválasztóknál a korábbi töredékére 
csökkent. A műszaki pályák iránti közömbösséget 
ez a káros megkülönböztetés a kohászat esetében 
olyannyira erősítette, hogy a szakember-utánpót
lás hiánya már minden más tényezőnél jobban 
veszélyezteti a magyar kohászat jövőjét. Jelenleg 
minden új belépő helyett több mint két mérnök 
megy nyugdíjba és ez a szám 2000-re 1:3-ra növe
kedhet. Az 1. ábra az 1986—89 között végzett 
okleveles kohómérnökök számát m utatja be.

/986 1987
ШШ Nappali metallurg. 

D  Levelező

О  Nappali fém alakítá  
£ 3  Levelező

/988 /989 Év

ШШ 7Я

Bíró A ttila  1953-ban sz e rze tt kohóm érnöki ok levele t a  
N ehézipari M űszaki E g y e tem en . 1953-tól 1960-ig a  
D iósgyőri D u rvahengerm űben , 1960-tól 1980-ig a  
T Ü K I-ben , 1980-tól 1988-ig a  K G yV -nél do lgozo tt, 
1988 ó ta  az N M E K ohóm érnök i K arán ak  d ék á n ja . 
1962-ben egyetem i d o k to ri, 1970-ben k an d id á tu s i és 
1976-ban a  kem encék m u n k a te réb en  lé trejövő  h ő 
á ta d á s  tém akörében  tu d o m á n y o k  dok to ra  fo k o za to t 
szerze tt. Szakm ai érdeklődési te rü le te : tü z e lé s ta n , 
töm eg- és h ő á tad á s  jelenségei, ipari kem encék ép ítése  
és üzem eltetése. Az O M B K E -n  k ívü l tag ja  az E n e rg ia 
gazdálkodási T udom ányos E gyesü letnek  is.

1. ábra. A z  1986—89. években végze tt kohóm érnök 
hallgatók száma

A  korszerű technika megteremtése és a meglé
vő berendezések hatékonyabb üzemeltetése sürgő
sen új mérnököket igényelne. Ezt az igényt 'az is 
növeli, hogy egyes szakmai ágak szakemberei 1974 
óta szinte kipusztultak. (Pl. 1968-ban különböző 
tervező irodákban és vállalatoknál több mint 60 
önálló tervezésre képes kemencetervező dolgozott. 
Számuk ma a tízet sem éri el.)

Hasonló hatású az a jelenség is, hogy a környe
zetvédelem, automatizálás és más új szakterületek
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mérnököket „vonnak el” a klasszikus kohászati 
szakmai területekről. Ezek — gazdasági és piaci 
igényeknek megfelelő — pótlása is sürgető feladat.

A továbbiakban áttekintjük a kohómérnökkép
zés helyzetét és problémáit és azokat a lehetősé
geket, melyek a szakemberek posztgraduális to
vábbképzése terén adódnak.

1. A jelenleg folyó kohómérnökképzés

A nyolcvanas évek közepén szükségszerűvé vált, 
hogy a negyvenes évek végétől lényegében változ
tatás nélkül folytatott mérnökképzést nyugati 
mintára megújítsák. Ekkor született a jelenlegi, 
„modulrendszerű” oktatási tanterv.

A „modulrendszerű” képzést a Kohómérnöki Kar 
1987 szeptemberében vezette be. Az 1989/90. tan 
évben 3 évfolyam tanul ebben a rendszerben. A 
„modulrendszerű” oktatás lényege az alábbiakban 
foglalható össze:
a) A szakirányra való felkészülés (elágazás) nem 

a 3., hanem a 2. évben kezdődik. A hallgatók
nak már a második szemeszter végén el kell 
dönteniük, hogy metallurgus vagy képlékeny 
alakító szakirányú diplomát kívánnak szerezni.

b) A szakmai tárgyak egy része a harmadik évről 
a 2. évre jött előre. Az alapozó természettudo
mányi tárgyak és a konstrukciós (ábrázoló geo
metria, gépelemek) tárgyak óraszáma a rae- 
tallugosaknál csökkent.

c) A metallurgus hallgatók csak egy félév mecha
nikát, gépelemeket és ábrázoló geometriát ta 
nulnak. Helyette kémiai tárgyak lépnek be. A 
géptant és műszaki rajzot is minimálisra redu
kálhatják.

d) A hallgatók metallurgus szakirányt választott 
része a 4. évtől vas- és fémmetallurgus vagy 
öntész szakirányban képezheti tovább magá

e) A 9—10. szemeszterekben a hallgatók szabadon 
választott tárgyakat is tanulhatnak (2X3 óra 
hetente), speciális irányú ismeretek szerzése 
céljából. (A 3 szakirány tanulása közben több
letismereteket szerezhetnek anyagtudomány, 
energetika, kemenceépítés, környezetvédelem, 
automatizálás, szilikátkémia tárgyakból.)

f) A képzés 5 éves maradt. A hallgatók a 10. sze
meszterben diplomatervet készítenek. A diplo
ma elnyerésének feltétele az államvizsga leté
tele és a diplomamunka sikeres megvédése. 
(Ezek a feltételek korábban is azonosak voltak.)

Áz oktatás blokkdiagramját a 2. ábra, a részle
tes óraterhelési programot pedig modulonként a? 
1—5. táblázatok m utatják be.

A „modulrendszerű” oktatás a harmadik évfo
lyamig ért el. Az elm últ évek már módot adtak az

ft MODULOK VftLASZTftSI LEHETŐSÉGEI

B1 moduH:4
Alj

Ci modulj-* ^

B2 modul

A lapszigorlatok

Dl modul

Az alapképzés befe jezése

гD2 modul 03 modul 04

1
Dl vagy D2 B3 vagy D4

után u tán

El vagy E2 E3 vagy E4
és m e l le t te és m e lle tte

Szabadon v á la sz th a tó  a még Szabadon v á la s z th a tó  a még
fe l  nem v e tt a lábbi modulokból fel nem v e t t  a lá b b i modulokból

M e t a l l u r g u s
modulok

Á lta lá n o s  modulok Fáma la k itó  
modulok

УиГ-ШЕЯ

2. ábra. A „m odulrendszerű” kohóm érnökképzés  
blokksém ája

A Z A M O D U L  T A N T Á R G Y A I
1. táblázat

!---------------------------------
1

1
1 d heti órák száma félévenként

! f 1
11 összes óra 1

1
1___________ ___________

1 1. 1 2. 1 
__ 1______1_____ 1__

3. 1 4. 1 5. i ó. i 7. i  8. 1 9.
\--------n-----
1 10. liea.

1 1 
gy.1 ossz.1

iKohászatí alapismertek 13k+0 13к+0 1 1 I l i i 1
1--------H -----
I II 6

- - - - - - - - - - 1------- -
01 61

1 Matematika I3k+2g I2k+4g 1 j i i 1 1 I I ii 5i 91 14!
iSzámítástechnika 12 +3g !2 +2к  I 1 ! ! 1 1 i ! ii 4 51 91
1 Ábrázoló geometria I2k+2q 1 i i I l i i 1 I Ii 2! 21 41
iÁltalános kémia I3k+2q !3k+2q i 1 I l i i I i 11 6 4i 10!
1 Géptan i i 3k+2g i 1 t i l l 1 i i I 31 2! 51
(Fakultativ tárgy ! !2 +0 1 1 I i i ! I1 I II 2 01 21
» __ __ 1______■_____ 1_____ L_ _J-------- É- - - - - - - - - - - - - - - - - 1- - - - - - - - - - - - - - - - - - 1____ _1_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ J - - - - - - - - - - - - - - - - - - U _ _ _ _ _ _ l_  — 1—  _ J
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első tapasztalatok leszűrésére, főként az első öt. 
szemeszterre vonatkozóan. Ezek 'a tapasztalatok a 
következők:
a) Meggyengült a természettudományi alapok kép

zése a metallurgus szakirányban tanuló hall
gatóknál.

b) A hallgatók fontos mérnöki tudományok tanu 
lását a szakirány választásával kikerülhetik.

Ezért a metallurgus hallgatók gépelemek, gép
rajz és ábrázoló geometriai tudása elmarad a 
kívánalmaktól.

c) Sem a szakmák iránti kereslet, sem a hallga
tók igénye nem igazolja, hogy a szakirányok 
szűkítése (a hőkezelő-fémtanos szakirány tör
lése) előnyös.

d) A modulrendszerű oktatás „E” moduljai óra-

A В  "MODULOK TANTÁRG YAI
2. táblázat

! 1 ! 
iMo-í ! a heti órák 5ZáíTid félévenként

Т»------------------1
i i összes ór a !

_i_i______  _i

! i ’ 1 1. 1 2
' 1
i 3. i 4 .  i 5 i 6. 1 7. i 8, i 9. í 10.

* • ( ]
1iea.Így.h :55Z. 1

1| matematika i 1 í 3 п + 4 к  I i 1 i ! 1 i ii 3 i 4! 7 1
í iSzám.techn. koh.-i alk. i j i 10 +2q 1 1 { j 1 1 1101 21 2 1
! IFizika i 1 I2k+i !2k+2g i I 1 i i i N 4 1  3! 7 1
! I Anyagismeret i i 10 +2q i i • í 1 ! i1 1101 21 2 1
i i Fémtan 1 i ! I2k+2q 1 i j 1 1 1 II 2 i 21 4 1
i ÍTüzeléstan i
l---- 1------------  I

i • i I2k+lg i i 1 1 ! I II 2 1 11 3 I

i f i  IGéprajz, gépelemek ! í I2k+Ö 1 I 1

---------1----------
j

----------1----------

i

---------- 1----------

!
--------- 1-----------------

i
“H-----1---- r
М 2 !  0!

----------------j

2 1
1 iFizikai kémia 1 1 i3k+3q I3s+3q i 1 1 11 1 1 N é 1 éi 12 1
1 !Ásványtan ! 1 1 llb+lg ! 1 J 1 i i I l i i  !! 2 !
1 (Mechanika 1 1 I2k+3q i 1 1 ! 1 j 1 N 2 1  31 5 !
1 1Kohászati analitika I
1— — 1— ______________________________________j______

! ! I2k+2q ! i 1 1 1 j 1121 21 4 1

IB2 IGépra.iz, gépelemek 1 1 Ilk+2g I2k+3g 1 1

----------j----------

1

-----------1---------

1

—  -

1

----------1-----------------

1
~H---- 1-----Г
M 3 ! 51 8 i

i iFizikai kémia i i i3k+2q i i j 1 j I 1 N 3 1  21 5 1
i (Mechanika i 1 I2k+3g i4s+3g 1 1 1 i 1 1 N é !  él 12 !

1_______ 1________________________________ ____________________ i-------- ________L______ 1 1 1 J ______ --------- i---------- 1______ 1 i l i ! , .. J

A C MODULOK TANTÁRGYA!

3. táblázat

!---- 1-------------- ------------------- 1-----
IMo-l 1 a heti órák száma félévenként

Т Г
И

—Ll-
összes óra

I
i

Iául! Tantárgy i-----
I 1 1 1 .

---,------

1 2.
1
i 3. i 4.

1 1 !
! 5. I 6. 1 7.
1 ... . 1 \

1 8 
4

1
1 9.
L

~1

1 lö. 
____

ii 1 I 1
1!ea.iqy.iossz.1

—ÍJ___1---- 1------- !!---- 1..... ...... ....... ..............  ' "'1....
iC iFémtan, hőkezelés i j 1 1 i2k+2 1 1 1 1 [ II 21 21 41

I iSzám.techn. koh.-i alk. I 1 1 1 10 +2g iO +2g 1 l 1 1 II 01 41 41

1 lElektrotechnika 1 1 1 1 I2k+2g 1 1 1 1 1 ll 21 21 41
1 löntészet elmélete 1 1 1 1 !4k+2 i 1

_i_____ I I
1

—1___
{ í

—1-------
1!

44 -
4!

— j~
21

— 1-----
ól 
--1!---- 1--------------------------------- 1-----

!Cl !Fémtan, hőkezelés 1

—1—-—

1
1
1 1 1 i 2k+l 1 i 1 i и 21 ii 31

1 ÍTüzeléstan, kemencék 1 ! 1 1 I3k+3q 11 +lg 1 i 1 1 и 41 41 81

1 IKohászati analitika 1 i 1 1 1lk+2g 1 1 1 1 1 : : il 21 31
1 1 Mér és- és ir ányitástechn. 1 1 j 1 1 I3k+2g i 1 i 1 и 31 21 51

1 !Kémiai metallurgia I 1 1 j 13к+2 12к+2? 1 1 1 1 и 51 41 91

1 1 Képi. alakítás elmélete 1 I 1 1 l2k+0 I2k+Ö 1 1 1 1 ii 41 01 41

1 lElektrotechnika 1 1 i 1 1 12k+0 1
i i  4—

1
—i—

1
__ J_

1
—1----

I !
—Ц-

21
----L

01
4 —

21 
—1I-----!----------------------------------- 1-----

IC2 iFémtan, hőkezelés 1 I 1 1 1 12k+2g 1 1 I 1 и 21 21 41

1 iGépra.jz, gépelemek 1 1 1 j I2k+1 1 1 1 1 1 и 21 1! 3!

1 ÍTüzeléstan, kemencék I 1 1 1 I3k+3g 11 +lg 1 1 1 1 и 41 41 81
1 iMérés- és irányitástechn.1 1 j j i I3k+2q i 1 1 1 : : 31 21 51

1 IKémiai metallurgia 1 1 1 1 i2k+lg l2k+0 1 f 1 i N 41 11 51

1 IKépl. alakítás elmélete 1 1 1 \1 l2k+2 I2k+1 1 1 1 1 II 4i 3i 71

1 lElektrotechnika I 11 I I 1 I2k+Ö 1 1 1 ! II 21 OS 21
: :  , , . 1. __L __j__ _ _L_ ___ J______L_ __ 1____ ___i__— 1 _Ll.__ L —1__ 1

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 7. szám 291



A D M O D U L O K  T A N T Á R G Y A I
4. táblázat

1---- !-------------------------- -----
!Mo-l
idull Tantárgy 
1 i
1 I____________________

1 a heti órák száma félévenként
“T

11 összes
-------1
óra 1

1
-1 ■

T~
1. i 

1

-j..  -I
2. i 3. 1 4.

j i

!
! 5.

! 1 
I 6. ! 7.

1
1 8.

1
1 9

— 1------
. i 10.

— r
1

-----1 1------- 1
lea .1qy.lössz.1

ÍD 1 Ipar- és üzemgazdasáytan i i ! i 1 i i i +i I2k+1 1 i i 31
---Г

31 51
1 IKohászati hőtan i i i I 1 I llb+l ! i 1 i i 1! il 21
1 Ihat. folyamatinodellezés
1______ I________ ,__________

i 1 1 1 1 1 10 +2q 1 1 1 I 01 21 21

'D121untészet I 1 1 1 i

-- »■-■■■ j-------

1 I2k+2g
1-------
I2k+2q

~r
i

----1------
1

—r
I

-----Г"
1 4!

--- Г

4!

------ j

81
1 iFolyamat irányítás
}_____ i_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

i 1 1 1 1 1 i2k+2g 1 1 1 ! I 21 21 41

IDl 1 Automatizálás 1 1 ! 1 j

« ! 
1 i I2k+2q

---
1

----1------

1
■jr

1 1 21
—r
21 41

i 1 Nyersvasmetallurgia i 1 1 1 1 i Í3k+2q I3k+2q 1 1 11 él 41 10!
1 iAcélmetallurqia I 1 1 1 1 ! I2k+3q I4k+4q 1 1 1 61 71 131
1 1 Könnyű fémmetal lurqia i 1 1 1 i 1 I2k+1 1 1 i j 21 11 31
1 1 Színes fémmetait urgia 
1---- 1----------------------

i
■4—

i
_________ L_

1 1
___ i________ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

i 1 1 I2b+lg i 1 I 21 11 31

ID2 1Automatizálás 1 1 1 ! 1 ! i I2k+2g
I--------

1

-------- 1--------------

I i
----------- r ~

2!

-------

21
--------------1

41
L 1 Nyersvasmetallurqia i 1 i 1 1 1 I3k+1 1

! i 1 1 31 1 1 41
1 iAcélmetallurqia 1 1 i i 1 ! 1 15b+2 j 1 1 51 21 71
1 1 Könnyű fémmetallurgia I I 1 1 1 1 I2k+lq I3k+3q 1 1 i 5i 41 91
! 1 Színes fénunetallurgia 
1----------1--------------------------------------------------------------------

1
- i __

1
4 —

1 1
_________ j___________ I__________

1
1

1 I3k+3g
i i

I2k+lg i j 1 5i 41 91

ID34IFolyamat irányítás 1 j 1 1 1 ! I2k+2q 1 1 ! 1 2! 2!

------------- 1

41
I löntészet j j ! i [ 1 12k+0 12 +lg 1 i i 4! 1! 51
1 ! AI -  ötvözetek képl.al.-a
I---------- ( .  -  ______

i
_ i __

1
_________ i _

i i 1 1 1 t2b+2 1 1 I 21 21 41

ID3 IFémtan, hőkezelés 1 i 1 ! 1 i !2k+2q 10 +2q 1
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számban nem elegendők szakirányú specializá
lódáshoz.

2. Újabb szempontok a tanterv korszerűsítésében

A modulrendszerű oktatás tantervének felül
vizsgálatát a tanterv készítői is előirányozták az
zal, hogy arra 1990-ben vissza kell térni és a 
szükséges módosításokat végre kell hajtani. A kor
szerűsítésnek lökést adott az, hogy 1989 őszén a  
Művelődési Minisztérium műszaki egyetemi sza
konként bizottságot hozott létre a tantervi irány
elvek felülvizsgálatára. A korszerűsítés szempont
jai közöt az alábbiak szerepeltek:
a) A szak (pl. kohász felsőfokú képzés) olyan tan 

terv alapján oktasson, amely lehetővé teszi 
a diploma elfogadtatását a fejlett ipari orszá
gokban, különösképpen Európában.

b) Az oktatás biztosítson rugalmasságot a hallga
tóknak minél szabadabb tárgyválasztásra, szak
irányú specializációra, valamint külföldi rész
képzésre.

c) Erősítse meg a szakhoz tartozó felsőfokú tan 
intézetek oktatási célkitűzéseit, a kibocsátott 
okmány (diploma) szintjét.

d) Biztosítsa a  főiskolák és egyetemek közötti 
hallgatócsere feltételeit úgy, hogy az egyetemi 
továbbtanulás lehetősége a főiskolát végzett, 
arra 'alkalmas hallgatóknak biztosítva legyen.

e) Azok a hallgatók, akik legalább két évet ered
ményesen elvégeztek, erről bizonyítványt kap
hassanak.

A bizottság munkája eredményeképpen javas
latot tett a kohász szakirányú képzés szabályozá
sára, többek között az alábbiakat is érintve:
a) Az egyetemi tanterv közelítsen a nemzetközi

leg elfogadott „angolszász” képzési rendszer
hez.

b) Feleljen meg a felsorolt korszerűsítési szem
pontoknak.

c) A Miskolci Egyetemen kohómérnökképzés, a 
Dunaújvárosi Kohászati Főiskolán kohász 
üzemmérnökképzés folyjék.

d) A hallgatók 4 szemeszter eredményes elvégzé
se után erről igazolást kapjanak.

e) A főiskolai diákok egyetemi továbbtanulásá
nak szabályozására a jelenlegi előírások meg
felelőek.

A Kohómérnöki Kar a tapasztalatok és a bi
zottság ajánlása alapján új tantervét készített, 
melyet a Kar Tanácsa jóváhagyott. Az új tanterv 
fő vonásait az alábbiakban ismertetjük:

3. „Eurotanterv”, a Kohómémöki Kar új tantervi 
iránya

A  tanterv kidolgozásánál olyan megoldást ke
restünk, mely mind a világon kibocsátott diplo
mák 75%-át kitevő angolszász oktatási rendszer, 
mind a nálunk hagyományos német oktatási rend 
szer szerint egyenértékűként fogadható el. Jellem
zői:
a) Két fokozatú képzést biztosít. Négy év alatt 

kohómérnöki, öt év 'alatt okleveles kohómér
nöki képesítést ad.

b) A négy éves képzéssel nyerhető végzettség az 
angolszász BSc. (Bachelor of science), az öt

évessel nyerhető a MSc, (Master of science) fo
kozatnak felel meg.

c) A képzés annak teljes tartama a la tt biztosítja 
a rugalmas tárgyválasztást, az egyéni tehetség 
kihasználását. Ezért a tanrendi órák 15—25%-a 
a kiírt tárgyak közül szabadon választható. A 
szabadon választható órák között, szakmai tár
gyak mellett gazdasági, jogi, társadalomtudo
mányi és más (pl. etika) is szerepelnek.

d) A tananyag kötelező része az első négy évben 
előírja, hogy milyen tárgyak vizsgái szüksége
sek kötelezően a BSc. fokozat megszerzéséhez. 
Ezeket minden diáknak meg kell szereznie. Ez 
biztosítja, hogy a természettudományi alapkép
zés magas szintű és a konstruktív képesség ki
fejleszthető legyen.

e) A 9—10. szemeszter teljes egészében a specia
lizálódást szolgálja. A minimálisan 27 szemesz
teróra alapos ismereteket biztosít a választott 
szakirányban.

f) A szabadon választható gazdasági, jogi és tár
sadalomtudományi tárgyak hasznos kiegészítést 
nyújtanak a későbbi üzemi szervező, vezető, il
letve a bel- és külkereskedelmi munkához.

g) A szakirányok száma riÓ. A hallgatók anyag
tudomány (hőkezelés), tűzállóanyag és kemen
ceépítés, kohászati automatizálás, energetika és 
környezetvédelem szakirányt is választhatnak.

3.1. A Kohómérnöki Kar Tanácsa által elfogadott 
új tanterv rövid összefoglalása 

A  Kohómérnöki Kar tantervében oktató tan
székek:

Tárgy- Tanszékvezető 
kódsz.

1. Analitikai Kémi'ai 
Tanszék

2. Automatikai 
Tanszék

3. Ábrázoló Geomet
riai Tanszék

4. Ásvány- és Kőzet
tani Tanszék

5. Elektrotechnikai 
Tanszék

6. Fémtani Tanszék

7. Fémkohászattani 
Tanszék

8. Fizikai Tanszék

9. Fizikai Kémiai 
Tanszék

10. Gépelemek 
Tanszék

11. Informatikai 
Intézet

12. Ipargazdasági 
Tanszék

13. Jogtudomány

0— 3 Dr. Szita Lajos
a kémiai tud. kand. 

4—10 Dr. Bánhidi László 
a műsz. tud. kand. 

11—12 Dr. Scholz Péter 
a műsz. tud. kand. 

13—14 Dr. Egerer Frigyes 
a műsz. tud. kand. 

15—17 Dr. Szentirmai 
László
a műsz. tud. kand.

18—24 Dr. Bárczi Pál
a műsz. tud. kand. 

25—33 Dr. Pásztor Gedeon 
a műsz. tud. kand. 

34—35 Dr. Szótér László 
a fiz. tud. kand.

36—38Dr. Raisz Iván
a kém. tud. kand.

39—41 Dr. Döbröczöni 
Ádám
a műsz. tud. kand.

42— 42 Dr. Tóth Tibor
a műsz. tud. dokt.

43— 47 Dr. Szintai István
a közg. tud. kand. 

48—49 Dr. Novotni Zoltán 
az állam- és jogt. 
dokt.
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14. Kohógéptani 
Tanszék

50—65

15. Matematikai 
Intézet

66—69

16. Mechanikai 
Tanszék

70—72

17. Öntészeti 
Tanszék

73—79

18. Társadalomtudo
mányi Int.

80—83

19. Tüzelést'ani 
Tanszék

84—89

20. Szállítóberende
zések Tsz.

90—91

21. Vaskohász'attani 
Tanszék

92—99

Dr. Voith Márton 
a műsz. tud. dokt. 
Dr. Páczelt István 
az MTA lev. tagja 
Dr. Kozák Imre 
a műsz. tud. dokt. 
Dr. Nándori Gyula 
a  műsz. tud. kand. 
Dr. Nagy Aladár 
a közg. tud. kand. 
Dr. Bíró Attila 
a műsz. tud. dokt. 
Dr. Cselényi József 
a  műsz. tud. kand. 
Dr. Farkas Ottó 
a műsz. tud. dokt.

Az NME Kohómérnöki Karán kohómérnöki mi
nősítés szerzésének feltételei:
1.12 osztályos érettségi bizonyítvány (felvételhez).
2. A tanulmányi követelmények teljesítése. (Kohó

mérnöki BSc.) fokozathoz a törzsképzés +  a fő
iskolákban előírt nyelvi vizsga letétele +  záró
dolgozat.

3. Okleveles (MSc.) kohómérnököknek a törzskép
zés +  szakosító képzés +  diplomaterv-készítés 
és -megvédés +  államvizsga.

3.2. Tanulmányi követelmények

3.2.1. A Kohómérnöki Kar hallgatóinak az 
alábbi órarendi követelményeket kell 
teljesíteniük:

a) A 10 szemeszteres (5 éves) oktatás 1. és 2. sze
meszterében 14 szemeszteróra (heti előadási 
óra) hallgatása és az előírt vizsgák letétele.

b) A 3—4. szemeszterekben legalább 16 szemesz
teróra és a vizsgák teljesítése.

c) Az 5—9. szemeszterekben legalább 18 szemesz
teróra és a vizsgák teljesítése.

d) A 10. szemeszterben legalább 9 szemeszteróra 
és a vizsgák teljesítése.

e) A tárgyakhoz előírt gyakorlatokat a hallgatók
nak eredményesen el kell végezniük. Ez a vizs
ga egyik feltétele.

f) Az előírt szigorlatok letétele a 4. szemeszter 
végéig.

g) A kohómérnöki törzsképzésben előírt valameny- 
nyi tárgy eredményes elvégzése, („kohómér
nök” »BSc.« fokozat.)

h) Törzsképzés után legalább 21 szemeszteróra 
szakirányú és 6 óra alternatív képzés eredmé
nyes elvégzése, diplomamunka készítése és meg
védése, államvizsga eredményes letétele. (Oki. 
kohómérnök »MSc.«).

i) A legjobb 25%-ba tartozó hallgatók szemesz
terenként 3 többletórát vehetnek fel.

j) A képzés része 2 hét gyakorlati képzés a 2. sze
meszter után, 4—4 hét gyakorlati képzés a 6. 
és 8. szemeszterek után.

3.2.2. A kohómérnöki törzsképzés előírásai
A hallgatóknak az első 4 szemeszterben ered

ményes vizsgát kell tenniük az alapképzés előírt 
tárgyaiból. Az előírt tárgyak és a javasolt tanul
mányi szemeszter:

1. szemeszter
13666 Matematika I.
13201 Általános kémia I.
12311 Ábrázoló geometria 
12080 Közgazdaságtan 
12052 Kohászati ismeretek

2. szemeszter
13467 Matematika II.
13202 Általános kémia II.
12339 Géptan
12242 Számítástechnika I.
12370 Mechanika I.

3. szemeszter
23368 Matematika III.
22234 Fizika I.
22240 Gépelemek I.
23242 Számítástechnika II.
22371 Mechanika II.

4. szemeszter
22285 Tüzeléstan 
21184 Műszaki hőtan 
23235 Fizikai kémia I.
23341 Géprajz, gépelemek II.
22235 Fizika II.
22203 Analitikai kémia

A tantárgyak kódszámkulcsa:
1. számjegy — a tanulmányi év
2. számjegy — a heti előadások száma
3. számjegy — a heti gyakorlatok száma
4. és 5. számjegy — a tanszék kódszáma

A 4. szemeszter végéig alapszigorlatot kell ten
ni matematikából és fizikából, mechanikából vagy 
kémiából. A 3. ábra ennek az új tantervnek az 
óraterhelését mutatja be, de az 5—8. szemeszte
rekben oktatott szaktárgyakat nem részletezi, mert 
ezek elosztása még kidolgozás alatt van. Az egyes 
tárgyak az ajánlottól eltérő szemeszterben is hall
gathatók. Ilyen esetben figyelemmel kell lenni a 
feltételek betartására. Az eltéréshez a szaktanszék 
engedélye szükséges. Valamennyi 3—5 kezdőszá
mú tárgy tanulásának feltétele az alapszigorlatok 
eredményes letétele.

3.2.3. Kiegészítő tárgyak

A  hallgatók az alábbi kiegészítő tárgyakat kö
telesek programjukba felvenni:

a) Az 1—4. szemeszterekben heti 2 óra testneve
lés.

b) Az 5—6. szemeszterekben heti 1 óra testneve
lés.

c) Az 1—8. szemeszterekben heti 3 óra idegen 
nyelv. (A 9. szemeszter megkezdése előtt egy 
idegen nyelvből középfokú állami nyelvvizsgát 
kell tenni. Nyelvtanulásra nem kötelezett az, 
aki két nyelvből legalább középfokú állami 
nyelvvizsgával rendelkezik. A kohómérnöki 
»BSc.« fokozat nyelvvizsga nélkül is megsze
rezhető.
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d) A kiegészítő tárgyakat ’a dékán megváltoztat
hatja.

3.2.4. Törzsképzés közben választható tárgyak

Az 1—8. szemeszterekben a hallgatók alternatív 
tárgyakkal egészítik ki a szemeszterórák számát a 
megkívánt minimumig. Az alternatív tárgyat a 
kar tantárgymutatójából lehet választani. A törzs
képzés befejezéséhez 132 +  34 =  166 szemeszteróra 
eredményes elvégzése szükséges.

Okleveles kohómérnök (MSc.) képzés befejezésé
hez 159 +  34 =  193 szemeszteróra szükséges (a 
+  órák csak a testnevelésből és/vagy idegen nyelv
ből fel nem mentettek részére).

3.2.5. Szakirányú képzés

A törzsképzési követelményeknek eleget tett 
hallgatók szakirányú képzésben vehetnek részt a 
9—10. szemeszterekben. A mérnök szakirányú kép 
zettsége a diploma betétlapján szerepel.

A szakirányt a hallgatók a meghirdetett szak
irányokból szabadon választhatják. A tantárgymu
tatóban található 5-tel kezdődő számú tárgyak cso
portjait a szakiránynak (modulnak) megfelelően 
kell tanulniuk. Az 5-tel kezdődő számú tárgyak a 
törzsképzés befejezése után tanulhatók. Ez alól 
felmentést (korábbi hallgatási engedély) a tárgyat 
oktató tanszék adhat a legjobb 25%-ba tartozó 
hallgatóknak.

Az egyes szakirányok és felvételi követelmények 
(az alapképzés elvégzése minden szakiránynál fel
tétel) :

1. Az egyes szakirányokat min. 5, max. 10 fő ta 
nulhatja (irányszám).

2. A szakok és a beiratkozás feltétele:

Vaskohászat szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)

Fémkohász szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)

Vas- és fémöntő szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)

Technológus szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív  tárgy elvégzése.)

Szerkezeti anyagok szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)
Kohászati automatizálási szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tiv tárgy elvégzése.)
Tűzállóanyag és kohászati kemencék szak:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)
Energiagazdálkodás és környezetvédelem:
(A szaktanszék által előírt, legfeljebb 4 alterna 
tív tárgy elvégzése.)

Speciális s z a k ir á n y o k :

3. Szakirányú képzés külföldön is lehetséges. A 
hallgatónak 18 szemeszteróra külföldi műszaki 
egyetemen való elvégzését kell igazolnia. A 10. 
szemesztert a Karon kell végeznie.

4. Üzemadminisztráció szak: (csak a legjobb 25% 
számára). Szakirányú képzés elvégzése +  15 sze
meszteróra. Ebből kötelező 32248, 32249, 42187 
és 22082. (Min. 3, max. 5 fő).

5. Kutatómérnöki szak (csak a legjobb 25% szá
mára): okleveles kohómérnöki oki. +  tudomá
nyos vizsgák -f- tudományos kutatási feladat. 
23269, 22272, 22312, 42217, 23335. (A képzés két 
évvel hosszabb. Egyetemi doktori fokozatot ad 
a disszertáció megvédésével. Létszámkorlátozás 
nincs.)
Az „eurotanterv” szerinti oktatást a Kohómér

nöki Kar 1990 szeptemberében szeretné megkez
deni. Reméljük, hogy az új oktatási törvény szel
leméből következő nagyobb kari önállóság ezt le
hetővé teszi.

4. Posztgraduális képzés

A posztgraduális képzés a jelenlegi oktatási rend
szerben kettős célt szolgál:
a) A szakmai ismeretek frissítését és elmélyítését.
b) Olyan szakirányban való képzést, melyre az 

iparban igény van, de a nappali képzés a szak
irányba való tanulást nem teszi lehetővé. Ilyen 
szakirányok:
— környezetvédelem,
— kohászati automatizálás,
— fémtan, hőkezelés,
— energiagazdálkodás,
— tűzállóanyagok és kohászati kemencék.

Az 1989/90-es tanévben a fenti szakirányok 
(szakmérnöki szakok) közül a környezetvédelmi 
szakmérnöki szakirányú képzés folyik.

A posztgraduális képzésre jelentkezők számát 
jelentősen csökkenti, hogy a képzés önköltséges, 
így általában csak azok jelentkeznék, akik válla
latukat meg tudják győzni a képzés szükségessé
géről, ill. azok, akik a vállalatok megbízásából és 
segítségével vesznek részt az oktatásban.

Az 1990 szeptemberében kezdődő szakmérnöki 
képzésben a következő szakok indítását tervezi a 
Kohómérnöki K ar:

1. Ipari kemencék szakmérnöki szak (tanulmányi 
idő 4 félév, jelentkezés feltétele: egyetemi ok
levél).

2. Hőkezelő szakmérnöki szak (tanulmányi idő 4 
félév, jelentkezés feltétele: egyetemi oklevél).

3. Környezetvédelmi szakmérnöki szak (tanulmányi 
idő 4 félév, jelentkezés feltétele: egyetemi ok
levél).

A műszaki pályák iránti érdeklődés csökkené
sét az is mutatja, hogy a kiegészítő képzés kere
settebb. Míg a szakmérnöki évfolyamok gyakran 
nem indíthatók, pl. 'a mérnök-közgazdász képzésre 
bőven van jelentkező. Ebből arra lehet következ
tetni, hogy a mérnökök előmenetelük szempontjá
ból fontosabbnak tartják a kiegészítő képzést, mint 
szaktudásuk mélyítését.
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5. Â Kohómérnöki Kar szakemberellátása

A Kohómérnöki Karhoz az alábbi tanszékek tar 
toznak :

Diplomások száma:

Automatikai Tanszék 13
Fémtani Tanszék 10
Kémiai Intézet

Analitikai Kémiai Tanszék 13
Fizikai Kémiai Tanszék 9 és fél

Kohógép tani Tanszék 11
Metallurgiái Intézet

Fémkohászattani Tanszék 8
öntészeti Tanszék 4 és fél
Vaskohászattani Tanszék 8

Tüzeléstani Tanszék 9

A tanszékek szakember-utánpótlásáit nehezíti az, 
hogy kevés az ipari gyakorlattal és tudomá
nyos fokozattal rendelkező szakember. Az ipar
ban dolgozókkal szembeni igényesség növeke
dése várhatóan javítani fogja ezt a helyzetet 'a 
következő években.

A szakemberhiány miatt nem tudjuk betölteni 
például a Kohógéptani Tanszékre kiírt egyetemi 
docensi állást, mert a meghirdetett pályázat fel
tételeinek (kandidátusi fokozat) megfelelő szak
ember nem jelentkezett.

6. A kohómérnökképzéssel kapcsolatos irányzatok

6.1. Felvételi körülmények

Az 1989/90. évben első ízben felvételi vizsga nél
kül felvettük azokat a jelentkezőket, akik a kö
zépiskolából legalább 50 pontot hoztak és egy ide
gen nyelvből állami nyelvvizsgájuk volt.

Az akció keretében 17 hallgató kezdte meg ta 
nulmányait. A kezdeményezés bevált. Az első év 
új hallgatói kitűnően megállták helyüket. Jellem
ző, hogy matematikai-bukás mialtt csak 1 hallga
tó hagyta el az évfolyamot az első szemeszter vé
gén.

6.2. Hallgatói szervezetek

A kohómérnök-hallgatók öntevékenyen létre 
hozták saját szervezetüket, a Kohómérnök-hall
gatók Egyesületét. Ez a társaság (politikamentes 
szervezetnék deklarálta magát) segít a Kar vezeté
sének a hallgatói képviselet ellátásával.

Az egyesület szervezi a kohász diákklub ren
dezvényeit, (pl. a „kohász hét” az egyetemen) és 
képviseli a hallgatók érdekeit.

6.3. A „legjobb 25%”

A Kari Tanács határozatára ettől a félévtől 
megkülönböztetjük azokat a diákokat, akik évfo
lyamukon a legjobb negyedben (25%-ban) végez
tek. Ez leckekönyvükbe is bekerül. A legjobb 
25%-ba tartozók különböző előnyöket élveznek. A

módszer lehetőséget ad arra, hogy a vállalatok a 
legjobb eredménnyel végzett hallgatókat megkü
lönböztethessék.

6.4. Elhelyezkedési lehetőségek

A hallgatók döntő többsége már a 2. évben mun
kahelyet választ. A szabad hallgatók 50—60 aján
lat között válogathatnak végzésükkor.

A legjobb feltételeket ígérő munkahelyek kis
vállalatok. A nagy kohászati üzemek — elsősor
ban a beígért alapfizetésben — az utolsó harmad
ban helyezkednek el.

6.5. Nyelvtudás, külföldi részképzés

A szélesedő kapcsolatok lehetőséget adnának a 
hallgatók külföldi részképzésére. Ezt vállalati ala
pítványok is segítik. (Legjelentősebb a MAT 10 
millió forintos kari alapítványa.) A lehetőség ki
használását nehezíti a hallgatók gyenge nyelvtu
dása. 1990-től a hallgatók első évtől kezdve angol, 
német vagy orosz nyelvet tanulhatnak az egyete
men, de sok közülük nagyon gyenge alapokkal ér
kezik a középiskolából.

Szeretnénk elérni, hogy 1993-ban a legjobb 
25%-ba tartozó diákok mindegyike egy szemesz
tert külföldön is tanulhasson.

7. összefoglalás

A  kohómérnöki pálya iránti érdeklődés változat
lanul kicsi annak ellenére, hogy a kohómérnökök 
a legkeresettebb értelmiségi foglalkozásúak közé 
tartoznak. Ez azt mutatja, hogy a kohómérnök- 
utánpótlásban 1995-ig nehézségekkel kell számolni.

A beiskolázott kohómérnökök korszerű tanrend 
szerint az európai színvonalnak megfelelő szinten 
tanulnak. A következő években arra is lehetőség 
nyílik, hogy a nyelvet beszélő hallgatók egy-két 
szemesztert külföldi egyetemeken tanuljanak úgy, 
hogy az az itthoni tanulmányaikba beszámítson.

A következő években célkitűzés az oktatás ru
galmasságának növelése, a részképzés elismerése, 
4 éves tanulmányi idő után kohómérnöki cím 
(BSc.) odaítélése.

A posztgraduális képzés iránti érdeklődés csök
kent. Ennek anyagi okai vannak, mivel a szakmér
nöki képzés önköltségessé vált. A meghirdetett 
szakmérnöki kurzusok nagyrésze érdeklődő hiá
nyában nem indulhat, ugyanakkor jelentős érdek
lődés van a mérnök-közgazdász képzés iránt.

Az egyetem anyagi ellátottsága rosszabbodik, a 
hiányzó összeget a Kar alapítványokból, és szer
ződéses munkák bevételéből igyekszik pótolni.

A hallgatók létrehozták önálló diákszervezetü
ket. A hagyományok ápolását segíti az, hogy va
lamennyi arra igényt tartó hallgatót diákszálló
ban helyeznek el.

A kohómérnökképzés tárgyalásakor az oktatás 
legfontosabb kérdéseit vizsgáltam és nem fog
lalkoztam a tanszéken folyó oktató, nevelő és ku
tató munka részleteivel és feltételeivel, mert az 
egy cikk keretében nem foglalható össze.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 7. szám 297



Az anyagtudományi kutatásfejlesztés helyzete^ 
ipari jellegű feladatai

P R O H Ä S Z K A  J A N O S

M últ év során az Ipari M in isztérium  megbízásából 
elem ző tanulm ány készült a cím ben  megjelölt tém a 
körben. A  tanulmány ké t fe jeze tb en  tekintette át a 
tém akört. A  hagyományos és ú j anyagok kutatása és 
fejlesztése, a különleges anyagok fejlesztése je len te t 
te az egyik témakört. A  m ásod ik nagy témakör az 
ezekhez a fejlesztésekhez kapcsolódó technológiákkal 
foglalkozott, majd az ú j m éretezési és tervezési e lvek  
áttekin tése tette teljessé az anyagot. A  most közre 
adandó anyag képezi a záró fe jezete t, amelyben a 
szerző a javaslatokban olyan gondolatokat fogalm az 
meg, am elyek a részanyagok ism erete nélkül is v ilá 
gos képet rajzolnak az anyagtudom ányi kutatás ha 
zai helyzetéről, a lehetséges és követendő stratégiáról.

E g y  i ly e n  ta n u lm á n y  v é g é n  r e n d sz er in t  ja v a s 
la to t  t e s z n e k  arra, h o g y  a z  e lm o n d o tta k  a la p já n  
m e ly e k  a z o k  a k u t a tá s i - f e j le s z t é s i  fe la d a to k , a m i 
k e t  ’a  m e g b íz ó  h a tá s te r ü le té n  m ű v e ln i ,  ill. m ű 
v e l t e im  k e ll,  v a g y  k e lle n e .  A z  a d o tt  tu d o m á n y te 
r ü le te n  a z  Ip ari M in is z té r iu m  é r d e k s z fé r á ja  o ly a n  
s z é le s ,  h o g y  a g y a k o r la t i la g  a v i lá g b a n  lé te z ő  s z in 
t e  v a la m e n n y i  új a n y a g r a  é s  te c h n o ló g iá r a  k ite r 
jed . E b b ő l n éh á n y a t  k iv á la s z ta n i ,  m e ly e k r e  a s z e l 
le m i é s  a z  a n y a g i e r ő k e t  k o n c e n tr á ln i k e ll, r e n d 
k ív ü l n a g y  k o ck á za tta l j á r  é s  a l ig  v a n  v a ló s z ín ű 
s é g e  a n n a k , h o g y  a z  i ly e n  v á la s z tá s s a l  az  Ip. M .-h o z  
ta r to z ó  v á lla la to k n a k  a z  a n y a g tu d o m á n n y a l é s  
- te c h n o ló g iá v a l  k a p c so la to s  g o n d ja it  m eg  le h e tn e  
o ld a n i. V a n  u g y a n  n é h á n y  o ly a n  ter ü le t, m e ly e k  
a s a j á to s  m a g y a r  g a z d a sá g i é s  t e r m e lé s i  v is z o n y o k  
m ia t t  a  j e le n le g  é s  a  k ö z e ljö v ő b e n  f e j le s z té s r e  
sz ó b a  jö h e tő  új a n y a g o k  é s  t e c h n o ló g iá k  k ö zü l k i -  
e j t h e tő k . I ly e n e k  a z  ű r k u ta tá s b a n , a m a g e n e r g e t i 
k á b a n , m a g h a sa d á sb a n  h a s z n á lt  a n y a g o k , é s  a z  
e z e k k e l  szo ro sa n  ö s s z e fü g g ő  te c h n o ló g iá k . A z o n 
b a n  a z  a n y a g tu d o m á n n y a l é s  a  te c h n o ló g iá k  f e j 
l e s z t é s é v e l  h iv a tá s sz e r ű e n  f o g la lk o z ó  k u ta tó h e ly e k 
n e k  a z  e  t é r e n  e lé r t  e r e d m é n y e k r e  is  oda k e ll  f i 
g y e ln i  é s  a zo k a t sz á m ítá s b a  k e l l  v e n n i.  N em  a z é r t  
m in th a  e z e k r e  a t e r ü le te k r e  a  h a z a i ip a r  a j e le n 
le g i  f e l t é t e l e k  m e lle t t  ig é n y t  ta r ta n a , h a n e m  a z é r t ,  
m e r t  a d o t t  e se tb e n , a m ik o r  a  h a z a i s z ü k s é g le t  
e z e k e n  a  te r ü le te k e n  m é g is  j e le n t k e z ik ,  a k k o r  a z o k  
a h iv a tá s s z e r ű  k u ta tó k , a k ik  a z  á lla m i k ö lt s é g v e 
t é s b ő l  a z  ú j a n y a g o k  é s  t e c h n o ló g iá k  fe j le s z té s é r e  
k a p já k  a tá m o g a tá st , k e l l ,  h o g y  a n n y i is m e r e t -  
a n y a g g a l  r e n d e lk e z z e n e k , h o g y  a d o tt  e se tb e n  r ö 
v id  id ő n  b e lü l a lk a lm a s s á  t e g y e n e k  e g y -e g y  t e r 

m e lő  h e ly e t ,  a h o l a z  ú j a n y a g  e lő á llítá s á t ,  v a g y  a z  
új te c h n o ló g ia  b e v e z e té s é t  m e g o ld já k .

E b b ő l a z  is  k ö v e tk e z ik , h o g y  v é le m é n y ü n k  s z e 
r in t  a z  Ip . М .-n e k  n e m  f e la d a t a  a z  in té z m é n y e k 
b e n  m e g h a tá r o z o tt  ú j a n y a g o k k a l  é s  te c h n o ló g iá k 
k a l k a p c s o la to s  k o n k ré t f e la d a t o k  m e g je lö lé s e , m e r t  
e g y  i ly e n ,  a  fő h a tó sá g  á l t a l  k ie m e ltn e k  m in ő s íte t t  
t é m a  k id o lg o zá sá r a  a z o n n a l t ö b b  k u ta tó c so p o r t is  
j e le n t k e z ik  é s  m in d e n t  m e g te s z n e k , h o g y  a
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r e n d e lk e z é s r e  á lló  k e v é s  a n y a g i le h e t ő s é g b ő l  m a 
g u k n a k  a le h e t ő  le g tö b b  tá m o g a tá s t  m e g s z e r e z z é k .  
I t t  csa k  u ta lo k  a r r a , h o g y  a  n a g y  k r it ik u s  h ő m é r 
s é k le tű  s z u p r a v e z e tő  a n y a g o k  m e g j e le n é s é n e k  id e 
jé n , a h a za i k u ta tó k  a zo n n a l, n é h á n y  h e t e s  k é s é s 
s e l, e lő á l l í to t tá k  e z e k e t  a z  ú j a n y a g o k a t .  E zért  
m in d e n  e l is m e r é s t  m e g  is  é r d e m e lte k  é s  m e g é r d e 
m e ln e k . A z t  a z o n b a n  n e m  ta r tju k  jó n a k , h o g y  a b 
b a n  a p i l la n a tb a n  m in d e n t  m e g m o z g a t ta k  a n n a k  
é r d e k é b e n , h o g y  a f e le t t e s  h a tó s á g o k tó l e r r e  a  c é l 
ra  k ü lö n  t á m o g a t á s t  (és  n e m  is  k e v e s e t )  k a p ja 
n a k . U g y a n a k k o r  a z o n n a l j e le n tk e z te k  ú j k u ta tó 
h e ly e k  is  a  n a g y  k r it ik u s  h ő m é r s é k le tű  sz u p ra 
v e z e tő  a n y a g o k  k u ta tá sá r a , a h o l k o r á b b a n  ily e n  
te r ü le te n  s e m m if é le  g y a k o r la t ta l  n e m  r e n d e lk e z 
te k . S z in te  u g y a n a z t  le h e t  m o n d a n i a  h id e g  f ú 
z ió s  e r e d m é n y e k k e l  k a p c so la tb a n  is .

U g y a n a k k o r  a z t  is  m e g  k e ll  j e g y e z n i ,  h o g y  

m in d k é t  e m l í t e t t  p é ld á t  o ly a n n a k  ta r t ju k , m e ly b ő l  
a m a g y a r  n é p g a z d a s á g  az  e lk ö v e tk e z ő  2 — 3 é v t i 
z e d b en  s e m m if é le  h a sz n o t  n e m  fo g  h ú z n i.  M é g  a 
f e j le t t  ip a r i o r s z á g o k  v e z e tő  v á l la la t a i  i s  m i 
n im á lisa n  t ív  é v r e  b e c s ü lik  a  g y a k o r la tb a  v é te lt .

A z  'a n y a g tu d o m á n y i é s  - t e c h n o ló g ia i  k u ta tá 
so k  a  tu d o m á n y , a z  ip a r é s  a  g a z d a s á g  
sz e m p o n tjá b ó l o p t im á lis  m e g o ld á s á n a k  a z t  ta r tju k ,  

h o g y  a m e g lé v ő  k u ta tó in té z e t i  é s  e g y e t e m i k u ta tó 
h e ly e k e n  a s z ín v o n a la s  k u ta tá s t  k ö lt s é g v e t é s i  tá 
m o g a tá sb ó l k e l l  b iz to s íta n i.  A z  e g y  le h e t e t l e n  á l 
la p o t, h o g y  a k u t a tó h e ly e k  k i l in c s e ln e k  a z é r t ,  h o g y  
a  k ü lö n b ö z ő  fo r r á so k b ó l tá m o g a tá s t  k a p ja n a k . El 
k e ll  d ö n te n i, h o g y  a  k ö lts é g v e té s  m e n n y it  tu d  á l 
d o zn i a k u ta tá s r a  é s  azt m e g fe le lő  n o r m á k  s z e r in t  
e l  k e ll  o s z ta n i a  m e g lé v ő  k u ta tó h e ly e k  k ö z ö t t .  A z t  
i s  e l k e ll  d ö n te n i,  h o g y  m e n n y i  a z  a  m in im á lis  
k ö lts é g , a m iv e l  r e n d e lk e z n i k e ll  a k u t a tó h e ly n e k  
k u ta tó n k é n t . N e m  le h e t  fe n n ta r ta n i a z t  a z  á lla p o 
to t, h o g y  a  k u ta tó h e ly e k  e g y é n i  ö s s z e k ö t t e t é s e k  
a la p já n  r e n d s z e r e s e n  n ö v e ljé k  a  k u ta tó i  lé ts z á m o t  
é s  a z u tá n  m e g  a z z a l é r v e l je n e k , h o g y  s z á m u k r a  
a  n a g y o b b  lé t s z á m  m ia tt  tö b b e t  k e l l  b iz to s íta n i  a 
k ö lts é g v e té s b ő l.

A  p á ly á z a t i  r e n d sz e r t , m in t  a  s z ü k s é g h e ly z e tn e k  
e g y  á tm e n e t i  m e g o ld á s á t  t e k in t jü k . A  j e le n le g i  
p á ly á z a t i r e n d s z e r n e k  v a n n a k  e lő n y ö s ,  d e  v a n n a k  
h á tr á n y o s  v o n á s a i  is . M in d  a z  O T K A , m in d  az  
e g y é b  k ü lö n b ö z ő  tá r c a -  é s  m á s  s z in t ű  p á ly á z a to k  
e ln y e r é s é r e  o ly a n  te m é r d e k  m u n k á t  k e l l  fo r d í 
ta n i n a g y  t e k in t é ly ű  é s  ta p a sz ta la tú , k i tű n ő  t e l j e 
s ítm é n y e k r e  is  k é p e s  k u ta tó k n a k , a m i v é le m é 
n y ü n k  s z e r in t  n é p g a z d a sá g i s z e m p o n tb ó l  k á ro s. 
E m e lle t t  n a g y  b ü r o k r a tik u s  a p p a r á tu s t  k e l l  f e n n 
ta r ta n i, m e ly  a  r e n d e lk e z é s r e  á lló  k e v é s  a n y a g i  

le h e tő s é g e t  c s ö k k e n t i ,  k im u ta th a tó  h a s z o n  n é lk ü l.  
U g y a n itt  k e l l  m e g e m líte n i  a z t  is , h o g y  n e m  s ik e 
r ü lt  e lé r n i a z t  se m , h o g y  a k ü lö n b ö z ő  p á ly á z a t i  
fo r r á so k b ó l s z e r z e t t  ö s sz e g e k r ő l v a la k in e k ,  v a la 
m e ly  h a tó s á g n a k  le g y e n  e g y  ö s s z e s í te t t  k im u ta tá -
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sa. így előfordult nem egyszer, hogy bizonyos in 
tézmények és csoportok ugyanarra a feladatra több 
helyről is szereztek támogatást, míg másoknak 
semmi nem jutott. Ezen mindenképpen változtatni 
kell.

Meg kell említeni azt is, hogy néhány kutatóin
tézet és egyetemi tanszék összehasonlíthatatlanul 
előnyösebb helyzetben van, mint mások. Ebből 
azután számos konfliktus keletkezik. Ugyanis még 
a legjobban felszerelt hazai intézményeink beren
dezésállománya is elmaradt a valóban jól felsze
relt nemzetközi színvonalúakétól. Az említett ki
vételes helyzetű intézetek, ill. kutatóik behozhatat
lan előnyökkel rendelkeznek azokkal a kutatókkal 
szemben, akik kevésbé jól felszerelt intézetekben 
dolgoznak. Ezek a perifériákra szorulnak és kép
telenek rendszeresen olyan eredményeket elérni, 
melyekre a nemzetközi világ odafigyel. Példaként 
megemlítem azt a tényt, hogy Magyarországon 
mindössze egyetlen ionimplantáló berendezés van.

Az természetes, hogy az olyan nagyértékű be
rendezésekből, mint amilyen az ionimplantáló, 
vagy a nagyobb, a fémek hőkezelésére alkalmas 
laser, vagy elektronbombázásra alkalmas eszközök 
nem lehetnek minden érdekelt kutatóhely birto 
kában. Éppen ezért ki kell dolgozni egy olyan rend
szert, mely szerint a nagy berendezéseket minden 
érdekelt kutatóhely használhassa. Ez elvben ma is 
így van, de vagy csak személyi összeköttetés ré 
vén, vagy a berendezés birtokosával közös kuta
tási szerződés alapján lehet csak azokat igénybe
venni. Magyarán, az adott kutatási támogatásból 
le kell adni a nagyberendezéssel rendelkező intéz
ménynek. Olyan intézkedéseket kell bevezetni, 
hogy az üzembentartónak érdeke legyen az, hogy 
a nagyberendezést mindenki használhassa.

Az új anyagok és technológiák közül elsősorban 
azokat kell előnyben részesíteni, melyeket a ma
gyar népgazdaság hasznosítani tud. Itt azonnal ki
jelentjük, hogy ez nem jelenti a kutatásnak azok
ra a területekre korlátozását, melyekből azonnal 
új termék, vagy feldolgozó eljárás születik. A leg
jobb megoldásnak azt tartjuk, hogy az anyagtudo
mányi és -technológiai kutatóhelyeken a lehető 
legképzettebb és legrátermettebb szakemberek dol
gozzanak és igyekezzenek a világ élvonalát az 
adott területeken a legjobban megközelíteni. Az 
iyen kutatóintézetek természetesen alkalmasak ar 
ra, hogy adott időben egy-egy gyakorlati feladatot 
is maradéktalanul megoldjanak.

Ezzel kapcsolatban említjük meg a General 
Electric Со. világszerte ismert kutatóintézetét. Tu
domásunk szerint ott világhírű kutatók szabadon 
választott témákon dolgoznak, csupán a szakterü
let (termodinamika, szilárdtest fizika, anyagtudo
mány stb.) adott, melyen a kutatónak eredménye
sen kell dolgoznia. Az eredményt azon mérik le, 
hogy hány és milyen színvonalas szakcikket ír. 
Felvetődik az a kérdés, hogy mi ebből a General 
Electric Со. haszna? A legközvetlenebb abban nyil
vánul meg, hogy ha a Társaság valamelyik gyá
rában egy adott termék termelésével kapcsolat
ban elsősorban minőségi kifogás jelentkezik, vagy 
egy konkurrens cég új, esetleg jobb minőségű ter 
méket hoz piacra, mint ők, akkor azoknak a ku

tatóknak, akik a szóban forgó termék előállításá
val kapcsolatos tudományterület szakértői, min- 
denekfeletti feladata, hogy a jelzett hibát elhárít
sák, vagy az esetleges, a konkurrens vállalat új 
termékének megfelelőt kidolgozzák, beleértve a 
gazdaságos technológiát is. Erre az időre a kutató 
megszakítja „tudományos” munkáját és minden 
igyekezetével a termelési feladat megoldásán dol
gozik, mely nem egyetlen kutató, hanem a teljes 
kutatói kollektíva és az adott termelő üzem veze
tőinek közös feladata. Nincs érdekellentét a kuta
tók, a fejlesztők és a termelést irányítók között, 
sőt az igazgatóság egyedül a haszon nagyságán mé
ri le az egész csoport munkáját, és ez az érdek- 
azonosság hozza össze a különböző szakterületeken 
dolgozó szakembereket. A feladat megoldása után, 
minden kutató visszamegy a saját kutatási témá
jához és műveli azt mindaddig, amíg a Társaság 
érdeke újra nem szólítja időlegesen más munka
helyre, de nem más szakterületre.

Ha sikerülne a hazai kutatásban is valami ha
sonlót megvalósítani, azzal, véleményünk szerint, az 
alapkutatási eredmények is javulnának és a nép
gazdaság is sokat nyerne. Persze hazánkban 
nem lehet pontosan másolni az USA viszonyait, 
nem lehet olyan hatalmas intézményeket létrehoz
ni és olyan kitűnően felszerelni. Az alapelvekben 
azonban azt hisszük nincs más megoldás. Biztosí
tani kell a legjobb kutatóknak a szabad kutatási 
területet és adott időben, amikor a hazai népgaz
daság valamelyik ága megköveteli, akkor átme
neti időre a gyakorlati feladat megvalósításával 
kell foglalkoznia, és ezt eredményesen meg is kell 
valósítania.

A gyakorlati feladat kitűzésének a problémája 
okozza a legnagyobb gondot és a korábbi tárca
szintű koncepciók kidolgozásakor az mindig vagy 
általánosságokra, vagy olyan területek megjelölé
sére vezetett, mely kevés kivétellel nem hozta meg 
a kívánt eredményt.

Ennek a tanulmánynak a keretében is felsorol
hatnánk egy sor olyan új területet, melyeket a 
nemzetközi trendek alapján nevezhetnénk meg. 
Ezt azonban azért nem tesszük teljes terjedelmé
ben, mert rnitsem érnek azok a kutatási eredmé
nyek, melyek ugyan a laboratóriumokban megszü
letnek, de a termelő vállalatok azokra nem tarta
nak igényt. Ilyen anyagok lehetnének félvezető 
chip-ek, a szuperszilárd ötvözetek, az alakemléke
ző ötvözetek, a gázturbinalapátok 1100 °C-on mű
ködő „egykristályból” készített anyagai, vagy a 
robbanómotorokban felhasználandó kerámiák stb. 
Az ilyen példákat oldalakon át lehetne sorolni és 
valószínű, hogy adott esetben az egyes kutatóhe
lyek súlyos érvekkel alátámasztva meg is jelen
nének majd a javaslatokkal. Ezt mi a fentebb fel
sorolt indokok alapján azért nem tesszük, mert 
ezeket csak a termelési tervek alapján lehet és 
szabad megtenni. Annyit itt megjegyzünk, hogy 
nagy hőmérsékleten turbinal'apátokként használha
tó „egykristályos” nikkel alapú szuperötvözetek 
gyártása kitűnő üzletnek bizonyul annak a válla
latnak, amelyik ezeket elő tudja állítani. Egy-egy 
ilyen lapátnak az ára kb. 15—20 000 $. Ennek el
lenére úgy ítéljük meg, hogy ezeknek az új anya
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goknak az előállítására itthon az ipari igények és 
a vállalatok mai technológiai szintje, és a piac te 
lítettsége miatt nem érdemes törekedni.

Az új anyagok közül néhányat nagyon korláto
zott számban akkor érdemes nagyobb erővel ku 
tatni, ha az Ip.M. központi fejlesztési keretből új 
termelési területet akar megvalósítani. Ebben az 
esetben viszont ismerni kell azokat a központi el
képzeléseket, amiket a hazai iparpolitikai fejlesz
tés meg akar valósítani, Ennek hiányában erre 
nem tudunk javaslatot tenni.

Az új és korszerű technológiai kutatások kije
lölése még az új anyagokénál is nehezebb és na 
gyobb felelősségei jár. Addig, amíg az új anya
gokra vonatkozó ismeretanyag a szakfolyóiratok
ból rendelkezésre áll mindenkinek, addig az új 
technológiákról sokkal nehezebb információkat 
szerezni. Ezeket a folyóiratok nem közük és az 
esetek többségében még a szabadalmi leírásokban 
sem szerepeltetik. A technológiai ismeretanyagot, 
melytől az esetek túlnyomó többségében a terme
lés haszna függ, csak saját fejlesztéssel lehet meg
valósítani. Technológiai ismereteket, legalábbis 
olyat, mely az átlagos, vagy az átlagosnál nagyobb 
hasznot biztosít, nem lehet még megvásárolni sem. 
Világosan mutatja ezt technológiai elmaradottsá
gunk a fejlett iparú országokéhoz képest.

Külön gondot jelent a csúcstechnológiák, a leg
korszerűbb technológiák megszerzése. Ezek 
ugyanis abban különböznek az általánosan ismert 
technológiáktól, hogy ismerőiknek és használóik
nak extraprofitot biztosítanak. Olyan tulajdonos 
pedig nem akad, aki a saját extraprofitjáról, 
vagy annak csak egy részéről is önként lemonda
na azzal, hogy azt másnak is tudomására hozza. 
Ebből következik az, hogy ha technológiai elma
radásunkat nem is behozni, hanem csak ezen a 
szinten tartani akarjuk, akkor technológiai kuta 
tásokra sokkal többet kell áldozni, mint eddig.

Az említetteket világosan mutatják azok a té 
nyek is, miszerint a hazai technológiai kutatóbázis 
színvonala elmarad a többitől. Ennek alapvető 
okát abban látjuk, hogy minden más, a technoló
giától eltérő kutatási területen előbb-utóbb ered
ményt lehet elérni és azt publikálni lehet. A tech
nológiai kutatások azonban kudarccal is végződ
hetnek. Egy technológiai kutatás csak akkor ered 
ményes, ha az új eljárás vagy olcsóbb, vagy gyor
sabb, vagy jobb minőséget eredményez, mint a 
régi. Ha ezt nem tudja, akkor évek munkájáról 
derül ki, hogy haszontalan volt. Ez az oka annak

is, hogy kevés kutató vállalja a kockázatot. Az 
országban ezzel szemben éppen ezen a területen 
van a legtöbb tennivalója. Mindenképpen meg kell 
előzni azt, hogy a technológiai lemaradásunk nö
vekedjék.

A technológiai kutatásokkal kapcsolatban felve
tődik még egy fontos körülmény, nevezetesen az, 
hogy annak csak egy része folytatható le labora
tóriumokban. Az ott elért eredményeket csak a 
termelésben lehet nemcsak megvalósítani, hanem 
végleges alakjában kidolgozni. Egy-egy új anyag
nak a kémiai összetétele az esetek többségében az 
új tulajdonságot is biztosítja. Azonban tömeges 
gyártásához csak használható technológia birtoká
ban lehet fogni. És most példaként ismét a nagy 
kritikus hőmérsékletű szupravezetőket említem. 
Ahogy már említettem, ilyen anyagokat nálunk is 
állítanak elő. Ismereteim szerint csak poralakban, 
vagy ezek zsugorítmányaként. Az USA-ban már 
három éve állítanak elő kb. 10 mikron vastagságú 
szálakat belőle. Ennek ellenére az a vélemény, 
hogy 10 éven belül ipari hasznosításra nem lehet 
számítani.

Még egy hazai példát is említünk a technológiai 
kutatás fontosságára, nehézségeire és buktatóira. 
Mintegy 15 évvel ezelőtt egy hazai szabadalmi be
jelentés született, miszerint kondenzátorokat az 
addigi lemez fegyverzetek helyett huzalból készí
tett fegyverzetekből kell gyártani. Így nagy meny- 
nyiségű anyagot lehetne megtakarítani és a jelen
leginél sokkal kisebb kondenzátorokat lehetne ké
szíteni ugyanolyan kapacitással. Erre nyugatnémet 
szponzor jelentkezett is azzal, hogy megveszi a 
szabadalmat és fizeti a technológiai eljárás költ
ségeit, de csak utólag. Mind ez ideig nem készült 
„szálkondenzátor”.

Az a javaslatunk, hogy az illetékes főhatóságok
nak. (Ip. M. OMFB, Tervhivatal és az MTA) közö
sen kellene egy olyan állandó bizottságot működ
tetni, amely a mindenkori hazai anyagtudományi 
és -technológiai igények szerinti javaslatokat tesz 
a kutatóhelyeknek. Ezzel kellene összekötni 
egy olyan pályázati rendszert, mely nem a pályá
zónak a javaslatát mérlegeli és fogadja el, hanem 
kitűzi azt a célt, amit a pályázónak el kell érni. 
Ezzel kapcsolatban kimutatást kellene készíteni 
arról, hogy melyek azok az anyagok, félkész ter
mékek, melyeket külföldről szerzünk be. Ezeknek 
az itthoni előállítására kellene pályázatokat ki
írni.
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A tudományos munka értékelése
V E R Ő  J Ó Z S E F  h a g y a t é k á b ó l

A lighanem  utolsó kéziratát találtuk meg nemrég elhunyt tudósunknak a szerkesztőségben őrzött 
kéziratok között. Verő József akadémikus (1904— 1985) hosszú élete során soka t és maradandót 
alkotott. K itű n ő  stilisztikai érzékkel, nagy műgonddal megformált dolgozataiból és iskolát teremtő 
összefoglaló műveiből m áig tanulunk. Szakirodalm i alkotásai nagy egyéniséget tükröznek, de 
mivel természeténél fogva is, meg a körülmények m ia tt is megnyilatkozásait csakis a szakmai 
problémák megoldására korlátozta, a tudománnyal kapcsolatos álláspontját itt-o tt szinte mellé
kesen odavetett megjegyzéseiből, főkén t lapalji jegyzetektől ismerjük. A tudós lelkiismeretességére 
és felelősségére utaló megjegyzéseiből jó  néhányat közreadtunk lapunk m últ év i 7. számában 
(K ohászat 1989., 289—293). Ebben rámutattunk, hogy Verő József a kohászat tudományának 
sokak szempontjából mellékesnek tűnő szaknyelvi dolgozataiban a tudós következetes szerepválla
láséira adott példáit jobbára közvetetten, egyik-m ásik megjegyzésében közvetlenül is. Most meg
talált dolgozata, amely 1980 körül íródhatott, és közreadását táléin maga késleltette (a  kézirat 
szerkesztetlen és szerzői jav ítá snak sincs benne nyom a), a tudományos m u n ka  értékelésének a 
módszertanához ad támpontot úgy, hogy módszertani elveit saját munkáinak értékelésén mutatja 
be, mégpedig a kötelező szerénységén túlmenő tudom ányos szigorúsággal és alapossággal. A be
vezető mondatokban érzékelhető a betegségtől pihenésre kényszerített alkotni vágyó ember elégedet
lensége, m ajd  utána az ú jra  alkotás öröme: ezúttal laboratórium nélkül, p u s z tá n  a szerzett ta
pasztalatokból absztrahéilt gondolatok papírra vetésével. Erre hosszú tudom ányos pályá ján  nem
igen volt módja. A dolgozat közzététele nemcsak kötelességünk, de érdekünk is :  olyan ismeret- 
anyaghoz ju tu n k , amely a tudományos magatartás kialakításában bizonyára hosszú  ideig hasz
nosítható. —  ( P . I . )

Kevéssé valószínű, hogy írhatok még említésre 
méltó tudományos értékű közleményt. Hatodik éve 
vagyok nyugdíjas, időm java részét itthon töltöm.
1952-ben költöztünk Budapestre. Azóta vége an
nak az időnek, amikor saját laboratóriumomban 
szabadon válogathattam a kínálkozó témák között. 
Ettől kezdve a nyilvánosság munkámról alig-alig 
vehetett tudomást. Az utolsó három évtizedben 
többnyire terjedelmileg eleve korlátozott irodalom
ismertetőket és méltatásokat írtam. Ez utóbbiakból 
a méltatott tudós kollegák eredményeinek felso
rolása nem hiányzott, de az eredményekhez veze
tő útnak (módszertan) és a tudományos magatar
tásnak (elmélet) az alapos elemzése jobbára elma
radt, holott a tudós életpályának ezek a mozza
natai azok, amelyek a jövő nemzedék számára 
elvonatkoztatható pozitív vagy negatív tanulság
gal szolgálhatnak. Ezt a tételt magamra nézve is 
érvényesnek tartom és az alábbiakban megpróbá
lom saját életpályámon a több évtized alatt ki
alakított tudományos értékelési módszeremet be
mutatni. Tudom, vállalnom kell annak a helyzet
nek a veszélyeit, amelyek az értékelés alanyának 
és tárgyának azonosságából fakadnak, de felhasz
nálom ennek a helyzetnek azt az előnyét, hogy 
ebben az esetben az alany a tárgynak legjobb is
merője.

Munkáimnak zöme hazai kiadványokban jelent 
meg, és ez a körülmény megnehezítette, hogy azok 
a világ tudományára is hatással legyenek. Való
színűleg nagyobb visszhangja lett volna egyik-má
sik tanulmányomnak, ha az idegen nyelven jelenik 
meg. Vannak ugyan angol, német, olasz és orosz 
nyelven közreadott cikkeim, de ezek többnyire kis 
példányszámú magyarországi kiadványokban jelen
tek meg, így nem juthattak el mindenhová, az 
érdeklődők pedig nehezen juthattak hozzá. Kedve
ző példaként viszont azokat a körülményeimet em
líthetem, amelyeket a londoni Metal Industry át
vett és közölt, anélkül, hogy arról tudomásom lett 
volna; mindegyiknek elég nagy volt a visszhang
ja, eredményeimet többen is továbbfejlesztették.

A tudományos munka értékelésének módszere

Munkásságom értékelésekor azt az elvet tartom 
szem előtt, amit a tudományos fokozatok elnye
rése céljából készített értekezésekben megkíván
nak, nevezetesen, hogy új tudományos eredményt 
kell tartalmazniuk. Ezt kívánják meg egyébként 
azok a nevesebb folyóiratok is, amelyeknek meg
van a lehetőségük a beérkező közlemények alapos 
vizsgálatára és bírálatára, és evvel a lehetőséggel 
rendszeresen élnek is. Itthon az értekezések bírá
lata elég formális: a bírálók és a bírálóbizottság 
megállapítja, hogy ez meg ez az eredmény tudo
mányosan újnak elfogadható, a vélemény indoklá
sa azonban többnyire hiányzik. Igaz, hogy az 
indoklás dokumentálása nem is könnyű feladat, 
nagy tömegű irodalom számbavételét kívánná, ami
re kevés szokott lenni az idő is, meg a lehetőség 
is. Egy-egy témának csak a referáló kiadványok
ban található rövid ismertetéseinek felkutatása, és 
az értekezéssel való egybevetése is több időt kí
vánna, amint amennyit a bírálók arra  fordíthat
nak.

Valamely eredmény értékeléséből általában az is 
hiányozni szokott, hogy az újdonság milyen foko
zatáról vagy kategóriájáról van szó. Véleményem 
szerint a műszaki és tágabb értelemben a termé
szettudományi jellegű eredményeknek több foko
zata különböztethető meg. Ezeket a kategóriákat 
a következőkben fel is sorolom. Megjegyzem, hogy 
a kategóriák sorrendje nem jelenti azok értékbe
li sorrendjét is, az előbb álló tehát nem feltétlenül 
nagyobb tudományos vagy gazdasági értékű az 
utóbb következőknél. Azt is előre kell bocsátanom, 
hogy a kategóriák csak természettudományi és 
műszaki jellegű alkotásra vonatkoznak. Nem tu
dom megítélni, hogy a humán tudományok körébe 
tartozó alkotásokra a felsorolt kategóriák vonat- 
koztathatók-e.

1. Legnagyobb értékűnek feltétlenül azokat az al
kotásokat tartom, amelyek közvetlen előzmény nél
kül jöttek létre és előbb-utóbb tudományos világké
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pünk lényeges részeivé lettek. Ezeket alaptörvény
ként emlegetjük. Ilyen alkotások például Galilei 
bizonyságtétele naprendszerünk heliocentrikus vol
táról, Newton mechanikája, Darwin fejlődéselmé
lete, Mengyelejev periódusos rendszere, Planck 
kvantumelmélete, Bohr atommodellje, a természe
tes és mesterséges radioaktivitás felfedezése, Eins
tein relativitáselmélete és természetesen elég sok 
más (Bolyai, Szent-Györgyi A lbert stb.).

2. Majdnem ugyanilyen jelentősége van az olyan 
alkotásnak, amely előzmény nélkül új mérőmód
szer vagy mérőeszköz létrejöttében nyilvánul meg. 
Ezek egy, de rendszerint egynél több tudomány
ágban nyitnak lehetőséget egészen újszerű vagy a 
korábbiaknál lényegesen pontosabb, megbízhatóbb 
adatok megállapítására hosszabb időn keresztül is, 
és ezért az érintett tudományágak fejlődését meg
gyorsítják. Ide sorolom többek között a mikrosz
kóp, majd az elektronmikroszkóp megalkotását, 
beleértve Sorby módszerét (fémcsiszolatoknak visz- 
szavert fényben végezhető vizsgálatát) is, v. Laue 
felfedezését, a röntgensugaraknak kristályok rá 
csán bekövetkező diffrakcióját, továbbá Le Cha- 
telier termoelemét. Ezek az alkotások közvetlen 
előzmény nélkül jöttek létre, bár v. Laue ismerte 
ugyan a röntgensugarat, Le Chatelier pedig a ter- 
moelektromosság jelenségéről tudott; de új, előz
mény nélküli gondolat volt a röntgensugarak és 
a kristályok kölcsönhatásának hasznosítása, Le 
Chatelier részéről pedig a termoelektromosságnak 
a hőmérséklet mérésére való felhasználása és a 
termoelemek készítésére alkalmas fémpárok fel
kutatása. Mindkét tudós alkotását ma is számos 
tudományágban hasznosítjuk.

3. Azokat az előzmény nélkül létrejött alkotá
sokat sorolnám ebbe a kategóriába, amelyek új 
iparág létrejöttét vagy naggyá fejlődését indítják 
meg. Ilyen például a nyersvasnak acéllá alakítása 
levegő átfúvatásával, a besszemerezés, a tömör bu
gának ferde tengelyű hengereken vastag falú cső
vé lyukasztása, továbbá Zipernovszky, Déry és 
Bláthy transzformátora, a generátorelv felfedezé
se, de ide sorolható a legkülönfélébb ipari ter
mékek minőségének, tulajdonságainak megállapí
tása céljából használatos anyagvizsgáló módszerek 
és a szükséges eszközök, gépek és egyéb módsze
rek megalkotása is.

4. Külön kategóriába sorolnám az előző bekez
désben leírtakhoz hasonló jellegű műszaki alkotá
sokat, amelyeknek azonban többé-kevésbé közvet
len előzményük van. Ilyen például a Thomas-iéle 
bázikus konverter, valamint a  többi, újabb kele
tű kon verteres acélgyártó módszer; valamennyi lé
nyegében a Bessemer-konvertert alkalmazza avval 
a különbséggel, hogy szilícium helyett más elemek 
oxidálását használja fel a szükséges hőmennyiség 
előállítására, vagy pedig a tégelybe levegő helyett, 
annak csak tehertételt jelentő nitrogénjét távol
tartva, tiszta oxigént fúvatnak a nyersvasba. Ide 
sorolható a SM-acélgyártó módszer is, mert az 
voltaképpen Siemens regeneratív fűtésmódjának és 
Martinnak az egyre szaporodó ócskavas hasznosí
tása céljából szerkesztett lángkemencéjének egye
sítése.

5. Külön kategóriába tartozónak vélem azokat 
az alkotásokat, amelyekkel valami bonyolult ter
mészeti vagy termelőfolyamat egy-egy részletét 
sikerült felderíteni. A természeti folyama
tok általában bonyolultak, ezért ide tartozónak 
vélem az összes biológiai, hidrológiai, meteorológiai 
kutatásokat, amennyiben azok nem illenek az elő
ző, főleg pedig az 1. kategóriába. A bonyolult 
termelőfolyamatok példájaként bármelyik fém ko
hászatát említhetem. Akár a vaskohászat nyers
vas- vagy acélgyártó módszereinek valamely rész
letének felderítése bármilyen csekély anyag vagy 
energia megtakarításával járhat, ez pedig az ipar
ág óriási mérete következtében nagyon jelentős 
gazdasági előnyt hozhat. A természeti folyamatok 
részleteinek megismerése szintén jelentős eredmény
nyel jár, akár az ember élete lesz szebb vagy 
hosszabb, akár a hasznos növény- és állatvilág lesz 
alkalmasabb az ember igényeinek kielégítésére, 
akár természeti csapásokat — árvizet, jégesőt stb.-t 
— sikerül elhárítani.

6. Korábban még meg nem vizsgált anyagnak 
vagy anyagrendszernek már ismert módszerekkel 
és eszközökkel végzett vizsgálatának eredményét 
tartom  ebbe a kategóriába tartozónak. Az előz
mények közül az ide sorolt alkotások tehát csak 
a vizsgálat eszközeit, módszereit veszik igénybe, 
ezeket nem számítva az alkotás szerzője önálló 
úton jár cs ha a méréseit, azok eredményét helye
sen értékeli és értelmezi, hasznosan bővíti az anya
gi világra vonatkozó ismereteinket. A fémtan té
makörében idetartoznak a még meg nem vizsgált 
két- vagy többalkotós ötvözetrendszerek kristályo
sodásának és átalakulásainak felderítését célzó 
vizsgálatok.

7. Korábban már megvizsgált anyagok, anyag
rendszerek újból való vizsgálatát már régebbről 
ismert módszerekkel külön kategóriának tekintem. 
Valamely anyagnak újbóli vizsgálatát indokolttá 
teheti, hogy a vizsgálat módszere vagy eszközei 
időközben tökéletesedtek, ezért az új vizsgálat pon
tosabb eredményt hozhat. De akkor is indokolt az 
újabb vizsgálat, ha a korábbi szerző a mérések 
eredményét tévesen értelmezte, és helytelen kö
vetkeztetésekhez jutott. Példaképpen a Fe-C 
egyensúlyi diagramjának történetére hivatkozha- 
tom. Első alakját Roozeboom 1900-ban közölte, a 
jelenleg érvényesnek tekintett diagramot pedig 
W ellsnek 1938-ban, valamint Neumann-, Schenk- 
és Pattersonnak 1959-ben közzétett vizsgálatai 
alapján szerkesztették meg. A két időpont között 
eltelt hat évtizedben erről az egyetlen, bár nagyon 
fontos diagramról egy jókora könyvtárt megtöltő 
irodalom jelent meg.

8. Végül külön kategóriának minősítem azokat a 
tanulmányokat, amelyek egy-egy témakör ismeret- 
anyagát foglalják össze, azt rendszerezik, rámutat
va az egyes szerzők eredményei, következtetései 
között megállapítható ellentmondásokra. Az ilyen 
tanulmányok akkor is hasznosak, ha a szerzőjük 
abban új adatokat, összefüggéseket nem ismertet, 
m ert a témakör további műveléséhez lökést ad, 
és irányt is szab. Értekezésként ilyen összefoglaló 
és értékelő tanulmányokat általában nem fogad-
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1. ábra. Verő József tanszéki laboratórium ában ö tvö 
ze tet készít T am m ann-kem encéken

nak el, jól ismert szerzőnek ilyen alkotását szíve
sen fogadják. A fentiekből világos, miért utolsó
ként említem meg a tanulmányoknak ezt a vál
tozatát ; hasznossága miatt azonban feltétlenül 
szükségesnek tartom, hogy szerepeljen a felsoro
lásban, sőt még azt sem tartanám túlzásnak, ha 
ebből a fajtából több jelennék meg, mint ameny- 
nyivel találkozhatunk. Ilyen véleménnyel többször 
is találkoztam. Egy-egy témakör meglévő ismeret- 
anyagának felkutatása és rendszerező feldolgozása 
hasznosabb lehet, mint a témakör valami apró 
részletezésében elért új eredmény ismertetése.

Kissé hosszadalmasra sikerült a tudományos új
donság nyolcféle változatának, kategóriájának 
leírása, de talán hasznos lesz a következőkben, 
amikor néhány munkám létrejöttének körülmé
nyeit ismertetem az előttem ismert következmé
nyeikkel együtt. A következményeken nem kell a 
termelésben azonnal megjelenő dolgokra gondol
nunk; a tudományág, amelyet műveltem, segít 
ugyan a termelőtevékenységnek, de annak sem 
mennyiségében, sem anyag- vagy energiamegtaka
rításában vagy kevesebb munkaerő-igénylésében 
nem juthat szemmel látható eredményhez. A fém- 
tani ismeretek elsősorban a fémtermékek minősé
gének javítására alkalmasak.

T u d o m á n y o s  m u n k a  a  m ásod ik  v ilá g h á b o rú  elő tt

Rátérve most már jelentősebb munkáim ismer
tetésére és értékelésére, azokat időrendben szán
dékozom sorra venni.

Legkorábbi kísérletekre, mérésekre alapozott mun
káim célja a harmadik fémmel is ötvözött ónbronzok 
egyensúlyi diagramjainak meghatározása volt, kor
látozva természetesen a gyakorlatban felhasznál
ható összetételekre [1, 2, 3 és 4]. Ezek során egy 
sor bizonyíték is felmerült előttem, amelyeket az 
akkor még bizonytalanul ismert és sokat vitatott 
Cu-Sn diagram ma is érvényes alakjának meg
szerkesztésére használhattam fel [5]. Ez a téma
kör azért merült fel előttem, mert az előadásaim 
anyagának összeállításakor, minden elérhető iro
dalom áttanulmányozása közben észrevettem, hogy 
az ilyen ötvözetrendszerek egyensúlyi állapota na
gyon hézagosán, bizonytalanul, esetleg egyáltalán 
nem ismert, bár ólombronzot, foszforbronzot a 
gyakorlat elég nagy mennyiségben készített és 
használt.

Elsősorban olvasztókemencére volt szükségem. 
Két évig tartott, amíg egy soproni kályhamester 
széndarás kemencének alkalmas tűzálló anyagtes
tet készített, beleülő tégelyekkel; szénelektródát 
és széndarát Németországból szereztem be, rezet, 
ónt, nikkelt, mangánrezet, foszforrezet pedig hazái 
üzemekből. Termoelemet, védőcsövet a Berlinben 
megismert forrásokból kaptam; onnan jutottam 
csiszolópapírhoz, polírozószerhez is. Hőkezeléseim
hez Széki Jánosnak ércek pörkölésére szolgáló to
kos kemencéjét használhattam; ennek hőfoksza
bályozója is volt. ötvözeteimet a tanszéken készült 
12 mm átmérőjű kokillába öntöttem.

Elsőként a Cu-Mn rendszerrel foglalkoztam, ar
ra gondolva, hogy a mangánréz a már megolvadt 
bronzban könnyen fel fog oldódni; így is /olt, 
mert még 10% mangánnal is nehézség nélkül ötvöz
hettem. A lehűlési görbéken érdemleges új jelen
séggel nem találkoztam; a mért adatokból meg
szerkesztettem a likviduszfelület izotermáit. A 
hőkezelt próbák szövetében azonban ismeretlen 
fázist is találtam: mindig sötétbarnára maródott, 
mennyisége annál több volt, minél nagyobb volt 
a mangántartalom. Arra nem volt lehetőségem, 
hogy megállapítsam az új fázis mibenlétét, X-fá- 
zisnak neveztem el. Csak annyit tehettem, hogy 
megállapítsam az új fázis megjelenésének hőmér
sékletét; ezek az adatok egy felfelé domború fe
lületet határoztak meg.

Munkámmal éppen elkészültem, amikor 1933 
elején a soproni főiskola, mármint a Műszaki és 
Gazdaságtudományi Egyetem egyik kara megkap
ta a doktoravatás jogát. Elődömmel, dr. Schleicher 
Aladárral megbeszélve a dolgot, előbb említett 
munkámat írásba foglalva 1932 őszén doktori ér
tekezésként kértem elfogadni. A szóbeli vizsga 1933 
januárjában volt, május 22-én a kohómérnöki tu
dományok doktorává avattak.

Amíg folyt az értekezés bírálása, elkészültem 
két további háromalkotós rendszer vizsgálatával; 
ezek 1932-ben már nyomtatásban is megjelentek. 
Sokan érdeklődtek, honnan szereztem a kísérleti 
ötvözeteket, nem is akarták elhinni, hogy magam
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olvasztottam valamennyit. 1932 végére a Cu-Sn-P 
diagram vizsgálatával is elkészültem. Ennek volt 
némi előzetes irodalma valami felületes vizsgálat 
eredményeképpen. Az a gyanúm, hogy a likvidusz- 
felületnek közleményben közölt felülnézete inkább 
spekuláció eredménye volt, mint kísérleti munkáé, 
mert nagyon különbözött a valóságtól. A dolgoza
tomat megkíséreltem a Zeitschrift für anorganische 
allgemeine Chemie-nél elhelyezni. G. Tamman 
professzorral folytatott levélváltás után 1933-ban 
meg is jelent. Ez volt első külföldön közzétett 
munkám [4].

1—4. sorszámú munkáim a 6. kategóriába sorol
hatók. Üj kísérleti módszerhez nem folyamodtam, 
erre akkor nem is volt semmi lehetőségem. Min
den eszközt magam fabrikáltam, kivéve a Stein- 
bach kályhásmester készítette kemencetestet és 
tégelyeket.

Zentai Béla, aki a háborút követő években a 
műszaki fejlesztés egyik mozgatója volt, 1947- vagy 
-48-ban mesélte nekem, milyen meglepetést okoz
tam sokaknak. Csepelen ólombronz csapágyperse
lyeket öntöttek a SZU részére. Valami baj kere
kedett, kellett volna a Cu-Pb-Sn rendszer diagram
ja. Mindenhol keresték, hiába; végre egy japán 
referátum hírét vették. Meghozatták Japánból és 
meglepetésükre azt találták, hogy a BKL-ben, tehát 
hazai folyóiratban található az eredeti közlemény
[2] az én nevemmel. Az elbeszélésre annyit felel
tem, talán jó volna néha a hazai irodalmat is 
szemmel tartani.

A háromalkotós bronzok vizsgálata közben több 
olyan jelenséget figyelhettem meg, amelyeket al
kalmasnak gondoltam a Cu-Sn rendszerben fenn
álló sok bizonytalanság némelyikének tisztázására. 
A bizonytalanság főként a béta-fázis létezése és a 
béta-alfa-gamma eutektoidos átalakulás mibenléte 
körül mutatkozott, összeszedtem bizonyítékaimat, 
végeztem még ellenállásmérést is nagyon érzékeny 
módszerrel és gondosan. A megírt közleményt me
gint a Zeitschrift für anorganische allgemeine 
Chemie-nek küldtem el, ott 1934-ben meg is jelent
[5]. Ráadásul Tammanntól kaptam kézzel írott le
velet is, amelyet sokáig őriztem a kincseim között. 
Húsz évvel később ez a munkám még szóba ke
rült, amikor elvetődtem Stuttgartba, a Deutsche 
Gesellschaft für Metallkunde közgyűlésére. Ekkor 
találkoztam W. Kösterrel, a társulat akkori elnö
kével, a Max Planck Institut für Metallkunde 
igazgatójával. Érdeklődött, jelent-e meg valami 
munkám német kiadásban. Ö hozta szóba a bron
zok diagramját avval a megjegyzéssel: „Ihre Be
weisführung hat mir besonders gefallen”. Ez na
gyon értékelendő bírálat volt; vele a kapcsolatom 
még most is — 25 év elteltével — fennáll.

1934-ben változtattam a tématerületemen, és a 
kristályosodás kísérőjelenségeivel kezdtem foglal
kozni. Első ilyen tárgyú munkám 1935-ben jelent 
meg [6]. Azt tudtom nélkül a londoni Metal 
Industry is átvette, és egész terjedelmében közöl
te avval a megjegyzéssel: „An unusual type of 
research”. A cikk az alumínium ötvözeteinek me
legtörékenységével foglalkozott. Ami egészen új 
volt benne: megtaláltam a módját, hogy a meleg

törékenység mértékét számszerűen kifejezzem. A 
használatos ötvözeteket ilyen szempontból végig is 
vizsgáltam, és ahogy utóbb megtudtam, a száma
im jól egyeztek az üzemek megfigyeléseivel. A 
másik eredeti ötletem volt, hogy elsőként vizsgál
tam meg az Al-Si rendszer ötvözeteinek törékeny
ségét a Si-tartalomtól függően. Egy svájci kohótól 
kértem és kaptam 1 kg 99,99%-os alumíniumot, 
hogy innen indulhassak ki. Az eredmény meglepő 
volt: a színalumínium alig repedt, a mintegy 1,5% 
Si-tartalmú alumínium törékenysége pedig 100% 
volt. A 2,5—3% Si-tartalmú ötvözetből öntött pró
bák viszont épen kerültek ki a kokillából, bár a 
szilárdságuk a hőmérséklettel ugyanúgy változott, 
mint a nagyon törékeny 1,5%-os ötvözeté. A kü
lönös jelenség okát keresve, csak arra gondolhat
tam, hogy a 2,5—3%-os ötvözet öntött próbái is 
megrepednek, de aztán a nagyobb mennyiségű ol
vadék a bővebb kristályközti csatornákon át be
szivárog a repedésbe, és azt meggyógyítja, össze- 
hegeszti. Később az angolok meg is találták az 
ilyen behegedt repedéseket.

Dolgozatomnak nagy példányszámú angol folyó
iratban való megjelenése évekig tartó élénk vissz
hangra talált. Kifejlesztettek egy gyűrű alakú pró
baöntvényt, és a törékenységet az egész felületén 
talált repedéseknek mm-ben kifejezett hosszával 
mérték; ilyen próbaöntvényekkel határozták meg 
a fontosabb ötvöző- és szennyezőelemek hatását a 
törékenység mértékére, és az én megállapításom
mal egybehangzóan mintegy 15 térfogat%-b'an 
határozták meg az olvadéknak azt a mennyiségét, 
amely a képződő repedések behegesztését képes 
elvégezni. Minderre aligha került volna sor, ha a 
közleményem csak a kb. 300 példányban megje
lenő főiskolai kiadványban látott volna napvilá
got. A korábbi írásaimhoz képest a visszhang igen 
nagy volt.

Ezt a munkámat a 2. kategóriába sorolom, de 
persze nem akarom evvel azt állítani, hogy olyan 
jelentős, mint a példaként ott említett újszerű 
mérőeszközök és módszerek.

Az angol nyelvű változat egy különnyomatát 
megküldtem a svájci üzemnek, ahonnan a tiszta 
alumíniumot kaptam; egy-két éven belül az egész 
készletemet elkérték. Magyar üzem nem akadt, 
amelyik igényelte volna. 1979 végén, a Gussfehler 
Atlas készülő magyar szövegében néhány, a cikk
ben leírt gondolatom, javaslatom nyomát is meg
találtam.

Közben tanulmányoztam a tuskókban előforduló 
dúsulások irodalmát. Régóta ismert volt a kevéssé 
oldódó elemek felszaporodása az acéltuskók ten
gelyvonalában. Vizsgálgatták, megállapítottak bi
zonyos összefüggéseket, de a jelenség oka még ho
mályban maradt. Valamivel később vették észre, 
hogy réznek, alumíniumnak tuskóiban ellenkező 
irányú dúsulás van, sőt elvétve ilyen dúsulást 
alumíniummal is dezoxidált acél tuskóiban is meg
figyeltek. A dúsulás utóbbi változatát fordítottnak 
a korábban ismertet pedig normálisnak nevezték 
el. A két változat okozóját számos, főleg spekula
tív eredetű magyarázat kísérelte meg értelmezni, 
de minden értelmezés magyarázat nélkül hagyott

304 Bányászati és Kohászati Lapok — KOIlAfcZAT 123. évfolyam, 1990. 7. szám



bizonyos részleteket. Áttanulmányozva az elérhető 
irodalmat, az a meggyőződésem alakult ki, hogy 
a dúsulás fajtáját egy körülmény határozza meg; 
ha a kristályosodást jelentős mennyiségű gáz fel- 
szabadulása kíséri, akkor normális, egyébként pe
dig fordított dúsulás jön létre. Ezt fejtettem ki
[7] közleményemben, legfőbb érvként használva 
a gázfejlődés közben, ill. anélkül kristályosodó 
acélban megfigyelt kétféle dúsulást. Felvetettem 
azt a gondolatot is, hogy helytelenül nevezték el 
a dúsulás két változatát, hiszen gáz felszabadulása 
nem okvetlenül szükséges kísérője a dermedésnek, 
normálisnak tehát inkább a fordítottnak nevezet
tet kellene hívni.

Elméletem helytálló voltát néhány évvel később 
a [8] tanulmányomban kísérletekkel bizonyítottam. 
Könnyen elemezhető Al-Sn ötvözetből öntöttem 
egy sorozat 3 dm3 térfogatú tuskót öntöttvas ko- 
killába. A tuskók még folyékony belső részét kü
lönböző vastag kéreg létrejötte után kifolyattam. 
A 3—30 mm vastag falú tuskókat rétegesen esz- 
tergáltattam, és minden réteg óntartalmát meg
határoztam. A legvékonyabb kéreg összetétele gya
korlatilag megegyezett az ötvözetével, a kéreg 
óntartalma azonban fokozatosan nagyobbodott, 
amint a kéreg vastagodott. Legnagyobb óntartal
mat a teljesen megdermedt tuskó kérgében talál
tam, annak következtében, hogy a kezdeti kéreg 
hézagaiba egyre nagyobb óntartalmú olvadék ván
dorolt a tuskó közepe felől. Ez elegendő bizonyíték 
volt, hogy a fordított dúsulást a kezdeti kéreg 
részéről érvényesülő szívó hatás okozza, ezt a ha
tást pedig a fogyásnak és zsugorodásnak kell tu 
lajdonítanunk.

Erről szóló [8] tanulmányomat az illetékes ma
gyar egyesület útján Londonba juttattam az 1938. 
évi öntészeti világkongresszusra; ott helyettem egy 
magyar vállalat küldötte olvasta fel (magam 1938 
és 1948 között egyszer jutottam el külföldre, a Bécs 
közelében lévő fémüzemek meglátogatása céljá
ból). A tanulmány a kongresszus kiadványai kö
zött és a Metal Industryban is megjelent. Ezt a 
munkámat az 5. kategóriába sorolom a következő 
[9] és [10] értekezéseimmel együtt.

A [9]-ben, most már kísérleteimre hivatkozva, 
újra és részletesebben leírtam: az ún. normális 
dúsulást a dermedéskor felszabaduló gázok okoz
zák befelé hajtva az idegen elemekben megdúsult 
olvadékot, a fordított dúsulás oka pedig a már 
szilárd kéreg felé irányuló szívó hatás. Főleg azt 
iparkodtam cáfolni, hogy téves az a felfogás, amely 
szerint a normálisnak nevezett dúsulás természe
tes következménye a kristályosodás folyamatának; 
minden szilárd oldat ui. úgy kristályosodik, hogy 
a kristályok eleinte kevesebb olyan elemet tartal
maznak, amelyek csökkentik a kérdéses fém ol
vadáspontját; a tuskónak először dermedő kérgét 
ilyen kristályokból felépítettnek vélték. Ez a ma
gyarázat sehogy sem volt összeegyeztethető a for
dított dúsulás jelenségével. Döntő bizonyítékom a
[8]-ban már közölt megállapítás volt. Eszerint a tus
kó kérge kezdetben ugyanolyan összetételű, mint 
az olvadék; ez a megállapítás fordított dúsulásra 
hajlamos ötvözetre vonatkozott ugyan, de semmi

elfogadható okot nem találhattam, hogy a nor
mális dúsulásra hajlamos ötvözetek, főleg az acél, 
másként kezdhet megdermedni.

A [10] tanulmányban leírt kísérleteket Jakóby 
L. barátom doktori értekezésének témájául szán
tuk. Bő csőkemencében egymás fölé szereltünk 
egy csőtengelyt, egy kúp alakú összekötő részt és 
legfölül egy hengeres kokillát. Különböző ötvöze
teket ebben a helyzetben olvasztottunk meg, aztán 
az egész kemencét a csőben elhelyezett olvasztó és 
öntő szereléssel a feje tetejére forgatva, elvégeztük 
az öntést. Az olvasztást és öntést vákuumban, at
moszféranyomáson levegőben és hidrogénban vé
geztük, minden lehetséges kombinációban. Azt kí
vántuk bizonyítani, hogy a dermedéskor felszaba
duló gázok a fordított dúsulás mértékét csökken
tik. Kísérleteinket főleg alumíniumötvözetekkel 
végeztük; ebből a fémből dermedéskor nagyon kis 
térfogatú gáz szabadul fel; ennek következtében 
a várt hatás is csekély mértékű lehetett, de elég 
világosan megnyilvánult: a hidrogénben olvasztott 
és vákuumban öntött tuskóban a dúsulás kisebb 
mértékű volt, mint minden más előtörténetű ius- 
kóban.

A dúsulással foglalkozó valamennyi munkámat 
az 5. kategóriába sorolom.

1936-ban ismét új témához kezdtem; ennek első 
eredményeit a [ll]-ben írtam le. Ennek a mun
kámnak fő eredménye nem a címben megfogal
mazott összefüggést feltüntető diagram volt, ha
nem a mérés módszere. Akkoriban szövetalkotó
részek hányadát kizárólag a planimetrálás vala
melyik módszerével határozták meg. Ez a módszer 
hosszadalmas, nehézkes és drága is volt; kellő 
számú fényképet kellett készíteni, planimetrúlni 
csak azon lehetett. Ehelyett a mérőokuláris 100 
részre beosztott mércéjébe egy selyemszálat illesz
tettem, és lineáris mérést végeztem. A mérést tet
szés szerint ismételhettem, nem kellett fénykép. 
Kidolgoztam a legfontosabb részleteket, hogy az 
eredmény megbízható lehessen, ezeket később [12]- 
ben és [13]-ban írtam le. Anélkül, hogy tudtam 
volna a Rosiwal-íéle lineáris mérésről (azt a kőzet
tanban régebben használják), talán elsőként hasz
náltam fémtan! célra. Néhány évvel később jelen
tek meg a hasonló elven működő integráló aszta
lok vagy öt évtizeddel később pedig az automatikus 
képelemző készülékek.

Ha nem is egyetlen, de feltétlenül egyik legko
rábbi kezdeményezője voltam a most már kizáró
lagosan használt lineáris méréssel végzett szövet
elemzésnek. Ezért ezt a munkámat a 2. kategóriá
ba illőnek tartom.

A mérőokulárist használtam fel jóval később a 
gyorsacél tuskóiban megjelenő eutektikus karbid- 
részeknek kovácsolás közben végbemenő aprózó- 
dásának vizsgálatakor is [14]. Ennek a vizsgálat
nak két tanulsága lett: az egyik, hogy a kis pró- 
batuskó kovácsolt és hőkezelt anyaga nem sokat 
árul el a nagy tuskók anyagának várható tulaj
donságairól, minőségéről, a másik pedig, hogy nem 
helyes a régóta jól bevált, kb. 300 kg tömegű 
tuskóknál nagyobbakat önteni és feldolgozni.
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A lineáris szövetelemzés módszerét használtam a 
heterogén szövettel kristályosodó, 12% óntar
talmú bronz homogenizálódásának vizsgálatakor. 
A 10 mm 0  homokba öntött bronz darabjait egy 
nagyobb réztuskó furataiba izzítottam különoöző 
ideig, aztán a csiszolaton az alfa-delta szövetelem 
mennyiségét mértem. A mért adatokból kiszámí
tottam az alfa-fázis összetételében végbement vál
tozást, ebből pedig a diffúzió tényezőjének a kér
déses hőmérsékletre érvényes értékét. Az ered
mény, beleértve még a tényezőnek és a hőmér
sékletnek összefüggését is, jól egyezett az irodalmi 
adatokkal, annak bizonyságául, hogy az ötvözetek 
homogenizálásához szükséges idő- és hőmérséklet
adatokat ki lehet számítani, ha a diffúziós tényező 
értéke ismert. A számítás egyszerűbb módját né
met szerzők nem sokkal később közölték, kiküszö
bölve azt a nehézséget is, amelyet a heterogén 
szövet fázisainak határán lévő ugrásszerű koncent
rációkülönbség okoz [15].

Használtam a Rosiwal-féle lineáris mérőmód
szert a [16] sorszámú dolgozatom anyagának ösz- 
szeállításakor is. Ez a munkám az angol Iron and 
Steel Institute A. Camegie-alapítványból kapott 
100 font összegű ösztöndíjból készült. Az elfoga
dott program értelmében az öntöttacél szövetét 
vizsgáltam rendszeresen a hűlés sebességének függ
vényében. Kísérleti öntvényeim kb. 500 mm ma
gas, ék alakú öntvények voltak, a keresztmetsze
tük 20X160 mm-től 160X160 mm-ig változott. Az 
ékből kivágott szeleteken a primer és szekunder 
szövetet vizsgáltam, azok összefüggésével együtt. 
A hét ék közül egynek a szövete volt globulitos, 
a többi dendrites. A primer kristályok ágainak 
vastagsága mutatott összefüggést a keresztmetszet 
nagyságával, vagyis a hűlés sebességével. A sze
kunder szövet a közepes C-tartalmú öntvények 
vastagabb részeiben Widmannst üt ten-jellegű vagy 
avval egyenlő értékű fürtös volt. Ezt feltüntető áb
rámat később számos könyvben láttam viszont.

Mind a hét, különböző C-tartalmú öntvény kü
lönböző falvastagságú részeiből vett próbadarabo
kat normalizált állapotban is megvizsgáltam a 
szövetelemek mennyisége és eloszlásának módja 
szempontjából, ezenkívül pedig még a hajlító ütő
munkát is mértem, nyers, öntött, valamint norma
lizált állapotban.

Az egy évnél hoszabb ideig tartó kísérleti mun
ka jelentős új összefüggések feltárása nélkül zá
rult, a beszámoló eléggé leíró jellegű. Érdeme csak 
annyi, hogy az acélöntvény szövetének minőségét 
a gyakorlati összetételi és falvastagsági határok 
közé eső egész területre összefoglalta. A vissz
hangja elég bőséges és jó is volt; ez inkább annak 
köszönhető, hogy angol kiadványban látott nap
világot.

A  h á b o rú  u tá n i tu d o m á n y o s  fe la d a to k

A Sopronban készült munkáim közül az utolsó 
(itt a [17] sorszámú), volt jelentősebb. Ez az 1948. 
évi leobeni Leichtmetalltagung egyik előadása volt, 
de székfoglalóként is előadtam, mint újonnan meg
választott akadémiai levelező tag. Indítéka az egyik 
öntödénkben felmerült nehézség volt. A SZU ré

szére hipereutektikus Al-Si ötvözetből dugattyú
kat öntöttek; a folyékony fémet melegen tartó 
kemencéből merítették. A dugattyúk egy ré sz én  
megmunkálás után szabad szemmel látható sötét
szürke foltok mutatkoztak; ezek 'a vizsgálat során 
nagy primer Si-kristályoknak bizonyultak. Arra 
gyanakodtam, hogy anyaguk hosszú ideig volt a 
melegen tartó kemencében olvadt állapotban, és 
közben az olvasztáskor valószínűen visszamaradt 
Si-kristályrészek fokozatosan feloldódtak, öntés 
után az ilyen olvadékban nehezen, lassan képződ
nek friss kristálycsírák, ez a néhány csíra aztán 
nagy Si-kristályokká nő. Ez a Si metalloid termé
szetének a következménye.

Készítettem nagyobb mennyiségű, 18% Si-tar- 
talmú Al-ötvözetet. Ennek 15—20 g tömegű ré
szeit hőfokszabályozós tokos kemencében külön
böző hosszú ideig olvadt állapotban tartottam, az
tán egy kis kokillában 12 és 4 mm átmérőjű rúddá 
öntöttem. Az öntvények vastagabb és vékonyabb 
részét megvizsgáltam, azt találtam, hogy a primer 
Si-kristályok száma annál kisebb, a méretük pe
dig annál nagyobb, minél hosszabb ideig tartottam 
az ötvözetet olvadt állapotban. Ha viszont az olvadt 
állapotban sokáig tarto tt ötvözetbe öntés előtt ke
vés szilárd ötvözetet vagy némi porított szilíciumot 
adagoltam, a primer Si-kristályok száma megnőtt, 
a méretük pedig csökkent. Felvetésem helyesnek 
bizonyult, az üzemnek a hiba kiküszöbölésére egy
szerű módszert ajánlhattam.

ötleteimet két előzménynek köszönhettem. Is
mert volt már, hogy a felesen vagy fehéren der
medő öntöttvasban megindítható a grafit kristá
lyosodása, ha öntés előtt beoltjuk kevés ferroszilí- 
ciummal; a Fe-Si szemcsék oldódása helyén a 
telítés értéke növekszik, és megindítja a grafit 
képződését. A másik előzmény Mitschenek az a 
feltételezése volt, hogy az alumíniummal dezoxi- 
dált acél ausztenitje izzításkor kb. 950 °C-ig azért 
nem durvul, mert az alumínium valamely vegyü- 
lete csíraként hat az ausztenit képződésekor. Sokat 
írt elméletéről, annak lényegéről, a saját fajtájú 
és idegen fajtájú csírákról (arteigene und artfrem 
de Keime), de elképzelése idővel elhalt, mert ké
sőbb kiderült, hogy az alumíniumvegyületek, fő 
ként a nitrid, nem csíraként hatnak, hanem fel
sorakoznak az ausztenitkristályok határán és nö-

2. ábra. Verő József Bargyin akadém ikussal a V as 
ipari Kutató In téze t laboratóriumában
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Vekedésüket mindaddig akadályozzák, amíg kb. 
950 °C-on fel nem oldódnak.

Bár az ötletemnek voltak előzménynek tekint
hető korábbi irodalmi nyomai, az adott célra mégis 
előzmény nélkülinek szeretem minősíteni; egyben 
előfutára is a mintegy 25 évvel később használatba 
került mikroötvöző módszereknek, amelyeknek 
egyik, nem is ritka célja éppen a szövet finomí
tása. Ezek szerint ezt a munkámat az 5. vagy 6. 
kategóriába sorolhatom.

Sopronban írtam néhány ismertetést külföldi 
irodalomból megismert módszerekről, amelyeket a 
hazai szakemberek számára érdekesnek találtam. 
Ezeket [18, 19, 20] bővebben nem értékelem. Ha
sonlóképpen éppen csak megemlítem a [21, 22. 
23, 24] sorszámú írásműveimet is, amelyek több
nyire felkérésre készültek. Avval, hogy 1952-ben 
Budapestre költöztünk, vége szakadt a kötetlen 
laboratóriumi tevékenységemnek. Ettől kezdve in
kább csak az irodalom feldolgozásával foglalkoz
tam, mint a legutóbb említett műveimben, írtam 
megemlékezéseket, ezek közül még nem jelent meg 
a [25] sorszámú. Ezt Kerpely Antalnak az Aka
démia levelező tagjává való megválasztásának 100. 
évfordulójára szántam.

E gy re n d k ív ü l i  e se t

1952—74 között főleg avval foglalkoztam, amivel 
megbíztak. Egyetlen dolgozatot adtam közre. Ez 
a [26] sorszámú közlemény, amelyet Zorkóczy Bé
lával közösen jelentettünk meg. A története is ér
dekes.

A 60-as évek elején sor került az ózdi acélmű 
rekonstrukciójára; ennek során lehetőséget terem 
tettek oxigénnek a kemencébe, ill. az olvadékba 
való fúvatására, egyben pedig a régi kémények 
helyett tűzálló téglával bélelt, hegesztett acéllemez 
keményeket építettek. Az első kémény talán 1962- 
ben került üzembe. Már állott négy vagy öt új 
kémény, amikor a következő tél végén ellenőrzés 
céljából egy dolgozó felmászott az egyik kéményre 
és jelentette, hogy annak legfelső részén több, na
gyon veszélyesnek tűnő repedést fedezett fel. A 
többi kéményt is megvizsgálva, ugyanazt állapí
tották meg. A legnagyobb ijedelmet az váltotta 
ki, hogy a legutóbb épített és mindössze két hete 
üzemben lévő kéményen is megjelentek a repe
dések.

A 80 MFt összegű kár okának felderítésére az 
én intézetem kapott megbízást avval, hogy én le
gyek a vizsgálat vezetője, és majd nyilatkozzam, 
ki érte a felelős. A vállalat vezérigazgatója a 3ZU- 
tól kért szakértőket. Hárman meg is jelentek. 
Egyikük acélgyártó volt, a második kéményterve
ző, a harmadik pedig az acél mechanikai tulajdon
ságaival foglalkozó szakértő. A vizsgálatot a meg
hívott három szakértő és az intézet egymástól füg
getlenül végezte.

Az intézetben a kéményekből kivágott lemez
darabok mechanikai tulajdonságainak, főleg a haj
lító ütőmunkának vizsgálatával kezdtünk a nyo
mozáshoz. Feltűnő volt, hogy a varratokhoz közel 
vett próbák elég nagy hányada teljesen ridegnek 
bizonyult, az ép helyről származók pedig szívós

nak. A lemezek egyébként különösebb előírás nél
küli, kereskedelmi minőségű lágyacélból valók 
voltak, sőt elég sok el nem adható lemezt is fel
használtak. A mechanikai vizsgálatok eredményé
ből semmire nem tudtunk következtetni. Ekkor 
azt javasoltam Zorkóczy Bélának, csiszolatokon 
nézzék meg, hogy a lemezek belső, vagy külső 
oldalán kezdődik-e az a folyamat, amelynek ered
ményeképpen az egész vastagságon átmenő repe
dések keletkezhetnek. Pár nap múlva mikroszkópon 
vizsgálhattam a csiszolatokat. Nagyobb részben már 
szétnyílt repedéseken kívül sok finom kristály- 
határ menti, kisebb-nagyobb mélységig hatoló ki
maródás volt látható, valamennyi a lemez belső 
oldalán; kívül a  lemezek teljesen épek voltak. A 
sérülések oka nyilván a lemezköpeny belső olda
lán megindult feszültségi korrózió volt. A feszült
séget a hegesztések közelében lévő acélnak a he
gesztést követő zsugorodása kelthette. Lágyacélon 
ilyen korróziót a CaN02-CaNC>3 elég tömény, meleg 
oldata indít meg. A továbbiakban azt kellett meg
tudnunk, honnan kerül ilyen oldat a kemények 
lemezburkolatához. A Ca forrását könnyű volt 
megtalálni a kémény téglafalazata és a lemezkö
peny közé hőszigetelőként berakott bázikus salak- 
gyapotban, amelyből salétromsavban jelentős 
mennyiségű kalciumot tudtunk kioldani. A nitrát- 
nitrit gyök képződését úgy magyaráztuk, hogy 
oxigénsugárnak acélolvadékra ütközése helyén 
„forró folt” van, a hőmérséklete mintegy 2500 °C; 
ezen a hőmérsékleten a nitrogén részben már 
N20 :rN20 r-té oxidálódik, ez pedig a kemencében 
áramló füstgáz nedvességével savvá egyesül. A ké
ményekből származó anyagokban ezeket a savakat, 
ill. sókat kétséget kizáró módon sikerült a vegyé
szeinknek kimutatniuk.

Evvel a kémények lemezköpenyének belső olda
lán végbement folyamat minden részlete tisztázó
dott. Ez a magyarázat minden hozzáértő számára 
elfogadhatónak, sőt egyedül elfogadhatónak lát
szott.

Egy hideg januári napon aztán a KGMTI-ben 
összeültünk, hogy megismerjük, és megvitassuk 
egymás megállapításait, következtetéseit. A szov
jet szakértők mindegyike más véleményen volt. 
csak abban egyeztek egymással, hogy a lágyacél 
feszültségi korróziójáról nincsen tudomásuk. Hi
vatkoztam Akim ov  könyvére, amelyben találtunk 
idevágó utalást. Egyikük a széllökések okozta len
gésben, tehát kifáradásban, a másik az acél N- 
tartalmában és az ennek következtében lehetséges 
öregedésben, ridegségben látta a pusztulás okát, 
és büszkén mutatta, hogy az egyik megelemzett, 
repedt lemezben 0,01%-kal több N-t találtak, mint 
a többiben.

A feltett kérdéseim: miért csak a belső oldalon 
kezdődik a repedést okozó folyamat, bár a külső 
oldalon az egyébként nagyon kis feszültség egy 
árnyalattal feltétlenül nagyobb; miért a kémények 
legfelső részén jelennek meg az első repedések, bár 
ott a hajlításból származó feszültség feltétlenül 
kisebb, mint a kémények tövében; kétheti üzem 
elég lehet-e olyan mértékű ridegedésre, hogy az 
törést, repedést okozzon; — érdemi válasz nélkül
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maradtak. A szakértők ennek ellenére nyilván be
nyújtották jelentésüket, hiszen ezért jöttek.

Közben a Vaskohászati Igazgatóság akkori fő
mérnöke néhány sérült lemezt egy nélet acélmű 
laboratóriumába juttatott, és ott jelenlétében meg
vizsgálták. Megállapításuk pontosan egyezett az 
intézetével avval, hogy „Wir gratulieren Ihnen zu 
ihrem Sachverständigem”.

Ekkor úgy láttam, ideje, hogy a felelősség kér
déséről nyilatkozzam. A zárójelentésben azt ír 
tam: „A felelősség azokat terheli, akik hozzájá
rultak az oxigénezéshez és a lemezkémények épí
téséhez.” Telefonon arról értesítettek, hogy ezért 
a véleményemért a minisztériumban mindenki ha
ragszik rám, az igazgatóság vezetője, az illetékes 
miniszterhelyettes, de még a miniszter is; legjobb 
volna, ha visszavonnám. Nem vontam vissza.

A minisztériumnak két, egymással nem egyező 
szakvélemény volt a birtokában, az egyik ráadásul 
terhelő is volt. Azt találták ki, hogy harmadik 
szakértői véleményt készíttetnek a csepeli anyag- 
vizsgálóval (és talán még utasították is, mi le
gyen abban leírva). Mikor ez a vélemény elké
szült, az intézetben egész napos vitánk volt a cse
peliekkel. Az állították, nitrátot sehol se tudtak 
találni, véleményük szerint a hiba oka a szovjet 
tervekben előírt anyagminőség „helytelen honosí
tása”. Akkoriban ez gyakran használt érv, vagy 
indoklás volt. Felajánlottuk, hogy bemutatjuk ne
kik a nitrátgyök kimutatásának módját, nálunk 
velünk együtt végigcsinálhatják; kérdeztük azt is. 
miben különbözik a szovjet tervben előírt acél
minőség a kéményekbe beépítettől, de sem ezt, 
sem amazt nem fogadták el, hanem fenntartották 
a véleményüket, közelebbi magyarázat nélkül.

A felelősség megállapítása ezek után a bíróság
ra hárult. Az a három, egymásnak ellentmondó 
szakvélemény alapján nem tehetett mást, megosz
totta a felelősséget a tervezőintézet, és a kivitele
ző között, bár mind a kettő nyilvánvalóan teljesen 
vétlen volt.

Elég részletesen és hosszadalmasan írtam le az 
esetet, mert jellemzőnek tartom abból a szempont
ból, hogyan értékelték akkoriban a hazai szakér
telmet. A lemezburkolatos kéményeket egyébként 
aztán mind lebontották, és helyettük alacsonyabb 
téglakéményeket építettek, azok huzatját pedig 
exhausztorral növelték. Ügy tudom, most is ezek
kel működnek az ózdi SM-kemencék.
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A japán acélipar munkaerőproblémái a kilencvenes években
K I M I O  H A N A M U R A

A  jap á n  szerző a japán  acélipar kilencvenes  
évekre tervezett szerkezetátalakítási program 
jának m unkaerő-gazdálkodással összefüggő gond 
ja it és e gondok kiküszöbölésének lehetséges 
m ódozatait ism erteti. A m i szám unkra tanu lsá 
gos: a  megoldás nem  a m unkanélkü liek  szá m á 
nak, hanem  a magasabb képzettséget követelő  
m unkahe lyek  szám ának növelése, az innováció  
és a dem ográfiai tendenciák alaposabb é r ték e 
lése.

Japán nyersacéltermelése
1. táblái

Gazdasági Millió
év tonna

1970

1973

1975

92,400

120,017

101,613

1. E lőszó

A japán acélipar szerkezetének átalakítása so
rán az acélkínálat és -kereslet helyzetében kiala
kult új keletű és nagymérvű változásokat, az acél
gyártás hosszú távú fejlődési irányvonalait és az 
egyéb kritikus tényezőket veszik figyelembe. A 
Nemzetközi Kereskedelmi és Ipari Minisztérium 
Alapanyag Tanácsának jelentése az 1990-es gaz
dasági évre Japánban 85—90 millió tonna nyers
acéltermelést prognosztizál. A reformok fő szem
pontja az acélművek megfiatalítását és a túlélést 
lehetővé tevő termelési szerkezetátrendezési és költ
ségcsökkentési rendszerek tervezése és megvaló
sítása. Gondosan megvizsgálták azokat az utakat 
is, amelyek az acélgyártás-centrikus hagyományos 
vezetést magas szintű technológiákat igénylő új 
területek felé irányítja.

2. A  japán acélipar je len leg i helyzete és a szer 
kezetáta lak ítások  előrehaladása

Az 1988-as gazdasági évben 97 millió tonnára 
becsülték az év kezdetén az acéltermelést. Tény
legesen azonban várakozáson felül nőtt a hazai 
igény, melyet a berendezéseket igénylő tőkebefek
tetés és a fogyasztói vásárlóerő irányít. Jelentős 
raktárfelhalmozás is folytatódott az előző évről. 
Mindezek következtében a március 31-gyel végző
dő 1988-as gazdasági évben várhatóan 105,7 millió 
tonnás rekord acéltermeléssel zárunk (1. táblázat). 
A termelés kedvező alakulása és a megnövekedett 
exportárak az acéltermelők bevételét és hasznát 
jelentősen emelték. Az öt legnagyobb integrált 
acélmű összes nyeresége 490 milliárd yen csúcs
szintet ért el.

K im io Hanamura, a S um itom o M etal Industries L td . 
ipari kapcsolatok részlegének vezetője. A dolgozatot 
dr. Vörös Á rpád  ipari m iniszterhelyettes bocsá 
to tta  lap u n k  rendelkezésére. A dolgozat 1990. j a 
n u ár 10-én ke lt levéllel é rk eze tt az IpM -be.

1980 107,386
1981 103,029
1982 96,299
1983 100,200
1984 106,470
1986 103,768
1986 96,379
1987 101,877
1988 105,650

A nagy integrált acélművek úgy vélik, hogy jö
vedelmezőségük és nyereségük új keletű jobbra 
fordulása egy múló állapot. Még fenntartják azt a 
nézetet, hogy nem ment végbe alapvető változás 
az acélipart övező környezetben. Ügy vélik, hogy 
az ipar szerkezetkiigazításának nyomvonalán kell 
hogy időzzenek. Így szerkezetátalakítási program
jaik alapvető keretei között szándékoznak marad
ni, legfontosabb céljuknak tartva annak megvaló
sítását. 1988 végén a japán acéliparban 48 nagy- 
olvasztó volt (1986 végén 54) és 37 működött. To
vábbi 7 egység leállítását tervezik 1990-ben. így 
a meglevő és működő nagyolvasztók száma 41-re, 
illetve 30-ra csökken. A nyersvasgyártó kapacitás 
körülbelül 90 millió tonna nyersacéltermelési ka
pacitásnak fog megfelelni. Annak érdekében, hogy 
a jelenlegi élénk keresletet kielégítsék, számos in
tézkedést hoznak, mint például néhány nagyol
vasztó újraindítása és melegszalag-hengerművek, 
továbbá más berendezések leállításának elhalasz
tása. Azonban ezen időszaki intézkedések egyike 
sem befolyásolja jelentősen korszerűsítő program
jukat. Az öt legnagyobb integrált acélmű példa 
nélküli erőteljes létszámcsökkentési tervei 120 000 
munkavállalójuk 42 000-rel való (vagyis 35%-os) 
csökkentését tartalmazzák. Az 1988-as gazdasági 
év végével 28 000-rel (azaz 23%-kal) csökkentették 
a munkavállalók létszámát. A célhoz viszonyított 
megvalósítási eredmény: 66%.

A 21. század kihívásaként a legtöbb acélműnek 
részletes diverzifikációs programja indult. Különö
sen lenyűgöző az a robbanásszerű előrehaladás, 
amelyet az információáramlásban, a kommuniká-
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dóban, az elektronikában, a városfejlesztésben, a 
biotechnológiában és egyéb, magas technológiai 
szintű területeken tettek meg.

3. E lőrehaladás a korszerűsítésben —  példák a S u 
mitomo M etal Industrynál

3.1. Létszámcsökkentések

Eredetileg úgy tervezték, hogy az 1987-es és az
1990-es gazdasági év vége között 4500 fölösleges 
munkavállalót mozdítanak el az acélgyártás terü 
letéről, és ezek közül 1100-at új tevékenységi kö
rökben foglalkoztatnak, tehát az egész vállalatra 
nézve 3400-zal csökken a létszám. Másfelől az 
ugyanezen időszakban a nyugdíjas korhatár eléré
se és egyéb okok miatti leköszönésből adódó ter 
mészetes csökkenést 1200-ra becsülték. Követke*- 
zésképpen a vállalat egy 2200-as vagy nagyobb 
létszámtöbblettel számolt az 1987-es gazdasági év 
végével összehasonlítva.

A termelés növekedése ellenére már a tervezett 
létszámcsökkentés 42%-át elérte az 1989-es gazda
sági év végén a Sumitomo Metal Industry az acél
gyártás területén, mivel hatékonyan vállalt köte
lezettségeket az új tevékenységi területeken. Mig 
a teljes vállalati létszámcsökkentés elérte az 1500- 
at, a nyugdíjas korhatár elérése stb. miatti lekö
szönésből keletkezett természetes csökkenés 500 
volt. így a tényleges létszámtöbblet 1000-rel volt 
kevesebb, mint az 1987-es gazdasági év végére 
jellemző szint.

1989 márciusának végén körülbelül 180 dolgozót 
oktattak és gyakoroltattak be az elektronikához, 
információáramláshoz, kommunikációhoz és más 
új területekhez való kapcsolódás megkönnyítésére. 
Ugyanekkor mintegy 8500 munkavállalót irányí
tottak á t vagy adtak kölcsön sokfajta munkára, 
az acélgyártó iparon kívülieket is beleértve, a fog
lalkoztatottság érdekében.

Éppen csak érintettem, hogyan ment végbe az 
átszervezéssel kapcsolatban a létszámigények és a 
ténylegesen szükséges személyzet csökkentése. A 
leépítést fokozatosan hajtották végre, mialatt a 
többletmunkaerőt a lehető legjobban használták 
fel a munkaerő-gazdálkodási egyezmény alapján 
úgy, hogy az átszervezésben az elsőrendű prioritás 
a foglalkoztatottság fenntartásáé legyen. így a vál
lalat most a fedezétlen munkaköltségek súlyos 
terhe alatt roskadozik.

Rövid távon a termelés növelése emeli a lét
számigényt. Azonban képesek lehetünk az eredeti 
cél elérésére létszámigény csökkentésével kapcso
latos erőfeszítéseink folytatásával úgy, hogy a 
többletmunkaerőt új munkafolyamatokhoz irányít
juk.

3.2. Diverzifikáció

A Sumitomo Metal Industry közép- és hosszú 
távú tervet fogalmazott meg a diverzifikációra an
nak érdékében, hogy stabilizálja és kiterjessze a 
vállalatvezetés megalapozottságát. A 2. táblázat az 
ezzel kapcsolatban már megindult új munkaterü
leteket sorolja fel.

2. táblázat
Új üzletágakban induló leányvállalatok

Jelleg Szám

Új anyagok Új vállalat 2

Elektronika Új vállalat C
Információ
Kommunikáció Tőkerészesedés 2

Szolgáltatás Új vállalat 19

Tőkerészesedés 2

Az óriási beruházások és a munkaerő tevékeny 
hozzáállása ellenére a vállalat új munkaterületei 
általában csak kialakulásuk kezdetén vannak, az 
elektronika, információáramlás és a kommuniká
ció néhány területét kivéve. Ennek következtében 
ezek rövid időn belül nem képesek stabilis jöve
delem összegyűjtésére.

3.3. A munkabérköltségek csökkentése

A  középtávú vállalatvezetési terv céljának el
érése érdekében a következő intézkedések történ
tek az egységnyi munkabérköltségek csökkentésére 
a létszámigény és a ténylegesen foglalkoztatottak 
számának csökkentésével párhuzamosan:
1. Módosítások a bérrendszerben: a szolgálati éve

ken alapuló béreket megváltoztatták annak ér
dekében, hogy mérsékeljék a bérek növekedését 
a korral. Gondoskodtak arról is, hogy az egyén 
képessége mindenképpen tükröződjék bérében.

2. Bér- és prémium-(nyereségrészedés)-alku: az 
1989. évi tárgyalások során a munkavállalók és 
a vezetőség megvitatta, hogy miképpen kellene 
megállapítani ,a béreket, figyelembe véve a fog
lalkoztatottságot, tekintettel az előrehaladó át
szervezésre. A vezetőség igyekezett megérteni a 
munkavállalók azon javaslatát, hogy évenkénti 
növekedéssel emeljék a bérszínvonalat, és hogy 
a prémiumok tükrözzék a vállalati hatékonysá
got. Míg a legújabb üzletmenet-fellendülést tük
rözően az egyéb iparágakban az átlagos bérnö
vekedés mintegy 5% volt, az acélipari növeke
dést az alapbérekben 2,4%-os szinten tartották.

3. Egyebek: a nyugdíjkorhatár kiterjesztésének fel
függesztése az előirányzottaknak megfelelően 
történt.
Nagy biztonsággal kijelenthető, hogy a többi 

nagyobb acélmű is úgyszólván azonos körülmé
nyek közöt van, bár némi különbség van a kor
szerűsítés előrehaladásában. A munkavállalók és a 
vállalatvezetés messzemenően megteszik a közös 
erőfeszítéseket céljaik elérése érdekében.

4. Jövőbe te k in té s  cs a m unkaerő-politikai 
alapkoncepció

Japán nyersacéltermelése a márciusban végződő
1988-as gazdasági évben 105,7 millió tonnára nőtt. 
Az öt legnagyobb acélmű jövedelmezősége és nye
resége rekordszintet ért el. Azonban ezt az újjá 
éledést olyan tovatűnő fázisnak tartják, amely a
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környezetnek azon előnyös fellendüléséből szárma
zik, ami a fogyasztók költekezésének és a tőke- 
befektetésnek pozitív irányzata, az exportárak ja 
vulása és az olcsó pénz révén kialakult kamatte- 
her-könnyebbedés eredménye.

Ma kevesen tartják fenn azt a nézetüket, hogy 
a termelési mutató az 1990-es gazdasági évben 
85—90 millió tonnára fog visszaesni. Azonban 
egyetlen középtávú előrejelzés sem tagadja az acél
igény hanyatlásának lehetőségét, ha kevés válto 
zás történik az acéliparban az alapvető szerkezeti 
körülményekben. Míg az általános kínálat és ke
reslet közti hézag továbbra is fennáll, a ma ural
kodó irányzata az egyre kevesebb acélt felhasz
náló szolgáltatásirányítottságú gazdaság felé m u 
tat. A gyárosok azon népszerű ténykedése, hogy 
tengerentúl telepítsenek üzemeket, a közvetett 
export jókora csökkenését idézte elő. A termék 
importhányada meghaladta az 50%-ot. Ma az im
portált acél Japán hazai acéliparának 10%-át teszi 
ki. Az USA-ból és Nyugat-Németországból szár
mazó kiváló minőségű acélimportot sem lehet el
hanyagolni. Mindent megfontolva úgy tűnik, hogy 
a japán acélipar szerkezeti problémái mind komo
lyabbá válnak. Mindennek tetejébe attól lehet ta r 
tani, hogy az anyagárakban újabban bekövetkezett 
erőeljes emelkedés fel fogja nyomni a gyártási 
költségeket. Bár a jelenlegi termelés, jövedelme
zőség és nyereség a környező gazdasági klíma ked
vező alakulása miatt előnyös, úgy véljük, hogy 
középtávú irányítási programunk célját úgy kell 
elérnünk, hogy egészséges üzletvitelt lehessen el
érni még egyévi 90 millió tonnás nyersacélterme
léssel is, amire a program alapul.

A megteendő tényleges intézkedések a gyártó- 
berendezések korszerűsítését és átcsoportosítását, 
személyzeti követelményeket, tényleges foglalkoz
tatottsági szintékét és munkabérköltségeket foglal
ják magukba, különös tekintettel a világpiaci ver
senyképesség visszanyerésére. A kutatásban és a 
berendezéskorszerűsítésben folytatni kell a haté
kony beruházást technológiai és felszereltségi elő
nyeink megtartása érdekében. Üzletágunk megala
pozottságának hosszú távú stabilizálása érdekében 
az is szükséges, hogy a vállalat financiális bázisát 
javítsuk a lehető legtöbb adósság kifizetésével és 
a diverzifikáció felé tett pozitív lépésekkel.

Ugyanakkor mint alapvető ipari anyagok szál
lítóinak szociális felelősségünk is van a jelenlegi 
élénk acéligény kielégítésére és abban, hogy a jö 
vőben bármilyen további fellendülés elébe men
jünk. Ennek lehetővé tételére a termelékenység 
(vagy szállító kapacitás) növekedő rugalmasságá
nak biztosítása szükséges.

A termelési rendszerekkel egy időben a munka
erő-politikát is ki kell alakítani, szem előtt tartva 
a szerkezeti problémák megoldását és a rugalmas
ság biztosítását.

Az acélgyártásban a nemzetközi munkatermelé
kenység-versenyképesség megvalósítására elenged
hetetlen a középtávú részletes vállalatvezetési 
programban megfogalmazott alkalmazotti igény
szerkezet kiépítése is. Rugalmas munkaerő-szétosz
tás és sokrétű foglalkoztatási sémák is szükségesek 
a termelésingadozásokkal való megbirkózáshoz. Az

1. ábra. A  népesség változása az a k tív  korcsoportban 
(15 és 60 évek között) 1985 és 2020 között

új üzletágakban, ahol elkerülehetetlen az éles ver
seny a nagyszámú hagyományos és az újabban be
lépett vállalatok között, elengedhetetlenek a jövőt 
illető rugalmas, valamint versenyképes megköze
lítésekre vonatkozó tévedhetetlen előrejelzések.

A személyzeti probléma megoldására vállalatközi 
áthelyezésekhez, kölcsönadáshoz, begyakoroltatás- 
hoz és oktatáshoz kell fogni, valamint más haté
kony lépéseket kell tenni, amennyire csak lehet
séges.

De nemcsak azt fontos figyelembe venni, ami 
egyedül az acéliparon belül megy jelenleg végbe, 
hanem Japán hosszú távú munkaerőpiacának ala
kulását is. Többek között a népesség csökkenését 
és öregedését a produktív korhatárok között és az 
ebből eredő rést a munkaerő-kínálat és -kereslet 
között. Az 1. ábra szerint Japán népességének ab
szolút száma a produktív korcsoportban várható
an csökkken az 1990-es évek közepén, az eddig az 
időpontig érzékelhető növekedést követően. Az 55 
és 64 év közötti öregebb korcsoport népessége az 
előrejelzések szerint 6,2 millióval fog nőni (3. táb
lázat). Míg a népesség általánosan öregszik, olyan 
erőteljes műszaki innováció halad szakadatlanul 
előre, amit magas szintű technológiai információs 
forradalomnak lehetne nevezni. Ilyen körülmények 
között az új technológiákhoz rugalmasan felhasz-

3. táblázat
Prognosztizált változások a  népesség alakulásában a 
___________ következő 20 évben (ezer főben)

Korcsoport 1985 2005 Növekedés

Összes népesség 
korcsoportok 
szerint 121,049 134,247 13,198

0—14 évesek 26,042 26,164 878

0—54 évesek 96,167 91,448 4,619

15—64 évesek 70,124 66,283 3,841

65—64 évesek 12,409 18,604 6,195

66 évesek és efölött 12,472 24,195 11,723

65 évesek és efölött 22,881 52,799 17,918

Forrás: „Japán  jövőbeni prognosztizált népessége”, 1986. 
december, Népesség-problémák K utató Intézete, 
Egészségügyi és Szociális Minisztérium 

Megjegyzés: csökkenést jelez
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nálható, csökkenő fiatal nemzeti munkaerő iránti 
igény várhatóan nőni fog. Az elkerülhetetlen ered
mény a munkaerő-kínálat és -kereslet közti komoly 
minőségeltolódás lesz.

Sohasem szabad megfeledkeznünk ezekről a té
nyezőkről foglalkoztatottságunk, nyugdíjazásunk, 
átirányításunk, begyakoroltatásunk és oktatásunk 
és egyéb személyzetirányítási programunk kiala
kításakor és megvalósításakor. Másrészről a vál
lalat egészséges fejlődése szempontjából elkerülhe
tetlen az olyan munkakörülmények fenntartása a 
béreket és munkaidőt is beleszámítva, amelyek 
elég vonzóak a jelenlegi alkalmazottak morális le
épülésének megelőzésére, és arra csábítja a jelöl
teket, hogy munkahelyet keressenek a vállalatnál. 
A munkakörülmények meghatározása során szük

séges az ipar realitásainak és a vállalat realitásai
nak figyelembevétele és annak a kiegyensúlyozott
ságnak megfontolása, ami a világpiaci versenyké
pesség fenntartásához és javításához szükséges. 
Nem kevésbé fontos a hazai vállalatokhoz való 
viszony átgondolása, mind az acéliparon belül, 
mind azon kívül. A béreknek, munkaóráknak, szo
ciális juttatásoknak és más munkafeltételeknek 
nem szabad nagyon eltérniük a nemzeti átlagszint
től.

Valóban nehéz erőteljes szerkezetátalakítást vég
rehajtani a foglalkoztatottság biztosítása és a mun
kafeltételek megfelelő szinten tartása mellett. De 
mi ezt a nehéz kiegyensúlyozást megvalósítani és 
összeegyeztethetőségüket fenntartani szándékozunk, 
mivel ez munkaerő-politikánk gyökere.

Pályázati felhívás
A z Országos Műszaki F ejle sz tési Bizottság, 

a M űszak i és T erm észettudom ányi E gyesületek  Szövetsége, 
a Magyar G azdasági K am a ra , 

az Ipari M inisztérium , 
az  Ip a r i Szövetkezetek O rszágos Tanácsa, 

a  K özlekedési, Hírközlési és É p íté sü g y i M inisztérium, 
a M ezőgazdasági és Élelm ezésügyi M inisztérium , v a lam in t 

a Vállalkozók O rszágos Szövetsége

a korszerű termelési sz e rk ez e t és a  term ékszerkezet k ia lak ítása , a konvertib ilis exportp iacokon is 
versenyképes ipari és m ezőgazdaság i term ékek k ife jlesz tése  és gyártása, a  korszerű  konstrukciós 
m egoldások, a legcélszerűbben m egválaszto tt anyagok, a fe jle tt technológiák bevezetése és e lte r je sz 
tése, a  term elési rá fo rd ításo k  csökkentése révén a  h a té k o n y sá g  tényleges növelése, a  sikeres v á lla l 
kozások propagálása és e rre  v a ló  ösztönzés érdekében ism é te lte n  pályázati ren d szert h irdet

„K O R SZ E R Ű  A N YA G O K, K O N S T R U K C IÓ K , T E C H N O LÓ G IÁ K  ’90”
cím m el.

A p ály ázati rendszer k ere téb en  b á ro m  pályázat kerü l k iírá s ra :
I . „Korszerű a n y a g o k ”

I I . „Korszerű k o n s tru k c ió k ” , valam int 
I I I .  „Korszerű te c h n o ló g iá k ” 

megnevezéssel.

A pályázatok  m indegyikében h á ro m  kategóriában le h e t ré sz tv e n n i:
a ) fejlesztési ja v a s la to k k a l,
b) m egvalósított fe jlesz téssel,
c ) fejlesztési e red m én y ek  átvételével, ill. e lterjesztésével.

B árm ely  pályázatban a  k ü lön leges teljesítm ényt fe lm u ta tó  pályam űvekre nag y d íj k iadására is sor 
kerü lhe t, amely 300—500 ezer fo r in t lehet.

A részletes pályázati fe lh ívás —  am ely tarta lm azza a  részv é te l ta rta lm i és fo rm ai feltételeit, v a la m in t 
a  p á ly ad íjak  m értékét is —  1990. április 15-től á tv eh e tő  a

—  M TESZ Pályázati I ro d á já n  
(B udapest Í I . Fő u. 6 8 . I .  em . 149.)
(In n en  postai ú ton is ig é n y e lh e tő . Postacím e: 1371 B p . P f. 433.)

—  M TESZ megyei és városi szervezeteinél.

B eadási határidő : 1990. sz e p te m b e r  5.

Felvilágosítás kérhető: a  1358-512, vagy a 1154-090/177 m ell. telefonokon, v a la m in t a  MTESZ m egyei 
és városi szervezeteinél.

KIÍRÓ SZERVEK
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Tisztújítás elé.
L apunk ez évi 6. szám ában fen ti cím en vitaindító  

szerkesztőségi cikket te ttü n k  közzé kérve olvasóinkat, 
tagtársainkat, hogy fe jtsé k  ki az abban előadottakkal 
kapcsolatos vélem ényüket. A m in t arról a BK L K ohá 
szat legutóbbi szerkesztőbizottsági üléséről szóló is 
m ertetőnkben  (lásd a oldalt) beszám oltunk, a c ikk  
tervezeté t először a szerkesztőbizottság tagjaival is 
m erte ttük , utána pedig fe lké r tü k  a szakosztályokat 
az előzetes anyag vélem ényezésére. A  6. szám ban  
m egjelen t cikkben  a beérkezett vé lem ényeket fig y e 
lem be vettük, a leglényegesebb gondolatokat beépí 
te ttü k  annak szövegébe. Term észetesen az egyes v é 
lem ények egy-egy részkérdést részletesebben is k i fe j 
tenek, így nem  ta rtjuk  hiábavalónak, ha az eredeti 
hozzászólásokból is idézünk.

Rom w alter A lfréd  oki. fém kohóm érnök  ír ja :
„Az egyesületi élet szü rke  egyhangúságának o k á t 

az „éberség”, va lam in t a  to rz szem lélet még m indig  
h a tó  beidegződésében látom . S ikereknek  és e re d m é 
nyeknek  lá tta tása  — m égha azok  nincsenek is — k é 
pezik a  hajtóerőt. E nnek  eredm énye a  gyakori sem - 
m itm ondás, következm énye pedig az egyesületi é le t 
tagság  érdektelensége és az unalm as, form ális „kö 
zösségi élet”.

Az egyesületben ellen tétes vélem ény hangozta tása 
nem  volt célszerű, ső t e se ten k én t egyes kérdésekben  
m ég veszélyes is volt a  v álla la ti következm ények 
m ia tt, különösen ha a hangadó  e lit érdekeivel e lle n 
kezett. Ezért az ilyen m egnyilvánulások h iányoztak  
az  egyesületi életben, és ennek  következtében la p u n k 
ban is. A lapot m eglehetősen erős cenzura k o rlá to z 
ta  (sajtóelőírások, a  v á lla la ti finanszírozásból f a k a 
dó  kötöttségek, személyi é rdekek  stb.). Ez is oka a 
tagság  állal fe lv e te tt ú j (esetleg eretnek) gondolatok, 
törekvések, ötletek h iányának .

K ívánatos az  OMBKE és a MTESZ között b ü ro k ra 
tikus kapcsolatok lazítása . Az OMBKE önállóan te 
vékenykedjék a sa já t közegében. A MTESZ tevékeny 
sége csupán a  m űszaki egyesületek  tevékenységének 
laza koord inálására korlátozódjék, n e  irányítsa és ne 
képviselje a  koord inált egyesületeket.

Az OMBKE gazdasági tevékenységét határozott, v i 
lágos előírások szabályozzák, am ik e t az egyesület k e 
vés szakosodott tisztségviselővel felügyeljen.

Az egyesületi tisztségviselők alaposan ism erjék  az 
OM BKE sszabályait. T evékenységükben legyenek e r 
kölcsileg tám adha ta tlanok . M űködésüket hatékony e l 
lenőrző és fegyelmi szervek  k ísé rjék  figyelemmel.

A tagny ilván tartás kérdése évek óta te rítéken  van. 
N ézetem  szerin t ennek  oka az appará tu s részéről t a 
n ú s íto tt érdéktelenség, hozzá nem  értés a k iv itelezők 
részéről és ta lán  — nem  ism erem  az adottságokat — 
a cé lra a lkalm atlan  szám ítógép  vagy szám ítási p ro g 
ram . Lehetetlen, hogy szabatosan  m egfogalm azott 
ez é rt célkitűzései erő teljesen  ritk ítandók , különös te 
k in te tte l a MTESZ felé fennálló  kötelezettségeket i l 
letően.

A z egyesületi élet szinte csupán pro toko llárisán  
tervezett, kevés szám ú, többny ire  meglehetősen szűk  
tá rgykö rű  célrendezvényekből áll. Ezek kevésbé k ö z 
é rd ek ű  tárgyúak, és főleg szűk, egyéni p rofilirozási 
cé lt szolgálnak, szabatosan szakosodottak  és egy-egy 
rendezvény célkitűzésének a lárende ltek . T öbbnyire 
z á r t és általános a m ondanivaló juk . A rendezvények 
zsúfo lt tárgyköre fo ly tán  nem  ny ú jtan ak  m ódot hoz 
zászólásra, és még kevésbé van  lehetőség k r itik a i 
m egjegyzésekre. Fokozza a  form ális jelleget, hogy 
többnyire íro tt, töm ör szöveg felo lvasásaként a d já k  
közre azokat az előadók. A hallgatóknak  á lta lában  az 
a  benyom ásuk, hogy kevesebb több le tt volna.

Az egyesületi tagokban  felm erü lő  különböző m eg 
o lda tlan  egyesületi vagy szakm ai kérdések, különösen, 
kényes tárgyúak, nem  m erü lnek  fel az összejövete 
leken. Ez a h iány  sok  éve á llandóan  érződik az egye 
sü le ti életben. A „befejezetlen  je lenne l” való fo g la l 
kozás senkinek sem je len t újdonságot.

Az ú j vezetőségnek e m egkövesedett szem léle te t 
kell vélem ényem  sz e rin t fe ltö rn ie , pl. a m egoldandó

szakmai kérdések  felvetésével, e lté rő  tagsági véle 
mények közreadásával a rendezvényeken és lapunk 
hasábjain eg y a rán t.”

Marczis G áborné oki. kohóm érnök (Ózdi Kohászati 
Üzemek, RDH főm érnök) így vélekedik:

„A tisz tú jítás e l é . . .  című m ódosíto tt anyagot ösz- 
szességében jó n a k  tartom , észrevételeim et az alábbi 
akban adom meg.

A hagyom ányokban rejtező szakm aszere te t megóv
ta  egyesületünket a széteséstől. E rre  a jövőben még- 
inkább ügyelnünk  kell, mivel a  je len leg i gazdasági, 
politikai helyzetben  alakuló k ft-, tá rsaságok  egyre 
több kohász szakem bert nyernek meg. E zért a h a 
gyományosan nagyválla la ti fo rm áb an  dolgozó, jól 
összefogható szakem bergárda is jobban  megoszlik.

Ú jszerűnek és ak tuálisnak  tek in the tő  az  álláskere 
sők jegyzékének lapunkban  való közzététele.”

Laár Tibor oki. fém kohóm érnök, a fém kohászati 
tm b vezetője, így összegezte vélem ényét:

„Örömmel o lvastam  a „T isztú jítás e l é . . .  című 
szerkesztőségi gondolatébresztő írást, am ely  jól idő 
zítve a tagság legszélesebb köréhez szól. Szűkebb kör 
ben, a  fém kohászati történeti m unkab izo ttság  ülésein 
hasonló gondolatokkal foglalkoztunk az utóbbi évek 
ben. Ügy véljük , hogy egyesületünk je lenét, a szak 
ágainkat és ezen keresztül egész környezetünket ért 
kedvező és kedvezőtlen  hatások tü k réb en  célszerű 
vizsgálni. E gyetértve azzal, hogy „egyesületünk a jö 
vőben sem é lh e t légüres té rb en ”, figyelem be kell 
venni, hogy egyesületünk a  m ú ltban  sem  vonhatta 
ki m agát m ai a rc u la tá t erősen befolyásoló hatások 
alól.

A kritikus hangvéte lű  cikk m eg jelenését azért ta r 
tom időszerűnek, m ert vélem ényem  szerin t egyesüle 
tünk  hosszú idő óta most kerül először ab b a  a hely 
zetbe, hogy visszatérhessen az a lap ító  eszméhez, és 
kijelentse, So ltz  Vilmos szavaival élve, hogy tevé 
kenységének cé lja  „a m agyar á llam  konszolidációjá 
n ak  előm ozdítása.”

Akkor, 1892. jú n iu s  27-én Selm ecbányán  az alapító 
ülésen ez a n n y ira  lelkesítőnek hangzott, hogy „A gyű 
lés szűnni nem  ak a ró  éljenzéssel fogad ja  a kijelentést, 
m inek a lap já n  a z  országos egyesület m egalakulását 
m egtörténtnek leh e te tt k iny ilatkoztatn i.”

Ez a tém akör a fém kohászati tm b ülésein különbö 
ző oldalról m egvilág ítva azóta is szerepel. Abból in 
dulunk ki, hogy szakágaink életében  lejátszódó ese 
mények, bekövetkezett fordulópontok, az azokban 
szerepet k ap o tt személyek évfordulói a szakm atörté 
n e t m érföldköveinek tekinthetők. Ezek a  m érföldkö 
vek éppúgy jellem ezhetők a tá rsad a lm i helyzetkép 
időszerű vonásaival, m int az országúti m érföldkövek 
a környező te repalakulatokkal.

S zakm atörténetünk  ilyen elemző vizsgálata a r ra  a 
következtetésre vezet, hogy a b án y ászat és a kohá 
szat tö rténete  elválaszthatatlan  része az  egyetemes 
magyar tech n ik a - és ku ltú rtö rténetnek . Az egym ásra 
utaltság a n n y ira  szoros, hogy a tech n ik a tö rtén e t va 
lójában szakm ai keverék.

Szakágaink tö rtén e te  az e tn ikum i együttélés és 
együttm űködés szemszögéből nézve is elválaszthata t 
lan „keverék” . A technika különböző ágazata inak  m ű 
velői tehát házaka t, városokat, u tak a t, hidakat, gyá 
rak a t építő, használati és közlekedési eszközöket 
gyártó, tov áb b á  m indezekhez b ányászatta l és kohá 
szattal anyago t előterem tő, tehát é r ték te rm e lő  m unká 
val kenyeret kereső  nép etn ikum i hovatartozásától 
függetlenül évszázadokon keresztül eg y ü tt tudo tt él 
ni és dolgozni a  K árpát-m edencében. M a m ár nehéz 
lenne kü lönválasztan i a különböző etn ikum hoz ta rto 
zó részeket, azaz  az együttélés so rán  lé tre jö tt szellemi 
és társadalm i em lékeket.

Ügy gondolom , hogy egyesületünk életében egy 
tisztújító közgyűlés olyan m érfö ldkőnek  tekinthető, 
am elynél érdem es azon gondolkodni, hogy milyen 
irányba h a la d ju n k  tovább. Ehhez k ív án tam  a  tö r 
téneti szem pontra  rávilágítani, és egyben javaslom, 
ez is szerepeljen  egyesületünk jövőbeni m űködését 
irányító szem pontjai között.”
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Beszámoló hazai konferenciáról
Az MTA Veszprémi A kadém iai Bizottság plazm a 

technológiai és m etallurgiai m unkabizo ttságai 1989. 
augusztus 1-jén  és 2-án, V eszprém ben, a  VEAB-szék- 
házban együttes ülésen v ita ttá k  m eg egyrészt az Ipa 
ri M in isztérium  által kezdem ényezett és tám ogatott 
m unkaprogram ot a p lazm atechnológiák  hazai e lte r 
jesztésére és gyakorlati a lk a lm azásá ra , m ásrészt a 
plazm afizika és plazm atechnológiák egyetemi és főis 
kolai o k taásán ak  helyzetét. A z ü lésen  részt ve tt dr. 
Vörös Á rpád  m iniszterhelyettes is.

Az ü lést dr. Brájer László  m unkabizo ttság i elnök 
nyito tta m eg. Ezt követően H édai Lajos  számolt be az 
Ip. M. tém apon tja iban  végzett m unkáró l, ill. az egyes 
m unkaprogram pontok jelenlegi állásáró l. Ennek so 
rán  elm ondta, hogy a p lazm aszórási tém ával jelenleg 
négy helyen foglalkoznak:

— a V illam osipari K utató intézetben,
— az Ipari Technológiai In tézetben ,
— a B udapesti Műszaki E gyetem  hegesztéstechnoló 

giai tanszékén,
— a B alassagyarm ati Fém ipari V álla la tná l.

Az em líte tt négy m unkahelyen a  plazm aszórási k a 
pacitás sa jnos nincs teljes m é rték b en  kihasználva, 
ezért a plazm atechnológiai és m e ta llu rg ia i m unkabi 
zottság szeretne segítséget n y ú jta n i a  jobb k ihasznált 
ság b iz tosítása érdekében. Ezzel kapcso latban  áp rilis 
ban a FERROGLOBUS-nál m e g ta r to tt m unkabizottsá 
gi ülésen m á r  elhatároztuk, hogy pontosan felm érjük 
a rendelkezésre álló hazai p lazm aszóró  berendezése 
ket (és m ás egyéb plazm aberendezéseket is) és a fe l 
mérés eredm ényeként kapott in form ációs adatokat egy 
katalógus, ill. prospektusszerű összeállításban  te rjesz 
teni, népszerűsíteni fogjuk. Ez a  tevékenység m ár el 
is kezdődött és ez év végére szándékozunk az össze
á llításkészítést befejezni és az é rd ek e ltek  rendelkezé 
sére bocsátani.

A plazm avágás vonatkozásában úgyszintén hasonló 
a helyzet, azzal a különbséggel, hogy a plazmavágó 
berendezések sokkal nagyobb szám ban  vannak  az o r 
szágban, m in t a plazmaszóró berendezések  (számuk 
40—50-re becsülhető).

A diszperz anyagok előállítása tém akörében Hédai 
Lajos e lm ondta , hogy ez a te rü le t  gyakorlatilag te l 
jes egészében az ALUTERV—F K I-b a n  koncentráló 
dik. Az it t  k ia lak íto tt p rogram  cé lja  nagy tisztaságú 
A lO j-por, Sí.N/.-por, A lN -por és m ás egyéb diszperz 
poranyagok előállítása. A p o ranyagok  gyártására az 
ALUTERV—FK I a következő plazm aberendezéseket á l 
líto tta üzem be az elmúlt 2 év b en :

1 db 50—60 kW-os belső e lek tró d ás  ívfény plazm a 
berendezés

1 db nagyfrekvenciás (0,5—1 M Hz), 100 kVA név 
leges teljesítm ényű indukciós plazm aberende 
zés,

1 db nagyfrekvenciás (13 M Hz), 100 kVA névleges 
teljesítm ényű, kapacitív  plazm aberendezés.

A szerszám acélok gyártása tém ak ö rb en  az előadó 
elmondta, hogy a VASKÚT zagyvarónai k ísérleti üze 
m ében a  VNIIETO intézet szakem berei ez év áp rili 
sában üzem be állíto ttak  1 db 250 kg fém befogadó ké 
pességű, 300 kVA összteljesítm ényű kom binált induk 
ciós plazm a olvasztókemencét. E bben  a kem encében 
lehetőség lesz különböző, speciális tu la jdonságú  gyors 
acélok és szerszám acélok g y á rtá sá ra . Ezeket a k ísér 
le teket 1989 szeptem berétől sz e re tn é k  megkezdeni.

A ferrokróm  karbüré ra ffin á lá sá t úgyszintén a kom 
b inált indukciós-plazm a olvasztókem encében szeretnék 
kikísérletezni. Tekintettel m indkét, fen t em líte tt tém a 
jelentőségére és szakmai érdekességére, a plazm atech 
nológiai és m etallurgiai m unkab izo ttság  a következő 
együttes ü lé sé t ez év októberében, a  VASKÚT zagy 
varónai k ísé rle ti üzemében szere tn é  m egtartani.

A következő m unkaprogram pont — a technikai tisz 
taságú fém szilícium  előállítása vonatkozásában — 
az előadó elm ondta, hogy a  fe lhaszná ló  üzem ek szak 

em bereivel való konzu ltác iók  alapján  a  te m a tik á t m ó 
dosíto tták  sziliko-alum ínium  előállítására. U gyanis a 
szilícium  sz iliko-alum ínium  form ában való  bev ite lé 
n ek  a  következő előnyei vannak: a  fém  szilíc ium  a 
viszonylag magas o lvadáspon tja  következtében  lassan 
és nehezen olvasztható  be, míg a  sziliko -alum ín ium  
ö tvözet az eu tek tikum hoz közel eső összeté te le követ 
keztében  gyorsan és könnyen  beolvasztható, am i ener 
g iam egtakarítást, te ljesítm énynövekedést, k isebb  le 
égést (tehát jobb fém k ihozata lt és kevesebb oxidzár- 
ványosságot) jelent.

Az oxidos és k arboná to s m angánércek tém akörben  
az előadó elm ondta, hogy az e tek in te tben  e lé r t  kü l 
fö ldi eredm ények m egism erése céljából fe lv e ttü k  a 
kapcso lato t a svédországi SKF M űvek p lazm aku ta tó  
központjával, ahol a  k o ráb b i években 500 kW -os p laz 
m a kem encében, félüzem i léptékben s ik e rü l t  kedve 
ző eredm ényekket e lérn i a  FeMn k ísérleti g y ártá s  te 
rü le tén . Az SK F-től k a p o tt válaszlevél sz e r in t h a j 
landók  a tém ában együttm űködni és a  m ag y ar a lap 
anyagokkal a  szükséges kísérleteket elvégezni. Ügy
sz in tén  levelet ír tu n k  a  VOEST—ALPINE p lazm arész 
legéhez, ahonnét úgyszin tén  együttm űkködési készsé 
get jeleztek.

A plazmaégős kupolókem encék tém akörében  fe lve t 
tük  a  kapcsolatot a franciaországi AERO SPA TIELE 
és az ELECTRICITÉ DE FRANCE válla la to k k a l, am e 
lyek ak tívan  részt v e tte k  a  PEUGEOT au tó g y ár öntö 
d é jében  lé tesített p lazm aégős kupoló k ifejlesztésében.

Ezt követően dr. V örös Árpád m in iszterhelye ttes 
ta r to t t  értékelő e lőadást az elm últ évben v ég zett m un 
káról. Az előadás so rán  Vörös Á rpád hangsúlyozta, 
hogy am elyik tém ában  nem  találjuk  m eg az érdekelt 
vállalatokat, azokat ki ke ll hagyni a m u n k ap ro g ram 
ból. U gyanakkor a m unkaprogram  té m á ib an  érde 
kelt vállalatokkal és intézm ényekkel á llan d ó  és szoros 
kapcso la tta rtást kell k ia lak ítan i. N ap ja inkban  ugyan 
is az a  paradox helyzet á l lt  elő, hogy a  v á lla la to k  és 
in tézm ények egy része, pénzhiányra és eszközhiányra 
hivatkozva, azt m ondja , hogy nem tud  technológiát 
fejleszteni, ugyanakkor nem  tudunk m it kezdeni a 
csúcstechnológiát képviselő  hazai, k ih aszn á la tlan  p laz 
m aberendezésekkel. M eg kellene oldani a  k ihaszná 
la tla n  p lazm aberendezések szerves bekapcso lásá t a h a 
zai technológiafejlesztésbe. Ennek a fe la d a tn a k  a koor 
d iná lásában  és szervezésében sokat seg íthe tne a  p laz 
m atechnológiai és m eta llu rg ia i m unkabizottságok, am e 
lyek eddig is jelentős erőfeszítéseket te tte k  a  p lazm a 
technológiák hazai e lte rjesz tése  érdekében. A fe lada 
tok  kijelölésében az t az alapelvet kell követnünk , 
hogy ne mindig ú jabb  és újabb m egoldandó p roblé 
m á k a t keressünk és azokba fogjunk bele, h an em  az 
eddig felvetődött és m á r elkezdett fe la d a to k a t kelle 
ne befejezni, egészen a gyakorlati realizálásig , ill. az 
üzletszerű  hasznosításig. A plazm atechnológiák gya 
k o rla ti elterjesztéséhez és konkrét alkalm azásához 
szükség van a fogadókészség biztosítását szolgáló szel
lem i táp tala j előkészítéséhez. Az u tóbbi érdekében  
szükséges volna m egvizsgálni a  plazm afizika és p laz 
m atechnológiák ok ta tási helyzetét az egyetem eken, fő 
iskolákon és a m érnöktovábbképzésben. Ü gyszintén 
szükséges volna szerves kapcsolat k iépítése a  p lazm a 
technológiák k u ta tásáb an  és gyakorlati a lk a lm azásá 
b an  élenjáró  országokkal. Ezen a te rü le ten  is é r t  el 
bizonyos eredm ényeket a  p lazm atechnológiai és m e 
ta llu rg ia i m unkabizottság, mivel az e lm ú lt években 
a V eszprém ben m egrendezett plazma technológiai kon 
ferenciákon  szovjet, csehszlovák, lengyel, o sz trák  és 
svéd szakem berek és tudósok  ta rto ttak  előadásokat. 
E zeket a  kapcsolatokat erősíten i kell és fo lyam atosan  
kell u tánanézni és u tá n a  nyomozni a különböző  p laz 
m atechnológiai te rü le te k en  milyen é len já ró  eredm é 
nyeke t értek  el a v ilág  különböző országaiban.

Dr. Vörös Á rpád expozéja  u tán Szíj Z o ltán  hozzá 
szólása hangzott el. Szíj Zoltán javaso lta  a  m unka- 
p rogram  pon tja inak  m egváltoztatását, ill. összevoná 
sát, a  következő te m a tik ák  szerint:

314 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 123. évfolyam, 1990. 7. szám



1. K örnyezetvédelem  és hulladékanyag-feldolgozás, ill. 
a veszélyes hu lladékok  m egsem m isítése.

2. P lazm aterm ikus sz iliko-alum ínium -gyártás a köny- 
nyűfém öntészet szám ára.

3. P lazm aolvasztás. Ezen b e lü l valam ennyi o lvasztá- 
sos e ljá rás v izsgálatára  és elterjesztésére  lehetőség 
nyílik, kezdve a p lazm aredukciós olvasztásoktól a  
nagy tisz taságú  fém ek áto lvasztásáig .

4. P lazm aszórás és plazm avágás. Ezen belül foglalkoz 
ni kellene a  szóróporok gyártásáva l is, m ivel je le n 
leg a  plazm aszórás ipari elterjesztésének  egyik a k a 
dálya, hogy a  szóróporok nagy  részét im portból és 
nagyon d rág á n  lehet beszerezni.

5. S zakoktatás. A szakoktatással külön tém akén t k e l 
lene foglalkozni. Ennek kere téb en  meg kell v izsgál 
n i a  p lazm atechnológiák egyetem i és főiskolai o k ta 
tá sának  a  körülm ényeit.

A következő hozzászóló, Bóday Ottó, több vonatko 
zásban k iegészíte tte  Szíj Z o ltán  tem atika javasla tá t, 
m ajd  szám os k o nk ré t p é ld á t hozott fel annak  illu sz t 
rá lására , hogy M agyarországon m ilyen akadályozó té 
nyezők n eh ez ítik  a p lazm atechnológiák elterjesztését. 
P éldáu l n éh án y  évvel ezelőtt, a  S algó tarján i T űzhely 
gyárban  le á llíto tta k  egy ko m p le tten  felszerelt kupoló- 
kem encét, am elye t szerettek  vo lna á ta lak ítan i p lazm a 
fű tésűre. A V K I meg is kezd te  a felkészülést a  ku- 
poló á ta la k ítá sá ra , de a  szükséges pénzügyi alapot, 
kellő érdekeltség  h iányában, nem  sikerü lt létrehozni, 
és így végül a  kupolót lebon to tták . A hozzászóló a n 
n ak  a vélem ényének ad o tt hangot, hogy n a p ja in k 
b an  a  p iacgazdaság m eg terem tésének  időszakában, 
egyre nehezebb  m űszaki-tudom ányos együttm űködést 
létrehozni, m e r t  az élesedő piaci versenyviszonyok 
nem  összehozzák, hanem  szétvá lasztják  a v á lla la to 
k a t és in téze teket. B efejezésül a  hozzászóló hangoz 
ta tta , hogy h a  új p lazm atechnológiát veszünk á t m ás 
országoktól, ak k o r  ahhoz m egfelelő  szellemi tá p ta la jt 
kell előkészíteni.

Az ezt követő  hozzászóló, dr. Tem esi Sándor k r i t i 
zá lta  a  m unkaprogram  tem atik ak iv á la sz tásá t és h iv a t 
kozott egy ko ráb b i m unkap rog ram ra , am elyben sze 
r in te  jobban  m egfogalm azott és kom olyabban m eg 
alapozott té m á k  szerepeltek. A hozzászóló úgyszintén 
he ly te len íte tte  a  külföldi vá lla la to k k a l és in tézetekkel 
való kapcsolatfelvételt, m ivel vélem énye szerin t a 
p lazm atechnológiák  fe jlesztésében  és e lterjesztésében  
elsősorban a  hazai lehetőségeket kell kihasználni.

Ezt követően  Longa P e te m é  hozzászólása hangzott 
el, ak i újból hangsúlyozta a z t a  korábban  m ár e lh an g 
zo tt m egállap ítást, hogy a  b irto k u n k b an  levő p lazm a 
szóró berendezések  k ihasználtsága rendkívül alacsony 
szintű. Ezzel kapcsolatban u ta lt  arra , hogy nagyon 
ö rü lnek  a n n a k  a  tevékenységnek, am it a p lazm atech 
nológiai m unkabizo ttság  m a g ára  v á lla lt a  hazai p laz 
m aberendezések  katalógusba vételéről. V élem énye sze 
r in t  egy ilyen  összeállítás e lju tta tá sa  a felhasználás 
szem pontjából érdekelt válla la tokhoz nagym értékben  
elősegítheti a  p lazm aberendezések  m unkával való e l 
lá tását. Az em líte tt p lazm aberendezés összeállítás m el 
le tt az ITI a  sa já t h a tásk ö réb en  is jelentős erőfeszí 
téseket tesz a  plazm aszórás népszerűsítése érdekében. 
E nnek kere téb en  m ost kész ítenek  egy referencia-ösz- 
szeállítást az  eddig végzett plazm aszórási m u n k á ik 
ról. Longa P é te rn é  u gyanakkor hangsúlyozta hogy a 
plazm aszórás elterjesztését je len tősen  gáto lja  az a  k ö 
rü lm ény is, hogy a  p lazm aszóró  porok egy je len tős 
hányada (elsősorban a W C -tarta lm úak) csak tőkés im 
portból szerezhetők  be nagyon  drágán. E zért m é rle 

gelni kellene a n n a k  lehetőségét is, hogy  hazai körül
m ények között hogyan  lehetne ilyen szóróporokat elő 
á llítan i.

A következő hozzászóló Benkovics, Ferenc  volt, aki 
u ta lt  arra, hogy a  plazm aszórás a  fe lü le tvédelem  je 
lenlegi csúcstechnológiáját képviseli. D e a  felü let be 
vonatolása m elle tt, a  plazm ának van  egy felületnem e 
sítő  hatása is. E zt önm agában is le h e t használni, de 
kom binálni leh e t a  szórással is.

A diszperz p o ranyagok  előállításával kapcsolatban 
elm ondta, hogy p lazm aterm ikus g y á rtá s  esetén  lehe 
tőség van u ltra d iszp e rz  poranyagok e lő á llítá sá ra  is.

Befejezésül M acher Frigyes hozzászólása hangzott el, 
ak i em lékeztetett rá , hogy ő annak  id e jé n  részt vett 
a  soproni vasön tödében  folytatott, k o m b in á lt induk 
ciós-plazm a o lv asz tási kísérletekben, és ezek tapasz 
ta la ta i a lap ján  sz e re tn é  megjegyezni, hogy az üzemek 
kész technológiákat várnak, de o lyanokat, am elyek 
nek  minden fe lté te le  biztosítható az a d o tt üzemben. 
Az utóbbi m egállap ítássa l kapcsolatban k o n k ré t példa 
k én t felhozta az t, hogy a VKI a n n a k  ide jén  olyan 
m egoldást a lk a lm azo tt, amely a soproni vasöntöde reá 
lis közegében n em  v á lt be, ezért az indukciós-plazm a 
olvasztást te lje sen  leállíto tták .

A hozzászólások elhangzása u tán  d r. V örös Árpád 
válaszolt a fe lv e té sek re  és észrevételekre. Bevezető 
jében  hangsúlyozta, hogy alapvetően h á ro m  pontban 
k íván ja  összefoglalni az e lhangzottakkal kapcsolatos 
észrevételeit. E zek  a  következők:

1. Véleménye sz e r in t a  piacosítás nem csak  szétválaszt
ja  a  vá lla la tokat, hanem  üzleti a lap o n  össze is hoz
h a tja  azokat, az  egy-egy tém ában való , kölcsönös é r 
deklődés a lap ján .

2. Nemcsak az a  b a j, hogy kevés a fe jlesz tésre  ford ít 
ható pénz, h a n e m  az is, hogy a  rende lkezésre  álló 
pénzeszközöket n em  tudjuk jól, h a ték o n y an  elköl
ten i (úgy, hogy a z  1— 2 éven belül m eg térü ljön , ill. 
tetem es haszno t hozzon).

3. Aki többet tu d  hozni, elsősorban pénzügy i vonalon, 
oda kell ju t ta tn i  a  fejlesztési pénzeket.

A fentiekben elm ondottak  a lap ján  m eg kell valósí
tan i a tém ák versenyeztetését. A k ü lfö ld i vállalatok 
kal és in tézetekkel való együttm űködés és összefogás 
lehetőséget b iz to s ít a  lem aradásunk b eh o zata lá ra , ezért 
a  külföldi kapcso la to k  kialakítása és ápo lása  nagyon 
fontos és p ozitívan  értékelendő. B efe jezésü l Vörös Á r 
p ád  3 pontban összefoglalt javasla to t te t t  a  plazm a
technológiák h az a i elterjesztése és g y ak o rla ti beveze
té se  érdekében végzett m unka tovább i fo ly ta tásá ra :

1. Fel kell ven n i a  kapcsolatot a  kohász-gépész b i 
zottsággal, eg y rész t a  plazma ip a r i alkalm azása, 
m ásrészt a p lazm atem atika o k ta tá sb a  tö rténő  be 
kapcsolására vonatkozóan.

2. Tudományos igényű  p lazm aszem inárium okat kell 
szervezni az alkalm azásban é rd e k e lt vállalatok  és 
intézm ények bevonásával.

3. Létre kell hozn i egy országos sz in ten  szervezett plaz 
m ateam et, m in d azo n  vállalatok és in tézm ények  szak 
embereiből, ah o l a  plazm ával fog lalkoznak , ill, fog
lalkozni k ív án n ak .
A javaslato t a  tudom ányos ülésszak résztvevői egy

hangúlag elfogad ták .
A kétnapos tudom ányos tanácskozás dr. B rájer 

László elnöki zá rszav áv al é rt véget.

H édai Lajos
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Egyesületi élet
A BK L Kohászat szerkesztőbizottsági ülése

1990. áp rilis  4-én ta rto tta  éves első ülését lapunk  
szerkesztőbizottsága Verő Balázs felelős szerkesztő e l 
nökletével, ak i bevezetőjében elm ondta , hogy az ülés 
időpontja az OMBKE kényszerköltözködése m iatt to 
lódott el áp rilisra .

A 31 tagú  szerkesztőbizottságnak nem  egészen fele 
jelent meg. Ez, és egyes szerkesztőbizottsági tagok 
több éves passzivitása v e tette  fel, hogy célszerű lenne 
a létszám  csökkentése és szem élycserék végrehajtása. 
A bizottság ebben a kérdésben úgy foglalt állást, hogy 
m indkét intézkedést szükségesnek ta r t ja  és javasolja, 
hogy a felelős szerkesztő az edd ig i aktiv itás a lap ján  
válassza m eg azokat, ak ik n ek  közrem űködésére a 
csökkentett létszám ú szerkesztőbizottságban igényt ta rt.

A 78. tisz tú jító  közgyűlés e lő tt a  K ohászatban m eg 
jelenésre javaso lt szerkesztőségi c ikk  körül élénk v ita  
alakult ki. A cikket Pusztai Is tvá n  rovatvezető ism er 
tette. E gyetértés volt abban, hogy feltétlenül szüksé 
ges a közgyűlés előtt ny ílt és ob jek tív  v itá t indító  
írás közreadása. Az írás rész le te irő l azonban nem  a la 
kult ki egységes vélemény. A z ü lésen  jelen volt b i 
zottsági tagok  ígéretet te ttek  a r ra , hogy vélem ényü 
ket a jav aso lt cikkel kapcso la tban  írásban ju tta tjá k  
el a felelős szerkesztőhöz, m iv e l szükségesnek ta r t 
ják az anyag  gondos és rész le tes  tanulm ányozását. 
Javasla t szü lete tt arra, hogy a  szerkesztők a cikket 
megjelenés elő tt beszéljék m eg a  k é t szakosztály szű- 
kebb vezetőségével. A cikknek  lehetőleg a 6 . szám 
ban kell m egjelennie.

A v itáb an  különösen élesen ve tő d ö tt fel az OMBKE  
és a M TESZ  kapcsolata, m irő l a  jelenlévők sok n e 
gatívum ot v e te ttek  fel.

A K ohászat tartalm ának te m a tik a i kérdéseiről az 
idő előrehaladottsága m ia tt m á r  csak röviden fog 
lalkozott a bizottság.

A napirendi pon thoz Rom walter A lfré d  szólt hozzá 
részletesebben. L egfontosabb  gondolatai a  következők 
vo ltak :

— A cikkekben (különösen a  közgazdasági és1 szá 
m ítástechnikai jellegűekfaen) sok az o lyan röv id í 
tés, szakkifejezés, am it az olvasók csak  igen szűk 
köre ért meg. C élszerű  lenne fogalom ism erte tést 
közölni az egyes cikkek  után vagy az  egész la p 
számra k ite rjedően , még annak veszé lyét is v á l 
lalva, hogy egyes olvasók feleslegesnek ta rtják .

— Célszerű vo lna egy-egy vállalato t szám okban  be 
m utató gazdasági jellegű cikkeket közölni.

— Több cikk kellene , am ely a v á lla la to k  technoló 
giai fejlesztési célkitűzéseiről szám ol be.

— Egyre fon to sabbak  a  műszaki és gazdasági hírek. 
Megfontolandó ezek  terjedelm ének növelése és 
részletességük fokozása.

— A kohászati c ik k e k  keretében a  h id ro m eta llu r- 
gia jelentőségének növekedését tudom ásu l kell 
venni. A környezetvédelem  erősödése is a lá tá 
masztja az ily en  jellegű cikkek irá n ti nagyobb 
olvasói igényt.

— Az energ iatakarékosság  növekvő fon tossága m i 
a t t  szükség le n n e  cikkekre a kem encék  (különö 
sen periodikus üzem ű  egységek) hőszigetelési és 
általában energiagazdálkodási kérdéseirő l.

— Bővítendő a fém hulladékok  feldo lgozásának  k é r 
désköre.

A szerkesztőbizottság az összes n ap ire n d i pontot 
élénk, szókimondó v itá b a n  tárgyalta m eg. A v itában  
hozzászóltak: Csömöz Ferenc, Hatala Pál, K ezdi Á r 
pád. Klug Ottó, M átyási József, Ó vári A n ta l, Rom - 
w alter Alfréd, S e lm eczi Béla, Szabics József, Szőke  
László.

Harrach W alter

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Bizakodás a T hyssen m űveknél

Európa legnagyobb m agán tu lajdonban  lévő acé l 
gyártója a  duisburgi Thyssen A G  1990-re is bizako 
dó. Az 1989. évi 1 Mrd DEM nyereséget idén is meg 
akarják  közelíteni, bár a 38—39 M t tervezett acélter 
melés kevesebb az előző évi tényszám nál. Az optim iz 
mus a lap ja  az építőipar és a u tó ip a r  kon junk tú rá ja  
N yugat-Európában. Ezért a T hyssen  cég 1990-ben 1,1 
Mrd DEM beruházási költséget tervez. Megérett a  fe l 
ú jításra  a  duisburgi telephely k é t kisebb kapacitású 
nagyolvasztója. A vállalatvezetés fontolgatja, hogy 
felú jítás h e ly e tt építsenek egy m odern, nagyobb k a 
pacitású nagyolvasztót, am i ugyan  többe kerülne, m int 
a k é t k isebb egység 0,5 M D E M -ért történő felújítása. 
Ezzel azonban  csökkenne a környezetszennyezés és 
javulna a  term elékenység, 1 t  acél előállításához 3 
m unkaóra szükséges, míg a  T hyssen műveknél 4,7 
m unkaóra — mondta az RTL ripo rterének  Eckehard 
Schulz, a  v á lla la t m egbízottja.
R T L , 1990. f e b r u á r  17-1 g a z d a s á g i h í r e i  
A m e ric a n  M e ta l  M a rk e t, 1990. j a n u á r  22. p .  5.

(H. W.)

Szovjet szállítási le m arad á s  akadályozza a  Csepel Fém 
m ű  tőkés exportját

A Csepel Fém m ű üzem ei közül a  finom kohászati 
szalaghengerde jó é v e t zá rt 1989-ben. A tőkés export 
a  term elés 37 százalék át tette ki, részben  acélszalag 
ból, részben dinam ószalagból.

Sajnos, 1990-ben a  Fém m ű üzemei közül a  finom 
kohászati szalaghengerde is nehezen in d ít ja  az idei 
első negyedévet.

Furcsa helyzet á l l t  elő. A finom kohászati szalag- 
hengerdének volna bőségesen nyugati m egrendelése, 
többek között N SZ K , belga és görög p iacró l, csak ép 
p en  az acélszalag-gyártáshoz szükséges alapanyag nem  
érkezik  meg kellő m ennyiségben a Szovjetunióból.

Addig is, am íg rem élhetően  elm úlik az anyaghiány 
veszélye, m arad m en tsv á rk én t a d inam ószalag  be l 
fö ldre, zömmel A usztriába, valam int Jugoszláviába, 
term észetesen dollárelszám olással.

C s e p e l,  1990. j a n u á r  9.
(H. W.)
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Üzemi hírek
Megalakult az ÓKÜ-FERALPI KFT

Jó  k é t éve v e tte  fel a  kapcsolato t válla la tunk  m a r 
ke ting  irodája  a  Feralpi olasz cég nyugatném et leány- 
válla la tával, a  M anfred Forberich G m bH  vezetőivel. 
A tárgyalások  során ja v a s la t a lak u lt ki — a  kölcsö 
nös előnyök a lap ján  — egy vegyes vállalati kft. lé t 
rehozására , m ely az ÓKÜ alapanyagából gyárt ép íté 
si hegesztett betonacélhá lókat és m elegen hengerelt 
betonacéltekercseket. A kft. m egállapításához szüksé 
ges szám ítások, egyeztetések m egtörtén tek , m elyek 
u tá n  kölcsönös szándék a la k u lt ki a vállalkozás lé tre 
hozására.

A szerződést, mely novem ber 1-jei hatállyal a la p ít 
j a  m eg a k ft-t, novem ber 3-án ír ta  a lá  Ózdon dr. L olz  
Ernő, az ÓKÜ vezérigazgatója és G ünther A phei cég 
vezető. A vállalkozás lé trehozásában  a  Régió K ft. 
szakem berei m űködtek  közre.

A F eralp i cégnek 14 leányvá lla la ta  van Európában. 
Az an y av á lla la t kereskedelem m el és készterm ékek 
e lőállításával egyarán t foglalkozik. M aga az üzem  
hasonló  az RDH-hoz, hiszen elsősorban huzalokat és 
betonacélokat á llít elő, s ezeket dolgozza fel háló-, 
ille tv e  betonszerkezetekké, h a jlítv a  és összehegesztve 
azokat. Arról, hogy m ik én t m űködik  m ajd  a  vegyes 
v á lla la t, a kft. ügyvezető igazgatója, Kovács K álm án  
a d o tt  tá jékoztatást.

M in t elm ondotta, a 35 m illió  forin tos a lap tő k é t 50— 
50 százalékos m egoszlásban b iz tosítja  az ÓKÜ és a 
F eralp i. Az ÓKÜ tö rzsbeté tje  5 m illió 250 ezer fo rin t 
készpénzből, illetve 12 m illió  250 ezer forin tny i esz 
közből áll. Ez készleteket, forgóeszközt, va lam in t egy 
hálóhegesztőgépet és három  huzalegyengető gépet je 
len t. A F eralp i tö rzsbeté tje  17,5 m illió F t készpénz. A 
szerződés a  továbbiakban  ügy rendelkezik , hogy a  k ü l 
fö ld i p a r tn e r  á lta l b iz tosíto tt összegből vásáro lja  m eg 
a társaság  az  üzem eléshez szükséges lecsévélő-, le h ú 
zó- és előrehajtó-, va lam in t m otollaberendezést, a  m ég 
szükséges 2 darab  huzalhúzógépet, v alam in t a  c sa r 
noképü lete t és az in fra s tru k tú rá t a kft. az  Ó K Ü-től 
hosszú távú bérle t fo rm á já b an  veszi igénybe.

A kft. éves term elési terve 5 k ilo to n n a  hegesztett 
síkháló és 8 k ilo tonna betonacéltekercs. Az értékesí
tés tőkés p iaco n  történik, a  p iaco t a  F era lp i bizto 
sítja. Az i t t  gyárto tt 1 tonnás betonacéltekercsekből 
hegesztéssel 2—3 tonnás kötegeltet képeznek , amelyet 
nyugaton értékesítenek . Az ép tő ip ar részére  a be 
tonacélhálókat N SZK -szabványnak m egfelelően kell 
gyártani. E z é rt az NSZK-ba p ró b a d a ra b o k a t szállíta 
nak ki, a m it o tt vizsgálnak be, s ez a la p já n  születik 
meg az é r té k es íté s re  vonatkozó engedély . A kinti be
vizsgálás m ost v an  folyam álban, s v á rh a tó a n  január 
ra  fejeződik be. Addig belföldre, a  m ag y ar szabvá
nyoknak m egfelelően gyártják a te rm ék ek e t, s a kül
földi p a r tn e r  ígére te t te tt arra, hogy seg ít az értéke 
sítésben.

A kft. á lta l foglalkoztatott lé tszám  a  te rvek  szerint 
26 fő, am ibő l 21 fő fizikai, 5 pedig  irány ító , adm i
nisztratív m u n k á t végez. A m űszaki részért, magáért 
a  te rm elésért az Ózdon lévő ügyvezető  igazgató felel, 
míg a bu d ap esti székhelyű igazgató a kereskedelm i és 
üzletkötési ré sz t irányítja.

Jelenleg a z  üzem  szervezése fo ly ik . Az ÓKÜ bir 
tokában lévő berendezés eddig m ég n em  működött 
teljes k apacitássa l, az elvárás pedig  m a jd  a 3 műsza
kos, teljes kap ac itásra  épülő üzem elés lesz. Fel kell 
m ajd venni és kiképezni a szükséges személyzetet, 
biztosítani k e ll a  kapacitásit, a  gazdaság i rész vitelé 
hez szükséges szakem bereket.

Az üzem csarnok  építését — ah o v á az ú j gépet fog
ják te lep íten i — a kohászat v á lla lta , mégpedig az 
RHD b eru h ázásak o r létesített fe lv o n u lási épüleltek he 
lyén. A g ép e t a rendelés fe lvé telé tő l szám íto tt 6— 8 
hónap a la t t  szállítják , így az ü zem csarnoknak  is el 
kell készülnie a  szerződés érte lm ében  augusztus 30-ig. 
Ekkorra végezn i kell a a betan ítássa l is, de a tervek 
szerint a  lé tszám  a bővítésektől függően  még vál
tozhat.

Ózd, 1989. decem ber.

M áté László

Vállalataink életéből
A TIGÄZ leállította a gázszolgáltatást a BÉM-nek

Á p rilis  közepén a  T IG Á Z  m egszüntette  a gázszol
g á lta tá s t a  Borsodi Ércelőkészítő M űveknek. A  b e 
je len tés  né lkü li csapelzárás oka a TIGÁZ illetékesei 
szerin t az, hogy a BÉM a gázszolgáltatás m egszün 
te tése  időpontjáig  nem  fize tte  ki 1989. évről áthúzódó 
gáztartozását, am inek  k ifizetését 1990. ja n u á r végére 
ígérte. A BÉM vezérigazgatója szerin t a v á lla la t a z é r t 
nem  tu d ja  k ifizetn i 150 M F t-os ta rtozását, m e rt a 
D im ag RT. és az Ózdi Kohászati Ü zem ek  több 
száz m illió fo rin tta l ta rto z ik  a BÉM -nek. N ekik v i 
szont az IK A R U SZ  és m ás vevőik nem  fizetnek. (A 
N ém eth-korm ány  pénzforrás szűkítő és h ite lcsökken 
tő po litiká ja  a  nehéziparban  is m eg tette  hatását. K o 
rá b b a n  m ár a  BÉM is bejelen tés nélkül szün te tte  
m eg az ércdúsítm ány szá llításá t a Dimag R T.-nak. 
(Szerk.)

(H. W.)
M a g y a r  T e le v íz ió , 1. m ű s o r ,  1990. á p r i l i s  18.

Helyreigazítással ért véget a Diósgyőri Munkás 
egyik téves híre miatti vita

A Diósgyőri M unkás 1990. m árc iu s 6 -i szám ában a 
kom binált acé lm ű  szociális é p ü le té n ek  alagsorában 
keletkezett tű z  okaként a kohászat tűzo ltó  parancs 
nokának tá jék o z ta tá sa  szerint a  „M onalfo” fantázia- 
nevű, m agas szesztartalm ú ragasztóanyago t jelö lte meg. 
A MOTIM (Magyaróvári T im fö ld - és Műkorund- 
gyár) hely re igaz ítást kérő levele é r te lm é b e n  a D. M. 
április 13-i szám ában  közölte ,hogy a  M onalfo—48 
vizes alum ín ium -foszfá t oldat, am ely  sem  szeszt, sem 
egyéb éghető  a lko tó t nem ta rta lm az. A  „legfőbb sza
bály talanság az  volt, hogy az a lagsori rak tá rb a n  ta r 
to tt etilb ifoszfátbó l az egyik r a k tá r i  dolgozó haza 
akart v inn i egy üveggel, az üveg m eg tö lté se  közben 
cigarettázott és em iatt keletkezett a  tű z ”. ( . . .  nem 
Monalfo, h an e m  etilbifoszfát, nem  osz togatják , hanem 
fosztogatják. Szerk.)

(H. W.)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WAITER, MAJNAI JÁNOS

Rézsalak—réz-oxid és fém réztartalmának szelektív 
meghatározási módszere kémiai izolációval

K O C S I S  L A S Z L Ö N Í
ETO: 546.56—121:54.062 

546.56'39'226:54.062

A korábbi eljárások n em  engedték meg a réz 
és réz-oxid szelektív m érését. A  javasolt m ód 
szer a fém  és az oxid h íg  savakban való k ü 
lönböző oldhatóságát haszná lja  ki. Így vas (II)- 
-amm ónium -szulfát híg kénsavas oldatában a réz 
oxid kioldható ,mtg a fé m e s  réz az oldatlan 
részben marad vissza m ennyiségileg . A  két fá 
zisból a rézoxid, illetve a fé m  réz a szokványos 
kém iai módszerekkel m ár egyszerűen meghatá 
rozható.

A tűzi rézfinomítás pontos technológiájának be
állítása céljából fontos a képződött salakban levő 
összes réztartalom ismeretén kívül azt is megtud
ni, hogy az milyen arányban oszlik meg a fém 
réz és réz-oxid között. A hagyományos kémiai ana
lízissel ez a szétválasztás nem oldható meg.

Ahhoz, hogy a salak oxidjait a fémes réztől sze
lektíven oldani tudjuk, a szokásos analitikai ol- 
dási módtól eltérő körülményeket kell biztosítani. 
Az elválasztási módszerek alkalmasak arra, hogy 
a különböző fázisokat „szétoldjuk” és az oldani 
kívánt részt valamilyen vegyi anyaggal védjük az 
oldószerek agresszivitásával szemben. Szükséges 
ugyanakkor, hogy az oldatba kerülő anyagrész 
oldódás közben olyan komplexben kötődjön meg, 
amely később sem válik ki és nem szennyezi a 
vizsgálni kívánt alkotót, és nem zavarja annak 
analitikai meghatározását sem. A probléma meg
oldására a kémiai elkülönítési módszer bizonyult 
alkalmasnak.

A kémiai izo láció  e lv e

A kémiai izoláció lehetőségének az az alapja, 
hogy a fém réz és a salakban levő oxidok, híg 
savakban, különbözőképpen viselkednek. Ismert, 
hogy a fém réz híg sósavban, kénsavban — ha 
az oldat oxigént nem tartalmaz és a levegő oxi
génjét is ki tudjuk zárni — nem oldódik, szem
ben a réz-oxiddal, amely a leggyengébb savban is 
oldódik. Ennek ismeretében arra  a meggondolásra 
jutottunk, hogy ha a kénsavba olyan redukáló-

A kézira t 1990 áprilisában é rk e z e tt a szerkesztőségbe.
Kocsis Lászlóné 1968 óta fog la lkozik  elektrokém iai és 

kém iai izolálási módszerek kidolgozásával. 1989-ig 
Csepelen dolgozott, m int ku ta tóm érnök . Jelenleg a 
B udapest és Vidéke MÉH N yersanyag-hasznosító 
V állala t laboratórium ának vezető je . Fő kutatási te 
rü le te i: acélok karbam id- és n itr id ta rta lm án a k  m eg 
határozása, rézötvözetek in te rm e ta llik u s  kiválásának 
(ZrB2, Fe2Si) izolálása, h írad ástech n ik a i ötvözetek 
analitikai m eghatározása.

szert viszünk be, amely az oldás során keletkező 
oxigént megköti, illetve azt a saját ionjának oxi- 
dálására fordítja, (— ily módon biztosítja, hogy a 
kénsav csak a rézoxidokat oldja és a fém réz ne 
oldódjon —) a probléma megoldható. Erre a célra 
a vas-(ll)-ammónium-szulfát bizonyult alkalmas
nak.

K ém iai izolálás vas (П) -am m ónhun-szulfáttal

A vas (Il)-ammónium-szulfát-tartalmú kéns'av ol
dattal való kémiai izolálás után visszamaradt ol
datlan réz röntgendiffrakciós eredményei azt iga
zolták, hogy a réz-oxid teljesen feloldódott és a 
fém réz teljes mennyiségében visszamaradt. Az 
egyes minták oldás után visszamaradt röntgen
diffrakcióval azonosított fázisai:

Minta jele A fázisok fő tömege

1. fém Cu, kevés Si02, Fe-jO/,
2. aSi02 (kvarc), sok Si02 (krisztobal-

lit) és fém Cu
3. fém Cu, kevés «Si02

1. ábra. A porszerű salakm inta oldás nélkü l
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2. ábra. Porszerű salakm inta állaga oldás után

3. ábra. Nagyobb szemcse közelebbről fotózva oldás 
előtt

4. ábra. Nagyobb szemcse közelebbről fotózva oldás
után

A  „vörösréz salakok” sikeres „szétoldása” után, 
a módszert „sárgaréz salakok” réz-oxid-tartalmá- 
nak meghatározására is kipróbáltuk. A vas (II)- 
-ammónium-szulfát-tartalmú kénsav oldattal való 
kémiai izolálás során a salakon szemmel is jól 
látható változás ment végbe. Ezt a változást mu
tatjuk be a következő ábrák segítségével (1—4 
ábra).

Az 1. ábrán jól látszik, hogy az oldás nélküli 
minta tapadós, egységes szürke poros felületű. A 
leoldott minta szemcséi nem tapadnak össze, kü
lönböző színűek, a réztartalomtól függően (2. áb
ra). A 3. ábra közeli felvételén látható az egysé

ges szürke tap'adós oxidbevonat a szemcse felüle
tén. A 4. ábrán már a különböző réztartalom sze
rint vörösebb, sárgább színek láthatók és megfi
gyelhető egy fémes csillogás a próba felületén a 
rávetődő fényben.

A  k é m ia i  izolációs m ó d sz e r g y a k o r la ta

A salakminta réz-oxid-tartalmát vas (Il)-ammó- 
nium-szulfát kénsavas oldatában feloldjuk, a visz- 
szamaradó oxidokat és a fém rezet leszűrjük. Az 
oldatlan maradékból a fém rezet salétromsavval 
oldjuk és szűrjük az oldatlan maradéktól való el
választás céljából. A két szűrletből külön-külön 
meghatározzuk annak réztartalmát a szokásos ana-

1. táblázat

Vizsgalati eredmények összehasonlítása

M inta:
jele:

C u - o x id C u -o x id ö ssz .
a la k b a n F ém Cu % é s  f é m  C u Cu tart.

l é v ő  C u  % ö s s z .  % %

1. 16 ,7 16 ,7 4 ,9 5,1 2 0 ,6  2 0 ,8 21,0
2. 14 ,1 14 ,2 0,2 0,4 14 ,3  1 4 ,0 14,4
3. 0 0 ,9 0 0 ,0 12,9 13,1 7 3 ,8  7 3 ,7 73,9

^  s a l a k  m i n t a  ^

o l d á s
vas (II) ammóniumszul- 
fátos kénsavban

/ "  o ld a tla n  ré sz  \
( fém Си , fémes sá rg aréz  ) 
V  SiO? F eiO i У

oldás ♦ HNOg-ban

r- ■ .
oldatlan ré sz  szűrésé

t ö r z s o l d a t

T
I e l e k t r o l í z i s

C o ld a tb a  megy Л  
C uO .C ujO , ZnO )

(

t ö r z s o l d a t

..... . .4 ”~ ~
e l e k t r o l í z i s

Г
s a l a k m i n t a  o x i d  

m á n a k  C u r
id  t á r t á l - Л  
u %  -  a  J

[ s a l a k m i n t a  f é m e s  a l a k b a n  
V  l é v ő  C u  7 * - a D |KL Í.1,2 -5 1

5. ábra. Kémiai izoláció m en e te

(  salakm inta )

o l d á s
HgSÔ ♦ HN03

s z ű r é s  I------------ ^ o l d a t l a n  r é s z  k i v é v e )

e lek tro líz is

T
C oss7es Cu-U) Гк1«22-б|

6 . ábra. Összes Cu (%) m eghatározásának menete

litikai módszerekkel. Ily módon egyszerű eljárás
sal megállapítható, hogy a salakban mennyi a réz
oxid és mennyi a fém réz. Ha összehasonlítjuk az 
így kapott eredményeket egy közvetlenül bemért 
és a salak réztartalmát vizsgáló analízissel az ered
mények jól fedik egymást (1. táblázat).

A vizsgálat menete az 5. és 6. sz. ábrákon végig 
követhető. A módszer gyors, egyszerű, különösebb 
eszközigénye nincs.

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 7. szám 319



Brazília vízi energiájának hasznosítása 
és az alumíniumkohászat

В A R A N S Z К Y - J О  В  I M R E
ETO : 621.311.21(81)+669.711(81)

Gazdaságos a lum ín ium kohásza t ott fejlődhet 
ki, ahol olcsó energia és gazdag bauxitkészle- 
te k  együtt találhatók. B razília  m indkettővel ren 
d e lkezik  és jól kihasználja  ezeke t a természeti 
adottságokat. A  nagy v íz i erő m ű vek  létesítése a 
gazdasági előny m ellett ökológiai problémákkal 
já r  együtt.

Ennek a kis tanulmánynak a megírására a BKL— 
Kohászat 1989. (122. évfolyam) 4. számában meg
jelent két avatott tollú szerző „A gazdasági sza
bályozók hatása a kohászati ágra néhány külföldi 
országban” című tanulmánya indított [1]. Nem 
mintha a szerzők művének kiegészítése szükséges 
lenne, hanem egykori beosztottam, Szilágyi Zoltán, 
volt Ganz-gyári mérnök az utóbbi években annyi 
szám- és egyéb adattal látott el, hogy célszerű
nek látom ezeket a szakemberek, elsősorban az 
alumíniumot előállító, felhasználó kollégák ren
delkezésére bocsátani.

Az eredeti tanulmány — céljának megfelelően 
— nem említett néhány, az alumíniumipar szem
pontjából érdekes adatot, körülményt. így első
sorban azt, hogy az alumínium alapanyagának, a 
bauxitnak, a megléte még nem jelenti, hogy an
nak feltárása, kitermelése m ár biztosítja a gazda
ságos alumíniumgyártást. Amikor nálunk a ha
zai gyártás megindult, úgy láttuk, hogy a bauxit 
mellett a másik „alapanyag” a gőzt adó, villamos 
energiát termelő szén. Egy tonna timföld előállí
tásához a 2 . . .  3 t nyers bauxiton kívül 2 . . .  4 t 
gőz, 300 . . .  350 kWh villamos energia, 60—75 kg 
fűtőolaj, 120—170 kg marónátron szükséges. Egy 
tonna kohóalumínium előállításához 1900 kg kö
rüli timföldön kívül az alumínium-elektrolízishez
13. . .  15 MWh elektromos energia kell, továbbá 
a „segédanyagok”: anódmassza, kriolit és alumí- 
nium-fluorid. Ennek a kis tanulmánynak nem cél
ja, hogy az alumíniumgyártás energiaszükségletét 
vagy technológiáját részletesen ismertesse. Annál 
inkább sem, mert az alumíniumipar folyton tö
rekszik a gazdaságosság javítására s így a timföld- 
kohósítás fajlagos energiaszükséglete is folyamato
san csökken (1. ábra) [2, 3, 4]. (Az olvasó számára

A k é z ira t 1990 m árciusában é rk e z e tt szerkesztősé
günkhöz.

Dr. Baránszky-Jób Imre oki. gépészm érnök, okleve
lé t a  budapesti József N ádor M űszaki és Gazdasági 
E gyetem en 1922-ben szerezte, közgazdasági m érnö 
ki ok levelé t 1924-ben szerezte m eg. 1973-ban dok 
to rá lt, később megkapta a c. egyetem i docens cí 
m et. H osszú és eredményes p á ly a fu tá sá t 90. szüle 
té sn a p já ra  írt köszöntésünkben a  BKL—Kohászat 
1989. 12. számában részletesen m élta ttuk . Baránsz 
k y -Jó b  Im re  nevéhez fűződ ik  a  korszerű magyar- 
vasú ti és villamos já rm ű g y ártás  m egindítása és v i 
lág sz in tre  emelése. Fő érd ek lő d ési területe a nem 
zetközi gazdasági viszonyok elem zése. Tagja a GTE- 
nek  és az OMBKE-nek. M in d k é t egyesületben je 
len tős tá rsadalm i m unkát végzett.

1. ábra. A  világ alum ínium term elésének, a kádak  
áram erősségének és az elektrolízis fajlagos energia- 

szükségletének alakulása

legkönnyebben hozzáférhető forrásokat adtuk meg, 
amelyekből az alumíniumelőállítás energiaigénye, 
ennek állandó fajlagos csökkenése igen szemléle
tesen látható). Ezért a világ nagy alumíniumkohói
nak telepítésekor nem a bauxitlelőhely volt a dön
tő szempont, hanem az olcsó energiaforrás. Így 
kezdetben az első legnagyobb öt között volt a kis 
S v á jc ,  az iparilag nem túl fejlett K a n a d a . Most 
pedig B razília  is felzárkózott az élhez. 8,5 Mt/év 
bauxittermelés mellett 106,500 GWh/év vízi ener
giát használ ki, ami nemcsak az alumíniumipart 
látja el olcsó energiából származó villamos áram
mal, hanem az egyéb kohászatot, vegyipart, köz
lekedést stb. is.

Brazília hidroenergetikai forrásai

Ennek a 8,5 millió km2 kiterjedésű, kereken 
150 millió lakosú országnak két nagy vízeséscso
portja van. Az egyik északon a V en e zu e lá va l,  a 
másik délen A rg e n tín á v a l, P araguay-va l határos 
részen található.

Mielőtt ezek jellemzőiről beszélnénk, idézzük 
emlékezetünkbe a Föld legnagyobb vízeséseit (1. 
tá b lá za t)  és víztárolóit (2. táb láza t).

Meg kell jegyeznünk, hogy a sorrend jelentő
sen változik, ha a sorrendet a vízesés magas
sága vagy az átáramló víz mennyisége szerint ál
lapítjuk meg. Sajnos még az azonos elbírálási 
szempont esetén is vannak kisebb eltérések. 1. sz. 
táblázatunkban a világ legnagyobb vízeséseit a 
vízhozam alapján állítottuk sorba. A táblázatból 
látható, hogy Brazília mindjárt három vízeséssel is 
szerepel az első tíz között.

Brazília vízi energiájának gazdasági hasznosítása 
az 1970-es években kezdődött az Ita ipu  erőmű ki
építésével. A létesítmény Iguacu  várostól kb. 
20 km-re nyugatra és kb. ugyanannyira a Rio
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A Föld legnagyobb vízesései
(átfolyó vízmennyiség szerint)

É v i

1. táblázat

V  ízesé s F o ly ó O rszá g
M agasság

m

á tla g o s
v íz-

m e n n y .
m  8/ s

L iv in g s to n e * K o n g ó
(Z aire)

Z aire 40 35  110

S e te  Q u e d a s*  P a r a n a B r a z í l ia —
(G u aira) P a r a g u a y 05 13 3 1 0
K h o n e M okong K a m b o d z s a —

L a o sz
21 11 0 1 0

B o y o m a K o n g ó
(S ta n le y ) (Z aire) Z aire 60 0 5 5 0
N ia g a r a N ia g a r a U S A —

K a n a d a
59 5  930

G ra n d e U r u g u a y U r u g u a y —  
A r g e n tín a

23 3 0 0 0

P a u lo  A lfo n - S a o
só i F r a n c isc o B r a z í l ia 84 2 8 9 0
U r u b u p u n g a  P a r a n a B r a z íl ia 12 2  710
Ig u a z ú Ig u a z ú A r g e n t ín a —
(Ig u a c u l (Ig u a cu ) B r a z ília 72 1 725
M a rim b o n d o R io  G rande B r a z íl ia 36 1 4 8 4
V ik tó r ia Z a m b éz í Z im b a b w e —  

Z a m b ia 108 1 4 0 0
C h u rch ill C h u rch ill K a n a d a 75 1 120
♦T ö b b  lép cső

F o r r á s :  N a g y  V i lá g a t la s z ,  K a r t o g r á f ia i  V .  Bj>. 1 9 8 6 .

Parana és a Rio Iguacu összefolyása felett (a két 
folyó egyesülése után az argentin területen La 
Plata néven ismert) terül el.

Itaipu Binacional (két államhoz tartozó) Hydro
electric Plant elnevezéssel Brazília és Paraguay 
1973. március 26-án megkezdett tárgyalásai és 
1975. október 6-án megkötött szerződése alapján 
kezdődött meg a 300 M USD költséggel megvaló
suló első beruházási lépcső kivitelezése. Az 1300 
M USD beruházási költséggel tervezett második 
lépcső szerződését 1977-ben írták alá. 1978. októ
ber 30-ig megtörtént a Parana folyó új folyás
medrének kialakítása (a világ legnagyobb ilyen

3. táblázat
Az Itaipu vízi erőmű főbb adatai

8 2 0  0 0 0  k m 2 
8 4 4 0  m 3/s  

2 8  4 0 0  m 3/s  
2 8 6 0  m 3/s  

1 2  0 0 0  M W  
7 0 0  M W  

18 <lb

A világ legnagyobb víztárolói
2. táblázat

A  P arana fo ly ó  v íz g y ű j t ő  terü lete  
A  P aran a  fo ly ó  v íz h o z a m a  —  átlag  

leg n a g y o b b  m é r t  
legk iseb b  m é r t

A  lé te s ítm én y  b e é p í t e t t  te ljesítm én y e  
A generátorok  e g y sé g te lje s ítm é n y ű  
A  generátorok  s z á m a  
A  víztározó  t e r ü le te  t e lj e s  fe ltö ltés  

ese tén
ebbő l: b r a z il t e r ü le t  
p aragu ay-í t e r ü le t  

A  víztározó  t é r fo g a ta  
T e rv e ze tt m a x . v íz s z in t  
A fő  b e to n g á t g e r in c h o s s z a  

m a x im á lis  m a g a s s á g a  
A jobb old ali t ú l f o ly ó  b e to n g á t

1 4 0 0  k m 2 
8 2 5  k m 2 
0 2 5  k m 2 

2 9  M rd m 3 
1 2 0  m  

1 2 3 4  m  
1 9 5  m

V íz tá ro ló  , ,  , , 
Г o lyo

n e v e  ^
O rszá g

T e r v e z e tt  J e le n le g i  
tá r o ló k a p a c itá s  

k m 3-ben

gerin ch ossza
m agassága

A  tú lfo ly ó  c sa to r n a  t e lj e s  szélessége 
te ljes h o ssz a  

A  zsilipek  sz á m a

9 9 8  m  
6 4 ,6  ш  

3 6 2  m

1. B r a tsz k i A n g a ra S z o v je tu n ió 109 48 14 d b
2. K a r ib a  Z a m b éz í Z a m b ia —  

Z im b a b w e 160 46
m érete

A  tú lfo ly ó  á tb o c sá tó k é p e s sé g e
2 1 ,3 4 X 2 0 ,0 0  in 

0 2  0 0 0  m 3/s
3. N a ssz er

t ó  N ílu s E g y ip t o m 157 74
A  k ő ze t fe ltö lté s ű  g á t  gerinchossza  

leg n a g y o b b  m a g a s s á g a
2  2 8 9  m  

7 0  m
4. V o lta  V o lta G h a n a 148 90 A  fö ld g á ta k  ( t ö l t é s e k )  gerinchossza 2  8 8 9  m
5. M ani- M a n íco u a g a n K a n a d a 142 30 leg n a g y o b b  m a g a s s á g a 3 0  m

c o u g a n
6. G uri C aron i V e n e z u e la 111 55

G enerátor c sa to r n a v e z e té k e k  szám a  
belső á tm é r ő je

18  d b  
1 0 ,6  in

2 0 . S a o  F e l ix  T o c a n tin s B r a z íl ia 51

hossza
A  g e n erá to ih á z  (a  g á t  ta lpazatáná l)

hossza
szélessége

94 ,1  m

9 5 0  m  
9 9  in

2 7 . T u cu ru í T o c a n tin s B r a z íl ia 36

m agassága  
A  tu rb in ák  t íp u s a  
A  v íz  e sósm agassá  g a  
A z eg y sé g en k é n ti t e r v e z e t t  telj.

109  m  
F r a n c is

1 1 8 ,9  m  
1 0 0 6  0 0 0  C V

Caii'j ţfo
V ertw kM O

Qcştît 'У
Успссксло

* ВмпдугЬ 
' Со ÍMárkr

2. ábra. A z  Ita ipu  v íz i erőmű építése
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3. ábra. A z Itaipu tú lfo lyógátja  üzemben

4. ábra. A z  Itaipu vízi erőm ű építészeti sémája 
a: jobb parti gát, b: tú lfo lyógát, c :  jobb  parti beton v é d ő 
dal, g: sz ik lá b ó l készü lt bal o ld a li v éd ő g á t, h: bal parti gát 
gát, d: zá ró g á t fe lv íz i oldal, e :  e rő m ű , f: zárógát a lv íz i o l-

megoldott folyamelterelési beruházása). 1979 áp
rilisára leürítették a munkagödörből a vizet. 1980. 
végéig 16,6 millió m3 földet mozgattak meg és 
1982 októberéig 12,5 millió m3 betont öntöttek be. 
Л 18 darab, egyenként 700 MW teljesítményű ge
nerátor értéke 881 M USD, a berendezések 85%-a 
Brazíliában és Paraguayban készült. A teljes lé
tesítmény beruházási költsége 10 Mrd USD-t tett 
ki. A beruházással kapcsolatos főbb adatokat a
3. sz. táblázat tartalmazza. A 2. sz. ábra az Itaipu 
vízi erőművet mutatja építés közben, míg a 3. sz. 
ábrán az üzemben lévő túlfolyógát látható. Az 
erőmű energiájából Paraguay az ország iparának 
fejlődésétől függően vesz majd át bizonyos meny- 
nyiséget. Az erőmű építészeti sémája a 4. sz. áb
rán látható.

Az erőmű generátorait és villamos berendezéseit 
a svéd ASEA cég gyártotta.

Brazília másik nagy vízi erőműve Tucurui mel
lett épül, tervezett teljesítménye 10 M LE. (Az erő
mű építésével kapcsolatos nagy természetrombolás 
körül folyó vitáról a BKL Kohászat már beszá
molt a műszaki és gazdasági hírekben).

A brazil alumíniumkohók a 80-as évek elején 
10—15 USD/MWh áramdíjat fizettek. Az energia
ár 20—25 USD/MWh-ra jósolt növekedése arra 
készteti az alumíniumtermelő vállalatokat (Albras, 
Aluminas, Alcan Aluminium), hogy a tervezett 
és építés alatt álló állami erőműveken felül saját 
erőművet építsenek. Az Alumas és az Alcan Alu
minium 1200 MW teljesítményű erőműre gondol
1,2 Mrd USD beruházási költséggel. Az erőmű 
teljes üzembe helyezését 1997-re tervezik [6]. Az 
olcsó vízi energia és a belföldi jó minőségű bauxit 
következtében a brazil alumíniumkohászat a ked
vező önköltségű termelői közé tartozik. 1990. I. 
negyedévében a brazil elsődleges alumínium ön
költsége 1210 USD/t. Csak Venezuela, Ausztria, 
Kanada termelt olcsóbban [7].

Brazíliát, melynek adóssága 1989-re meghaladta 
a 100 Mrd USD szintet, a hitelező országok nagy
vonalú segítsége egy időre átsegítette a legna
gyobb nehézségeken. Az olcsó vízi energia bizonyá
ra ugyancsak segít az ország gazdasági talpra- 
állásában, hiszen az alumíniumipar a jövőben fo
kozottabban fog részesedni a világ energiafelhasz
nálásában [8].
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Elektrokorund termékek vizsgálata az üveges fázis
szempontjából

A z  АЦОл alapú csiszoló és tűzálló anyagok 
ban nem  elegendő a kém ia i összetétel ism erete. 
A term ékekben  a kristályos fázisok m ellett m eg 
je len ik az üveges fázis, am ely  rontja a te rm ékek  
csiszolást és tűzálló tulajdonságait. A z üveges  
fázis m eghatározásának egyik módja a flu o r 
savas extrakció. E nnek gyakorlati alkalm azásá 
ra k ife jlesz te tt m ódszert és a kapott eredm énye 
ke t m u ta tja  be a szerző.

B evezetés

Különféle, kereskedelmi forgalomban lévő, bau- 
xitból gyártott elektrokorundok a tűzálló- és csi
szolóipari használatban különböző lágyulást mu
tatnak. Ezeknek a korundoknak a vizsgálata elté
rő mennyiségű, kristályok közötti és kristályok
ban lévő „üveges fázist” mutat. A lágyulási körül
mények az „üveges-fázis” befolyását jelzik. Ezért 
az „üveges-fázis” fontosabb analízis szempontjából, 
mint az elektrokorundnak a teljes vegyi analízise, 
mivel 'a korund minőségi gyengeségeit ezzel a mód
szerrel lehet leghamarabb felfedni.

Az „üveges-fázis” eredete az elektrokorund 
gyártására felhasznált bauxitokban keresendő. Az 
elektrokorundot általában olyan bauxitokból ál
lítják elő, amelyek 2—3% Ti02-t, 5—10°/*> S i02-t 
és változó mennyiségű Fe20 ;!-t tartalmaznak. Eze
ket az alkotókat az olvasztási folyamat során re 
dukcióval lehetőleg el kell távolítani. A titán na
gyobb mennyisége azonban mégis oxidos állapot
ban marad. A titán a visszamaradó kovasavval, 
vas-oxidd’al, földalkáliákkal és alkáliákkal üveget 
képez. A képződött üvegek mennyisége elsősor
ban a felhasznált bauxit kovasav-, titán- és vas- 
tartalmától függ.

A kristályok közötti „üveges-fázis” a korund- 
szemcsézetből kilép és azt mint máz bevonja, hogy
ha a szemcsét 1550 °C-nál hevítjük. Ennek meg
felelően a vizsgálatra érdekes elektrokorundféle- 
ségeket 3,15 mm szemcsen'agyságban 1550 °C hő 
mérsékletre hevítettük, majd rezgőmalomban, 
melynek bélése „saját” gyártású KA (99% A120 3- 
tartalmú) korundtál volt, őrlőtestek nélkül 8 órán 
át őröltük. A külső felületre került „üveges-fázis” 
és bizonyos mennyiségű korund, valamint kevés

A kéz ira t a  M OTIM  m űszaki ira ttá ráb ó l k e rü lt szer 
kesztőségünkbe. Bár húsz évvel ezelőtti v izsgálato 
k a t összegez, m egállap ításai m a is érvényesek a 
k o rund term ékek  üveges fáz isa  körül folyó v itában .

Bogárdi Endre okleveles vegyészm érnnök, a M agyar 
óvári T im föld- és M űkorundgyár nyugdíjas la b o r 
vezetője, aki sokéves ipari ku ta tóm unkája  a la t t  sok 
ú jítássa l és ta lá lm án n y a l já ru l t  hozzá a  m agyar tim - 
fö ld ipar technológiai és v izsgála ti m ódszereinek fe j 
lesztéséhez. K ülön érdeklődési területeihez ta rto z 
tak  a  tim földgyártás k ísé rő - és m ellékterm ékei. N e 
véhez fűződik  a m agyar m ű k rio lit-  és v an ád iu m - 
p en tox id -gyártás  elkezdése. Szám os, általa k ife jlesz 
te tt  v izsgálati m ódszert m ég m a is használ az  ipar.

anyag a rezgőmalom KA-korundbéléséből, leőrlő- 
dölt. 0,08 mm-es szitán való átiszapolással az őr
leményt a szemcséktől elkülönítettük.

A lekoptatott részt Konopiczky-módszere sze
rint 10%-os fluors’aw al kezeltük. A tényleges 
„üveges-fázis” oldata mintegy két óra időtartam 
alatt teljesen kivontható. A kétórás fluorsavas ke
zeléskor már alumínium-titán is oldatba jut.

A korundm inták kiválasztása és  e lem zése

A vizsgálat lefolytatásához hat darab, 1968. év
ben gyártott, átlagos minőségű korundmintát vá
lasztottunk ki, nevezetesen Zirkosit, Korvisit, KA- 
tömb, KA-szemcse, КВ-tömb és КВ-szemcse min
tákat. (A Zirkosit és Korvisit a MOTIM olvadék
ból gyártott tűzálló köveinek védett márkaneve.) 
Az elsődlegesen üveges-részt tartalmazó Zirkosit 
és normál elektrokorund termékeken kívül meg
vizsgáltuk a MOTIM nemes elektrokorund és Kor
visit gyártmányait is. A tömbmintákat, valamint 
a Zirkosit és Korvisit mintákat a szennyeződések 
elkerülése céljából alumínium lemezek között a

1. táblázat

A vizsgált korunilterniékek kémiai összetétele
(lömcgszázulékban )

a i 2o 3 SiO„ F e 20 3 T iO j C aO M gO N h .

K A -tö m b 9 9 ,4 8 0 ,0 4 0 ,05 0,01 0 ,1 5 0 ,0 0 0,21
K A -sz em c se 9 9 ,1 5 0 ,0 8 0 ,0 7 0,01 0 ,1 3 o ,o 3 0,63
K o rv is it 9 9 ,2 2 0 ,0 5 0 ,05 0,01 0 ,2 3 0 ,0 4 0,40
Zirkonit 8 0 ,2 4 * 1 2 ,0 9 0 ,2 0 0,10 0 ,1 7 0 ,0 6 1,08
K B -tö m b 9 2 ,9 0 2 ,2 9 1,52 1,91 1 ,1 7 0 ,0 8 0,13
K B -szo m cse 9 2 ,1 0 2 ,7 3 1,88 2,00 1 ,0 7 0 ,11 0,11

• >=A1,0, +  Z i0 ,

kívánt 3—4 mm körüli szemcsen’agyságúra aprí
tottuk, míg a szemcseminták már az üzemből a
3,15 mm-nek megfelelő szemcseméretben kerültek 
vizsgálatra. Az eredeti anyagok analízisét az 1. sz. 
táblázat mutatja.

Az aprított töm b- és szem csem inták izzítása

A leírt szemcsenagyságú mintákat Romwalter 
Alfréd, a FÉMKUT kohászati osztályának vezető
je segítségével a Fémipari Kutató Intézetben hasz
nált szénbetétes Tamman-kemencében 1550 °C-on 
1 órán át, semleges és enyhén oxidáló atmoszfé
rában hevítettük. A kemence kis befogadóképes
sége miatt két részletben csak kb. 130—130 g-nyi 
mennyiségeket tudtunk az Acs Tibor eljárásával 
üzemünkben öntött 55X50 mm méretű KA-ko- 
rund tégelyekben kiizzítani. Az izzítás befejezése 
után azt észleltük, hogy a Zirkosit érthetően erő
sen, 'a КВ-tömb és КВ-szemcse minták gyengéb
ben összesültek. Ezen mintákat a további feldol
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g o z á s  e lő t t  u g y a n csa k  a lu m ín iu m le m e z e k  k ö z ö tt  
g y e n g e  ü tö g e té s s e l  s z é t n y o m k o d t u k .  A  K o r v is it , 
K A -tö m b  é s  a  K A -sze m c se  m in t á k  ö ssz e sü lé s t  e g y 
á lta lá n  n e m  m u ta tta k , m iv e l  e z e k  „ ü v e g e s -fá z isa ” 
a  t im f ö ld e s  ered etü k  m ia t t  g y a k o r la t i la g  zéró n a k  
t e k in th e tő .

A z  iz z íto tt k o r u n d m in tá k  k o p ta tá sa

A  k i iz z í t o t t  m in tá k a t, n e m e s k o r u n d  b é lé sű  r e z -  
g ő m a lo m b ’a n , őrlő testek  n é lk ü l  8 ó r á n  át, m in tá n 
k é n t  k é t s z e r  115 g -o t  k o p t a t t u k .  A z  e lső  rész k o p 
ta tá s a  u t á n  a z  u g y a n c sa k  s a j á t  g y á r tá s ú  135— 35  
m m  m é r e tű  b é lé stá la t  f in o m  e c s e t t e l  k it is z t íto t 
tu k , a  s z e m c s é k e t  p ed ig  0 ,06  m m - e s  sz itá n  á t isz a -  
p o ltu k . A z  ő r lem én y t n u t s - s z ű r ő n  v á la sz to ttu k  e l  
a  m o s ó v íz tő l .  S zá r ítá s  u tá n  a  k a p o t t  isza p o lt  p o rt  
a b iz to n s á g  érd ek éb en  is m é t  á t s z i t á l t u k  0,06 m m -  
e s  s z itá n . A  m ásod ik  r é s z  k o p t a tá s a  u tá n  m ár a  
k o r u n d tá la k a t  is a la p o sa n  k im o s t u k  v íz z e l é s  csa k  
n e d v e s  is z a p o lá s t  a lk a lm a z tu n k , m a jd  a  to v á b b ia k 
b a n  a z  e ls ő  rész k o p ta tá s a in á l l e ír t  m ó d szer s z e 
r in t  j á r t u n k  el.

A  n em e sk o r u n d b é lé s  k iv á la s z tá s á n á l  'a le h e tő  
le g jo b b a n  já r tu n k  el, m iv e l  e n n e k  „ ü v e g e s -fá z i 
s a ” g y a k o r la t i la g  n in cs, í g y  t e h á t  az  ed én y  a n y a 
g a  a  v iz s g á lt  m in tá t n e m  s z e n n y e z i ,  il le tv e  csa k  
k is m é r té k b e n  h íg ítja  b e k o p á s á v a l ,  k ü lö n ö sen  a b 
b a n  a z  e s e tb e n , a m ik o r  'a le g s im á b b  ö n té sű  é s  íg y  
a  le g k is e b b  fe lü le tű  k o r u n d  e d é n y e k e t  v á la s z to t 
tu k  k i. A  k o p ta tá sh o z  f e lh a s z n á l t  260, ill. 245 g  
a n y a g b ó l  e g y e d e n k é n t  a  2. táblázatban m e g a d o tt  
m e n n y is é g ű  ő r lem én y t k a p tu k . A z  ő r lem én y ek  k é 
m ia i ö s s z e té te le  a  3. táblázatból lá th a tó .

A z  ő r le m é n y  v iz s g á la tá b ó l k i tű n ik ,  h o g y  a K A -  
k o r u n d o k n á l a  b e v e z e té s b e n  ír ta k b ó l é r th e tő e n  
n in c s  k ü lö n b s é g  az  e r e d e t i m in t a  é s  a z  ő r lem én y  
ö s s z e t é t e le  k özött. A z  e g y e s  a lk o t ó k  k ism érv ű  e l 
t é r é s e i  c s a k  a  r é te g z ő d é sb e li k ü lö n b s é g e k b ő l a d ó d -

2. táblázat

A vizsgalathoz megörült próbák mennyisége

B em érés

g

ö s s z .
ő r le m é n y

g

K opási
%

Z irk o sit 245 2 ,1 1 0 5 0,86
K o r v is it 260 3 ,5 8 2 2 1,38
K A -tö m b 260 4 ,8 8 0 1 1,88
K A -sz e m c se 260 2 ,8 3 6 2 1,09
K B -tö m b 260 2 ,2 9 9 2 0,88
K B -sz e m c se 260 2 ,9 7 4 3 1,14

3. táblázat

Az őrlemények analízise fluorsavas kezelés előtt

A I ,0 ,
%

SiO„
%

F e s0 3
%

T iO j
%

CaO
%

MgO
%

N h ..O

%

K A -tö m b 99,20 0,22 0 ,1 6 0 ,0 2 0 ,1 2 0,06 0,22
K A -sz e m c se 99,16 0,18 0 ,1 5 0 ,0 3 0,11 0,05 0,32
K o r v is it 99,47 0,07 0 ,0 8 0 ,0 3 0 ,1 2 0,05 0,18
Z irk o sit 88,88* 9,57 0 ,4 0 0 ,1 0 0 ,1 7 0,06 0,76
K B -tö m b 89,22 4,23 3 ,0 0 2 ,7 2 0 ,4 7 0,09 0 ,27
K B -a z e m c se 90,04 2,96 4 ,2 0 2 ,2 7 0 ,2 8 0,05 0,20

* = A 1 ,0 , +  Z r0 ,

n a k ,  a  fe lü le t  t e h á t  ü v e g e s  r é sz ek  h íjá n  a z  iz z í-  
t á s  so r á n  n em  v á lt o z o t t .

V á r h a tó  v o lt  a  Z ir k o s itn á l is  a  K B -k o r u n d o k -  
h o z  h a so n ló  S i 0 2- n ö v e k e d ö s ,  ez ze l s z e m b e n  a la 
c s o n y a b b  é r té k e t  k a p t u n k , m in t  a z  e r e d e t i  a n y a g  
v iz s g á la ta k o r . E z  a z  e l le n tm o n d á s  a z z a l m a g y a r á z 
h a tó ,  h o g y  a Z in k o s it  k ö z tu d o m á s ú a n  k e m é n y  te r 
m é k ,  é s  k o p ta tá s a k o r  a  r e z g ő m a lo m  k o r u n d b é lé s é t  
is  jo b b a n  m e g k o p ta tta . E z á lta l a z  ig e n  k is m e n n y i-  
s é g ű  ő r le m é n y t  e l é g  n a g y  m é r té k b e n  f e lh íg í t o t t a  
a z  ed é n y b ő l b e k e r ü lt  r e la t ív  k ism e in n y isé g ű  K A -  
k o r u n d  por. Z ir k o s it  ü v e g e s - f á z i s  m e g h a tá r o z á s á 
r a  m ó d sz e r ü n k  t e h á t  k e v é s b é  a lk a lm a s .

A  K B -k o r u n d  ő r le m é n y e k  v iz s g á la ta  a  v á r t  —  
a z  ir o d a lo m m a l r é s z b e n  e g y e z ő  —  e r e d m é n y e ik e t  
a d ta .  Itt  a z  „ ü v e g e s - f á z i s ” a z  ö s s z e té te lb e l i  a d a 
t o k  a la p já n  is  m á r  j ó l  k im u ta th a tó .

A  k o p ta to tt  ő r le m é n y e k  f lu o rsa v a s  k e z e lé se

A z  ő r le m é n y t  a z  „ ü v e g e s - fá z is ” m e n n y is é g i  és  
m in ő s é g i  v iz s g á la ta  c é ljá b ó l  10°/o-os H F -o ld a tt 'a l k e 
z e ltü k . A  m in tá k b ó l k b . 0,5 g - n y i  m e n n y is é g e k e t ,  
p o n to sa b b a n :

K A -tö m b b ő l 0 ,5020  g
K A -s z e m c s é b ő l 0 ,5008 g

K o r v is itb ó l 0 ,4624  g
Z irk o s itb ó l 0 ,4395 g

K B -tö m b b ő l 0,5048 g

K B -s z e m c s é b ő l 0 ,5004 g

m e n n y is é g e t  p la t in a t é g e ly b e  m é r tü n k , 10 m l 1 0 % -  
o s  H F -o ld a tta l 2 ó r á n  á t  k e z e ltü k , m ik ö z b e n  a z  
a n y a g o k a t  p la t in a t ű v e l  k e v e r g e t tü k . A  k io ld á s  f o 
ly a m a ta  u tá n  'az e x t r a k t u m o k a t  b e p a r a f in o z o t t  
ü v e g tö lc s é r e n  é s  tö m ö r  (k é k sz a la g o s)  s z ű r ő p a p í 
r o n  k ere sz tü l p la t in a tá lb a  sz ű r tü k , a  m a r a d é k o t  
p e d ig  h id e g  d e s z t i l lá l t  v íz z e l  3— 4 -sz e r  k im o s tu k .  
A  m a ra d ék  s z á r ítá s a  a  sz ű r ő p a p ír  e lé g e té s e ,  m a jd  
g y e n g e  iz z ítá sa  (1 /2  ó r a  600 °C -o n ) é s  le h ű t é s  u tá n  
m e g m é r tü k  a n n a k  tö m e g é t .  M e g á lla p íth a t tu k , h o g y  
a  10% ros H F -o ld a t  a  k o p ta tá s i  a n y a g o k b ó l  a  4. 
táblázatban m e g a d o t t  a n y a g m e n n y is é g e k e t  o ld o tta  

k i.
A  f lu o r sa v a s  k iv o n a to k a t  to v á b b i k e z e lé s ,  i l l e 

t ő l e g  a z  ö s s z e té te l  m e g á lla p ítá s a  c é ljá b ó l 2 0 — 25 
m l 25°/(ros K O H -v a l lú g o s íto t tu k , m a jd  10— 15 m l 
8 n  H N 0 3-m a l 1 p H  k ö r ü li s a v a ssá g r a  á l l í t o t t u k  
b e  é s  250 m l-e s  t ö r z s o ld a to t  k é s z íte t tü n k  b e lő le .  A z  
S i 0 2 v iz sg á la th o z  e b b ő l a  tö r z so ld a tb ó l v e t t ü n k  ki 
a  v á r h a tó  S i 0 2- ta r ta lo m tó l  fü g g ő e n  m e g f e le lő  ré sz t, 
í g y  a  Z ir k o s it -e x tr a k tu m á b a n  47 ,7% , a  K B -tö m b

/ .  táblázat

A fluorsavas kezelés során kioldott anyagmennyiségek

a) b) c)

K A -tö m b b ő l 0 ,0 4 7 6  g 9,4  % 0 ,0 2  %
К  A -szem cséb ő l 0 ,0 7 1 5  g 14 ,2  % 0 ,0 3  %
K o r v is itb ó l 0 ,0 4 3 2  g 9,3  % 0 ,0 2  %
Z irk o s itb ó l 0 ,1 3 0 6  g 3 1 ,0  % 0 ,0 6  %
K B -tö m b b ő l 0 ,0 8 4 1  g 16 ,6  % 0 ,0 4  %
K B -sz e m c sé b ő l 0 ,0 8 3 8  g 16,7  % 0 ,0 4  %

Az a)  oszlopban a mért m ennyiség, a b) oszlopban a bemért koptatási 
anyag, a c) oszlopban pedig az eredeti anyag „üveges-fázis”  %-os 
hányadát adjuk meg.

324 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 7. szám



extraktumában 32,6% és a КВ-szemcse extraktu- 
mábain 22,0% Si02-t találtunk. A KA-korund és 
Korvisit extráktumokból nem tudtunk Si02-t ki
mutatni.

A S i02 vizsgálata után a törzsoldatot majdnem 
szárazra, majd 10 ml 1:1 H2SO/( hozzáadása után 
teljesen szárazra pároltuk, ezután még kétszer 5— 
5 ml 1:1 H2SO/(-gyel a bepárlást megismételtük a 
zavaró fluor eltávolítása céljából. A harmadszori 
elfüstölés után a maradékot 100 ml meleg vízzel

5. táblázat

A fluorsavas kivonatok vegyi összetétele

A l,t ) 3
%

S i 0 2
%

F e 20 3
%

t í o 2

%
N a 20

%

K A -tö m b
K A -

4 1 ,4 — 0 ,1 4 0 ,4 2 5 8 ,0

-sz e m c se 3 8 ,9 — 0 ,7 0 0 ,3 7 0 0 ,0
K o r v is i t 3 9 ,6 — 0,11 0 ,4 2 6 0 ,0
Z ir k o s it 24,(1* 47 ,7 3 ,4 0 1 ,10 2 3 ,0
K B - t ö m b
K B -

3 1 ,8 3 2 ,0 1,17 2 ,9 0 3 1 ,0

- sz e m c se 2 9 ,8 2 2 ,0 6 ,2 6 6 ,8 0 3 7 ,0

»  — A l . ^ O 3 +  Z r 0 E

és 25 ml 1:1 H^SO^-gyel felvettük, dróthálón tisz
tulni hagytuk, majd 200 ml-es törzsoldatot készí
tettünk. Ezen törzsoldatból az Fe20 :1, Ti02, CaO, 
Na20  és A120 3 vizsgálata.

Az extraktum teljes kémiai analízisét az 5. táb
lázat tartalmazza.

A vizsgálati eredmények értékelése

A kiválasztott minták extraktumának analízi
se igazolja egyes korundféleségekben az „üveges- 
fázis” jelenlétét, valamint azt, hogy az „üveges- 
fázis” leírt módszerrel történő vizsgálata elsősor
ban a KB-elektrokorundokra érvényesíthető, mi
vel timföldből gyártott korundfajtáknál az „üve
ges-fázis” gyakorlatilag nem mutatható ki. Az 
eredmények alapján kézenfekvő, hogy a tűzálló és 
csiszolószemcse célra felhasználásra kerülő elektro- 
korundok vizsgálatánál a kevésbé alkalmas fajták 
felismerhetők, nagyobb mennyiségű „üveges-fázis” 
tartalmukról.

Az eredményekkel összefüggésben megállapít
hatjuk, és első vizsgálatunk kísérleti jellegéből is 
látható, hogy korund gyártmányaink minőségét el
hanyagolható mértékben rontja csak az „üveges- 
fázis” jelenléte. Ez a tény már az izzítási folya
mat után látható volt, amikor a jellemző minták 
összesülését 1550 °C-on is csak gyenge mértékű
nek észleltük.

összefoglalás

A helyi adottságokra 'alkalmazva módszert dol
goztunk ki szintetikus korundok „üveges-fázis”-

6. táblázat

A Magyaróvár! Timföld- és Műkorundgyár központi 
laboratóriumában végzett üveges-fázis vizsgálatok 

eredményei

a i 2o 3

%
S i 0 2 F e 20 3

% %
t í o 2

%
C aO

%
M gO

%
N a 20

%

K o rv is it
eredeti 9 9 ,2 2 0 ,0 6  0 ,06 0 ,01 0 ,2 3 0 ,0 4 0,40
őrlem én y  9 9 ,4 7 0 ,0 7  0 ,08 0 ,0 3 0 ,1 2 0 ,0 5 0,18
e x tra k tu m  3 9 ,6 . 0,11 0 ,4 2 — ____ 60.00

K A -tö m b
eredeti 9 9 ,4 8 0 ,0 4  0,05 0 ,01 0 ,1 6 0 ,0 6 0,21
őrlem én y  9 9 ,2 0 0 ,2 2  0 ,16 0 ,0 2 0 ,1 2 0 ,0 6 0,22
e x tra k tu m  4 1 ,7 —  0,14 0 ,4 2 — ____ 68.0(1

K A -ezem cse
ered eti 9 9 ,1 6 0 ,08  0,07 0,01 0 ,1 3 0,03 0,63
őrlem én y  9 9 ,1 0 0 ,18  0,16 0 ,03 0 ,1 1 0 ,05 0,32
ex tra k tu m  3 8 ,9 —  0,76 0 ,3 7 ____ ____ 60.00

Z irkosit
eredeti 8 0 ,2 4 * 12 ,09  0 ,20 0 ,1 6 0 ,1 7 0 ,0 6 1,08
őrlem én y  8 8 ,8 8 * 9 ,5 7  0 ,40 0 ,1 6 0 ,1 7 0 ,0 6 0,76
ex tra k tu m  2 4 ,0 0 * 4 7 ,7 0  3 ,40 1,16 ____ ____ 23.00

K B -tö m b
eredeti 9 2 ,9 0 2 ,2 9  1,52 1,91 1 ,1 7 0 ,0 8 0,13
őrlem én y  8 9 ,2 2 4 ,23  3,00 2 ,7 2 0 ,4 7 0 ,0 9 0,27
e x tra k tu m  3 1 ,8 0 3 2 ,6 0  1,17 2 ,9 0 ____ ____ 31.00

K B -szem cse
eredeti 9 2 ,1 0 2 ,73  1,88 2 ,0 0 1 ,0 7 0 ,11 0,11
őrlem én y  9 0 ,0 4 2 ,96  4,20 2 ,2 7 0 ,2 8 0 ,0 5 0,20
ex tra k tu m  2 9 ,8 0 2 2 ,0 0  6,26 6 ,8 0 — — 37,00

* = A l,0 ,  + ZrO,

tartalmának megállapítására, melynek összesített 
eredményeit a  6. táblázatban mutatjuk be. A tel
jes pontos vizsgálathoz azonban célszerűen na
gyobb mennyiségű izzított mintákra van szükség. 
A 260 g izzított mintákból ui. a kismérvű „üveges- 
fázis” miatt csak mindössze 2 g körüli őrleményt 
kaptunk, ami nem tette lehetővé a pontosságot fo
kozó párhuzamos elemzést, ugyanakkor a nagyobb 
mennyiségű őrleménynél a KA-korundedényből 
történő „hígulás” veszélye is sokkal kisebb.

A rezgőmalom saját konstrukciójú KA-műko- 
rund bélésanyagát a tények szerint KA-korund 'al
kalmazásával helyesen választottuk meg. A sima 
felületű, saját gyártású KA-tálak ugyanis alig 
szennyezték a vizsgált mintáinkat, és felületük
ről a finom lekoptatott por iszapolással könnyen 
eltávolítható volt. Zirkosit-kádkőre és KB-korun- 
dokra vonatkozó, fentiekben leírt vizsgálatainkat 
nem tekintjük lezártnak.

Nagyobb mennyiségű mintákkal vizsgálatainkat 
folytatni fogjuk és kedvezőnek mutatkozó megálla
pításainkat az eddigi tapasztalatok alapján elvég
zendő további vizsgálatainkkal is még alá kíván
juk támasztani.

(A Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyár egy 
nyugatnémet vállalattal kötött együttműködési és 
know-how szerződés eredményeként a hetvenes 
évek elején megszüntette a KB-korund gyártását, 
ezért a kor und szemcsék üveges fázisának vizsgá
lata elvesztette érdekességét. A vizsgálatok foly
tatása elmaradt. Szerk.)
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Sillinger Nándor kandidátusi értekezésének ismertetése
Elektrolizáló kádakban te rm e lt  alum ínium

vas- és szilícium szennyezésének csökkentési 
lehetőségei

Dr. S illinger Nándor oki. kohóm érnök  (Magyar 
A lum ín ium ipari Tröszt vezérigazgató-helyettese — az 
A lum ín ium ipari Tervező és K u ta tó  In tézet vezérigaz 
gatója) kandidátusi értekezésének nyilvános v itá já ra  
1990. m árc iu s 19-én került sor az  MTA N agyterm é 
ben. Az értekezés opponensei dr. Berecz Endre in té 
zetigazgató egyetemi tanár, a k ém ia i tudom ányok dok 
to ra  és dr. Juhász Ádám  a m űszak i tudom ányok dok 
to ra  voltak.

A H all—H érault elektrolízissel előállíto tt a lum ín i 
um  tisz tasága 99,0—99,98% k ö zö tt változik számos 
tényező függvényében. Az a lu m ín iu m  félgyártm ányok 
tu la jdonságainak  fejlesztése, m inőségének jav ítása  
egyre inkább  igényli a 99,7—99,9% -os fémtisztaságot. 
K ereskedelm i-szakm ai körökben 1980 óta v itatkoznak 
arról, hogy a  fémtőzsde m ik ép p en  igazodjon a m i 
nőségi igények változásához. 1987 m árciusában beje 
len tették , hogy 1987. június 1 -jétő l a 99,5%-os tisz 
taságú alum ínium  mellett a 99,7% -os minőséget is 
jegyzik a tőzsdén. Rövid á tm en e ti idő után a 99,5%- 
os tisztaságú  fém jegyzésének m egszüntetéséről dön 
tö ttek . Az utolsó tőzsdei jegyzés időpontja a 99,5%-os 
m inőségű fém nek 1988. dec. 19. volt.

A hazai alum ínium kohóinkban előállíto tt a lum ín i 
um  tisz tasága átlagosan 99,6—99,65%-os. A fen tiek 
ből következően ilyen m inőségű fém e t a jövőben csak 
nehézségek árán, illetve veszteséggel lehet értékesí 
teni. A  nem zetközi színvonalhoz egyre inkább felzár 
kózó félgyártm ánygyártásunk is egyre igényesebb 
alapanyagot kíván. Ezen tényekbő l kiindulva v ita th a 
ta tlan , hogy a disszertációs m u n k a  hazai szem pont
ból igen fontos gazdasági k ih ív á s ra  keresi a m űszaki 
m egoldást. A témaválasztás időszerű  és a megoldást 
az alum ínium -elektrolízis fo ly am attan i alapjainak vizs 
gála ta  a d h a tja  meg. Az értekezés a  rendelkezésre álló 
ism ereteket összefoglalja, an n a k  k r itik a i áttek in tésé t 
nyú jtja , összefoglalja továbbá a  hazai helyzetet és 
v izsgálja an nak  lehetőségeit, hogy  m iként lehet tisz 
tább  te rm ék e t előállítani. Az é rtek ezés  célkitűzése az 
a lum ín ium  szennyezésének több, m in t 90 súlyszáza 
lékát k itevő  vas és szilícium csökkentése, feltárva az 
elektro lizáló  kádak szerkezeti felép ítésében  és az e lek t 
rolízis technológiában azon m ódosítási lehetőségeket, 
m elyek elősegíthetik a tisztább a lu m ín iu m  előállítását. 
Az üzem i és laboratórium i k ísé rle te k  alapján  vizs 
gálta az elektrolízis során a  v as és szilícium leválási 
körülm ényeit, és az elektrolizáló k ád ak  vas- és szilí 
cium m érlegét.

M egállapítható, hogy az alum ínium -elek tro lízis so 
rán  a  v as— és szilícium leválás fo lyam ata  lényegében 
ism eretlen  és számos kérdés m egválaszolatlan. Ezek 
a következőkben foglalhatók össze:
— M iért ta lálhatók  az e lek tro litb an  nagyságrendek 

kel nagyobb koncentrációkban v an - és szilícium- 
vegyületek, mint a te rm o d in am ik ai számítások sze 
r in t lehetnének?

— M iért növekszik az a lu m ín iu m b an  az szilícium 
szennyezés többször gyorsabban , m in t a vaszeny- 
nyezés az elektrolizáló kád  üzem zavarakor?

— A vas és a  szilícium tá v o zá sán a k  m echanizm usa 
ism eretlen , nem m agyarázható, m ié rt távozhat ö t 
ször anny i vas, mint szilícium ?

A k ísé rle tek  a fénti kérdések  m egválaszolására irá 
nyu ltak  üzem i és laboratórium i m érésekkel. L abora 
tó rium  im érések két fő v izsgálati m ódszerre alapozód 
tak :
— az elektro lízis nélküli m egoszlási viszonyokra;
— elek tro líz is kísérletekre.

Ezen kísérletekből az alábbi m egállapítások k erü l 
tek  közlésre az értekezésben: M egállapítást nyert, 
hogy a  krio lit-alum ínium  o lvadékrendszerben  a krio- 
litba  ju tta to t t  vas- és szilíc ium -oxid  2 h a la tt olyan 
vas- és szilícium koncentrációt okoz az alum ínium 
o lvadékban, melynek egyensúlyát a  k rio lit vas- és

sz ilíc ium koncentráció jával az alábbi a rá n y o k  fejezik 
k i: [Fe%]fém/(Fe%.) e lek t. =  5—11, a legvalószínűbb 
é rték  6 , míg S i-re vonatkozóan [Si% ]fém /(Si% )elekt. 
=  5—12,5, a legvalószínűbb érték 7.

Az elektrolízis so rán  a  krio lit és az a lu m ín iu m  kö 
zö tt vas- és szilícium egyensúly a m egoszláshoz (elekt
ro lízis nélkül) annál lassabban  jön lé tre , m inél n a 
gyobb az áram sűrűség. Ebben az esetben  az egyen 
sú ly t nem az állandó  koncentráció-arány  jellem ezte, 
h anem  az  állandó v as - és szilícium koncentráció az 
érték , míg Si-re vonatkozóan  a legvalószínűbb érték  
elek tro litban  (0.008—0,02% Fe, 0,006—0,016% Si).

Az üzemi m érések so rán  vizsgálta az elektrolizáló 
kádakban  az e lek tro lit és az alum ínium  v as- és szilí 
c ium tarta lm át. N agyszám ú mérés a lap ján  k e rü lt m eg 
á llap ításra , hogy a szennyezők szem pontjából nincs 
egyensúly.

Rendkívül újszerű  felism erést szo lgálta ttak  az üze 
m i vizsgálatok a szennyezők eloszlására az e lek tro lit 
ban. A vasvegyületek dúsulása a salakos e lek tro lit-  
értegben  annál nagyobb volt, minél nagyobb a k a r 
bon tartalom  növekedése az elektrolit beeső zónájához 
viszonyítva. Ez u ta lt a r ra , hogy az e lek tro litb an  lévő 
vasszennyezés döntő h án y a d a  a karbonszem csék felü 
le téhez kapcsolódik. A k én  dúsulása m ég a vasnál is 
határozottabb kapcso la to t m utato tt a karbondúsu lás 
m értékével. Ezen m egállap ítás  szennyezőalakulás idő 
függvény vizsgálata a la p já n  is m egerősítésre került, 
m ivel az anódeffekt so rán  az elektro lit vasszennye 
zése hirtelen  csökken. A pásztázó elek tronm ikroszkó 
pos, m ikroszondás és elektrondiszperzív v izsgálatok  a 
leh ű tö tt elek tro litm in tákbó l k im utatták, hogy az e lek t 
ro litban  1— 2 /<m nagyságú  feloldatlan vas- és szilí- 
cium vegyületek ta lá lh a tó k . A vas 1—2 fim  nagyságú 
FeS-szemcsékben, vagy a  karbonszem csék felü letéhez 
kö tö tten , ox idform ában fordul elő. A szilícium  
5—20 om nagyságú ön álló  S i0 2, vagy n á triu m -, ill. 
ka lc ium -a lum iná t-sz iliká t szemcsékben fo rd u l elő. Az 
értekezés m egállapítása szerin t határozott összefüggés 
m u ta th a tó  ki az e le k tro lit és a por S iÖ 2- és FeaO:r 
koncentrációja között. Növekvő szennyezőkoncentrá 
ció az elektrolitban a p o r  növekvő szennyezőkoncent 
rációval jár. A k o rsze rű  anyagtudom ány vizsgálati 
m ódszereinek alka lm azásával vizsgálta a porszem csék 
szerkezetét. M egállap ítást nyert, hogy a szálló  porban 
a szilícium  kálcium - vagy  nátrium -szilikát form ában  
v an  jelen, de gyakoriak  a  gömbszerű sz ilíc iu m ta rta l 
m ú  szemcsék is 1— 8  u m  átm érővel, m elyek  csak gőz
fázisból koncen trálódhattak . A FeS is m eg je len ik  ön 
álló  fázisként és a szálló  porban ta lá lh a tó  vas k é té r 
tékű  állapotban van  je le n  50—60%-ban.

A szálló porban ta lá lh a tó  szemcsék m ére te  1— 
600 jum ta rtom ányba esik . A legtöbb szem cse 5 um 
a la tti. A lakjuk tagolt, de  gömb alakú képződm ények 
is előfordulnak.

A disszertációs m u n k a  alaposan v izsgálta  az ipari 
rea lizá lás szem pontjából számba jöhe tő  anyagok 
szennyezőinek beo ldódásá t kriolitban, to v áb b á  a tech 
nológiai beavatkozások (tüskehúzás, effek tes kezelés, 
csapolás), valam int a  fe lhasznált nyersanyagok szeny- 
nyezőtarta lm ának h a tá s á t  a  fémm inőségre. A disszer 
táció  tárgyalja m indezen  kérdések gazdaságossági von- 
za ta it is.

A disszertáció kü lön  fejezetben tá rg y a lja  azokat a 
gyakorlati m egoldásokat, melyeket az oldaltüskés 
elektrolizáló kádakon rea lizá ln i lehet. E zek  közül ki 
kell em elni a katódkonstrukció ra  és a  technológia 
m ódosítására vonatkozókat. Ezen m egoldások révén 
az  adott minőségű alapanyag  felhasználása m ellett 
je len tősen  csökkenthető  a  vas- és szilíc ium szennye 
zettség.

Végezetül m egállap ítható , hogy a d isszertáció  révén 
tudom ányosan m egalapozott ism ereteket k ap tunk , m e 
lyekből a gyakorlat szám ára  hasznosítható következ 
te tések  vonhatók le. E zen  következtetések ipari rea li 
zá lása megkezdődött a  ta tabányai és az a jk a i a lum í
nium kohókban, a  3 N m inőségű fém előá llítá sa  p r i 
m er elektrolizáló k ád b an . dr. H orváth  János
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Külföldi gazdasági egyesülések bemutatása
A m agyar gazdaság szerkezetá ta lak ításában  nem  

nélkülözheti a  külföldi ip a rág i szervezetek és gaz 
dasági egyesülések szervezetéről, m unkájáró l és e re d 
m ényeiről beszerezhető  tapasz tala tokat. L apunk k ö 
vetkező szám aiban  m egkísére ljük  néhány külfö ld i 
gazdasági szervezet b em utatásá t. E lsőként a  V erein  
Schw eizerischen A lum in ium -Industrie ller  szervezetet 
m u ta tju k  be, ah o l tavaly  egyesü le tünk  k ikü ldö ttei is 
já rta k  (BKL K ohászat, 1990/2. sz.). Az anyagot a lá 
togatást követően  a  szerkesztőség: felkérésére, a VSAI 
bocsátotta rendelkezésünkre, am ié rt ezúton m ondunk 
köszönetét az egyesülésnek, és szem ély szerin t A. Se- 
ger úrnak , az egyesülés titk á rá n a k .

A svájci a lum ín ium ipar szervezete, a VSAI V erein 
S chw eizerischer A lum inium -Industrie lle r

(Svájci A lum ínium iparosok Egyesülete)

A VSAI több  m in t ötvenéves m ú ltra  tek in th e t visz- 
sza, 1936 decem berében alap íto tták . Az alapszabály  
értelm ében az egyesület n y ito tt „m inden, a S vájcban  
honos ipari v á lla la t előtt, am ely  alum ínium  g y á r tá 
sával és feldolgozásával foglalkozik”. Ez az iparág i 
szervezetekre á lta láb an  nem  jellem ző tagsági szerve 
zethez vezetett, am elyben ta lá lkozik  az a lu m ín iu m 
term elők, -kohók, henger- és présm űvek, fó liagyártók  
és -nem esítők — kis és a szám os iparághoz ta rtozó  
felhasználók n ag y  csoportja. E zé rt nem  feltűnő, hogy 
a tagok valam enny ien  értékelik  és gyakorolják a  k a p 
cso la tta rtást ügyfeleikkel, különösen az éves közgyű 
lés alkalm ával.

A VSAI hely i szervezeteként szoros a  kapcso lat 
a  hatóságokhoz, h ivatalokhoz és az egyesület v a la 
m ennyi gazdasági kérdésben b iz tosítja  a k é tirán y ú  
inform ációáram lást. Az egyesü let legfontosabb fe la d a 
ta i közé ta rto z ik  érdekeinek képviselete ezeken a csa 
to rnákon  is.

Az egyesület szolgáltatásai közül érdem es m egem 
líten i a  következőket:

— K apcso la tta rtási szerv a  tagok  és helyszín, v a la 
m in t a hatóságok  és h iv a ta lo k  között.

— G azdaságpolitikai, kereskedelm i és vám kérdések  
gondozása a z  alum ínium  szak terü letén  és a k ö r 
nyező szak te rü leteken  is (tájékoztatás, körkérdések , 
közlem ények).

— Állásfoglalások szakkérdésekben, tö rv én y - és ren 
delettervezetekhez.

— K örkérdések k ü lfö ld i delegációkkal lefolytatandó 
gazdasági m egbeszélésekhez, a tagság köréből fel 
m erülő k ívánságok  továbbítása, kapcso la tok  ta r tá 
sa.

Ezekben az e se tek b en  a VSAI tá jé k o z ta tja  tagjait, 
rendelkezésükre b o csá tja  a megfelelő írásb e li anya 
gokat.

A tagságnak i így m ó d jáb an  áll á llás t fog laln i k é r 
désekben, p ro b lém ák b an  és k ívánságaikat is előad 
hatják . Ezeket az egyesü le t titkársága a  helyi szer 
vezeteken keresztü l tov áb b ítja  az ille tékes szervek 
hez. A V SA I-tagoknak  te h á t módjuk van , hogy vé 
lem ényüket olyan közvetlen  csatornán á t  hallassák, 
am i az egyesületen k ívü lieknek  nem á ll rendelkezé 
sére. Fontos a lap k é rd é sek e t a VSAI elnöksége v ita t 
meg és kom plex szak m ai kérdésekben fe lh aszn á lják  a 
tagvállalatok szak é rtő in ek  szakism eretét.

Ezen túlm enően az egyesület foglalkozik még:

— dokum entációk és közlem ények közreadásával gaz 
dasági tém ákró l, v alam in t a kü lfö ld  gazdasági 
eredm ényeiről, to v á b b á

— a svájci a lu m ín iu m ip a r  statisztikai ad a ta iv a l, v a 
lam int s ta tisz tik a i adatok  cseréjével nem zetközi 
szinten, am ikor is a  V SAI-töm bnek a  nem zeti és 
nemzetközi a lum ín ium sta tisz tikáka t á tlá thatóbbá 
és jobban fe lhaszná lha tóvá  alak ítan i. Az „A lum i
n ium  in Z ah len” szórólap  kiadásával, a m it a  tagok 
és a  tagságon k ív ü l az  érdeklődők m egkapnak  — 
kívánja elérn i, hogy az alum ín ium iparró l közzé
te tt m egállap ítások  egységes ad a to k o n  a lap u lja 
nak. N em zetközi vonatkozásban ez é rt különösen 
fontos a kapcso la t az  Európai A lum ín ium  Szövet
séghez (European A lum ínium  A ssociation — EAA) 
és a  fontosabb országok nemzeti szerveihez.

A VSAI több m in t 100 tagvállalata a  legkülönbö 
zőbb gazdasági te rü lh e th e z  tartozik. M íg az alum í
nium term elés v a lam en n y i lépcsőjének v á lla la ta  tagja 
az egyesületnek, és ezek szakcsoportokba töm örítve 
m űködnek, az alum ínium feldolgozók sz á m á ra  ez a 
fém  csak egyike azon  nagyszámú anyagoknak , am it 
az üzemben h aszná lnak . Ezért ilyen v á lla la to k  gyakran 
valam ilyen iparág i szervezet tagjai tevékenységi te 
rü le tük  vagy te rm é k e ik  kihasználási te rü le te  alapján. 
Az a tény, hogy ezek  a  cégek tagjai a  V SA I-nak  is 
bizonyítja, hogy é r té k e lik  annak szo lgálta tása it. Az 
alum ínium  lehetőleg  valam ennyi fe lhaszná lási te rü 
letének még jobb  és átfogóbb érdekképvise le te cél
jából a VSAI fo lyam atosan  törekszik ú j tagok  beszer 
vezésére.

Összefoglalás

A Verein S chw eizerischer A lum inium -Industrie lle r 
tag jai eddig ké t szakcsoporto t a lak íto ttak :

— Svájci A lu m ín iu m  Félgyártmány G yártók Egyesü
lése,

— Svájci A lum ín ium fó lia -hengerm űvek Szövetsége.

A VSAI helyi szervezete a Svájci K ereskedelm i és 
Ipari Társaságnak.
Az egyesület tevékenysége és szo lgáltatása:

— A svájci a lu m ín iu m ip a r  érdekeinek képviselete, az 
alum ínium  és gyártm ányai fe lhasználásának  elő 
segítése;

— összekötő szerv  a  tagok, a helyszín, hatóságok stb, 
között;

— kereskedelem politikai, kereskedelm i, vám ügyi és 
egyéb szak te rü le tek  kérdéseinek kezelése;

— dokum entációk és közlemények közvetítése ;
— a svájci a lu m ín iu m ip a r  statisztikai kérdései;
— az a lu m ín iu m ip arág ra  vonatkozó film anyag  d íj 

m entes k ikölcsönzése és dokum entációk átadása.

Fordította: Harrach W.-né
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Úti beszámoló
az amerikai Bányászati és Kohászati Egyesület 

119. éves közgyűlése kapcsán szervezett konferenciáról

(1990. febr. IS—24. Anaheim , U SA)

Az A IM E minden évben m egrendezésre kerülő kon 
ferenciája  tem atikájában  a tim földgyártást, az a lum í 
n ium kohászato t és az öntészeti fáz ist öleli fel. Ezen 
beszám oló csak az alum ínium kohászati szak terü lete t 
m u ta tja  be.

Az alum ínium kohászati rész 12 szekcióban zajlo tt, 
melyből (i szekció az elektro lízis technológiájával, és 
6 szekció a szénanyagok tém ájáva l foglalkozott. Az 
elektrolízis technológiai szekcióban k erü lt tá rgyalásra :
— az a lum ínium -elek tro lízis folyam atszabályozása,
— az a lum ínium -elek tro lízis m odellezése,
— a tran sz p o rt folyam atok vizsgálata,
— a m ágneses jelenségek vizsgálata,
— új v izsgálati m ódszerek ism ertetése,
— fü rdőkém ia fejlesztése,
— üzem i k ísérletek  eredm ényei,
— nagy áram erősségű kádak  fejlesztése terén  e lé rt 

eredm ények,
— nem  fogyó anódok kifejlesztése terén  elért e re d 

m ények,
— a tim fö ldek  kohászati tu la jdonságainak  vizsgálata. 

A szénanyagok vizsgálata kapcsán  a  következő fő
tém ák k e rü ltek  publikálásra:
— a Söderberg-m asszák v izsgálata (a hazai szem pont

ból a  leglényegesebb kérdés),
— blokkanódok minősítési m ódszerének fejlesztése,
— blokkanódok e ljárásainak  fejlesztése, m odellezés 

sel, robotizációval,
— katódszén vizsgálati m ódszerek ism ertetése, k á d 

é le tta r ta m  növelési kísérletek.
A fen ti csoportosítás a lap ján  k ívánunk  beszám olni 

a legfontosabb eredm ényekről.
V alam ennyi élenjáró alum ínium term elő  igen nagy 

energ iát fek te t be az alum ínium elektrolizáló kádak  
szabályozásának  tökéletesítésére, ún. szakértői re n d 
szerek kifejlesztésére. Az ALCAN cég számolt be az 
eddig e lé r t eredm ényekről, m egállap íto tták , hogy az 
első a lkalm azásokra m ár valós kádakon is sor k e rü lt 
elsősorban üzem eltetők képzésére. A  szim ulátort, m ely 
a kádviselkedést jelenti, valós üzem i adatokra a lapoz 
va fe jlesz te tték  ki. Ez összekapcsolták a szakértő i 
rendszerrel, valam int összegyűjtö tt ism eretekkel és az 
így k ap o tt tanácsokat tesztelték , vizsgálták. A fo lya 
m atszabályozás tém aköréből m egjelen t közlemény az 
zal foglalkozik, m iként lehet az ipari a lum ín ium 
elektro lizáló  kádakra v e tt szériaá ram  és kádfeszültség 
adatokból d igitális technikával és szűrési e ljárással a 
szabályozás cé lja ira alkalm as adatokat, trendeket m eg 
határozni.

Az alum ínium elektrolizáló kádak modellezése v á l 
tozatlanul nagy in tenzitással fo ly ik  tovább. Ezen m u n 
kákból k iem elkedik  az ALCOA ku ta tó inak  közlem é 
nye, a k ik  k é t dimenziós hőm odellt fejlesztettek  ki, e l 
sősorban a  katódkonstrukcióra. A modell és a m é rt 
katódos hőveszteségadatok jó egyezést m utattak .

A m odellezési m unkáról szám oltak  be a  berkeley-i 
egyetem  kutatói, akik m odellanyagok felhasználásá 
val p ró b á lták  tanulm ányozni az e lek tro litáram lás v i 
szonyait és buborékok viselkedését. M indezt o lyan 
m eggondolásból tették, m ikén t lehet tovább csökken 
teni az  é len já ró  H ali-cellák pólustávolságát.

A k ín a i ku tatók  kom puteres szim ulációval v izsgál 
ták  az o lvad t kriolit disszociációs reakcióját. K. 
G rjotheim  m éréseit igazolták, m egállap ítva azt, hogy 
az o lv ad t k rio lit disszociációs foka 26,2%.

Az elektro lizáló  kádak  belsejében végbemenő fiz i 
k a i-kém iai és elektrokém iai fo lyam at m egism erése 
igen nagy  kutatási erőket m ozgósítanak. Ezt m u ta t 
ják  az e lhangzott előadások is. A kérdés úgy m erü l 
fel, hogy az elektrolízis ha tásfo k án ak  növelésével és 
villam os energ ia fe lhasználásának  csökkentésével to 

vábbi lehetőségét az  elektrolizáló k ád a k b an  végbe 
menő folyam atok m egism erése jelenti.

Ezen tém akörben  kiem elésre k ívánkozik  az ALCOA 
kutatóinak közlem énye, akik a gázcirkuláció  h a tásá t 
vizsgálták a tim fö ld  eloszlására és h a tá rré te g ek  moz
gására a H ali-cellákban , modellanyagokon.

A COMALCO cég m unkatársa i a transz port-tu la j 
donságokat v izsgálták , elsősorban az e lek tro lit hő- és 
töm egtranszportját. M indezt annak  érdekében , hogy 
az oldalfagyás p ro fil já t  pontosabban m eghatá rozhas 
sák.

Ugyancsak a  COM ALCO cég szakértői szám oltak  be 
az elektrolit h ő á llap o tán ak  változásairól a  tim fö ld 
adagolás, ill. e le k tro lit tú lhev íte ttségének  összefüggé 
seiről.

A korábbi évekhez  hasonlóan m ágneses indukció, 
cellastabilitás v izsgála tá ró l számos pub likáció  je len i 
meg. Ezek közül az  ALCAN publikációja figyelem re 
méltó, akik a  keresz tirán y b an  elhelyezett k ád a k  kü l 
ső és belső m ágneses térerő  v izsgálatával foglalkoz 
tak.

A VAMI k u ta tó i az alum ínium elektrolizáló  kádak  
mágneses te re  á l ta l  okozott h idrod inam ikai je lensé 
gekkel foglalkoztak. B em utatták, hogy az alacsony 
frekvenciájú kádfeszü ltség-változás m ilyen fém felü let 
oszcilláció v á lto zást okoz. B em utatták  az ehhez szük 
séges m odellszám ítást is.

Kínai ku ta tók  a  nagy áram erősségű blokkanódok 
sínezési op tim u m át v izsgálták  egy szám ítógépes m o 
dell felhasználásával (GYBUS), mely a sínezés áram - 
sűrűségét, sú lyát, feszültségesését ad ja  m eg a  prog 
ram  különböző sínezési elrendezés m elle tt, 200 kA-es 
celláknál.

Az új vizsgálati m ódszerek  k ifejlesztése kapcsán  az 
alábbi két v iz sg ála ti m ódszer kiem elésre m éltó :

Az egyik m ódszer k is .mennyiségű ezüst fe lhaszná 
lásával, m in t fém  nyomszennyezőt haszná l fel az 
elektrolizáló k á d b a n  lévő olvadt a lu m ín iu m  m egha 
tározására. Az ezü st m eghatározására az o lv ad t a lu 
m ínium ban k o n tro llá lt potenciálú coulom etriás m ód 
szerrel tö rtén ik . A vizsgálatokat az ALCOA kutató i 
végezték, igazolva az t, hogy még az élen já ró k  szá 
m ára is fontos röv idebb  időszakra vonatkozó á ra m 
hatásfok érték. M ivel vizsgálatokhoz új beszerzés nem 
szükséges, é rd em es megvizsgálni a m ódszer hazai 
adaptációs lehetőségét.

A COMALCO cég is a rövidebb időszak ra  vonat 
kozó áram hatásfok-m eghatározást tűz te  k i célul. L é 
nyegében a k o ráb b a n  m ár ism ert radioizotópos m ód 
szer felhasználásával. A  m érési m ódszer töké le tesíté 
sével elérték, hogy  m á r egy napnál hosszabb időszak 
ra  ± l% -o s  h ib á v a l m eghatározható az áram hatásfok .

A fürdőkém ia fejlesztése  terén  a norvég  ku ta tók  
m unkáját kell k iem eln i, elm életi szem pontból. A krio 
lit — L i-k rio lit — alum ínium fluorid  — tim fö ld  lik- 
vidusz hőm érsék le té t vizsgálták. M egadták azokat az 
egyenleteket, (irodalom ból ism ert korábbi egyen le tek 
kel összehasonlítva), m elyek felhasználásával az ip a r 
ban alkalm azott e lek tro litok  likvidusz hőm érsék lete 
számolható.

L i-kriolit a lk a lm azásáv a l és hazai üzem einkben  elő 
forduló C aF j-ta rta lo m  m ellett, 2—6%  közötti tim fö ld 
koncentráció ta rto m án y b a n  915—930 °C közötti likv i 
dusz hőm érséklet érh e tő  el.

Ezen közlem ényhez szorosan illeszkedik a  tim föld 
oldhatóságának v izsgálata  Na3AlFB—Li:.AlFG-|-AlF:i— 
—A120 :1 rendszerben  a  tim föld o ldhatóságára. A tim 
föld telítési ko n cen trác ió ján ak  és likvidusz hőm érsék 
letének a d a ta it közölték. Az eredm ények a z t m u ta t 
ják, hogy lehetséges 850 °C likvidusz hőm érsék letű  
elektrolit ö sszeté te lt beállítan i és 3,43%-os A120 3 te 
lítési koncentrác ió t elérni, mely m ár az ip a ri a lk a l 
mazhatósági ta r to m á n y t jelent.

A hazai fe jlesz tések  szem pontjából is igen hasznos 
közleményt je le n te tte k  meg az e lek tro lit m o larányá- 
nak  beállítására A nlesey  A lum inium  M etal L im ited  
szakemberei.

323 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 1990. 7. szám



Az elvégzett szám ítások alap ján , — m ely ta rta lm a z 
za a tim föld CaO és Na20  .valam in t a  tim föld oxid- 
szennyezőinek fluorid igényét — valam in t az e lek tro 
l i t  hőállapota a lap ján  elkész íte tték  (25 kg A1F3 zsá^- 
k o k ra  alapozottan) egy A1F3 adagolási módot.

A z üzem i bevezetett eredm ényekről az alábbi k i 
em elésre  m éltó előadások hangzo ttak  el:

A REYNOLDS cég m u n k a tá rsa i beszám oltak  az a lu 
m ín ium -szilíc ium  ötvözet előállításáró l p rim er e lek t- 
ro lizáló  kádon 16% S i-ta rta lom ig . N ehézséget je len t, 
hogy m inden  egyes S i-%  em elkedés a  fém ben 0,7% 
csökkenést eredm ényez áram h atásfo k b an , összehason 
l í tv a  a  tiszta alum ín ium ot term elő  kádakkal. A ce l 
lá k  üzem vitelének  ja v ítá sá ra  a  te ljes  ox idkoncentrá- 
c ió t kell szabályozni m egállap ításunk  szerint.

A PECHINEY cég inkább  propaganda jellegű elő 
ad ássa l je lentkezett, m elyen a  180 kA -es kád ja in  e l 
é r t  eredm ényeket m u ta tta  be.

A világon m űködő 175/180 kA -es kád ja i az utolsó 
év b en  94,6% áram h atásfo k o t és 13 200 kW h/t fajlagos 
v illam osenerg ia-felhasználást é rte k  el. A 280 kA -es 
k á d ja in  (120 kád) 1987-ben 94,3% áram hatásfoko t és 
13,18 kW h/kg v illam osenerg ia-felhasználást, 1988-ban 
94,6% áram hatásfoko t és 13,24 kW h/kg v illam osener 
g ia -fe lhasználást értek  el.

Az ALBRAS—ALUMI'NIO BRASILEIRO S. A. b e 
szám olt arról, hogy az o lda ltö résű  n y ito tt blokkanó- 
dos k á d ja it á ta la k íto tta  z á r t pontadagolásúvá, m eleg 
anódcserével, m elyhez a ta p asz ta la to t az argentinoktó l 
v e tté k  á t

D UBAI ALUM INIUM COM PANY LIM ITED 1979- 
b en  150 kA-es középtöréses technológiával épült, a la p 
v etően  a  K aiser P —69-es k ád típ u sán ak  bázisán. K öz 
lem ényében  a rró l számol be, hogy az anód m éretének  
növelésével m ikén t le h e te tt a  k ádak  terhe lését nö 
veln i. Az anódm éret-növelés 20% -os volt. Szükséges 
sé  v á lt a katódkonstrukció  fejlesztése, az üzem viteli 
p a ra m é te rek  jav ításáva l a  150 kA -es kádak  m ódosítá 
sával az  alábbi p aram éte rek e t é r té k  el:

áram erősség (kA) 175,65
kádnap  term elés (kg) 1318,30
áram hatásfok  (%) 93,20
energiafelhasználás (kW h/kg Al) 15,23
elek tro lit-hőm érsék le t (°C) 968,9
fém tisztaság (%) 99,88
netto  karbon  (kg/kg Al) 0,44

K ülön  szekciót szen teltek  az inert anódok, ill. in e rt 
anyagok  elektrolízis során  tö r té n t felhasználására. Az 
in e r t  anódok, ill. katódok kifejlesztésével valam eny- 
ny i é len  járó  a lum ín ium term elő  foglalkozik. Ezen szek 
cióban  kerü lt so r a legélénkebb v itá ra  annak  ellenére, 
hogy az ipari realizálás m ég  távo linak  tűnik . Ez u tó b 
b i á llítá s  az előadások szünetében  m egerősítést nyert, 
d e  a  fejlesztések még időszakos szünetelte tését sem 
m e rik  vállalni. A m egfelelő tu la jdonságú  anyagok k i 
v á lasz tása  je len ti tovább ra  is a  fő problém át. Az 
ALCOA előadása filozofikus m egközelítésben foglal 
kozott az anyagok kivá lasztásával. Az is ny ilvánvaló 
v á  vált, hogy az anyag tudom ánnyal foglalkozó é len 
já ró  in tézeteket, egyetem eket vonnak  be a fejlesztő 
m un k áb a. A norvég és k ín a i k u ta tó k  6 A-os á ra m 
erősségű  bipoláros labo ra tó rium i elektrolizáló ce llá t 
fe jlesz te ttek  ki és m érték  az áram kötés fokát és az 
elek trom os erőt. A k ia la k íto tt labora tó rium i ce llá 
b an  860 °C-on krio lit—n á triu m -k lo rid , alum ín ium - 
fluo rid , m agnézium -fluorid  rendszerben  csak 70%-os 
áram h atásfo k o t s ikerü lt e lérn i. E nnek  egyik okát az 
áram vezetésben  lá tták  és ezért új elek tródelrendezést 
a la k íto tta k  ki.

A  REYNOLDS ku ta tó i 100 h-s elektro lízis k ísé rle 
te k e t végeztek ce rm et-a lapú  anódokkal és foglalkoz 
ta k  az ipari realizálás p ersp ek tív á jáv a l is. A te lje s  
szennyezés 8% -os volt, am ely  e lfogadhata tlan  az ip a ri 
rea lizá lá s t illetően.

A katódanyagok v izsgálata  kapcsán  ké t közlem ény 
fog lalkozott T iB , a lkalm azásának  kérdésével. A h a tá r 

felü leti feszültség  duzzadást, e l le n á llá s t m érték gra- 
fitizá lt katódblokkokon, ill, TiB2-d a l bevont karbon 
blokkokon.

A REYNOLDS kutató i a Great L a kes  Reseat еп-па\ 
együttm űködve T iB 2—G jelű k a tó d o k k a l végeztek fél
üzem i k ísérle teket. A blokkanódok 2800 A -rel terhel
tek, míg a ce lla  5,6 kA-es volt.
E lek tro lit összetétele:

m ólarány: 2,5
CaF,: 4,5%
M gF,: 1.1%
Li: 0,4%

Az átlagos kom ponens-koncentrációk  a  fürdőben: 
Ti — 0,002%
В — 0,04%
Si — 0,139%

Ezen szennyezőszintek a fém ben:
Ti — 0,017%
В — 0,001%
Si — 0,58 %

A szilícium  m agas szintjét a  fé m b e n  annak  tu la j 
donították, hogy az a  SiC-ból sz á rm az ik , ez ta rtja  a 
T iB )-elem eket és kontaktusba k e rü lv e  a  krio lit olva 
dékkal okozza a Si-szennyeződést. M egállapították, 
hogy a TiB2 a lkalm azása előnyös és kedvező, a kis 
kopás és a  hőingadozást tűrő tu la jd o n sá g a  miatt.

V áltozatlanul nagy számú közlem ény  je len t meg a 
karbonanyagokkal kapcsolatban, sz ám á b an  összemér
hető az elektro lízissel. Ezek közül k iem elésre  kíván 
koznak azon közlem ények, melyek h a z a i viszonyok kö 
zö tt is fontosak.

A norvég k u ta tó k  vizsgálati m ó d sz e rt fejlesztettek 
ki 700 °C-ig a  szénanyagok hővezető  képességének 
m eghatározására.

A kínai és norvég  kutatók együ ttm űködésének  ered 
m ényeképpen szü le te tt meg a „L ab o ra tó riu m i anód- 
égetési m ódszer, nagy nyom áson” c. publikáció. 
200 kg/cm 2 nyom ást alkalm aztak 200—220 °C-ig, majd 
növelték 320 kg/cm 2-es értékre. N agy  sűrűségű és 
nagy szilárdságú anódok e lő á llítá sá ra  nyílik  mód a 
m ódszer alkalm azásával.

A legfontosabb közleménynek a  f in o m  frakció vál
tozásának h a tásá v a l foglalkozó c ik k e t kell megemlí
teni. A H ydro-A lum in ium  m u n k a tá rsa i (P. Stokka és 
I. Skogland) a  finom  frakció h a tá s á t  vizsgálták az 
elongáció m értékére . E tém akörhöz ta rto z ik  a kötő 
anyagokról szóló publikáció, m ely  az  „ideális anód- 
m assza” előállításához tartozó szurokspecifikáció t és 
vizsgálati m ódszereket tárgyalja.

H asonlóan az előbbiekhez az A LCA N -előadások a 
szurok k io linban  kism értékben o ld h a ta t la n  részét vizs 
gálják . A szurok  vizsgálati m ódszerek  bővülése á lta lá 
nosan m egfigyelhető volt a k o n feren c ia  előadásanya 
gaiban.

Ezen beszám oló csak fel k ív á n ja  h ív n i a figyelmet 
a r ra  is, hogy igen  erőteljes fe jlesz tés  folyik elsősor
ban  a b lokkanódok gyártástechnológiájában . A szi
muláció, a robo ttechn ika bevezetése nap ja inkban  már 
valóság az anódb lokk  gyártásában.

összefoglalásképpen  m egállapítható , hogy a konfe
rencia sz ínvonalában  a korábbi év e k n ek  megfelelő 
volt. Igazi nagy  áttörésről nem sz ám o lh a tu n k  be. Az 
látszik, hogy igen aprólékos, ré sz le tek b e  menő kuta 
tás-fejlesztési m unka folyik szerény  gyakorla ti alkal
mazással. Ezen fejlesztési e redm ények  a  technológiai 
transzferekben  je lennek  meg.

Végezetül em líté st érdemel, hogy a  kohászati szek
cióban ké t m agyar előadás jelent m eg. (Sillinger Nán
dor—H orváth János: A  vas- és a  szilícium szennye 
zők az alum ínium -elekrolízisben, ille tv e  Varga István— 
Pálovits Pálné: A nódm assza-előállítás hazai szurok 
felhasználásával).

dr. Horváth János
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Szakosztályi hírek
A fémkohászati vezetőség ülései a 

szervezetmódosítás jegyében

Az 1900. év első két szakosztály-vezetőségi ülésen 
a be jelen te tt napirendi pontoknál sokkal nagyobb é r 
deklődés k ísé rte  a tisztújító k özgyű lés előkészítését és 
a  szakosztály szervezetében szükségesnek  látszó vál 
tozásokat. A két megbeszélésen, am elyeken a szak 
osztály elnöke sajnálatos m ódon n e m  v e tt részt, az a 
vélem ény a lak u lt ki, hogy cé lsz e rű  volna a MAT- 
székház és a  KÖBAL ta g ság á n ak  helyi szervezetbe 
való töm örítése. Vita volt a rró l, hogy  ezen szerveze
tek m egalakulására még a t is z tú j ító  közgyűlés előtt 
vagy u tá n  kerüljön-e sor. A k é rd é ses  szervezetek 
é le treh ívásával megoldódna a  b u d ap e s ti tagság egy 
részének összefogása, hogy az ed d ig in é l szervezettebb 
form ában  élhessék az egyesületi é le te t.

Adárn János tagtárs jav aso lta  a  környezetvédelmi 
szakcsoport megalakítását.

A szervezeti kérdések m e lle tt a  közeljövőben nem 
zetközi részvétellel m egtartandó  rendezvények szer 
vezésének helyzetéről szám oltak  b e  a rendezők. A 
két m egbeszélés em lékeztetőiből a  következő részle 
teket érdem es kiemelni.

A feb ruár 7-i ülésről:

Szalai Jen ő  tagtárs ism erte tte  a  vezetőségválasztás 
sal kapcsolatos elképzeléseket.
Az Egyesületi jelölőbizottság v e z e tő je  Sonkoly István. 
A következő ciklus javasolt e ln ö k je lö ltje : Tóth István 
bányam érnök. A fő titk á rje lö ltek : Tardy Pál, Bakó 
Károly.

A szakosztály helyi szervezetei a  szakosztály veze
tőségének választási ülése e lő tt v á lasz tják  meg saját 
szervezetük vezetőit. A M TESZ-közgyűlés 1990 őszén 
lesz.

Schippert László javasolta a M TESZ-tagságunk fe 
lü lv izsgálatát, ami a tagság részérő l is többször fel
m erü lt kívánság. Hatala Pál ezze l kapcsolatban a 
vagyoni kérdések tisztázását e m líte t te  és azt, hogy az 
alapszabályban  vannak p ro b lem a tik u s  pontok. Á pri
lis 1-jéig  cselekvési program  és ha tá rid ő k  rögzítése 
szükséges. Hozzászóltak még V á rh e ly i Rezső. Szalai 
Jenő.

Harrach W alter felvetette a szakcsoportok felesle 
ges vo ltá t a jelenlegi szervezetben . Szerinte a szak 
csoportok központi akarat sz ü lö tte i és egy-két való 
ban szükséges — a közös é rd e k lő d és i terület m űve 
lését szolgáló — szakcsoporton k ív ü l feleslegesek és 
nem  is m űködnek igazán. H ozzászó ltak : Pálovits Pál, 
Solym ár Károly, Balázs László, V árhelyi Rezső és 
Csömöz Ferenc.

A vezetőségi ülés egyetérte tt M olnár István titkár 
javasla tával, hogy a tém át a  következő  vezetőségi 
ülésen nap irend i pontként tá rg y a ljá k  meg, ezt a gyű
lés résztvevői elfogadták.

Solym ár Károly az egyesület á lta lán o s  szerepéről 
és ezen belü l az oktatás fo n to sság áró l szólt. Csák 
József javaso lta , hogy az eg y esü le ti tevékenység ne 
a kereskedelm i tevékenység ir á n y á b a  menjen, m ert 
ez az egyesület belső életére k á ro s  lehet. A vállalko 
zói tevékenység az anyagiak b iz to s ítá sa  m iatt szük
séges lehet, de ezt válasszuk k ü lö n  a  szervezeti élet 
től. Laár Tibor arról szólt, hogy  az  egyesületi tevé
kenységnek az alapításkor k itű z ö tt  célokhoz kellvisz- 
szatérnie.

Hauska M iklós a 4. N em zetközi Alum ínium pigm ens 
Szim pózium , Szabó László az  1990. m ájus 10—11-én 
rendezendő tatabányai A lum ín ium kon ferencia  előké
születeiről szám olt be.

A m árcius 7-i ülésről:

Martos István  nagy érdek lődésse l k ísért előadást 
ta rto tt Az alum ínium kohászat g y á r tá s -  és gyártm ány- 
fejlesztése a minőségjavítás sz o lg á la tá b an  témakörben.

Molnár István  titkár b e m u ta tta  a  szakcsoportok és 
helyi szervezetek beépülését a  szakosztály  szervezeté

be, vázolta továbbá a szakcsoportok eddigi szerepét, 
a m ik  a  MTESZ-től való  függetlenítést k ív á n ták  szol
g á ln i. Javasolta az ipargazdasági és a lum ín ium  kész 
á ru  szakcsoportok teendő inek  m egv ita tásá t és a tim 
fö ld -, alum ínium kohászat- és ritkafém  szakcsoportok 
m egszüntetését. Az alum ín ium  félgyártm ány  szak 
c so p o rt szerepét a kőbányai helyi szervezet vehetné 
á t. Jav aso lta  a M A T -székház  és az A lu te rv —FK I h e 
ly i szervezetek lé trehozását.

T ö rö k  Frigyes az e ls ie te tt döntés ellen  em elt szólt, 
R ie d l István  az é r in te tt  tagok vélem ényének meg 
h a llg a tá sá ra  hívta fel a  gyűlés résztvevőinek  figyel
m é t. Várhelyi Rezső javaso lta , hogy a  k é rd é s t az új 
vezetőség  döntse el. Harrach W alter idézte a  vonat 
kozó alapszabályt, m ely  szerin t a  szakcsoportokat az 
azonos érdeklődésű tagok  hozhatják  lé tre . E nnek  m eg 
fe le lő en  alapításuk vagy  m egszüntetésük nem  a ve 
ze tőség  akaratának függvénye. A je len leg i szakcso 
p o r to k  közül egyesek visszás helyzete éppen  a köz
p o n ti akaratból tö rténő  lé tre jö ttükbő l következett be. 
Balázs Imre a szakcsoportok szakosztályközi szerepét 
ism erte tte . Schippert László  kiem elte, hogy az egye
s ü le t  egyes b izottságaiban működő tagok  szerepe sok 
e se tb e n  csupán form ális. Hajnal János a  szervezeti 
fe lé p íté s  rendezése so rán  javaso lta  tagrev ízió  végre 
h a j tá s á t.

S illinger Nándor a  szakosztály alelnöke a követke 
ző k e t javasolta: Ne halasszuk  a döntést a  szervezeti 
p rob lém ákró l az ú j vezetőség m egválasztásáig. Kez 
dem ényezni kell a M A T-székház, K őbánya, A lu terv— 
F K I Fehérvári úti te lep  és esetleg A u terv—FKI An- 
k e r-k ö z  helyi szervezetek létrehozását. E hhez ki kell 
k é rn i a  tagok vélem ényét. A javasolt teendőket úgy 
kell végrehajtani, hogy a tisz tú jítás m á r az új szer 
v eze ti felépítésnek m egfelelően történhessék. A ja 
v a s la to t a vezetőség elfogadta.

M olnár István közölte, hogy a fém kohászati szak 
o sz tá ly  1990. I—III. negyedévi te rvé t a  vezetőségi ta 
gok  írásban  m egkapják. (A kézirat leadásáig  m eg 
tö r té n t.  Szerk.) Az Ó zdi Kohászati Ü zem ekben  be 
k ö v etk ezett balesettel kapcso latban  jav aso lta  gyűjtés 
in d ítá s á t a baleset h a lo ttja i család jainak  m egsegíté 
sé re , am it a vezetőségi ü lés elfogadott.

H arrach Walter a  tag n y ilv án tartá ssa l kapcso latban  
e lm ond ta , hogy bár a  fém kohászati szakosztály  ezért 
az  elnökségi ülésen d ic sé re te t kapott, a  rendszer még 
m in d ig  nem használható. F elh ív ta a  vezetőség figyel
m é t a  MOTIM helyi szervezet k rízisére és in tézke 
d é s t javasolt, hogy M osonm agyaróváron ú jra  indu l 
h a sso n  a helyi szervezet m unkája. A vezetőségnek 
so k k a l többet kellene foglalkozni a belső prob lém ák 
k a l és a vidéki tagsággal.

Balázs László 
titkárhelye ttes

* * *

Április 18-án tartotta a fémkohászati szakosztály 
vezetősége szokásos vezetőségi ülését

A  megbeszélésen M ayer János a szakosztály  elnö 
k e  szám olt be az OM BKE legutóbbi vezetőségi ü lé 
sé rő l. Elmondta, hogy az egyesület elnöksége szük 
ségesnek  ta rtja  a M TESZ-szel való további együtt 
m űködést. Az egyesület gazdasági helyzetének  jav í 
tá s á r a  szóba kerü lt a  ta g d íja k  em elése, am it az is 
szükségessé tesz, hogy csökkennek a  kü lfö ld i cégek 
sz á m á ra  rendezett előadások  és v árh a tó an  gond lesz 
a  v á lla la ti tám ogatásokkal is. B eje len te tte  M ayer J á 
nos, hogy az OMBKE nyugati v á lla la tta l vegyes v á l 
la la to t  alapított „Audax K ft .” elnevezéssel, am ibe az 
O M B K E tartalékpénzeinek m ozgósításával 500 eF t v itt 
b e  m agyar részesedésként.

A z elnökség tá rgya lt a  jub ileum i ünnepségek  ren 
d ezésének  fedezetéről is. A fém kohászati szakosztály 
vezetősége a készülő fém kohászati érte lm ező  szótár 
h aszn á v a l kíván hozzájáru ln i a  rendezvények  költsé 
geihez.
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A szakosztályvezető beszám olójához több kérdés 
hangzo tt el. A je lenlévők elsősorban  az Audax Kük
ről k ív á n tak  bővebb tá jékozta tást. (Ki a külföldi tá rs , 
m ennyivel szállt be az üzletbe, a  cégbíróságnál az 
OM BKE k it je le n te tt be, m in t a  vegyes válla la t v e 
zetőit, ügyvivőit, k i dön tö tt arró l, hogy az OMBKE 
az egyesületi vagyont vállalkozásba fektesse stb.) M i
vel a  k érdések re  a szakosztály elnöke nem tu d o tt 
válaszolni, a vezetőségi ülés fe lszó líto tta , hogy a  leg 
közelebbi vezetőségi ülésig szerezze m eg a kért in fo r 
m ációka t és tá jékoztassa  a szakosztályvezetőséget. K i 
v é te lt képez az az eset. ha  a  k ft. ügyeit az a lap ítók  
tito k k én t k ív án ják  kezelni. A fen ti pont v itá já b an  
hozzászólt Csák József, Laár Tibor, Török Frigyes, 
Harrach W alter, Hajnal János, Nádas István.

K o m já th y  István  beszám olt a  közgyűlési elő terjesz 
tésről. A v itához hozzászóltak H ajnal János és Laár 
Tibor.

Szalay Jenő  a  helyi szervezetek választásának  e lő 
készítésérő l és a  székesfehérvári helyi szervezetnél 
leza jlo tt választásró l szám olt be. A székesfehérvári 
vezetőségválasztó  ülés nagy érdeklődéssel, élénk v iták  
közepette  za jlo tt le. Az új vezetőség a  székesfehér 
v á ri hely i szervezetnél a következő:

E lnök: C lem ent Lajos 
T itk á r: Papp Péter
Elnökségi tagok: Fatér Márta, N agyváthy László- 

né, Pál István, Pnza Ferenc. Raffai László, 
Szeri Istvánné, Tárkány Szűcs József, V a 
dász József

(A székesfehérvári helyi szervezet elm últ ötéves 
m u n k á já ró l szóló kivonatos beszám olót külön h írk én t 
közöljük. Szerk.)

Szalay Jenő  ism erte tte  Selm eczi Béla  tag társnak  az 
egyesü let elnökéhez ír t alapszabály-m ódosító  ja v a s la 
tá t  egyes vezetőségi m egbízások m ódosításáról, ille tve 
összevonásáról. Az alapszabály  b izo ttság  tagja a fém - 
kohászati szakosztály részéről Hatala Pál, aki a v i tá 
b an  rám u ta to tt azokra a gondokra, am it a ja v as la t 
elfogadása a kü ldö ttválasztó  közgyűlésnek okoz, de 
hangozta tta , hogy a javasla tban  m egfontolandó gon 
do la tok  vannak. A v itában  hozzászólt Hajnal János, 
Török Frigyes, Laár Tibor.

Az „egyebek” között Hajnal János felhívta a v e 
zetőség figyelm ét azokra a h íre k re  és ny ila tkozatok 
ra, hogy á llás ta lan  kohóm érnökök is van n ak  m ár. J a 
vaso lta , hogy az E gyesület tegyen lépéseket a m unka- 
né lkü li kohóm érnökök álláshoz ju tta tá sá ra .

Hatala Pál a gondolathoz csatlakozva k ifejtette, hogy 
az egyesületi vezetésnek és tagságnak  ú jra  kell gon 
do ln ia  teendőit és tisztázni .hogy a  jelenlegi h e ly 
ze tben  m ik  az OMBKE lehetőségei a kohásztársada 
lom ban  és az ország gazdasági életében. A vezetőségi 
ü lés m egállapodott abban, hogy ez t a kérdést a  leg 
közelebbi vezetőségi m egbeszélések valam elyikén k ü 
lön nap irend i po n tk én t m egtárgyalja .

Harrach W alter  felolvasta a B K L  K ohászat 6 . szá 
m áb an  m eg jelen te tésre javaso lt szerkesztőségi cikket, 
m ely  a tisz tú jító  közgyűlés e lő tt k ív á n ja  v itá ra  kész 
te tn i a  tagságot.

A cikkhez hozzászóltak Vörös István, Mayer János, 
Laár Tibor, Hatala Pál, Török Frigyes.

A vezetőség végeredm ényben egyetérte tt a  cikk  
m egjelen tetésével.

(H. W .)

* * *

A fém kohászati szakosztály székesfehérvári 
(KÖFÉM, A lu te rv—FKI) 1985—1990 éves tevékenysége

Szakosztá lyunk székesfehérvári csoportja az április 
10-i vezetőségválasztó ülésre 12 oldalra összesűrítve  
részletes beszám olót á llított össze a csoport ötéves  
m unkájáró l; m elyből néhány részt kivonatosan id é 
zü n k  az a lábbiakban:

H elyi csoportunk  1955-ben a la k u lt 15 fővel. A cso 
p o r t több m in t 200 fős tagsága a  Székesfehérvári

K önnyűfém m űben  és az A LU TE RV — FK I  székesfehér 
v á ri részlegeiben dolgozik, túlnyom ó többségük m ű 
szaki képzettségű (89,7%) ill. felsőfokú végzettségű 
(75,9%). A tag létszám  az utóbbi években gyakorla ti 
lag nem  változott, az új belépők létszám növelő  h a 
tá sá t a tagdíjem elés m ia tt kilépők kom penzálják , ö r 
vendetesen a la k u lt a  tagsági idő szerin ti megoszlás. 
A derékhad, a  10—13 éves tagsági idővel rendelkezők 
a csoportlétszám  több m in t 56% -át, a  tisz te le tre  m él
tó 30 évet m eghaladó  tagsági idővel a 3% -ot teszik 
ki. A szakm a, v a lam in t az egyesület irán ti vonzódást 
m u ta tja  az „ ú j” belépők (10 év a la tti tagság i idő) igen 
m agas aránya, am ely  m eghalad ja a 40% -ot.

N yugdíjba v o n u lt tag ja ink  egyéni tagd íjfize tőkén t 
fo ly ta tják  tagsági viszonyukat, de csoportunkkal to 
v ábbra  is kapcso la tban  állnak. M eghívjuk őket szak 
m ai, társadalm i rendezvényeinkre és azokon szívesen 
és aktívan rész t vesznek.

Az egyesületi tevékenység hatékonyságának  növe 
lése céljából a hasonló szakm ai érdeklődésű  tagokból 
szakm ai csoportokat szerveztünk, ezek a következők:
— öntő.
— hengerész.
— sajtoló, húzó, kovácsoló.
— feldolgozó és fém tan i anyagvizsgáló,
— ipargazdasági.

A szakm ai p rogram okat ezen csoportok szervezik, 
a beszám olási időszakban a feldolgozó és fém tani 
anyagvizsgáló, va lam in t a hengerész szakm ai csoport 
m unkája volt kiem elkedő.

Az öntő szakm ai csoport szoros kapcso la to t ta rt 
fenn az O M BK E öntödei szakosztálya székesfehérvári 
nehézfém öntödei helyi csoportjával, az ipargazdasági 
szakm ai csoport a Szervezési és Vezetési Tudományos 
Társaság Székesfehérvári K önnyűfém m űben  alakult 
csoportjával.

C soportunk ..bábáskodott” az SzVŢ üzem i csoport 
születésénél, öröm m el vettük, hogy csoportunk  alel- 
nökét válasz to tták  elnöküknek.

Helyi szervezetünk szakm ai és tá rsa d a lm i együtt 
m űködése a Gépipari Tudományos Egyesület Székes- 
fehérvári KÖFÉM -Ъеп dolgozó tagcsoportjával, va la 
m in t az OMBKE m á r em líte tt nehézfém öntödei cso
po rtja  m elle tt a fém kohászati szakosztály înotai A lu 
m ínium kohóban  dolgozó, ill. a bányászati szakosztály  
kincsesbányai csoportjával m egítélésünk szerin t igen 
jól alakult, eredm ényes. Rem éljük, hogy a  közelm últ 
vállalati átszervezése nem  érin ti há trán y o san  kincses 
bányai bányász testvéreinkkel k ia lak u lt kapcso la tun 
kat. (A F ejé r M egyei B auxitbányák  V álla la to t a MAT 
vezérigazgatója beleolvasztotta a Bakonyi B aux itbá 
nyákba. Szei’k.)

Hengerész szakm ai csoportunk képviselői részt vesz
nek  az OM BKE vaskohászati szakosztálya hengerész 
szakcsoportjának m unkájában .

A beszám olási időszakban az ankétok  közül kiem el
kednek az anyagvizsgáló napok. Igen é rtékesnek  ítél 
jü k  az 1987. évi A lba Regia N apok rendezvényeként 
szervezett „Az a lum ínium  jövője a helyettesítő  anya 
gok versenyében az ezredfordulóig” c. ankéto t.

A szakm ai k lubdélu tánokon technológiai, fejlesztési, 
közgazdasági kérdésekkel foglalkozó ism ertetések , v i 
ta ind ító  előadások hangzottak  el. Ezek egy részét vál 
la latunk, egyesületi csoportunk tag ja i m e lle tt a  Kő
bányai K önnyű fém m ű  szakértői, a N ehézipari Műszaki 
Egyetem K ohó- és Fémipari Főiskolai K ar  tanárai, 
a válla la tunkná l fejlesztési m unkákon dolgozó kü l 
földi szakem berek vagy egyéb helyről m eghívott elő 
adók ta rto tták .

Csoportunk tag ja i részt vettek  kü lönféle  szakmai 
bem utatókon, ahol ism ereteik  bővítése m e lle tt jó né 
hány előadást is ta rto ttak .

Tagságunk szakm ai ism ereteinek bőv ítésére  bel- és 
külföldi tan u lm án y u tak a t szervezetünk b áz isvá lla la ta 
ink tám ogatásával, illetve részt v e ttü n k  az OMBKE- 
kiküldetésekben. Ezeken az u takon az üzem látogatá 
sokon szerzett tapasz tala tok  m elle tt lehetőség volt a 
fogadó válla la tná l dolgozó egyesülettel a b a rá ti kap 
csolat elm élyítésére, ill. szakm ánk és egyesületünk
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em lék e in ek  ápolására. A jövőben  ezek  az u tak  a  v á l 
la la t  anyag i tám ogatási lehetőségének  szűkössége m i 
a t t  sa jn o s erősen csökkenni fognak .

T ársa d a lm i rendezvényeink k ö zö tt az évzáró-évnyitó 
csoportü lések , szakestélyek, M iku lás-bálok  m ellett k i 
em elkedő  rendezvény volt 1988. augusztus 19-én, Szt. 
Is tvá n  kirá lyunk  halálának 950. éves évfordulója tisz 
te le té re  szervezett városi rendezvények  keretében a 
S zfvári T echnika Házában elhangzó  előadássorozat, 
m e ly n ek  egyik szervezője egyesü le ti csoportunk volt.

A M TESZ Fejér Megyei S zervezete  1985. novem ber 
25-i T isz tú jító  küldöttközgyűlésén Bárczy Gergely cso 
p o r te ln ö k ü n k e t és ár. C surbakova Tatjána  ta g tá rsu n 
k a t  az  elnökség, utóbbit a  VB ta g ja i sorába válasz 
to tta .

A M TESZ Fejér Megyei S zervezete  Elnökség VB 
e lő tt 1988. m ájus 16-án szám o ltu n k  be csoportunk 
1985— 1987. évi tevékenységéről, m elyért csoportunk 
k o llek tív  d icséretet kapott.

M egtiszteltetés volt csoportunk  szám ára, hogy az 
O M BK E fém kohászati szakosztálya 1986. április 9-én 
és 1989. novem ber 15-én v á lla la tu n k n á l ta rto tta  e l 
nökségi ülését. Ez utóbbin, m elyen  rész t vett dr. Tóth  
G éza  vezérigazgató ú r is, a rész tvevők  m eghatározták  
az 1991-ben rendezendő VI. A lu m ín iu m  Konferencia  
szervezésének  fő feladatait.

A beszám olási időszakban szám os bel- és külföldi 
üzem látogató  csoportnak b iz to síto ttu n k  szakmai veze 
tést, a  lá togatást követő konzu ltác ió t, szervezetünk 
e se te n k én t bará ti találkozót. A K d T  W alzwerk he tt-  
s ted ti és a  SITPH A lum in ium  kon in i csoportjaival 
több  év re  visszatekintő k ap cso la tu n k a t az OMBKE és 
n ev eze tt egyesületek között együttm űködés keretében 
fo ly ta ttu k .

Szam ai rendezvények

A nké tok, szakm ai napok helyi szervezésben

1986. 11. 11. „Alkalm azkodás a környezeti fe lté te lekh ez”
(Ipargazdasági szakcsoporttal közösen) 
elhangzott 3 előadás, 
résztvevők szám a 36 fő

1987. 05. 28. „Az a lum ín ium  jövője a helyettesítő  anya 
gok versenyében  az ezredfordulóig” 
(m űszaki-kereskedelm i ankét) 
elhangzott 7 előadás, 
résztvevők szám a: 84 fő

1987. 10. 22. Anyagvizsgáló Klubnap
elhangzott 9 előadás, 
résztvevők szám a: 42 fő

1988. 06. 15. CLECIM Szim pózium
a S zékesfehérvári Technika H ázában  
(46 fő)

1988. 10. 25. SV E N SK A  S IL IK A  cég te rm ék ism erte tő je
a N ehézfém öntödében és K Ö FÉM -ben 
(57 fő)

1989. 01. 19. „Műszaki haladás az anyagvizsgálatban”
(anyagvizsgáló klubnap) 
elhangzott 8  előadás, 
résztvevők szám a: 38 fő

1989. 12. 07.,,A lum ín ium term ékek  toxikus hatású  
szennyező elem einek problém aköre” 
(orvosbiológiai, felhasználói, an a litik a i, 
hatáscsökkentési kerekasztal- 
megbeszélés) 
elhangzott 12 előadás, 

résztvevők szám a: 35 fő
Csöm öz Ferenc 

helyi szervezet titkára

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
H írek a MAT-ról a  v ilágsa jtóban

M ilo tay György a MAT elnökhelyettese  a M etal 
B u lle tin n ek  adott ny ila tkozatában  cáfolta azokat a 
k e le t-eu ró p a i sajtóközléseket, m isze rin t a m agyar— 
szov jet tim föld-alum ínium  egyezm ény m eghosszabbí
tá sá tó l a  szovjet fél vonakodo tt volna. Közölte azt 
is, hogy a  tim föld/alm ínium  m enny iségarány  továbbra 
is 2,58/1 m arad. Cáfolta továbbá  az t a — meg nem  
n ev e ze tt MAT-vezetőtől szárm azó  — értesülést, hogy 
a  H u n g a lu  kormánysegítséggel kereskedőházat k íván  
lé te s íten i 1991-től a m agyar—sz o v je t egyezmény k e 
ze lésére. „M ilotay szerint n incsenek  tervbe véve n a 
gyobb változások.”

(H. W.)

M e ta l B u l le t in ,  1990. á p r i l is  9. p . 9.

R obbanás u tán  ú jra  indul a  N alco alum ínium kohója

1990. m árcius 24-én villam os e redetű  tűz, illetve 
ro b b an á s  vo lt az indiai Nalco  600 MW-os erőm űvé 
ben. A z energiakim aradás m ia tt  a  kohó több k ád ja  
befagyo tt. A NALCO elnöke s z e r in t 250 kádat lekap 

csoltak és 99 kád üzem el. A cég a vevőivel vis- 
m aior jelentésben közölte, hogy a leá llíto tt k ád a t 2— 
3 héten  belül ú jra in d ítjá k . Nyugati szak é rtő k  szerint 
m űszakilag fe jle ttebb  országokban is 2—3 hónapot 
vesz igénybe befagyott kádsorok ú jra in d ítá sa . Ezért 
valószínűtlennek látszik , hogy az indiai kohó  az ígért 
rövid határidőig  ú jbó l term eljen . Az üzem zavar napi 
320 t  kohófém  kiesését okozta.

(H .OR.)

M e ta l B u lle t in ,  1990. á p r i l i s  9. p . 9.

NDK—NSZK ólomfeldolgozó vegyes v á lla la t lé tesült

A duisburgi „Berzelius” M etallhütten G m bH  és a 
fre iburg i Bergbau- und  H üttenkom binat 50—50%-os 
tőkerészvétellel 1990. áp rilis  6 -án m e g a lak íto tták  a 
Saxonia MG. R ückgew innungs GmbH, D uisburg  ve 
gyes vállalato t. A v á lla la t célja, hogy F reibergben  
(NDK) környezetbarát ólom kohót és ólom visszakerin- 
gető üzem et építsen és a  meglévő ólom kohót korsze 
rűsítse.

(H. OR.)
H a n d e ls b la t t ,  1990. á p r i l i s  10. p . 17.
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Műszaki újdonságok
Korszerűsít a Kaiser Alumínium

Az angliai W alesben, A nglesey-ben levő alu m ín iu m 
k o h ó ja  korszerűsítését a  Kaiser cég négy irányban  
végezte el:
— katódm ódosítás,
— pontbetörés a kérgen és k isebb m olarányú e lek t 

ro lit,
— anódm éret-növelés és
— m ódosíto tt au tom atikus irány ítás.

A katódot a  következőképpen v áltoz ta tták  meg (lásd 
K L  441— 1. sz. á b ra ) : a  70-es évek  m egoldásához k é 
p es t a  tim föld fenékszigetelés h e ly e tt tűzálló  tég lá t 
(sam ott) és szigetelőanyagot ép íte ttek  be m ind a  fe 
n ék re , m ind az o ldalakra, csökkentve ezzel a  szenes

1. ábra. A Kaiser módosított alumínium elektrolizáló cellája 
átalakítás előtt és után

m assza vastagságát a  katódblokkoknál. Az o ld a lfa la 
z a tn á l előre a lak íto tt odalbélés testekkel és vékony 
döngölőm assza-réteggel ép íte tték  m eg a kádat.' E nnek 
következtében  csökkent az o ldalfagyás és a katód  
é le tta r ta m a  1500-ról 1800 n a p ra  nőtt.

A korábbi katódos k ád ak n á l a kádfeszültség 4,5— 
5 V között vo lt az é le tta rtam  függvényében m ár egy 
éves üzem  u tán . A m ódosíto tt katóddal 4,3—4,5 V 
kádfeszü ltséget é rtek  el 3—4 éves é le tta rtam ú  kád  
ese tében  is.

A kéreg tö rtést egy oldalon, csak középen való tim 
fö ldadagolással o ldo tták  meg, olcsó pontadagoló re n d 
szer felszerelésével, ö sszehason lítva  a korábbi félo l 
d a las  kéregtöréssel a  90% -os áram hatásfok  a p o n t 
szerű  törésnél és adagolásnál 92,5% -ra javu lt, m íg 
az e lek tro lit hőm érsék le t 970 °C-ról 960 °C-ra, az 
e lek tro lit m olviszonya pedig  0,05-el csökkent.

Az anódok közel 20%-os növelése révén  az e re d e ti 
leg 125 kA -re te rv eze tt kád ak k al 150 kA áram erő s 
séggel tu d ta k  üzem elni, az anódos feszültségesés 0,1 V- 
ta l csökkent.

V égül lényeges v á lto z ta tá s t je len te tt a CELTROL 
véd j egyezett fo lyam atirány ító  rendszer bevezetése. Ezt 
a  ren d szert a  K aiser A lum in ium  fejlesztette  ki. Az 
iro d a lm i közlések szerin t 0,5% áram hatásfok-jav  ulást, 
0,05 V kádfeszültség-csökkenést és m integy 200 napos 
kád é le tta rtam -n ö v e lést le h e te tt e  rendszer eredm énye 
k é n t elkönyvelni.

Az Anglesey A lu m in iu m  M etal L td. kohójában  e l 
é r t  főbb  technológiai p a ra m é te rek  a  m ódosítási lé p 
csők nyom án a következők vo ltak :

T erve  1985- 1987- 1989-
zett ben ben ben

K ádfeszültség, V 4,70 4,45 4,40 4,25
Á ram erősség, kA 148 153 153 155
A ram hatásfok , %  
V illam os energia

89,0 90,0 90,5 92,5

fa jlagos fogyasz 
tá s , kW h/kg 15,7 14,8 14,5 13,7
É ves term elés, k t 
K ád é le tta rtam ,

117 121 122 128

n ap 1500 1700 2000 2500
(—ok—)

Számítógépes irányítás az alumíniumkohóban
L ig h t  M e ta ls ,  1989. 821, é s  1984. 455.

A m á r  m űködő és az  ú j a lum ín ium  elektro lizáló  
sorok hatékonyabb energ iafelhasználása  érdekében  az

am erikai K aiser A lum in ium  k u ta tóközpon tja  kifejlesz 
te tte  a „C eltro l” néven  védjegyzett m ikroprocesszoros 
kádirányító  ren d sz ert. A „Celtrol” m ég az  o lyan  oldal
tüskés, S öderberg-anódos kádaknál is eredm énnyel 
alkalm azható, am ely ek et 1942-ben ép íte tte k . A rend 
szer három  részb ő l á ll:
— a m inden egyes kád ra  felszerelt m ikroprocesszor 

ból,
— a m ikroprocesszorok csoportjaira k ié p íte tt  közlési 

pufferrendszerbő l (részben ehhez ta rto z ik  az ún. 
busz is) és

— a kom plett ren d sz e rt „felügyelő”, közpon ti szám í
tógépből.

A rendszer a  következő folyam ati m űveletv izsgála 
tokat végzi e l:
— autom atikus kádfeszültség ellenőrzés,
— a szokásos (rendszeres) csapolás a d a ta in a k  rögzí

tése,
— a szokványos andóm ozgatás p a ra m éte re in e k  meg

állapítása,
— a tim földadagolás ellenőrzései,
— a tim föld m ennyiségének nyom on követése és a 

tim föld fü rd ő b ő l való elfolyásának jelzése, vala 
m int

— az anódeffek tus előrejelzése, ill. k ije lzése .
Ezeken k ívü l a  rendszer a  kézi beavatkozás szá 

m ára  h ang jelzést ad , általában az o n b an  a  kohász 
szem élyének k ikapcso lásával ob jek tívvá tesz i a folya
m a t irány ításá t.

A több k o h ó b an  (USA, Anglia, S védország) beve 
ze te tt rendszer következtében ja v u lt az  elektrolizáló 
kádak te ljesítm énye, az áram - és az  energ iahatásfok , 
m egnőtt a la b o ra tó r iu m  teljesítm énye és csökkent az 
elektrolízis anyagfelhasználása.

A rendszer ku lcselem e az irány ítási s tra tég ia , amely 
rugalm as és p illan a tn y ilag  a legjobb az  elektrolízis 
irányító ren d sz erek  között. Az e llen ő rzö tt param éte 
rek  lehetővé te sz ik  az egyes kádak  egyed i jellem zé 
sét, ezáltal a  s tra té g ia  kádanként is m eghatározható. 
Üzem zavar fe llépéseko r előre jelzi a  rendellenessége 
ket. Ha a v iz u á lis  je lzésre (amely e lőször je len ik  meg) 
nem  történ ik  beavatkozás, külön hang jelzéssel is fel
h ív ja a figyelm et a  közbelépésre.

A „Celtrol” ren d sz e r  első lépésben kép ern y ő n  meg
je lenített, a  sz é ria  üzemvezetői iro d á já t tájékoztató 
adatokat közöl a  kádakról. Ennek a la p já n  a  rendszer 
m eghatározza és elvégzi a szükséges beavatkozást. 
Lehetőség van  k áb e l nélküli, rád iókapcso la tta l a kohó
csarnoki dolgozó kis szám ítóegységének (term ináljá 
nak) m űköd te tésére , am ely zsebszám ológép nagyságú. 
Ezáltal lehetőség v an  a kohászt a szükséges adatokról 
tájékoztatni.

M indezekről az  adatokról a ren d sz e r  nyom tatott 
naplót is vezet. Ezen kívül 4 órás, félm űszakos és 
műszakvégi e lő re je lze tt („terv”) a d a to k a t számol ki, 
m ajd a 8 ó rás m ű szak  végén a te lje s  m ű szak  adatait 
értékeli, végül összegezett és á tlag o lt csarnoki és 
széria ku lc sad a to k a t jelez ki az üzem vezetésnek , majd 
mindezekből n a p o n ta  napi átlagot is képez. Ezek b ir 
tokában nap lózza a  kádak állapo tát, rögzíti a  napi 
„történetüket” és az anódeffektusokat.

A közlési p u ffe rren d szer a sz é riaá ra m  és feszült
ség értékeket közve títi az egyes k á d a k  m ikroprocesz- 
szoraira. E gyben biztosítja  a kapcso lato t a  kádon levő 
processzorok és a  központi szám ítógép között. A puf- 
ferrendszerről k a p o tt szériaáram  é r té k  a la p já n  a ká 
don levő m ikroprocesszor k iszám ítja az  a d o tt kád el
lenállását.

A központi szám ítógép a kádak esem én y eit rögzíti, 
m űszaknaplót, n a p i és heti összesített n ap ló t készít, 
és ezen kívü l rögzíti az egyedileg f ig y e lt kádak  ada 
ta it is.

A kohócsarnoki dolgozó kézi szám ítóegysége CB-rá- 
dió kapcso latta l csatlakozik a központi géphez, így 
a  kohásznak is  lehetősége van a  szükséges kiegészítő 
inform ációk m egszerzésére.

A rendszer, am ely  mintegy 6 kohóban  m űködik, pl. 
az angliai ang lesey-i kohóban 500—600 kW h/ A1 ener 
g iam eg takarítást eredm ényezett.
S. c .  M a n a k t a l a : R o le  o f  re tro f i t  te c h n o lo g y  In  a g e in g  a lu 

m in iu m  s m e l t e r s ; K a is e r  A lu m in iu m : C e l t r o l  is m e r te tő
(—ok—)



Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
1982 óta négyszeresére nőtt a vas és acél 

kéntelenítésére használt m agnézium mennyisége

1989-ben 32,24 k t-ra 13% -kal n ő tt a vas és acél 
kén telen ítésére használt m ag n éz iu m  mennyisége a v i 
lágon az IMA (International M agnesium  Association) 
közlése szerint. A Dow M agnesium  becslése szerint a 
világ m agnézium fogyasztásának 13% -át a kéntelenítés 
viszi el, 1990-ben ez a  hán y ad  tovább i 6—8% -kal nő, 
elsősorban az USA-n kívüli fogyasztók igénynöveke
dése m iatt. Az elsődleges m agnéz ium  felhasználásán 
kívül az USA és K anada v as - és acélipara további 
5,9 k t másodlagos (v isszakeringetett) m agnézium ot 
használt fel 1989-ben. A vas- és acélkéntelenítési tech 
nológia a m agnézium gyártás m áso d ik  legnagyobb fo 
gyasztója, míg a harm adik h e ly en  a nyomásos ö n t 
vények gyártása áll. A fő m agnézium fogyasztó az 
a lum ínium  italosdobozok g y á rtá sa , ami 1989-ben kö 
zel 140 k t magnéziumot h aszn á lt fel.

(H. OR.)

A m e r ic a n  M e ta l M ark e t, 1990. á p r i l i s  12. p . 2.

A Pechiney-től vásárol öntvehengerlő sort a 
Mansfeld Kombinát nachterstedti üzeme

A keletném et DIA Im port (D eutsche Industrie A n la 
gen) állam i kereskedelmi v á lla la t  szerződést kötött a 
Pechiney A lum inium  E ng ineering  vállalattal, m elynek 
érte lm ében  a  francia cég egy  kom plett Jumbo 3C 
öntvehengerlő  berendezést sz á llít  alum ínium  keskeny- 
szalag gyártására  N achterstedtbe.

U gyancsak tárgyalások fo ly n ak  a  wassurgeni K os 
m etik  K om binat és a P echiney  között a ném et cég 
csom agolási kapacitásának bőv ítésére . A Pechiney k e 
le t-eu rópai ügyek igazgatója Serge Raszlovleff szerin t 
vegyes vállalatró l vagy tőkével v a ló  beszállásról nincs 
szó. A keletném et ipart a  P ech in ey  mindössze ígéretes 
p iacnak  tekinti.

Szerződéskötés várható a  M eisseni Fémcsomagoló
eszköz M űvekkel is.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l M ark e t, 1990. á p r i l i s  2. p . 9.

Alumíniumhulladék visszanyerése az NSZK-ban 
inás országokkal összehasonlítva

Az NSZK prim er a lum ín ium term elése  1988-ban 
742 k t volt, míg a m ásodlagos alum ínium ot gyártó 
üzem ei 1989-ben 540 k t fé m e t gyártottak, am iből 
92% -ot az  alum ínium öntödék haszná ltak  fel és 8%  
ju t a vas- és acélkohászatba dezoxidálószerként. Az 
NSZK az alum ínium -visszakeringetésben Európa v e 
zető állam a. A világon is csak  Ja p á n  és az USA elő 
zik meg [1]. Az egy fő re  ju tó  éves alum ínium 
felhasználás 1988-ban 27,2 kg  vo lt, ezzel az NSZK 
E urópa legnagyobb alum ínium fogyasztója.

Az NSZK másodlagos a lum ín ium gyártásának  leg 
főbb anyagforrása az au tó ip a r. A  ném et gépkocsik 
a lum ínium hányada az e lm ú lt tíz  évben 35 kg-ról 
50 kg -ra  nőtt. De ez még m essze  van  a csúcstól, h i 
szen egyes am erikai típusok  alum ínium hányada a  
100 kg-ot. Japánban pedig egy 1988-ban bevezetett 
1300 kg töm egű gépkocsiban az  alum ínium részek tö 
m ege elérte  a  130,7 kg-ot [2]. A  ja p á n  gépkocsik 1988- 
ban  á tlagban  110,87 kg-ot ta rta lm a z ta k .

Az N SZK -ban a csom agolási ip a rb a n  az alum ínium  
ugyan m ég csak kis h á n y a d o t (1989-ben 5,5%-ot,
98,6 k t-t) képvisel, a kö rnyezetvédők  mégis itt v á r 
já k  a leglátványosabb e redm ényeket, mivel a lakos 
ság az alum inium fóliával és az  alum ínium  italosdo 
bozokkal kerü l közvetlen érin tkezésbe . Az alum ínium  
üvegzárókupakok 85%-a v isszao lvasz tásra  kerül (ná 
lunk  az üvegbeváltók csak k u p a k  nélküli üvegeket 
vesznek vissza, így a kupak  a  h áz ta rtási hulladékba

ju t) . Ugyanakkor az N SZ K -ban  nincs b e té t az a lu 
m ín iu m  italosdobozra, te h á t  a  dobozok v isszavá ltásá 
ra  m ég nincs elegendő ösztönzés (ami m ás egyutas 
csomagolóeszközöknél, pl. üvegeknél létezik).

G ondot jelent a n e m e s íte tt (kasírozott) a lu m ín iu m 
fó lia  visszakeringetése. 2 0 %  alum ín ium tarta lom  felett 
m á r  gazdaságos az ú jrafeldolgozás. A gond a p a p ír 
v agy  műanyag réteg  ú jrafeldolgozása. Az alum ín ium  
á r a  azonban még en n e k  a  költségeit is fedezi. Az 
N SZ K -ban hozzávetőleg 1,5 kg/fő az átlagos éves alu- 
m ínium fólia-felhasználás. Ez önm agában nem  teszi 
gazdaságossá a b egyű jtés t, de az egyéb h á z ta rtá s i a lu 
m ínium hulladékkal e g y ü tt m ár gazdaságos lehetne  a 
visszakeringet és [3].

Svájcban — am ely  egyébként közism erten  tiszta 
o rszág  — az a lu m in iu m  italosdobozok v isszakeringe- 
té s i hányada m indössze 30%, G örögországban 21%, 
m íg  Svédországban 50 ő re /db  visszatérítéssel 82%-os 
a  reciklálási hányad. A z NSZK-ban m ég a  feh é rb á 
dog italosdoboz az e lte rjed teb b , de az a lum ín ium do 
boz erősen té rt hódít.

Az alum ínium  ita losdoboz felhasználása egyes o r 
szágokban m ár e lérte  a  100%-ot (Görögország, O lasz 
ország, Svédország, Iz lan d ), míg A usztriában  67%, Í r 
országban 80%, A n g liá b an  40% (1990-ben v árh a tó an  
50%) [4].

A z alum inium doboz é s  fehérbádogdoboz egy helyen, 
d e  elkülönítve tö rténő  gyű jtésére  te tt ja v a s la to t René 
W ilhelm  svájci fe lta lá ló . Dobozbeváltó gépet szerkesz 
te t t  ,am ely m ágnesezéssel szétválasztja, m a jd  össze
p rése li és külön-külön zsákba gyűjti a haszn á lt ita 
losdobozokat (arról n em  nyilatkozott a felta lá ló , hogy 
m i történik az a lu m ín iu m  tépőfedeles vasdobozok 
kal), és sorsjegyet ad  a  dobozért. Az A lu lo tta  gyűj 
tőgépei svájci b en z in k u ta k n á l (eddig 100 db), továbbá 
kísérletképpen osztrák  benzintöltő  állom ásokon (eddig 
30 db) vannak fe lá llítva . Svájcban egy h é t a la tt  10 000 
dobozt sikerült begyű jten i, míg az o sz trák  eredm ény 
egy gépen ugyanennyi idő  a la tt 30 000 doboz volt. É r 
dekes, hogy a ta lá lm á n y é rt az USA-ban a  Coca-Cola 
cég nem  m utatott kü lönös lelkesedést. A gép beveze 
té sé t az NSZK-ban is te rvezik .

A  hulladékalum ínium  felhasználása m ég nem  érte 
el a  csúcspontját, h a z á n k b a n  pedig bizonyos te rü le 
te k en  még el sem kezdődött.

(H. W .)

[1] Hans-Joachim Gottschol: S e k u n d ä ra lu m in iu m .  H a n d e ls 
b la t t ,  1990. m á rc iu s  28(. p .  B3.

£2] — : A lu m in iu m  U s a g e  in  J a p a n e s e  A u to m o b ile s  . . .  , J a p a n  
A lu m in iu m  N ew s, 1989. 5. s z .  p . 1.

[3] G unter Kirchner: A lu m in iu m  R e c y c lin g , H a n d e ls b la t t ,  
1990. m á rc iu s  28. p . B3.

[4] Alexander Wirtz: V e r p a c k u n g .  D en  g ro s s e n  D o se n  — 
K re is la u f  a u c h  in  D e u ts c h la n d  o r g a n is ie r e n .  H a n d e ls 
b la t t ,  1990. m á rc iu s  28. p . B4.

[5] — S A T  1 g a z d a s á g i h í r e i ,  1990. á p r il is  23.

Tovább nő az alumínium-felhasználás a 
gépkocsikban

Jacque Bougie az A lca n  A lum inium  L td . e lnökének 
nyila tkozata szerin t az  U SA -ban a szem élygépkocsi
g y ártás  alum ínium  fe lhaszná lása  27—30% -kal fog nő 
ni. Míg 1989-ben az am erik a i autókba á tlag  71 kg 
alum ínium  volt beép ítve , ez a  szám az 1995-ös m o 
dellekben  eléri a  90 k g -o t. Üj alum ínium -feldolgozási 
technológiák tovább n ö v e lh e tik  az a lum ín ium  előnye 
i t  az acéllal szemben. A  Ferrari 408 és a  Jaguar X J  
so rozat legújabb m o d e llje  hangsúlyozottan a lu m ín iu m 
r a  alapuló járm ű, m íg  a  Honda NS— X  m á r  teljesen 
alum ínium  konstrukció jú  járm ű.

Az Alcan elnöke so k a t v á r  az alum ínium /levegő ele 
m ek  bevezetésétől a  hagyom ányos ó lom akkum ulátorok  
helyett. Ezen elem ek ú j típ u sa  75 m érföld h e ly e tt 300 
m érfö ld re  tudja e l ju tta tn i az elektrom os h a jtá sú  autót 
elem csere nélkül.

(H . W.)
A m e r ic a n  M etal M a r k e t ,  1990. f e b r u á r  23. p . 1., 8.
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A b raz il korm ány az országban bekövetkezett in f lá 
ció m egfékezésének egyik lépéseként e lh a tá ro z ta  24, 
rossz hatékonysággal m űködő nagy és szám os k isebb  
á llam i v á lla la t e ladását. Az állam  a fém iparban  a 
CVRD (Com panhia V ale do Rio Doce) révén  é rd e 
kelt. M ivel Fernando Collor de Mello á llam elnök  a 
CV R D -t á llam i vezetés a la tt k ív án jt m űködte tn i, az 
a lu m ín iu m - és titá n ip a rb a n  elm arad  a privatizáció . A 
CV RD-t állam i vezetés a la tt k íván ja  m űködtetn i, az 
Albras  kohóban (49% tőkerészesedés a Nippon A m azon  
A lu m in iu m  Co.-é és a  Valesul a lum ín ium kom biná t 
részvényeinek  54% -át ta r t ja  kézben (46% a S h ell 
braz il fiókvállala táé).

A CVRD beruházásai a  titán ip a rb an  jó l haladnak . 
1993-ra terveznek egy 200—400 k t/év  kapacitású  titá n -  
szivacsgyártó  k ísé rle ti üzem et. Ezt követi m ajd  1995- 
ben  egy 5—10 k t/év  te ljesítm ényű nagyüzem  b e in d í 
tása. Ezzel B razília  lesz a harm ad ik  világ  legnagyobb 
fém titán  előállítója.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m á r c iu s  29., p . 2., 12.

A brazil kormány nem privatizálja a CVRD-t

Finnországban 1989-ben 44 tonna használt elemet 
gyűjtöttek be

Az e lm ú lt esztendőben F innországban, főképpen H el 
sink i térségében 44 t k im erü lt elem et gyű jtö ttek  ösz- 
sze. Ez az  előző évhez képest 245 százalékpon t-em el 
kedést je len t. A haszn á lt elem ek m integy felé t az 
üveggyűjtő  kon ténerek  m e lle tt elhelyezett e lem konté 
nerekbe  helyezték a  finn  lakosok. Az elem ek le ad h a 
tók  m ég az R -kioszkokban  (köztéri elárusítóbódék), 
szám os rád ió - és fotoszaküzletben is.

M ivel a  la ikus á llam polgár nehezen tu d ja  m egkü 
lönböztetn i a „veszély telen” barnakő  tö lte tű  elem et 
a  nehéz fém eket ta rta lm azó  „problém ahu lladék tó l”, a 
h u llad ék  begyűjtőhelyek valam ennyi e lem fa jtá t á tv e 
szik. A  begyű jtö tt e lem eket a SAD hulladéküzem  szá l 
l í t ja  el a  veszélyes hu lladékokat feldolgozó Stensböle  
te lep re, ahol szétvá logatják  a  veszélyes és veszély 
te len  elem eket. U tóbb iakaka t R iih im akibe  szállítják , 
ahol veszélyes hu lladékoka t m egsem m isítő üzem  m ű 
ködik. A  barnakő  tö lte tű  elem eket a lakossági sze 
m é tte lep re  szállítják . (A feldolgozásnak m ár lé tez 
n ek  korszerűbb  m ódszerei is ,am elyek a veszélytelen  
elem ek horganyserlegeit ú jrahasznosítják . Szerk.)

(H. OR.)
H u f v u d s ta d s b la d e t  (H e ls in k i) ,  1990. m á r c iu s  27.

Üjra emelkedik a használt alumínium  
italosdobozok begyűjtési ára az USA-ban

Az 1989. év végére bekövetkezett begyűjtési á r  á t 
m eneti csökkenése u tá n  1990 m árc iusában  ism ét 50 
c e n t/lib rá ra  (1100 USD/t) em elkedett a használt a lu 
m ín ium  italosdobozok beváltási ára. Az Alcoa  m á r 
cius 19-én be je len te tt árem eléséhez ham arosan  c sa t 
lakozott az A lcan A lu m in iu m  Corp., Cleveland, a 
Reynolds Metals Co., R ichm ond, a Raveresvood A lu 
m in iu m  Corp., Ravenswood, a Consolidated A lu m in i 
u m  Co., St. Louis és a  K aiser A lum in ium  & Chem ical 
Corp., Oakland. A t . á r  FOB* szállítási helytől értendő . 
Ez a  m egem elt á r  azonban  még m indig  a la tta  v an  az 
1989. m árciusi á rn ak . Az 51 centes h u llad ék á rra l egy- 
időben a  londoni fém tőzsdén a  99,7%-os a lum ín ium ot 
75 cen t/lib ra  áron  (1650 USD/t) jegyezték.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. m á r c iu s  21. p . l.

» F O B  (tree on board =  költségmentesen hajóba rakva) a z t  
je le n t i ,  H ogy a z  á r u t  a z  e la d ó  a z  a d á s v é te l i  s z e rz ő d é s b e n  
m e g je lö l t  k ik ö tő b e n  h a jó f e d é lz e t r e  r a k j a .  A z  á r u  e lv e s z é 
s é n e k  v a g y  k á r o s o d á s á n a k  k o c k á z a ta  a k k o r  s z á ll  a z  e la d ó 
ró l  a  v e v ő re ,  a m ik o r  a z  á r u  á th a la d  a  h a jó  k o r l á t j á n .

Pénzügyi p ro b lém ák  m iatt a  V ena lum  és Aleasa 
állam i a lum ín ium kohók  „szelektív fize tési rendszert” 
vezettek be szá llító ik k a l szemben. A  k é t cég fizetési 
nehézségeit á llító lag  az a lum ín ium árak  csökkenése 
idézte elő. A késedelm es fizetés v iszon t a  két kohó 
szállítóiban k e l te t t  megrökönyödést és a  vevők tilta 
koztak a nek ik  já ró  kifizetések késedelm es teljesítése 
m iatt.

Az érdekeltek  a  Venalum  1990 éves költségvetésé 
nek elfogadásától rem élnek némi b iz ta tás t. Az Aleasa 
elnöke szerin t az  A leasa berkeiben k o rrupc ió  és rossz 
hatékonyság je le i m utatkoznak (egyik a le lnökö t m ár 
m enesztették). A  k é t cég elnökei igyekeznek  vegyes 
vállalati szerződésekkel m egerősíteni v á lla la ta ik  po 
zícióját! és a  s a já t ju k é t  is).

M árciusban 40 ja p á n  üzletem ber tá rg y a lt Caracas- 
ban, és a tá rg y a lá s  eredm énye a CVG és a  japán 
társaságok kö zö tt több  szerződés a lá írá s a  volt. A ja 
pánok részt vesznek  a Kojovan alum ínium kohó 
(280 kt/év) 1991-ben induló beruházási m unkáiban . A 
kohó ind ításá t 1994-re tervezik. A tőkem egoszlás a 
következő: 35%  ja p á n  beruházók, 45%  dél-koreai üz 
le ttá rsak  és 20% CVG.

Az lntera lum ina  ugyancsak jap án  és dél-koreai 
részvétellel k ív á n ja  guayanai tim fö ldüzem ének  h a r 
m adik gyártó so rá t kiépíteni. Ezzel V enezuela tim föld 
term elése eléri a  3 M t/év szintet.

(H . O R .)

A m e ric a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. á p r il is  5. p . 7.

Pénzügyi gondok a Venalum, Aleasa háza táján

Űj kerámiaszál-üzem Európában

A Carborundum  Resistant M aterials a  nagy-britan- 
niai R hain fo rdban  (Merseyside) 9 M USD költséggel 
létrehozta és 1990 januárjában  üzem be helyezte a 
válla la t új kerám iaszá l-üzem ét és ezzel m egduplázta 
a cég európai k erám iaszá l gyártását.

A m erü lőelek tródos villamos kem encében  alum íni- 
um -oxid-, sz ilíc ium -dioxid- és c irkon-d iox id -alapú  
szálat g y ártan ak  az  anyavállalat, a  Carborundum  Со. 
á lta l k ife jlesz te tt technológiával. A rh a in fo rd i üzem 
ben a szálat feldolgozzák a szokásos végterm ékké: 
papírrá, lem ezzé, nemezzé, szálalapú tapaszokká, sőt 
a lum ínium fóliára kasírozott k erám iaszá lla l tűz ellen 
védő fóliává is.

Az új üzem  ind ításá tó l függetlenül a  cég düssel
dorfi részlege fo ly ta tja  a különleges kerám iaszál- 
gyártm ányok e lő á llítá sá t, pl. k e rám iapap lanokat gyárt
19—50 mm vastagságban  64 kg /m 3, 96 kg/m 3 és 
128 kb/m 3 té rfogatsú llya l.

A rhainford i üzem  az ISO 9002 (BS 5750, 2. rész) 
szabványok a la p já n  m egkapta a m inőségellenőrzés jó 
váhagyását és m űbizonylatainak nem zetközi elfogadá 
sának igazolását. Az engedély k ia d á sá t a  Ceramic 
Industry C ertification Scheme (CICS), egy hatósági
lag engedélyezett minőségellenőrző in té ze t hé t éven 
á t végzett v iz sg á la ta  előzte meg.

(H. W.)
E IB IS  P re s s  I n f o r m a t i o n ,  N S 3334.

Nevet változtat a Schmelzbasaltwerk Kalenborn

A nyugatném et Schm elzbasaltw erk K alenborn  — 
Dr. Ing. M auritz G m bH  and Co. KG  Vettelschloss 
bei Linz/Rhein — új neve 1990. áp rilis tó l „K alenborn 
K alprotect”. A cég a  névváltoztatást azzal indokolja, 
hogy a bazalt kopóidom ok a cég e lad ási p rogram já 
n ak  csak kis ré sz é t képezik. „A v á lla la t igazi szak 
céggé fejlődött a  kopásálló anyagok tudom ányában .”

(H . OR.)
H a n d e ls b la tt ,  1990. m á r e  21. p. 25.
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Sajtónyilatkozat

AIJDAX Bányászati, Gépipari és Kereskedelmi Kft.
Budapest, 1990. április 20-i nyilatkozata

Az N SZK -beli D ortm und k ö rn y ék i w estfáliai b á 
nyavidék néhány m ag án tu la jd o n b an  lévő, közepes 
nagyságú tőkeerős ip a rv á lla la ta  1990 ja n u árjáb an  
A U D A X  Ingenieur- und Vertriebgsesellschaft m bH  
(Ipari, Fejlesztő és K ereskedelm i Kft.) néven, egy kö 

zös válla lkozást alapított H ern e  városban.

A Társaság tagjai:

— az A TEK  H ajtóm űgyártó K ft.
— a B ecker & P rünte Kft.
— a N euhäuser Raktári és A n y ag - 

m ozgatási rendszerek K ft. & Со.
— a F ranz  Schlütter G épgyártó  K ft.
— a K ü n stle r  Bányagépipari K ft.
— a W estfáliai Gépipari K ft.

Königstein
Datteln

Lünen
Dortm und
Holzwickede
Unna

A T ársasághoz tartozó cégek  m in tegy  1500 fő t fog 
la lkoztatnak . Az NSZK-beli T á rsa ság  tagjai azért tö 
m örültek  K ft-be, hogy egyeséges p iaci stratégia a la p 
ján  értékesítsék  term ékeiket külföldön, és hasonló 
profilú  vállalatokkal közös vállalkozásokat hozzanak 
létre.

A h e rn e -i AUDAX G m bH  válla la ta inak  fő te rm e 
lési p rofiljához a nehézipari, elsősorban bányaipari 
gépek és berendezések g y á rtá sa , az iparágon belü li 
m űszaki fejlesztés és tervezés, a  környezetvédelm i b e 
rendezések fejlesztése és g y á rtá sa , valam int a szak 
te rü le thez tartozó szám ítástechn ikai eszközök és fe l 
használói programok fejlesztése , gyártása, és m in d 
ezek forgalm azása tartozik.

A h ern e -i AUDAX G m bH  1990. január végén az 
Országos M agyar Bányászati és  K ohászati Egyesület 
tel közösen műszaki tá jék o z ta tó  szimpóziumot ta r to tt  
B udapesten  az érdekelt m a g y a r  ipari és bányászati 
vállalatok  részére, am elyen a  konzorcium  tagválla la 
ta inak  vezetői és vezető m u n k a tá rsa i bem utatták  cé 
geiket, term ékeiket, ism erte tték  az ipari és kereske 
delmi együttm űködési elképzeléseiket.

A m agyar ipar képviselői m eg tu d h a tták  az NSZK- 
beli vállalkozók közeli és tá v la t i  céljait, azt, hogy tisz 
tességes üzleti alapokon fe lép ü lő  közös vállalkozások 
kal te rem tsék  meg a sa já t te rm e lé sü k  fenn ta rtásá t és 
fejlődését, egyúttal tám ogatn i k ív á n já k  a m agyar gaz 
daság m egújulási törekvéseit, a  hasonló profilú  m a 
gyar válla la tok  „vállalkozássá” fejlesztését is. K özép 
távon pedig  a korlátok n é lk ü li nem zetközi gazdasági 
együttm űködés alapjait sz e re tn é k  m egterem teni.

A h e rn e -i AUDAX-töm örülés fontosabb term ékcso 
p o rtja i és szolgáltatásai:

— kom plex szén-, érc- és ásványbányászati, v alam in t 
kohászati termelési ren d sz e rek  berendezése, te rv e 
zése és fejlesztése,

— a fémfeldolgozó, a környezetvédelm i és fogyasztási 
c ikkeket előállító ipar te rm é k e i és fejlesztésük,

— a bányaipar, a vaskohászat és más iparágak te l 
jesítm ényét és hatékonyságát növelő beruházások 
előkészítése, telepítése.

Az első csoportba ta rto zn ak  a  legkorszerűbb vágva- 
fejtő szénkiterm elő berendezések  alkatrészei, rakodó 
gép- és hajtóm űalkatrészek, ip a r i  láncok, a m ély m ű 

velésű  bányák és a la g u ta k  biztonságtechnikai elem ei, 
berendezései, speciá lis  term elési rendszerekbe is be 
ép íthető  komplex anyagm ozgatási és tá ro lás i a lre n d 
szerek, szállító és tá ro ló  tartályok, könnyű és nehéz 
szállítószalagok, k iegész ítő  berendezések, h id rau lik a 
elem ek, feltáró gépek  és berendezések.

A második csoportba soroljuk a vasúti, öntödei, h en 
germ űvi szállító és tá ro ló  berendezéseket, az ipari 
lánc- és d ró thá lópap lan-gyártó  sorokat, a  vegyipari, 
élelm iszeripari, gyógyszeripari és ép ítőanyag ipari a d a 
goló, válogató és csom agoló berendezéseket, a  hőálló 
m űanyag csöveket fű té s i és au tóipari cé lra , a  fém 
hulladékvágó és -sa jto ló  berendezéseket, to v áb b á  más 
ip a ri hulladékokat kezelő  és hasznosító berendezése 
ket.

A szimpózium e lé r te  céljá t, több m agyar nehézipari 
v á lla la t érdeklődését felkeltette , akik a m ai alakuló  
taggyűlésükön b u d a p e s ti székhellyel, 10 m illió  fo rin t 
alaptőkével, többségi külföldi részvétellel m egalap ít 
já k  az

AUDAX B ányászati, G épipari és K ereskedelm i 
K ft-t, amelynek ta g ja i :

— az AUDAX Ingen ieur- und V ertriebgesellschaft 
GmbH, H erne/N SZK ,

— Gerd Radner ú r  kereskedő, N SZK -beli befektető , 
aki az AUDAX H e rn e  GmbH ügyevezetője is,

— az Országos M agyar Bányászati és K ohászati Egye 
sület,

— a Dorogi Szénbányák,
— az Oroszlányi Szénbányák ,
— a Tatabányai B á n y á k  Vállalat,
— a Komplex K arban tartó  és Szolgáltató K ft., M iskolc.

Az első időszak fon to sabb  célkitűzései közö tt m eg 
em líthetjük az a lap o s  p iackutatást, am ely  fel fogja 
tá rn i a m agyarországi gép- és a lkatrészigényeket. 
Részletesen k ív á n ju k  elem ezni az energ iaszektor, ezen 
belül a m élym űvelésű fekete- és barnaszénbányászat, 
továbbá a vas- és acélkohászat, a gépgyártás és vegy 
ip a r igényeit.

A közös válla la t k é to ld a lú  term elési és kereskedelm i 
együttm űködésre is szám ít a tá rsu lt m ag y ar v á lla 
latokkal, am elyek az  erős NSZK-beli p iaci konkur- 
rencia ellenére is g y árth a tn ak  és ex p o rtá lh a tn ak  — 
h a  a kívánt m inőséget ta rtan i tud juk  — a ném et p ia 
con keresett c ikkeke t, p l: nagy te h erb írású  ipari és 
bányaipari láncokat, dórthálópaplan t, könnyű  és n e 
héz szállítószalagokat, hőálló m űanyag csövet, faipari 
alapanyagokat, rú d -  és  profilacélt, lán g v ág o tt a lk a t 
részeket, b án y a tá m fa la k  kötőelemeit, szállító rendsze 
re k  és váltók e lem e it, vegyi anyagokat, festékeket. 
A budapesti A U D A X  K ft. egyúttal gondoskodni k í 
v án  a szakterület m űszak i fejlesztési eredm ényeinek  
folyam atos közvetítésérő l is a két ország szakem berei 
között. Az AUDAX K ft. a fejlett techn ika és technoló 
g ia birtokában sz e rep e t válla la t a ném et és a  m agyar 
ipar, technológia eredm ényeinek, eszközeinek közvetí 
tésében a M agyar K öztársasággal szom szédos állam ok 
és országok felé.

Szepessy József 
ügyvezető  igazgató
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Nyelvművelés
K erül, am ibe kerül?

N em  alap ta lan  a  cím beli kérdés, m e rt b izony a ke 
rü l ige felesleges használata  igen sok p én zb e  kerül. 
N incs egyébként sem m i baj, am íg helyváltozta tást 
a k a ru n k  kifejezni, vagy értékelünk  vele (pl. beljebb 
kerül, pénzbe kerül). A kkor van  baj, h a  e k é t jelen 
téstő l e lrugaszkodva je len tés nélkül h aszná ljuk . Ho
gyan lehet egy szót je len tés nélkül h aszn á ln i?  — Így: 
,.A v á lla la t á llam kölcsön-tartozása pedig a la p ju tta tá s 
sá kerü lt átalakításra.’’ A m ondatot egy, a  lapunkban 
m eg jelen t közgazdasági eszm efu ttatásból rag a d tu k  ki. 
M egértése a kohászok szám ára nehézséget okoz, hi
szen az alapjuttatás  közgazdasági fogalom . A köny- 
nyebb m egértés céljából így kellene le fo rd ítan i: a 
v á lla la t az állam tó l kap o tt h ite lt nem  kö te les vissza
fizetn i, hanem  a z t tőkéjének  em elésére ford íthatja . 
Még egyszerűbben: a  v á lla la t a  h ite lt a já n d é k b a  kap 
ta  az állam tól. B árm ilyen  nehéz is ez t a  nem  v ita t 
h a tó an  szakm ai m ondan ivaló t ta rta lm azó  m ondatot 
köznapi nyelvre le ford ítan i, a m egértést m égsem  egye
dü l a  laikusok szám ára nehezen é rte lm ezh e tő  term i
nus technicus nehezíti, hanem  még v a lam i más is. 
N evezetesen: a m ondat egyetlen szóval kifejezhető 
á llítm án y á t (á talakították) k é t szóval fe jez te  ki a 
szerző (kerü lt átalakításra), s ezzel kö ltség többlete t is 
okozott, de a m egértést is nehezitette. Ez utóbbi a 
nagyobb baj. M ennyivel egyszerűbb le tt vo lna , ha így 
fogalm azza a m ondan ivaló ját: „A v á lla la t állam köl- 
csön -ta rtozásá t a la p ju tta tá ssá  a lak íto tták  á t .” Eltűnt 
a  sem m itm ondó kerül, s értelm esebb le t t  a  mondat.

U gyanilyen felesleges a kerül ebben a  m ondatban 
is: ,,A fo rrástöbb le t a  vaskohászattó l n em  a belföldi 
á ra k  m érséklése révén  kerül elvonásra.’’ E z t inkább 
így k e lle tt volna m egszerkeszteni: „A forrástöbbletet

a  vaskohászattól n em  a  belföldi á rak  m érsék lé se  ré 
v én  vonják  el.” H a a  szerző kicsit figyelm esebb  lett 
vo ln a , a következő m ondato t sem így szerkesztette  
v o ln a : „Megírásra ke rü lt  a  Lőrinci H en g erm ű  tör 
té n e te ”, hanem így: ,,A Lőrinci H engerm ű tö rténeté t 
m eg ír tá k”. Hasonló ez  is: „A telep h a t  év  a la tt le
írásra kerülhet.” Ez jobb  le tt volna így : „A  telepet 
h a t  év  a la tt leírhatják.”

É rthető , m iért nevezik  a nyelvm űvelők a  kerü l igé
v e l alkotott ilyen szerkezeteket te rpeszkedő  kifeje 
zéseknek, és ny ilván  az is, hogy m ié rt ó v n ak  tőle: 
a  kerü l ilyen he ly telen  használata tú l g y ak o riv á  vált 
a  h iva talos nyelvben, s onnan hatol b e  a  m indennapi 
ny elv b e  is. L assanként m ár csak ezt h a l l ju k :  az akta 
aláírásra került, az adósság elszámolásra került, az 
á ru  értékesítésre ke rü lt stb., s eszünkbe se ju t, hogy 
az  a k tá t  valaki aláírta, az adósságot v a la k i elszámol
ta, az á ru t valaki értékesítette. Vagyis a  kerü l igé
v e l fölöslegesen dagá lyosíto tt kifejezés v a lam ib en  szű
kö lköd ik : hiányzik belő le az alany (a cselekvő sze
m ély) megjelölése, s így alkalm as a fele lősség  ködö
s ítésé re . Nem csoda, hogy a  „kincstári n y e lv ” a fész
ke. A világos beszéd azonban  nem igényli az  ilyesmit, 
a  szakm ai értekezésben pedig egyszerűen n in cs helyük 
a terpeszkedő kifejezéseknek, hiszen i t t  egzaktságra, 
n em  pedig ködösítésre v an  szükség.

P ersze nem m indig  fölösleges a kerül ige. Az ilyen 
szem léletes, szólásszerű szerkezetekből n e m  ak a rja  ki
i r ta n i  senki: akasztójára kerül, ebek harm incadjára  
kerü l, zsákutcába kerü l stb. Ezek á ta la k ítá sá v a l nem 
kell próbálkoznunk, m e rt nem is lehet. V iszont ne 
erő ltessük  oda a kerü l igét, ahol nála tö b b e t mondó 
ige van  (pl. kiterm elésre kerül h elyett jo b b : kiter 
m elik ).

P. I.
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C O N T E N T S

Berendy В .— Fürjes E .:  The com petitivenes of our 
siderurgy  and H ungarian  technical development 337

T he com petitiveness of s ideru rgy  m ay  be defined 
o n ly  fo r a  specific m ark e t, m om en t of tim e o r p e 
riod . To achieve p erm an en t com petitiveness th e  
ca lcu la ted  ra te s  for each  fac to r should be a t  
le a s t 70— 75 %. A t p resen t th e  com petitiveness 
of o u r  siderurg icei p ro d u cts  on  convertib le m ar 
k e ts  is restric ted  b u t still accep tab le.
H u n g a ria n  technical deve lopm en t has been 
sign ifican tly  influenced b y  th e  economic s itu a 
t io n  o f H ungary , by  o u r p o litica l adherence, the  
lack  o f convertib le cu rren cy  an d  th e  errors of 
in v e s tm e n t decisions. T h e  inclusion of active 
c a p ita l m ay accelerate th is  process. T he m ain 
fac to rs  include th e  increase o f th e  m ark e t in fra 
s tru c tu re , th e  im provem en t o f th e  technical 
level o f  p roduction  and  th e  adop tion  of th e  
m anageria l tendencies o f h igh ly  developed in 
d u s tr ia l countries.
(K ey  w ords: com petitiveness of siderurgical 

p roducts, c r ite r ia  of com petitive 
ness, tech n ica l developm ent, s tru c 
tu r a l  change.)

Verő В .— Fauszt A .— M rs. Takács: Some recent 
resu lts  concerning the in te rac tion  of iron with 
h y d ro g e n ........................................................................... 346
I n  th e  early  eighties’ a  new  m ethod  of m easure 
m e n t w as in troduced  to  s tu d y  th e  in te rac tion  of 
iro n  w ith  hydrogen: th e  th e rm a l analysis of 
sam p les sa tu ra te d  w ith  hydrogen . W ith  th is  new 
m e th o d  th e  bonding energy  and  th e  ac tiva tion  
energy  o f th e  hydrogen  t r a p  m a y  be m easured.
T he ro le  of th e  hydrogen  tr a p  m ay  be assessed 
from  th e  difference betw een  th e  nodal po in t 
energy  an d  th e  ac tiv a tio n  energy of la ttice  d iffu 
sion. T he au th o rs  p resen t th e  effect of cathodic 
s a tu ra tio n  of so ft irons w ith  hydrogen  w ith  th e  
a id  o f som e of th e ir ow n  experim en tal results. 
(K e y  w ords: In te ra c tio n  o f iron  w ith  hydrogen, 

th e rm a l analysis, ca thodic s a tu ra 
tio n , surface blisters)

D arvas Z .: A review of the  h istory  of development
of the  theory  of p la s t ic i ty ...........................................  352
T he p ap e r describes th e  process of developm ent 
w hich —  th ro u g h  p rac tica l experiences in  m etal 
fo rm ing , experim ental ob se rv a tio n s  and  th e o re ti 
cal m odels —  h as led to  th e  op inion held to d ay  
o n  p la s tic ity . T he con tinuous in teg ration  and 
in te rac tio n  of new  know ledge is read ily  obser 
v ab le  an d  ind icates th a t  th e  process is far from  
being concluded. T est m e th o d s for p lastic ity  in 
sheet and  volum etric fo rm ing  are  very  d ifferent 
b u t  no d istinction  is a p p a re n t in  th e  tre a tm e n t 
o f  th e  m echanics of con tinuous m edia.
(K ey  w ords: th e o ry  of p la s tic ity , experim ental 

an d  te s t  m e th o d s of p lastic ity )

M rs. Szentimreynó-Harrach, О.— H arr ach, W.: The 
S ituation  of A ustria’s M etallurgy from View of the
C ountry’s N atural R esources......................................  369
T h e  m ineral resources o f A u stria  influenced th e  
c o u n try ’s m etallu rgy  w ith  v a ry in g  resu lts  during  
th e  h isto ry . T he refrac to ries’ in d u stry , one of th e  
im p o rta n t suppliers of th e  m etallu rgy  is also 
based  o n  th e  indigenous m inera l resources. T he 
energy  situa tion , the  deve lopm en t of th e  environ 
m e n ta l p ro tec tion , th e  d ep le tion  of th e  ore re 
serves and  th e  in te rn a tio n a l com petition  of th e  
m etallu rg ica l p roducts induced  m any  changes.
T h e  aspec t of A ustria ’s iron  and  non iron m eta l 
lu rg y  h as been transfo rm ed  significantly  by th e  
technological developm ent.

(K ey wtrds: m in e ra l resources, m ineral process 
ing, iron m e ta llu rg y , non iron m e ta llu rg y , re 
fractories’ in d u s try )

K öves Elemér: Passages of the History of Hun 
gary’s Aluminium Industry — — — — — 377

The H ungarian a lum in ium  industry h a v e  been 
founded on th e  m ostly  private e n te rp rise s  of 
th e  country’s m etallu rgy . After the  2n d  W orld 
W ar all of these  h a v e  been brought u n d e r  s ta te  
control and in th e  period 1952—1954 th e  com p 
le te  H ungarian a lum in ium  industry w o rk ed  as 
R ussian -H ungarian  jo in t venture w ith  th e  cor 
porate nam e MASZOBAL (Magyar—Szovjet 
Aluminium R t). T h e  technical deve lopm en t 
conformed to th e  S ov jet economic d ire c tio n  sys 
tem  had close connections to  the s ta te  ow ned 
Russian a lu m in iu m  companies and  th e  com 
panies of the  o th e r  Comecon states. In  th e  la 
te st years th e  H ungarian  alum inium  in d u stry  
works as sta te ow ned  corporation w ith  15 su b 
sidiaries.

(K ey words: a lum in ium  industry, Com econ, 
technical developm ent, state adm in istra tio n  
of industry, h is to ry  of industry)
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Vaskohászatunk versenyképessége és a 
hazai műszaki fejlesztés

B E R E N D Y  B É L A — F Ü R J E S  E M I L

A  m a g y a r  v a s k o h á s z a t  v e r s e n y k é p e s s é g é t  b e f o 
ly á s o ló  té n y e z ő k  e le m z é s e  é s  a  v e r s e n y k é p e s s é g  é r 
t é k e lé s e  e lő t t  c é ls z e r ű  á t te k in te n i  a  n e m z e tk ö z i é s  
h a z a i ir o d a lm a t  a  v e r s e n y k é p e s s é g  fo g a lm á r ó l é s  
m é r é s é n e k  m ó d s z e r é r ő l.

A  v e r s e n y k é p e s s é g  fo g a lm a  ö s s z e te t t ,  a  g a z d a s á 
g i  k ö r ü lm é n y e k  f ü g g v é n y é b e n  m á s-m á s  e l e m e  
h a n g s ú ly o z ó d ik  k i é s  e n n é l  f o g v a  e g z a k t  m ó d o n  
n e m  d e f in iá lh a tó .  A  Genfi Európai Vállalatvezetői 
Fórum (European Management Forum) „Jelentés 
a nemzetközi ipari versenyképességről” c. t a n u l 
m á n y á b a n  a  v e r s e n y k é p e s s é g e t  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  
fo g a lm a z z a  m e g :  „A versenyképesség a vállalatok 
jelenlegi és jövőbeni potenciálja, ill. lehetőség arra, 
hogy olyan termékeket tervezzenek, gyártsanak és 
forgalmazzanak, melyeknek ára és az árban nem  
kifejezhető tulajdonságai a versenytársakénál von 
zóbbak a hazai és a külföldi piacon. A versenyké-

Rerendy Béla 1968-ban szerzett m etallu rgus kohóm ér 
nöki oklevelet a  N ehézipari M űszaki E gyetem en. 
E gyetem i do k to ri cím et 1981-ben szerzett. D o k to ri 
értekezésének c ím e: N övelt fo lyásha tá rú , hegeszthető  
acélok m inőségének ja v ítá sa  porbefúvásos ü s tm e ta l 
lurgiai kezeléssel. 13 éves acélm űi és öntödei g y a k o r 
la ta  van. Je len leg  az Ip ari és K ereskedelm i M inisz 
té riu m b an  főosztá lyvezető -helyettes . Az O M B K E- 
nek tíz éve ta g ja . É rdeklődési te rü le te : acélgyái’tá s , 
öntészet, ip a rp o litik a , iparfejlesztés.

Fürjes Em il
oki. kohóm érnök személyi ad a ta it legutóbb la p u n k  
1989. évi 8. szám ában  közöltük.

pesség igazi és végső bírája a piac.” A  v e r s e n y k é 
p e s sé g  c s a k is  v a ló s  v e r s e n y p ia c o n  m é r h e t ő  le , m e g 
íté lé sé h e z , i l l .  é r t é k e lé s é h e z  s z im u lá lt  v e r s e n y h e ly 
z e t  n em  e lé g s é g e s .

A  v e r s e n y k é p e s s é g  h o rd o zó ja  le h e t  a  te r m é k , a  
v á lla la t , a z  ip a r á g , a  n e m z e tg a z d a s á g  is . A z  e m lí 
te t t  e g y s é g e k  tu la jd o n k é p p e n  s a j á to s  v e r t ik u m o t  
k ép ezn ek . A  v e r s e n y k é p e s s é g  le g k is e b b  e g y s é g e  a  
term ék , a m i a  k o n k r é t  p ia co n  a d o t t  je l le m z ő k k e l  
m e g je le n ik . A h h o z  a z o n b a n , h o g y  a  te r m é k  v e r 
s e n y k é p e s  a d o t t s á g o k k a l  r e n d e lk e z z e n , v e r s e n y k é 
p es  h á tté r  i s  s z ü k s é g e s ,  a m i

—  'a g y á r tó  v á l la la t  a d o ttsá g a ib ó l,
—  a z  ip a rá g i, a z  ip a r i f e lk é s z ü lts é g b ő l ,
—  a  n e m z e tg a z d a s á g  a d o ttsá g a ib ó l ( fö ld r a jz i  h e ly 

ze t, n y e r s a n y a g  b á z is  stb .),

te v ő d ik  ö s s z e , é s  e z e n  sa já to s sá g o k  s z ín v o n a la  a  
p iacra  k e r ü lő  te r m é k e k b e n  je le n ik  m e g , ö ssz eg 
ződ ik . E g y  a d o t t  t e r m é k  te h á t  n e m c s a k  a  v e r s e n y -  
k é p e s s é g  le g k is e b b  a la n y a , h a n e m  k ö z v e t v e  a  v á l 
la la t , ill, a  g a z d a s á g  v e r s e n y k é p e s s é g é t  i s  jelz i. 
U g y a n is  a  p ia c o n  m e g je le n ő  t e r m é k e k e n  k eresz tü l 
m o n d  a  p ia c  é r t é k ít é le t e t  a z  a d o t t  g a z d a s á g ,  ill. 
v á lla la ta i v e r s e n y k é p e s s é g é r ő l .  M in d e n  o ly a n  t é 
n y ező , a m i a  v e r s e n y tá r s a k  s z á m á r a  a  p iacon  
e lő n y t  b iz to s ít ,  a  v e r s e n y k é p e s s é g  k r it é r iu m a i k ö 
z é  ta rto z ik .

A  le g k is e b b  e g y s é g b ő l  a  te r m é k b ő l k i in d u lv a  k ell 
k ö rv o n a la zn i a z o k a t  a  té n y e z ő k e t ,  a m e ly e k  h a 
tá ssa l le h e tn e k  a  v e r s e n y k é p e s s é g  a la k u lá s á r a .  A  
v e r se n y b e n  v a ló  r é s z v é te lh e z  a  le g fo n to s a b b  is 
m ér v ek  :
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— piaci igények,
— piaci pozíció,
— piaci infrastruktúra,
— termékekkel kapcsolatos műszaki, gyártási jel

lemzők,
— termelési, fejlesztési, pénzügyi háttér,
— vezetési színvonal, termelés szervezettsége,
— az erőforrások felhasználásának hatékonysága.

A felsorolás csak a legszükségesebb jellemzőket 
tartalmazza. Azt, hogy közülük melyik, milyen 
mértékű hangsúlyhoz jut mindig az adott piac 
és adott termék dönti el.

Az általunk követett eljárás a felsorolt kritériu
mok teljesülését vizsgálja termékenként külön-kü- 
lön és a termékek adatait összesítve szakágazati 
szinten. Az eljárás csak a már gyártott és érté
kesített termékek értékelésére irányul, így elsősor
ban ezen a területen jelzi a teendőket. Ugyanak
kor a felmérés eredményeként kapott értékek 
szintjei, az esetleg alacsony versenyképességi szín
vonal felhívja a figyelmet a termékszerkezet át
alakításának szükségességére, irányaira. Az értéke
sítési és műszaki feltételeknél törekedtünk a nem
zetközi összehasonlításban való mérésre. Gondot 
jelent, hogy a versenyképességnek nemcsak relá
ciónként, hanem szinte minden piacon más- más fel
tételei vannak, ami piaconkénti vizsgálatot indokol
na. Ez azonban áttekinthetetlen és kezelhetetlen 
adathalmazhoz vezetne, ezért csak fő relációnként 
(közös piachoz viszonyítva) vizsgáljuk a feltételek 
teljesülését. A versenyképesség egyes feltételei 
teljesülésének megítélése többségében szubjektív 
véleményalkotáson alapul, ami bizonyos torzítá
sokhoz vezethet és ezt az eredmények elemzésénél 
célszerű figyelembe venni.

A könnyebb áttekinthetőség, értékelés érdekében 
az eredmények vizuális megjelenítését is célszerű
nek tartjuk. E célból a későbbiekben vaskohásza
tunk termékeinek átlagos versenyképességét kördi
agramban szemléltetjük.

Hangsúlyozzuk, hogy választott eljárásunk a 
versenyképesség vizsgálatának csak egyik módsze
re, ezenkívül még több kritériuma is bevonható az 
elemzésbe, értékelésbe, amelyek a versenyképesség 
megítélését még pontosabbá tehetik.

A magyar vaskohászat versenyképességét befolyá
soló tényezők elemzése

A befolyásoló tényezők egy része objektív, ame
lyek emberi tevékenységgel sem változtathatók 
meg, míg a szubjektív tényezők következményei 
szinte vaskohászatunk fennállása óta jöttek létre, 
változtak, fejlődtek, visszafejlődtek, de minden
képpen emberi beavatkozással keletkeztek és te 
remtették meg a jelenlegi állapotot.

Földrajzi adottságok

Az ország földrajzi elhelyezkedésénél fogva ten 
geri kikötővel nem rendelkezik. A termeléshez 
szükséges alapanyagok zömében vasúton, kisebb 
része folyami hajókon és egyéb járműveken érke

zik. A szárazföldi szállítás következtében az im
portált anyagok szállítási költsége mintegy 20Vo
kal nagyobb a tengeri kikötővel rendelkező orszá
gokénál.

Alapanyag- és energiaellátási helyzet

Az alapanyag és energia 20—100%-a importból 
származik. Így a vasérc, a nemesebb ötvöző anya
gok 100%-a, a kokszolható szén, koksz, földgáz, 
olaj, villamos energia stb. jelentős része is import. 
Ezek közül különösen a gyenge minőségű vasérc 
okoz többlet anyag- és energiafelhasználást. A tár
gyilagosság kedvéért meg kell állapítani, hogy a 
rubel relációjú alapanyagot és energiát a világ
piaci árnál kedvezőbben szerezzük be. Ebből adó
dóan bár 'a magyar kohászat fajlagos anyag-ener- 
gia-felhasználása nagyobb a nemzetközinél, még
is a kedvező ár miatt az alapanyag- és energia- 
költség összesenjében megegyezik a nemzetközivel.

Berendezések műszaki állapota

A 126 jelentősebb termelő berendezés között kö
zel 100 éves (DIMAG Rt gerendasora és egyes sza
badalakító kovácsüzemi berendezések) és négy éves 
(Dunai Vasmű kokszoló) berendezések egyaránt 
megtalálhatók. Különösen egyes képlékeny ala
kító berendezések régi telepítésűek, de több hen
gersor (rúd-dróthengermű, közép- és finomsor, 
meleg- és hideglemez hengersor) műszaki színvo
nala lehetővé teszi, hogy hosszabb távon is ver
senyképes termékeket állítsanak rajta elő. A gé
pi berendezések 22%-a „0 ”-ra leírt.

Technológiai színvonal

A technológiai színvonalat a termelő berende
zések műszaki állapota és a szakemberek felké
szültsége determinálja. Műszaki szakembereink 
többségének a felkészültsége eléri a nemzetközi 
színvonalat, viszont a berendezések technikai ál
lapota, az egymás után következő technológiák 
váltakozva elavult és élenjáró szintje miatt az át
lagos technológiai színvonal több esetben nem te
szi lehetővé nemzetközileg gyártott termékek elő
állítását.

Termelékenység

A magyar gazdaság pénzszűke és szubjektív 
okok miatt nem követte a nemzetközi irányt a 
termelés koncentrációjában. A berendezések zöme 
kis termelési kapacitású, megosztott, nagy lét
számigényű. Ebből adódóan a termelékenység kb. 
1/3-a a nemzetközi színvonalnak.

Munkabér

A kohászati munkahelyek közismerten magas 
zaj-, por- és hőártalmúak, amiből következően az
1950-es évekig a kohászatban dolgozók jövedelme
kb. kétszerese volt az egyéb ipari dolgozókénak. Ez 
az arány napjainkban fokozatosan romlott, és je
lenleg alig 1,3-szorosa. A leromlott bérarány miatt 
a kohászati szakma nem vonzó, szakember után
pótlás alig van és ezeknek a szakmai felkészültsé
ge is egyre gyengébb, lazul a munkafegyelem. A
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munkabér a termelési költség kb. 13%-át teszi ki 
a nemzetközi 25—30%-kal szemben.

Munkaszervezettség, vezetési színvonal

A munka szervezettségében meghatározó, hogy 
az üzemek, vállalatok és a bennük elhelyezett gé
pek, berendezések többsége régi telepítésű, ese
tenként újabbakkal kombinálva. Az anyagáramlás 
sok tekintetben a megkívánható technológiai útvo
nal helyett kitérőkkel, kerülőkkel történik. Eb
ből adódóan is többlet-anyagmozgatás, szállítás 
merül fel.

A vezetési színvonal általában megfelelő. A ve
zetők nagy része felsőfokú végzettségű, több évti
zedes szakmai gyakorlattal rendelkezik. Ennek el
lenére sem éri el a vezetés színvonala a fejlett ipa
ri országokét, aminek oka a múltbéli rossz be
idegződés, munkastílus, társadalmi és gazdasági 
környezet.

Termelési és termékszerkezet

A  versenyképesség egyik legfontosabb kritériuma 
nemzetközi összehasonlítás alapján is a termelési 
és a termékszerkezet.

A magyar vaskohászat termelési szerkezete he
terogén. Hiába vannak élenjáró berendezések is 
(konverteres acélművek, UHP elektromos kemen
ce, folyamatos öntőművek), meghatározóak a kép
lékenyalakító berendezések (hengerművek, ková
csoló gépek stb.), amelyek többsége elavult. Az 
egyik legnagyobb ellentmondás, hogy az acélmű
vek jelentős része alkalmas nemzetközi színvonalú 
ötvözött acél féltermékek előállítására, azonban 
ezek készáru gyártására nincsenek megfelelő be
rendezések.

Az al'apanyagellátási adottságok, a technológiai 
és az állóeszközök korszerűségi szintje meghatáro
zóak a készáru termékszerkezetre. E három té
nyező motiválja leginkább, hogy milyen műszaki 
színvonalú termékek állíthatók elő.

Az összes előállított késztermék kb. 50%-a a 
nemzetközi szabványoknak megfelelő, kb. 45%-a 
közepes műszaki színvonalú (magyar szabványnak 
megfelelő) és mintegy 9%-a elavult.

Meg kell említeni, hogy a vaskohászat több olyan 
termék előállítására, illetve nagyobb mennyiségű 
gyártására is képes volna, amelyeket nemzetközi 
viszonylatban a feldolgozóipar rendszeresen, na
gyobb mennyiségben felhasznál. Ezek: növelt 
folyáshatárú acélok, légköri korróziónak fokozot
tabban ellenálló acélok, jól forgácsolható acélok, 
automata acélok stb. A magyar feldolgozóipar a 
felsorolt ún. minőségi acél típusokat jelentéktelen 
mennyiségben igényli, az utóbbi időben még in
kább csökken felhasználásuk. Ez is hátrányosan be
folyásolja vaskohászatunk termékszerkezetét.

A legszembetűnőbb különbség a nemzetközi és 
a magyar vaskohászati termékszerkezetben, hogy 
a rúd—idom /lemez arány a fejlett ipari országok
ban legalább 40/60, a magyar 50/50-el szemben, 
és az ötvözött acél arány a fejlett ipari országok
ban két és fél- háromszor nagyobb a hazainál. Lé
nyeges lemaradásunk van továbbfeldolgozott ter

mékeknél (másod-harmadtermékek) is, mivel az 
összes hengereltáruhoz viszonyított 25%-os arány 
mintegy fele a nemzetközinek.

Piaci igények

A  vaskohászati termékek iránti belföldi igé
nyek különösen rúd-idomárukból az utóbbi évek
ben csökkennek. Lemezféleségekből a csökkened 
mérsékeltebb. Továbbfeldolgozott termékekből az 
igény változó, egyes termékekből kisebb igénynö
vekedés, másokból csökkenés tapasztalható. Ha
sonló a helyzet ötvözött termékeknél is.

A rubel elszámolású export gazdaságtal'ansága 
miatt gyakorlatilag megszűnt, csak barter ügyle
tekre kerül sor.

A konvertibilis export az elmúlt években növe
kedett. A közelmúltban észlelhető árcsökkenéssel 
együttjáró árfolyamváltozás valószínűleg tovább
ra is ösztönzőleg hat 'a konvertibilis export jelen
legi szintű fenntartására.

A hazai és nemzetközi költségszerkezet összehason
lítása

Az előzőekben megfogalmazottak alapján vasko
hászatunkban a nemzetközi színvonalhoz képest 
nagyobb az anyag- és energia-felhasználás, többlet- 
költséget okoz a rosszabb termelékenység, nagyobb 
karbantartási költség és magasabb szállítási költ
ség. Alacsonyabb viszont a munkabérköltség, az 
amortizáció, az alacsonyabb alapanyag- és ener
giaár.

Mindezek alapján a hazai anyagköltség összessé
gében gyakorlatilag megegyezik 'a fejlett ipari or
szágokéval, a  munkaköltség a nemzetközinek kb.

1. táblázat
Néhány fejlett ipari ország és Magyarország 

készáru termelési költsége, term elési és 
termékszerkezete, az előállított term ékek  

átlagértéke 1988. év
M, e. %

Megnevezés
F ran 

cia-
ország

NSZK O lasz- Ang- 
ország  lia

Ma
gyar-
ország

Teljes költség 100 100 100 100 100
Ebből:

anyagköltség 63,1 62,8 60,4 60,1 79
m unkaköltség 23,7 23,3 20,6 21,2 9,6
egyéb költség 23,2 23,9 29,1 18,7 11,4

Magyarhoz viszonyított 
(m agyar=100 %)

— teljes költség 144 149 102 134
— anyagköltség 97 99 65 102
— előállított te rm ék  érté-

ke* 168 151 150 166
E lőállíto tt term ék  é rték e  

az anyagköltséghez ví-
szonyítva 243 226 343 227 149

Termelési szerkezet
konverter acél 76 82 46 74 46
elektro acél 26 18 64 26 12
SM-acél — — — — 42
FAM -arány 90 86 84 60 63
Termékszerkezet
rúd-idom acél 33 43 67 47 61
lemez 67 67 43 63 49
ötvözött acél 26 21 21 26 8,6

F orrás: The Econom ist 1988. december 17.
Steel S tatistics for Europe 1988.
Tony B ird: S teel is there a future 1088. 
The Steel M arket in 1988.

* Világpiaci árak a lap ján  becsült
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100 2. táblázat

Összehasonlított országok

i n V 4-! Anyag I I M unka V///Ä Egyéb

Ш ПЕШ
1. ábra

A magyar vaskohászat termelési és termék
szerkezetének, termelékenységének össze

hasonlítása néhány hozzánk hasonló 
nagyságrendű országéval 1988.

M. e. %

Termelési és 
termékszerkezet/ 

ország

M a 
gyar-
ország

A uszt
ria

Cseh
szlo
vákia

F inn 
ország

Svéd- Bul- 
ország gária

Nyersacél termelés 100 100 100 100 100 100
E bből:

konv. acél 40,3 92,2 45,7 83 51,5 49,5
SM-acél 41,9 — 40,0 — — 11,0
El-acél 1 1 ,8 7,8 14,3 17 48,5 39,5

Folyam atos öntés 03,6 95,6 50,5 94 83,5 15,5
H eng. áru term. 100 100 100 100 100 100
E bből:

lapos áru 50,0 74,1 58,7 79,0 56,0 58,9
ötvözött acél 8,5 15,3 12,8 17,6 27,0 6,2

Termelékenység
acél t/fő 61,9 183 87,8 218,8 161,4 69,3

Irodalom : The Steel M arket. 1988.
The Iron and S teel In d u stry  1987. 
OECD Pária 1988.

ТТЗКопи ас. t-г— 1 El ас.

2. ábra

3 S M  а с .

\И Ш Ш

Ö sszehasonlított országok

I w ^ Rúrí ér irtom EZZZE3 L em ez

Ш Ш ЕШ
3. ábra

egynegyede, és az egyéb költségek is kevesebb 
mint felét teszik ki a fejlett ipari országokénak. 
Döntően a termelő berendezések állapota miatt az 
egy tonna acélból előállított termékek értéke nem
zetközi szinten 50—60°/(rkal nagyobb mint a mi
énk. Még rosszabb a helyzet, ha az előállított ter
mékek értékét az anyagköltséghez viszonyítjuk. A 
mienkhez hasonló anyagköltségből (de nem ugyan
azon anyagokból) a fejlett ipari országok 2,3—3,4- 
szeres értékű terméket állítanak elő a magyar 1,5- 
szörössel szemben.

A fejlett ipari országok és Magyarország kész
áru termelési költségét, termelési és termékszer
kezetét, az előállított termékek átlagértékét a 
mellékelt 1. táblázat tartalmazza, amelynek néhány 
részletét az 1—3. ábrák szemléltetik.

összehasonlításképpen a 2. táblázatban bemutat
juk néhány hozzánk hasonló nagyságrendű ország 
termelési és termékszerkezetét is.

Erőforrások felhasználásának hatékonysága

Az erőforrások pl. termelő berendezések, mun
kaerő-felhasználásának hatékonyságát leginkább 
a termelékenység, a  fajlagos anyag- és energiafel
használás, a jövedelmezőség és ezen belül a szak
ágazat vállalatainak önfinanszírozó képessége fe
jezi ki. A termelékenység lényegesen a nemzetkö
zi szint alatt van. A fajlagos anyag- és energia
felhasználás 10—20%-kal nagyobb, mint a fejlett 
ipari országokban. A termékek értékesítése mind 
belföldön, mind konvertibilis relációban jövedel
mező. A jövedelmezőségi szint 2—15% között van. 
Az önfinanszírozó képesség a metallurgiai fázis
sal is rendelkező vállalatok egy részénél nehézsé
gekbe ütközik, míg a többi vállalatnál kielégítő.

Versenyképesség értékelése

Vaskohászatunk versenyképességének megállapí
tásában számos dilemmánk volt, mert

— a belföldi piacgazdaság kialakítása jelenleg fo
lyik,

— tényleges versenyhelyzet nincs,
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— világpiaci értékítélet, múltbéli tradíciók, mono
polhelyzet, ellátási ráutaltság, szimulált és va
lós gazdasági környezet, rubel import jellemzői 
stb. keverednek és teszik zavarossá a gazdasági 
tevékenység reális értékelését.

A meglévő értékrend objektív értékelést nem 
tesz lehetővé. Mindezek ellenére a fennálló valós 
helyzet tükrében megkíséreltük a szakágazat ver
senyképességét bemutatni. A versenyképesség ér 
telmezésének megfogalmazásában kitérünk arra, 
hogy egy-egy versenyképességi kritérium nem le
het meghatározó, hanem valamennyi feltétel 
együttes értékelése a mérvadó. A kritériumok kö
zül tehát nem lehet kiragadni egyeseket, mint aka 
dályozó tényezőket, mert a többi ellensúlyozhatja 
a hátrányban lévőket. Pl. Japán alapanyag és ener
giaellátási adottsága rosszabb Magyarországénál, 
de földrajzi fekvése (közel az ausztrál és indiai 
nyersanyagokhoz, tengeri kikötők megléte, ener
giaszállítási útvonalak jó megszervezése) kedve
zőbb, kiemelkedő a kohászati termelési és termék- 
szerkezete, üzemek egységesen élenjáró technoló
giája, szervezettsége stb., ami világpiaci verseny- 
képességét messze a magyar fölé helyezi.

Felvethető a kérdés, hogy nemzetközi mércével 
és a hazai jelenlegi realitások alapján versenyké- 
pes-e a magyar vaskohászat. Ennek elbírálására a 
következő kérdések megválaszolása szükséges:

1. Milyen szerepe van a magyar vaskohászat
nak a gazdaságos belföldi termékellátásban?

Erre azt válaszolhatjuk, hogy a magyar vasko
hászat mintegy 90°/o-ban elégíti ki a belföldi igé
nyeket. A belföldi értékesítési ár a legtöbb ter 
méknél mintegy 20%-kal alatta van a konvertibilis 
import áraknak és a magyar felhasználók a libe
ralizáció ellenére sem folyamodnak lényeges meny- 
nyiségű konvertibilis importhoz.

2. Gazdaságos-e a magyar vaskohászat 
konvertibilis exportja?

Vaskohászatunk deviza-mérlege export-támoga
tás nélkül 250—270 millió dollár pozitívum. Az 
export jövedelmezősége nagyobb mint a belföldi 
értékesítésé.

3. Milyen a szakágazat gazdasági tevékenysé- 
ségének hatékonysága és költségvetési kap 
csolata?

Jelenlegi piaci körülményekkel a szakágazatban 
veszteséges vállalat nincs, az összesített eredmény 
1989-ben 4,5 MrdFt, (az árbevétel 4,4%-a) a költ
ségvetési egyenlege az állam számára pozitív, több 
milliárd forintos nettó befizetést teljesít.

Hangsúlyozzuk, hogy 'a felsorolt három legfon
tosabbnak tartható kérdést a jelenlegi realitások 
alapján válaszoltuk meg. Valós helyzet esetén, 
majd az akkori vaskohászati és magyar gazdasági 
állapotnak megfelelően ismételt értékelés szüksé
ges.

A szakágazatra és termékcsoportra jellemző ver
senyképesség mérésére annak bonyolult jellege 
miatt nem alakult ki módszer. A mellékelt ábra se
gítségével (ld. 4. ábra) olyan értékelést kísérelünk

4. ábra

meg, ami jó kiinduló alap lehet a reális, hosszabb 
távon is érvényesülő piaci értékítélet modelljének.

Az ábra poligonszerűen van megszerkesztve a 
versenyképesség nyolc meghatározó tényezőjének 
figyelembevételével. Az egyes sugárhosszak nagy
sága érzékelteti azt a %-os arányt, amit az adott 
tényezőre számítással meghatároztunk a nemzetközi 
összehasonlításban 100%-nak elfogadott értékhez 
viszonyítva. A versenyképesség a legjobb termék- 
csoportra, a szakágazat átlagára és a leggyengébb 
versenyképességű termékcsoportra van feltüntet
ve. A versenyképesség annál jobb, minél nagyobb 
a sokszög által lefedett terület.

A három sokszög alapján kiemelendők a követ
kezők :

A legjobb termékcsalád (szövegben legjobb 
termék) %-os értékei közül legkedvezőtlenebb a 
vezetés színvonala (77,3%) és a piaci infrastruktú
ra (78,7%). Magyar viszonylatban ugyan mindket
tő elfogadható, de a nemzetközi versenyképesség 
növeléséhez további javításuk szükséges.

A szakágazati átlagos termékértékelés azt mutat
ja, hogy leginkább a piaci infrastruktúra (56,2%) 
és a gyártás műszaki színvonala (62,2%) kifogá
solható, de az egyéb kritériumok javítására is szá
mos tennivaló van.

A leggyengébb termékcsalád (szövegben leg
gyengébb termék) %-os értékei arra utalnak, hogy 
a versenyképesség rossz, a gyártást meg kell szün
tetni.

Részletesen az ábrához a következő magyaráza
tot fűzzük:
— a piaci igények a legjobb terméknél 100%-ot, a 

vaskohászati termékek átlagában 65,7%-ot, míg 
a leggyengébb versenyképességű terméknél 
32.8%-ot tesznek ki. Ennek az az oka, hogy a 
a legjobb terméknél tartósnak ígérkezik bel
földi, rubel és dollár piacon az igény. Vaskohá
szati termékek átlagában a melegen hengerelt
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termékek, (melyek gyártott mennyisége 'a leg
nagyobb) igénye csökkenő, különösen rúd-idom- 
ból. A leggyengébb versenyképességű termék ke
reslete belföldi piacon is erősen csökkenő, ezért 
rövid távon gyártásának megszüntetése várható.

— a piaci pozíció a legjobb terméknél 100% mind
három relációban fellendülő és tartósan jónak 
Ígérkezik. Vaskohászati termék átlagban a me
legen hengerelt termékek pi’aci pozíciója csök
kenő és az egyéb termékeké lassan emelkedő, 
együttesen 66,4%. A leggyengébb versenyképes
ségű termék piaci pozíciója 30%, megrendülő
ben van.

— a piaci infrastruktúra, melyben a marketing te
vékenységet a szolgáltatást, 'a szállítás színvo
nalát, reklám tevékenységet értjük bele még a 
legjobb terméknél is csak 78,8%,

— a termék műszaki tulajdonságát nemcsak a 
műszaki paraméterek és ezek nemzetközi szin
tű viszonyítása alapján, h’anem esztétikai meg
jelenés (kivitel, csomagolás stb.) szerint is ér
tékeltük. Ennek értelmében a legjobb termék
nél 90%, átlagtermék szinten 75%, a leggyen
gébb terméknél 37,3% a műszaki tulajdonság 
versenyképessége.

— a gyártás jellemzőit, műszaki színvonalát vál
lalati gyártási tradíciók, ’a termelési főfolya
matok technológiájának nemzetközihez viszo
nyított szintje, a kisegítő tevékenységek (anyag- 
mozgatás, raktározás, karbantartás stb.) állapo
ta, az optimális üzemméret, a termelő berende
zések technikai színvonala alapján határoztuk 
meg. Ez a legjobb terméknél 85%, termékátlag
ban 62,2%, a leggyengébb terméknél 31.1%.

— a vezetési színvonalat, termelési szervezettséget 
a vezetési módszerek, vezetései stílus, a terme
lésirányítás szervezete, belső irányítási jellem
zők (döntési jogkörök), érdekeltség, információ- 
áramlás stb.) vállalati piaci rugalmasság alap
ján tekintettük át. Ezek figyelembevételével 'a 
vezetés színvonala és szervezettsége a legjobb 
terméknél 77,3%. termékátlagban 72.2%, a 
leggyengébb terméknél 62,2%.

— a  termelési, fejlesztési, pénzügyi háttéri befo
lyásoló tényezők közül a vállalatok likviditási 
helyzetét, új kapacitások kiépítésének pénzügyi 
fedezetét, a nyersanyag- és alkatrészellátás biz
tonságát, a termék előállításához szükséges 
szakemberállományt vetítünk számba. Ezen té
nyezőkkel a legjobb terméknél 88,2%, termékát
lagban 78,3%-ot, a leggyengébb terméknél

, 4 4 ,1 % -o t k ap tu n k .
•— az erőforrások felhasználásának hatékonyságát 

főként a termelékenység, fajlagos anyag- és 
energiafelhasználás, mindhárom piacon érvé
nyesülő jövedelmezőség és az önfinanszírozó ké
pesség alapján értékeltük. Ezek szerint a leg
jobb terméknél 80%-os, termékátlagban 71,6%- 
os, a leggyengébb terméknél 30%-os szintet ál
lapítottunk meg.

A  hazai m ű sz ak i fe jle s z té s

A magyar vaskohászat műszaki fejlesztését dön
tőén olyan aspektusból vizsgáltuk, hogy ezt milyen

tényezők befolyásolták, a fejlődés mennyiben kö
vette a nemzetközi irányokat és a folyamatosan 
kialakult műszaki helyzet milyen mértékben okozta 
az 1980-as évék válságát, majd az 1985. utáni vál
ságból való kikerülés érdekében tett intézkedések 
milyen eredménnyel jártak.

A műszaki fejlődést befolyásoló tényezők közül 
legjelentősebbek voltak:

— az ország gazdasági helyzete,
— a nemzetközi kapcsolatok,
•— a gazdaságpolitikai koncepciók,
— a politikai állásfoglalások.

Az 1945—1990. közötti műszaki fejlesztési idő
szakot három jellemző intervallumra lehet oszta
ni megjegyezve, hogy éles határvonalat az idősza
kok között nem lehet húzni:

1 .1945— 1965

E bben  az időközben fő  célkitűzés v o lt a  meglévő 
berendezések üzem beállítása, néhány  ú j berende 
zés, egység (nagyolvasztó, hengersor) te lep ítése , a  
m ennyiségi term elés növelése és a  D unai Vasm ű 
felépítése.

2 .1965— m o

Az ú j gazdasági m echanizm us bevezetésének  és 
részbeni k ibontakozásának  időszaka. N agyolvasztó 
kapacitások bővítése, SM -acélgyártás ox igénes in - 
tenzifikálása, fo lyam atos öntőm űvek te lep ítése , új 
hengersorok fe lép ítése és egyes rég i hengersorok 
rekonstrukciója, továbbfeldolgozott (m ásod-, h a r 
m adterm ék) te rm ékek  gyártásának e rő te lje s  növe 
lése jellemzi ezt a  szakaszt. A korszerűsítésekkel 
párhuzam osan 22 e la v u lt te rm előberendezést á llí 
to ttak  le.

3 .1980— 1989

A vaskohászati recesszió és a  lényeges szerkezet- 
v á ltás  időszaka. L eá llítan ak  9 nagyolvasztóból 4-et, 
25 S iem ens-M artin kem encéből 14-et, 14 elektrom os 
kem encéből 5-öt, 19 hengersorból 4-et, e lav u lt ön
tödét, kovácsoló berendezéseket, lem ezónozót. Az 
összes leállított főberendezés 32. K okszolóm ű, kon- 
verte res acélművek, U H P elektromos kem ence, fo 
lyam atos öntőm ű épül. K orszerűsítik  a  m elegle 
m ez hengerm űvet, fokozzák a te rm elő  berendezé 
sek  m űszerezettségét, kiterjesztik  a  m inőségvizsgá 
la ti rendszert. N övelik  a továbbfeldolgozott te r 
m ékek  gyártását. A nyersvas-, acél-, h en g e re ltá ru 
term elés 10—15% -kal csökken.

Részleteiben az egyes időszakaszokat a  következők 
jellem zik:

1945— 1965

A  m agyar ipar 1945-ig általában e lm a ra d o tt volt. 
Egyes gépipari ág aza ta in ak  (m ozdonygyártás, kism o 
to r  előállítás, erő sáram ú  berendezések g y á rtá sa  stb.) 
színvonala azonban e lé r te  a nem zetközi átlagosat.

Az általában  szegényes ipari színvonalhoz igazodott 
a  vaskohászat m űszaki színvonala is. G y ártó  beren 
dezéseinek nagy többsége 25—30 éves volt, b á r  meg 
kell jegyezni, hogy term ékei a szigorú term elési és 
technológiai fegyelem  eredm ényeként többségében 
az akkori átlagos nem zetközi szintet e lérték .

1945 u tán  m egkezdődött a súlyos an y ag i károka t 
é r t  ország újjáépítése. A vaskohászatban legfőbb cél 
vo lt a  term előberendezések m űködőképessé tétele, 
kisebb rekonstrukciója és az ú jjáép ítéshez szükséges 
vasalapú  anyagok e llá tásán ak  biztosítása.

Az ily módon lé tre jö tt  korszerűsítések alapvetően 
e lté r te k  a  fe jle tt ip a ri országokban tapasz ta ltak tó l, 
ah o l a  régi berendezéseket leselejtezték és többségé 
ben  teljesen új g y á ra k a t hoztak lé tre , felism erve,
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hogy a régi berendezések rekonstrukció i sem m ilyen 
te k in te tb en  n em  hozhatnak lényeges m űszaki-gazda 
sági e red m én y t és  csak ta rtó s íta n á k  az e lavu lt á l la 
po tokat.

M agyarország nem zetközi kapcsolatai és gazdasági 
helyzete nem  engedte m eg ú j gyárak  létesítését, de 
még kom plex, m inden berendezésre  k iterjedő rek o n s t 
rukció ra  sem  v o lt lehetőség. M indezek következm é 
nyekén t valam ennyi kohászati te lephely m egm aradt. 
N em  valósu lt meg a te rm elés koncentráció ja sem. 
R áadásu l a korábban  összetartozó, több lábon álló  v á l 
la la ti szervezetet is m egszüntették . A fejlesztések szét 
ap rózottsága, a rányos elosztása valósu lt meg a  kon 
ce n trá ltab b  fejlesztések helyett.

Az e lav u lt berendezések m eghagyása, a  szé ttago lt 
szervezet, a szű k  vállalati é rdekek , a term elési kon 
cen trác ió  h iánya m ár ekko r is gazdaságpolitikai té 
vedés vo lt, és a  tévedések következm ényei a későbbi 
év tizedekben is éreztették  negatív  hatásukat. P é ld a 
k én t m egem lítjük , hogy az e la v u lt berendezések m eg 
hagyása és elaprózottsága az állóeszköz-fenntartási 
kö ltséget a b ru ttó  állóeszköz-értékhez viszonyítva az  
1960. év i 4,3% -ról 1988-ra 12,0% -ra növelte. U gyan 
ezen a rá n y  nem zetközi v iszony la tban  5—7%. A z á l 
lóeszköz-fenn tartási kö ltség többlet 28 év a la t t  20—25 
M rd F t-o t te tt ki.

Az 1950-es évek elején ú j kohászati kom biná t lé 
tesítését is elhatározták . E zt először M ohács kö rn y é 
kén szándékozták  felépíteni, m ajd  a politikai fe lfogás 
n ak  m egfelelően a  jugoszláviai h a tá r  közelsége m i 
a t t  a g y ár ép ítését a sokkal rosszabb ta lajv iszonyú 
D unapentetén  kezdték el. A te rv ek  szerin t 1954-re f e 
jez ték  vo lna b e  a  Dunai V asm ű felépítését.

1953-ban azonban a m egváltozo tt gazdaságpolitika 
m ia tt a  gyár felép ítését m egszakíto tták , az építés 
több hónapon keresztül szünete lt, m ajd 1954-ben a 
m u n k á k a t rövid  ideig fo ly ta tták , de u tána  egy és fél 
évre ism ételten  m egszakították.

S zünete lt vagy le lassu lt valam ennyi kohászati 
v á lla la tn á l is a  rekonstrukció  fo ly tatása.

1958—60-ban politikai dön téseke t hoztak a m eg 
kezdett kohászati beruházások befejezésére és ú j r e 
konstrukciók  m egkezdésére. Így fo ly ta tták  a D unai 
V asm ű fe léo ítésé t; nagyolvasztók és SM -acélm űvek 
rekonstrukc ió já t, kapacitásbővítő  fejlesztéseket és ú j 
berendezéseket te lep ítettek  le: pl. a csepeli hosszvar- 
ra tú  csőhegesztő sort. az SK Ü  acélszalag h en g e rm ű 
vét, a  D4D dró tkötélgyártó  sorát. A hatvanas évek 
közepétől előkészítő m unká latok  folytak a  Borsodi 
É rcelőkészítő  M ű felépítésére, m elyet 1969-re befe jez 
tek.

1965— 1980

1965-től a  „ járm űprogram ” beindu lásának  h a tá sá ra  is 
több ú j fejlesz tés kezdődött e l:

— új elektrokem encék  te lepítése ,
— S M -acélm űvek  oxigénes intenzifikálása,
— hengersorok  rekonstrukció ja,
— továbbfeldolgozott te rm ékek  gyártásának  növelése.

1967-re a  D unai Vasmű valam ennvi te rm előberende 
zése üzem elt. Az 1960-as évek közepére, végére a la 
k u lt ki egy m ennyiségi term elésben  jelentős vasko 
hóipar.

A fejlesz tések  eredm ényeként a feldolgozóipar h a 
zai kohászati term elésből szám os úi term ékhez ju to tt, 
m elyek közül a legfontosabbak: h íradástechn ikai le 
mezek. hidegen hengerelt széles szalagok, nagy sz i 
lá rdságú  acélhuzalok, h idegen  h a jlíto tt profilok, sp i 
rá lisan  hegesz tett csövek, hú zo tt hántolt, csiszolt 
áruk , saválló  lemezek.

Az e lé r t eredm ények e llen é re  a beruházásokban  
sok e llen tm ondás volt tapasz talható . így „A vaskohá 
szat fejlődése és helyzete 1950—67.” című tan u lm án y t 
készítő  kohászati bizottság a  következő fontosabb m eg 
á llap ításo k a t te tte :

— Az egyes jelentősebb beruházások  kivitelezési id e 
jén ek  elhúzódása m ia tt okozott veszteség 11,864 
M Ft.

— A Dunai V a sm ű  telepítése során  a  rossz  ta la jv i 
szonyok m ia t t i  többletköltségek a k k o r i áron 650 
M Ft-ot te tte k  ki.

— Az S M -acélm űvek  rekonstrukciói a k k o r  jö ttek  lét
re, am ikor a  jó v a l term elékenyebb és energ iataka 
rékos k o n v e rte re s  acélgyártás a rá n y a  A usztriában 
56%, a  f e j le t t  ip a ri országokban 1 2— 2 0 %  volt.

A Dunai V asm ű  term előberendezéseit 20—25 éves 
m űszaki d o k um en tác iók  alapján g y á r to t tá k  le, tehát 
m ár építésének időszakában sem k é p v ise l te  a leg
fejlettebb te ch n ik á t.

A felépült B o rso d i Ércelőkészítő M ű is e la v u lt tech 
nológiával do lgozo tt. Bár kétségtelenül v o lta k  gazda
ságosságot ja v ító  — fajlagos kokszfe lhasználást csök
kentő  k iha tása i, — azonban a z su g o ríta iá n v  20%-os 
portartailma m ia t t  egy magas te ch n ik a i színvonalat 
képviselő ércelőkészítővel szemben 1 0 % -k a l nagyobb 
kokszfelhasználást okozott. Ez azt je le n ti,  hogy csak 
ebből adódóan éven te  500—700 M F t többletköltség 
m erü lt fel a  nyersvasgyártásban. (20 év  a la t t  10—15 
M rd Ft).

Az 1970-es é v e k  elején már ü z e m e lte k  a  Dunai 
Vasm ű laposbuga folyam atos öntőm űvei és m egkezd 
ték  a  Lenin K o h ásza ti Művek új n em esa cé l henger 
művének, v a la m in t az Ózdi K ohászati Ü zem ek rúd- 
dró t hengerm űvének , folyamatos ö n tő m ű v é n ek  fel 
építését is. 1975-re m indkét hengersor és öntőm ű el
kezdte a te rm elés t.

Az ú jonnan  lé te s íte t t  termelő b e re n d ezé sek  üzem- 
beállításával párhuzam osan  elavult S ie m e n s—M artin- 
kem encéket, lem ezhengersort, finom sort, huzalhen 
gerművet, kovácso ló  és huzalhúzó-berendezéseket, vas 
öntödét stb. á l l í to t ta k  le, összesen 2 2 -t.

1975—1976-ban határozatot hoztak  a  D unai Vas
m ű ko n v erte res acélművének fe lé p íté sé re  és hosz- 
szas vita u tá n  a  L enin  Kohászati M ű v e k  kom binált 
acélm űvének te lep ítésé re , ami k o n v erte rt, elektromos 
kem encét és fo lyam atos öntőm űvet is tartalm azott. 
A berendezések 1980—81-ben kezd tek  üzem elni.

Elsősorban a D unai Vasműben. S K Ü -b en  és D4D- 
ben tovább fo ly ta tó d o tt a továbbfeldolgozottabb ter 
m ékek (m ásod-, harm adterm ékek) gy ártó k ap ac itá sá 
nak  bővítése.

Az 1970-es év e k  végén a Dunai V asm ű  kokszoló- 
m űvének te le p íté se  is eldőlt, és 1986-ra a  beruházás 
m ár olyan s tá d iu m b a n  volt, hogy a  te rm e lé s  elkez
dődhetett.

1980— 1989.

A magyar vaskohászat az 1980-as évek elejétől 
rendkívül nehéz gazdasági helyzetbe került. Kü
lönösen azoknak a vállalatoknak vált a gazdasági 
helyzete súlyossá, amelyek teljes vertikummal 
rendelkeztek, azaz nyersvas- és acélgyártásuk is 
volt.

A válsághelyzet kialakulásához döntően a kö
vetkező főbb tényezők vezettek:
— az elavult termelési és termékszerkezet,
— a konvertibilis piacra szállított termékek árai 

30—40%-kal csökkentek,
— az anyag- és energiaárak 25—30%-kal emelked

tek,
— a belföldi és külpiaci vaskohászati termékke

reslet visszaesett, ezért a termelés 10—20%-kal 
csökkent,

— a végrehajtott beruházások költségterheit a 
kamatlábak emelkedése megkétszerezte, amit 
gazdasági hatékonyság csökkenése miatt a vál
lalatok nem voltak képesek viselni.

A válságból való kilábolás érdekében 1980-tól 
erőteljes szerkezetátalakítás kezdődött el.

—  A  s z e r k e z e t á t a l a k í t á s  c é l j a  v o l t :

— a vállalatok működőképességének helyreállítá
sa, a támogatások megszüntetése,
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3. táblázat— a nyersvas- és acélgyártás koncentrálása,
— a folyamatos öntés részarányának növelése,
— gazdaságtalanul működő hengersorok leállítása,
— a megmaradó hengersorok technológiájának 

korszerűsítése és k'apacitás-kihasználásuk nö
velése,

— gazdaságtalan termékek gyártásának megszünte
tése,

— a továbbfeldolgozott termékek gyártó kapaci
tásának növelése.

A szerkezetátalakítás végrehajtása érdekében 4 
gazdaságtalanul üzemelő nagyolvasztót, 14 SM ke
mencét, 5 elektromos olvasztó-berendezést és 4 
hengersort állítottak le.

Két nagyolvasztó termelési kapacitását bővítet
ték, műszerezettségét, vezérlési automatikáját ja 
vították. Növelték a konverteres acélművekben a 
termelést, kapacitáskihasználást. A folyamatos ön
tés aránya 64%-ra emelkedett.

A hengersorokon javították a műszerezettség 
színvonalát. 140 új termék gyártását vezették be, 
és mintegy 125 féle gazdaságtalan termék gyártá
sát szüntették meg. A továbbfeldolgozott termékek 
termelése 10%-kal nőtt.

A műszaki eredményeken túl a gazdálkodás ja 
vítása érdekében anyag- és energiamegtakarító in 
tézkedéseket tettek, munkaerő-csökkentést — kb. 
18 000 főt 1980 óta —, és az utóbbi 3 évben szer
vezeti változásokat is végrehajtottak. A fejlődés 
tükröződik több műszaki-gazdasági mutató alakulá
sában. amelyek közül 1980—1989 között figyelmet 
érdemelnek az alábbiak:
— az anyagmegtakarításban legjelentősebb a hen

gerelt készáru fajlagos acélfelhasználásának 51 
kg/t csökkenése, és az energiafelhasználás 22 
PJ-vel való mérséklése,

— 1989-re a nyersvas-termelést 140 kt-ával, az 
acéltermelést 468 kt-ával, a hengerelt készáru- 
termelést 431 kt-ával csökkentették.

A szerkezetátalakítás 1990-ben folytatódik, amit 
a következő változások érzékeltetnek:

Leállításra kerül 2 nagyolvasztó, és így mind
két borsodi nagyvállalatnál (DIMAG Rt, és Özdi 
Kohászati Üzemek) csak egy-egy nagyolvasztó 
üzemel. Vállalaton belül tehát a nyersvastermelés 
koncentrálódik. A Dunai Vasműben kohóátépítést 
hajtanak végre, ami lehetővé teszi ’az LD acélgyár
tás jobb nyersvasellátását és ezzel együtt a na
gyobb termelést.

A Siemens—Martin acélgyártás részaránya to 
vább csökken, 3 kemence termelését állítják le, és 
1 környezetszennyező leromlott állagú elektromos 
kemence termelését is megszüntetik.

A folyamatos öntés aránya 1990-ben kb. 70%-ra 
emelkedik.

A hengereltáru termelésben a leglényegesebb vál
tozást négy elavult hengersor leállítása jelzi. A la
pos termék/hosszútermék részaránya tovább javul 
és év végére elérheti az 53:47%-ot.

Az elavult és gazdaságtalanul üzemelő berende
zések leállításával párhuzamosan korszerűsítik az 
LD acélgyártást (fenékbefúvással, semleges gázok-

Anyag- és energiafelhasználási 
mutatók

Megnevezés M. o. 1980. 1985. 1989.

F e jle tt
ipari

országoké
1988.

N  yersvasgyártás 
fajlagos koksz- 
felhasználása k g /t 687 682 550 430— 530

Acélgyártás fajlagos 
energiafelhaszná
lása G J /t 24,2 21,0 18,1 15—16

K ohászat összesen 
ene rgi afelhasz- 
nálás P.T 113 109 80

1 tonna hengerel t- 
á ru ra  jutó ener
giafelhasználás G J /t 32,3 32,1 30,1 22—24

1 to nna  hengerelt- 
á ru  acélfelhasz
nálása k g /t 1249 1240 1198 1100— 1150

1 tonna acélra jutó 
ötvöző felhaszná
lás k g /t 23,2 21 18,7 14— 16

1 tonna acélra jutó 
tűzállóanyag fel- 
használása k g /t 95 70 29,6 24—20

te rn  lelékenység 
acél t/fő 52 62 64,0

5. ábra

kai történő keverés), az UHP-kemencét, bővítik a 
folyamatos öntési kapacitást, növelik a hengersorok
műszerezését, hengerművet rekonstruálnak, moder
nizálják a kikészítéslt.

A magasabb feldolgozottsági szintet képviselő 
termékek melegen hengerelt készáruhoz viszonyí
to tt mennyiségi aránya tovább javul.

1980-hoz viszonyítva 1989-ben a lényegesebb mű
szaki mutatók alakulását a 3. táblázat szemlélteti, 
melyből a fajlagos energia- és anyagfelhasználás 
alakulását az 5. és 6. ábra is szemlélteti.
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Összefoglalás, következtetések

A vaskohászat és a vaskohászati termékcsaládok 
versenyképessége csak meghatározott piacra, idő
pontban, esetleg időszakra állapítható meg, mert 
az állandóan változó piaci körülmények az egyes 
versenyképességi kritériumok érvényesülését is in
gadozóvá teszik. Véleményünk szerint tartós ver
senyképesség elérésének kritériuma, hogy minden 
egyes tényezőre kiszámított arány legalább 70— 
75% legyen. Ha bármelyik kritérium ezt a %-os 
értéket nem éri el, akkor nemzetközi szinten a 
versenyképesség csökkenése (árengedmény, keres
let mérséklődés stb.) következik be. Vaskohásza
ti termékeink versenyképessége konvertibilis pia
cokon éppen ezért mérsékelt, de még elfogadható.

A hazai műszaki fejlesztést lényegesen befolyá
solták az ország gazdasági helyzete, politikai ho
vatartozása, konvertibilis deviza hiánya, a beruhá
zási döntések hibái. Bár a 70-es évektől kezdve 
megindult a szerkezetváltás, de annak lassúsága 
és az elavult termelési, termékszerkezet a 80-as 
évek válságához vezetett. A szerkezetváltás a szer
vezeti korszerűsítéssel párhuzamosan napjainkban

erőteljesen folyik. Főként a működő tőke bevoná
sa gyorsíthatja meg ezt a folyamatot. Az 1. ábra 
tanúsága szerint is legfontosabb a piaci infrastruk
túra javítása, a gyártás műszaki színvonalának ja
vítása, a fejlett ipari országok menedzser szemléle
tének átvétele.

Mindezek érvényesülésével a magyar vaskohá
szat több mint egy évszázados múltjának hagyo
mányaihoz igazodva fejtheti ki gazdaságos és 
hasznos tevékenységét.
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Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek

EgyUttmííködés akadályokkal

A m agyar kohászato t sok tám ad ás éri „gazdaságta 
la n ” m űködéséért. Az iparág  óriási erőfeszítéseket 
tesz a  h ib á ján  k ív ü l fennálló  gondok enyhítéséért. S a j 
nos, az átszervezés, vállalati szerkezetá ta lak ítás n éh a  
negatív  eredm ényekkel is já r. A Diósgyőri M unkás 
ból é rtesü ltünk  egy rendk ívü l fu rc sa  esem ényről, am i 
tip ikus példája lehet a rossz együttm űködésnek. T u d 
ju k , hogy a hosszú átfu tási idő m ia tt a  h ír  la p u n k 
b an  tö rténő  m egjelenésekor a szenvedő és károkozó 
fe lek  m á r régen  elfe lejtették  (?) az esetet, m égis kö 
zö ljük  a h írt. T a lán  tanulságul szolgál a szervezésért 
felelős vezetőknek, és ta lán  lesz hozzászólása a BÉM 
'ezetőjének.

E m berem lékezet óta nem  fo rd u lt elő a diósgyőri 
kohásza t tö rténetében , hogy anyagh iány  m ia tt k e lle tt 
vo lna  leá llítan i a  kohókat. 1990. feb ruár elsején  
m egtörtén t a pé ldá tlan  és m inősíthe tetlen  esem ény. 
Az ózdi és diósgyőri kohászat közös vállalkozásában  
lé tes íte tt Borsodi Ércelőkészítő M ű  nem  adott egy d e 
k án y i érczsugorítvány t sem. V ára tlan u l és egyszerre 
leá llíto tták  összes (?!) term elő  szalagukat, nagy ja v í 
tá sra . A p éld á tlan  és m inősíthe tetlen  esem énynek egy 
elhúzódó á rv ita  volt az előzm énye. A nélkül, hogy 
m egegyezés jö t t  volna létre, a  BÉM egyoldalúan  — 
ja n u á r  5-től — 135 F t-ta l m egem elte a  zsugorítvány 
tonnánkén ti á rá t.

Lassún Pál, a  Dimag Rt. kohóüzem  vezetője a p u sz 
ta  tény t je len te tte  be:

— Most, fe b ru á r  elsején szerdán , délelőtt 10 ó ra 
k o r leá llt a I l-e s  kiskohó. Nem  tud u n k  dolgozni, m e rt 
n incs anyagunk , a BÉM nem  k ü ld ö tt zsugorítványt, és 
nem  is akar, n em  term elnek, m inden  szalag áll. Az 
em berek  idegei pattanásig  feszü ltek , féltik  a  k en y e 

rüket, m élységesen elítélik  a  BÉM vezetőinek azt a 
m agata rtásá t, hogy az eldöntetlen á rv ita  m iatt, az ő 
bőrüket v igyék  vásárra . A IlI-a s  nagykohónál egye
lőre n incs baj, néhány  napra  van anyagunk , de ha 
nem lesz pótlás, i t t  se dolgozhatunk, a z  olvasztóval 
meg kell álln i. A kohók körül o lyan  vélem ényeket 
hallani, hogy a m egszűnt Borsodi V askohásza ti Tröszt 
legalább 30 em b ert m ent á t a B É M -hez (?), és ők 
okum ulálták  ki az árem elést, hogy az  ózdi és diós
győri kohósokkal e ltartassák  m a g u k a t. .  . K ülönben az 
elm arad t nap i szállítások, a zsugo rítvány  hiánya az 
ózdiakat is érzékenyen é r in t i . . .  Az em bereket nem 
érdekli a vezetők közötti árv ita, az t m ond ják  — és 
m éltán —, hogy a  BÉM -et azért h o z ták  létre, hogy 
zsugorítványt term eljen . Értéket, p én z t csakis m unká 
val lehet terem teni. A kohósok pedig  dolgozni akar 
nak . . .  !

P éntek délig  (február 3.) Lassán P á l ú jabb tá jé 
koztatást és a következőket m ondta:

— A D im ag Rt. vezetői m egtették  a  szükséges lé 
péseket, s m ost m ár az Ipari M in isztérium  parancsá 
ra  a BÉM ú jra  term el. K étnapos kohóállás  után, feb 
ruár m ásodika délu tán ján , 16 óra 30 p erck o r megin 
d ítottuk, m űködőképes állapotba h o z tu k  a  kiskohót. 
Pénteken (feb ruár 3-án) éjjeli egy ó ra k o r  888 tonna 
zsugorítványt kap tunk  a BÉM-től. K é t napon  á t Özd 
sem kap o tt anyagot, a  nekik szánt 1200  tonnás szállít 
mány m egterm elésével pénteken reggel 7 ó rára  lettek 
k észe n . . .  Az em berek most m ár m egnyugodtak, a 
két kohó üzem já ra ta  zavarm entes. A z á rv ita  term é
szetesen m ég tovább folytatódik .. .

K inek v o lt jó  ez a példátlan  és m inősíthetetlen 
„ügy” ? És k i á llja  a cehhet a  beköve tkeze tt vesztesé
gekért?!

(H. W.)
A m erican  M eta l M arket, 1990. február 5. p. 11.
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Néhány újabb eredmény a vas és a hidrogén 
kölcsönhatásával kapcsolatban

V E R Ő  B Á L Á Z  £—F A U S Z T  А К К А- T  A K A C S  S Á N D O R  N É
E T O :669.11:669.788

A  80-as évek elején ú j  m érési módszer honosodott 
m e g  a vas és a hidrogén kölcsönhatásának vizsgá la 
tá ra . A  vizsgádat lényege a hidrogénnel telített 
m in tá k  term ikus analízise. A z  ú j  módszer segítségé 
vel meghatározható a h idrogéncsapdák kötési és 
ak tivá lá s i energiája is. A  hidrogéncsapda szerepét 
a nyeregponti energia és a  rácsd iffú zió  aktivá lási 
energ iá jának különbsége a la p já n  lehet m egítélni 
A  szerzők az irodalm i ada tok  elemzésén túlm enően  
n é h á n y  saját kísérleti eredm ényen  keresztül be
m u ta tjá k  a hidrogénnel va ló  telítés hatására a 
lá g y  acélm inták szövetében lejátszódó károsodást.

1. Bevezetés
1982-ben Choo, W. Y. és Lee, 1. Y. [1] új kísér

leti technikát alkalmazott a vas és a hidrogén 
kölcsönhatásának vizsgálatára. A módszer lé 
nyege végül is a termikus úton vagy katódosan 
hidrogénnel telített minták termikus analízise. 
A termikus analízis során mérik a mintából el
távozó hidrogén mennyiségét adott hevítési se
besség esetén, és a mérési adatokból hidrogén 
leadás sebessége—hőmérséklet diagramot szer
kesztenek. A diagramból két lényeges adat hatá
rozható meg: a hidrogénleadás sebességének maxi
mumához tartozó hőmérséklet és az adott maxi
mumhoz tartozó görbeszakasz alatti terület nagy
sága. Természetesen, egy-egy minta vizsgálata
kor több hőmérsékleten is tapasztalhatunk rela
tív  hidrogénleadás sebességi csúcsot, annak meg
felelően, hogy milyen a minta reális szerkezete. 
A továbbiakban a módszer elméleti hátterét és az 
alkalmazott kísérleti berendezéseket ismertetjük. 
Végül a termikus analízis módszerével meghatá
rozott kísérleti eredményeket értékeljük a pikke- 
lyesedésre nem hajlamos lemezek minősítése és 
gyártástechnológiája szempont jából.

1.1. A hidrogénnel telített minták termikus analízise: 
elméleti háttér

Az 1. ábra a hidrogénatom kristályrácson 
belüli lehetséges energiaszintjeit mutatja be.

A csapdahely elhagyásához szükséges En ak
tiválási energia sokkal nagyobb, mint a rács
diffúzió E n aktiválási energiája. Ahhoz, hogy a 
hidrogénnek az а-vasban való diffúziójával kap
csolatos anomáliát tárgyalni lehessen, legalább 
E  a és E is értékét (és ezen keresztül Д -értékét)

Verő B a lá zs  oki kohómérnök szem ély i ad a ta it legutóbb 
la p u n k  90/4. szám ában közö ltük .

F a u sz t A n n a  oki kohóm érnök szem élyi ad a ta it leg 
u tó b b  lapunk  90/4. szám ában  közö ltük .

T a ká cs  Sándorné  m etallurgus üzem m érnök 1973-ban 
sz e rze tt oklevelet az NM E K ohó- és Fém ipari Főisko 
la i K a rá n . 1962 óta a V A SK Ú T  dolgozója, előbb az 
A nyagvizsgáló, m ajd a F é m ta n i Osztály dolgozója 
a n n a k  m egalakulása óta. 1973 ó ta  kutató-fejlesztő 
m érnök . 1987 óta a m etallog rá fiá i és elektronoptikai 
csopo rt vezetője. 1964 ó ta  ta g ja  egyesületünknek. 
É rdek lődési területe: lágyacélok ú jrakristályosodása, 
fény- és elektronm ikroszkópos vizsgálatok, ip a ri 
k á rese tek  oknyomozó v izsgálata .

1. ábra. A  hidrogénatom lehetséges energiaszintjei a 
vas rácsában levő csapda környezetében.

A  — csapda hely, В — rácshely, En — a hidrogén d if 
fúzió jának aktiválási energiája , Es — nyeregponti 
energia , Eb  — a csapda és a hidrogénatom  közötti 
kölcsönhatási energia, Ea — a csapda aktiválási ener 

giája (E a= E s+ E ß )

ismernünk kell. Amennyiben a felsorolt értékek 
ismeretében sem értelmezhetők a kísérleti ered
mények, a választott modell érvényessége kérdő
jelezhető meg.

A csapdából eltávozó hidrogénatom a vas 
rácsának interszticiós helyére épül be, így a 
reakció általános formában a

I H  I c s a p d a ^  СИ c sa p d a  +  H rács ( 1 )

alakban írható fel, ahol □  szimbólum jelöli a 
csapdahelyet.

Az (1) reakció alapján a csapdából történő 
hidrogénleadás sebességét a következőképpen le
het felírni:

- ^ -  =  Л ( 1 - х ) е - я « / я т  (2 )

ahol

x =
N 0- N

N
, továbbá

N 0 —- a csapdahelyeken lévő hidrogénatomok szá
ma t= 0 időpontban

N  — a csapdahelyeken lévő hidrogénatomok szá
ma t 0 időpontban 

T  — a hőmérséklet K-ben 
R  — a gázállandó 
A  —- állandó

A termikus analízis során a hőmérséklet az idő 
függvényében egyenletesen nő, vagyis

T = T o+ 0 t  ‘ (3)
ahol
T 0 — a kezdeti hőmérséklet 
Ф — a hevítés sebessége

Ф  sebességgel hevített mintán akkor adódik a 
legnagyobb hidrogénleadási ütem, ha

Ae~Ea ( 4 )
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Ebből

ahol

Ea Ф

R T 2
Ae EalRTc ( 5 )

T e — az a hőmérséklet, ahol a hidrogénleadás 
sebessége maximális.

Az (5) egyenlet természetes alapú logaritmusát 
véve, és 1/71,. szerint differenciálva azt kapjuk, 
hogy

д\п(Ф1Т2с)
9 (1 /Тс)

—EajJi ( 6 )

Mivel a termikus analízis során Ф ismert, T e 
a mért görbéből kiolvasható, Ea а (ФТс2) — \/Т с 
diagram meredekségéből számítható.

A hidrogén diffúziójának látszólagos diffúziós 
képessége adott fémben több tényező függvénye, 
ezek a következők:
— a csapda aktiválási energiája
—  a csapda kötési energiája 
-— a csapdák sűrűsége
Önmagában tehát Ea ismerete nem elegendő. Lee, 
M . 0. és Lee, 1. Y. [2] eredményei alapján azon
ban mód van a csapda kötési energiájának meg
határozására is.

A csapda kötési energiáját, E Jrt  a hidrogénnel 
való telítés hőmérséklete és az adott osapdahelyen 
megkötött hidrogén mennyisége közötti össze
függés alapján lehet meghatározni.

A hidrogén által megszállt csapdák számának 
az összes csapdák számához viszonyított változása 
McNabb és Foster [3] modellje alapján a

<ln
7/Г- —W l ( 1 —n)—pn ( 5 )

egyenlettel fejezhető ki, 
ahol
Cl  — a hidrogén koncentrációja 
n  — a csapdáknak hidrogén által elfoglalt há 

nyada
к —- valamely csapdatípus hidrogén hefogási se 

bessége k = v0exp( — EJRT) 
p  — valamely csapdatípus hidrogén leadási se

bessége
p = vxexp{ -  (Es +  E в)/RT}= Kjéxpf -  E J  
IRT)

E q — a hidrogén oldáshője
E s — a hidrogén nyeregponti energiája (1.1. ábrát) 
v0, v1 — a hidrogén rezgési frekvenciája interszti- 

ciós rácshelyen, illetve csapdahelyen 
Ha adott hőmérsékleten hidrogénnel telítjük 

a mintát, előbb vagy utóbb egyensúlyi állapot 
következik be. Ekkor a csapdáknak hidrogén által 
elfoglalt hányada időben állandó marad, vagyis

( 6 )

Az is ismert, hogy n nagyon kicsi, így (1— »)=sl.

n = ± C 0e x V [ - ^ r }  (7)

Ha feltételezzük, hogy v0 és v1 értéke megegyezik, 
a (7) összefüggés alapján felírható a (8), (9) egyen- 
let

7 i= C 0exp|^ E )  (8 )

C t
П = -г-  —

N t

ahol
CT — a csapdahelyen megkötött hidrogén kon

centrációja
N t  — a csapdák száma térfogategységenként
(8) és (9) alapján felírható, hogy

CT = N гб'дехр  ̂~ BR T ^ °  ) (Ю)

ahol T j i a hidrogénnel való telítés hőmérsékle t 
Mindkét oldal logaritmusát véve azt kapjuk 

hogy

\n C T = Ш ^ 0+  E i ~ E ° (11)
l í l  H

Adott típusú osapdahelyen levő hidrogén mennyi
ségét az adott csapdatípushoz tartozó esücs 
alatti terület jellemzi; E 0 és C0 a hidrogén old
hatóságára vonatkozó publikációkból vehető ki. 
így, a csapda E lt kötési energiáját az InCy— l /Тц  
diagram alapján határozhatjuk meg. A csapda 
sűrűségét pedig a tengelymetszék adja.

1.2. A minták hidrogénnel való telítésének módszerei

A mintákat kétféleképpen szokás hidrogénnel 
telíteni: az egyik út a termikus módszer, a másik 
pedig az elektrokémiai.

A termikus módszer lényege az, hogy megfelelő 
berendezésben a mintákat adott nyomású hidro
géngázban izzítják. A hőntartás időtartama órás 
nagyságrendű. A hőntartás befejezésekor a min
tákat befagyasztják.

Az elektrokémiai módszer alkalmazása esetén 
a minta felületén hidrogént fejlesztünk. Elektro
litként 10%-os H2S 04 oldatot szokás használni, 
amelybe a hidrogén rekombinációját megakadá
lyozó szert, pl. As20 3-at vagy H2S-t juttatunk. 
Ezek koncentrációja 10 mg/liter szokott lenni. 
A katódosan kapcsolt minta felületén az áram
sűrűség 1—100 mA/cm2 közötti érték. Az elektro
kémiai úton való kezelés időtartama néhány perc
től néhány óráig terjedhet.

Az elektrokémiai úton történő telítés során a 
mintában károsodás léphet fel. Felületi hólyagok, 
belső üregek keletkezhetnek. A károsodás mérté
ke a hidrogénkínálat függvénye. Számos körül
mény indokolja annak az áramsűrűségnek a 
meghatározását, amely még nem okoz belső vagy 
felületközeli károsodást.

1.2.1. Az áramsűrűség hatása a minta károsodá
sára elektrokémiai úton történő hidrogénnel való 
telítés esetén

Az áramsűrűség hatásának tárgyalásakor ér
telemszerűen abból kell kiindulni, hogy hogyan 
változik az oldott hidrogén mennyisége az áram
sűrűség függvényében. McBreen és társai [4] 
vezettek le erre nézve összefüggést, miszerint

c l = a . i Í 2

ahol
Cl  — az oldott hidrogén koncentrációja 
lin — az áramsűrűség 
A  — állandó.

( 12 )
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(12) egyenlet vasra nézve az alábbiak szerint ala 
kul:

CL= (H atomok száma/g vas)=
=  1 .3106 • 1017 • K/j„(mA em-2 ) +  4,9646 • 1016

(13)

Amennyiben az interszticiós helyeken oldott 
hidrogén mennyisége ismert, McNabb és Foster
[3] már figyelembevett összefüggése alapján meg
határozható a csapdahelyen megkötött hidrogén 
mennyiségének változása az interszticiós helye
ken megkötött hidrogén mennyiségének függ
vényében.

Mivel az elektrokémiai feltöltés során n relatíve 
nagy is lehet, a (10) összefüggés levezetésekor 
figyelembe vett egyszerűsítésektől most eltekin
tünk. így,

feltételből kiindulva, C T -re, vagyis a osapdahe- 
lyen oldott hidrogén koncentrációjára az alábbi 
összefüggés adódik:

N T (C L lN L) e x p ( E BIB T )  ,
1 +  (Ol INl )g x p (Eb IFT) [ 1

(14) összefüggés szerint a csapdahelyen megkötött 
hidrogén mennyisége az interszticiósan oldott, 
hidrogén mennyiségével logaritmikus függvény 
szerint növekszik. Jellegét a 2. ábra mutatja.

Jogosan tételezhetjük fel, hogy a mintában 
károsodást a csapdahelyeken megkötött hidrogén 
okoz, ezért azt a hidrogénkoncentrációt, amely 
kiváltja a  károsodást a (14) egyenlettel analóg 
összefüggés fejezi ki; nevezetesen

c , N ’T(G LlNL)e x V (E B lB T )

ahol \  +  ( C L l N L ) e x v { E ’ItI R T )

C ’t  — a hidrogén által okozott hibahelyen oldott 
hidrogén koncentrációja

N 't  — a hidrogén által létrehozott hibahelyek 
száma

E ’b  — a csapda (hibahely) kötési energiája 
Lee, I I  O. és Lee, I. Y. úgy találta kísérletei 

során, hogy a hidrogén által létrehozott hibák szá
ma az I in áramsűrűség függvényében az

N 't  =  B  -i1/2 (16)

egyenlet szerint változik, ahol В  állandó. (12) és
(16) egyenlet összekapcsolódásából adódik, hogy

N t  =  ( B I A ) G l  =  B ’C l  (17)
(17) alapján (15) a következőképpen írható fel:

c , _  B’(CllNL)exy(EblBT)

[l + (CLlNL)exV(E ’BIBT)]

(18) egyenlettel számolva és figyelembe véve az 
E ’B-re vonatkozó 30,7 kJ/mol-os irodalmi adatot 
(CL/NL)ex-p(EB/BT)-re 1-nél nagyobb érték adó
dik, még 5 mA/cm2 áramsűrűség esetén is. így a 
hidrogén által létrehozott hibahelyeken levő hid
rogén koncentrációja a Cl -lel közel lineárisan,

CT
1

— CL
{ 'K l  3 2 6 - 2 }

2. á b r a .  A  m i n t á b a n  l e v ő  h i d r o g é n  t e l j e s  m e n n y i s é g e  
( c t )  a  r á c s b a n  o l d o t t  h i d r o g é n  ( c l ) m e n n y i s é g é n e k  

f ü g g v é n y é b e n

az áramsűrfíséggel pedig négyzetgyökösen válto
zik.

A mintában levő összes hidrogén mennyiségét, 
pontosabban koncentrációját az interszticiós, a 
csapda és a hibahelyeken levő hidrogén koncentrá
ciójának összege adja meg, vagyis:

Ctot — C l  -\-Ct  -\-Ct  (19)
Ha a rácsban oldott hidrogént eltávolítjuk, ak 

kor

C t o í ~ C  T -\-C  T (20)
vagyis részletesebben kifejtve:

N t {Cl INl )z x v (Eb IRT)

1 +  (CLlNL)exp(EBIRT) +

, B ’'(C llLN )exv(E’BIRT) (21)

1 -I- (C l I N  l )&x ^ { E ’b !R T )

Amennyiben az elektrolitikus úton bev itt hidro
gén nem hoz létre hibát,

Ctot=Cf (22)
A (20) és a (22) egyenlet alapján belátható, 

hogy Ctot Cl  szerinti változásában töréspont je
lentkezik, ha a m intában oldott hidrogén belső 
hibákat hoz létre.

Mivel az I\n és a Ctut között szoros kapcsolat van, 
annak az áramsűrűségnek a meghatározása, ahol 
belső hibák, vagy felületi hólyagok keletkeznek 
alapvető jelentőségű a hidrogén és a vas kölcsön
hatásának tárgyalása szempontjából.

1.2.2. A  különböző módszerekkel telített mintákon 
elvégezhető vizsgálatok

Kézenfekvő, hogy a termikus analízis módszeré
vel a termikusán, illetve elektrokémiai úton 
te líte tt mintákat vizsgáljunk. A m inták kémiai 
összetételének és szerkezetének hatását általában 
úgy vizsgálják, hogy a minták egy-egy jellemzőjét 
(pl. szemcseméret, diszlokációsűrűség, egy-egy 
alkotó mennyisége) szisztematikusan változtat
ják, és a termikus analízis során felvett görbén
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megkeresik azt a csúcsot, amelyik a minta adott 
jellemzőjének változásával együtt változik, pl. kü 
lönböző szemcseméretű vason végzett vizsgálatok 
azt m utatták, hogy a 385 K-en jelentkező hidro- 
génleadás-sebességi csúcs a szemcseméret csök
kenésével növekedett, míg a diszlokációkhoz 
hozzárendelhető 488 К -es a csúcs változatlan 
m aradt. Ebből arra a következtetésre jutottak, 
hogy a 385 K-en jelentkező csúcs a szemcseha
tárokkal van kapcsolatban. Megjegyezzük, hogy a 
mikroüregekhez rendelhető csúcs 578 K-en mu
tatkozott.

A szemcsehatárok hatásával kapcsolatos ered
mény önmagában is meglepő, hiszen az oldható
sági és diffúziós mérések kapcsán a szemcsehatár 
csapdaszerepe nem volt bizonyítható.

További vizsgálati lehetőségeket kínál a kétféle 
telítési módszer. Ha először elektrokémiai úton 
— mégpedig eltérő áramsűrűséggel — telítjük a 
m intát, majd elvégezve a termikus analízist a 
m intát termikus úton ú jra telítjük hidrogénnel, 
m ajd újra végrehajtjuk a termikus analízist, 
a két termikus analízis során felvett görbék elem
zése alapján, az elektrokémiai úton bevitt hidro
gén károsító hatása értékelhető. Ennek alapján 
pedig kijelölhető az a kritikus áramsűrűség-érték, 
amellyel dolgozva már károsodással kell számolni.

1.2.3. A  hidrogén és a vas kölcsönhatásának 
vizsgálatára szolgáló termoanalizátor ismertetése

Lee és munkatársai [2] 1984-ben részletesen 
bem utatták berendezésüket, amely a 3. ábra 
blokkvázlata szerint épül fel. A megfelelő elő
életű m intát először 4 órán á t argon atmoszférá
ban tartják , azért, hogy az interszticiós rács
helyeken levő hidrogén a mintából eltávozhasson. 
Ezután a m intát a berendezés reakció terébe he
lyezik, amely fűthető. A m intát egyenletes se
bességgel hevítik, a hevítés sebessége általában 
néhány fok percenként. Az eltávozó hidrogén 
mennyiségét gázkromatográfiái mérték. Először 
az E  szeleppel lezárják a kvarcból készült reakció
teret, ekkor az F szelep az 1. pozícióban van. 
Ekkor a mintából távozó hidrogén a reakciótér
ben gyűlik össze. Egyforma időközökben az 
összegyűlt hidrogént a gázkromatográfba veze
tik, mégpedig úgy, hogy az E szelepet kinyitják 
és az F  szelepet a 2-es helyzetbe állítják, és a 
hidrogén mennyiségét hővezetőképesség mérésen 
alapuló detektorral határozzák meg. A leadott 
hidrogén mennyiségét a detektált értékekből 
szám ították. Hitelesítés céljából gázzáró fecs
kendőből ismert mennyiségű hidrogént ju ttattak  a 
gázkromatográfba, és a továbbiakban az így fel
v e tt hitelesítő görbével dolgoztak. A hűtött 
csapda azért szükséges, hogy a gázhőmérséklet 
különbségből adódó hatást korrigálják.

2. Néhány kísérleti eredmény 
ismertetése az irodalom alapján

Amint arra már utaltunk, a hidrogén és a vas 
kölcsönhatásának tárgyalásához ismernünk kell 
E в és E s  értékét, amelyek alapján E a, a csapda 
aktiválási energiája is meghatározható. Az

Argon

3. ábra. A  vas és hidrogén kölcsönhatásának vizsgála
tához használt termoanalizátor vázla ta  12]

A  — a vizsgálandó minta, В — kem ence, C — hőmér
séklet szabályzó, D  — termoelem, E és F — szoleonid 
szelep, G  — jeges f ü r d ő ,  H  — zárótag, I  — a f é m  és a 

k v a r c  csatlakozási helye, I — gázkrom atográf

1. táblázatban —  irodalmi adatok alapján -— össze
foglaltuk a mérési eredményeket.

A táblázatban közölt adatokat értelmezve, 
abból kell kiindulni, hogy a hidrogén annál 
könnyebben tud a csapdahely és az interszticiós 
hely között helyet változtatni, minél kisebb 
Е8—ЕЛ1&Св. Ha ez az érték adott hőmérsékleten 
pozitív, akkor a rácsdiffúzió aktiválási energiája 
nem elegendő ahhoz, hogy a hidrogénatom a 
csapdahelyre kerüljön. Minél negatívabb ez az 
érték, annál könnyebben megy végbe a rácshely— 
csapdahely típusú átlépés adott hőmérsékleten.

Az elmondottak világosan érzékeltetik, hogy 
miért fontos E s és E B ismerete. Hiába nagy pl. 
a TiC-ferrit határfelület kötési energiája, az Es 
nyeregponti energia nagy értéke miatt szoba-

1. táblázat
Az egyes csapdatípusok je llem zésére

szolgáié energiaértékek_______________
A csapda 
típusának 

megnevezése

T U
(К )

Ba
(kJ/mól)

E B
(kJ/mól)

E s
(kJ/m ól)

E s—E  aráce 
(kJ/mól)

Szemoseha-
tá r 378 17,2 8,8 8,4 —8,4
Fe-Fe3C fe
lü let 393 18,5 9,7 8,8 —8,0
Dipzlokációk 496 26,9 26,5 0,4 —16,4
Mikroüreg 573 36,3 29,0 6,3 —10,5
Fe-oxid h a 
tárfelü let 695 47,0 14,3 32,7 15,9
MnS-Fe ha 
tárfelület 708 72,2
TiC-Fe h a 
tárfelület 996 86,9 28,1 68,8 42,0
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hőm érsék leten  a TiC r é sz e c sk e  határfelületén  
m e g k ö tö tt  hidrogén m e n n y isé g e  jelentéktelen, 
h a a  hidrogénnel való t e l í té s  a la cso n y  hőm érsék 
le ten  já tszó d o tt le.

A z elektrokém iai ú ton  k ü lö n b ö z ő  áram sűrfiség- 
gel te l í t e t t  m inták a lapján  m eg á lla p íto ttá k , hogy  
v a s  e se tén  1 mA cm 2 a z  a z  áram sűrűség, am ely  
m ég n em  hoz létre h ib á k a t a  m in ta  belsejében, 
v a g y  a n n a k  felülete a la tt. A z  ú n . m ásodik term i 
k us an a líz is  során fe lv e tt  g ö r b é k  elem zése ped ig  
a z t  m u ta tta , hogy az e le k tr o k é m ia i úton b e v itt  
h id rogén  elsősorban m ik r o ü r e g e k e t hozott létre, 
h iszen  a z  áram sűrűség n ö v e lé s é v e l a mikroüregek- 
hez ta r to z ó  csúcs m a g a ssá g a  n övek ed ett, és ez a  
csú cs n em  tű n t el 600 °C -o n  v ég z e tt lá g y ítá s  
eredm ényeképpen. Az e le k tr o k é m ia i úton b e v itt  
h id rogén  a  d isz lok ác iósű rű séget is m egnövelte, 
a  d isz lokációk  hatásáh oz ren d elh ető  csúcs is 
n ö v e k e d e tt  az áram sűrűség növek ed ésével: ez a  
csúcs azonban  lényegében  e l tű n t  a 600 °C-on  
v é g z e tt  lá g y ítá s során. A  d isz lo k á c ió k o n  m egkötő 
dő h id rogén  m ennyisége lén y eg ese n  kisebb a  
m ikroüregekben m egkötődő h id rogén h ez képest.

A z áram sűrűség h a tá sá v a l kapcsolatban u ta l 
n u n k  k e ll arra, hogy H -á tb ocsá jtók ép esség  v iz s 
g á la ta k o r  csak olyan á r a m sű r ű sé g e t szabad a l 
k a lm a zn i, am ely a v iz sg á la n d ó  m in tán  belül m ég  
n em  ok oz károsodást.

3. Néhány saját kísérleti eredményünk 
bemutatása

3.1. A kísérleti módszer ismertetése
A katód osan  b ev itt h id ro g é n  h a tá sá t zom ánco- 

zá s i cé lra  szánt, m elegen  é s  h idegen hengerelt 
lem ezek en  tanu lm ányoztuk . E lsősorb an  arra v o l 
tu n k  k íváncsiak , hogy a  h id rogén átb ocsá tók ép es 
ség  v izsg á la ta  során a le m e z  anyagában  m ilyen  
k á ro so d á st okozhat a h id r o g é n .

A  k ísérleti feltételek e g y é r te lm ű  rögzítése cé ljá 
ból elektrolitosan  p o líro zo tt m in tá k a t te líte ttü n k  
h idrogénnel. Az elek trolitos p o lírozásh oz a S T R U - 
E R S -cé g  ELECTRO PO L m á r k a n ev ű  berende 
zé sé t használtuk . 1 cm 2 f e lü le t e t  k észítettünk  e lő  
a  m intalem ezeken , a 15sec-ig  ta r tó  polírozás során  
a fe szü ltség  értéke 60 V  v o lt .  E lek trolitk én t I0% - 
os perk lórsavas etanolt a lk a lm a z tu n k .

A z  elektrolitosan p o lír o z o tt  fo lttó l eltek in tve a  
m in tá k  több i részét k o lló d iu m la k k a l szigeteltük , 
m ajd  e g y  R A D E L K IS -g y á rtm á n y ú , OH — 405  
típ u sú  laboratórium i p o te n c io s z tá to t  galvanosztát- 
k én t kapcso lva , k atód osan  tö l tö t tü k  fel a m in tá 
k a t h idrogénnel. Az e le k tr o lit  összetétele a k ö 
v e tk e z ő  v o lt: 10%-os H 2S O 4 + 1 0  m g/liter A s2Ö3. 
A k ísér letek et szo b a h ő m érsék le ten  hajtottuk  v é g 
re, a z  idő tartam  legfeljebb 24  ó r á ig  terjedt.

3.2. A felületi hólyagok keletkezésével kapcsolatos 
megfigyelések

A 4. ábrán egy 50 m A /c m 2 áram sűrűséggel, 
2 órán  á t  végzett h id ro g én n el va ló  töltés során  
k e le tk e z e tt  felületi h ó ly a g  m e ts z e t i  képe lá th a tó . 
A  0,8  m m  vastag lá g y a cé llem ezb en  a károsodás 
0,3 m m  m élységig h a to lt. 0 ,3  m m  m élységben e g y  
n a g y o b b  kiterjedésű rep ed és ta lá lh a tó , am elynek

k é t  oldalán egyre k ise b b  m élységben  lev ő  repedé 
s e k  sorakoznak ú g y , h o g y  ezek eg y r e  távo lab b  
h elyezk ed n ek  el e g y m á stó l. A  fe lv é te len  az is 
m eg fig y elh ető , h o g y  a  repedések fe le tt  a lem ez  
a n y a g a  a lem ez e r e d e ti felü lete fö lé  em elkedik . 
A z  elm ondottak  sz e r in t a  felü leti h ó ly a g  (surface 
b liste r ) elnevezés n e m  fed i jól a v a ló s  h e ly zete t.

A z  egyedi rep ed ések  te rm észeté t p ásztázó  
elek tronm ikroszkópos v iz sg á la tta l k ív á n tu k  fe l 
d er íten i. Az 5. ábra fe lv é te le  arra u ta l —  legalábbis  
fe lü letesen  v izsg á lv a  a  h e ly z e te t  —  h o g y  a  repedés 
transzkrisztallin . A  p á sz tá z ó  elek tronm ikroszkóp  
k o r lá to zo tt fe lo ld ók ép essége m ia tt  n em  b izo n y u lt  
a lk a lm a s  eszköznek a repedés csírájának  v izsg á la 
tá r a . U talunk  i t t  a zo n b a n  Bernstein, 1. M. [5] 
m unkájára , a m elyb en  kü lön böző  m en n y iség ű  in- 
te rsz tic ió s  szen n y ező t ta r ta lm a zó  v asm in ták on  
v é g z e t t  kísérletekről szá m o l be. A z  a u sten itesítés  
hőm érsék letéről v a ló  leh ű tés seb ességét v á lto z 
t a t v a  elérte azt, h o g y  a  m in tá k  o ld o tt  in tersz tic ió s  
szen n yező tarta lm a  sz isz tem a tik u sa n  v á lto z o tt . A zt 
ta p a sz ta lta , h ogy  a  repedés je llege is v á lto z o tt  
a z  interszticiós sz e n n y e z ő k  o ld o tt m enn yiségén ek  
v á lto zá sá v a l e g y ü tt . M ind  transz-, m in d  in ter - 
k riszta llin  repedés elő ford u lt. N é h á n y  tiz e d sz á z a 
lé k  T i jelenlétében a zo n b a n  csak  in terk riszta llin  
rep ed és keletk ezett. E z  n y ilván  az in tersz tic ió s  
a to m o k  és a Ti k ö z ö t t i  k ö lcsön h atás k ö v etk ez m é 
n y e .

F igyelem rem éltó  a z  is, h ogy  m in d  az in ter 
k r iszta llin , m ind a  tran szk r isz ta llin  repedések

5. ábra. Hidrogén okozta  belső repedésről készített 
pásztázó elektronm ikroszkópos fe lvé te l
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k r is tá ly ta n ila g  d efin iá lh a tó  h e ly zetb en  k e le tk e z 
tek . A z in terk riszta llin  rep ed ések  o lyan  sze m c se 
h a tá ro k  m entén  k eletk eztek , a m e ly e k  közös {110} 
v a g y  {112} sík b an  fek ü d tek . Takeyama, T . és  
Talcaliashi, H. [6] ered m én yei p ed ig  azt m u ta ttá k , 
h o g y  t isz ta  v a sb a n  és 0 ,025%  C -tarta lm ú  v a sb a n  
a h á rm a s szem cseh atárta lá lk ozások n á l k eletk ező  
m ik roü regekb ől az {110} és  a z  {112} síkok b an  
a la k u lta k  ki a  m ikrorepedések . I lyen  h e ly z e te t  
sz e m lé lte t  a 6. ábra v á z la ta . A z  a k örü lm én y , 
h o g y  a  m ikrorepedések  sík ja  m egegyez ik  a ferr it  
fő  csú szósík jáva l, m a g y a r á za tu l szolgálhat a  h ó 
ly a g k ép ző d ésse l k ap cso la tos k ép lék en y  a la k v á l 
to zá sra .

A z  e lm o n d o t t a k k a l  a r r a  s z e r e t t ü n k  v o ln a  u t a l 
n i ,  h o g y  a  r e p e d é s  j e l l e g é n e k  m e g ít é lé s e  n e m  
e g y s z e r ű  f e la d a t ,  a h h o z  n a g y f e s z ü l t s é g ű  e l e k t r o n 
m ik r o s z k ó p o s  v iz s g á la t r a  v a n  s z ü k s é g .

Ig e n  a lka lm asn ak  b iz o n y u lt  ugyanakkor a  
p á sz tá z ó  e lek tronm ik roszkóp os technika a h ó 
ly a g o k  fe lü letének  v iz sg á la tá ra . A  7. ábra e g y  
kb. 40  pm  m éretű  h ó lyag  k é p é t  m utatja . M eg 
f ig y e lh e tő , h o g y  a repedések  a  h ó ly a g  fe lü letén  is  
m egjelen n ek , a  m in ta  fe lü leté ig  fu tn a k . Az elek tro-  
l ito s  e lők ész ítés  a z t  is le h e tő v é  te tte , h o g y  a  
repedések nek  a  szö v e th ez  v is z o n y íto t t  le fu tá sá t  
m e g fig y e ljü k . A  h ó lyag  fe lü le té n , ille tv e  a h ó ly a g  
m e lle tt  e lő tű n ik  a  perlit é s  a  tercier ce m e n tit  
ÍS zF K -szerk őzettő l fü g g etlen  k arb id ) is. A  r e p e 

6. ábra. A  m ikroüreg és a belőle kiinduló  m ikrorepe- 
dések közötti kristálytani kapcsolat vázlata

7. ábra. Katódos úton leválasztott hidrogén által lé tre 
hozott felrepedt felü leti hólyagról készített pásztázó  

elektronm ikroszkópos fe lvé te l

dések a zon b an  nem  k ö v etik  a fá z ish a tá r o k  vona 
lá t, azok tó l fü g g etlen ü l fu tn ak . T erm észetesen  
ez a m e g fig y e lé s  is ellenőrzésre szoru l, hiszen  
olyan  ered m én yek  is ism ertek  [6], a m e ly e k  szerint 
a repedések  karb idrészecskéken  a lak u ln ak  ki. 
A 7. ábrán lá th a tó  fe lv é te l u g y a n a k k o r  egyérte l 
m űen b iz o n y ítja , h ogy  a fe lü leti h ó lyagk ép ződ és  
képlékeny a la k v á lto zá ssa l jár e g y ü tt  .

3.3. Néhány záró gondolat

A  hid rogén-átb ocsátók ép esség  v iz sg á la ta  során  
a m inta  v iszo n y la g  röv id  ideig v a n  k ité v e  a kató- 
dosan fe jle sz te tt, a tom os h id rogén  hatásának. 
E zért m e g v iz sg á ltu k , hogy a fe lü le ti hólyagok  
szám a h o g y a n  v á lto z ik  az idő  függvén yéb en . 
Saját m érési ad a ta in k a t Bernstein, I .  M. adataival 
eg y ü tt  tü n te ttü k  fe l a 8. ábrán. A  d ia g r a m  alap 
ján  eg y érte lm ű , h o g y  az 5 0 X -e s  nagy ításban  
lá th a tó  h ó ly a g o k  fe lü le teg y ség en k én ti szám a már 
az első percekben  je lentős lehet. S zeretn én k  fe l 
h ívn i a f ig y e lm e t a k ism érték ű  (kb. 5%-os) 
kép lékeny a la k v á lto zá s  d rasztikus h a tá sá ra . Mind
ebből az k ö v etk ez ik , h o g y  a /„ -érték et csa k  elektro- 
litosan  p o lír o zo tt, lá g y íto tt  á lla p o tú  m intákon  
célszerű m egh atározn i, m ert csak  a z  íg y  m egha 
tározo tt t0 m érőszám  hozható összefü ggésb e a 
hidrogén lá tszó la g o s  d iffú ziós k ép ességével.

Töltési Id ő , p erc

ГкГзгб-в]

8. ábra. A  fe lü le ti hólyagok fe lü le tegységenkénti szá
m ának változása a katódos telítés id e jén ek  függvényé 

ben
1 — lá g y í to t t  m in ta .  2 — u g y a n a z  a  m in ta  5 % -o s a la k ítá s  
u tá n .  3 — s a j á t  m é ré s  (DV m e le g e n  h e n g e r e l t  s z a la g  e le k t-  

r o l i t ik u s a n  p o l íro z o t t  f e lü le te )
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Az alakíthatóságelmélet fejlődéstörténetének áttekintése I. rész
D A R V A S  Z O L T Á N

ETO: 621.7.01

A cikk ismerteti azt a fejlődési folyamatot, amely a 
fémek alakításakor szerzett gyakorlati tapasztalatok, 
kísérleti megfigyelések és elméleti modellek alapján 
elvezetett az alakíthalóságról napjainkra kialakult 
felfogásig. Az ismeretek folyamatos egymásra épülése 
és kölcsönhatása jól nyomon követhető és könnyen 
belátható, hogy a fejlődés korántsem tekinthető lezárt
nak.

Az alakíthatóság kísérleti-vizsgálati módszerei a 
lemez- és a térfogatalakítás területén lényegesen kü
lönböznek, de a kontinuumkárosodás-mechanikai tár
gyalásmód nem tesz ilyen különbséget.

Az alakíthatóságnak a hőmérséklettől, az alakválto
zási sebességtől, továbbáí az anyagszerkezettől való 
függése nem tárgya az áttekintésnek.

1. B e v e z e t é s

A fémek képlékeny alakításának több ezer éves 
gyakorlatában fokozatosan alakult ki a megmun- 
kálhatóság, alakíthatóság fogalma. Ez a folyamat 
az őskorban kezdődött. Az ember időszámításunk 
előtt mintegy 10 ezer évvel ismerte meg és kezdte 
megmunkálni a természetes állapotban talált ara
nyat, ezüstöt és rezet. Ezek a fémek ebben az 
állapotban nagymértékben és viszonylag kis erő
vel alakíthatók. Egyéb kedvező tulajdonságaik 
m ellett ennek is köszönhették használatuk el
terjedését.

A réz érceiből való előállítását követően hozzá
vetőleg az ie. IV. évezred után tudatosan kezdték 
alkalmazni a réz és az arzén ötvözetét. A jó önt- 
hetőség mellett előnyös volt, hogy ezt az ötvözetet 
hidegen jól lehetett alakítani, aminek hatására a 
keménysége nőtt. Az empirikus módon történő, 
de tudatos anyagfejlesztés legszebb példája talán 
a réz-ón ötvözet kialakulása. Ennek „kifejleszté
se” során az időszámítás előtti III—II. évezred
ben már olyan alapvető jelenségeket figyelt meg 
és mérlegelt az ember, mint az alakíthatóság 
függése az anyag kémiai összetételétől és a hő
mérséklettől, az önthetőség, az alakítási keménye- 
dés, továbbá a hevítés-hűtés hatása az anyag 
tulajdonságaira. Nem véletlen ugyanis, hogy a 
korabeli ónbronz leletek óntartalma 2—6% között 
van. Az önthetőség javításához, pontosabban az 
olvadáspont számottevő csökkentéséhez ugyanis 
több mint 8% ón lenne szükséges. Az óntartalom 
növelése csökkenti a bronz alakíthatóságát, v i 
szont legfeljebb 6% óntartalommal hidegen is jól 
alakítható marad az ötvözet. Az ennél több ónt 
tartalmazó bronzot is lehet alakítani, de ehhez 
500—600 °C szükséges. Az így kovácsolt darabo
kat lassan hűtve érvényesül az ötvözés révén el
érhető nagyobb keménység is. Ez a keménység

Darvas Zoltán  oki. gépészm érnök szem élyi adatait la 
p u n k  1990. évi 6 . sz.-ban m á r közöltük.
A dolgozat 1990. m ájus h a v á b a n  érkezett szerkesz 

tőségünkbe.

azonban elérhető fele ennyi, kb. 5% ónt tartalmazó 
ötvözettel is, ha azt hidegen kovácsolják. Ez ma
gyarázza az ónbronz em lített összetételét.

Az ónbronzot csak a vas, illetve az acél tudta 
kiszorítani, mégpedig azon tulajdonsága révén, 
hogy gyors hűtéssel a keménysége lényegesen 
meghaladta a bronzét, így fegyvernek alkalma
sabb volt.

A fémmegmunkálás legősibb módja, a ková
csolás után a dróthúzás már a bronzkor táján 
kezdett kialakulni. A rómaiak az aranydrót 
mellett ie. 500 körül bronzból is készítettek dró
tot. Az acélból készített drótra azonban a XVI. 
századig várni kellett. Az acél nagyobb alakítási 
szilárdságából adódó kenési problémákon túl 
vitán felül áll, hogy az acél húzással való meg
munkálásának elterjedését nagymértékben nehe
zítette a többi ismert fémhez viszonyított kisebb 
alakíthatósága. A nyomás helyett húzással való 
alakítás az elérhető alakítási mértéket tovább 
korlátozta. Ez a tapasztalati tény az alakítható- 
ságot jelentősen befolyásoló állapottényező, a 
feszültségállapot hatására szolgáltatott korai pél
dát.

Mindezek az ismeretek egészen a XX. századig 
az empíria szintjén maradtak. Az alakítandó 
anyagot jellemző alakítási szilárdság cs alakítható
ság tudományos leírása csak a századforduló 
táján Tresca, Levy, Mohr, Mises, Nádai, Kármán 
és mások munkássága nyomán kezdődött el. 
Az elméleti munkák mellett jelentősek voltak 
azok a kísérletek, amelyeket Mohr tejrési hipoté
zisének és Mises folyási feltételének ellenőrzése 
céljából végeztek.

A XVII. századtól kezdve léteztek ugyan már 
különféle törési elméletek, de ezek főleg a szer
kezeti anyagok teherviselő képességéhez kap
csolódtak. A törésnek, mint az alakítás határ
állapotának vizsgálata szempontjából mérföld
kőnek tekinthető Maier és Siebel 1933-ban publi
kált munkája, amelyben a feszültségállapot jel
lemzésére bevezették a a mj k \  jelzőszámot. Ez le
hetővé tette a különböző vizsgálati módszerekkel 
kapott törési alakváltozások egyetlen diagramba 
rendezését. A nagy nyomás alatti vizsgálótechni
ka fejlesztésében a 40-es évektől kezdődően 
Bridgman végzett úttörő munkát. Maier munká
ját a 60-as években Stenger fejlesztette tovább, 
majd Kolmogorov és Bogatov vezetésével a szov
jet kutatók munkája hozott fejlődést.

Az alakíthatóság elméletében és kísérleti-vizsgá
lati technikájának fejlődésében a század második 
felében a lemezanyagok területén következett be 
robbanásszerű fejlődés. Döntő részben Hill, Swift 
és Backofen elméleti, majd Keeler és Qoodwin 
kísérleti munkái adtak ehhez alapot. Előtérbe 
került az instabilitás fogalma, fény derült az 
alakíthatóságot befolyásoló egyéb tényezőkre is.

Az elmélet legújabb irányát jelentő károsodás
mechanika az utóbbi 20—30 évben indult fejlő-
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désnek. A törési folyamat mikroszkópos jelen 
ségeinek és törvényszerűségeinek tanulmányozá
sa, elméleti modellek kidolgozása ma már külön 
szakterületté vált, és az alakíthatóságelmélet 
legfejlődőképesebb ágát jelenti.

2. Korai törési elméletek

Az alakíthatósággal kapcsolatos empirikus meg
figyelések u tán  a törés problémája tudományos 
megközelítésben először, m int a törés nélkül 
elviselhető terhelés kérdése merült fel. A X V II— 
XIX. században a tudósok a terhelés, ill. a törés 
kritériumát feszültségi kritériumként próbálták 
megfogalmazni. A törés, majd a képlékeny folyás 
határállapotait ezen túlmenően alakváltozási és 
energetikai kritériumok formájában is definiálták.

2.1. Feszültségi elméletek

— A legnagyobb húzófeszültség elmélete
A XVII. század elején Galilei tudományos 

munkái «[1] te tték  közismertté azt a gondolatot, 
hogy a törés akkor következik be. ha a legnagyobb 
normálfeszültség a húzószilárdsággal egyenlő lesz:

~  C[irtz6 (1 )

Mind erről a kritériumról, mind számos másról 
azóta kiderült, hogy a valóságot nem kielégítő 
pontossággal írja  le, de alapot ad  az elmélet to 
vábbfejlesztéséhez. Ez a fejlődés a XIX. század 
ban igen felgyorsult.

— A legnagyobb normálfeszültség elmélete
Rankine kritérium a szerint [2] a nyomófeszült

ség is okozhat törést, abban az esetben , ha:

a3~  ~ °Íiúz6 (2)

A (2) feltétel akkor vezethet töréshez, ha tr, <  | or3 | , 
m ert ellenkező esetben az (1) kritérium érvényes.

— A korlátozott normálfeszültségek elmélete
Ennek az elgondolásnak tudományos megfo

galmazása Lamé nevéhez fűződik [3].
A törési határállapotot az jelenti, hogy a leg

nagyobb húzó-, illetve nyomófeszültség eléri az 
anyagra jellemző értéket. Tehát vagy az (1), 
vagy a (3) kritérium  teljesül:

3̂ ̂  Ufiyomó (3)

Az em lített háromféle elgondolás más tudósok 
munkáiban is megtalálható pl. Clapeyronnál, 
'Saviernél, Leibnitznél.

— A legnagyobb nyírófeszültség elmélete
A határállapotot e hipotézis szerint nem maguk 

az egyes főfesziiltségek, hanem a közöttük lévő 
legnagyobb különbség és az anyagra jellemző 
nyírószilárdság határozza m eg:

A (4) kritérium ot Tresca [4] eredendően a rugal
masság, illetve a  képlékeny folyás határállapotá 

nak tekintette, de az idők folyamán többen 
törési határállapotként is értelmezték. Ezt az 
elméletet a szaldrodalomban — kísérletei nyo
mán — Guest nevéhez is kapcsolják.
— A belső súrlódás elmélete 

Coulomb már a XVIII, században ajánlott 
egy elméletet, amely a normál- és a  csúsztató
feszültségeket egyaránt figyelembe veszi a határ
állapot meghatározásakor [5]. Az elmélet szerint 
a törés akkor következik be, ha az ad o tt felülete
ken a nyírófeszültség legyőzi a kohéziót és a belső 
súrlódást:

Tnyiró ~ ° л  - tg <p= I t a  1 (5)

ahol:
T a  — az A  felületelem megcsúszásához (a törés

hez) szükséges csúsztatófeszültség 
a a — az A  felületekre ható normálfeszültség 
tp — belső súrlódási szög.
Az (5) kritériumban a a a  - tgqc jelenti a belső 
súrlódást, míg Tnyír6 a kohéziót, vagyis azt a 
feszültséget, ami a felületeknek egymáshoz való 
elcsúsztatásához szükséges, ha a a — 0. A normál
feszültség pozitív és negatív értéket is felvehet, 
de pozitív értékként legfeljebb a  a0 feszültség 
értelmezhető:

<f0 =  Tnyirő-Ctgip (6)

Ez az elmélet Duguet nyomán a talajmechaniká
ban igen elterjedt.

— Mohr elmélete
Otto Mohr a drezdai Technische Hochschule 

mechanikaprofesszora 1882-ben publikálta a fe
szültségi és alakváltozási állapotok ábrázolásának 
újszerű módszerét [6]. Az ún. Mohr-körök nyúj
to tta  szemléletes ábrázolás lehetőséget adott a 
korábbi tapasztalati és mérési eredmények, vala
mint törési hipotézisek elemzésére és kritikai 
vizsgálatára. Mohr már ebben a munkában szólt 
az ún. burkoló görbéről, amely a törési határálla 
potokat jellemző deformációs, illetve feszültségi 
köröket burkolja. Az anyagok rugalmassági ha
tárára és törésére vonatkozó részletesebb elemzé
sét 1900-ban publikálta [7].

Mohr törési elmélete az alábbi három tételre 
épül:

1. Valamely anyag rugalmassági és törési határát 
a törési felületen ható csúsztató- és normál
feszültségek határozzák meg.

2. A csúszófelületen határállapotban a csúsztató
feszültség elér egy, a normálfeszültségtől és az 
anyagtól függő értéket.

3. Minden egyes, a testben keletkező csúszófelület 
vagy törési felület tartalm azza a  középső fő
feszültség irányát. Ebből következően a középső 
főfeszültségnek a határállapotra nincs hatása. 
A fentiekben idézett hipotézisek mindegyike

ábrázolható a feszültségek Mohr-körei segítségé
vel, amely szemléletesen m utatja az elmélet fej. 
lődését (1. ábra).
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1. ábra. Feszültségi elméletekre épülő törési hipotézisek Mohr-féle ábrázolása, a ) legnagyobb húzófeszültség
elmélete, b) legnagyobb norm álfeszültség elmélete, c)  korlátozott normálfeszültség elmélete, d ) legnagyobb 

nyírófeszültség elmélete, e) belső súrlódás elmélete, f )  M ohr elmélete

2.2. Alakváltozási elméletek

— A legnagyobb nyúlás elmélete 
A múlt század második felében dolgozta ki 

Saint-Venant [8] a Mariotte, által már a XVII. 
században kifejtett elképzelést, amely szerint a 
törés akkor következik be, amikor az igénybevé
tel hatására bekövetkező fajlagos nyúlás eléri az 
anyagra jellemző értéket:

h = e h (7)

Ez a kritérium a Hooke-törvény alkalmazásával 
átírható feszültségre is :

<r, + <r„
o-. —

amikor | a3 | <  oY > 0 és
m

07/,

or..
a , —

amikor | cx | =s —<r3>  0.
m

Gh »

(8a)

( 8 b )

A (8a) és (8b) kritériumokban m a Poisson-szám 
reciprok értéke. A kritérium e formája az iroda
lomban az ún. ekvivalens feszültség elmélete néven 
is ismert, és hosszú ideig alkalmazták főleg a 
ridegtörés esetére.

— Az eredő nyúlás elmélete 
A X IX . század első felében Sandei [9] fejlesz

te tte  tovább a Saint-Venant-féle elméletet. Sze
rinte a folyási határállapot szempontjából az 
alábbi módon definiált eredő nyúlás a mérték
adó:

]I sl+ ef+  í-'з — Eres (9)

2.3. Energetikai elméletek

— Az állandó fajlagos alakváltozási munka 
elmélete

A XIX. század végétől kezdve nyert teret az az 
elképzelés, hogy a maradó alakváltozás fellépése
kor nem csupán egy feszültségi vagy alakváltozási 
érték túllépése a meghatározó, hanem ezek együt
tes hatása a mértékadó. Beltrami szerint [10] 
a képlékeny állapot akkor következik be, amikor 
az anyagban tárolt teljes fajlagos energia eléri az 
anyagtól függő és kísérleti úton meghatározható 
értéket. Az elmélet egy egyenértékű, redukált 
feszültség meghatározásához vezet:

oYed— [ o l + o ţ + o l ---------- ( 0 ^ 2 + <т2а3+ а 3аг)
( 10)

A folyási vagy törési határállapot akkor követ
kezik be, ha a terhelésből számított redukált 
feszültség eléri például a szakítóvizsgálattal meg
határozott és az anyagra jellemző értéket.

— Az állandó fajlagos torzítási munka elmélete 
A Huber által 1904-ben [11], majd tőle függet

lenül Hencky által 1924-ben [12] kidolgozott el
mélet szerint a folyási határállapot szempontjá
ból a térfogatváltozás munkája nem játszik szere
pet. A képlékeny folyás azonos feltételéhez jutott
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más megközelítés alapján 1913-ban von Mises is 
[ 1 3 ] : ______________________________

a , =  t '  4 - [ ( < 7i - 0 ,a ) 2 +  ( f f2 - ír s ) 2+ ( í73 - < ri ) 2]

2 ( 11 )

A képlékeny folyás e kritérium szerint akkor 
indul meg, amikor a (11) képlettel meghatározott 
redukált vagy összehasonlító feszültség eléri a 
például szakítóvizsgálattal meghatározható fo
lyáshatárt.

A szakirodalomban szokás ezt az elméletet 
Huber—Mises—Hencky névvel illetni.

3. Kezdeti kísérleti megfigyelések

Az előzőekben tárgyalt hipotézisek jelentős része 
eredendően a rugalmas-képlékeny határállapot 
feltételét fogalmazta meg. Ennek ellenére gyak 
ran kiterjesztették érvényességüket a képlékeny 
állapot végső határának, a törésnek az esetére is. 
Mohr hipotézisének megfogalmazásakor például 
1900-ban az anyag rugalmassági és törési határ- 
állapotát együtt tárgyalta. A két jelenség tá r 
gyalása a későbbiekben fokozatosan elkülönült. 
Ebből a szempontból átmenetinek tekinthetők 
K árm án Tódor kísérletei, amelyeket Göttingen- 
ben végzett 1911-ben a Magyar Tudományos 
Akadémia támogatásával.

Munkája célkitűzése volt, hogy kísérleti ú ton 
foglaljon állást a különféle törési hipotézisek 
között, illetve kísérletileg ellenőrizze Mohr hipo 
tézisét [14]. Márványból és vörös homokkőből 
készített próbatesteket zöm ített hidrosztatikus

ш г ш т

2. ábra. K árm án Tódor vizsgálati eredményei [14]. 
A  vizsgált anyag: carrarai m árvány kék erezettel. V izs 

gálati mód: zömítővizsgálát külső nyomás alatt 
( Vízszintes tengelyen az alakváltozás %-ban kifejezve)

Ш1 зщ -~ ш

3. ábra. K á rm á n  Tódor vizsgálati eredményei [14]. 
A  vizsgált a n yag : vörös homokkő. V izsgálati mód: 
zömítővizsgálát külső nyomás alatt (V ízszin tes  tengelyen 

az alakváltozás %-ban kifejezve)

nyomás ala tt. Mérései szerint a  néhány ezer 
atmoszférás nyomás hatására a m aradó alakválto
zás egyre nagyobb feszültségnél indult meg, és a 
törést egyre nagyobb mértékű képlékeny alakvál
tozás előzte meg (2. és 3. ábra).

A márvány rugalmassági határa a nyomás függ
vényében a Mohr szerinti ábrázolásban a 4. ábrán 
látható képet ad ta .

Kármán egyedülálló kísérletei Mohr hipotézisét 
igazolták, de a középső főfeszültség esetleges 
hatásának kérdése nyitva maradt, mivel a vizs
gálat során a a2= a 3 egyenlőség állt fenn. Böker 
1914-ben kiegészítve Kármán kísérleteit csavaró- 
és szakítóvizsgálatokat végzett márvánnyal [15].

4. ábra. M árvány  rugalmassági határállapota Mohr 
szerin ti ábrázolásban [14]
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5. ábra. R . Böker vizsgálati eredményei [15]. Ros és 
Eichinger feldolgozásában [76]. A  vizsgált anyag: 
carrarai m árvány kék erezettel. V izsgálati mód: szakító- 
zszsgálat nyom ás alatt. —  kiinduló  keresztmetszettel 
viámolva — valódi keresztmetszettel számolva (Vízszintes 

tengelyen az alakváltozás % -ban kifejezve)

Eredményei összhangban voltak K árm án meg
figyeléseivel (5. ábra).

Kármán és Böker zömítő- és szakítóvizsgálati 
eredményeit Ros és Eichinger 1928-ban hason
líto tta  össze [16]. A törési állapot Mohr köreit 
a 6‘. ábra mutatja. Ebben a munkájukban is
mertetik nemfémes anyagokkal végzett saját 
kísérleteik eredményeit is. Méréseik szerint a 
szakító- és a zömítővizsgálatok Mohr-féle törési 
köreit burkoló határgörbék egymáshoz viszonyí
to t t  helyzete eltérő volt. A márvány esetében 
K ármán és Böker eredményeihez hasonlóan a 
húzással felvett burkológörbe futott magasabban, 
míg cementhabarcs esetében fordítva. A tiszta 
cementnél metsződő határgörbét tapasztaltak. 
Ezek alapján úgy vélték, hogy Mohr té telé t a 
középső feszültség hatásáról nem lehet általános 
érvényűnek tekinteni.

Egy későbbi munkájukban 1929-ben hasonló 
vizsgálatokról szám oltak be, amelyet fémes anya 
gokkal végeztek [17]. Űjabb vizsgálatként az 
atmoszférikus nyomáson végzett csavaróvizsgá
la to t is alkalmazták. Vitatható megállapításuk 
szerint csúszási törés esetén a normálfeszültségtől 
függetlenül azonos csúsztatófeszültség, szakadá- 
sos törés esetén pedig azonos normálfeszültség 
jellemzi a törési határállapotot. Az alakíthatósági 
elmélet további fejlődése szempontjából azonban 
figyelemre méltóak voltak azok az ábrák, ame
lyek a csúszási felületre ható normálfeszültség 
függvényében ábrázolták a törésig elérhető csú
szási alakváltozást (7. és 8. ábra).

6. ábra. K árm án Böker v izsg á la ti eredményeinek összehasonlítása [16]

+  I-----
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7. ábra. Ros és Eichinger vizsgálati eredményei [17] A  vizsgált anyag: 
öntött acél lágyítva. Vizsgálati m ó d : szakítóvizsgálat atm oszférikus (21—23) 
és nagy nyom ás alatt (24— 25), csavaróvizsgálat ( 28)  és zömítővizsgálat 
(27) ( Afüggöleges tengelyen a m axim ális csúszási akvaláltozás töréskor)

l/nrma/spannung d (Unitnádin.
WL3W-~8 \

8. ábra. Ros és E ich inger vizsgálati 
eredményei [17]. A  vizsgált anyag: 
alum ínium , vörösréz és sárgaréz 
(tom bak). Vizsgálati m ód: szakító-, 

csavaró- és zömítő-vizsgalat
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У. ábra. A  térbeli feszültségállapot hatása az alakváltozási 
határra Ludw ig szerint [18]

10. ábra. A  törési állapot térbeli ábrázolása Siebel szerint
[19]

11. ábra. M aier vizsgálati eredményei [ 2 Í ] .  A  vizsgált, 
anyag: a lum in ium , vörösréz, sárgaréz és különböző 
karbontartalmú acélok. Vizsgálati, mód: szakítóvizsgálat 

nyomás alatt

nológiával alakíthatósági diagramnak nevezett 
ábrázolási mód (11. ábra).

A 11. ábra vízszintes tengelyén a feszültség- 
állapot jellemzésére az azóta világszerte elterjedt 
mutatót, az ún. fajlagos középfeszültséget al
kalmazta :

A  f e s z ü l t s é g á l l a p o t  é s  a  t ö r é s i  a l a k v á l t o z á s  

ö s s z e f ü g g é s é r e  L u d w i g  1 9 2 7 - b e n  m e g j e l e n t  d o l 

g o z a t á b a n  s z i n t é n  r á m u t a t o t t  [ 1 8 ] .  E l k é p z e l é s é t  

e l v i  á b r á n  i s  m e g f o g a l m a z t a  (9 . á b ra ).
1 9 3 2 - b e n  S i e b e l  [ 1 9 ]  m ó d o s í t o t t a  a  t ö r é s i  

h a t á r á l l a p o t  M o h r  s z e r i n t i  á b r á z o l á s á t  a z á l t a l ,  

h o g y  e g y  a l a k v á l t o z á s i  t e n g e l y  b e v e z e t é s é v e l  

t é r b e l i  d i a g r a m o t  s z e r k e s z t e t t  (10 . á b ra ).

4. Az alakíthatóság és a feszültség
állapot közötti összefüggés 

kutatásának eredményei

A z  e l m é l e t  f e j l ő d é s é n e k  ú j  f e j e z e t é t  n y i t o t t a  

m e g  S i e b e l  é s  M a i e r  m u n k á j a .  K í s é r l e t e i k  m á r  

k i f e j e z e t t e n  a  f é m e s  a n y a g o k  a l a k v á l t o z ó  k é p e s s é 

g é n e k  v i z s g á l a t á r a  v o n a t k o z t a k  [ 2 0 ] .  A z  a l a k 

v á l t o z ó  k é p e s s é g  j e l l e m z é s é r e  ú j f a j t a  á b r á z o l á s i  

m ó d o t  v e z e t t e k  b e .  M a i e r  1 9 3 4 - b e n  e l k é s z í t e t t  

d o k t o r i  é r t e k e z é s é b e n  [ 2 1 ]  s z e r e p e l  a  m a i  t e r m i -

ctm _ o i+  o2+  a3

ahol:
a m -— a hidrosztatikus középfeszültség 
kj — alakítási szilárdság

A 11. ábra függőleges tengelyére a törésre 
jellemző logaritmikus összehasonlító alakválto 
zást, illetve annak 100-szorosát v itte  fel.

A korábbi szinte kizárólagos szilárdságtani 
jellegű tárgyalásmód mellett ebben a munkában 
jelent meg először a képlékenyalakítás és annak 
a hatására a munkadarabban bekövetkező törés. 
Maier munkája így a képlékenyalakítás szem
pontjából végzett alakíthatósági vizsgálatok kez
detének tekinthető.

V ége az I. résznek.

(Az irodalm i hivatkozásokat a II. rész végén közöl
jük. A  Szerk.)
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Hozzászólások a „Tisztújítás elé. ” című szerkesztőségi cikkhez

Lapunk júniusi számában szerkesztőségi cikket közöltünk, amellyel szerettük volna felhívni tagságunk figyelmét 
az előttünk álló tisztújítás jelentőségére. Júliusi számunkban néhány, az előzetes anyag ismeretében megfogalmazott 
hozzászólást ismertettünk, annak ellenére, hogy a hozzászólásokban megfogalmazott észrevételeket — legalább rész
ben —  igyekeztünk figyelembe venni a végleges megfogalmazáskor. A kézhezkapott hozzászólások közlését kötelesség- 
szerüen folytatjuk, és külön örömünkre szolgál, hogy a megjelent anyagra is született reflexió. Ilyen hozzászólás 
Selmeczi Béla oki. kohómémök, tiszteleti tagunk hozzászólása, amelyet teljes egészében, változatlanul közlünk. A többi 
hozzászólás még az előzetes anyag tanulmányozása után született, ezekből a korábbi elvnek megfelelően azokat a gondo
latokat emeltük ki, amelyek a végső anyagba nem kerültek bele, vagy az abban foglaltakkal részben vagy teljes egészé
ben ellentétes nézeteket tükröznek.

A szerkesztőség

Selmeczi B éla oki. kohóm érnök, tisz te le ti tag u n k  ír ja :  
A B K L  K o h ász a t Szerkesztősége la p u n k  6 . szám ában  
m eg je len te tte  a  „T isztú jítás e l é . . . ”  cím ű vezércikket 
a  láb jegyzet szerin t a vas- és fém kohásza ti szakosztály  
„e lnök” -ségének egyetértésével.

A cikk alapgondolata az a  bu zd ítás , am ellyel a  cikk  
a  tagsághoz fo rd u lt az elvárások és jav asla to k  felvetése 
vonatkozásában . Helyesen apellál a  tag ság  felelősségére 
a  tisz tú jítássa l kapcsolatban.

Szám os jószándékú felvetés fogalm azása azonban 
félreérthető , to v á b b á  néhány g ondo la t az E gyesület 
tö rtén e tén ek  nem  kellő ism eretét ta n ú s ítja .

V ita tn i le h e t az t a  m egállap ítást, am ely  szerin t „sok  
éve ha llju k  a z t a  kívánságot, hogy  a  közgyűlésen n a 
gyobb te re t  kell engedni a  tagok  vélem ényét tükröző  
hozzászólásoknak” . — Ez úgy is é rth e tő , hogy sok éve 
ez a  k ívánság  nem  tu d  te ljesü ln i. M iért? A kü ldö ttek  
m iért nem  élnek  az a lapszabályban  b iz to síto tt joga ik 
kal?

T ovábbi különös m egfogalm azás: „A m i egyesüle 
tü n k  cé ljá t és fe lad a tá t illeti, ab b a n  ta g ja in k  nagyobbik 
részének vélem énye egyező: ragaszkodn i kell az egye 
sü le t in du lásako r k itűzö tt célokhoz” .

E  célok is m eghatározo ttak  az alapszabályban. 
Mik (kik) veszélyeztették  e célok érvényesülését, hogy 
ennyire hangsúlyozni kell a  célokhoz való ragaszko 
dást? D e h a  m ár a  cikk id éze tt szövegrésze a, tagság  
nagyobbik  részének „vólem ény” -ét hangsúlyozza, k é r 
dés, m i a  tagság  „kisebbik részének” az egyesületi 
célokra vonatkozó  kisebbségi á lláspon tja?

„L egyen az  OBM KE a napi po litik án  felülem elkedni 
tu d ó  tá rsa sá g .” —  E ddig nem  az volt?

„A m it ta g ja in k  szeretnének az in k áb b  az egyesületi 
élet és irá n y ítá s  ideológiam entessége vagy ideológiai 
sem legessége” . E z a m egdöbbentő  fogalm azás az t 
érzékelteti, hogy az egyesületi é le t eddig nem  v o lt 
ideológiam entes és az egyesületi irán y ítá s  is érvényesí
te t te  az e lm ú lt idők ideológiáját.

E z t a  té te l t  az igazság érdekében  valóban célszerű 
volna p á r ta tla n  tagokból álló b izo ttsággal m egvizsgál
ta tn i év tizedekre  visszamenőleg, nehogy az egyesület 
m ú ltja  h am is színben tük röződ jön  a  későbbi időkben. 
E z annál is inkább  kívánatos, m e rt a  közeli centenárium  
alkalm ából el kell számolni а  1 0 0  éven  belül az elm últ 
félévszázaddal is.

M indenesetre vagyunk jó n é h á n y a n  vo lt egyesületi 
tisztv iselők  és tiszte leti tagok , ak ik  a z t állítjuk, hogy 
egyesü le tünk  életének utolsó év tizedeiben  sem jellem ez 
te  az egyesületi é lete t és an n a k  vezetését valam iféle 
ideológia, hacsak  nem a  hagyom ányokhoz és az a la p 
ban  le fe k te te tt célokhoz való  m akacs ragaszkodás. 
Igaz, hogy  a  hatalom  a m i egyesü le tünkre is rákénysze- 
r í te t t  o ly an  körülm ényeket, am elyek  a  MTESZ lé te 
zésével és ahhoz való a lkalm azkodássa l jellem ezhetők.

N agy h an g sú ly t kap a  c ikkben  az egyesületi é le t 
tú lszabályozo ttsága, túlszervezése. —  Mihez képest? 
A szabályozás az E gyesület a lapszabá lyábó l és néhány  
m űködési szabályzatból áll. A cikk  közli, hogy v an  az 
egyesületi é le tnek  olyan te rü le te  is, ahol „éppen  a  
szabályozo ttság  hiánya je len t nehézséget” .

A m egválasztandó  új elnökségnek első fe ladata i 
közt vo lna javasolandó az eddigi szabályzatok  sürgős 
felü lv izsgálata és a  hiányzók m eghatározása. A fe lada 

to t  az eddigi alapszabályb izo ttságok  ta g ja i t  kizáró 
független b izottsággal kellene elvégeztetni.

E nnek  keretében  kellene tisz ta  helyzetet te re m te n i 
az elnökség fe la d a ta it ille tő  kritikai m egállap ítás  t á r 
gy áb an  is, am ely szerin t „ a z  elnökség elsőrendű  fe la d a 
t a  a  hagyom ányos fu n k ció k  ellátása, nem  ped ig  a 
vállalkozás” .

Meggyőződésem, hogy  a  vezércikk szerzőit a  jószán- 
dék  vezette, m in t ahogy  a  hozzászólásom sz án d é k a  is az 
E gyesü let segítése. Az E gyesü letnek  1938 ó ta , 52 éve 
vagyok ta g ja  és kb. 40 éve különböző egyesü le ti tis z t 
séget és funkciót tö ltö k  be. E z é rt én sem h á r íth a to m  el 
a  személyem re vonatkozó  k ritik ák a t, szu b jek tiv izm u st 
s tb ., mégis kérem  a t .  Szerkesztőséget, hogy  jövőben 
az ilyen igényes vezércikkeknél hangsú lyozo ttan  ügyel 
je n  a  pontos m egfogalm azásra, a  félreértések m egelő 
zésére, az E gyesü let közel 100 éves é letében  k iv ív o tt 
tekintélyére.

Az OM BKE v askohászati szakosztályának d u n a ú jv á 
rosi szervezete nevében  m egkü ldö tt levélben a  k ö v e t 
kezőket o lv a sh a ttu k :

A cikk foglalkozik azokkal a  h iányosságokkal, 
am elyek az e lm últ néh án y  óv során az egyesü le ti éle 
tü n k  esem ényeinek ism ertetésével, p u b lik á lá sáv a l k ap 
csolatosak. V élem ényünk szerin t ezeknek a  h ián y o ssá 
goknak  a  fe ltá rása  és m egállapítása egyérte lm űen  
helyes, mivel nagy m ú ltú  szakm ai lapunk, a  B á n y ász a ti 
és K ohászati L apok  és ezen belül a K ohászat jövőbeni 
rendszeres m egjelenése függ  ezeknek a  h iányosságok 
n ak  a  m egszüntetésétő l. E hhez pedig a  je len leg inél 
konkrétabb , h a ték o n y ab b  szerkesztőbizottsági és szer 
kesztői m unkára  van  szükség, sokkal tö b b  energia 
befektetésével.

A cikkben m egfogalm azo tt ideológiáníentesség, ille t 
ve ideológiai sem legesség vélem ényünk szerin t elm életi 
vonatkozású. V ezetőségünk szerint a g azd aság i élet 
gyakorla ti jelentőségei azok , am elyek nagyobb  m é rté k 
b en  befolyásolják je len ü n k e t és jövőnket. E ze n  a  téren  
v an  a  korábbinál szélesebb körű  és nem c su p án  hazai, 
hanem  nem zetközi in form ációk  közlésére is igénye és 
szüksége tagságunknak .

A cikk a  helyi szervezetek  nagyobb önállóságára  
vonatkozó k ívánsága is szerepel, amellyel vezetőségünk 
m inden ta g ja  egye té rt. A nagyobb önállóságnak  azon 
b an  ki kell te rjedn ie  az egyesületi élet m inden  v o n a t 
kozására. É neikü l a  v idék i szervezetek ta g ság a  ak tiv i 
tá sán a k  szin ten  m arad ása , esetleg az egyesü le ti élet 
ak tív ab b á  válása  nem  b iz to síto tt. A válla lkozási el
képzelések m egvalósulása is a  helyi szervezetek  függet 
lenségének növekedése m értékében rem élhető , a  köz
pon ti anyagi kö tö ttség ek  jelentős csökkentése révén.

. . .  A B K L  K o h ász a t szerkesztőségének tisz te lt 
tag ja itó l elnézést kell k é rn ü n k  őszinte és n y íl t  szó 
k im ondásunkért. T e ttü k  ez t egyrészt az é r t, m ert 
világosan lá tju k , hogy az elkövetkező időszak  egyesü 
le tü n k  részére is sok gondo t, megoldandó p ro b lém ák a t 
fog m agával hozni. T e ttü k  ez t másrészt az é r t, m e rt a 
gazdasági változások ta p asz ta lh a tó  gyorsasága egyesü 
le ti életünk jövőbeli a lak u lá sa  tek in te tében  is o p e ra tí 
v abb  módszerű ir á n y í tá s t  és a  végrehajtó  szervek  ak 
t ív  önállóságát követeli m eg. Szeretnénk k ihangsú lyoz 
ni az egyesületi élet, az egyesületi m u n k a  m inden 
te rü letén  az önállóság, a  tá jékozottság  és az a k tiv itá s  
együttes fontosságát.
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Jungfer Gyula emlékezete
A hazai kovácsoltvas-m űvesség legterm ékenyebb 

k o ra  az  1880-tól 1920-ig te rjedő , m integy négy é v ti 
zed, az e lek tika és a szecesszió időszaka. Noha, a  b a 
rokk-rokokó s tí lu s  d iva tja  ide jén , a XVIII, században  
néhány  igen je les , európai sz ínvonalú  m unka készü lt 
el, m in t pl. az egri F azo la-kapuk  vagy a  fertődi Es- 
terházy-kastély  kapu ja , szám szerűségükben ezek el- 
enyészőek, v iszon t a XIX. század végén és a X X . 
század elején, különösen a  roham osan  fejlődő fő v á 
rosban nagy szám ban  keletkeztek  a  hazai kovácsölt- 
vas-m űvesség m agas sz ínvonalát tanúsító  rácsok. 
Egyetlen m űvészeti ko rszakban  sem  helyeztek el n á 
lunk  annyi stílu sos és az arch itek tú ráh o z  kapcsolódó, 
alkalm azkodó rácsot, kovácsoltvas kaput, m in t a 
X IX . század ’80-as éveitől az  első világháborúig. S zá 
m u k a t az idd sa jn o s fo lyam atosan  morzsolja, a d e 
rű s  neobarokk vagy szecessziós ízlésű művészi k o v á 
cso ltvas-alko tások  azonban m ég m a is lépten-nyom on 
felbukkannak  a hagyom ányos utcaképben. Sodródó 
lendü letű  m űlakatos tehetségek sora m unnkálkodott 
ez időben, közü lük  a legrangosabb  helyet az európai 
h írn év re  em elk ed e tt Jungfer G yula  v ív ta ki m agának .

1. kép. Ju n g fer  Gyula fén ykép e  1888-ból

A m űvészi kovácsolásnak olyan m este re  volt. aki az 
osztagnyi v asak a t éppen úgy fo rm á lta  engedelmessé, 
játékossá, m űvészivé, m in t a  lágy  ezüstből alko to tt 
m á r-m á r az ötvösség körébe ta rtozó  dísztárgyakat.

Ju n g fe r G yula Junger Ferenc pesti lakatosm ester 
h arm ad ik  gyerm ekeként, csaknem  150 éve, 1841. j a 
n u á r  9-én szü le te tt Pesten. N em csak  ap ja, de n ag y 
a p ja  is lakatosm ester volt, a k it 1786. decem ber 24-én 
v e ttek  be a  pesti lakatoscéhbe. Ezek u tán  aligha v é 
le tlen  a  kis Ju n g fe r  G yula pályaválasztása. 12 éves 
ko rában  á llt a p ja  m űhelyében az  üllő mellé, és a 
15. é letévét b e tö ltö tt gyerm ek három évi tanoncidő 
u tá n  1856-ban segéddé vagy ak k o ri szóhasználattal 
legénnyé érett. A  következő esztendőben a céhes élő 

írások és a  kor szokása szerin t v án d o rú tra  kelt. Mes
terségében a kezdő lépéseket itthon te t te  meg, ám a 
hosszúra n y ú lt vándorévei a la tt v á lt m űvészi ková
csolásra képes m esterré . Külföldi s tú d iu m ai során 
Bécsben, Salzburgban, D rezdában, L ipcsében , Berlin 
ben, H alléban dolgozott, m ajd egy k e re k  esztendőre 
Londont is ú tb a  e jte tte . Azoknak a  városoknak  a  
földjére lépett, ahol a  kovácsoltvas-m űvesség rem ek 
m űveinek sora született. E jelentős te lep ü lések  m ind 
egyikében m agas fokon m űvelték a m űvészi kovácso 
lást, és a szakm ája  ir á n t  nagy fogékonyságot tanú 
sító fiatal Ju n g fer nem csak  a  neves k ü lh o n i meste 
rek  m űhelyében, h an em  ezekben a  városokban  a  ré 
gi korok artiisztikus vasm űves em lékeinek sokaságán 
is nevelődött. T anu lm ányozhatta  e m ű v ek en  azokat a  
form ai a lak ításo k a t és technikai fogásokat, am elye 
k e t különösen az ek lek tika, a  s tílu sp lu ralizm us idején 
elengedhetetlen követelm ényként á llíto ttak  a m űlaka- 
tosm esterek elé. A stílu sok  tobzódó so k aság a  között 
otthonosan k e lle tt m ozogniuk a  form ai variációkban, 
a régi korok vasm űves em lékeinek „h ite les” meg
je lenítésében és igen gyakran a kü lönböző  stílusok 
egym ásba ötvözésének m űvészi közvetítésében. A ván 
do rd íján  fe lkerese tt városokban já rta  végig  a m űvé
szi vasm űvesség felé vezető ú t m eredek  lépcsőfokait, 
és itt szerezte meg az o k a t az ism ereteket, döntő im p 
ressziókat, am elyek hozzásegítették a  n em  m indenna 
pi életpálya befutásához.

Jungfer G yula az  egyetem es stíluseredm ényeket 
nem  az u tánzó ep igonok szin tjén  közvetíte tte , hanem 
fejle tt művészi eszközökkel kora v ilágából anny it te tt 
hozzá, hogy jószerével ú ja t terem tett. A  különböző 
stílusok dús „ tá p ta la ju l” szolgáltak az  ek lek tik a  vas 
m űveseinek és első szám ú m űvészegyéniségének, 
Jung fer G yulának. M űvei valóságos ka talógusát, csak 
nem  h iánytalan  m in taso roza tá t n y ú jtjá k  a historiz 
mus sok stílusból táplálkozó form áinak.

A barokk-rokokó u tá n  a klasszicizm us, de főleg a 
rom antika idején le h an y a tlo tt művészi kovácsoltvas- 
művesség Ju n g fer pályájának , önálló  iparűzésének 
kezdetén, 1866-ban m ég mélyponton vo lt. A házak 
lépcső- és függőfolyosó-korlátái főleg a z  egyhangú, 
szem élytelen gyári ön tö ttvas-te rm ékekbő l készültek. 
Kényszerűségből, a  m egrendelőknek és a  tervezők 
nek a  művészi vasm űvesség iránti közönyéből Jung 
fe r is ezeket az  igényeket elégítette ki. K orai m un 
káiból még nem  leh e te tt következtetni később  város 
képi szereppé növekedett alkotásaira, am elyek  né 
hány év m úlva szárny ra  kap ták  a nevét. M íg az  épí
tészetben a  m ú lt század 60-as éveiben je les művek 
születtek, a kovácsoltvas-m űvesség csöndes vize ek 
kor még m ozdulatlan  — ám  nem sokáig. A  V árkert- 
bazár kerítésével — m elyet Y bl ön tö ttvasbó l terve 
zett, Jungfer pedig kovácsoltvasból v á lla l t  és készí
te tt el — szerzett ism ét polgárjogot a m űvészi ková 
csoltvas-m űvesség. Ezzel Jungfer ind ító  szerepet já t 
szott az eklektikus vasm űvesség hazai k ibontakozá 
sában. m ajd d iad a lra  vitelében. E m ű ip a r  ism ételt 
társm űvészeti szerepének  Jungfer le tt az úttörője, ő 
vo lt e kor legjelentősebb hazai vasm űves egyénisége, 
igazi művésze. Alkotó kalapácsa nyom án rég i rang 
já t  kapta vissza e  m űvészi ipar. Szem élye körül le 
gendák születtek, szakm ájában  po lih iszto rkén t em le 
gették, neve még m a is egyet je len t a  m agas fokú 
technikai ism erettel, a  m űvészi fo rm anyelv  tökéletes 
b irtoklásával, a  kovácsolás virtuóz m űvelésével. Le 
nyűgöző ere jű  m űvei az em beri tehetség, a  teremtő 
kézműves nagyszerű  em lékei. Híre, m u n k á in ak  szá 
m a nőttön-nőtt, a korabeli jeles ép ítészek  m ár-m ár 
kézről kézre ad ták , sz in te  versengtek kalapácsáért. 
Jung fer Gyula nem  csupán  keresetté, d e  klasszikus 
sá is vált. M ár f ia ta l m esterkén t m agára  v o n ta  a  f i 
gyelmet. Az 1878. évi párizsi v ilágkiá llításon  bem u 
ta to tt natu ra lisz tikus növényi o rn am en tik áv al dí 
sz íte tt tárgyainak  so ráv a l nagy fe ltű n ést ke lte tt. A 
kortárs külföldi és hazai m esterek e g y a rá n t követ
ték Jung fer kezdem ényezését. A k iá llításon  szerepelt
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3. kép. A  M ÁV N yugd íjin téze te  egykori épületének  
Kodály köröndre néző kapuja

m u n k á i  n y o m á n  n é h á n y  é v  a la t t  a  t e r m é s z e t h ű  n ö 
v é n y i  o r n a m e n t u m  k é s z í t é s e  á l t a lá n o s  g y a k o r la t t á  
v á l t ,  é s  a  m ű la k a t o s o k  v a ló s á g o s  v a s v i r á g k u l t u s z t  h o 
n o s í t o t t a k  m e g .  J u n g f e r  s e m . h a g y o t t  f e l  v e l e ,  é s  a  
t e r m é s z e t e t ,  e z t  a  n a g y  m e s t e r t  m á s o lv a  a l k o t t a  a z  
1 8 9 6 . é v i  m i l l e n n i u m i  k iá l l í t á s r a  a z  a r t i s z t i k u s  k o v á 
c s o l t v a s  v ir á g c s o k r o t ,  v á r a t la n  l á t v á n y t  k í n á l v a  é s  
n a g y  s ik e r t  a r a t v a  v e l e .

M o n u m e n t á l is  m u n k á i  e ls ő s o r b a n  B u d a p e s t e n  k ö 
v e t h e t ő k  n y o m o n ,  b á r  v i d é k r e  é s  k ü l f ö l d r e  i s  j u t o t t  
b e lő lü k .  M ív e s  a lk o t á s a i n  a z  e  k o r s z a k b a n  é r v é n y r e  
j u t o t t  m in d e n  s t í l u s  f e l l e l h e t ő ,  a h o g y  a z t  a  h i s t o r i z 
m u s  é p í t é s z e t e  i s  a lk a lm a z t a .  K e z d e t b e n  a  r e n e s z á n s z  
ig a z o d á s ú  e k l e k t ik a  k é p v i s e lő j e  v o l t ,  t e h á t  a z é  a  f o r 
m á é ,  m e ly  a  r e n e s z á n s z  s t í lu s  id e j é n  É s z a k - I t á l i á t ó l  
a  f r a n c ia  h a t á r ig ,  B u r g u n d iá t ó l  A u s z t r iá ig ,  C s e h o r -  
s z á g ig  é s  M a g y a r o r s z á g ig ,  é s z a k o n  a  B a l t i - t e n g e r i g  
v o l t  m e g h a t á r o z ó .  E z  a  f o r m a i  v a r iá c ió  a d t a  a z  i m 
p u lz u s t  J u n g f e r  G y u lá n a k  a  J ó z s e f  k r t .  6 . (a  v o l t  
T e c h n o ló g ia ,  m a  a  B á n k i  D o n á t  G é p ip a r i  M ű s z a k i  F ő 
i s k o la )  é s  a z  e g y k o r i  M a g y a r  O r s z á g o s  B a n k  R t .  é p ü 
l e t é n e k  k ö r  k e r e s z t m e t s z e t ű  v a s a k b ó l  a l k o t o t t  r á c s o 
z a tá h o z ..  E n n e k  a  s t í lu s n a k  á t f o g a lm a z o t t  v á l t o z a t a  
j e l e n i k  m e g  a  r é g i  M ű c s a r n o k  e g y k o r i  S u g á r  ú t i  p a lo 
t á j á n a k  lé p c s ő e l z á r ó  r á c s á b a n ,  v a l a m in t  h a j d a n  a 
M Á V  N y u g d í j in t é z e t e  r é s z é r e  é p ü l t  h á z  K o d á l y - k ö -  
r ö n d r e  n é z ő  k e r í t é s k a p u j á b a n  —  r a g y o g t a t v a  v e l e  f ö 
l é n y e s  m ű v é s z e t é n e k  t e l j e s  é r t é k é t .  Á m  a z  i t á l i a i  r e 
n e s z á n s z  v a s m ű v e s s é g é n e 'k  f o r m a v i lá g á t  i s  m a g á é v á  
t e t t e ,  m ik é n t  a z t  a z  e g y k o r i  B a t t h y á n y - p a l o t a  (L e n in  
k r t .  67.) h o m lo k z a t á n  lá t h a t ó  lá m p á s  i g a z o l j a .  A z  
15 0 0  k ö r ü l  m ű k ö d ö t t  b r a v ú r o s  f i r e n z e i  v a s m ű v e s ,  
Caparra ( ig a z i  n e v é n  Niccolo Grosso) h a s o n l ó  a lk o 
t á s a in a k  a n a l ó g i á j a k é n t  j e le n i k  m e g .

A  r e n e s z á n s z  f o r m a k é p z é s t  —  a z  e k l e k t i k u s  k o v á -  
c s o l t v a s - m ű v e s s é g b e n  —  a  b a r o k k k  o r n a m e n t i k a  k ö 
v e t t e ,  m a jd  a  k l a s s z i c iz á ló  k é s ő  b a r o k k  d ís z í t ő m ó d  
v á l t  u r a lk o d ó v á ,  p o n t o s a n  m e g is m é t e lv e  e z z e l  a z  e g y e 
t e m e s  m ű v é s z e t t ö r t é n e t i  f e j lő d é s t .

A  b a r o k k - r o k o k ó  s t í l u s  id ő s z a k a  a  m ű v é s z i  k o v á 
c s o lá s  ig a z i  f é n y k o r a .  E k k o r  v á l ik  a  k o v á c s o l t v a s -  
m ű v e s s é g  a z  é p í t é s z e t  t e l j e s  j o g ú  p a r t n e r é v é ,  d e  
e g y e n j o g ú  s z e r e p e t  t ö l t  b e  m á s  m ű v é s z e t i  á g a k k a l  
is .  N o h a  e z t  a  j e l e n t ő s  s z e r e p é t  e  s t í l u s  a z  e k le k t ik u s  
v a s m ű v e s s é g b e n  n e m .  v a g y  c s a k  r é s z b e n  t ö l t i  b e ,  
á m  a l ig h a  v i t a t h a t ó a n  a  r á c s o k  ja v a  a  b a r o k k  f o r m a 
v i lá g á b a n  f o g a n t .  E  k o r  j e le s  m ü la k a t o s a i  a  n a g y  b a 
r o k k  m e s t e r e k  ö r ö k ö s e in e k ,  m é lt ó  u t ó d a in a k  v é l t é k  
m a g u k a t ,  é s  n a g y  b e l e é r z é s s e l  t e k in t e t t é k  m in t á n a k ,  
k ö v e t e n d ő  f o r m á n a k  a  b a r o k k  o r n a m e n t ik á t ,  d e  g y a k 
r a n  n e m  a n n a k  p o n t o s  m á s o lá s á v a l ,  h a n e m  n é m i  á t 
f o g a lm a z á s á v a l  a l a k í t o t t á k  m ű v e ik e t .  A  n a g y s z á m ú  
e m lé k a n y a g  k ö z ö t t  e z é r t  a k a d  e g y - e g y  k i e m e l k e d ő  m ű  
s z a k a s z t o t t  m á s o l a t a  is .  I l y e n  p l.  a  L e n i n  k r t .  67. sz . 
é p ü le t  l é p c s ő k o r lá t j a  —  J u n g f e r  G y u la  m ű v e  — , 
m e ly  a  s t r a h o v i  k o lo s t o r  r á c s á n a k  e lk é p e s z t ő  p o n t o s 
s á g g a l  k o v á c s o l t  m á s a .  E  s a j á t o s  i p a r m ű v é s z e t i  á g 
b a n  a  b a r o k k  s t í l u s  v á l t  e l s ő d le g e s s é ,  é s  n e m  tú lz á s  
á l l í t a n u n k ,  h o g y  e z  id ő b e n  c s a k n e m  e g é s z  E u r ó p a  a 
n e o b a r o k k  v i l á g  p e r e m é n  im b o ly g o t t .  J u n g f e r  im p o 
n á ló a n  n a g y s z á m ú  j e l e n t ő s  a lk o t á s a i  i s  a  b a r o k k  o r 
n a m e n t ik á v a l  v a n n a k  á t s z ő v e ,  v a ló j á b a n  a  h a g y o m á 
n y o s  g y a k o r la t t ó l  ö r ö k ö l t  f o r m á k k a l  k o m p o n á l v a  k é 
s z ü l t e k .

M e s te r ü n k  t e h á t  b u z g ó n  m e r í t e t t  a  b a r o k k  f o r r á s 
b ó l ,  l á t v á n y o s  h a j t á s a  e n n e k  a  D o r o t t y a  u . 6 . (e g y 
k o r i  b a n k h e ly i s é g )  a r t is z t ik u s  v a s k a p u j a  é s  l é p c s ő r á 
c sa ,  d e  e g y ik e  a  l e g k iv á ló b b  t e l j e s í t m é n y e i n e k  az  
e g y k o r i  W e n c to h e te n -p a lo ta  (m a  a  F ő v á r o s i  S z a b ó  E r 
v in  k ö n y v t á r )  e g y m á s b a  t e k e r e d ő  v a s k o s  in d á k k a l ,  
r o z e t tá k k a l ,  o r s ó v ir á g g a l  d í s z í t e t t ,  o r g a n ik u s  h u l lá m 
z ó  f e lü le t t é  f o r m á l t  h á r o m  m o n u m e n t á l i s  k a p u j a .  A z  
A d r ia i  T e n g e r h a j ó z á s i  R t .  ( S z a b a d s á g  t é r  1 6 .) , h a j 
d a n i  s z é k h á z á n a k  a r c h it e k t o n ik u s  k o m p o n á l á s ú  r u s z 
t ik u s  k a p u z a t a  i s  s ik e r e s  f e l s z á r n y a lá s  r e p r e z e n t a t ív  
m ű v e i  s o r á b a n .  A  X V I I — X V I I I ,  s z á z a d i  v a s m ű v e s -  
s é g  p o n to s  k ö v e t é s é t  j e lz i  a  b u d a v á r i  l a k ó n e g y e d b e n  
a z  Ű r i u . 58 . s z .  h á z  b e j á r a t i  k a p u j á n a k  k é t  s z á r n y á n  
e lh e ly e z e t t ,  k ib o m ló  l e v e l e k k e l ,  v a s f a r a g á s ú  f ig u r á v a l  
g a z d a g ít o t t  a j t ó k o p o g t a t ó j a .  M á r  e g y  k é s ő b b i  m ű v é -
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4. kép. K özépkori öltözetű m űkovács szobra

szettö rténeti periódust — a fo rm á k  szigorú zá rtság á 
b an  érvényesülő, a  klasszicizáló késő barokk stílus o r 
nam en tiká já t, m eanderdiszt, ro ze ttá t, v irág fűzért — 
képvisel az A lkotm ány u. 8 . sz. ház  rácskapuja.

A m illenn ium m al csaknem  egy időben érte  el h a 
zá n k a t az utolsó nagy európai s tílu s : a sokarcú sze 
cesszió. A tö rtén elm i stílusok sé m á it félredobva, a 
helyi ízlésnek és form ának  h e ly e t hagyva, a  d ísz ítő 
e lem ek sokaságával, nagy m űvességi b rav ú rra l k é 
szü lt e  korban  a  dekoratív  rácsok  sora. Ju n g fe r  Is 
fe lhagyo tt a tö rténelm i fo rm ák tó l befolyásolt rács- 
kom pozíciókkal, és a szecesszió tekergő  vonalaival a l 
k o tta  m unká it — m egtestesítve a z  a r t  nouveau leg 
jobb  tö rekvéseit —, több je len tős m űvel gazdagíto tta  
fővárosunkat. A rtisztikus pé ld á ja  a  király  vo lt b é r 
p a lo tá ján ak  (Felszabadulás té r  1.) franciás fo rm a v i 
lággal átszőtt, esik landós fürgeségű, imbolygó v o n a 
lak k a l szerkesz tett kétszárnyú vaskapu ja , v a lam in t 
a  népm űvészet o rnam entiká jábó l kölcsönzött m arg it-  
v irágga l és liliom m al kom ponált folyosórácsai. Am 
íolklorisztilkus elem ek díszítik  több más m űvét is. 
P é ld a k én t á lljo n  elő ttünk  a G resham -palo ta  p áv a d í 
szes, a  K lo tild -palo ta  vitézkötéses, a  József A ttila  u.
8 . sz. ház n ap ra fo rgó  moitívumos kapu ja . A szecesz- 
sziótól é r in te tt legnagyobb szabású  alkotása a  vo lt 
k irá ly i palota 8,5 m éter m agas, 4 m éter széles, 75 
m ázsa súlyú, a  k irá ly i koronával, a  m agyar ú ri h ím 
zés tu lipán ja iva l, fo lyondárszerű  dús indákkal éke 
s íte tt — sajnos m ár e lpusztu lt — kétszárnyú k apu ja , 
am ellyel az 1900. évi párizsi .világkiállításon a  G ran d  
P r ix - t  nyerte el. Igazi d iadala v o lt ez a m agyar ko - 
vácsoltvas-m űvességnek, a hazai m űlakatosiparnak . 
E rre  a  k itü n te té sre  duplázott rá  Ju n g fe r az 1904. évi 
S t. Louis-i v ilágkiállításon , ahol ism ételten a  N agy 
D íjja l tü n te tté k  ki.

A lko tásainak  arzenáljában  n em  csupán az a rc h i 
te k tú ra  funkció já t kiegészítő rácsok, kapuk fo rm álód 

tak keze nyom án, a z  iparm űvészeti tárgyak  hosszú 
sora is b izonyítja  életm űvének sokrétűségét. M un 
kásságában az  ötvösség terü lete sem v o lt te rra  in 
cognita, hiszen a  S teind l-a lbum  ezüst díszverete, a 
kelebiai kápolnába készíte tt e rek ly e ta rtó  szekrény 
kéje, örökm écses és sok más ö tvöstárgya a m ester 
ség teljes b irtok lásáró l tanúskodik.

M esterünk oeuvre-jébő l a p lasztikai alkotások sem 
m arad tak  ki. Az 1885. évi országos k iá llításon  a ra 
to tt s ik e rt a „K özépkori öltözetű m űkovács” szobrá 
val. Fessler Leó m in tá ja  a lap ján  vörösrézből dom 
borította. C égérként nagy h írű  üzem ének  orom fa 
lá t d íszítette, ma a  „fém m unkás” V álla la t Ferencvá 
rosi G yárának  u dvarán  áll. A p lasztikai form álásnak 
ugyancsak figyelem re méltó alkotásai a  P arlam ent 
tornyocskáinak csúcsait koronázó M átyás korabeli vi 
téz a lak ja i, és még sok más szoborm űvé.

Jung fer nem  csupán  m űveivel a lk o to tt m aradan 
dót. M űhelye a m űlakatosképzés fontos helyévé vált, 
több m agasan kvalifikált, később a ra n y -  és ezüstko 
szorús m esterré  avanzsá lt m űlakatos tö ltö tte  m űhe 
lyében tanoncéveit, vagy m in t segéd á l l t  néhány évig 
m esterünk  alkalm azásában , és köszönhette Jungfer- 
nek szellemi form álódását, techn ikai és művészi 
já rtasságát, ígéretes k ibontakozását. N ála  tan u lta  fia 
ta l tan ár korában  a m űlakatos m esterséget a  ková- 
csoltvas-m űvesség tö rténetének  jeles hazai tudósa és 
lelkes p ropagáto ra  E dvi Illés Aladár is.

M űhelyének ha tása  az egész országra k iterjed t. Az 
ő üzeme volt a  központ, a  szétsugárzó nagy energia- 
forrás. K ivételezett alkotásainak so rá t a  M űipari 
M intalapokon te tték  közzé; in sp irá ló k én t hatottak 
ezek a kortárs  és az  őket követő m ű lak ato s nem ze
dékre. Je len ti ez a z t is, hogy a m aga korában és 
még u tán a  is egy ideig csaknem  m inden  hazai m ű 
lakatos közvetlenül vagy közvetve tő le  tanu lt.

Jung fer G yula a hazai és külföldi kiállításokon 
rendszeresen részt ve tt, művei a közízlés és a zsűri 
kím életlen k r itik á ján a k  íté le tét k iá llta . Fele jthe tet 
len rem ekléseit m inden  alkalom m al elism eréssel ho 
norálták , ké t ízben a  legm agasabbal, a  G rand  Prix- 
vel.

A hivatalos hazai és külföldi körök  elhalm ozták a 
megbecsülés és k itün te tés  lá tható  je leivel. A királyi 
tanácsosi, a  kereskedelm i tanácsosi, a V askorona- 
rend, a Ferenc József-rend , a F rancia Becsületrend, a 
belga L ipót-rend  lovagja, az arany  É rdem kereszt tu 
lajdonosa, cs. és k ir. udvari m ű lakato s m ester cí
mek kiem elkedő m unkásságának  ékes bizonyítékai, 
csakúgy, m in t a  kiállításokon elnyert d íja i. Jungfert 
e művészi ipar te rü le tén  e lé r t k im agasló eredm ényei
nek m élta tásában  egyik közéleti szerep lésekor többek 
között ekkén t is érdem esítették : „ . . .  egész életében 
a vassal dolgozott és így a  V askorona-rend  őt leg
jobban m egillette.”

Mind a m űvészet, m ind az ipar te rü le té n  Jungfer 
sok m agas közéleti tisztséget viselt. E nnek  révén szá 
mos közéleti em ber ism ere tségét-bará tságát tudhatta 
m agáénak. Neve évtizedeken á t a szaporán  em legetet 
tek közé tartozo tt, ám  neve még m a is egyet jelent 
a  vas m űvészi m egm unkálásával. Ju n g fe r  kora ha 
gyom ánygazdag kovácsoltvas-m űvességének nem 
csupán av a to tt m űvelője, hanem  valóságos lakatos 
fejedelm e volt. M ár m unkásságának kezdetén töre 
kedett a  művészi kovácsolás hazai felélesztésére, ez 
a törekvése csak évek m últán  v á lh a to tt valósággá. 
A V árkert-bazár kerítésének  elkészítésekor e  műves- 
ség fellendítő jének  nagy ígéretévé vá lt, am elyet több 
évtizedet m eghaladó m unkásságával m aradékta lanul 
be is válto tt, és európai szintű m ű lakatos egyéniséggé 
növekedett. A L akatos Ipartes tü le t e lnökekén t szak 
m ájának  m inden te rü le té t teljes e re jév e l szolgálta. 
P álya társa inak  m egértő tám ogatója, p rob lém áik  irán t 
érzékeny segítője, szellem i tá rsa  és k ita r tó  ihletője 
volt. Nemzetközi tekintélye, népszerűsége, emberi 
ta rtása  a  közéletben és szűkebb szakm ájában  egy
a rá n t őszinte rokonszenvet keltett. Je len tő sége túlnőtt 
a K árpát-m edencén, m űveire egész E u ró p a  odafigyelt. 
A lkotásai szerves részé t képezik az egyetem es euró 
pai kovácsoltvas-m űvességnek, ezek rév én  az európai 
élmezőny legjobbjai között ta rtjá k  szám on.
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M űvészetének, a  kovácsoltvas-m űvesség egészében 
elfoglalt helyének  és betö ltö tt szerepének  hangsúlyo 
zása. nem  k ritiká tlan  m agasztalás, hanem  Jungfer 
G yula valód i értékének igazi elism erése, tevékeny 
m unkásságának  méltó értékelése.

1908. novem ber 21-én bekövetkezett halálával egy 
káprázatos vasm űves-pályafutás é r t  véget, d íjakkal

koronázott rangos életm űve végleg lezáru lt. A  m ű 
vészete irán ti csodálat, m ely életében k ísé rte , h a lá 
la  u tán  sem csökkent, m a is ko rának  p á ra tla n  te 
hetségű  m estereként, e korszak hazai m űlakatosságá- 
n ak  vezéralak jakén t tiszteljük.

Pereházy Károly

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
A usztrália

Az U SA -beli észak-karolinai M idrex cég és az ausztrá 
liai V C A  Vállalat elhatározták, hogy a  nyugat-auszt 
rá lia i té rségben  egy H I-rendszerű , d irek t redukáló 
olvasztásos e ljá rás t létesítenek, ip a ri kísérleti jelleg 
gel. A létesítm ényre e lő irányzott fejlesztési költség 
m integy 100 m illió ausztráliai do llár. (H. A.)
(S taM  u . E i s e n  1989. 18. sz.)

Kína (Tajvan)
A China Steel Corp. T ajvanban  m egbízást adott 

az au sz trá lia i Kereskedelmi B anknak , hogy 3 millió 
tonna/év  acélgyártási v e rtik u m  lé tesítését vizsgál
ja. A v izsgálato t egy éven belü l k e ll befejezni. U gyan 
ezen cég a  közelm últban lé te s íte tt egy 6 millió ton 
na/év kapacitású  acélgyártó bázist, am elynek azon 
ban környezetvédelm i szem pontból van n ak  problém ái 
és így en n ek  bővítését nem  ta r t já k  célszerűnek. Az 
új. te rv e z e tt kohászati üzem m agába foglalná a m e 
leghengerm ű létesítését is. A fe lté te leze tt becsült fe j 
lesztési kö ltség  mintegy 4 m illiá rd  AUD. Az új üzem 
gyártási te rm ékeit Kína, ill. T a jv an  felé kell értéke 
síteni. A feltéte lezett új üzem  telephelyekén t K anada 
is fe lm erü lt.

(S ta h l u . E is e n  1989. 16. sz.)

B razília

Az Elektrovale  ferroötvözet-gyár a  jelenlegi 23 500 
tonna/hó  ferro-szilícium  te rm elésé t 1991-től m integy 
48 500 tonna /hó  term elésre k ív á n ja  növelni. Ebből a 
célból egy 30 000 kVA-es elek trom os ívfényes olvasz 
tókem encét építenek a m eglevő 2 db 17 000 kVA-es 
kem ence m ellé. Az E lektrovale ferroötvözet-gyár 1985- 
ben lé tesü lt, a  nagy tisztaságú b raz il kvarcitelőfordu- 
lás hasznosítására , valam int azért, m e rt kedvező az 
energ iae llá tás és olcsó faszén is rendelkezésre áll.

(H. A.)
(S ta h l u . E i s e n  1989. 16. sz.)

Német Szövetségi K öztársaság

Üj lem ezberakó kemence létesítése

A D iliinger H üttenwerke-ben  78,4 m illió DEM kö lt 
ségráford ítással, durvahengerm űvében  ú j lem ezbera 
kó kem encét létesítettek. A kem ence telepítésének 
célja az, hogy a vastag lem ezeket és a  b ram m ákat 
hőkezelje. Az új kem ence üzem be állításával lehető 
ség v an  különböző, az alábbi hőm érsék le ti zónák k i 
a lak ításá ra , ill. üzemi fe lté te le inek  biztosítására:

— m egeresztéses hőkezelésnél 500—600 °C,
— lágyításos hőkezelésnél kb. 700 °C,
— külső norm alizálásos hőkezelésnél 700—950 °C,
— oldó hőkezelés, am elynek célja , az

egyes ötvözök szilárd o lda tba  v ite le  1080 °C felett.

U gyanebben a kem encében a  b ram m ák at 1150 °C 
fele tt kezelik. A kem encébe egy alkalom m al adagol
ható m ennyiség súlya a m ére tek n ek  megfelelően v á l 
tozik, m ax. 80 tonna. A lem ezek m ax. szélessége 5,3 
m  és m ax. hossza 18,5 m.

A kem ence tüzelése 38 d arab  nagy sebességű égő
vel történik , am elyeknek  te ljesítm énye egyenkén t 140 
m ;!/ó ra  kevert gáz. (H. A.)

CPR, ill. folyam atos öntés vizsgálata
A laposáru-term ékeknél az öntési sa jto lás-henger- 

lés eljárással egy ú j technológia k ifejlesztését é r té 
kelték . Az ötvözetlen és ötvözött acéloknál 25 m m -nél 
kisebb vastagságú lapos á ru k  gyártását v ezették  be, 
a  Thyssen  és SM S  üzem ekben létesített, k ísé rle ti je l 
legű üzem ekben. A különleges kokilla k ia lak ításával 
keletkező öntési kéreg eltávolítása u tá n  kokillában  
sa jto lják , m ajd  h engerük  az anyagot. A sikeres vizs 
gálatok  u tán  a  know -how  le írás a Thyssen és Usi- 
no r—Sacilor cégeknél áll rendelkezésre. (H. A.)

( S ta h l  u . E ise n  1989. 16. sz.)

L uxem burg

1 millió tonna lem ez galvanizáló berendezés
létesítése

1989-ben, D üdeüngenben, a  Galvanlage S. A. 
üzem ben, rekonstrukció  kere tében  lé tes íte tték  az 1 
m illió  tonna/év  kapacitású  acéllem ezbevonó üzem et. 
Az üzem fejlesztését 1982-ben kezdték el, és m ár
1986-ban elérte  az 500 000 tonna/év  kapacitást. Ezt 
követően fejlesz te tték  ki az a lum ínium -szilícium  ö t 
vözet bevonását aa  Betlehem  Acélgyár szabadalm a 
alap ján .

Az üzem 1989. évi forgalm azási é rtéke  v árh a tó an
5,4 m illiárd  luxem burgi fran k  lesz. (H. A.)

(S ta h l  u . E ise n  1989. 16. sz.)

A  legnagyobb pro fil hengerlése

A  luxem burgi A rbed M űveknél, D ifferdingenben, 
1989-ben hengerelték  az eddig legnagyobb á tm érő 
jű  p ro filterm éket a  világon. Az első rekord  1128 mm 
v o lt HTM 1100 p rofilnál, am ikor is a  legnagyobb 
gerincm éret 1128 mm. Ezeket a ta rtó k a t gyalogjáróhi- 
dakná l használták.

A m ásodik v ilág rekord  egy szuperjum bo ta rtó 
n á l volt, am ikor 1368 kg vo lt egy m éter p rofil. A 
kedvező m echanikai tu la jdonságok  érdekében  a  ter- 
m om echanikus kezelést alkalm azták.

A harm adik  reko rdo t egy szuperjum bo p ro filján ak  
hengerlésekor é rték  el. 140 m m  perem vastagságnál 
1300 kg volt a  m é terenkén ti tömeg. (H. A.)

(S ta h l  u . E ise n  1989. 16. sz.)

D él-A rábia

D irekt redukáló berendezés építése

A  dél-arab  kohászati válla la t, a SABIC, tovább  bő 
v íti a d irek t reduká ló  vaskohászati üzem ét. A M idrex  
szerin ti e ljá rás kapacitása  eléri a  650 000 to n n á t éven 
kén t. A Lurgi G m bH  cég végzi a te rvezést és a  k i 
v itelezést. (H. A.)

(S ta h l  u . E ise n  1989. 16. sz.) (Folytatás a 364. oldalon)
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Kandidátusi disszertáció ismertetése

S chuch tár E ndre : Eepedcstcrjcdés vizsgálata melegalakító 
szerszámacélokban

1. Bevezetés

A m elegalak ítás szerszám ait üzem elte tésük  során  
különböző ö ssze te tt és vá ltak o zó  terhelés éri. E zek 
h a tá s á ra  a  szerszám ok előbb -u tóbb  tönkrem ennek . 
M ivel a  m elegalak ítás költségeinek kb. negyede a  szer 
szám költség , je len tős m e g tak a rítá s  szárm azhat a  szer 
s z ám é le tta r ta m  növeléséből.

A z acél és alum ínium  m elegalak ító  szerszám acéljai 
többségének  összetétele az eu tek to id o st közelíti; a  leg 
ism erteb b  szabványos acélm inősóg az N K  és a  K 13(K ) 
je lű . E  k é t acéltípus v izsgála tával —  gyártás , ötvözés, 
hőkezelés szem pontjából —  szám os szakcikk, ta n u l 
m án y , tu d o m án y o s értekezés foglalkozik és nem  kevés 
a  n e m e síte tt szerszám acél tu la jd o n ság a it b em u ta tó  
irodalom  szám a sem.

E ze n  belül azonban  viszonylag szűk k eresz tm etsze t 
n ek  tű n ik  a  repedésterjedéssel (és az az t követő  töréssel) 
károsodó  szerszám ok m éretezéséhez felhasználható  — 
repedósterjedési ellenállást szo lgá lta tó  —  a d a to k  szám a.

2. Az értekezés új tudom ányos eredményei

A k u ta tó m u n k a  során négyféle m inőségjelű (N K , 
K 13, K 13 elek trosalakosan  á to lv asz to tt, K 13K  elektro- 
sa lakosan  á to lv asz to tt 0 ,003%  8  ta rta lm ú ) kizárólagosan 
üzem i g y á rtá sú  acél k e rü lt v izsgálatra . A kísérleti h ő 
kezelésekkel összesen nyolc, e lté rő  szerkezetű m elegalakí 
tó  szerszám acél készült.

Az értekezés szerzője hossz- és keresztirányból k i 
m u n k á lt szak ító  és ü tv e h a jlító  p ró b a te s tek en  m e g h a tá 
ro z ta  a  m echanikai tu la jd o n sá g o k a t a  szerszám töm b 
üzem i hőm érsék le té t jellem ző 20— 500 °C hőm érsék le t 
közben  (20, 150, 300, 400, 500 °C). Az e m líte tt nyolc 
an y a g á llap o tb an  hossz- és k eresz tirányban  k im u n k á lt 
p ró b a te s te k  felhasználásával ugyancsak  m eghatározásra 
k e rü lt a  s ta tik u s  K jc tö rési szívósság a  20— 500 °C 
hőm érsék letközben .

Az e m líte tt sz isztem atikus vizsgálatokkal pontos 
k ép e t lehet k ia lak ítan i a szerszám acélok 20—500 °C 
k ö zö tt bekövetkező  m echanikai tu la jdonság -vá ltozása i 
ról; a  változások  leírására a lk a lm az o tt fo lytonos függ 
vények  alkalm asak  a  szerszám tervezési ad a tb a n k  á lta l 
tö r té n ő  felhasználásra.

S zobahőm érsékleten  m eghatá rozásra  k erü lt m inden 
egyes acélm inőség ad o tt liőkezelósi á llap o tá t jellem ző 
küszöb  feszültsógintenzitási tényező  ta rto m á n y  (А К  ti,) 
és repedésterjedési ellenállás. E z  u tóbbi a  fáradásos 
repedésterjedés ún. I I . szak aszá t leíró a P aris—Erdogan- 
-egyenlet kitevőjével hozható  kapcso la tba  és ennek  v á l 
to z ásá v a l vizsgálható. A hossz irányban  k im u n k á lt 
tö résm ech an ik a i húzó- és h a jlító p ró b a tes tek , illetve 
k eresz tirán y ú  h a jlító  próbák  segítségével kép a lk o th a tó  
a  fáradásos repedésterjedés változásáró l a  k im unkálási 
irá n y tá l függően. Törésig v izsgált ha jlító  p róbákon m eg 
h a tá ro z á sra  k e rü lt a  ciklikus feszültségintenzitási t é 
nyező (AKfc) közelítő értéke.

A repedésterjedési ellenállás m eghatározására  a  20—• 
500 °C hőfokközben a  Iv l3 -as k e ttő , а  K13 К  és N K  
acélm inőségek egy-egy hőkezelési á llapo tában  lévő, 
tö résm echan ikai húzó p ró b a te s te k  fárasztó  v izsg ála tá 
val k e rü lt sor.

A k ísérle tekben  a  hőm érsék le tnek  a  fáradásos 
repedósterjedési sebességre g y ak o ro lt hatása , v a lam in t 
ennek  lehetséges leírási m ódja  k e rü lt elemzésre.

M egállap ítha tó , hogy a  különböző hőm érsékleten  (5Г) 
e lv ég zett repedésterjedési m érések  m indegyikének m é 
rési p o n tja i k ielégítik  a  P aris— Erdogan egyenlet (1)

d a /d N = C , -AK n У =  állandó 
aho l ( 1)

d e
------ =  a  fáradási repedósterjedési sebesség,
d N

A K  =  a fá rad á s i feszültségintenzitási tényező  ta rto 

m ánya,

C7,,n =  á llandók .

A hőm érsék leti h a tá s  elemzése é rd e k é b e n  a  da/dN  
logaritm usát az  abszolút hőm érséklet reciprokának 
függvényében áb rázo lták . Az 1. ábra a la p já n  látható, 
hogy az állandó  feszültségintenzitási té n y e z ő  ta rtom ány  
értékeken  m é rh e tő  In da/dN — l /У  p o n to k  egyenessel 
kö thetők  össze.

2 . ábra
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E z a z t jelenti, hogy a repedéste rjedési sebesség a h ő 
m érséklet függvényében A rrh en iu s  típusú  egyenlettel 
(2 ) írha tó  le:

d a  _ (  Q  4
—-—= (7 „ex p |-------- I J K  — állandó (2 )
dN  2 4  R T  J V '

ahol

Q  — a  folyam at látszólagos ak tiválási energiája 

(J/inol),

R  —■ az egyetemes gázállandó (8 , 314 J /K  -mól),

T  — a hőinérséklet (K),

C„ —  állandó.

A különböző hőm érsékleten m ó rt repedésterjedési 
sebességekkel elvégzett sz ám ításo k k a l a  A K  függvényé 
ben különböző Q energiákhoz ju tu n k , teh á t a Q függ 
vénye AK -nak , a feszü ltség in tenzitási tartom ány  növe 
kedésével csökken (2. ábra).

U gyancsak függvénye A K -nak  a  G.t állandó is, am ely  
a lap ján  a  (2 ) egyenlet m ódosítása  az alábbi form ába í r 
h a tó  :

da AtttAirw í ) . . .

dN  u ' { R T )

A P aris— Erdogan egyenlettel (1) való összehasonlítás 

ra  a zJK“ =  exp(w -lnK) egyenlőség ad lehetőséget ős 

am ely a  következő általános egyenlethez (4) vezetett:

da (  Q - n ,  AnA K  t
------=C3- A K ”l  ex p  -  * ----------. 4)
dN  3 (. R T  )

A z eredmények (4) eg y e n le t szerinti feldolgozásával a  
szám íth a tó  repedésterjedési fo lyam at látszólagos a k t i 
v á lá s i energiaszint K 1 3 -as acélokra 13,2— 17,6 k j/m o l, 
N K  acélokra 4,2 k j/m o l nagyságú .

A z eredmények a la p já n  nagyobb fo ly ásh a tá rú  anyag- 
á llap o tn ak  nagyobb a  Q energ iaértéke.

A  20—500 °C k ö z ö tti repedésterjedési fo ly a m a tra  
m eghatározo tt energia, egy  nagyságrenddel e lm arad  a 
F e , Cr, Mo, Ni, V a to m o k  acélban tö rté n ő  diffúziós 
m ozgásához szükséges, 180— 292 k j/m o l-n y i ak tiv á lás i 
energiaszinttő l és k isebb , m in t pl. a  v asb an  550 °C-on 
m é r t  kúszáshoz szükséges 256 +  18 k j/m o l-n y i é rték .

A szerző szerint a  ja v a s o l t  egyenlet (4) a lkalm as b á r 
m e ly  különböző hő m érsék le ten  végzett repedésterjedési 
fo ly am at leírására.

N éhány  kísérlet tö r té n t  még az értekezés kere tében  
K 13  és K13 К  anyagm inőségű  p róbatesten  a  frekvencia, 
je la la k  és hőm érséklet együttes , fáradásos repedés 
te rjedéssel szembeni e llená llására  gyakoro lt h a tá sá n a k  
felm érésére.

Az eredmények feldo lgozására je len tős részben szá 
m ítógépen  került sor, a m i m egkönny íte tte  a  m a te m a ti 
k a i  sta tisz tika m ódszereinek  alkalm azását az értekezés 
következtetéseinek a lá tá m a sz tá sá ra .

(Folytatás a 362. oldalról)

Ja p án

A z N K K  cég Fukuyamában az ötödik elektrolitikus
horganyzóberendezését ép íti

Az ú j acélszalagbevonó üzem  610 mm-től 1650 mm 
lemezszélességig és 0,4—2,8 m m  vastagságig acélle 
mezek galvanikus bevonását fo g ja  végezni. A havi 
kapacitás 20 000 tonna. Az ú j üzem  1991-ben kezdi 
meg term elését. A beruházási kö ltség  14 Mrd. yen.

A K aw asaki vállalat tovább bővíti horganybevonó
kapacitását

A  K aw asaki cég 1989-ben k e z d te  el a tűzihorgany- 
zó berendezések fejlesztését. Je len leg  30 000 tonna/hó 
a kapacitásuk. Az új b e rendezés 700—1850 mm szé 
les és 0,4—3,2 mm acélszalag horganyzását fogja v é 
gezni. A köteg súlya 25 to n n a . A  cég m ár rendelke 
zik egy elektro litikus horganybevonó  egységgel, am ely 
nek kapacitása  360 000 to n n a  /é v  kapacitásra bővül, 
további elektrolizálóegységek kifejlesztésével.

A C hiba üzemben van egy  rég i tűzibevonó b eren 
dezés, évi 150 000 tonna/év kap ac itássa l és egy, 240 000 
tonna/év elektrolizáló berendezés. A bővítés egy m á 
sodik tűzibevonó berendezéssel egészül ki, és így a  
kapacitás 360 000 tonna/év lesz. A beruházási költség 
30 m illiá rd  yen, és 1989 v égén  kezdték el, am elyet 
1991 e le jén  terveznek befejezni.

Amíg a  régebbi, a h a tv an a s  és hetvenes években 
lé tesíte tt horganbevonó b erendezések  a hagyományos 
acéllem ezeknél használatosak, add ig  az új bevonó 
egységeket elsősorban a já rm ű ip a r i  célokra alkalm az 
zák. (H. A.)
(Stahl u. E isen  1989. 16. sz.)

K ata r

Űj ferroötvözetgyár létesítése

Az ausztrá lia i Pennant R esources Ltd. előszerző 
dést k ö tö tt a Q atar V asötvözetgyár létesítése tá rg y á 
ban. E szerin t évi 230 000 to n n a  term elésű  ötvözetgyá 
ra t  k ív án n ak  létesíteni. E n n e k  term elési megoszlá 

sa : 100 000 tonna fe rro -m an g án , 70 000 tonna sziliko- 
m an g án  és 60 000 to n n a  ferro-króm .

A  terv szerint 180 M W  teljesítm ényű erőm űvet is 
létesítenek. A teljes beru h ázás i költség m in tegy  330 
m illió  dollár, am elyből 2 0 0  m illió do llá r az o lvasztó 
m ű  és 130 millió d o llá r  az erőmű. Az ú j üzem  az 
észak i gázm űfejlesztések  keretében létesül. 1990-ben 
kezd ik  az építkezést és a  term elés 1992-ben kezdődik 
el. (H. A.)
(S ta h l u. Eisen 1989. 16. sz .)

A usztrá lia

А  ВНР folyamatos ön tőm űve l létesít

А  ВНР vállalatnál 200 m illió  ausztrá l do llá r értékű  
beruházást ha jtanak  vég re . A fejlesztés lényege egy 
bram m a-, ill. e lőb lokkön tő  berendezés létesítése. 
A  fejlesztéssel lehetőség  nyílik  m ind  a  hazai, m ind 
az exportcélokra is m egfelelő  m inőségű profilacélok 
gyártására. A fo lyam atos m eleghengerlő sorok 
kiegészülnek még horganyzási, v a lam in t a lum ín ium 
bevonó egységekkel is. A folyam atos ön tőm űvet a 
V Ö EST  cég 1990 e le jé n  kezdi el építeni. Ezt köve 
tő e n  a  mélykem encét rekonstruá lják , m ajd  a  p ro fil 
so ro k at korszerűsítik. A  W hyalla üzem  1 m illió  to n 
n a  acélt állít elő 3539 fővel, am elyből 200 fő a b án y á 
sza tb an  dolgozik. (H. A.)
(S ta h l u. Eisen 1989. 16. sz .)

А  ВНР pácoló-, va la m in t tandem sorokat helyez
üzem be

1989 novem berében a  Port K em bla  üzem ben, 100 
m illió  ausztrál d o llá r kö ltségráford ítással, egy kettős 
pácolót, valam int h ideghengerlési tandem sorokat h e 
lyeztek  üzembe. Az ú j  term előegység éves te lje s ítm é 
n y e  800 000 tonna, 100  0 0 0  tonnával több m in t előze 
te sen  volt. Jelenleg a  berendezés k ap acitásának  m in t 
egy  65%-át használja  k i.

1990. év elején to v á b b i kiegészítésekkel, elsősorban 
csévélőberendezésekkel lá t já k  el az egységeket, és ek 
k o r  éves szinten 1 m illió  tonna term eléssel szám ol
n ak . (H. A.)

(S ta h l u. Eisen 1989. 16. sz .)  (Folytatás a 366. oldalon)
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Beszámoló hazai rendezvényeinkről
M egjegyzések a  szabványosításról a budapesti 

szaknyelv i szim pózium  ürügyén

S ajtónk  — beleértve  a n ap isa jtó t is, mely egyéb 
k én t m inden  nem zetközi kongresszusról, egyik-m ásik  
é rté k é t tú lbecsü lve  és tú lszínezve beszámol — m eg 
lehetősen csendben  m ent el az 1989 augusztusában, 
B udapesten  ta r to t t  7. európai szaknyelvi szim pózium  
(7th E uropean Sym posium  on L anguage for S pecial 
Purposes) esem ényei m ellett. A nem zetközi szim póziu 
m ot az AILA (Association In te rn tio n a le  de L inguis- 
tique A ppliquée =  Nemzetközi A lkalm azott N yelvé 
szeti Szövetség) védnöksége a la t t  a M agyar T udom á 
nyos A kadém ia N yelvtudom ányi In tézetének  a lk a lm a 
zo tt nyelvészeti m unkabizo ttsága és a  Budapesti M ű 
szaki Egyetem  N yelvi In tézete szervezte.

A szim pózium  angol m egnevezésében a tá rgyként m eg 
je lö lt szaknyelv helyén a  L anguage fo r Special Purposes 
k ifejezést (LSP =  különleges célú  nyelv) ta lá ljuk , m e 
lyen a tudós szak é rtő k  azt a nyelvhasználati m ódot 
értik , am elyet akko r a lkalm azunk, am ikor szakm ai 
dolgainkról íru n k , beszélünk. A szaknyelv  te h á t nyelv- 
használati mód, s nem  több, azaz n em  különálló nyelv. 
Eszközei ugyanazok, m in t a nem zeti nyelvé (az a n y a 
nyelvé). V annak  ugyan idegen szavai, m elyek m ás 
nyelv szabályai szerin t keletkeznek , de ezek m agyar 
szövegben a  m ag y ar nyelvtan  szabályai szerin t lé p 
nek  egym ással viszonyba. M aguk az idegen szavak 
nem  jellem zői a  szaknyelvnek, sokkal inkább az a 
jellem ző, hogy a k á r  idegen eredetű , akár m agyar e re 
d e tű  szóról v a n  szó, ahhoz a szakm ai használatban  
m ás értelm ezés tapad , m in t a  köznyelvben. A szilí 
cium  idegen e re d e tű  szakszó (ezt a  köznyelvi beszélő 
érzékeli, je len té sé t alig ism eri, n em  is használja), a 
vas  szavunk ősi örökség, je len tése  m inden, m agyaru l 
beszélő tu d a tá b a n  él, sok szókapcsolatban haszn á l 
já k  (vérben vasban, vasidegei vannak), de így é r te l 
m ezve csak a  szakem berek : „A vas  a 26. rendszám ú 
fém es elem  ( íe rru m )”. A szakszó te h á t abban k ü lö n 
bözik a köznyelvi szótól, hogy jó l defin iált szakm ai 
fogalm at jelöl. M égsem  á llíth a tju k , hogy a szaknyelv  
egyedül a  szakkifejezések  (te rm inus technicusok) fo- 
galm iságával je llem ezhető , b á r  v a n  ilyen álláspon t is. 
Eugen W üster  gépészm érnök, a  m o dern  term inológia 
szabványosítás ú ttö rő je , figyelm ét egyedül a te rm i 
no lóg iára irán y íto tta , és a  tőle m egalapozott te rm in o 
lóg ia tan t így h a tá ro z ta  meg: „A term inológusnak  csak 
1 fogalm ak m egnevezései, te h á t a  szókincs a  fontos. 
A ragozástan  és a  szintaxis (m ondattan) n e m . . .  A 
term ino lóg iában  nem  lehet szó sp o n tán  nyelvfejlődés 
ről. Ezt h e lye ttesíti a  m egegyezés az egységes fogal 
m akban  és m egnevezésekben, vagyis a szabványosí 
tás (E inführung in  die A llgem eine T erm inologielehre 
und  Term inologische L exikographie, W ien—New York, 
1979. 1—3). A term inológiai nyelvszem lélet e red m é 
nyei: a  te rm inológiaszabványosítás és te rm inológiaku 
ta tá s  nem zeti és nem zetközi intézm ényesítése, v a la 
m in t a  te rm ino lóg ia tan  egyetem i o k ta tásának  és a  te r-  
m inológusképzésnek a bevezetése (persze nem a m a 
gyar egyetem eken).

W üsternek  a b b a n  m indenesetre  igaza volt, hogy a 
te rm inusokat a  fogalm iság je llem zi. A fogalm iság 
azonban nem csak  a  szakszókincsben érhető te tten . 
D em e László a z  anyanyelv  szétrétegződési tendenc iá it 
nem csak  a  szókincs sík ján  figyeli meg, hanem  a  m on 
d a t sz in tjén  i s : „ . . .  a tudom ányos gondolkodás nö 
vekvő egzaktsága olyan bonyolu lt m ondatszerkesztési 
szisztém át igényel és terem t, am ely  az átlagszinttő l, 
a  m indennapokétó l egyre jobban  e lsza k ad . . . ” (M a
gyar N yelvőr 1971. 400). A bonyolu ltság  egyik m eg 
je lenési fo rm á ja  az, am ely m a g á t a szakkifejezést 
é rin ti: egyre tö b b  szűkítő jegy lép  be a szakk ifeje 
zésbe, és ez a te rm in u s  nyelvi a la k já t is érin ti. P é l 
dáu l a  nyelv tan ilag  eléggé bonyo lu ltnak  m inősíthető  
göm bgrafitos ön tö ttvas  m egnevezés még bonyolultabb 
nyelv tan i szerkezetté  válik, ha  m egm agyarázom : „A

grafito t gömb a lak ú  k ris tá lyok  form ájában  ta rta lm azó  
ön tö ttvas”. M árpedig n éh a  ez sem kerü lh e tő  el.

A fentiekből k iérződ ik , hogy az idéze tt nézetek  a  
szaknyelvek v iz sg á la tá t egyrészt a nyelv tudom ány 
(lingvisztika), m ásrész t a  logika feladatai között ta r t 
já k  számon, a term ino lógusok  (legalábbis egy részük) 
a ke ttő t együttesen haszná lják . Van azonban  m ás m eg 
közelítési mód is. A pragm atikusok  szerin t a szöveg- 
alko tás (ez esetben a  szakm ai szövegalkotás) alapvető 
tényezői nem  nyelviek , m ert azt a beszélő (szakíró) 
kom m unikációs szerepe  és szándéka, szerepviszonya, 
kódja és ism eretanyaga, valam in t a speciális kom m u 
n ik a tív  tevékenység á lta lán o s konvenciói határozzák 
meg.

B árm elyik nézetnek  van  is igaza (valam ennyi né 
ze te t nincs helyünk  ism ertetn i), a  m i szándékunk 
csupán annyi, hogy figyelm et keltsünk a  szaknyelvi 
ku ta tások  iránt. E k u ta tá so k  nem  öncélúak. G yakor 
lati értékük, bár n éh a  tú lzo ttan  elvontnak  tű n ik , m ég 
is kézzelfogható: a  gondolatcserének, az ism eretfe l 
halm ozásnak és -á ta d á sn a k  egyetlen eszköze a  nyelv. 
Hozzá képest m inden  m ás jelrendszer hiányos. M ű
szaki szemmel nézve: a  nyelv  nékülözhetetlen  eszköz, 
szerszám.

Az em lített szim pózium , mely az e lm ú lt ké t év ti 
zedben im m ár h e ted ik  alkalom m al tá r ta  fel a  szak 
nyelvekkel kapcsolatos vizsgálati eredm ényeket, en 
n ek  ism eretében fo ly ta tta  m unkáját. Főbb tém ái ezek 
vo ltak : 1 . a szaknyelv  tan ítá sa  (szaknyelvi tanfo lya 
mok, a  szaknyelv ta n ítá sá n a k  és ta n u lásán ak  m ód 
szertana); 2 . a szaknyelv  leírása (a szakm ai d isk u r 
zus, term inológia); 3. szakm ai kom m unikáció (a k u l 
tú ra  és nyelv együ ttes szerepe a kom m unikációban, 
a  szakm ai olvasás, m egértés, nem zetközi tá rgyalás, a 
szakírás és -fo rd ítás, beleé rtve  a g ram m atika i p rob 
lém ákon kívül a  tipo lóg iai problém ákat, te h á t  a  tu 
dományos, ism ere tte rjesz tő  stb. szövegek különbsé 
geit, valam int a szociokulturális szem pontokat is). E 
vázlatos felsorolás ren d k ív ü l k ite rjed t és elm élyült 
tudom ányra utal, s h a  hozzávesszük, hogy a  tudom á 
nyos szimpóziumok fe la d a ta  sohasem le h e t a  tá rgya lt 
tudom ányág teljes k im erítése , hanem  csak  az éppen 
ak tuális anyag bem u ta tása , legfeljebb m ég a közel
jövőben várható  fe la d a to k  felvázolása, ak k o r ny ilván 
való, hogy egy új tudom ányág  kibontakozásával á l 
lu n k  szemben, am ely e t a  gyakorlati szükség hívott 
életre. Ha illik  v a lam ily en  tudom ányra az in terd isz 
cip lináris jelző, ak k o r a  szaknyelvkutatástó l b izonyára 
nem  tagadhatjuk  m eg : nem csak nyelvészek, nyelv ta 
n árok  dolga ez, h an e m  sokkal inkább vagy legalább 
anny ira  a  m űszaki szakem bereké, ak ik  az ú j anyagi 
ism eretek  k im unkálásán , azok közvetítésén és fe lha l 
m ozásán fáradoznak, s ehhez a  tevékenységhez nél 
külözhetetlen  szerszám uk  (akár írásban, a k á r  szóban) 
a  nyelv, s  m ondhatjuk , nem  is egy nyelv.

A szimpózium egyes tém aköreinek előadói á lta lában  
az egyetem ek nyelvi in tézeteinek előadói (többnyire 
nyelvtanárok, köztük  m agyarok is) vo ltak , de akad 
ta k  olyanok is, a k ik  n em  nyelvet, hanem  term inoló 
g ia tan t oktatnak, vagy az egyetemektől függetlenül 
m űködő nem zeti szabványügyi hivatalok szakértő i (és 
alapképzettségüket te k in tv e  nem nyelvészek, hanem  
m űszaki em berek).

Hogy az egyetem eken kötelező idegen n y elv k én t v a 
ló jában  az idegen nyelv  szakm ai haszná la tá t ok tatják , 
az term észetes és m egszokott dolog. K evésbé ism ert 
követelm ény — leg aláb b is  nálunk — az idegen szak 
nyelv  mögött álló k u ltu rá lis  és szociológiai szféra  m eg 
ism ertetése. A szim pózium  erre is rá irá n y íto tta  a  fi 
gyelm et. M ennyire m agátó l értetődő gondolat! Meg
valósítása sok d id a k tik a i lelem ényt k íván , elhanya 
golása legfeljebb szakbarbárok  képzéséhez vezet.

A szimpózium n á lu n k  kevéssé ism ert tém akörei kö 
zül kiem eljük még a  term inológiatan  o k ta tá sán ak  kér 
dését. U taltunk  e rre  m á r  az előbbiekben is.

Az in tézm ényesíte tt term inológusképzés gondolata 
a  hetvenes évek e le jé n  m erü lt fel (W üster, E.: Aus-

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 123. évfolyam, 1990. 8. szám 365



bildung in  der Term inologie und  term inologischer 
L exograph ie: Lebende S prachen  XX., 2. sz. 33—8). 
Az egyetem eken gyakorlati célú  k u ta tá s  és m unka (te 
hát: m egbízásos term inológiaalkotás) folyik. Ez u tó b 
b it egész ítik  ki a  d iplom am unkák. Ez része a képzés 
nek. A  term inológiaalkotás elm életének  és m ódszer 
ta n á n a k  ism ertetése az idegen szaknyelvek o k ta tá sá 
ban  is he lye t kap.

A k ép ze tt term inológusok irá n ti igény a tudom ányos 
m űszaki forradalom m al, de közvetlenül a nem zetkö 
zi kapcso la tok  m ásodik v ilághábo rú  u tán i a lak u lásá 
val hozható  összefüggésbe. A k é t m eghatározó gaz 
dasági közösség (EGiK és KGST) különböző nyel- 
nyű nem zetek  gazdasági in tegráció ja, ugyanakkor 
m in d k é t közösség minden ta g ja  s a já t közösségén k í 
vül k é to ld a lú  kapcsolatok rész tvevő je  is. A nem zet 
közi m egértés  feltétele — a  nem zeti nyelvek m eg 
ta rtá sa  m e lle tt — a fogalm ak nem zetközi egysége 
sítése, a  nem zeti megnevezések belső a lak ján ak  leh e t 
séges összehangolása (gondoljunk a rra , hogy a  m a 
gyarban  az éknek orra van, de  ugyanez a fra n c iá 
ban  ta lon , te h á t sarok; m ennyi tévedés fo rrása  lehet 
a belső a lak  különbözősége!) és naprakész ny ilván 
ta rtása . Az így vázolt fe ladat szám talan  nem zetközi 
reg ionális és nem zeti in tézm ényt hozott lé tre  (pl. ISO, 
Info term , TermNet, UNESCO ALSED Netw ork, N ord- 
term , L S P  Centre, nem zeti szabványügyi h iva talok , 
ada tbankok , köztük: a fran c ia  N orm aterm , a  közös 
piaci E uridicautom , a dán  D an term , a  SZU -ban az 
ezekhez hasonló G osstandart és V N IIK I stb.). Ezek 
az in tézm ények  egyre nagyobb szám ban igénylik a  
speciá lisan  képzett szakem bereket. A term inológus- 
képzéssel foglalkozó ku ta tóhelyek  és egyetem ek fe l 
so ro lása és program juk ism ertetése , b á r  még így is 
hiányos, m a  m ár könyvterjedelm ű (J. Hoedt and  R. 
Turner  eds., The World of LSP. Copenhagen, 1981.).

Ism erte tőm et, bár az te ljességre  igényt így sem  ta r t 
hat, ki kell egészítenem m ég egy m egjegyzéssel. A 
m agyar szaknyelvkutatás m eglehetősen m ostohán b á 
n ik  a  nyelv i tervezés (LP =  language  planning) gon 
do la tával, pedig a dologszabványosításhoz kapcsoló 
dó term inológiaszabványosítás, illetőleg -egységesítés 
a  gazdasági-m űszaki tudom ányos szférá t érin tő  te rv 
feladat. E gyü tt em líti a szabványosítást és a tervezést 
a nyelv tudós Kovalovszky M iklós  is (Nyelvfejlődés —

(Folytatás a 364. oldalról)

K ína

Üj ónozósorok létesítése

G uang-don  tartom ányban a  koreai szakem berek évi 
60 000  to n n a  kapacitású, új e lek tro litikus ónozóberen 
dezést helyeztek  üzembe. A fejlesz tés értéke 7,14 m il 
lió d o llá r  volt.

H idegprofilgyártó berendezések 
A  V oest— Alpine cég szerződést í r t  a lá  a  K ínai G ép 

ipari Im p o rt és Export Társulással egy csőhegesztő 
sor, v a la m in t hideg pro filt gyártó  berendezések szál 
lításá ra . A  berendezés üzem be állításával lehetőség 
ny ílik  kerek , négyszög és derékszögű csövek előállí 
tá sá ra . Az üzem tervezését 1991. év közepére ir á 
nyozták  elő.

(H. A.)
(S ta h l  u . E ls e n  1989. 16. sz.)

Finnország

Therm exberendezések felállítása, betonacélok 
gyártásánál

A z  A m m ineford i H engerm űben  az 1989. év köze 
pén o lyan  therm ex hűtőberendezéseket helyeztek

nyelvhelyesség, B p„ 1977. 20.). Ism eretes, hogy nyelv 
művelő iro d alm u n k  a  nyelvi te rvezést n ag y jáb an  és 
egészében a  nyelvm űveléssel azonosítja, illető leg  a 
nyelvhasználat fejlődésébe való beavatkozást (ilyen a 
term inológiaszabványosítás is!), te h á t a  nyelv i te rv e 
zést a nyelvm űvelés m ásodik alapvető  fe la d a tá n ak  te 
k in ti (Lőrincze Lajos:  Nyelvm űvelés. E gyetem i ta n 
könyv. Bp., 1980. 109.). A term inológia esetében  a  te r 
vezett term elés ha tározza  meg előre a  szabványosítan 
dó dolgokat, és a  nyelvtudom ány k u ta tja  ki, illetőleg 
tá rja  fel a szükséges forrásokat, nevezetesen a  nyelvi 
eszközöket, am ely ek e t a  dolgok m egnevezése során 
bizonyos nyelvi és logikai szabályok szerin t fel le 
het használni. A term inológián tú lra  vezetve a  gondo 
la to t: a szaknyelv i beszélők, írók olyan m in tá k a t k í 
vánnak, am elyek  az éppen ak tuáls  szakm ai tém ák 
nyelvi m egform álásá t segítik; olyan szövegalkotási 
m ódszertanra v a n  szükségük, am ely a szabatos in 
formációközlést, argum entálást, á lta láb an  a  szakm ai 
helyzethez illő szövegépítést tárgyalja . A fo rráso lda 
lon ekkor is a  nyelv i eszközök vannak , csak  éppen 
a magasabb fokúak .

Ezt a kis k ité rő t azért engedtük m eg m agunknak, 
m ert az itt ism e r te te tt szimpóziumon szerze tt tapasz 
talatok hasznosításá t rendkívül sürgetőnek  ta rtjuk . 
G ondoljunk csak  a  rengeteg, m ég kido lgozásra vagy 
átdolgozásra v á ró  szabványra, am elyre szükségünk 
van, ha közeledni akarunk  az európai piachoz. A 
szabványosítás nem csak  a dolog szabványosításából 
áll, hanem  a m egnevezés szabványosításából is. M a 
gának a do lognak  (a szakm ai fogalom nak) a  k ife j 
tése (definíciója) is csak nyelvi eszközökkel lehetséges. 
Minden m ás je lren d sz e r (pl. rajz) legfeljebb  korláto 
zottan használható . De van még m ás fe la d a tu n k  is. 
Egyetemi h a llg a tó k  ezreit kell néhány  éven  belü l a r 
ra  felkészíteni, hogy valam ely idegen nyelven  képe 
sek legyenek szakm ai gondolataikat közreadni, ső t k i 
cserélni vagy m áso k  idegen nyelven fogan t gondola 
ta it befogadni, m égpedig nem  is ak árm ily en  szinten. 
Mind a m agyar nyelvű  te rm inológiaalko tásnak , m ind 
az idegen nyelv  ta n u lásán ak  fe lté te le  a  m agyar szak 
nyelv alapos ism ere te . Gondolom, hogy ennek  ügyében 
is kellene v a la m it tenni, de kissé m agasabb szinten.

P usztai István

üzembe a be tonacélok  gyártásánál, am elynek  segítsé 
gével kedvező szerkezetű  acélok gyárthatók .

A berendezés különlegessége ab b an  áll, hogy 6—10 
m m  átm érő jű  rúdacéloknál 25 m m /m ásodperc  sebes 
séggel is le h e t hengerelni, hűtés k ö zbe ik ta tása  nél 
kül. A therm extechnológia alkalm azásával a  m in t 
egy 900 °C hengerlési szál vízhűtésű  csőben nyomás 
a la tt beedződik. (H. A.)

(S tah l u . E ise n  1989. 18. sz.)

Japán

Központi ku ta tóbázis létesítése

A  Kobe S teel M űvek  1990. elején, 10 m illiárd  
yen költséggel, a  központi kutatóbázis in té ze t m áso 
d ik  szakaszát kezd i el építeni. Az ép ítkezést 1991. év 
végére tervezik , am ikor is m integy 1000  m unka társ  
tevékenykedik a  különböző fejlesztési és k u ta tá s i té 
mákkal. Az első szakasz, am ely 1987-ben kezdődött, 
10 m illiárd yen  ráford ítással, az e lek tro techn ika  osz
tá ly t valósíto tta  m eg. Különös súlyt k ap o tt a  szupra 
vezetés k u ta tása . U gyanakkor a  nagym olekulás és 
nagy tárolóképességű anyagok k u ta tása  is szám ottevő.

(H. A.)
(S ta h l u . E ise n  1989. 16. sz.) (Folytatás a 368. oldalon)
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Könyvismertetés
A k ísé rle ti feszültséganalízis kézikönyve

A VDI—V erlag GmbH (Düsseldorf) gondozásában, 
1989. évben je le n t m eg Prof. D r.-lng. Christoph R ohr 
bach szerkesztésében a m érnök társadalom  szám ára  
egy valóban időszerű  és szerte a  v ilágon nagy é rd e k 
lődésre jogosan szám ot ta rtó  könyv, „H andbuch  fü r 
experim en telle  S pannungsanalyse” címmel. A z előző 
k ije len tés t te k in tv e  az olvasó első és elsődleges re a k 
c ió ja az, hogy a  szám ítógépek v ilágában , a  szám ító 
gépek ily roham os elterjedésével m iért van eg y á lta 
lán  szükség a  feszültséganalízis k ísérle ti m ódszere i 
re, h isz gyakorla tilag  m inden szám ítható , sz im u lá lh a 
tó, m odellezhető. Ezen első reakció  ta rth a ta tlan ság a , 
m egalapozatlansága viszont azonnal kézenfekvő lesz, 
ha továbbgondo ljuk  azt, hogy e  könyvet egy olyan 
országban a d tá k  ki, ahol a  szám ítógépes CAD—CAM - 
rendszerek  a  m indennap i élet term észetes ta rtozéka i, 
és e könyv n em  csupán egyike az  évenként a d o tt  té 
m ában  k iad o tt könyveknek, h an em  kézikönyv. E zt a 
je lleget nem  csupán  a tekintélyes, 8 8 G oldalnyi te r je d e 
lem. hanem  a  szerkesztőn kívü l m ég a 32 szerző is 
erősíti. K étségtelen , hogy ily  nagyszám ú szerző m u n 
k á já n a k  összefogása, irány ítása  szám os bu k ta tó  le h e 
tőségét hordozza — kezdve a szem léletm ódok k ü lö n b 
ségétől a  fogalm azásbeli stílus eltéréséig  — de egy 
ben  k ín á lja  an n a k  előnyeit is, hogy egy-egy ré sz te 
rü le te t valóban  „profi m ódon” m űvelő  szakem ber ta 
p asz ta la ta it tegye közzé. A könyvet átnézve, szám om 
ra  úgy tűn ik , hogy Prof. Chr. R ohrbach  az op tim um  
m egkeresésére, az „egyenszilárdság” k ia lak ításá ra  tö 
rekedett, m in tegy  a  „m érleg nyelvének” ta r tá sá v a l a 
szerkesztés igen nehéz fe lad a tá t elvállalva.

M ielőtt a kézikönyv részletes ism ertetéséhez hozzá 
kezdenénk, fe lté tlen ü l ki kell em elni, hogy h a z á n k 
b an  is je len t m eg hasonló in d ítta tá sú  kézikönyv dr. 
T ham m  Frigyes szerkesztésében, Ludvig G yőző, dr. 
H uszár István  és dr. Szántó Is tvá n  szerzők k ö zrem ű 
ködésével. A gyakorló  m érnökök ezen, még n a p ja in k 
b an  is h aszn á lt „b ib liá ján ak ” k iadási éve azonban  
1968! A m éréstechn ika  és adatfeldolgozás fe ljődésé- 
nek  ü tem ét te k in tv e  kézenfekvő, hogy a k é t kéz i 
könyv, noha a lapgondo la tában  megegyezik, ta r ta lm á t 
nézve m in d k e ttő  az  ad o tt ko r színvonalát tük rözi. A n 
n ak  ellenére, hogy a  kon tinuum techn ikai és a  m é ré 
si m ódszerek a lapelvei változatlanok , a lehetőségek, 
a  m érésekből nyerhető  in fo rm ációk  töm ege lényege 
sen nagyobb. Az ezekben való eligazodást segíti az új 
kézikönyv.

A h a t fő fe jeze tre  tagozódó könyv ta rta lm á n ak  te l 
jes részletességű ism erte tésére  vállalkozni eleve k ép 
telenség, hisz csupán  a  részletes ta rta lom jegyzék  16 
oldalnyi te rjed e lm ű  és az irodalom jegyzék is 41 o l 
d a lt tesz ki. E bből k iindulva, e recenzió  eleve n em  le 
h e t objektív , h isz nem  te rjed h e t k i a  kézikönyv m in 
den egyes részletére, következésképpen bizonyos fe je 
ze tek  ta rta lm á n ak , fontosságának  kiem elése m in d e n 
képpen  szu b jek tiv itá st tükröz. E szu b jek tiv itá st v á l 
la lva  k ísérel m eg á ttek in tés t adni.

Az első és m indössze 37 o ldal terjedelm ű fe jeze t 
a  kon tinuum m echan ika  alape lveinek  rövid, töm ör ösz- 
szefoglalása. A  levezetések m ellőzésével összeá llíto tt 
rész a  m éréstechn ika i szem léletet tükrözi, te h á t  azt, 
hogy m érn i csak  lokális elm ozdulást és g lobális te r 
h e lést lehet, m íg szám ítan i a  te s t anyagi pon tja ihoz  
kö tö tt a lakváltozási és feszültségi mezőt. E sz ám ítá 
sokhoz az anyag  terhelés h a tá sá ra  ado tt reak ció já t, 
a  feszültségek és alakváltozások kapcso latát tükröző , 
ún. anyagegyenletekre, m odellekre van  szükség. Ezek 
rövid á ttek in té sé t is ta rta lm azza  a  kézikönyv ezen 
része.

A m ásodik, egyben legrövidebb, m indössze 6 o lda lny i 
fe jeze tet a  kézikönyv m eghatározó jelentőségű részé 
nek  ta rtom , m e rt az t a  m etod iká t elemzi, ahogyan  
egy ad o tt fe la d a t m egoldásához m érési m ódszert kell 
m egválasztani. A különböző lehetőségek bőségében 
válogatva, m indig  szem  elő tt kell ta r ta n i a m érés in 

fo rm áció tarta lm ának , m egbízhatóságának, reprodukál 
hatóságának és költségének arányát, n em  elfeledkezve 
a m érés a lap v e tő  céljáról, funkció járó l. Egy-egy prob 
léma m egoldásakor a  követendő k ris tá ly tisz ta  gondolat- 
m enet ism erte tése  u tán  4 db nagy tá b láz a tb an  hason 
lítja össze a  szóba jöhető m érési m ódszerek alkal 
mazási lehetőségeit, előnyeit, h á trá n y a it . Ezen szem 
léletm ódnak m egítélésem  szerint m eghatározónak  kell 
lenni egy-egy problém a m egoldása kapcsán . Olyany- 
nyira lényegesnek, szem léletform álónak ta rto m  ezt a 
rövid fe jeze tet, hogy akár önm agában is célszerű len 
ne m agyar nyelven  is hozzáférhetővé tenn i valam e 
lyik szak lapunkban , a szerzők Prof. N. Czaika  (Bun
desanstalt fü r  M aterialforschung und  P rü fung , ВАМ) 
és Prof. Chr. Rohrbach  hozzájáru lását k ikérve.

A harm ad ik , 115 oldal terjedelm ű fejeze tben  az á l 
talános m ódszerek  kerülnek összefoglalásra. Ennek 
keretében ism erte tésre  kerü lnek  a  feszü ltségek  és alak- 
változások m érésének  módszerei o lyan csoportosítás 
ban, hogy fe lü le ti vagy térbeli, belső jellem zők m é 
rése-e a  cél. M inden esetben tá rg y a lá s ra  kerü l a szük 
séges érzékelők  m egválasztásának irányelve, valam int 
a m érést m egham isító  hibalehetőségek, ill. ezek rang 
sora. A m arad ó  feszültségek m érésének  m ódszerei
vel, azok összehasonlításával kü lön  rész  foglalkozik. 
E fejezet nagy  részét a  m odella lkotás törvényszerű 
ségeinek ism erte tése  teszi ki, figyelem be véve a leg
különbözőbb terhelési, igénybevételi fe ltéte leket és 
anyagtörvényeket egyaránt.

A negyedik, 478 oldalnyi te rjed e lm ű  fejezet az ún. 
különleges m érési eljárásokat ism erte ti. M ár m aga az 
oldalszám is a r r a  u ta l, hogy ezen m érési módszerek 
igen sokrétűek . A csoportosítás pedig ú ja b b  nehézséget 
jelent. A szerzők ezt úgy h ida lták  á t, hogy m echani
kus, m echan ikus optikai, optikai (fe lü le ti és pontszerű), 
röntgenográfiai, fluid, elektrom os és egyéb csoporto 
kat a lko ttak . E  csoportokba fog lalt m ódszerek felso 
rolásszerű ism erte tésé re  sem vállaikozhatom , hisz e 
fejezet rész le tes  tartalom jegyzéke is m á r  m aga kilenc 
oldalnyi te rjed e lm ű . A bem utato tt m ódszerek  sokrétű 
ségét tük rözi az, hogy szó esik a  M eríens-tükrös, a  re 
pedőlakkos m érési e ljárástó l kezdve a  feszültségoptikai 
(felületi és té rbe li) , a  M oiré-m ódszeren keresztül, a 
holográfiái m ódszerekig — beleértve  a  Speekle-eljá- 
rást is — a  legkülönbözőbb fizikai je llem zők m egvál
tozásán (kapacitás-, ellenállás-, in d u k tiv itá s-, m ágne 
ses jellem zők) alapuló  eljárásokat, a  piezoelektrom os 
érzékelőket, az u ltrahangos e ljá rás t, m érőfó liákat stb. 
Minden egyes m érési eljárásnál egy röv id  általános — 
általában tö r té n e ti h á tte re t ism ertető  — bevezető után 
a fizikai elvek, az alkalm azási te rü le t, a  szükséges 
berendezések és alkalm azási példák  k e rü ln e k  bem uta 
tásra, k iem elve a  módszer m egbízhatóságát, eredm é
nyeinek rep rodukálha tó ságát és azo k a t döntően be 
folyásoló körü lm ényeket.

Az ötödik, 134 oldal terjedelm ű fe jeze t a m érések 
hez szükséges kiegészítő tartozékokkal, anyagokkal 
foglalkozik. A z előző fejezet egyes részeivel együtt, 
ez tükrözi h ív en  a m éréstechnika je len leg i színvona 
lát, jelenlegi á llásá t. Ennek kapcsán  ism erte tésre  ke 
rülnek a  m ozgó elem eken végzendő m érésekkel szem 
ben tám aszto tt követelm ények, ill. azok  kielégítésének 
számos lehetősége. Különös gonddal k e rü l tárgyalás 
ra  a nagyobb objektum okban egyszerre több helyen 
elvégzendő m érések  feltéte lrendszere m ind  relatíve 
lassú terhelésváltozás, m ind pedig gyors te rhelésvál 
tozás figyelem bevételével. A m érőerősítők  kiválasztá 
sa, a reg isz trá ló  és adatfeldolgozó rendszerek  m egvá 
lasztása a lap v e tő  fontosságú egyrészt az eredm ények 
m egbízhatósága, reprodukálhatósága szem pontjából, 
másrészt az  ad o tt m érési feladat kö ltségei tek in te té 
ben. K ülönösen lényegbe vágó k érd és ez a nehezen 
vagy igen nagy  költségekkel m egism ételhető  m érések 
nél.

Az utolsó, 50 oldal terjedelm ű h a to d ik  részben egy
részt rövid  á ttek in té s  olvasható a  leggyakrabban  a l 
kalm azott anyagok  tu lajdonságairól, b e leé rtv e  az acé 
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lóktól, m űanyagoktól, betontól k ezdve  a  különböző t í 
pusú kőzetekig, üvegekig, szerves anyagokig. A tá b lá 
zatos form ában  összefoglalt anyagtu lajdonságok  közül 
a feszültségek, alakváltozások szem pontjából m eg 
határozó jellem zők vannak fe ltü n te tv e  (rugalmassági 
modulus, Poisson-szám, hőtágulási együttható , szilárd 
ság stb.). A könyv érdemi részé t néh án y  m érési f e l 
ada t m egoldásának módszere zá rja , a  kapott eredm é 
nyek bem utatásával.

összefoglalóan m egállapítható, hogy  az ism ertetett 
kézikönyv ta rta lm áb an  hűen tük rözi az t a színvonalat, 
am ely a  szilárdságtan kísérleti m ódszereinek  te rü le 
tén nap ja ink ig  kialakult. E m ódszerek  alkalm azásá 
nak  roham os terjedését és m in d en n ap iv á  válását a  
szám ítástechnika fejlődése, ezzel a  kontinuum m echa- 
n ika num erikus módszereinek te rm észetes használha 
tósága nem  hogy akadályozza, h an em  ellenkezőleg, se 
gíti. A dódik ez abból, hogy a  te rm é k e k  korszerűsíté 
sénél, az új konstrukciós m egoldások alkalm azásánál, 
az optim um ok keresésénél nem  le h e t csupán a szá 
m ítások eredm ényeire tám aszkodni. Az ún. „kihegye 
ze tt” — azaz egyre több szem pontból optim alizált — 
m egoldások te rveinek  elkészültével a  prototípusokon 
egyre több irányú  m éréseket ke ll végezni annak  el 
döntésére, hogy az adott konstrukció  valóban úgy v i 
selkedik-e, m in t ahogy azt „m egálm odták”. E m éré 
si feladatok  pedig egyre bonyo lu ltabbá válnak. A szá 
m ítás- és m éréstechnika te ljes m érték b en  kiegészíti 
és erősíti egym ást. M egítélésem sz e rin t a hazai m é 

réstechn ikai ku ltú ra  ü tem es fejlesztése e lk erü lh e te tlen  
szükségszerűség, hisz n é lk ü le  a  számottevő elő re lépés 
lehetősége sem ado tt egy so r iparágban. E fe jlő d ést 
seg ítené igen nagy m é rték b en  az, ha m agyar nyelven  
is rendelkezésre á lln a  o lyan  színvonalú kézikönyv, 
m in t am elyet Prof. C hr. R ohrbach szerkesztett, v é 
lem ényem  szerint. A m enny iben  a hazai szakem berek  
összefogásával hasonló te m a tik á jú  könyv re la tív e  rö 
v id  idő a la tt nem  szerkesz thető  meg, úgy célszerű  
le n n e  az ism ertetett könyv  m agyar nyelvű k ia d á sá t 
m egfontolni. Potenciális o lvasóköre széles, k ezd v e  az 
egyetem i hallgatóktól a  p rak tizá ló  szakem berekig, t a r 
ta lm a  pedig igen sok te rü le ten , úgy tűnik , időtálló . 
L egfeljebb  az e lek tron ika i megoldások fe jlődésének  
ü tem éből lehet azt p rognosztizáln i, hogy a  m érési e re d 
m ények  feldolgozási, in te rp re tá lá s i rendszerének h a rd 
v e r  részében esetlegesen bekövetkező változások  te 
h e tik  az egyes részeket 5— 10 év m úlva tú lh a la d o ttá . 
Ilyen  veszéllyel azonban m in d en  kézikönyv szerkesz 
tésénél számolni kell. H a  azonban  m eggondoljuk, hogy 
e kézikönyv közvetlen e lő d jé t a  VDI-kiadó 1958-ban, 
„H andbuch der S pannungs- und D ehnungsm essung” 
cím m el je len tette  meg, te h á t  33 évvel ezelőtt, akkor 
elgondolkodhatunk azon is, hogy tarta lm át tek in tve , 
igen sok kérdésben az idő tá lló  m egalapozásokra tö re 
ked tek  a szerzők, a je len leg i kiadásban is k iegészítve 
az t a jelen kor ny ú jto tta  lehetőségek bem utatásával.

Dr. Tóth László

(Folytatás a 366. oldalról)

N ém et Szövetségi K öztársaság

A K rupp Rt. beruházási program ja

Az 1989. decem ber 6 -án  ta r to t t  elnöki ülésen e l 
határozták , hogy a korábban e lh a tá ro z o tt fejlesztési 
program ot m integy 76 millió D EM -m el megemelik.

Az ú jonnan  elhatározott fe jlesz tések  során 35 m il 
lió DEM-mel a védőgázas hev ítés t k ív án ják  fejleszteni 
a drótsoroknál, a kemencék te ljesítm ényének  egyidejű 
növelésével. Elsősorban az ötvözöttacél-huzaloknál k í 
v án ják  ezt a  m egoldást alkalm azni.

További 41 m illió DEM költséggel a lethm atei 
üzem ben a  hideghengerlésnél a fó liabevonás-term elést 
k íván ják  fejleszteni a minőségi acélgyártás során.

(H. A).
(S ta h l u . E is e n  1989. 16. sz.)

A  Saarlux Stahl forgalmazza a Saar-acélokat

1990. ja n u á r  1-től a Saarlux acé ltársaság  éves szin 
ten  m integy 2  m illió tonna acé lte rm ék e t forgalm az. 
Ennek kere tében  az XJsinor Sacilor laposáru  term ékeit, 
az Ugine különböző lem ezfajtá it, az  Unimetall hosszú- 
pántos term ékeit, a D illinger-m ü  quartolem ezeit, a 
Cisatol h as ítha tó  szalag te rm ését, G TS  quartolem ez- 
term eléseit fogja értékesíteni. A központi székhely 
S tu ttg a rtb an  van, a fiók azonban Essenben.

(H. A.)
(S ta h l u . E is e n  1989. 16. sz.)

A  K rupp Acélm ű korszerűsíti melegszalagsorait

A  bochumi üzem ükben 300 000 tonna m elegszalagot 
á llíta n ak  elő havonta.
E nnek  megoszlása:

— több m int 200  000  t  lágy, ötvözetlen acél, á l ta lá 
b an  építőipari cé lokra  és mikroötvözésű acélok,

— kb. 35 000 tonna az ö tvözetlen és a lacsony  ö tvö 
zésű, betétedzésű, ill. szerszám acélfajták,

— kisebb m ennyiséget tesz ki a  különleges ö tvöze 
tek, valam int a nem vas fém ek előállítása.

Az 1966 óta üzem elő berendezéseket m ár előzetesen 
is kezdték korszerűsíteni az  utóbbi három  év  során, 
am elynek  célja a  m inőség jav ítás volt. Ezek k ö zö tt volt 
a  kikészítő hengersoroknál a  gyors, h id rau lik u s  b e 
á llítá s, pontos vastagságm érővel való összekapcsolá 
sa, a  fűtőgáz csökkentése, a  tűrési mező csökkentése. 
A hengerállványok jobb  beállításával a  s íkk ifekvés 
körülm ényeit tu d ták  ja v íta n i. A vízm ennyiség szabá 
lyozásával, a hűtő- és szám ítástechnika a lk a lm az ásá 
val, nagyob biztonsággal s ik e rü lt a jobb te rm é k e k  m i
nőségi parm étereit b e ta r ta n i a  gyártás során. U gyan 
ekkor korszerű ú jabb  m érőm űszereket szere ltek  fel a 
gyártási helyeken.

Az 1990. évi fejlesz téseknél a szám ítástechn ika to 
v ább i bővítésével az au tom atizá lás t k ív án ják  te ljessé 
tenn i. A szúrásterveknél a  hengerbeállítást k ív á n já k  
ja v íta n i a k íván t darabvastagság  igényei sz e rin t, és 
ezzel a szabványelőírások pontos be tartására  tö re k e d 
nek. 23 éves üzem elés u tá n  m ost a tekercse lés és a 
végdarabok pontos lev ág á sá t kívánják m egoldani, il 
le tv e  a szabályozótechnika alkalm azásával a  m elegen 
hengerelt lemezek m inőségét kívánják to v áb b  ja v í 
tan i. (H. A.)
( S ta h l  u . E isen  1989. 1G. sz .)
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARR ACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Ausztria kohászatának helyzete a hazai természeti kincsek
felhasználásának tükrében

S Z E N T I M R E Y N É  H A R R A  C M  O R  S O L Y A  — H A R R A C H  W A L T E R

ETO: 669.013.002.3(436) :622.013.36(436)

Ausztria ásványvagyona az ország történel 
m e során váltakozó je lentőségű volt a hazai 
kohászatra. A  kohászatot kiszolgáló tűzálló- 
anyag-iparának is a hazai ásványkészletek szol
gáltak indu lási alapul. A z  energiahelyzet, a kör 
nyezetvédelem  változásai, a hazai á sványkész 
letek részben i kim erülése és a kohászati te r 
m ékek világversenye je len tősen  m egváltozta tták  
az osztrák vas- és fém kohásza t arculatát.

Ausztria ipara kétharmadrészben ásványi anya
gok importjától függ. Ugyanakkor az ország érté
kes, a világon szinte egyedülálló ipari ásványkincs
csel rendelkezik. Ezért az ország igyekszik meg
lévő ásványi készleteit a lehető leggazdaságosab
ban kiaknázni, ami a növekvő energiaárak mellett 
egyre több gonddal jár.

Szén

Ausztria legnagyobb szénbányája Graz közelé
ben, Oberdorfban van a Graz— Köflacher Eisen
bahn- und Bergbaugesellschaft kezelésében. Kül- 
lignitet a voitsberg-i és graz-i gőzerőművekbe szál
lignitet a Voitsberg-i és Graz-i gőzerművekbe szál
lítják [1]. A megkutatott készlet 31,2 Mt. A szén 
lignit minőségű. A bányászat során mintegy 
139 Mm3 meddő megmozgatásával kell számolni. 
A szén/meddő arány 1 : 4,5. A termelést 1979-ben 
kezdték meg. Az elmúlt két évszázadban a terü 
leten mélyművelés folyt. Két kisebb mélyszinti 
bánya Zangtal és Karlschacht mellett jelenleg is 
működik a külszíni fejtés szomszédságában. Az 
egyik napi termelése 1200 t, a másiké kb. 800 t.

A külszíni bányászat során mintegy 200—300 m- 
es meddő letakarítását tervezik, hogy a jelenleg

A kéz ira t 1989 szeptem berében érk ezett szerkesztő 
ségünkbe.

Szentim reyné Harrach Orsolya geológus a  B aux it- 
ku ta tó  V álla la t balatonalm ádi te rep i geológusa. O k 
levelé t 1980-ban szerete meg az Eötvös L oránd T u 
dom ányegyetem  T erm észettudom ányi K ar geológus 
szakán. Azóta dolgozik jelenlegi m unkahelyén. Több 
cikke je len t m eg lapunkban, a M agyar A lum ínium  
és az Építőanyag folyóiratokban. Érdeklődési te rü 
le tei: a kohászat nyersanyagellá tása , ásványi a n y a 
gok ku tatása, tűzálló  anyagok. 1980 óta tag ja a  M a 
gyarhoni F ö ld tan i T ársulatnak.

Harrach W alter oki. vegyészm érnök ad a ta it lapunk  
1990/1. szám ában  közöltük, ö  társszerzőként, a fo r 
rásanyag  összegyűjtésében m űködö tt közre.

1. ábra. A z  oberdorfi lignittelep keresztszelvénye  
1. K a v ic s ;  2. A g y a g ;  3. M á r g a ;  4. S z é n ;  5. K i te r m e l t  s z é n ; 

6. F e k ü

fejtett széntelepen kívül az alsó szénréteget is el
érjék (1. ábra). A  telepek vastagsága 20—35 m, 
víztartalmuk 30—40%, a kalóriaértékük 8400—
12 600 kJ/kg. A tervek szerint a bányát még kb. 
10 évig lehet üzemeltetni.

Másik szénbánya a Salzach—Kohlenbergbau tu 
lajdonában, Trimmelham  mellett üzemel. Három 
főszéntelep helyezkedik el 100—160 m mélységben, 
melyek közül csak a középsőt (1,5—1,8 m vastag) 
és az alsót (1,2—2,2 m) fejtik. A termelést 1952 
márciusában kezdték. A bánya átlagos kapacitása 
640 kt/év, de 1983-ban 695 kt-t termeltek. Kezdet
ben robbantással fejtettek, később áttértek a fej
tőgépekkel történő jövesztésre. 1984. július 20-án 
avatták fel a Voest—Alpine által 30 hónap alatt 
épített szénelőkészítő üzemet, melynek működteté
se tovább növeli a bánya gazdaságosságát. A
13 000—15 000 kJ/kg kalóriaértékű szenet hőerő- 
művi (250 kt/év), fűtőerőmüvi (100 kt/év), és ipari 
(150 kt/év) célra használják fel. A Voest—Alpine 
üzem termékének zömét a hazai kohászat hasz
nálta fel, ezért viseli meg a több éve tartó Voest- 
krízis ezt a vállalatot.

Felső-Ausztriában Schmitzberg és Hinterschlagen 
mellett működik a Wolfsegg Traunthaler Kohlen
werke AG. Két szénbányája 500 000 t/év terme
léssel. A 11—12 MJ/'kg kalóriaértékű lignit 1/3-át 
külszíni fejtésből, 2/3-át mélyműveléssel nyerik. A 
külfejtéses szén/meddő aránya 1 : 2,5. A bánya
üzemben 750 dolgozót foglalkoztatnak.
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Vasérc

Az erzbergi vasérctelep Stájerországban Európa 
legfontosabb sziderit-előfordulása. Ez a mangánban 
is gazdag ércforrás látja el Stájerország vas- és 
acéliparát már sok évszázada, és az előrejelzések 
szerint a kitermelést 2035-ig tudják folytatni a je
lenlegi termelési teljesítménnyel. A bánya a 
Voest—Alpine AG tulajdona.

Az érctelér hidrotermális oldatok hatására ke
letkezett. 2/3 része kb. 40% Fe-tartalmú sziderit, 
1/3 része 15% Fe-tartalmú ankerit. A fejtés át
lagos vastartalma 32%, ezenkívül említésre érde
mes Mn- (2%) tartalma. Kén és foszfor csupán 
nyomokban van jelen.

A bánya jelentős részét külszíni fejtéssel műve
lik, a jelentéktelen mélyszinti bányarészek műve
lését 1986-ban befejezték. Az 1985. évi termelés
3,3 Mt. 2735 Mt külszíni fejtésből, 0,565 Mt mély
művelésből származott.

A stájerországi vasércbányászat és vaskohászat 
nyolcszázéves történelme méltatására 1984-ben 
Eisenerzben „Erz und Eisen in der Grünene Mark” 
címmel több mint 1000 kiállítási tárgyat bemutató 
kiállítást rendeztek [2]. A vasércbányászat és -ko
hászat ipari emlékeit pedig a „stájer vas út” 
(Steirische Eisenstrasse) elnevezésű turista útvo
nal mutatja be [3].

Ó lom , h o rg a n y

A Bleiberger Bergwerks—Union (BBU) tulajdo
nában lévő Bleiberg/Kreuth bánya évek óta sza
porodó nehézségekkel küzd. Az érc minősége gyen
gébb a világátlagnál (3,8% alatti Zn és 1,3% Pb), 
és az összetett bányászati feltételek is csökkentik a 
gazdaságosságot. A kitermelt anyag minőségét 2% 
Zn-tartalmú meddőanyag hozzákeverésével javít
ják. Mintegy 413 744 t-t adnak a mélyműveléssel 
nyert 422 884 t érchez. A jövőre nézve biztatást 
csak az Erlach területén végzett kutatások ígér
nek, mivel ott kis mennyiségben további készle
tekre bukkantak.

Az érctelér bonyolult megjelenési formája mi
att a bányászat során igen nagy rugalmasságra, 
sűrűn változó, gyakran egész szokatlan művelési 
formákra van szükség. A fejtési pászták legkülön
bözőbb típusait alkalmazzák a termelés során. Leg
újabban 4 m széles és 3 m magas szeleteket fej
tenek, melyeket mintegy 30 m hosszúságban ter 
melnek ki, majd ismét új szelet kitermeléséhez 
fognak.

Szakértői vizsgálat alatt áll egy olyan tanul
mány, mely a bleibergi érc bányászatának még 
gazdaságosabb módszerét tartalmazza. Ennek el
fogadása és alkalmazása nagy mértékben növelné 
a vállalat életképességét.

V o lfrám

A Salzburg melletti Mittersill határában húzó
dik a felbertali scheelitlerakódás. A lelőhelyet 
1967-ben fedezték fel és a termelés beindítása óta 
a nyugati világ legnagyobb volframbányái közt 
tartják számon. A készletet 1 Mt-ra becsülik, 1% 
W02-tartalommal [4]. A bánya, valamint a berglai

volfrámüzem 47,5%-ban a Metallgesellschaft, 
47,5%r-ban a Voest—Alpine és 5%-ban a Teledyne 
Wah Chang cég tulajdona.

A lelőhely keleti és nyugati érczónára oszlik. A 
keleti részt 1975-ben kezdték kitermelni. Beindu
lásától 1985-ig bekövetkezett bezárásáig 10 m ma
gas külszíni fejtéssel mintegy 2,1 Mt érzet bányász
tak itt ki. Az elszállítást a rossz útviszonyok és 
az időjárás erősen korlátozták. A bánya csak má
jus közepétől október végéig üzemelt. Bezárását 
az tette szükségessé, hogy a nyugati mélyműve
lésű zóna évi termelését 200 00 t-ra növelhessék.

2. ábra. A  bányászkodás m ódja M ittersilben  
1. K a m r a f e j té s  m u n k á b a n ;  2. P i l l é r ;  3. V íz sz in te s  p i l l é r ;  4. 

K ia la k í tá s b a n  lé v ő  k a m r a ;  5. N y í l t  k a m r a ;  6. P i l l é r

3. ábra. Föld alatti volfram dúsítás folyam atábrája  
1. D u rv a  a n y a g ;  2. V ib rá c ió s  a d a g o ló ;  3. P o f á s tö r ő ;  4. D u r 
v a é r c  t á r o l ó ; 5. M o g e n se n  s z i t a : 6. KCipos t ö r ő : 7. M o g en - 
s e n  s z i t a ; 8. K ú p o s  t ö r ő ; 9. 2,56 k m  h o s sz ú  s z á l l í tó s z a l a g ; 

10. F in o m é r c

4. ábra. A  flotációs volfram dúsítás technológiai 
folyam ata

1. C ik lo n ; 2. M a lo m  a d a g o l á s ; 3—4. D u rv a  f lo tá c ió s  c e l l á k ; 
5—6—7. T is z t í tó  c e l l á k ;  8. 25% W 0 3- t a r t a lm ú  d ú s í tm á n y

370 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 123. évfolyam, 1990. 8. szám



A nyugati zónában 7 ismert érclencse van, vas
tagságuk néhány m-től 25 m-ig terjed. A legújabb 
kutatások egy további ércréteget is felfedtek. Itt
1977-től 1985-ig közel 16 km vágatot hajtottak. A 
fejtés módját a 2. ábra mutatja.

A kitermelt érc mintegy 0,5—0,6% CaWCb-t, 
7—1 2% CaCO j-t, 0,5% CaF2-t, 3% szulfidot, 5— 
15% kvarcot, 10% földpátot, 5—15% rétegsziliká- 
tot és 30—50% amfibolt tartalmaz. A föld alatti 
érctörés és a -dúsítás folyamatábráját a 3. ábrán 
látjuk. A flotációs dúsítóművet 1976-ban helyezték 
üzembe 250 kt/év kapacitással. Jelenlegi teljesít
ménye 500 kt/év. A dúsítás folyamatát a 4. ábra 
mutatja sematikusan.

Magnezit

Három társaság foglalkozik magnezitbányászat
tal Ausztriában. Ezek össztermelése évi 1,2 Mt.

A Veitscher Magnesitwerke AG. Breitenauban 
(St. Jakob bei Mixnitz) és Freiebenben (Stájeror
szág), az österreichische Magnesitwerke AG. (1987 
áprilisig Österreich—Amerikanische Magnesit
AG. (Millstätter-Alpokban, Radentheinben (Kärn
ten) a Steirische Magnesit-Industire (Magindag), 
Lamingban (St. Kathrein — Stájerország) működ
tet bányát. Ezek közül Breitenau a legnagyobb bá
nya, termelése mintegy 450 kt/év.

A breitenaui előfordulás kb. 400 m széles, vál
tozó mélységű. Majdnem a teljes mennyiséget 
mélyműveléssel nyerik, mivel a külfejtéssel elér
hető készletek az 1907. óta folytatott munkák so
rán szinte teljesen kimerültek. A külszíni fejtés 
jelenlegi legfontosabb feladata, hogy meddő tö- 
medékanyagot biztosítson a mélyművelésű bánya 
felhagyott szakaszaiba. Ehhez mintegy évi 250 kt 
meddőre van szükség.

A radentheini magnezitelőfordulást 1904-ben fe
dezték fel. A próbafúrások eredményesek voltak 
és mindját induláskor sikerült az amerikai tőke 
(Pittsburgh S teel Corporation) érdeklődését meg
nyerni. A bányaüzem 1950-ben nehézfolyadék- 
szuszpenziós dúsítóüzemmel egészült ki. 1957-ben 
befejeződtek a Feiberbrunn melletti készletek lel
tározási munkái. Már korábban, a második világ
háború előtt Тиу-Ъап (Zillertal) is bányásztak 
magnezitet. 1950-ben a céget Zillertaler Megnesit- 
werke, Mayrhofen névvel átvette az österreichische 
—Amerikanische Magnesit AG. Itt egyébként 1971- 
ig scheelitet is bányásztak. 1976-ban a teljes üze
met — Ausztria legmagasabban fekvő ipari léte
sítményét — leállították. Az ÖAMAG további bá
nyái Leogang (Salzburg) 1952 óta, és Lassing 
(Salzthal) 1949 óta. Az ÖAMAG 1987-ig több mint 
15 Mt nyersmagnezitet bányászott és a radentheimi 
előfordulás ma is Ausztria legígéretesebb magne
zitkészlete. A feldolgozás szintermagnezitté, elekt
romosan olvasztott magnezitté és magnezit tűzálló 
idomokká történik. Az üzem 1987-ig 4650 kt mag
nezitidomot gyártott.

Az ÖAMAG tulajdona még a TIMAG (Tiroler 
Magnesit AG.), amely a Hochfilzen—Fieberbrunn 
—St. Ulrich térségében lévő kiváló minőségű mag
nezitet (350 kt/év) és dolomitot termeli ki.

Az osztrák tűzállóanyag-ipar, éppen az ország 
gazdag ásványkészletei következtében európai mé
retben igen jelentős. Magnezitből 1984-ben 1183 kt-t 
termeltek. Az osztrák magnezit jellegzetesen nagy 
Fe20 :j-tartalmú, aminek feldolgozásához kis Fe20 3- 
tartalmú magnezitet importálnak. Ez és a kromit- 
import lehetővé teszi a vegyi- és szurokkötésű mag
nezit-, króm-magnezit és magnezit-króm tűzálló
anyagok teljes gyártmányválasztékának előállítá
sát. Ugyancsak 1984-ben Ausztria 116,5 kt mag
nezitet és 58,8 kt kromitot importált.

Talk

Évente több mint 120 000 t talk és talktípusú 
ásványt (pl. kloritos talk) termelnek ki Ausztriá
ban.

Graz mellett a Naintsch-völgyben a Talkum
werke Naintsch GmbH  tulajdonában lévő Ober- 
feistritz-i üzem termel talkot és kloritos talkot 
egy külszíni és egy mélyműveléses bányából. A 
termelés 90 000 t/év körül van. A mennyiség mint
egy 80%-a külszíni fejtésből származik, a többi 
mélyművelésből. A külszíni fejtésben az érc-meddő 
aránya 1 : 12. ezért a felhasználáshoz speciális vá
logatási módszerek szükségesek. (A Naintsch Со. 
főrészvényese a francia SA des Tales de Luzenac.)

Egy másik, újabb bánya Lassing mellett 1981- 
ben kezdte meg termelését. Kb. 200 m mélység
ben dolgoznak. A termék Mg-hidroszilikát (talk) 
és CaMgCO j keveréke.

További nyersanyagforrásnak tekinthető a Weiss- 
kirchen melletti bánya, melyet 1952 óta üzemel
tetnek. Csillám-, klorit- és kvarctartalmú kőzetet 
bányásznak itt. A kinyert anyagot a festékiparban 
használják fel.

A talkot és talkképződményeket papír-, kerá
mia-, csempe-, festék-, lakk-, kátránypapír-, mű
anyag-, trágya-, kábel-, autógumi-, vakolat- és 
egyéb gyártásoknál használják fel.

Egyéb ásványi termékek
Anhidrit, és gipsz Ausztria területén mindenhol 

megtalálható, de a kitermelés elsősorban a Stájer 
és a Salzburgi Kelet-Alpok területére koncentrá
lódik. Mintegy 11 külszíni és mélyműveléses bá
nya működik jelenleg. A kőzetet fúrással és rob
bantással termelik ki.

Antimont Burgenlandban, Stadtschlaining mel
lett, a magyar határ közelében bányásznak. Az 
érc fémtartalma kb. 2,86%.

Grafitot négy helyről: Zettlitz, Trandorf, Kaiser
berg és Trieben környékén fejtenek. Az első kettő 
lelőhely a Pryssok Со. tulajdona, elég szegény. Je
lentősebb készleteket csak a két utóbbi lelőhelyen 
tartanak számon (Franz—Mayr—Melnhof Со. tu
lajdona). A lelőhelyek erősen metamorfizálódott 
kőzethez kötődnek.

Az ország kaolintermelése elég fontos. 1984-ben 
455 695 t volt a kitermelt készlet. Az egyik leg
nagyobb bánya Aspang mellett van, Bécstől délre, 
az Aspanger Kaolin- und Steinwerke AG tulaj
donában, egy másik a Linz melletti Schwerbergben 
üzemel.

A mészkövet a cementgyártás számára bányász
szák, az országban sok helyen megtalálható ce
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mentgyárak közelében. A legjelentősebb mészkő
bányák Kirchbichl (Tirol), Gartenau (Salzburg), 
Wietersdorf (Carinthia) és Mannersdorf (Alsó- 
Ausztria).

Ausztria vas- és acélöntészetének egyik fontos 
hazai segédanyaga a Leoben melletti St. Stefan-Ъап 
a Magnolithe GmbH által kitermelt és feldolgo
zott dunit (MgO: 49—51%, S i02: 39—41%, Fe20 3:
8—9%, CaO: 0,4% max.). Ezt elsősorban formázó 
homoknak, öntőüstök bélésanyagának és előégetett 
tűzálló téglák gyártásához használják. Másik alkal
mazási területe a nagyolvasztókban magnézium- 
oxid tartalmú adalék a salak bázisosságának be
állítására [11].

1. táblázat
Ausztria termelési számai a fontosabb ásványokból, 

ércekből, fémekből és építőanyagokból (kt-ban)

T erm ék 1975 1979 1984 1 9 8 5 1980 1987 1988

A lu m ín iu m
A n h íd r it,

89 93 96 9 4 92 93 95

g ip sz * 798 740 0 9 4 701 665 722
A n t im o n é i’c 1 26 27 20 21 13 9
B a r n a sz é n 3400 2700 2901 3 0 8 1 29 6 9 2786 21 2 9
C em en t * * 4 8 9 9 4 5 0 0 4433 4521 47 0 3
G ra fit
H o r g a n y

31 41 44 31 36 39 8

d ú s í tm á n y
E le k tr o l i t

23 23 21 22 20 28 30

h o rg á n  у 17 23 24 20 24 24 24
K a o lin 310 330 4 5 5 501 445 445 485
K ő só * * 4 1 9 4 3 8 485 483 413
M a g n e z it 1206 1104 1183 1 2 5 5 1084
Ó lo m -, ó n é r c 42 504 837 0 4 3 400 322 372
Ó lo m d ú s ít- *

m á n y 10 8 5 8 0 6 3
Ó lom

(e lső d leg e s)
I té z

20 20 21 2 0 17 19 22

(e le k tr o lit ) 27 33 41 43 43
T a lk 81 116 134 131 133 130 133
V o lfr a m é r c * 975 5 3 2 5 3 8 489 327 321
V o lfr a m fé m * 1496 1400 14 0 0 1400
V a sérc 3933 3212 3611 3 2 7 0 3120 3060 2311
N y e r s  v a s 3064 3696 3 7 4 5 3 7 0 4 3349 3450 36 6 5
N y e r sa c é l
H o r g a n y -

4100 5400 4 8 7 0 4 6 0 0 4292 3996 45 6 0

d ú s ítm á n y
H o r g a n y

29 28 30

e le k tr o 
l i t  ik u s 24 24 23

F o rrá s: [5 , 9 , 10] [6 , 9 , 10] [1 , 10] [9 , 10] [9 , 10] [16] [ 15]

* N in c s  a d a t

Ásványi sókat mélyművelésű bányákból és sós
vizű kutakból nyernek Bad Ischl, A lt Aussee, Hal
lein és Hallstatt közelében, Salzburgtól keletre.

Az ásványok kitermelt mennyiségét t-ban az 1. 
táblázat mutatja be.

Kutatási javaslatok

Részletes kutatást igénylő, még fel nem tárt ás
ványlelőhelyek többfelé vannak az országban. 
Ólom-cink ásványtársulásokat Graztól É-ra Sil
berberg—Stübingben, lítiumtartalmú pegmatitot 
Stájerország és a Karinthia határán lévő Koralpe 
közelében, vörösrezet és baritot dolomitformáció
ban Schwalzban (Tirol), aranyat Klieningnél (Ka
rinthia) és antimonitot Schlaining (Burgerland) 
mellett tartanak számon.

Ausztria főbb ásványi kincseinek földrajzi elhe
lyezkedését az 5. ábrán láthatjuk.

Vas- és acélkohászat

Ausztria acél- és vaskohászatát a néhai Herr- 
man Göring Werke utódaként létrejött Voest— 
Alpine jelenti, amely 1990-ben ünnepli 45 éves 
fennállását. Az üzem történelmének ismertetése az 
ipari temetőtől a világkonszernen át az állam anya- 
szomorítójáig (Sorgenkind) túlhaladná az írás ke
reteit, ezért csak néhány adat a konszernről. A 
VOEST, amely közel 3,7 Mt nyersvasat és több 
mint 4,5 Mt nyersacélt termel, adja Ausztria tel
jes vas- és acéltermelését. A konszern forgalmá
nak azonban csak 35%-át jelentik a kohászati ter
mékek és alapanyagok, 15% a félgyártmány és 
végtermék hányada és 20% a fővállalkozás és szol
gáltatás. (Ebben az üzletágban sok szép eredmény 
mellett sikertelen vállalkozások is voltak.)

Amikor 1973-ban a VOEST-höz csatolták az 
Alpine üzemet, ez nem sok örömet váltott ki az 
Alpine konszern dolgozóiban, ugyanúgy, mint 
1975-ben a nemesacélgyártó üzemek beolvasztá
sa a nemesacélgyártók (Böhler és Schöller und 
Bleckmann) körében sem. Nekik lett igazuk, mert 
a 80-as évek közepén történt „átrendezés” során 
először ez utóbbi üzemeknél került sor termelés
visszafogásra, létszámcsökkentésre és üzemleállí
tásra. A VOEST—Alpine többszöri állami támoga
tás ellenére 1988-ban még mindig veszteséggel ter
melt, de az osztrák állam fenntartja a céget, mert 
kohászatra szükség van még áldozatok árán is. A 
szanálás azért eredményes, mert csökkennek a vesz
teségek a bányagépgyártásban, a precíziós és he
gesztett csőgyártásban (Krieglach), a huzalgyár
tásban (Bruck), nyereségessé vált a precíziós üze
mek gyártása Linzben, a varratmentes csövek 
gyártása Kindbergben, a kremsi üzemben, a hadi
anyag- és ipari berendezés gyártásban. (Igaz, a 
hadianyaggyártáshoz kapcsolódik a cég egyik leg
kellemetlenebb ügye a Noricum-ügylet, amit még 
most is vizsgál az osztrák parlement különbizott
sága.) A VÖEST külföldi vállalkozásai közül tel
jes csőd volt Mississippi mellett vegyes vállalat
ként épült Bayou miniacélmű, amitől azonban
1986-ban sikerült megszabadulni [25]. Ugyancsak 
gondot és veszteséget okozott a konszern külkeres
kedelmi leányvállalata az Intertrading is [12].

A konszern dolgozóinak száma 70 000 körül mo
zog, vállalatainak száma (a kereskedelmi vállala
tokkal együtt) megközelíti a 150-et [13, 14].

Az osztrák vas- és acélipar bővebb ismertetése 
meghaladná a Fémkohászat rovat keretét, de a 
VÖEST—Alpine szanálási programjának története 
megérdemel egy bekezdést.

Az államosított osztrák nehézipar, melynek dön
tő részét a vas- és fémkohászat jelentette az olaj- 
árrobbanást követően tartós válságba jutott. Eb
ből csak 1988-ra sikerült kilábalnia.

Az ÖIAG (österreichische Industrie AG), az ál
lamosított vállalatok egyesülése kemény intézke
désekkel érte el a mérlegveszteség csökkentését 
(1985: —14 Mrd ATS, 1986: —11 Mrd ATS, 1987: 
—8 Mrd ATS, 1988: 0,28 Mrd ATS), míg az üzem-
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5. ábra. Ere- és ásványkészletek elhelyezkedése Ausztriában
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eredmény az 1987. év —1 Mrd ATS után 1988- 
ban +1 Mrd-ra javult.

A megtett szanálási intézkedések során a fog
lalkoztatott munkavállalók száma 108 ezerről há
rom év alatt 88 ezerre csökkent. 1987-ben kapott 
az egyesülés utoljára szubvenciót 32,9 Mrd-ATS 
értékben. Ebből 15 Mrd ATS jutott aVÖEST— 
Alpine, 6 Mrd ATS a VEW (Vereinigte Edelstahl
werke) pénztárába.

Vállalatok és részvények eladásából 4,5 Mrd ATS 
bevétel valósult meg, de Streicher miniszter kény
telen volt elővenni közismert ékesszólását, ami
kor bejelentette, hogy „nem kerül sor az osztrák 
állami iparnak külföldre történő végkiárusítására”. 
A  VÖEST—Alpine és a VEW megállapodott nyug
díjasaival, hogy egyszeri végkielégítésért lemond
janak a vállalatok által eddig fizetett nyugdíj ki
egészítésről i(33 000 nyugdíjasnál 10 Mrd ATS meg
takarítás). Ezzel szemben a 900 régi vezető (igaz
gatók, vezérigazgatók) csak egyötöde hajlandó hoz
zájárulni a „vállalati” nyugdíj kiegészítés csökken
téséhez vagy törléséhez (a jobban fizetett rétegek 
nehezebben bírhatok áldozatra a vállalat vagy az 
állam érdekében).

Az ÖIAG vezetősége elismeri, hogy az eddig el
ért eredmények egyharmada az általános konjunk
túrának köszönhető. Pozitív hatásként értékelték 
azt is, hogy a „politika kivonult az eddigi hatalmi 
pozíciókból” és az egységeket a szoros konszern
igazgatás megszüntetése óta kizárólag gazdasági 
alapon vezetik [27].

A bécsi rádió gazdasági kommentátora szerint 
azonban még nem múltak el a gondok. 1989-ben 
a költségvetés még 1 Mrd ATS támogatást ad a 
VÖEST megsegítésére.

A linzi kombinátban leállítják a nehézgépgyár
tást (turbinák, erőművi szerkezetek stb.). Ez a 
gyártási ág állandó veszteségforrást jelentett. A 
VÖEST vezérigazgatójának közlése szerint ennek a 
veszteséges gyártási ágnak a leállítása újra nye
reségessé teheti a vállalatot.

Az osztrák rádió közlése szerint azonban 1989- 
ben még mindig 6,15 Mrd ATS támogatás kell a 
teljes államosított iparnak (elsősorban a kohászat
nak), de Streicher miniszter szerint ez lesz az utol
só támogatás a szerkezetváltáshoz [28, 29].

Alumíniumkohászat

Ausztria alumíniumkohászatát két vállalat kép
viseli. Egyikük az AMAG (Austria Metall
AG.) ranshofeni kohója, mely 64 kt/év kapacitás
sal indult és jelenleg 84 kt/év-t teljesít, most éli 
utolsó napjait, a másik a SAF (Salzburger Alumi
nium GmbH), lendi kohója túl a 90 éves életko
ron, korszerűsítés előtt áll. Mindkét kohó import
anyagot dolgoz fel. 1939-ben az évi 600 kt alumí
nium világtermelés 10%-át Ausztria adta. Ebben 
az évben építették a ranshofeni alumíniumkohót. 
A kohó timföldellátásában százezer tonnás nagy
ságrendben a magyar alumíniumipar is részt vett. 
A környezetvédelmi és műszaki szempontokból el
avult kohó korszerűsítéséről sokáig folyt a vita.

Az ország ipari és közlekedési minisztere még 
azt a kijelentést is megkockáztatta, hogy az oszt
rák állami alumíniumipar nem lehet életképes sa
ját alumínium'kohó nélkül. 1985-ban a vállalat ak
kori vezérigazgatója, Rudolf Streicher 5 Mrd ATS- 
re becsülte egy olyan rekontsrukció költségeit, 
melynek során a kapacitást 85 kt/év-ről 115 kt/év
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re növelnék [16]. Az idő haladtával a régi kohó 
leállítása egyre élesebben vetődött fel és az 1986. 
évi választások után az új kohó létesítése ismét 
egyik elsőrendű problémája lett a VÖEST miatt 
súlyos gondokkal küzdő állami iparvezetésnek.

Rudolf Streicher most már mint az állami vál
lalatok minisztere újból hitet te tt a beruházás szük
ségessége mellett, de hangsúlyozta, hogy a beruhá
zás feltétele a kohó számára biztosítandó olcsó 
energiaár.

A vita most erről a kérdésről folyt, hiszen a 
szinte öntköltségszintű országos energia-átlagár 
miatt a kohónak nyújtott árkedvezményt a többi 
fogyasztónak kellene megfizetnie [17].

1987. május 22-én a ranshofeni kohó dolgozói 
Braunauban tüntettek a kohórekonstrukció mellett. 
Ez alkalommal a miniszter újból nyilatkozott. 
„Korszerű technológiával rendelkező ország, nem 
engedheti meg magának, hogy az alapanyag-ellá
tásról lemondjon.”

A 84 kt-ról 114 kt-ra tervezet kapacitásnövelés 
ellenére azonos energiafelhasználás esetén az új 
üzemben az 1 tonna előállítására jutó költségek 
22,42 ATS-t tettek volna ki a korábbi 21,44 ATS- 
sel szemben. Ezzel szemben a  környezetszennye
ződés 80°/o-kal csökken.

Streicher ismét hangsúlyozta, hogy az összes kal
kuláció 5 évig változatlanul maradó energiakölt
ségen alapul. Ranshofen jelenleg 21%-kal többet 
fizet az energiáért — 0,342 ATS/kWh — mint a 
legfontosabb versenytársai. Hamburgban a Rans
hofen érdekeltségnek csak 0,196 ATS/kWh ener
giaárat számolnának el.

Streicher a gazdasági újságírók klubjában ki
számolta, hogy 84 kt/év kapacitású kohó tonnán
kénti alumínium költsége 23,28 ATS lenne, 57 kt/év 
kapacitásnál pedig 24,63 ATS. „A jelenlegi kohót 
az 1990-es évek közepéig gazdaságosan lehetne 
üzemeltetni, de le kell cserélni a nagy környezet
szennyeződés miatt” [18, 19]. Aztán jött az állami 
iparvállalatok szanálása, nem sikerült megállapod
ni az állami villamosenergia-iparnál kedvezményes 
áramdíjszabásban [23] (mert ez csak a lakossági 
tarifa emelése árán lenne megoldható) és megszü
letett a döntés: a ranshofeni kohót 1993-ban vég
leg leállítják. A döntés óriási vihart kavart a kohó 
térségében. A felháborodott, tüntető munkások 
közül sokan, tiltakozó felvonulás után elégették 
párttagsági könyvüket.

Miután az Austria Metall AG. elvetette a rans
hofeni kohójában az elektrolízis sor újraépítését, 
most külföldön, Venezuelában, Ausztráliában, Ka
nadában igyekszik alumíniumkohókban részvételt 
biztosítani.

A potenciális partner joint venture formában az 
AMAG ranshofeni félkésztermék művében venne 
részt. Az AMAG viszont alumíniumszükségletéből 
50 000 t- t a joint venture-n keresztül szerezne be 
hosszú lejáratú szerződések keretében. 15 000 t az 
AMAG NSZK-beli hamburgi kohójában való része
sedésen keresztül lenne biztosítva. Az AMAG for
galma 1987-ben 4,4 Mrd ATS, 1986-ban 6,7 Mrd 
ATS, 1995-ben 7,2 Mrd ATS volt [20, 22].

Az AMAG az ipari tevékenységen kívül élénk 
bel- és külföldi tőkeberuházásokat is hajt végre.

A Victoria állam részvényeit kezelő Aluvic a 
300 kt/év kapacitású Portland kohó 10%-át 192 
M AUD-ért eladta az Austria Metal AG.-пак. А 
tranzakció 25%-ra mérsékelte ugyan az Aluvic ré
szesedését, de az így kapott összeg jelentősen hoz
zájárul az üzem trevezett bővítéséhez. A Kaiser 
Aluminium  hosszú távú racionalizálási programja 
keretében eladta Boyne kohóbeli 20%-os tőkeré
szét ugyancsak az Austria Metallnak. A Kaisernak 
a Boyne eladiása után 537 kt/év kohókapacitása 
maradt, amelyből 300 kt/év-et harmadik partner
nek ad el. Az Austria Metall ezen felül érdekelt 
az Alouette kohóban (Kanada) és több venezuelai 
projektben.

Az Austria Metall AG. vizsgálja továbbá a 
Salzburger Aluminium GmbH (EAG) átvételét is, 
amitől az eddigi tulajdonos, az Alusuisse stratégiai 
okok miatt meg kíván válni [30, 31, 32].

Az osztrák alumíniumkohászat másik üzeme a 
magántulajdonban lévő Salzburger Aluminium  
GmbH, melynek alumíniumkohóját 1989-ben épí
tették fel kendben. A kohóalapítást akkor az ol
csó villamos energia indokolta. A mindvégig nye
reséges alumínium vállalat — amely Alusuisse ér
dekeltség — forgalma 1988-ban 1,2 Mrd ATS for
galmat ért el. A kohó 26 kt ötvözött öntvényt és 
préstuskót gyártott. A termelés 80%-át Olaszor
szágba, Franciaországba és Svájcba exportálják 
(ebből 15% az anyavállalathoz kerül). A 25 kt/év 
kapacitású kohót, amely ugyanúgy mint a rans
hofeni kohó magyar timföldet is használ, 1991-ben 
száraz gáztisztítással korszerűsítik, bár már az 1983. 
évi korszerűsítés során 90%-kal csökkentették a 
S 0 2-kíbocsátást és 66n/o-kal az összes emissziót. A 
lendi alumíniumöntöde 70%-ban használ hulladék
fémet és ezzel Ausztria legnagyobb alumínium
hulladék feldolgozója [21].

Az osztrák alumíniumipar feldolgozó üzemei a 
Hydro Aluminium  többségi tulajdonában lévő Alu
miniumwerke Nenzing, és az 1946. évi alapítás óta 
családi tulajdonban lévő Salzburger Leichtmetall- 
giesserei.

Az AMAG is sok gondot fordít arra, hogy az 
alumíniumot minél nagyobb kikészítettségi fokon 
értékesítse. A vállalat alumínium-hengerműve
1974-ben indult Ranshofenben; 1984-ben a bern- 
dorfi és bécsi készáruüzemek önálló vállalattá 
szerveződtek és 1985-ben a Montanwerke, Brixlegg, 
a Wiener Montanwerke és a Buntmetallwerke 
Möllersdorf a ranshofeni szervezetbe került. Ettől 
az évtől (985) használja a vállalat az AMAG ne
vet, és 17 leányvállalat tartozik hozzá.

Az osztrák alumíniumkohászattal kapcsolatban 
—- főképpen osztrák részről — többször felmerült 
egy osztrák—magyar alumíniumkohó Magyaror
szágon történő megépítésének terve, a téma azon
ban mindig megmaradt az elképzelés síkján és 
most a nagymarosi döntés után minimális reali
tását is elvesztette.

Egyéb kohászati ágak

Az osztrák rézkohászat gyökerei 1463-ra nyúl
nak vissza, amikor „gazdag” Lajos, Rajna őrgróf
ja, Alsó- és Felső Bajorország hercege megalapí-
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3. táblázattóttá a Montanwerke Brixlegg ősét, az első réz
kohót. Az évszázadok alatt korszerű kohót 1938- 
ban „átvette” a Német Birodalom iparvezetése, 
majd az Osztrák Köztársaság alapításakor a cég 
Montanwerke Brixlegg néven osztrák állami vál
lalatként működött tovább. 1985-ben ezt az üze
met is az AMAG vezetése alá rendelték. A válla
lat éves elektrolitréz termelése 43 kt/év.

1988-ban Brixlegg-ben a 35 éves, régi elektro- 
lizáló egységet korszerű berendezéssel váltották 
fel. Az új egység fontosabb adatait a 2. táblázat, 
a régi és új üzem öszehasonlítását a 3. táblázat, a 
foglalja össze. A termelt elektrolitréz kémiai ösz- 
szetételét a 4. táblázatból láthatjuk.

Az ólom- és cinkkohászat a Bleiberger Berg
werks Union Rohstoffgewinnungs Gesellschaft te 
vékenységi körébe tartozik. Az 1988. évi 3,31 kt 
Pb-dúsítmány már csak fele az 1987. évi terme
lésnek (6,44 kt). A vállalat termel még horganyt 
(lásd 1. táblázat), germániumot (1988-ban 26,2 t) 
és a stadtschlainingi bányából származó ércből an- 
timont.

A stratégiai fémek közül a Treibacher Chemi
sche Werke, Treibach (a jugoszláv és olasz határ 
közelében) vasötvözeteket és ötvöző fémeket gyárt, 
így molibdént, volframot, vanádiumot, ferro-volf- 
ramot, ferro-nikkelt, nikkel-krómot és esetenként 
ferro-titánt. Az alapanyagok azonban főképpen 
importból származnak. A vanádiumsalak a dél
afrikai Highveld cégtől, a molibdén-oxid Észak- 
és Dél-Amerikából, a volframérc Kínából és Auszt 
ráliából érkezik. 1975 óta használják a Mittersill 
melletti bányából kitermelt, hazai volframércet is.

2. táblázat
A brixleggi új eleklrolizáló egység főbb adatai 24]

Param éter Egység Tervérték Első évben 
elért é rték

Term elt mennyiség k t/év rnax. 55 *
Áramerősség kA 3 8 ,0 33,0
Á ram sűrüség A /m 2 380 300
Á ram hatásfok % * 95 %
Cellaméret (belső) 

Cellánkénti katód-

mm 5 9 0 6 X 1 2 0 5 X
X 1 5 9 9

szám
Cellánkénti

db 50

anódszám db 57
K atódfelület mm 1000X 1 0 0 0
Cellaszám db 150
K atódsúly kg m ax. 60 55
Anódsúly kg 300 278
E lektrolitáram lás 
E lek tro lit összetétel

1/pero 30

H ,SO i g/i 195
Cu g/i 4 3 — 45
Ni g/i 1 5 — 18
Cl g/1 0 ,0 0 3 0

Elektródtávolság mm 100
Kiemelés nap/év 2 0 4
Fajlagos termelés 
Fajlagos energia-

t/év /m 2 13,0

fogyasztás 
Fajlagos gőz-

kVVh/t 350

fogyasztás 
Fajlagos munkaóra-

t / t 0 ,5

igény h /t 0,8*
A nód m aradék % 18

* M űvezetőkkel és ka rb an ta rtó k k a l együtt

* Nincs adat

A brixleggi régi és új rézelektrolízis

Param éter Új üzem Régi üzem

Kiinduló katód MT ISA eljárás 
szerinti nemesacél 
perm anens elektr ó
dokhoz

réz indítólemez 
egyszei i használatra

Villamos réz ford ító  áram ú el
já rás (PCR)

egyenár amú (DC) 
eljárás

Érintkezők
(csatlakozó)

nedves
(Mitsui/Mesco)

száraz
(réz/réz)

Fürdőfelület
vízelpárolgás

85 %-ban letakarva 
0,6 kg /m 2 -h

részben ny ito tt 
3—4 kg/m 2 -h

Áramsűrűség 323 A /m 2 180— 220 A/m 2

Áramerősség 30,2 kA m ax. 25 kA

Katódok száma 
cellánként 50/57 50/50

Daru számítógépvezórlés, 
teljesen autom ati 
z á lt programozás

kézi m űködtetés

Anyagmozgatás számítógépvezórlés részben gépesítve

Zárlat ellenőrzés cella feszültség
mérés és értékelés 
szám ítógéppel

az egyes cellák 
kézi letapogatása 
és egyedi esetben 
mérés

Cellák bélése m űanyag ólom, részben 
m űanyag

Kiemelés hé tfő tő l—csütörtö- 
kig

6—7 nap  hetenkón

4. táblázat

A Brixlegghen termelt elektrolitréz összetétele

Kon cent -
összetevő  ráció 

ppm

P b  0,9 
Sb 0,3 
Cd 0,3 
Bi 0,1

%

P  0,05
Se 0,1
Sn 0,3
Ag 9,0
Со 0,1
Ni 0,8
As 0,4

Nem fémkohászati tevékenység, de feltétlenül 
meg kel említeni, hogy a Treibacher Chemische 
Werke 1941-ben egy kalcium-karbid üzemből ko- 
rundüzemet épített, ahol nemes (timföld-) és nor
mál (bauxit-) korundot is termelnek. A termelt 
szemcse egy részét koronggá, papír- és vászon
áruvá feldolgozva értékesítik. Az üzem korund- 
szemcse kapacitása a választéktól függően 60— 
65 kt/év. A nemeskorund-gyártáshoz a timföldet 
(részben hazánkból is) és a bauxitot (Ausztráliából 
és Guineából) egyaránt importálják [26]. A cég 
külföldön is terjeszkedik, az olasz Samatec vál
lalattal (az ENI leányvállalata) Eurocorundum né
ven vegyesvállalatot alapított. A Samatec műko- 
rundot gyártó, Domodossolaban lévő üzemét hoz
za az egyesülésbe, míg az osztrák partner a tőkét 
biztosítja. A vegyesvállalat a partnerek részére 
90 kt/év korund-kapacitást jelent. A Samatec az
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elmúlt évben 750 alkalmazottal 150 Mrd LIT (olasz 
líra) forgalmat ért el [33].

Az osztrák kohászati ipar eredetileg saját nyers
anyagokból indult, később azonban egyre több 
nyersanyagot importáltak, bebizonyítva ezzel, 
hogy Európa közepén, tengeri kikötő nélkül is 
lehet tengerentúli alapanyagokra alapozott, gaz
daságos kohászatot folytatni. Szükséges azonban 
ennek a fontos iparágnak a rugalmasságát fokozni 
a részvények kiárusítása helyett. „Man müsste die 
Grundstoffindustrie flexibel gestalten und nicht 
Aktienverkäufe anordnen . . .”, mondta Wranicki 
kancellár a Streicher miniszterrel az állami ipar 
privatizálásáról folytatott vitájában, és ez a ta
nács akár a magyar gazdasági vezetőknek is szól
hatott volna [34].
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Milliárdos alumíniumkohászati beruházás Bahreinben

Az Ö böl-m enti országokban évek  ó ta  nem  szervez 
tek olyan m éretű  kereskedelm i kölcsönügyletet, m in t 
am ilyet m ost az Alum inium  B ahrein  BSC (ALBA) cég 
kötött egy 46 pénzintézetből á lló  konzorcium m al. Az 
ALBA összesen 650 m illió d o llá rhoz  ju t így tíz éves 
futam idővel. Eredetileg kevesebbrő l vo lt szó, de a 165 
millió do llá ros „induló” összeg több  m in t 50%-os tú l 
jegyzése u tá n  a múlt hónapban  a  bahre in i cég a te l 
jes kere t felem elését kérte.

A pénzből a  vállalat az összesen 1,45 m illiárd dol
lá rba k erü lő  alum ínium kohó-bővítés első szakaszát k í 
vánja finanszírozni. Ennek ré v é n  a  kom binát kapaci 
tása 1992-re a jelenleginek több  m in t kétszeresére, 460 
kt/'év-re növekszik, így a S zov je tun ión  kívüli világ 
legnagyobb alum ínium feldolgozó üzem e lesz.

A kölcsön törlesztése négy évvel az aláírás u tán  kez 
dődik m eg. A kam at az első h á ro m  évben 3/8 száza 
lékkal, a  fennm aradó hét évben  pedig fél százalékkal 
haladja m a jd  meg a legnagyobb ügyfeleknek felszá 
m ított london i bankközi k a m a tlá b a t (LIBOR).

Az ALBA  — melynek tu la jd o n á b ó l egyébként a h e 
lyi korm ány  74,9 százalékkal, a  szaúd -aráb ia i közm un 
ka beruházási alap 20 százalékkal, a nyugat-ném et 
Breton Investm ents  pedig 5 ,1% -kal részesedik — a 
fenti összegen kívül további 475 m illió dollárra ta r t  
igényt expo rth ite l form ájában.
V ilá g g a z d a s á g ,  1990. 07. 19.

(H. J.)

R ekord aranyterm elés K ínában

Minden eddigi rek o rd o t megdöntve K ín a  arany ter- 
m elése 34,6 százalékkal növekedett 1990. első  félévé 
ben, az előző év hason ló  időszakához viszonyítva.

Az állam i a ra n y h iv a ta l szerint a te rm elés növekedé 
se a jobb nyersanyagellá tásnak  és a pó tló lagos b eru 
házásnak köszönhető.

K ína jelenleg Á zsia legnagyobb aran y te rm e lő je , de 
az összes e rre  vonatkozó  adat állam titok . Az állam i 
deviza-ellenőrzési h iv a ta l által idén á p r il isb a n  köz
zé te tt adatok sz e rin t K ína teljes a ra n y ta r ta lé k a  12,67 
m illió troy u n c iá t (394 t) te tt ki. Az a ranyexportbó l 
szárm azik az o rszág  konvertibilis valu tabevéte lének  
jelentős hányada. A te rvek  szerint 34 ú j b á n y á t tá r 
n ak  fel fo lyam atosan , s ezek 1992-re kezdenek  te r 
m elni. Az első fé lév b en  indított ha t á lla m i nagyberu 
házás adta a term elésnövekm ény 40 százalékát.

Az elm últ év tizedben  az aranyterm elés átlagos évi 
növekedési ü tem e 10 százalék körül m ozgott. A k o r 
m ány idén 1,1 m illiá rd  jüanos fejlesztési te rv e t h a 
gyott jóvá.

V ilággazdaság, 1990. 07. 19.
(H. J.)
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Részletek a magyar alumíniumipar történetéből
K Ö V E S  E L E M É R

ETO: 669.711 (091) (439)

A  m agyar a lum ínium iparról szóló összefog 
lalóban á ttekin tést adunk annak kezdetéről, fe j 
lődéséről és elért eredm ényeiről, továbbá fe le m 
lít jü k  az építésben, fe jlesztésben  és irány ítá s 
ban részt v e tt szakem bereket.

Mivel az I. világháború után a korábban felfe
dezett bihari bauxittelepek Romániához kerültek, 
az 1920-as évek elején végzett bauxit'kutatásokkal 
indult a magyar alumíniumipar. E téren A. György 
Albert és Balás Jenő bányamérnökök, továbbá Dr. 
Telegdi-Roth Károly, Dr. Vadász Elemér, Dr. Ven
del Miklós geológus professzorok előremutató ku
tatómunkája úttörő volt. A kezdeti időben a ha
zai bauxitok átlagosan 55—58% Al.j03-at, 10—25% 
Fe20 3-at, 3—8% Si02-t tartalmaztak. A rendsze
res bauxitkutatásök érdekében 1950-ben Bauxit- 
kulató Expedíciót, majd 1959-ben Balatonalmádi
ban Bauxitkutató Vállalatot alapítottak Dr. Bar
nabás Kálmán központi irányításával [1].

Bauxitbányászat és timföldgyártás

Az 1920-as évek közepén indult meg a bauxit bá
nyászata a Vértes- és Bakony-hegységekben az 
Alumíniumérc Bánya és Ipari Rt. keretében Bort- 
nyák István, Nemes Vilmos és Altai Ottó bánya
mérnökök vezetésével. Először Gánton — ahol fő
leg kézierővel folyt a külszíni termelés — később 
Iszkaszentgyörgyön, Halimbán és Nyirádon is meg
indult a bauxitbányászat, részben már mélyműve
léssel.

A II. világháború végére évi 1 millió tonnát, 
majd ’az 1980-as évek közepére — nagyfokú gé
pesítés eredményeképpen — már évi mintegy 3 
millió tonnát termeltek.

A timföldgyártás 1934-ben indult Magyaróvá
ron, Bayer eljárással. A timföldgyári berendezé
sek nagy részét Németországból hozták be, egy 
ott leállított Bernburg timföldgyárból. A timföld
gyárat az Alumíniumérc Bánya és Ipari R. T. 
(ALUÉRC) építette évi 2, majd 5 kt-ra és ott 
Bartha Lajos, Kutas Andor és Dr. ’Sigmond 
György vegyészmérnökök műszaki munkája volt 
döntő a termelésre. Az 1980-as évek közepére a 
fejlesztésekkel évi 76 kt-s termelést értek el [2].

1951-ben Magyaróváron a timföldgyárban mű- 
korundüzemet létesítettek. Elektromos ívfényes 
kemencékben olvasztott bauxitból, ill. timföldből 
készült a termék, amely a hazai csiszolóanyag-

Köves Elem ér  okleveles kohóm érnök, a m űszaki tu 
dom ányok kand idátu sa 1912. novem ber 12-én szü 
le tett. K ohóm érnöki oklevelét 1936-ban szerezte m eg 
Sopronban. N eve 1936-tól szorosan összefügg a  m a 
gyar a lum ín ium iparral, am ik o r a L am part F ém 
á ru -, Fegyver- és Gépgyár G ergely  utcai te lepén e l 
kezdte a  fém m ű tervezését. Szám os könyv és sz ak 
cikk szerzője. Többször v á lla lt tisztséget az OM BKE 
vezetésében. A z OMBKE m unkájában  je len leg  is 
a k tív an  rész t vesz.

gyártás nyersanyagát képezte. Az üzemet Harrach 
Walter vegyészmérnök vezette. Az üzemi gyár
tást a Riedler Miksa, Dr. Gedeon Tihamér, Rom- 
walter Alfréd és Harrach Walter közreműködésé
vel végzett dorogi kísérleti olvasztásai előzték meg.

A Magyar Bauxitbánya Rt. (a Dürener Metall
werke A. G. betársulásával) 1940—43. között Aj
kán — 'az Egyesült Izzó Rt. ottani erőművére ala
pozva — évi 20 kt-s timföldgyárat és évi 10 
kt-s alumíniumkohót létesített. A Bayer-ren- 
szerű timföldgyár 1943. február 5-re készült el. 
A gyár létesítésénél Petneházy Antal igazgató, Ge- 
bcfügi István, Tímár Vilmos és Gerencsér József 
mérnökök működtek közre, a timföldgyár a foko
zatos fejlesztések, valamint az 1973-ban üzembe 
helyezett új, korszerű Bayer-cég révén már a 80- 
as években elérte a 475—480 kt-s kapacitást. E há
ború utáni időszak kiemelkedő egyéniségei voltak 
a gyár élén dr. Marschek Zoltán és dr. Tóth Béla.

1. ábra. Kalcináló kemence az ú j (1973-ban indult) 
A jk a i Timföldgyárban

A következő, korszerű, évi 60 kt-s Bayer- 
rendszerű timföldgyár tervezését és építését 1942- 
ben kezdték meg a Duna melletti Almásfüzitőn, az 
ALUÉRC, a Magyar Állam és a V A W  Vereinigte 
Aluminium W erke összefogásával, Bartha Lajos, 
König József, Martin Ferenc és Dr. Sushanek Já
nos irányításával. A három alapító 1/3—1/3 arány
ban osztozva a vállalati érdekeltségben, részvény
társaságot hoztak létre Dunavölgyi Timföldipar Rt. 
névvel 'a gyár létesítésére. Ez a gyár azonban a 
háborús események miatt csak 1950-re készült el 
és ékkortól kezdett termelni évi 100 kt-s kapaci
tással előbb dr. Zákány Zoltán és Fessler József, 
ill. Berger János, majd dr. Juhász Ádám  műszaki 
irányításával. Ez időre (1955—1965) esik a gyár 
jelentős műszaki fejlődése (folyamatos feltárás 
stb.), majd a későbbi bővítések révén a 70-es évek
ben kapacitása 330 kt/évre növekedett. A 70-es 
évek fejlesztéseihez jelentős munkával járult hoz
zá a gyár igazgatója: Wentzely Kálmán.

A timföldgyár fejlesztésével párhuzamosan folyt
1959—60-ban Ajkán a gallium üzem létesítése.
A timföldgyári lúgból elektrolitikusan nyers gal
liumot állítottak elő, amit finomítottak a félveze
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tőipar számára. E területen úttörő munkát vég
zett Dr. Papp Elemér és dr. Somosi István.

Ez az elektrolitikus eljárás az 1980-as évek ele
jén egy szovjet szabadalom továbbfejlesztésével, 
higanymentes, cementálásos eljárással bővült és je
lenleg évi mintegy 6 t  gallium termelésére alkal
mas.

A lu m ín iu m k o h á s z a t

A hazai első alumínium'kohó elképzelése a bi
hari bauxitok feldolgozásával kapcsolatban már 
1911-ben felmerült. A Pénzügyminisztériumhoz be
terjesztett javaslatot Faller Károly Selmecbányái 
professzor véleményezte 1912-ben. A terv megva
lósítását az I. világháború hiúsította meg.

Az első hazai 'ulumíniumkoihó 1935-ben lépett 
üzembe Csepelen a Weiss M anfréd Acél- és Fém
művek Rt.-ban Dr. Becker Ervin  és Skriba Zoltán 
kohómérnökök vezetésével Söderberg-rendszerű 12, 
ill. 24 kA-es elektrolizáló kádakkal, évi 2, majd 4 
kt-s kapacitással. Ez 1944-ben megsérült, majd 
1946-ban üzemét megszüntették.

A második hazai alumíniumkohót a Magyar Ál
talános Kőszénbányák Rt. (MÁK) alapította és
1939-ben lépett üzembe Felsőgallán (ma Tatabá
nya) évi 5, majd 10 tonnás kapacitással, ugyan
csak 24 kA-es Söderberg-rendszerű elektrolizáló 
kádakkal. 1948-ban határozat született a kohó bő
vítésére, amelynek megvalósításában Hittrich Gá
bor, Zorkóczy István, az előkészítésben Dr. 
Mákray Imre és Gaál Béla mérnökök vet
tek részt. Így épült fel a III. csarnok, 
amelybe 50 kA-es felsőtüskés Söderberg-rendszerű 
elektrolizáló kádakat telepítettek. A kohó kapaci
tása a bővítésekkel az 1980-as évekre évi 18 kt- 
ra növekedett, amelyhez egy 10 kt-s huzal- 
öntvehengerlő berendezést is telepítettek. A kohó 
üzemeltetésében és kezdeti fejlesztésében úttörő 
munkát végzett Dr. Osztrovszky György és Szakái 
Pál vegyészmérnök.

1940-ben döntöttek az ajkai kohó létesítéséről 
is. Ezt az oldaltüskés Söderberg elektródos káda
kat 30 kA-ra tervezték. A kohó építése gyakorla
tilag a timföldgyárral párhuzamosan folyt. Az el
ső kádak üzembe helyezésekor, 1943 februárjában 
a licencia adó Elektrokemisk ALS  egyik vezető 
mérnöke is jelen volt Ajkán. Az üzembehelyezés-

2. ábra. Korszerű kerekes kéreg törő  az A jkai A lu m í 
n ium kohóban

sei egyidőben a gyár laboratóriumában dr. Mar- 
schek Zoltán vezetésével kísérleti, 200 А-es kádat 
üzemeltettek az elektrolízis üzemvitelének jobb 
megismerésére [3]. A kohó fejlesztései, anódbőví- 
tései révén 58.5 kA áramerősségű kád’akkal üze
mel évi kb. 22.2 kt fémet előállítva (2. ábra).

1952-ben új, nagyteljesítményű, évi 20 kt-s 
alumíniumkohó lépett üzembe Inotán — az otta
ni új erőműre alapozva — 50 kA-es felsőtüskés 
elektrolizáló kádakkal. A kohó tervezésében és lé
tesítésében Hittrich Gábor, Zorkóczy István, Dr. 
Becker Ervin és Szakái Pál vittek vezető szerepet. 
A kohó fokozatos fejlesztés után évi 35 kt-s 
termelést ért el Dr. Molnár Imre irányításával [4, 
5]. A kohóhoz 1966—75 között évi 20 kt-s alumí
niumhuzal- és szalagöntvehengerlő berendezést 
is telepítettek, majd huzalhúzó, szabadvezeték
sodró és szeggyártó és tubustárcsagyártó gépekkel 
szerelték fel az üzemet.

Alumínium félgyártmány- és készárugyártás

Az alumínium-félgyártmányok — lemez, szalag, 
rúd, cső, profil, huzal — kismértékű gyártása már 
az 1920-as években megkezdődött import alumíni
um felhasználásával, ía meglévő színesfém-félgyárt- 
mányüzemekben. így már 1931—1933-ban a Weiss 
Manfréd Acél- és Fémművek Rt.-nél Deniflée Sán
dor főmérnök indította el a „Fredal” elnevezésű 
alumíniumötvözetek üzemszerű gyártását. 1940-ben 
a Fémáru-, Fegyver- és Gépgyár Rt. (FFG) beve
zette könnyűfémek és ötvözeteik (AlMgSi. AlMgCu 
stb.) gyártását. Ugyanekkor Csepelen a Weiss 
Manfréd Acél- és Fémművek Rt. Fémművében De
niflée Sándor és Dr. Geleji Sándor kohómérnökök 
korszerű évi 3,5 kt-s önálló könnyűfém fél
gyártmányüzemet (Csepeli új Alumíniumhengermű 
néven) létesítettek. A gyártott könnyűfém félgyárt
mányokból az 1941-ben alapított Dunai Repülő- 
gépgyár Rí.-ban Korbuly László irányításával Mes
serschmidt típusú vadászrepülőgépeket gyártottak 
[41. Csepelen 1965—75. között — a Székesfehérvá
ri Könnyűfémmű termelésének felfutása után — 
a könnyűfém félgyártmányok termelése fokozato
san megszűnt [61.

A Lamport Művek Rt. (FFG) Fémművét Kőbá
nyán, 1940—42-ben évi 4 kt-s könnyűfém fél-
gyártmányok gyártására alakították át Dr. Mül
ler Pál és Dr. Köves Elemér kohómémökök irányí
tásával. A gyártott félgyártmányok felhasználásá
val — a Lamport leányvállalata — a Pestszentlő
rinci Ipartelepek Rt. Markota-y Wels Jenő, Ull- 
mann Péter, Dr. Lettner Ferenc irányításával JU 
52-es szállító repülőgépeket gyártott. 1945 január
jában a háborús események alatt a Lampart Rt. 
Fémművé nem sérült meg és teljes berendezése 
megmaradt, 1945 májusában azonban berendezésé
nek 75%-át szovjet jóvátétel fejében leszerelték és 
elszállították.

A Lampart Művek Rt. Fémművét 1949-ben, az 
államosítást követően Kőbányai Aluminiumhen- 
germű Nemzeti Vállalat néven önálló vállalattá 
alakították. Első főmérnöke Dr. Ernőd Gyula volt 
Г71. Először rekonstrukciót hajtottak végre, majd 
Várhelyi Rezső igazgató vezetésével 1957 és 1980 
között angol, majd japán kvartó fólia-hengerállvá-
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nyakkal korszerű, évi 10 kt-s alumíniumfólia- 
üzemet létesítettek. A vállalat kecskeméti telephe
lyén pigmentfestéküzemet (3. ábra) hoztak létre 
az alumíniumfólia hulladékok hasznosítására Haus- 
ka Miklós vezetésével, később ugyanott fóliakiké
szítő, -nemesítő üzemet is építettek [8], (3. ábra).

1941—43 között épült a Magyar Bauxitbánya Bt. 
évi 5 kt-s könnyűfémmüve Székesfehérváron, 
a Dürener Metallwerke AG. betársulásával, amely 
ma a Székesfehérvári Könnyűfémmű  nevet viseli. 
A gyár tervezését, építését és a termelés elindítá
sát Láng Jenő főmérnök irányította Eder Ernő, 
Dr. Ernőd Gyula és Koder Frigyes mérnökökkel 
együtt.

A Könnyűfémmű 1944—1945-ben a háborúban 
nem sérült meg, de ezt követően néhány évre szov
jet irányítás alá került. A háború után létesült 
M ASZOBAL—Szovjet Bauxit-Alumínium Rt. 1954- 
ig volt a Könnyűfémmű tulajdonosa. Az üzem csak
1942-re érte el teljes kapacitását és 1953-ban már 
10 kt félgyártmányt termelt [9].

A Székesfehérvári Könnyűfémműben 1958— 
1982 között hatalmas fejlesztés történt. Tuskóön- 
tödét (4. ábra) évi mintegy 50 kt-s sajtolóüze
met, évi 110 kt-s szélesszalag-hengerművet és 
évi 3 kt-s kovácsüzemet létesítettek; kiszolgá
ló üzemek, központi épület és kutató részleg is 
épült e fejlesztés keretében. Említett fejlesztések
kel kapcsolatosan Koder Frigyes és Dr. Schippert 
László főmérnökök, valamint a beruházást vezető

3. ábra. A lum ín ium  pigm entőrlő m alm ok a Kőbányát 
K önnyűfém m ű kecskem éti telepén

4. ábra. A lum ín ium tuskó-öntőgép  a Székesfehérvári 
K önnyű fém m űben

5. ábra. Nyomásos öntőgépek A jk á n

későbbi vezérigazgató, Dr. Tóth Géza munkáját 
kell kiemelni.

Az Ajkai Timföldgyár- és Alumíniumkohóban az 
1970-es évek végén építették fel a 2700 t/év ka
pacitású nyomásos alumínium formaöntödét. Ez 
a gyáregység a világ számos országába szállít 
kis- és nagynyomással készült, bonyolult dara
bokat, mint pl. villanymotorház, kapcsolómotorok, 
járműipari alkatrészek stb. (5. ábra).

Megemlítendő, hogy hazánkban a II. világhábo
rú végéig Budapesten 'a Magyar Rézhengermű Rt.- 
nél, a Magyar Fémlemezipar Rt.-nél, továbbá a 
Felten és Kábelgyár Rt.-nál és a Magyar Siemens 
Müvek Rt.-nál is folyt kisebb mértékű alumínium 
félgyártmánygyártás. Ezek együttes alumínium fél- 
gyártmány termelése 1944-ben kb. 800 t-t tett ki 
[ 9 1 .

Az alumínium készáruk gyártása már az 1920- 
as években elkezdődött kisebb üzemekben import 
alumínium félgyártmányok felhasználásával. A
II. világháború 'alatt a repülőgépek és egyéb kész
termékek gyártása már hazai félgyártmányokból 
történt.

Az 1960-as évektől számottevő mennyiségű alu
mínium szabadvezeték készült és az építészeti alu
míniumfelhasználás is lendületet vett, továbbá az 
edény-, tömegcikk- és csomagolóanyagok gyártása 
is lényegesen fokozódott. A készárugyártásra for
dított alumínium mennyisége 1950—1980 között 
mintegy tizenötszörösére nőtt és elérte a 160 kt-t 
évente [9], amelyben jelentős érdeme van Dr. Do- 
mony András munkásságának [6, 9].

A MAT keretén belü 1968-ban Alum ínium  Szer
kezeti Üzem létesült Budapesten Balogh Károly és 
Boros András irányításával és ott főleg hullámle
mezek, szigetelt panelek és hűtőházelemek készül
tek. Ezt a készárugyárat az 1974-ben a MAT ál
tal átvett Hódmezővásárhelyi Fémipari Vállalattal 
egyesítették a 80-as években. Az Alum ínium  Szer
kezet Gyár néven két telephelyen működő üzem 
lakótérelemeket, ívestetőt (R. ábra), ablakkeret ele
meket. állványrendszert is gyárt a korábbi termé
kek mellett. A gyár felfejlődésében Földvári Sán
dor igazgató jelentős szerepet játszott.

A Székesfehérvári Könnyűfémműben a MAT 
alumíniumkészáru prototípus üzemet létesített 
Zachár László vezetésével.

1973-tól a MAT keretében működik a Balassa-
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6. ábra. A lum ínium  épü letburko la t és íves tető a Szé 
kesfehérvári K ö n n yű fém m ű b en

gyarmati Fémipari Vállalat, 'ahol részben bánya- 
tárnok és radiátorok, továbá hűtőtönkök, kábellét
rák és más késztermékek készülnek alumíniumból 
Mészáros Lajos és Hlavay Sándor irányítása alatt.

A magyar alum ín ium ipar szerkezete

Az alumíniumipar irányítását 1945 előtt ipari 
központok, így az Alumíniumérc Bánya és Ipar 
Rt. (Dr. Hiller József, Kutas Andor), a Magyar 
Bauxitbánya Rt. (Zsilinszky Gábor, Petneházy An 
tal, Klein Elemér), a Magyar Általános Kőszénbá
nya Rt. (Vida Jenő, Hittrich Gábor, Dr. Makray 
Imre) végezték. A gazdasági vonalat főleg a Ma
gyar Általános Hitelbank Rt. (báró Ullmann 
György, Perényi István, Kállay Rudolf) tartotta 
kézben. A vállalatok kisebb-nagyobb hányadban 
német tőkével is rendelkeztek.

1945 után az alumíniumiparban ’a Szovjetunió 
lépett a német érdekeltség helyére, ami 1955. ja 
nuár 1-ig állt fenn. Közben 1948—49-ben az ál
lamosított magyar vállalatok vagyonkezelését az 
Állami Bauxit-Aluminium R t (ALBART) (Dr. 
Cséky Sándor, Dr. Domony András), míg az álla
mosítást követő ipari átszervezés szakaszában a 
vállalatirányítást az A lum ínium  Iparigazgatóság 
(Dr. Becker Ervin, Bálint Róbert) vezette. 1949. 
augusztus 1-én az Iparügyi, majd Bánya- és 
Energiaügyi Minisztérium Színesfémipari Főosz
tálya (Horváth Pál, Szölgyéni Pál, Dr. Dobos 
György) vette át a magyar tulajdonú vállalatok 
irányítását.

1952—54. között magyar—szovjet vegyesvállalat
ként (MASZOBAL) működött az alumíniumipar 
50—50% -os részvénymegoszlással és ez időben ala 
kult ki alumíniumiparunk első egységes szervezete.

A MASZOBAL megszűnését követően a Vegy
ipari és Energiaügyi M inisztérium Alumíniumipari 
Igazgatósága vette át dr. Szekér Gyula és dr. Do
bos György vezetésével a vállalatok irányítását.

Az 1962-ben megkötött magyar—szovjet tim 
föld—'alumínium-egyezmény végrehajtására 1963- 
ban a racionális gazdasági és műszaki irányítás 
érdekében létrehozták a Magyar Alumíniumipari 
Trösztöt (MAT), amelynek irányítása alá kerültek 
a bauxitbányák, a timföldgyárak, az alumíniumko
hók, az alumínium-félgyártmány üzemek, továbbá 
az Alumíniumipari Kereskedelmi Vállalat, az Alu
míniumipari Tervező Intézet, a Fémipari Kutató 
Intézet és a Bauxitkutató Vállalat.

A MAT első vezérigazgatója dr. Dobos György, 
helyettesei Tímár Vilmos, Jeszenszky István vol
tak. Az egyezmény lehetővé tette a nagy fejlesz
tést a bauxitbányákban és a timföldgyárakban, il
letve a félgyártmány üzemekben (hengermű, saj
tolómű, fóliamű stb.), hogy a rendelkezésre álló 
alumíniumfém minél kikészítettebben hagyja el 
a vertikumot.

A félgyártmányok minőségét az 1969—80 között 
a francia Pechiney-csöpört Cegedur cégétől több 
lépcsőben vásárolt műszaki ismeretekkel sikerült 
javítani. Az 1970-es évek közepére az említett fej
lesztésekkel a körültekintő irányítással az ipar évi 
2700 kt bauxit-, 700 kt timföld-, 70 kt alumínium
tömb- és 110 kt alumíniumfélgyártmány termelést 
ért el.

1973 végén, alig 1 évre dr. Ju h á sz A d á m ,  majd 
1974—1990-ig dr. D ózsa  L a jos  vette át a MAT ve
zérigazgatói tisztét.

A MAT szervezetét kiegésziti az 1954-től önálló 
vállalatként működő és 1981-től a MAT külkeres
kedelmi jogával is felruházott Alumíniumipari Ke
reskedelmi Vállalat (vezetői Mosonyi Lajos, Nádas 
István, Kaszás Ferenc, majd 1989-től Milotay 
György).

A  tervezési feladatokat 1950-től a Könnyűfém
ipari Tervező Iroda (Hittrich Gábor, dr. Becker 
Ervin, Zorkóczy István, majd a Dunavölgyi Ter
vező Intézet (dr. Suchanek János), később Könnyű
fémipari, ill. Alumíniumipari Tervező Intézet (Ge- 
befügi István, Láng Jenő, dr. Juhász Adám) lát
ta  el.

Az iparfejlesztés kutatási feladatait kezdetben 
(1948-ig) a Bp. Műszaki Egyetem tanszékein vé
gezték, majd a Fémipari Kutató Intézetben 
dr. Gillemot László, dr. Lányi Béla, dr. Várhegyi 
Győző, dr. Zámbó János végül dr. Sillinger Nán
dor vezetésével.

1976-ban a tervező- és kutatóintézetet összevon
ták és a ’80-as években a MAT szellemi exportjá
nak jogával is felruházták.

A vertikálisan szervezett és irányított magyar 
alumíniumipari fejlesztései mellett jelentős innová
ciós munkát is végzett, és mindezek eredménye
képpen érte el 1989-re mintegy 20 000 dolgozójával 
a (közel 2,5 millió bauxit, 896 kt timföld, 74 kt kohó
fém, 215 kt félgyártmány termelését és hazai, ill. 
világpiaci értékesítését.
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Szakosztályi hírek

A fém kohász szakosztály m ájusi vezetőségi ülése

A szakosztályvezetőség m egbeszélésén V árhelyi 
Rezső  é rtékelte  a  Tatabányán  m eg ta rto tt I■ A lu m í 
nium kohászati Szim pózium ot, am ely m ind szakm ai 
lag, m in d  pedig a  kapcsolatok szem pontjából k iv á 
lóan sikerü lt. A gazdasági eredm ény k iértékelése még 
fo lyam atban  van. A nap irend i ponthoz Laár Tibor, 
Szabó László és H ajnal János szóltak hozzá é rd em 
ben. (A hozzászólások és a korábbi rendezvények  ta 
p asz ta la ta i a lap ján  javaso lható  lenne, hogy a  re n 
dezvénybizottság készítsen olyan ú tm u ta tást, am elynek 
fe lhasználása  m in im um ra csökkentené a k isebb-na- 
gyobb rendezési gondokat. Szerk.).

A korább i vezetőségi ülésekhez hasonlóan a  leg 
több v itá t  a  tisz tú jítás  előkészületeiről szóló beszá 
m oló keltette . Szalai Jenő, az új vezetőség v á lasz tásá 
n ak  előkészítésével m egbízott jelö lőbizottságnak a 
fém kohászati szakosztály részéről m egbízott tag ja  
beszám olt a  bizottság eddigi m unkájáró l. Ezt követő 
en a  vezetőségi gyűlés résztvevői hosszasan v ita ttá k  
meg a  tisztú jítással kapcsolatos prob lém ákat és to 
vábbi teendőket. H ozázszóltak: Várhelyi Rezső, Laár 
Tibor, Csömöz Ferenc, Pásztor Gedeon, Balázs László, 
Török Frigyes, Schippert László, Harrach W alter, 
H ajnal János. A  v ita  során a  fő  gondot az okozta, 
hogy a  vitázók nem  ism erték  pontosan az alapsza 
bály t, és ugyanakkor nem  á llt rendelkezésre a  leg 
ú jabb , jóváhagyott alapszabály  sem, így a  vitatkozók

feleslegesen tá rg y a lta k  m ár tisztázott, vagy  a  szak 
osztályvezetőség illetékességébe n em  tartozó  kérdé 
sekről. A szakosztályvezetőség az o n b an  egyetértett 
abban, hogy az  ú j vezetőségbe olyan ta g o k a t kell ja 
vasolni, ak ik  ed d ig i egyesületi és szakm ai tevékeny 
ségük révén b iz to sítha tják  az egyesü le t tekintélyé 
nek  m egerősödését, a zavartalan m űködést és az á t 
tek in thető  gazdaság i munkát.

A fém kohászati szakosztály gazdasági helyzetéről 
Bruder M árton  akadályoztatása m ia tt  M olnár Ist 
ván  titkár a d o tt  rövid ism ertetést, am ib ő l kiderült, 
hogy az első negyedévről nincsenek rész le tes és pon 
tos, végleges szám ok. A beszámoló végén  ism ertette 
az A udax K ft. korábban k iado tt sa jtóny ila tkozatá t 
és ígéretet te t t  a rra , hogy dr. Bakó K ároly  ügyvezető 
fő titkár a  legközelebbi vezetőségi ü lé sen  beszámol a 
m últ ülésen ebben  a tárgyban fe lm e rü lt és meg nem 
válaszolt kérdésekrő l.

A vezetőségi ü lés résztvevői m eg h a llg a tták  a kecs
kem éti p igm en t szimpózium  e lőkészü lete irő l szóló 
beszámolót. V árható , hogy a  rendezvény  a korábbi 
akhoz hasonlóan ism ét sikeres lesz.

Az „egyebek” tárgyalása során Harrach Walter 
felh ív ta az  elnökség  figyelmét az előző vezetőségi 
megbeszélés dön tése  alapján v á lla lt kötelezettségére 
a m unkanélkülivé v á lt kohászok álláskeresésének  se
gítése terén. M olnár István  t itk á r  in tézkedést ígért 
és azt, hogy e rrő l a  legközelebbi vezetőségi ülésen 
beszámol.

(H. W.)

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Szupravezetők gyártására nyit „laboratóriumot” ó ta  g y á r to t t  tim földkészletek szigorú n y ilv á n ta rtá sa

a Rhone—Poulenc cég alól, am it az 1989. február 14-én k ia d o tt  rendelet ír t
elő. A szálas alum ínium oxid to v á b b ra  is a  „méreg-

A francia  Rhone— Poulenc v á lla la t az USA -beli 
N ew  Brunswickben (N . J . )  szupravezető  kerám iaporok  
ip a ri m ére tű  g y á r tá sá ra  nagyüzem i labo ra tó riu m o t 
lé te s íte tt.  Az új egységben különleges, nedves e ljárással 
g y á r ta n a k  nagy tisz ta ság ú  po rokat, am ikből vékony- 
és v astag film  á ra m k ö rö k e t és k erám iaa lka trészeket 
kész ítenek  (pl. rezo n áto ro k at). A lab o ra tó riu m  kü lö n 
féle szem esem óretfí, szem csealakú, szem cseeloszlású, 
tis z ta sá g ú  és kev e ró k arán y ú  p o ro k a t g y á r t szám ító 
géppel vezérelt technológiák  segítségével. A R h o n e— 
P ou lenc sokmillió dolláros beruházásával b izony íto tta , 
hogy hosszú távon  is je len  k íván  lenni a  szupravezetők  
v ilágpiacán .

(H . O R.)
A m er. C eram . Soc. B u ll. 69 (1990) 4. ez. p. 017— 618.

Az USA végleg törölte az aluminium-oxidot 
a mérgező anyagok jegyzékéből

Az U SA  Környezetvédelmi H ivatala (Environm ental 
Protection Agency = E P  A )  tö rö lte  a  mérgező anyagok  
lis tá já ró l a  1344— 28— 1 CAS szám  a la t t  n y ilv á n ta r to t t  
alum ínium oxid  nem  szálas fo rm ájá t. A rende le t fo ly tá n  
a  tim fö ldgyárak  és forgalm azók m entesü lnek  az 1989

lis tán” m arad .
(H . OR.)

Amer. Ceram  Soc B u ll. 69 (1990), 4. 8 Z .  p. 018.

Kerámiacentrumol nyit a Rolls-Royce

A gépkocsigyártókén t jól ism ert Rolls-Royce cég az 
angliai Coventryben ku tatással és fejlesztéssel foglalkozó 
in téze te t lé te s íte t t  korszerű különleges k erám iák  te rv e 
zésére, kifejlesztésére, gyártására és m inőségvizsgálatá 
ra . Az a lk a tré sze k e t a  cég gépkocsim otorjaiba és később 
m ás au tó g y árak  m otorja iba tö rtén ő  beép ítésre szán 
ják. A w arw icki egyetem  terü letén  m űködő  intézetbe 
tervező m érnököke t, an y ag k u ta tó k at, anyagvizsgáló 
k a t és gyártástechno lógusokat h ív ta k  m eg, ak ik  team 
m unkában végzik  ku ta tó -, fejlesztő- és gyártáselőkészí- 
tó  tevékenységüket. A laboratórium  elsődleges célja 
kerám ia a lk a trészek  tervezési, ta rtó sság  vizsgálati m ód 
szerek kidolgozása, a  kerám ia a lk a trészek  biztonságos 
alkalm azása és g y o rs elterjesztése céljából.

(H . OR.)

Amer. Ceram . Soc. B u ll. 69 (1990), 4. sz., p . 649.
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Úti jelentés
A nglia i egyeztetőkörúton j á r t  m árc. 16—20 között 

a  fém kohászati szakosztály részérő l Molnár István  
t i tk á r  és Hatala Pál. F e la d a tu k  a  The Institute of 
M etals-sa l (volt Metals Society) fennálló  együttm ű 
ködésünk  rendezése, Ш. k ibőv ítése , továbbá az 
A shridge Management C ollege-ve  1 az  együttm űködés 
felvé tele volt. Emellett k ih a szn á lv a  a  lehetőséget 
m eg tek in te tték  az évszázad egy ik  legjelentősebb 
építkezésének, a La M anche-csatorna  a latti alagút- 
ép ítés m unkálatait.

A T he Institu te of M etals-sal az  OMBKE-nak kö 
zel tíz  éve együttműködési szerződése van, de en 
n ek  lehetőségeivel ez idáig in k á b b  csak a vaskohá 
szati szakosztály élt. A de leg ác ió n k a t fogadó Robert 
W ood  u ra t tájékoztattuk szakosztályunk  m u n k á já 
ról. Részletesen m egadtuk a nem zetközi részvételű 
rendezvényeink  sorát. Á tad tuk  a z  ez évi IV. A lum í
n ium pigm en t Szimpózium, ill. a z  A lum ínium kohásza 
ti Szim pózium  meghívóit azzal, hogy érdeklődésük 
esetén cserealapon szakértő iket fogadjuk. Külön fe l 
h ív tu k  a  figyelmét az 1991-ben esedékes VI. A lum í
n ium  K onferenciára, illetve m á r  a  szervezés s tád iu 
m ában  igényeljük együttm űködésüket. Wood ú r é r 
dek lődését nyilvánította rendezvénye ink  iránt.

T itk á r  u ra t tájékoztattuk a  fém kohászati szakosz 
tá ly  irány ítása  alatt készülő ö tnye lvű  Fém kohászati 
É rtelm ező Szótár m unkájáról. A  szó tá r  színvonalas el 
készítése érdekében felvetettük , hogy az angol nyel 
vű  szavak  és kifejezések le k to rá lá sá t igényelnénk. 
W ood ú r  a  felvetést e lfogadhatónak  és szükségesnek 
ta r to tta  m ondván, hogy az u tó b b i időben különösen 
sokat fejlődött a szakmai nyelv , a  szakmai zsargon, 
így an n a k  figyelembevétele és beépítése a  készülő 
szó tárba  feltétlenül k ívánatos. A bban állapodtunk 
meg, hogy a lektorálás k o n k ré t igényekor a The 
In stitu te  of Metals m egb ízo ttja  néhány napra  az 
OM BKE hivatalos vendégeként B udapestre jön, és 
a  lek to rálási feladatokat i t t  elvégzi.

H arm ad ik  tém apontként a z  O M BK E kezdem ényezé
sében  készülő angol nyelvű szak m ai film m unkái 
ban való  részvételüket kezdem ényeztük. Wood ú r  az 
ö tle te t nagyon konstruktívnak ta r to tta  és — v á ra 
kozáson felü l — ösztönzőleg lé p e tt fel a  konkrét 
m unka mielőbbi megkezdése érdekében . Röviden k i 
fe jte ttü k  az OMBKE vezető ivel egyeztetett elképze 
léseket a  film  felépítését, o k ta tó  jellegét illetően. 
T itk á r  ú r  a  felvázolt elképzelésekkel egyetértve hoz 
zá te tte , hogy lehetőséget lá t a  f ilm  esetleges nem zet 
közi értékesítésére is, am en n y ib e n  olyan szellem 
ben  készülne közösen a film .

A shridge M anagem ent College m integy 40 m érföld- 
n y ire  Londontól észak -n y u g a tra  található . A 13. szá 
zad b an  alapíto tt ko llég ium  az elm últ hétszáz év a la tt 
először 250 évig k o llég ium kén t m űködött, m ajd  a k i 
rá ly i család, később n ev es  angol főurak  rez id en c iá ja 
k é n t szolgált. Az épületkom plexum , am ely m a is  h í 
ven  őrzi az elm últ évszázadok építészeti és tárgyi 
gazdagságát, az e lm ú lt időkben is többször vo lt kol
légium , ta rto tt benne ü lé s t az angol parlam en t. 1959- 
től ism ét kollégiumiként az  angol vezetőképzés egyik 
közism ert fellegvára, a h o l 1989 jú liusában , az első 
alkalom m al m egrendezett, ún. Total Q uality M ana
gem ent (TQM) képzésen  részt vett dr. H a ta la  Pál, 
m in t a  KÖBAL M inőségi Tanács és vá lla la ti TQM 
(ÁMR) bevezetésének vezetője. A képzés, a m inden 
szem pontból kiváló m ódon felszerelt kollégium ban 
(számítógépes ku ta tás i központ, könyvtár, szabadidő- 
és sportközpont, é tte rm e k , templom stb.) ideális kö 
rü lm ények  között fo ly t. A hallgatók szám ára a kép 
zés hatékonyságát m agas szinten biztosíto tták .

A TQM (minőség vezetés, minőség biztosítás) hazai 
elterjesztése érdekében a  kollégium m al való kapcso 
la tta r tá s  volt célja a  látogatásunknak . A nthony  M it 
ch el. ú r  átadta azon v ideofilm ek lis tá já t, am elyek  a 
hazai TQM-képzést seg íthe tik . Igazgatóhelyettes u ra t 
— az  OMBKE nevében  — felkértük  m agyarországi 
előadás m egtartására, am elyet öröm m el elfogadott. 
Lehetőségünk ny ílt a  kollégium  részletes m egism eré 
sére, illetve tá jék o z ta tás t k ap tunk  az éppen  folyó ok 
ta tásokról, illetve írásos anyagokat kap tunk , am elyek 
részletesen bem utatják  az oktatási központ m unkáját, 
az 1990-es év továbbképzési program ját.

A La M anche-alagút azaz, az 1993-ban elkészülő 
E uro tunnel összeköttetést fog terem teni N agy-B ritan - 
n ia  és Franciaország között. Az angliai Folkestone- 
b an  m ár látszik a  „fogadó állom ás” k ia lak ításán ak  
körvonala — az a  h a ta lm a s  fö ldm unka — am ely  az 
A ngliából induló és é rk ező  szerelvényeket fogadha t 
ja . A z építkezés m a k e ttje  egy külön e rre  a cé lra  ép í 
te t t  kiállítási c sarnokban  a nagyközönség szám ára 
ny itva  áll. Az alagút te lje s  hossza 64 km  lesz, m ely 
n e k  a  La M anche-csatorna alatti szakasza 53 km . A 
csa to rna  alatt az a lag ú t 80 m  mélyen épül, m íg a ten 
ger m axim ális m élysége 25 m. Az alagú trendsszer egy 
jobb- és egy bal o lda li, valam int egy szerv iz a lag 
ú tb ó l fog állni, ille tv e  az a lagu takat 375 m -enkén t 
összekötik. A gyorsvonat az alagútban az  u ta t 35 
perc a la tt fogja m egtenni.

M olnár István

Lapunk példányonként megvásárolható:

az V., Váci utca 10. és

az V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti

hírlapboltban
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Alumíniumszimpózium Jugoszláviában
A köze lm ú ltban  rendezték  m eg a jugoszláviai T i 

tovo U ziceben a 6. Jugoszláv N em zetközi A lu m ín i 
u m  Szim póziont, amely E u rópában  az  egyik le g ra n 
gosabb a lum ín ium ipari rendezvénynek  szám ít. A 
négyévenként sorrakeriilő  konferencián  a baux ittó l 
a  félgyártm ányok ig  terjedő szak te rü le t szinte v a la 
m enny i kérdése  nap irendre  k erü lt. Míg a  korábbi, 
M ostar-i szim póziont a 100 éves a lum ín ium -e lek tro 
líz isnek szen telték , addig a  m o st m egrendezetten a 
ko rszerű  e ljá rá so k ra  — fő k é n t a  szám ítástechnika 
a lka lm azására  —  kerü lt a  hangsúly .

16 országból m integy 150—170 szakértő v e tt részt 
a  konferencia k é t  szekciójában (bauxit-tim fö ld -a lu - 
m ín iu m  elektro líz is, ill. öntészet, hengerlés, sa jto lás  
és fém tan), javarészük  term észetesen  a  jugoszláv 
a lu m ín iu m ip a rt képviselte. A baux it-tim fö ld -a lum í- 
n ium  szekció m unká jában  á lta láb a n  35—45 szakem 
b e r  h a llg a tta  az  előadásokat, m íg  lényegesen nagyobb 
lé tszám ban v e tte k  részt a fé lg y ártm án y  szekció m u n 
k á jában .

A k o n feren c iá ra  összesen 83 előadást kü ld tek  be, 
am elybő l 37 az első szekcióban hangzott vo lna el. 
Sajnos azonban  mintegy 10—12 előadás e lm arad t, 
többek  között az  UNIDO részérő l d r. Balázs E n d re  
á lta l ö sszeá llíto tt anyag is. E nnek  ellenére a z  elő 
ad áso k  szám a oly nagy volt, hogy érdem i v itá ra  csak 
a  szünetekben  és a  szekcióülések után k e rü lh e te tt 
sor.

K ülön m egtisztelés érte  a  m agyar a lum ín ium ipart 
azzal, hogy a  konferencia m egnyitó  plenáris e lő ad á 
sá ra  dr. So lym ár Károlyt, az  A L U T E R V —FK l főosz 
tá lyvezető jét k é r té k  fel. Az európai tim földgyártás 
fejlődésérő l és jövőjéről szóló előadás nagy é rd e k 
lődést v á lto tt k i: bem utatta, hogy a  tim földgyártás 
és az alum ínium elek tro líz is is Európából fokozatosan 
k iszoru l — részben  energia, részben pedig környezet- 
védelm i p rob lém ák  m iatt, és a  súlypont m ind inkább  
A usztrá liá ra , A frik á ra  és L atin -A m erikára  tolódik 
át. R ám uta to tt, hogy az e lm ú lt tíz évben E urópában  
m integy 1,3 m illió  tonna tim fö ldgyártó -kapacitást 
sz ü n te ttek  meg, közöttük a VAW lüneni üzem ét (450 
kt), b á r  ugyanekkor az  E gyesü lt Á llam okban 3,3 
m illió  to n n á t term elő  k ap ac itás t állíto ttak  le. A k a 
pac itások  elem zését követően az  előadás k ité rt a  m ű 
szaki m egoldások  fejlődésére, és vázolta a  Bayer k ö r 
fo lyam atban  v á rh a tó  tendenciákat.

H asonló összefoglaló e lőadásban  m u ta tta  be az 
a lum ín ium  elek tro líz is jövő jé t P. Baillot, az  A lu m í 
n ium  Pechiney  — A luval cég képviselője. M egálla 
p íto tta , hogy 1950—70 között állandó  kapacitás-bő 
vülés tö r té n t a z  elektrolízisben, m ajd  1970-től v ilág - 
v iszonyla tban  m egindult a rekonstrukciók sora, 
am elyben  a P ech iney  a  nagy  280—300 kA-es k á d já 
n ak  kifejlesz tésével is k ive tte  részét. Ugyancsak r á 
m u ta to tt arra , hogy az eu rópai és japán  drága e n e r 
g ia m ia tt, v a lam in t a  labo ra tó rium i költségek m ia tt 
az elektro lízis e  területekről fokozatosan kiszorul. Az 
U SA -ban  ugyan  az  energ iaköltségek  kisebbek az eu 

rópainál, de a  laboratórium i és a  m u n k a e rő  ára na 
gyobb, így ez okozza a  kohászat v isszaszoru lását és 
eltolódását a  h a rm a d ik  világ felé. V iszo n t egyértel
m űen leszögezte, hogy a H éroult-H all-eljárást belátha 
tó időn belü l n em  fogja más alum ínium -előállító  
módszer iparilag  felváltani.

A harm ad ik  összefoglaló, p lenáris e lő a d á s t S. Osto- 
jic, a Jugoszláv B auxit- T im föld- és A lu m ín iu m  Ter
m elők K ereskedelm i Egyesülésének e lnöke tartotta 
meg. Ebben rám u ta to tt, hogy a  k é t  n ag y  feltaláló: 
Bayer és H érou lt vo lt az, aki E u ró p á b a n  100 évre 
m egalapozta a tim földgyártás és alum ín ium -előállí 
tás technológiáját. A technológia fe jlő d é se  pedig oda
vezetett, hogy E urópa a  nyolcvanas év e k  közepén 11 
M t bauxito t, 4,5 M t timföldet, és 1 M t kohófémet 
im portált. K ülön vizsgálva a tim fö ld -im p o rto t — és 
ez csak a nyugat-eu rópa i cégekre v o n a tk o zo tt — az 
1981—82-es, m in tegy  3,3—3,9 M t tim fö ld im p o rt nö 
vekedett m eg 4,5 M t-ra  néhány év a la t t .  A kohásza
to t illetően m egállapíto tta, hogy a  nyugat-európai 
kapacitások je len leg  csak 86% -ban k ihaszná ltak . Igen 
érdekes ad a to k a t közölt a m ásodlagos (visszaforga
tott) a lum ín ium  term eléséről: m íg az  USA-ban en 
nek m ennyisége 1975-ben a  teljes alum ínium term e- 
lés 25,6%-át te tte  ki, 1988-ban m á r  31,5% -ra nőtt, 
Japánban  2 1 -rő l 28% -ra, addig N yugat-E urópában  az 
arány  stagnált, ső t A ngliában és Olaszországban 
visszaesett (26% -ról 15%-ra, ill. 3 8 % -ró l 35%-ra).

Az öntészeti előadások közül k ie m e lk e d e tt a Haze- 
lett Strip-C asting Co (USA) ik e rh e n g eres  szalag önt- 
vehengerlő berendezéséről szóló a n y a g , am ely 19 mm 
vastag és m in tegy  1040 mm széles sz a la g o k  előállítá 
sá t ism ertette . Egy ilyen berendezés év i 100 kt alu 
m ínium szalag term elésére alkalm as és a  hengerlés 
végén elkészü lt szalag  mintegy 6 m m -es . A z elektroni
kusan szabályozott és vezérelt b e ren d ezés  m a a leg
korszerűbbek közé tartozik.

Az előadásokkal párhuzam osan k iá l l í tá s ra  is sor ke
rült, ahol szám os nyugat-európai és néh án y  jugo
szláv cég m u ta tta  be a lum ín ium ipari program ját.

A konferencia  keretében lehetőség  ny ílt Titovo 
Uzicétől m in tegy  10 km -re  lévő S evo jn o b a n  működő 
alum ín ium hengerm ű m eglátogatására. Az 1969-ben 
alap íto tt hengerm űvet évi 51 k t te rm e lé s re  tervez
ték és 1980-tól belépett a  vékonyszalag-hengerlő  rész 
is, am ely 16,5 k t  term éket gyárt é v e n te . Termelésé
nek 40% -át a  gyár N yugat-E urópába, Ja p án b a , USA- 
ba és K an ad áb a  exportálja . U gyanezen  üzem gyárt 
könnyűszerkezetes épületekhez is e le m e k e t: lakkozott 
szélesszalagot( 1040 mm-ig), re lu x a -red ő n y ö k e t és 
kom plett lakó térelem eket is.

A konferenciáró l k ia lakult összbenyom ás igen po
zitív: sok inform ációhoz ju to ttak  a résztvevők , lehe
tőség volt egy jelentős termelő üzem  m eglátogatásá 
ra  is, és m indehhez já ru lt a nagyon szép környezet, 
Titovo Uzice és környéke, am ely  S zerb ia  egyik 
gyöngyszeme.

Klug Ottó

Szerkesztőség: Budapest II., Fő utca 68. Postacímünk: KOHÁSZAT Szerkesztősége
IV. em. 409. 
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Ikerhengeres alumínium szalagöntőgép
A H azelett Strip. Casting Corp. amerikai cég az  

1920-as évek óta foglalkozik öntőgépek, elsősorban 
a lu m ín iu m  öntésére a lkalm as g ép ek  gyártásával. Az 
e lm ú lt évtizedek a la tt szám os gép típust és öntési 
e ljá rá s t fejlesztett ki, k ö zö ttü k  a z  ún. ikerhengeres 
szalagöntvehengerlő gépet. A z e lső  ilyen megoldást 
a cinklem ez-hengerlésnél a lk a lm a z tá k , később rézre 
is, és csak ’70-es években m ódosíto tták  úgy, hogy 
alum ínium -ötvözetek ö n tv eh en g erlé sé re  is alkalmassá 
vált. Az első öntőgép m ég 660 m m  széles szalag k é 
sz ítésére  volt használható és az  Alggods (Toronto) 
cégnél — amely az Alcan  eg y ik  vállalata — m űkö 
dött. K ésőbb az Alcan a  q uébeci vállalatánál helyez
te  üzem be az 1600 mm széles szalagöntő-berendezést. 
A berendezés alkalmas a lu m ín iu m , kevéssé és köze 
pesen ötvözött alum ínium  öntvehengerlésére, még 
h u lla d ék  olvasztásból k iin d u ló an  is. A készülék váz 
latos m űködése az áb rán  é rz ék e lh e tő : a tároló k e 
m encéből szintszabályozóval e llen ő rizv e  kerül a fém 
az  ön tő  kemencébe, ahol in e r tg á z z a l védett fém be 
vezető kokillába jut az o lvadék . A z alsó, szorítóhen
ger b iz tosítja  a fémlemez fe lsz o r ítá s á t az olvadékhoz

és a széleket lehatáro ló  szalag futását. A fém szint- 
érzékélő  biztosija a  kifolyónyílás te ljes keresz tm et 
szetében  az egyenletes fém szintet. Az o lvad t fém  az 
u tá n  vízzel h ű tö tt te re lők  és fúvókák között m eg 
d erm ed v e a feszítőhengerek  között hagyja el az ön 
tőgépet és ju t a  nyom óhengerekre, és onnan  tovább 
a  m á r külön felszerelt kvartókból k ia lak íto tt végső 
hengerállványokra.

Az öntőgéppel e lért dend rites  cellam éretek  az ötvö 
z e t típustól függően 6 — 10 //-tő i (gyors derm edés ese 
té n ) mintegy 18—35 ,«-ig terjednek, ez u tóbbi é r té 
k e k e t a néhány m ásodperces m egderm edési idő ese 
té n  érik  el.

A szalag feszítést és a  m ozgatást szám ítógép se 
g ítségével irány ítják , am ely m indkét hengert egyszer 
r e  és egyenletesen h a jtja  meg, elkerülve a  hengerek 
közö tti „csúszást”. U gyancsak a szám ítógép irán y ít 
j a  a hűtést is olym ódon, hogy a szalag d en d rite s  cel 
la m é re t k ialakulása a  szalag közepén legyen a  leg 
nagyobb, míg szélei felé fokozatosan csökkenjen.

— ok  —

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Néhány részlet az egyeséges európai 

minőségbiztosítási ren d szerrő l

A nem zetközi szabványügyi szervezet, az ISO m ár 
év tizedekkel ezelőtt szab v á n y o síto tta  a készgyártmá
nyok minőségének ellenőrzését az  ISO 9000-es szab 
ványsorozattal (=  DIN—ISO 9001—9004).

1987-ben az EK bizottsága fe lh a ta lm az ta  az Európai 
Szabványosítási Szervezetet (CEN/CENELEC), hogy az 
addig  m ég nem szabályozott m inőségellenőrzési k é r 
déseke t 1988 végéig sz ab v á n y so rra l szabályozza. Ezen 
belül határozza meg az e llen ő rző  laboratórium ok á l 
tal tö rté n ő  akkreditálás s z a b á ly a it és a műbizonylatok 
k ia d ásá ra  jogosult szervek fe lé p íté sé t, valamint elfo 
g ad ásán ak  feltételeit. A m inőségellenőrzésben akk re 
d itá lá sn a k  nevezzük azt a  m ű v e le te t, amikor függet
len h arm ad ik  szerv igazolja az  e llenőrző  laboratórium 
illetékességét a vizsgálat e lvégzésére .

A m egkívánt szabványsorozat E N  45000—45003 és 
45011—45014 számozással 1989 első  felére készült el. 
Az EN 45011—45013 szabványok  a  bizonylatolás kö 
vetkező részleteit szabályozzák:

— EN 45011 a term ékek b iz o n y la to lásá t végző szer 
v ek k e l szemben tám asz to tt á lta lán o s követelmé
n y ek  ;

— EN 45012 m inőségbiztosítási rendszerek minősíté 
sé t végző szervekkel szem ben  tám aszta tt általános 
követelm ények;

— EN 45013 személyzet m in ő s íté sé t végző szervekkel 
szem ben támasztott á lta lá n o s  követelm ények;

— EN 45014 ajánlattevők k o n fo rm itá s  nyilatkozatának 
á lta lán o s  követelményei. (Ez az  előírás az a ján la t 
tevő  konformitás n y ila tk o z a tá n a k  teljesen szabad 
kezelésé t írja elő.) K o n fo rm itá s  nyilatkozat az 
a ján la ttev ő  kijelentése, a m ib e n  egyedüli felelősség
gel nyilatkozik arról, hogy  valam ely  gyártmány, 
e l já rá s  vagy szolgáltatás m egegyezik  valamely szab 
v án y  vagy más sz ab v án y érték ű  ok irat előírásaival. 
Ez a  konformitás n y ila tk o za t n em  tévesztendő ösz- 
sze a  konformitás igazolással, am i olyan okmány, 
am ely e t egy m űbizonylat re n d sz e r  szabályai sze 
r in t  állítanak ki, és am ely  a z t igazolja, hogy jogos 
a  bizalom  arra vonatkozóan, hogy valamely sza 
bályszerűen megjelölt te rm é k , eljárás vagy sza 
bályszerűen m eghatározott szo lgá lta tás  egyezik v a 

lam ely szabvánnyal vagy szabványjellegű okm ány- 
nyál.

Sajnálatos módon m ég így sincs a ké t k ifejezésre 
érvényes világos m eghatározás. Az előbb le ír t  szab 
ványsorozat az EK b izo ttságának  értelm ezése szerin t 
k izáró lag  a (törvényileg) „nem  szabályozott te rü le tre ” 
(m ás jelöléssel „ p riv á t” vagy „önkéntes te rü le t”) vo 
natkozik . Az EG -országok közötti forgalom  80—95%-a 
a  nem  szabályozott te rü le ten  belül folyik. A 45000-es 
szabványsorozat csak a nem  szabályozott te rü le tre  vo 
natkozik .

H a valam ely gyártó  ág m inőségellenőrző lab o ra tó 
r iu m a  valamely gyártó  ág m inőségbiztosító rendszere 
részekén t igazoltatni k ív á n ja  illetékességét, ak k o r va 
lam ely  akkreditáló  szervezethez önként k érv én y t te r 
je sz t be, hogy a k k re d itá lja  a kérvényben pontosan 
m eghatározott labo ra tó rium ot a kérvényben pontosan 
(lehetőleg a szabvány m egjelölésével) m eghatározott 
e ljá rá s ra , am elyre vonatkozóan az üzem k éri az  ak k 
red itá lá st.

A z akkreditáló szerv többek  között a következőket 
v izsgálja :
— a személyzet képzettsége, illetve képesítése.
— az ellenőrző helyiségek és környezet m inősége,
— a kérvényezett e ljá rá s  elvégzésének ap p a ra tiv  elő 

feltételei, nevezetesen
— alkalm assági v izsgálatok  annak ellenőrzésére, hogy 

ezek az e ljárások  valóban  helyben elvégezhetők.
Az előbbi előfelté teleket, továbbá egy sor form ai 

rész le te t a szakvélem ény készítői helyszíni bejárás 
so rá n  ellenőriznek. E zu tán  kerü l sor az ak k red itá lási 
o k ira t kiállítására .am ely legfeljebb öt évig érvényes, 
d e  az okirat tu la jdonosá t az öt év a la tt is fo lyam ato 
son  ellenőrzik.

Az NSZK-ban a  Bundesanstalt fü r  M aterialfor 
schung (ВАМ) végez akkred itá lást, de erős a  tö rek 
v é s  egy egységes ném et akk red itá lási ren d szer k ia la 
k ítá sá ra .

N yugatra szállító m agyar vá lla la ta ink  közö tt m ár 
tö b b  olyan létezik, am elynek  M EO-ja m egkap ta  az 
akk red itá lási ok irato t. A hhoz azonban, hogy gond nél 
k ü l szállíthassunk az E urópai Közösségbe, sok m a 
g y a r  vállalatnak kell m ég m egbarátkoznia ezzel az 
intézm énnyel és rendszerre l.

(H. W.)
H a n d e ls b la t t ,  1990. m á r c iu s  28-1 c ik k  a la p já n .
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Nyelvművelés
Rend a  le lke  m indennek!

Aki ném etü l vagy ango lu l tanult, jó l em lékszik a 
szórendi szabályokra, am elyeknek besu lykolása — 
b á r  a  szabályok egyszerűnek  tűnnek — n em  is olyan 
egyszerű feladat. M eglepő, hogy iskolai tanu lm ánya 
in k  so rán  a  m agyar-, teh á t anyanyelvi órákon sa 
j á t  nyelvünk  szó rend jérő l milyen k ev ese t hallottunk. 
M intha nem  is le n n e  ilyesmi a m agyarban . Pedig 
v an  ám  nekünk is jó  néhány szórendi szabályunk. 
N em  ak a rju k  mi ezeke t i t t  felsorolni (közérthető  ösz- 
szefoglalásuk m e g ta lá lh a tó : N yelvm űvelő kézikönyv. 
Bp., 1985. 2. köt. 884— 396), de szere tnénk  néhány, a  
lapunkban  m eg jelen t h ibás m ondaton b em uta tn i azt, 
hogy m ennyire m egnehezítjük  o lvasóink helyzetét, 
h a  nem ügyelünk m ondatainkon  belü l a  szavak e l 
helyezési rendjére .

Vegyük példakén t ez t a m ondatot: „A z acélöntöde 
sikerei közé ta rto zo tt a z 1899-ben a  pó la i haditenge 
részet részére ö n tö tt 25 500 kg-os h a d ih a j ó-előtönk.” 
A kurziválással m i m á r  m egjelöltük a z t a m ondat 
részt, am ely nincs a helyén. Ha ez m in d já r t, tehát a  
m ondat m egszerkesztésekor a helyére k e rü lt volna, 
nem  kelle tt vo lna k é tsze r  is elolvasni ahhoz, hogy 
m egértsük. így  le tt v o ln a  helyes: „Az acélöntöde si 
k ere i közé ta rto zo tt a  pólai had itengerészet részére 
1899-ben ön tö tt 25 500 kg-os had ihajó-elő tönk .”

Nem m inő s íth e tjü k  nyelvileg hely te lennek  a kö 
vetkező m ondatot, m égis annak  végén valam i m egne 
hez íti a m egértést: „E ljá rá s t dolgoztak ki a  konver 
te rben  végbem enő fin o m ítás sa lak ján ak  eltávolítá- 
sá sá ra  abbó l a célból, hogy megelőzzék a  foszfor-új- 
ra fe lv é te lt és a ferroö tvözetek  oxidációs veszteségeit 
az üstben, a csapolást követően. ”A z  olvasó elbi
zonytalanodik: nem  tu d ja  hova értse az  utó lag  oda 
v e te tt idő- és h e ly h a tá ro zó t (az üstben, a csapolást 
követően). Időbe te lik , amíg m eg ta lá lja  helyüket,

vagyis á ta lak ítja  a  nehezen  érthető a lá re n d e lt m on 
d a to t így: „ . . . h o g y  megelőzzék a fo sz fo r-ú jra f  el vé 
te lt  és a  ferroö tvözetek  csapolást követő ü s tb é li oxi 
dációs veszteségeit.” Igen  ám, de ezt a  szerző is m eg 
te h e tte  volna!

Hasonló kis á trendeződésse l ez a  m onda t is v ilá 
gosabbá alak ítha tó : „A  végterm ékek szám a re n d k í 
v ü l nagy, e lek tron ikus áram körök vékony rétegétő l 
az  olvasztott tim föld töm bökig  üvegolvasztó ke m en 
cék  bélelésére.” I t t  ugyanaz a  baj, m in t az előbbi 
példában : b izonytalan  az  üvegolvasztó kem en cék  bé 
lelésére szerkezet hovatartozása. A b izony talanság  
így elkerülhető le tt  vo lna : „A végterm ékek  szám a 
rendk ívü l nagy: az e lektronikus áram körök  vékony 
rétegétő l az üvegolvasztó-kem encék bélelésére  szol
gáló tim földtöm bökig te rje d .”

U gyancsak a szó rend  okoz m egértési nehézséget 
ebben  az úgym ond „henyén” fogalm azott m o n d a tb an : 
„E nnek  felső része vízzel nem  keveredő fo lyadéko t 
tartalm az és am m óniákot, alsó része koagu láló  re a 
g enst tartalm az.” M ivel az amm óniákot a  fogalm azó 
eléggé m esterkélten  elszakíto tta a rá  is vonatkozó 
tartalm az  á llítm ánytó l, m egnövelte az  olvasó gond 
já t :  ta lán  valam ilyen  különleges szerepe v an  i t t  az 
am m óniáknak? Szó sincs róla! Szakm ailag és n y e l 
v ileg  így helyes ez a  m ondat: „Ennek felső  része 
v ízzel nem keveredő  folyadékot és am m óniákot, alsó 
része koaguláló rea g en s t ta rta lm az.”

Az it t  h ibázta to tt példam ondatok k ira g a d o tt pé l 
d ák , és sem m iképpen sem  vonják kétségbe a  szakm ai 
értekezések szerzőinek anyanyelvi tudásá t. M ind 
n y á jan  tudunk m agyaru l, de néha az a lk o tás  h evé 
b en  m egfeledkezünk az olvasó igényéről: legbonyo 
lu ltab b  gondolatainkat is könnyen érthe tő  fo rm áb an  
kell előadnunk, hogy  m agának  az írásn ak  a  cé lja : 
az ism eretközlés m ara d ék ta la n u l m egvalósulhasson.

P. I.
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125 éves a Borsodnádasdi Lemezgyár
P U S Z T A I  I S T V Á N

A Borsodnádasdi Lem ezgyár három kiadvány 
nyal em lékezett m eg 125. születésnapjáról. M i 
vel egyik k iadvány sem  kerü l könyvárusi fo r -  
galomba és példányszám uk m ia tt aligha ju th a t 
nak el egyesü le tünk m inden  tagjának kezébe, 
a lapunkban közölt könyvism erte tők  szokásos 
(m ondhatnák) szűk terjede lm ét meghaladóan  
m uta tjuk  be a jubiláló gyár legfrissebb k iadvá 
nyait. T esszük ezt nem csak azért, m ert ilyen  
módon is k i akarjuk  fe je zn i a gyár vá lla lko 
zása iránti e lism erésünket, hanem  azért is, 
m ert m ódszertani tek in te tb en  figyelem re m é l 
tó újszerűséget is vé lünk felfedezn i a k iadvá 
nyokban. M eggyőződésünk szerin t a jó példá t 
terjeszteni kell.

Közel százéves egyesületünk összetartó ereje a 
hagyományok ápolása, a szakma történetének ku 
tatása, a múlt részleteinek feltárása, értékelése. 
Lapunkban is gyakran találkozunk szakmánk tör 
ténetének újabb és újabb eddig fel nem tárt rész
leteinek leírásával úgy és akkor, ahogyan és 'ami
kor közös múltunk búvárlói korábban nem ismert 
adatokra bukkannak, vagy az időközben felhalmo
zódott új adatok birtokában az immár történeti 
események között új logikai összefüggések láncola
tá t fedezik fel. Ilyen a történész sorsa: egyrészt 
az újabb adatok előkerülése, másrészt saját korá
nak eseménysorozata és a friss eseményektől be
folyásolt történetfelfogása munkáját folyamatossá 
teszi.

Ezzel a rövid okfejtéssel véljük indokoltnak, 
hogy az 1989-ben 125. születésnapját ünneplő Bor
sodnádasdi Lemezgyár 5 évvel a megelőző kiadás 
(„120 éves a Borsodnádasdi Lemezgyár”. 1984.)

Dr. Pusztai István  oki. középisk. ta n á r, személyi a d a 
ta it  lapunk  1989/7. szám ában közöltük. (A szerk.)

ETO: 621.771+621.98(09)

után ismét kiadta gyártörténetét (Nyitray István: 
„A lemezgyár története dióhéjban.” 1989. 92 old.) 
most már persze a következő 5 év eseményeivel 
megtoldva. A 125 éve működő gyár azonban en
nél többre is vállalkozott. Nem elégedett meg a ki
egészített gyártörténet kiadásával, hanem ugyan
ebből az alkalomból közzétett még egy harminc 
éve fiókban felejtett üzemi szótárat (Nemesik Pál: 
„Borsodnádasdi hengerész tájszótár.” 1989. 53 old.) 
és egy gazdag helytörténeti forrásanyagot (Nem
esik Pál: „Borsodnádasdi krónika.” 1989. 62 old.) 
is. A három mű külön-külön is értékes vállalkozás, 
de így együttesen arra utalnak, hogy valami új 
igényességnek a kielégítésére szolgálnak.

Az új igényesség minden bizonnyal a nemzeti 
azonosságtudat újbóli formálódásával áll kapcso
latban, illetőleg ezt a megalapozottnak tűnő felté
telezést némiképpen szűkebb területre korlátozva: 
az azonos földrajzi egységhez és közös munkához 
kötöttt gyári közösség tudatában is mint érték je
lenik meg az előzmények ismerete, s ha az ismeret 
közössé lesz, válik egyben a közösség jellemző és 
összefogó, vagyis kollektívát alkotó erejévé.

De nézzük sorjában: mit is tartalmaz az említett 
három szerény küllemű gépírásos kiadvány (könyv
árusi forgalomba 'aligha fognak kerülni, jószerével 
csak a nagyobb központi könyvtárakban lesznek 
tanulmányozhatók, holott gazdag adattáruk nem
csak a hivatásos kutatókat, de egyesületi tagságunk 
nagyobb részének érdeklődését is felkeltené).

„A lemezgyár története dióhéjban”

A kötet szerzője (Nyitray István) 1864 áprilisá
ban jelöli meg a gyár üzemének kezdetét. Nádasd 
mint a Rimamurányi Vasmű Egyesület különálló
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telepe kezdte meg működését 8 kavarókemencével, 
3 hengersorral, 4 forrasztókemencével és 2 lemez
izzító kemencével. A vasgyár személyzete ekkor 
h'at tisztből, hatvannégy vasgyári munkásból és ti
zennyolc szakmunkásból állt. Az 1873—78. évi gaz
dasági pangás gátat vetett a folyamatos fejlődés
nek. Mint az ilyenkor lenni szokott, a kilábalást 
a rekonstrukció jelentette. Az 1892-es Bányakalauz 
így ismerteti a gyár berendezéseit: 2 forrasztóke
mence, 16 lágyítókemence, 2 lemezhengersor 4—4 
duóállvánnyal, és 1 Lauth-féle trióhengerssorral, 
1 80 mázsa verősúlyú gőzhámor, 3 lemezolló, 1 
körolló, 1 lemezhajlító gép, 13 lépcsős rostélyú ge
nerátor, 1 hullámlemezprés, 1 Bouiller- és 1 Corn- 
wall-kazán. A gyár évi kapacitása akkoriban 7000 
tonna (ebből 2500 tonna ónozott és 1000 tonna hor
ganyzott lemez), a létszáma pedig 549 volt. A szá
zadfordulón a termelés 15 000 tonna finom-, feke
te-, horganyzott és ónozott lemezre rúgott. Az ala
pító Rimamurányi Vasmű Egyesület fúziók és 
vásárlások révén ekkor már Rimamurány—Salgó
tarján Vasmű Részvénytársaság néven működött. 
Az új vállalkozás a század eleji gazdasági pangást 
sikeresen átvészelve, még az I. világháború előtt 
ismételten rekonstruálta a gyárat (villamosítás 
1913-ban).

A trianoni béke Nádasd kapacitásának bővülésé
hez vezetett, ti. a Csehszlovákiához került zólyo
mi és korompai gyárak finomsorozatait Nádasára te 
lepítették. Érkeztek még innen gázgenerátorok, 
egyengetőgépek, lemeznyíró ollók stb. A háború 
utáni infláció termelés-visszaeséssel jár, de a pen
gő bevezetése nyomán növekszik a prosperitás, és ez 
ismét kapacitásbővítő beruházásokat enged meg. 
Ekkor szélesítik a termékválasztékot dinamó- és 
trafólemezekkel. 1928-ban a gyár 35%-kal szárnyal
ta túl a háború előtti teljesítményét.

Nem sokáig tartott a gazdasági fellendülés. Az 
1929-ben kitört és tartósan eluralkodó gazdasági 
válság oda vezetett, hogy 1933-ban Nádasd kapa
citásának mindössze 25%-át tudta hasznosítani. A 
válságot a harmincas évek közepén ismét fellen
dülés követte. A kereslet növekedése fejlesztésre 
ösztönzött. Két új hideghengerállványt állítottak 
üzembe, korszerű himbás rendszerű kénsavas pá- 
colót építettek, és egy 5000 tonna kapacitású tű- 
zihorganyzót telepítettek. A vállalat utolsó béke
évi termelése már 27 600 tonna volt. A háború 
évei alatt a gyár ennek a mennyiségnek a 90%-át 
produkálta.

1944 őszén az akkori katonai vezetés a gyár tel
jes lebénítását rendelte el, a munkásságot pedig 
bevonulási paranccsal kényszerítette a gyár elha
gyására. A termelés 1945 februárjában a győztes 
katonai hatalom irányításával kezdődhetett újra. 
A katonai irányítás 1946 végén megszűnt, s ezzel 
csaknem egyidejűleg a Rima állami kezelésbe, il
letőleg a Nehézipari Központ irányítása alá ke
rült. Az államosítási törvény alapján a Borsodná- 
dasdi Lemezgyár 1949. január 1-jén önálló nemze
ti vállalattá alakult. Ekkorra m ár elérte, illetőleg 
egyes termékek esetében túl is haladta az utolsó 
békeév eredményeit, vagyis a még nem központi 
tervutasításos rendszerben levezetett első három
éves terv feladatait sikeresen teljesítette.

Az első ötéves terv új feltételekhez kötődött: 
szükségessé tette a minőségi öntecsek helyi előállí
tását. Az 1950-ben, majd az 1953-ban üzembe he
lyezett két ívfényes kemence már 8260 tonna acél
öntecs gyártását eredményezte. 1953-ban a lemez- 
termelés 1949-hez viszonyítva 168%-ra emelkedett. 
A gazdálkodásban és az országos gazdaságpolitiká
ban ezután észlelhető ellentmondások érzékelhető
vé váltak Borsodnádasd életében is. A termelés
1954-ben megtorpan, majd hullámzóvá válik, en
nek ellenére a gyár 1955-ben is élüzem (immár 
ötödik alkalommal).

Az 1956-os események másfél hónapra megbé
nították a gyárat, s a konszolidáció is lassú folya
mat volt. A gyár beruházási koncepciói a Dunai 
Vasmű felfuttatása miatt megkérdőjeleződtek, s 
hosszú időre elmaradt a központi támogatás. Mind
ezek ellenére a termelés mennyisége az új (máso
dik) ötéves terv indulásáig is nőtt. A lemezterme
lés 1960-ban meghaladta az 1949. évi termelés 2,2- 
szeresét, az öntecsgyártás pedig a 3,3-szeresét.

A következő két ötéves tervben (1961—1970) a 
gyár csak saját erejére támaszkodhatott. Ekkor a 
kisgépesítés, energiaracionalizálás és az új termé
kek bevezetése hozott elismerésre méltó eredmé
nyeket. Az új termékek sorában 1966-ban jelent 
meg az épületcsatorna, majd 1969-ben a kerék
pánt és a közbetétgyűrű, ugyanakkor — ha nem 
is látványosan — de növekedett a lemez- és ön
tecstermelés is. A külső elismerés sem maradt el. 
1958-tól 1964-ig minden évben élüzem leitt a gyár.

A negyedik és ötödik ötéves terv (1971—1980) a 
kohászati harmadtermékek körének bővítése je
gyében telt el. 1972-ben indult a saját alapanyagok 
felhasználására alapozott horganyzott edények (fa
zék, veder, locsoló stb.) és szeráruk (ásó, lapát) 
gyártása. A saját termelésű lemezek feldolgozott
sági fokának emelésére nyújtott lehetőséget a 
könnyű szerkezetes mezőgazdasági terménytárolók 
előállítása. 1973-ban létrehozták az acélöntődét 
(ez azonban a kereslet hiánya miatt máig sem érte 
el a tervezett évi 3000 tonnás termelést).

Bár az ötödik ötéves terv sikeres volt, már ér
ződött annak a gazdasági megtorpanásnak az elő
szele, mely a nyolcvanas években a népgazdasági 
tervezést elbizonytalanította. A hatodik ötéves 
tervben a gyár a szerényebb fejlesztési lehetősé
geknek megfeleleőn a gazdaságosabb termékszer
kezet kialakítását tűzte ki célul. Erről az időszak
ról a gyártörténet ilyen értékelést ad: „A hatodik 
ötéves terv időszakára általánosságban elmondha
tó, hogy szinte minden temékünk iránt csökkent a 
kereslet. Ennek fő oka a népgazdasági beruházá
sok jelentős visszafogása, de szerepet játszanak 
azok az okok is, melyek jelenlegi termékstruktú
ránkból adódnak. Lemezféleségeinket korszerűtlen 
technológiával, jelentős többletanyag-felhasználás
sal, drágán állítjuk elő. Lemezexportunk igen szűk 
piacra — két-három arab országra — korlátozó
dik. . . .  Az öntvénypiacon túlkínálat jelentkezik 
. . .  Az épületbádogos-ipari termékek, a horgany
zott edényáru iránti kereslet jelentősen csökkent. 
A mezőgazdasági szeráru (lapát) iránti igény vál
tozatlan szintű. A terménytároló gyártásában ko
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rábban elfoglalt vezető szerepünket egyértelműen
elvesztettük.”

Ezek a lehangoló sorok 'a vállalat 120. születés
napjának hangulatát tükrözik. Azóta újabb öt év 
telt el, s az új kiadású gyártörténetben ezek a so
rok — minthogy belekerültek — úgy látszik, szo
morú kicsengésükben még mindig aktuálisak. Ta
lán éppen ezek a sorok azok, amelyek olvastán az 
érdeklődők joggal teszik fel a kérdést: miért 
nincs e műben még egy fejezet, amolyan kitekin
tés, amiből megtudhatnánk, hogyan tervezi jövő
jét az 1985 óta gyökeresen megváltozott helyzet
ben Borsodnádasd. Ez a kérdés még akkor is in
dokolt, ha tudjuk, hogy minden cseppfolyós álla
potban van, s a tervek nap mint nap változnak.

Persze nem kételkedünk abban, hogy a borsod- 
nádasdi kollektíva — vezetők és vezetettek együtt 
— kezükben tartják sorsuk irányítását, s gondosan 
mérlegelik lehetőségeiket, tervezik közös jövőjü
ket. Felelősségtudat árad ebből a műből, amelyben 
nagy gonddal számba vették múltjuk minden rész
letét nyilván azzal a céllal, hogy erősítsék jövőbe 
vetett hitüket.

Fentiekben mi csak vázlatosan, a legfontosabb 
adatok kiragadásával ismertettük a gyártörténet 
anyagát. De ennél sokkal több van e kis köny
vecskében. A mű szerzője így foglalja össze mon
danivalóját: „A Borsodnádasdi Lemezgyár 125 
éves működése alatt fenntartotta és fejlesztette a 
vasipari-kohászati technikát, őrizte a kohászati tár 
sadalom hagyományait. . .  Az elmúlt 125 év alatt 
két világháború, s a társadalomban bekövetkezett 
nagy változások közepette megújult és fejlődik a 
gyár a munkások és 'a vezetők összefogásából.” — 
A kötet minden olvasója egyetérthet a szerzőnek 
ezzel a megállapításával.

A könyvhöz csupán függelékként csatlakozik a 
vállalat kitüntetett dolgozóinak, nemkülönben ed
digi vezetőinek névsora. Hogy erre a névsorra 
szükség van, azt természetesen nem vitatjuk, hi
szen ők voltak a gyár történelmének azok a for
málói, akiknek nevéhez az események kapcsolha
tók. A névsort azonban mi kiegészíteni javasol
juk azoknak a személyeknek a nevével, akik tu 
dományos eredményeket és ezért tudományos mi
nősítést (kandidátus, tudományok doktora) értek 
el, vagy egyetemi, főiskolai oktató, vagy szaktu
dományok szervezői, irányítói lettek. Az ő esetük
ben tudományos tevékenységük leírása (értekezé- 
ik felsorolása) is a gyártörténet része lehetne. A 
gyárból induló tudományos pálya, illetőleg a 
gyárban kifejtett tudományos tevékenység (bizo
nyára nem egy borsodnádasdi mérnök gyarapította 
a szakirodalmat) sok fiatal gyári dolgozó érdeklő
dését felkeltené és szakmai ambícióit növelné.

„B o rso d n á d a sd i h e n g e ré s z  tá js z ó tá r”

Lapunk 1989. évi 7. számában adtunk hírt Vass 
Tibornak „Az Ózdi Kohászati Üzemeknél alkal
mazott leggyakoribb jövevényszavak” című szótárá
ról, s megemlítettük, hogy honnan, mely kohászati 
üzemekből küldtek már be hasonló jellegű kézira
tos szógyűjteményeket olyan lelkes szaktársak, 
akik velünk együtt hiányolják, hogy a mostanában

egyre sűrűbben megjelenő gyár- és üzemtörténe
tekben szó sem esik a szaknyelvek történetéről, 
holott ezek vizsgálata is sokszor igen értékes ada
tokkal járulhat hozzá a magyar technikatörténet 
részleteihez.

Csaknem egy évvel e megjegyzésünk közreadása 
után kellemes meglepetéssel tapasztaltuk, hogy a 
Borsodnádasdi Lemezgyár alaposan ránk cáfolt, 
mert szakmai szótárát az ismételten kiadott gyár
történet kiegészítéseképpen már cikkünk megje
lenése előtt kinyomtatta. Tehát a szakmai történe
ti szótár az, amit mi a gyártörténeti kutatások te
rén módszertani szempontból viszonylag új téma
ként üdvözlünk, és minden gyártörténetírónak fi
gyelmébe ajánlunk.

A kis kötetben a szótárt könnyen érthető elmé
leti-módszertani bevezető előzi meg, mely egyben 
útmutató lehet mindazok számára, kik kedvet 
éreznek hasonló munkába fogni. A szerzőtől (Nem
esik Pál) megtudjuk, hogy a szótár harminc eszten
dővel ezelőtti gyűjtőmunka eredménye. Iparunk a 
hatvanas évek elején jutott el az intenzív fejlődés 
küszöbére, amely az új anyagok és az új technoló
gia megjelenésével a szakmai nyelv szókincsbeli 
megújulásával járt. Itt volt az utolsó alkalom a 
megelőző idők beszélt nyelvi szakszókincsének ösz- 
szegyűjtésére.

Mivel a cél egy ipartörténeti szempontból lezá
ruló korszak b e s z é l t  n y e l v i  anyagának az 
összegyűjtése volt, az írott anyag (szakirodalom) 
tanulmányozása nem vezetett volna célra, ezért ún. 
nyelvi adatközlőt kellett a kutatónak keresnie. 
Meg is találta ezt egy olyan meleghengerművi fő
művezető személyében, aki a  gyűjtés idején ötven
öt éves volt, maga is csaknem 40 évet töltött el a 
gyárban, s mivel édesapja, valamint nagyapja is 
a hengerműben töltötte életét, alkalmasnak tűnt 
arra, hogy a hengerészek korábbi szókészleté
nek hiteles közvetítője lehessen.

A szótári szócikkek felépítése példamutató. Egy- 
egy szócikk öt összetevőből áll. Elsőként a címszó 
köznyelvi alakját közli a szótár írója.

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

f e l e l ő j e .  E z t  k ö v e t i  a  s z ó  f o n e t i k u s  a l a k j a .  E z  a z t  

j e l e n t i ,  h o g y  a  k u t a t ó  g o n d o s a n  j e l z i  a  m ű h e l y b e n  

( é s  a z  e g é s z  k ö r n y é k e n )  h a s z n á l t  e j t é s m ó d o t  i s .  

A  platni c í m s z ó  m e l l e t t  p é l d á u l  a z  e j t e t t  v á l t o z a t  

í g y  v a n  j e l ö l v e :  plátynyi. A z  á  ( a  m i  e s e t ü n k b e n )  

a z  a j a k k e r e k í t é s  n é l k ü l  e j t e t t  a - n a k  a  j e l e  ( ú g y  e j 

t e n d ő ,  m i n t  a  n é m e t  Akademie-b a n  a z  a - к ) .  A  sze
relő c í m s z ó  m e l l e t t  e z  á l l :  szerelő, v a g y i s  m i n d  a  

k é t  e - t  z á r t a n  e j t i k  e  s z ó b a n  B o r s o d n á d a s d o n  ( a z  

ё a  r ö v i d e n  k i t a r t o t t  h o s s z ú  é  e j t é s b e l i  v á l t o z a t a ) .  

M i n d  a z  á, m i n d  a z  ё m e g  a  plátynyi-b&n j e l e n t 

k e z ő  l á g y í t á s  ( p a l a t a l i z á c i ó n a k  n e v e z i k  e z t  a  n y e l 

v é s z e k )  a  p a l ó c  n y e l v j á r á s  s a j á t j a ,  e b b e n  n e m  k e l l  

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

n y i l v á n v a l ó a n  i d e g e n  s z ó r ó l  v a n  i s  s z ó .

A  s z ó c i k k  n e g y e d i k  e l e m e  a  c í m s z ó  j e l e n t é s e ,  

m a j d  e z t  e g y  f o n e t i k u s a n  l e í r t  o l y a n  p é l d a m o n d a t  

k ö v e t i ,  a m e l y b e n  a  c í m s z ó  e l ő f o r d u l .  N é z z ü k  m e g  

e l ő s z ö r  a z  e l ő b b  m á r  e m l í t e t t  k é t  s z ó  s z ó t á r i  e l ő 

f o r d u l á s á t  ( e z e k  f ő n e v e k ) ,  m a j d  u t á n u k  k é t  i g é t  i s  

b e m u t a t u n k .
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platni (-t, -ja, -k) — P la tte  — plátynyi — ’k i 
rakólap, vaspadozat.’ ,,A henger mű egész területe 
plátynyival van löpádozva, mer’ csak ezön lőhet á 
vását húznyi, â kocsikát to ln y i.” 

szerelő (-t, -je, -к) — e Montagewerkstatt —- 
szőreid —  ’szerelőüzem’. ,,A  félkészárut lőnyirják 
á szőrőlőbe”.

cuholni (-om, -od) —  e Druckschraube naeh- 
ziehen —  cuholnyi —  ’nyomócsavart lejjebb 
zárni’. „A trióná’ hárman, á duóná’ ketten cuhol- 
nâk, âhogy á hengőrlendő ányág kivánnyá.” 

cvikkolni (-om, -od) —  sich verzwicken — cvik- 
kolnyi —  ’elszakítani’. „A vékony plátyinát az 
olló nyirjâ, â vástágot inkább cvikkojjá.”

A példákból látjuk, hogy a gondos szerkesztő 
a címszónak különböző nyelvtani alakjait is közli, 
ezzel m ég hasznosabbá teszi munkáját. A szótár 
ban m integy háromszáz szakszót találunk, s ez 
valószínűleg kimeríti a finomhengerészek előbb- 
utóbb feledésbe merülő régi műhelynyelvi szókin 
csét. Azért hívjuk fel a figyelm et a feledésre, mert 
a régi technológia m egváltoztatásával elmerül a 
szakmai megnevezés is. A  feledéshez hozzájárul a  
megnevezések szabványosítása is, amely sem m i
képpen nem vesz fel olyan szóalakokat, mint az 
apfal (a nyírás során lehulló lemezdarab), asztal- 
stanga (asztaltartó vasrúd), átbakkanni (átbillenni), 
hebajlágolni (lemezalátétet behelyezni) stb.

A szótár nem kevésbé értékes része a 44 illuszt
rációt tartalmazó függelék, melyben a szakmai 
fogalmak ábráit gyűjtötte össze a szerző. Fel
tehető, hogy a rajzok értelmezésében járatos m ű 
szakiak ezekben több információhoz jutnak, m int 
a szócikkekben kapott jelentés-körülírásokban 
(pl. krajzkopp, majzlistanga, muflivédő stb.; vö.
1. ábra), a laikusok viszont éppen ezekből az áb 
rákból ismerhetik meg azokat a szerszámokat és 
alkatrészeket, amelyeknek megnevezését és hasz 
nálati módját a szótár tartalm azza.

A kohásztársadalom figyelmét feltehetően ez az 
ismertetés is a szótárra irányítja, hiszen egyesüle
tünk tagságának túlnyomó többsége érzékenyen 
reagál minden olyan műre, amely a magyar kohá
szat hagyományainak tudományos igényű feldolgo
zására vállalkozik. A mű azonban szakmai körün
kön túl is ösztönző hatású lehet.

A kötet lektora (Hajdú Mihály, az ELTE Böl
csészettudományi Karának magyar nyelvtörténeti 
és nyelvjárástani tanszékének docense) így ír: „Be
vezetőjében a szerző alaposan körüljárja a szak
szókincs kutatásának múltját, lehetőségeit, szük
ségességét. Ennek a résznek módszertani szem
pontból is nagy a fontossága, hiszen hasonló ku 
tatást kezdők ennek alapján kevesebb fáradsággal, 
erejük célratörő összpontosításával érhetnek el jó 
eredményt. A munka legértékesebb része nyelvé
szeti szempontból maga a szótár. Nem csupán a 
szaknyelv kutatói, a nyelvtörténeti adatökat kere
sők használhatják eredményesen, hanem a palóc 
tájnyelv dialektológiai szempontú vizsgálatához is 
nagyon fontos, hasznos adatokat közöl.”

A magyar kohásztársadalom elégedetten veheti 
tudomásul, hogy szakmai múltjának feltárásában a

sarzöáskocói

sonka

s/ccnyi

sonkaku/cü

1. ábra

különböző szempontú vizsgálati módszerek alkal
mazásával a más szaktudományt művelő tudo
mányos kutatók véleménye szerint is 'az élen jár.

„ B o rso d n á d a sd i k r ó n ik a ”

A jubileumi kiadványsorozat harmadik tagja az 
ilyen címen kiadott kötet, összeállítója: Nemesik 
Pál tanár (említettük, hogy az előbb ismertetett 
hengerészszótárt is ő tette közé). A kis kötet két 
részből áll: I. 1919 emléke a borsodnádasdi szájha
gyományban, II. Borsodnádasdi hétköznapok (1940— 
—1950). Az I. rész anyagát a szerző tanítványai 
nagyszüleik kikérdezésével gyűjtötték; a laikus vá
laszok értelmezéséhez felhasznált tudományos 
apparátus összeállítása a szerző érdeme. А II. rész 
a háború alatti és utáni évek dobolási szövegeit 
(emlékezzünk csak a dobszóval figyelmet keltő fa
lusi kisbíróra!) tartalmazza. Ehhez is pontos, tudo
mányos értékű jegyzetanyagot fűzött a szerző. Az 
ilyen tartalmú forrásanyag bevonása 'a gyártörté
neti kutatásokba nem mondható általánosnak. 
Gyári szinten mindenesetre úttörő kezdeményezés
nek minősíthető.

Hogy mi köze mindennek a bennünket szakmai
lag inkább érdeklő ipartörténethez, esetünkben a 
Borsodnádasdi Lemezgyárhoz? Hát csak annyi, 
hogy Borsodnádasd község csaknem minden család
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ja a lemezgyárhoz kötődött a múltban, és kötődik 
ma is. Erről az elsőnek ismertetett gyártörténet
ben olvashatunk többet. A kétrészes krónikában a 
munkások gyáron kívüli életének epizódjai vannak 
összegyűjtve.

Hogy némi képet alkothasson az olvasó a most 
ismertetett műről, először annak első részéből (a 
Tanácsköztársaság idejéből) idézünk korabeli él
ményekre támaszkodó visszaemlékezéseket.

Gyárfás Hutás József 1901-es születésű borsod- 
nádasdi lakos ezt idézi fel 1919-es élményeiből: „A 
csehek egy hónapig voltak Borsodnádasdon. A 
községházán székeltek, és ezt énekelték: »Nem is 
harcoltunk, mégis foglaltunk . . .«. Akkor egy ideig 
leállt a gyár. Egy reggel elindultak Sírok felé, mert 
ott állomásozott a [magyar] Vörös Hadsereg. Két- 
három nap múlva jöttek vissza, ki sapka, ki pus
ka nélkü l. . .  A vörösök a telepi templom hegyé
ről lőtték a cseheket géppuskával. A csehek kisvo- 
nattal akartak menekülni, és a mozdonyvezetőt 
puskával kényszerítették, mert nem akarta elindí
tani a vonatot”.

Kóczián Pálnak (született 1896-ban) ez maradt 
meg 'az emlékezetében: „A románok Özd felől jöt
tek, és elvittek a faluból két pár lovat. Akkor már 
széthullott a tanácshatalom. A románok közül itt 
maradtak néhányan, és segítettek a csendőröknek. 
A tanács elnöke, Zsigray Károly előbb bújdosott, 
azután átszökött Csehszlovákiába.”

A II. részből (tehát az 1940—1950. közötti dobo- 
lási szövegekből) is ragadjunk ki néhány példát.

1940. november 20-án ezt dobolták Nádasdon (a 
magyartalanságok nem tőlünk származnak!): ,,A 
Kormányzó Űr Ö Főméltósága nevenapja alkalmá
ból, vagyis pénteken délután 3 órakor a község
háza előtt gyülekeznek mindazon leventék, akik 
a délutánon gyári munkával elfoglalva nincsenek, 
hogy úgy mint minden esztendőben, az idén ter 
mészetesen felsőbb parancsra is, örömtüzünket 
gyújthassuk és megfelelő ünnepséggel ezen dél
utánt eltölthessük. Névsorolvasos lesz itt is; az 
igazolatlan távollévők szigorúan büntetve lesznek. 
Ezen a délutánon csak sapkával jelennek meg a 
leventék, de a szombati napon már teljes felszere
léssel, vagyis puskával. Aki otthon hagyja, ugyan
csak meg lesz büntetve és haza lesz küldve érte.”

1941 márciusában ezt hirdette a dobszó: „Ismé
telten figyelmeztetem az összes állításköteleseket, 
hogy hétfőn, vagyis folyó hó 7-én, reggeli 7 óra 20 
perckor Özd községházánál jelentkezzenek. Min
denki kiértesítve lett kellő időben, tehát mindenki
nek ott kell, hogy legyen, aki nem lesz ott a pon
tos időben, elő lesz vezetve és szigorúan büntetve. 
Az állításkötelesek hétfőn reggel fél 5 órakor in
duló gyári vasúttal utazhatnak, illetve kellő meny- 
nyiségű vasúti kocsiról gondoskodva van.”

1945. február 11-én így doboltak: Felhívom a 
község lakosságát, hogy Kotlarovsky alezredes úr, 
Borsod vármegye orosz parancsnoka elrendelte, 
hogy magyar ember a vörös csillagot nem hord
hatja. Felhívok mindenkit, akit érdekel, hogy az 
orosz kerületi parancsnok úr rendeletét tartsa 
be . . .  Közhírré teszem, hogy az orosz katonai pa

rancsnokság rendelete értelmében a szovjet sarló
kalapács jelvényt nem szabad viselni még zászló
kon és feliratokon sem”

Ezek a nehézkes fogalmazásuk miatt ma már 
elnéző mosolyt keltő szövegmaradványok minden 
naivságuk ellenére éppen úgy hitelt érdemlő do
kumentumok, mint a szakszerűséget tükröző „ma
gasabb helyekről” kibocsátott okmányok. Ezekből 
mégis mást tudunk meg: hogyan élte meg a helyi 
közösség a történelmi eseményeket. És ebben rej
tezik Nemesik Pál érdeme, s mindazoké, kik mun
kájában segítették, ti. ennek az anyagnak a feltá
rásával a helyi kollektív tudat kialakulásának meg
ismeréséhez ad fogódzót. A kötet bevezetője így 
adja tudtunkra azt a tanulságot, amit a „Borsod- 
nádasdi króniká”-ból levonhatunk: „A történelmi 
»alulnézetből« szemlélt események történelmi lec
ke gyanánt szolgáljanak, és adjanak erőt a meg
újuló magyar társadalom megszilárdításához.”

ö ssz e fo g la lá s

125 év a történelemben nem nagy idő. A meg
tett út azonban az időben visszafelé haladva az 
emlékezet számára egyre kevésbé világos. Sokszor 
még a velünk történt események felidézéséhez is 
segítségre van szükségünk: a velünk dolgozó mun
katárs, jó barát emlékezetére vagy egy-egy írásos 
feljegyzésre. Még nehezebb a helyzet, ha olyan 
eseményekről van szó, melyeknek részesei nem 
voltunk, csupán folytatói. Ezeket felidézni csak a 
rendben megőrzött és feltárt írásos anyag képes, 
amely mindenki számára hozzáférhető.

Az elmúlt években az önismeret újraértékelése 
és az értékek revíziója folytán sürgető igény mu
tatkozott a kisebb-nagyobb gazdálkodó egységek 
történetének összefoglalása iránt. Az igény abban 
a szemléletmódban gyökerezik, amely ma már 
egész társadalmunk sajátja: csak bizonyos törté
neti ismeretek birtokában érthetjük meg teljes 
mélységében a jelent, és formálhatjuk felelősség
gel a jövőt. Az önismeret vágya nemcsak oldja, 
hanem lehetetleníti a múlt iránti közömbösséget. 
A ma együtt munkálkodó, sőt esetünkben földraj
zilag is kötött kisebb közösségek tagjai nem kö
zömbösek: egyre többet akarnak tudni annak az 
intézménynek a múltjáról, amelynek mai munká
jukkal valójában a jövőjét formálják.

Ennek az igénynek a kielégítését karolta fel és 
szorgalmazta Béres László gyárigazgató, aki mind 
a három fent ismertetett kiadványhoz előszót írt. 
Ezekből egyetlen, de nagyon is megszívlelendő 
gondolatot idézünk: „Minden jubileum eredendő
en a múltba nézéssel jár. Múltunkat ismerni kö
telesség, múltunkból tanulni a jelen parancsa. S 
jövőnknek sincs egyéb biztosítéka, mint a ránk ha
gyományozott tisztesség, a kenyeret adó gyár sze- 
retete.”

Sokféleképpen lehet évfordulót ünnepelni. Ha
gyományait különösen tisztelő szakmánk az ün
neplésnek ezt a módját becsüli nagyra. Meggyőző
désünk, hogy a múltbéli mozgások megismerése 
nemcsak a mai jelenségek közötti eligazodást segí
ti elő, hanem azok összefüggéseinek megértése ré
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vén az általános történeti szemlélet is formálódik: 
aki saját munkahelyének történetét megismerni 
kívánja, más társadalmi jelenségek változását, 
mozgatórugóit, ok-okozati összefüggéseit előzmény
következmény viszonyait is biztosabban érzékeli. 
Ez persze fordítva is igaz. Éppen ezért remény
kedve gondolunk arra, hogy a borsodi kollektíva 
történetismereti igényének itt vázolt kielégítési 
módja az eddig közömbösekben is kíváncsiságot 
kelt saját kollektívájuk történetének megismerése

és feltárása iránt. Az ajánlható módszerek száma 
ismét eggyel gyarapodott.

A Borsodnádasdi Lem ezgyár 125 éves jubileum áról 
m éltóképpen k ívá n t lapunk szerkesztősége m egem lé 
kezni. Szerettük vo lna bemutatni a gyár m últjá t, je 
lenét és jövőre vona tkozó  terveit. Sajnos, a m egem lé 
kezés anyaga nem  le tt teljes: a gyár jövő jére  vonat
kozó anyagot — ígéret ellenére — n em  ka p tu k  kéz 
hez. Mégis úgy éreztük , hogy a csonka anyag is méltó  
m egemlékezés lehet. Ism erünk világszép torzóka t i s . . .

(A szerk.)

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Belgium

Űj hev ítő - és pácoló sorok létesítése

Az A L Z  N V  Vállalatnál G en tben  4,6 m illiárd be l 
ga f ra n k  költségráfordítással a  korrózióálló  acéloknál 
új hevítő , valam int pácolósorokat létesítenek. Az ú jo n 
nan  lé tesítendő  cég neve A lb u fin  lesz. Az új hevítő és 
pácoló-berendezéseken a 800—2150 m m  széles és 2—12,5 
m m  v astag  hidegen hen g ere lt lem ezeket kezelik. A 
m elegen hengerelt lem ezeknél a  revétlen ítést szóró 
e ljá rássa l végzik, am elyhez a  berendezést a Georg 
Fischer Schaffhausen cég szá llítja . A sugárszóró re -  
vé tlen ítő  berendezés szó ró tá rcsa  kerék-rendszerű , 
am ikor 24 szórótárcsa k e re k e t kapcso lnak  össze. Ez a 
rev é tlen ítés  szakaszolható, ill. szabályozható, m e rt 1 
tá rc sak e rék  1100 kg/perc an y ag  revétlen ítésre a lk a l 
mas, a m e ly  összesen 26 to n n a /p erc  te ljesítm ényt je 
lent. A revétlenítés teljesen au to m atizá lt és különböző 
szalagszélességhez beállítható . A haladási sebesség 
max. 75 m /perc. A porelszívó-berendezés teljesítm ény 
160 000  m 3/óra.

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

V ékony vasfóliák leválasztása elek trolitikus úton

A vékony vasfóliák e lek tro litikus leválasztását az A r-  
bed/Sidm ar a Cockerill Sam bre  és a  Hoogovens V á l 
lalatok  a  Lüttich-i K özponti K u ta tó  M etallurgiai In 
tézet irány ításával fe jlesz te tték  ki. Az új e ljárás h a 
son lít a  rézfólia ölektrolitikus leválasztásához és egy 
forgó d o b ra  történik, am elyet a  Y ates  cég fejlesztett ki.

A K özponti Kutató M eta llu rg ia i In tézet nevéről, ill. 
annak  kezdő betűiről nevezték  el az e ljá rás t (CRM).

A v asfó lia  leválasztásakor azonban  a  rézhez képest 
pontosabban  kell dolgozni, elsősorban  az  elek tro lit, 
v a lam in t a  forgódob p a ra m é te re it illetően. A pilo t b e 
rendezés 0,02—0,1 mm vastagságú  fóliát á llít elő. E l 
sősorban olyan acélfóliát k ív á n n ak  gyártani, am ely 
a többréteges bevonáshoz, e lek tro n ik u s  árnyékoláshoz, 
v a lam in t az elektrom otorok gyártásához n y ú jt k ed v e 
ző felté te leket.

1989. év  végén am erikai, va lam in t japán  cé 
gek, továbbá  angol és lu x em b u rg i vállalatok  je len t 
keztek  a  technológia haszosítására .

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

Német Szövetségi K öztársaság

A  T hyssen  M űveknél nagyobb beruházás a nem esacél- 
m űben

1989. decem berében 241 m illió  DM beruhzási k ö lt 
séget hagyo tt jóvá a Felügyelő B izottság.

A beruházás egyik legnagyobb egysége a  függőleges 
fo lyam atos szálöntőegység, am elynek  teljes költsége 
75 m illió  DM. A fejlesztés te lje sen  új egysége olyan 
te rm ék ek re  is előirányoz fe jlesz tést, am elyeket fo lya 

m atos öntöberendezéseken eddig nem  á llíto tta k  elő. 
Ezek a berendezések a  kristályosító, v a la m in t a  lem ez 
hűtés ú jabb m ego ldását teszik lehetővé. E hhez m in t 
egy 40 m éter m agas to rony  tartozik.

Továbbá ü stg áz ta lan ító  és V O D -berendezéseket k í 
v ánnak  üzem be á llítan i, a kapacitásbővítés céljából. 
A szerszám acéloknál a  m egm unkálási k ap a c itá s t is 
bővítik. A b eru h ázás magába fog lalja  a z  építőipari 
szerkezetek g y ártá sáh o z  szükséges e lem ek n ek  a  m eg 
felelő táro lásá t is.

A beruházás m ásod ik  szakasza a M ülheim -i V álla 
la tn á l a  m elegen h en g ere lt lemezek tá ro lá s á t k íván ja  
bővíteni m integy 43 m illió DM költség  ráfo rd ítással. 
Ennek során a m egfelelő  csomagolást és  az ezzel k ap 
csolatos m unkák  korszerűsítését is te rvezik .

Ez a  fejlesztés az  acéllem ez m inőségének a  m egőr
zését is szolgálja. A K refeld-i üzem ben a  korrózióálló  
lapos áruk  k o rsze rű sítésé t tervezik 110 m illió  DM kö lt 
séggel, úgy hogy a  pácoló és hev ítőso rokat fejlesztik. 
Ezek üzem beállítását 1991 közepére te rvezik .

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

A folyamatos szálöntés korszerűsítése

A Peine-Salzgitter  cégnél elektrom os felszerelések 
ú tjá n  korszerűsítik  a  Mannesmann  Dem ag  m egbízása 
a lap ján  az egyszálas folyamatos öntőberendezéseket. 
A fejlesztés cé lja  a  term elési te ljesítm én y  növelése, 
valam int a  fo lyam atok  idejének optim alizá lása . A ve 
zérléshez összesen 5 autom atizáló k észü lék et ép íte 
nek  be egym ásután, és megfelelő fo ly am at rendszere 
zővei egészül ki. A z első öntő-berendezést 1990 szep 
tem berében k ív á n já k  üzembehelyezni.

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

N yersvas-kéntelenítő  létesítése

A  Peine-Salzgitter cég egy 185 to n n a /ad ag  kapaci 
tású nyersvas-kén te len ítő  berendezést ép ít, am elynek 
költsége m integy 15 m illió  DM.

A berendezés h á ro m  kéntelenítő egységből létesül, 
am ikoris az  in je k tá ló  eljárásnál k a lc iu m -k a rb id o t és 
m agnézium -granu látum ot fúvatnak be. Esetleg m ás 
kéntelenítőszert is b e  lehet fúvatni.

A befúvás egy lándzsa segítségével tö rtén ik , au to 
m atikus hőm érsék letm érés és m in tavétel m elle tt. M in 
den esetben kü lön  üstbuktató  berendezés, valam int 
salaklehúzó és m ozgatható  füstelszívó berendezés van 
hozzákapcsolva.

A technológiát U SA -ban  az ESM II. cég  fe jlesz te t 
te  ki több éves tapasz tala tok  és k ísé rle tek  a lap ján . A 
Davy McKee cég ped ig  európai o rszágok ra  m egvásá 
ro lta  a licencet.

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

(Folytatás a 405. oldalon)
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A m érés- és automatizálástechnika jelentősége az acélipar 
folyamatai és gyártmányai szempontjából: 

időszerű irányzatok
R O S E N S T O C K ,  H A N S - G .

A z  Európai Gazdasági Közösség vas- és acél 
iparának fejlődési irányának elemzése, a ta n u l 
ságok rögzítése segíthet a kelet-európai országok  
szerkezetátalakítási te rve in ek  kim unkálásában. 
A  vas- és acélipar fe jlődését csak az egész gaz 
daságba beleágyázva lehet vizsgálni. A  külső  
fe lté telek változására a vas- és acéliparnak  
gyorsan ke ll reagálnia. E bben  meghatározó je 
lentősége va n  a rendszerszem léletű term elésirá 
nyításnak, általában a korszerű  mérés- és szá 
m ítástechnikának. A  M ESACO N-cég eredm ényei 
igen jelen tősek ezen a téren.

Igen tisztelt hölgyeim és uraim!

Amikor dr. Wienecke megkért arra, hogy önök
nek a vas- és acélipar fejlődése és műszaki auto 
matizálási folyamatai közti összefüggésről beszél-

Hans-Georg Rosenstock: 1955-ben szerzett kohóm ér 
nöki d ip lom át a  clausthali B ergakadem ie-n. Első 
m unkahelye a  S iem ens-M artin -S tah lw erk  der C h a r 
lo tten h ü tte  volt. 1961-ben az aachen i RW TH-n d o k 
to rált. 1963—70-ig az akkori R öchlingen Eisen- und  
S tah lw erken  te rm elésirány ító ja , 1970—75 közö tt a 
S üdw estfalen  AG  acélm űvében a  m űszaki igazga 
tóság tagja, 1975-től a m űszaki igazgatóság szóvivő 
je . 1979 óta a  S aarstah l AG V ölklingen ügyvezető 
igazgatója.

jek, egy ideig kételkedtem abban, hogy az EGK 
jegyeit magán viselő német tapasztalataink az 
önök számára érdekesek lehetnek-e? Mégis arra 
határoztam el magam, — ahogyan önök a fejtege
tésekből ki fogják venni —, hogy az egyidejű ta
pasztalatokat nagyobbra értékeljem, mint a rend
szerkülönbségeket.

Mindenesetre fontosnak tartom a téma kissé tá- 
gabb megalapozását annak érdekében, hogy fejlő
désünk hátterét érthetőbbé tegyem.

Az Európai Gazdasági Közösség és jogelődje, a 
Montánunió uralják jogrendszerükkel a közösség 
vas- és acéliparát. Ez erre az iparágra és a kő
szénbányászatra sokkal szigorúbban érvényes, 
mint az összes többi iparágra. A következőkben 
az utóbbi évtizedekben észlelt kihatásokról adok 
áttekintést.

1. Gazdasági összefüggések

Az energiaár- és dollárárfolyam alakulása a 
vas- és acélipar fontos irányzatváltozásaiért is fe
lelős. A nemzetközi ércelőfordulások tulajdonosai 
Dél-Amerikában, Ausztráliában és Észak-Ameri- 
■kában, de még Európában is csak dollárban szá-

1. ábra. A  dollárárfolyam  és kőolajárak alakulása
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molják el az ércbeszerzéseket. A német szénszál
lításoknak a világpiaci árrendszerbe való besorolá
sa közvetve odavezetett, hogy a német üzemek
be (kokszolóikba) szállított német szenet is dol- 
lár/tonnában értékelik, és számolják el. Ugyanez áll 
természetesen az olajra, ahol ez az összefüggés 
magától értetődő.

Az 1. ábra az utolsó 20 év fejlődését mutatja.

Látható, hogy a vas- és acéliparnak hatalmas, az 
energiapiacokon és a pénzszektorban bekövetke
zett értékváltozásokat kellett elviselnie, és rend
kívüli átállításokat élt át. Ez az összefüggés egy 
másik fontos nyersanyagnál, a hulladéknál a dol
lárértékeléstől függően önöknél valószínűleg nem 
jelenik úgy meg, mint az energiaszektorban.

A 2. ábra ebben az összefüggésben önöknek

2. ábra. A  dollárárfolyam  és hulladékár
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először azt a m eglepőnek  tűnő képet m utatja, 
hogy a hulladéknak, m in t hazai alapanyagnak sem 
m ifé le  kapcsolata nincs a dollárértékeléssel a b e l 
fö ld i fe lhasználó  szem szögéből nézve. A z észak 
am erikai v a s- és acélipar szerkezetváltoztatása o tt 
hulladékszűkét idézett elő, úgy, hogy az erős vagy  
a  gyen ge dollár k özvetlenü l az árban je len t m eg.

A  3. ábra azt m utatja, h ogy  ezek a v ilággazda 
sági tényezők  a  hengereiltacél-árakon m érve, h o 
gyan  hatottak  a kokszolható szén, érc és hulladék  
árára az u to lsó  tizenöt évben . Csak a legu to lsó  
két évben  tudtak az üzem ek  ném ileg stab il, ille t 
ve az utóbbi időben  n övek vő  hengereltacél-árak  
m ellett a nyersanyag-, en erg ia - és hulladékbe 
szerzéssel kapcsolatos költségcsökkenésből p rofi 
tálni.

Ezt a  három  ábrát szeretném  előzetesen f ig y e l 
m ükbe aján lani azért, h o g y  v ilágossá tegyem , m i 
lyen  versenynyom ás n eh ezed ett európai és n em 
zetközi térben  a n ém et acéliparra. A kkoriban  
először csak a külsőleg ható tényezőket értékel 
tük. N éhány belső, haték on y , hogy úgy m ondjam  
házi készítésű  tényezőre m ég  visszatérek.

A  n ém et acélipar a versen yk ih ívást elfogadta. 
A 10 év e  tartó összevonás m ind nagyobb csopor 
tokba m ég m a is és a jövőb en  is tovább fo ly ik . 
A koncentráló  m ozgás arra szolgált, hogy több  
acé lt k evesebb  berendezésből állítsanak elő és ez 
zel jav ítsák  a term elékenységet. D e először v e s 
sünk csak e g y  p illantást a term elékenységi szá 
mokra.

A  4. ábra a  nyersacélterm elést m utatja be az  
Európai K özösségben, Japánban, a N ém et S zö v et 
ségi K öztársaságban és a fejlődő, valam int a  fe l 
törő országokban; csak ott találunk növekedést. 
A z Európai K özösségben és Japánban ép p enség 

g e l alacsony sz in ten  stagnáló term elésről lehet be 
szélni. N ém etországban sok éve a lig  haladták túl 
a 40 milliót t  n yersacél/év  szintet.

2. R acionalizálás az adm inisztráción kívül

Stagnáló term elési szint m ellett a racionalizálás 
rendkívül nehéz. Iparunk szám ára tu lajdonkép 
pen  csak eljárástechn ika i kiutak adódtak  azon a 
lehetőségen k ívü l, h ogy  a term elést nagyobb egy 
ségekbe összpontosítsák. Jó példa a folyam atos 
öntés bevezetése m ind az előbram m a-term elésre, 
m ind a b lokkbuga- és bugaterm elésre is. Az 5. 
ábra a folyam atos ön tés arányát m u ta tja  az Euró
pai K özösségben, N ém etországban és a  Saar-vi- 
déken, abban az acéltartom ányban, ahonnan jö 
vök. Ezen a te rü le ten  felism erhető a racionalizálás 
m agas foka. N ém etországban a  nyersacélterm elés 
közel 90%-át á llíto ttá k  át fo lyam atos öntésre, a 
Saar-vidéken m ég  va lam ivel többet is, és az EGK 
a maga egészében  igyekszik  elérni ezt a z  arányt.

A  folyam atos ön tőm ű vek  üzem eltetése ilyen  m é 
retű elterjedtségében  m aga is m agas szintű m é 
réstechnikai ráford ítást követel. Ez annál inkább 
így  van, m ivel m in d  a  nem esacélokat, m ind a m i
nőségi acélokat, va lam in t a kereskedelm i m inősé 
g ek et ma nagy százalékos arányban folyam atos 
öntéssel gyártják . A  m ásik terü let, ahol nagy  
eredm ényeket le h e te tt  elérni az u tóbbi időben, a 
szénbefúvás v o lt a nagyolvasztók fúvósíkjában.

A  6. ábra a  szén - és olajfelhasználást m utatja  
e g y  saar-vidéki óriás nagyolvasztóban, ill. a ki
sebb úttörő berendezésekben. A z a nagym értékű  
fejlődés, am ely a z  u tolsó  három évb en  a 399 kg/t 
igen  alacsony kokszfogyasztáshoz v ezete tt, csak 
szén  befúvatásával vá lt lehetővé. Időközben 140
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4. ábra. Nyersacélgyártás



5. ábra. A  nyersacélterm elés folyamatos öntés aránya

1970 71 72 73 77 75 76 77 78 79 19BD 81 82 83 87 85 86 87 88 89
Év

\HL 52D-B\

6. ábra. Saar-vidéki nagyolvasztók koksz- és olajfelhasználása
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kg/t nyersvas-mennyiségben használtak fel Né
metországban szenet az óriáskohókban. Ez a szén 
egy jobb hosszú lángú szénminőség. Kokszoláshoz 
ez csak kis adalékok formájában jöhet szóba. A 
nagyolvasztóba való befúvatásra kiválóan alkal
mas. Hamutartalma mintegy 8,4%.

3. Termelékenység és- munkaköltségek

Mielőtt ezeknek a műszalki-üzemgazdasági alkal
mazkodó és racionalizáló intézkedéseknek kihatá
sait elsorolnám, a 7. á b rá n  a munkaköltségek ala 

kulását mutatom be az Európai Közösségben. Lát
juk, hogy Németország a munkaköltségek tekinte
tében az egyik első helyet foglalja el. Jelenleg még 
csak kismértékben különbözünk a hollandok mun
kaköltségétől. Ennek több oka van. Néhányat em
lítsünk meg címszavakban:
— nálunk a legkisebb az egy főre eső évi mun

kaórák száma (1748 h/a);
— nálunk a legmagasabb a bérj árulék és közte

her az Európai Közösségben (csaknem 100%);
— nálunk a legmagasabb az átlagórabér (14 DM/

/ h ) .

7. áb ra . A  fajlagos m unkaköltségek a laku lása  az EGK országaiban, DM-re á tszám ítva
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8. ábra. A  term elékenység  alakulása
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Ez a három tényező együttesen határozza meg 
azt a képet, amit önöknek bemutattunk.

A műszaki racionalizálás és az üzemek össze
vonása az utolsó hét évben azonos célkitűzéssel, 
azonban nem azonos intenzitással haladt előre az 
Európai Közösség országaiban. Ez egyformán ér
vényes azokra az országokra, amelyekben az acél
ipart államilag szervezték meg, mint amilyen 
Nagy-Britannia és Franciaország, és azokra az 
országokra, amelyekben a magángazdasági szer
vezetek vannak túlsúlyban, mint amilyen Luxem
burg és a Német Szövetségi Köztársaság. Az egy 
tonna nyersacélra vonatkoztatott fajlagos órafel
használás 4,8 és 5,8 h/t között van. Egy ország 
sem mondhatja, hogy acélipara különösen előnyö
sen vagy reménytelenül kedvezőtlenül állna az 
EGK-összehasonlításban.

A 8. ábra  most a hengereltacél-termelésre vonat
koztatva és a saar-vidéki kohóművekre és a Szö
vetségi Köztársaságra kiértékelve mutatja, hogy 
a Saar-vidék, bár hosszúgyártmányokat állít elő, 
jelenleg fejhosszal vezet. Ennek az ábrának az alsó 
jobb oldalán egy tipikus miniacélműnek, a Lech- 
Acélműveknek órafelhaszná-lása van felhordva egy 
tonna nyersacélra vetítve. Ezt a termelékenységi 
mutatót az integrált kohóművek eddig nem tud 
ták felülmúlni.

A 2. ábrából, tehát a dollárárfolyam és a hul
ladékár összehasonlításából az következik, hogy 
egy 1 :2 USD/DM aránynál a hulladék, mint ke
vert hulladék körülbelül 200 DM/t-ba kerül a 
gyárkapunál. Korábbi vizsgálatokból tudjuk, hogy 
azonos dollárárfolyamnál az LD-eljárásnak is 
megvan a versenyképessége a villamos ívkemen- 
cés eljárással szemben. Ebben az ívkemence ter 
melékenységnövekedését is beszámították.

A jövőben a hulladékár/direkt redukált vas és 
ennek mozgása — az ércárral és a szénárral ösz- 
szehasonlítva — fogja az eljárások versenyképes
ségét meghatározni, csakúgy, mint a múltban, és 
nem egyedül a h/t-ban kifejezett termelékenység

4. Folyó munkaprogramok és kitekintés

A továbbiakban először arra kerestünk választ, 
hogy miben rejlenek a jövő racionalizálási esé
lyei?

Az oxigénes konverteres eljárások teljesen ki
váltották a Siemens—Martin-kemencéket. A pót- 
lándzsatechnika vagy dinamikus folyamatmodellek 
pótlándzsa nélkül, a salakmentes csapolás és a 
szekunder metallurgia határozzák meg a metallur
giát. A folyamatos öntés messzemenő felhaszná
lása arra kényszeríti az előkészítő tevékenységben 
részt vevőket, hogy a folyamatos öntéshez egyen
letesen kiváló minőséget adjanak. Számukra köz
hely, hogy ezeknek a módszereknek nemcsak mi
nőségjavító, hanem költségcsökkentő hatásuk is 
van. A nagy vevők, a gépkocsiipar fokozott igé
nyeit Európában egyetlen acélvállalat sem hagy
hatja figyelmen kívül. Ez arra ösztönzött bennün
ket, hogy minőségrevíziókat tartsunk, és minőség- 
ellenőrző kézikönyveket készítsünk. Ezek szintén

a gyártás egyenletességét és a gyártási paraméte
rek szűk meghatározását tételezik fel.

Említésreméltó az eljárástechnikában a konver
tergáz visszanyerése, mint egy olyan lehetőség, 
amely mind a környezet szempontjából, mind az 
energiahelyzet megjavításához hozzájárulhat. Né
metországban a korszerű kohóművek ma energia
oldalról önellátók, mihelyt az acélgáz-értékesítésre 
berendezkedtek. A méréstechnika itt is igen fon
tos segédlet. Megfelelő méréstechnika nélkül az 
idegen oxigén rendszerbe hatolását megbízhatóan 
megelőző folyamat kézben tartása éppoly kevéssé 
lehetséges, mint számítógépes modell nélkül el
érni a technika mai színvonalát valamely acél
műben.

M it je le n t a m é ré s te c h n ik a  a va s- és acé lgyártás  
eljá rá sta r to m á n yá b a n ?

A méréstechnika a hőmérsékletmérés, a füstgáz
áramba végzett nyomásmérés és a folyamatos gáz
elemzés mellett hasonlóan pontos és reprodukál
ható mérés. Ez fizikokémiai paraméterek, például 
0 aktivitás mérését és a mérési eredmények szá
mítógéppel támogatott kiértékelését jelenti. Ennek 
során analóg és digitális jeleket dolgoznak fel.

M it h o z a fo ly a m a to s  ön tés?

Minden eljárástechnikus álma a folyamatosan 
öntött terméknek meleg állapotban való beada
golása a meleghengerművek hevítőkemencéibe ho- 
mogenizálás céljából, hogy azután azt készter
mékké lehessen kihengerelni. Ez az álom csak ke
vés gyártó számára realizálható. Termékük igen 
homogén kell hogy legyen ilyen on-line technika 
rendelkezésre bocsáthatóságához. Szokás szerint a 
folyamatos öntés termékeit illetően is kétmeleges 
hengerlést végeznek a hosszútermék-tartomány
ban, amikor a féltermékbetét egészen 75%-ig ter
jedő hányada még a minőségi nemesacél területén 
is nyersszálból áll.

Következtetés: a folyamatosan öntött termék
ben nem szabad makroszkopikus zárványnak len
nie. Ha az acéllal szemben támasztott nagy köve
telményeket ki kell elégíteni, a dúsulásokat a mi
nimumra kell csökkenteni, a szálfelületnek rep- 
rodukálhatóan jónak kell lennie. Ilyen feltételek 
között a folyamatos öntés a tuskóöntéssel szem
ben 60—80 DM/t költségcsökkenést eredményez.

Mind a laposacélok, mind a hosszútermékek ese
tében igen szűk tűrésekre törekednek a hengerlés 
során, ezek a lapostermékeknél síkfekvésmérést, 
és húzóerőmérést, valamint a szalagsoron számító
géppel támogatott üzemrendszereket tételeznek fel, 
míg a hosszútermékek tartományában eddig csak 
ritkán, húzásmentes, megfelelő folyamatvezérlési 
rendszerekre épített hengerlést valósítottak meg. 
Itt kétségtelenül egy következő racionalizálási for
dulót harangoztak be. Sokrétű tevékenység indult 
meg — néhányról ma számolunk be — ; ezek célja 
az, hogy a profil tartományban is megtanuljuk 
uralni méréstechnikailag és folyamattechnikailag a 
kis húzással való hengerlést.

Azok a mérnökök, akik ma a főiskolákról jön
nek, metallurgiai kézipoggyászukban magától ér-
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1KL 320-91

9. ábra. A  porlecsapódás alakulása (éves középértékek)

tetődő felszerelésként hozzák a folyamatautoma
tizálás szakot. Számukra a számítógép ifjúságuk 
óta megszokott, nélkülözhetetlen kísérő. A kör
nyezetvédelem egyike a sajtónkban különös nyo
matékossággal gyakran ismételt követeléseknek, a 
gondolkodás integráns alkotórésze, annak ellenére, 
hogy mi még csak igen szerény szintet értünk el, 
amint azt a 9. ábra mutatja. A porimissziók to- 
vábbjavítása csak akkor lesz majd lehetséges, ha 
gazdaságossági okokból egyidejűleg éppen a fi
nomtisztítás segítségével fel lehet értékelni a fo
lyamatgázokat a további felhasználáshoz. Ez pars 
pro toto érvényes a környezetvédelem minden 
egyéb területére is.

A MESACON — amint az önök dr. Wienecke 
úr előadásaiból hallhatták — tevékenységi terü 
letének választotta ki a méréstechnika és a folya

matautomatizálás piacát. Ez a piac a vas és acél 
területén is igen gyorsan növekszik. Kétségtelen, 
hogy a MESACON eredményes hozzájárulást tud 
és fog adni. Önöket, uraim, rohamtempóban ve
zettem át az Európai Közösség mai acél világában. 
Megkíséreltem annak bemutatását, milyen okok 
sarkalltak bennünket arra a nagy racionalizálási 
tempóra, amellyel iparunkat megszilárdítottuk és 
korszerűsítettük. Egyúttal sajnos azt is be kellett 
mutatnom, hogy minden már elvégzett munkát fi
gyelmen kívül hagyva, beleértve azok eredménye
it is, feltartózhatatlanul áramlanak hozzánk az 
újabb kihívások. Ezekre, ha iparunkkal együtt 
fenn akarunk maradni, megfelelő választ kell ad
nunk.

Köszönöm figyelmüket.

Kérdéslista a reklámbetétekről
M agyarországon ú jab b an  egyre több rek lám nyom 

ta tvány , köztük sok  — folyóiratokba, füzetekbe helye 
ze tt — rek lám beté t készül. K özülük számos alig felel 
meg a  m egcélzott po tenciális vevők elvárásainak . Ezért 
a d ju k  közre a következő listát, h á th a  olvasóink k ö 
zül többen  szeretnének  így h irde tn i a  BKL—K ohá 
szatban .

1. Az olvasó szám ára m egfelelően te rvezte  meg re k 
lám beté tjé t?

2. N em  tú l á lta lános a  rek lám betétje , am ely tú l so 
k a t m arkol és n em  éri el e redeti cé ljá t?

3. Ism eri a  rek lám b eté tje i szám ára legalkalm asabb 
m é d iák a t és o lvasókörüket?

4. Ism eri a rek lám beté tek  á ltal m egcélzott po tenciá 
lis vevők vélem ényét és k ívánsága it?

5. Ügy tervezte b e tétje it, hogy két, négy vagy nyolc 
oldalon érdekesen és tárgyszerűen tá jékoztassanak?

6 . F igyelhető-e a  cím oldal és elég 'ö tletes-e (húsvét- 
kor nyuszi, karácsonykor M ikulás)?

7. M egkönnyíti-e az érdekelt reakció já t a  betéthez 
csatolt válaszlevelezőlappal?

8 . Elég meggyőző-e rek lám betétjük , hogy ne kelljen 
külön elhelyezési követelm ényt tám asztan ia?

9. Az ö n  esetében k ivehető  vagy befűzött rek lám be 
té t a célszerűbb?

10. Pontosan tisz táz ta  k ívánságait a m űszakiakkal (for
m átum , beragasz to tt vagy nem, válaszlapos vagy 
sem, határidő , a  nyom da címe stb.)?

(H. OR.)
F o r r á s :  A lu m in iu m - K u r ie r ,  1990. 2. sz.
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Az alakíthatóságelmélet fejlődéstörténeténetének áttekintése
II. rész

D A R V A S  Z O L T Á N

ETO: 621.7.011:539.214

A 40-es évektől kezdődően Bridgman folytatott 
széles körű vizsgálatokat az alakíthatóság és a 
feszültségállapot összefüggésével kapcsolatban. A 
legtöbb vizsgálatot nyomás alatti szakítással

12. ábra. B ridgm ann vizsgálati eredményei [22]. A  v izs 
gált anyag: különböző minőségű acélok. Vizsgálati mód: 
nyomás alatti szakítóvizsgálat (100 000 p si = 7042 bar)

végezte, a korábbiakhoz képest nagyságrendileg 
nagyobb nyomás, max. 30 000 atm. mellett [22]. 
A törésig elérhető alakváltozást az alkalmazott 
nyomás függvényében ábrázolva lineáris össze
függést állapított meg (12. ábra). Bridgman 
kutatásait 1946-ban Nobel-díjjal ismerték el.

Több mint 20 éven át folytak világszerte igen 
intenzíven a fémes anyagok nagy nyomás alatti 
vizsgálatai. Ezek a vizsgálatok a Mohr-elmélet 
technológiai eljárásként való gyakorlati meg
valósítását célozták. A Pugh szerkesztette össze
foglaló mű 1970-ben a hidrosztatikus extrudáláson 
kívül számos egyéb (pl. zömítés, hajlítás, vágás, 
dróthúzás, lemezalakítás stb.) alakítási eljárásról 
számol be, amely a fémek alakíthatóságának 
hidrosztatikus nyomás okozta növekedését hasz

Darvas Zoltán  oki. gépészm érnök, személyi ad a ta it 
legutóbb lapunk  90/5. szám ában  közöltük. (A szerk.)

nálja ki [23]. Az idézett műben Brandes foglalta 
össze az irodalomban publikált számos ez irányú 
vizsgálat eredményét (13. ábra).

1965-ben Stenger— Maier nyomdokain haladva 
vizsgálta különböző fémek alakíthatóságát [24]. 
Vizsgálati eredményei alapján módosítva Mohr 
hipotézisét feltételezte, hogy a középső főfeszül
tség befolyásolja az alakíthatóságot. Ezek szerint, 
minél jobban megközelíti a középső főfeszültség 
értékea legkisebb főfeszültség értékét, annál 
nagyobb a törésig elérhető alakváltozás azonos 
am/kf mellett. Hipotézisét grafikusan is ábrázolta 
(14. ábra).

A Szovjetunióban a 60-as évektől kezdődtek 
Kolmogorov vezetésével intenzív kutatások a 
fémek alakíthatósága terén. 1966-ban publikál
ták először [25] alakíthatósági vizsgálataik ered
ményét (15. ábra).

A 15. ábrán a törési alakváltozás és a feszült
ségállapot-mutató mérőszáma csak konstans szor
zóval különbözik a Stenger-féle mérőszámoktól:

<p*, =  ( l / / 3 ) A  (13)
am/kf - ( l / f ^ ) - a / T  (14)

1970-ben egy ötvözetlen acél alakíthatósági 
diagramját publikálva [26] megjegyzik, hogy a 
mintegy 244 db próbatest szakítóvizsgálatával 
meghatározott törési görbe alatt helyezkedik el a 
79 db csavarópróbatest vizsgálatával meghatá
rozott töréspont (16. ábrn). Ezt a jelenséget a 
csavarási törésnél bekövetkező helyi deformáció 
meghatározásának nehézségével magyarázták.
1975-ben az ellentmondást hasonló módon pró
bálták feloldani [27], mint Stenger.

A feszültségállapot további jellemző mutatója
ként a Lode-paramétert használták:

Mint ismert Lode ezt a paramétert Mises és 
Tresca folyási feltételének vizsgálatakor a kö
zépső főfeszültség jellemzésére vezette be [28].

13. ábra. A hidrosztatikus nyom ás hatása különböző fém ek alakíthatóságára [23]. (100 000 p s i  Ап  7042 bar)
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14. ábra. A vizsgálati módszer (illetve a középső fő fe 
szültség) hatása az alakíthatóságra és az alakíthatóság 
függése a fajlagos középfeszültségtől Stetiger hipotézise 

szerint [24]

\K L319-7J]

15. ábra. Kolomgorov és Shishm incev vizsgálati eredmé
nyei [25]. A vizsgált anyag: különböző minőségű ötvözet- 
len és ötvözött acélok. Vizsgálati módszer: körhengeres 
bemetszett próbák szakítóvizsgálata, hajlítóvizsgálat, a t 

moszférikus és nyomás alatti zömitávizsgálát

Vizsgálatakra alapozva megállapították, hogy a 
hidrosztatikuis nyomás és a Lode-paraméter nö 
vekedésével az alakíthatóság csökken. Ez a 
megállapítás összhangban van Stenger hipotézi
sével, hiszen a 14. ábra három görbéje mellé 
felülről lefelé haladva a p =  — 1, p =  0 és a p =  1 
érték írható.

Bogatov és munkatársai 1978-ban publikálták 
[29] p =  0 és ft — — 1 értékkel jellemzett határ
görbéiket (17. ábra). Bogatov 1982-ben a Lode- 
paraméter, azaz a középső főfeszültség nem  
egyértelmű hatásáról számolt be [30]. A törési 
görbék egymáshoz viszonyított eltérő helyzete 
ezt tükrözi (18. ábra).

1980-ban ismeretessé vált egy elképzelés, amely 
szerint az alakíthatóság a feszültségállapot mellett 
az alakváltozási állapotnak is függvénye [31]. 
Ezek szerint a sík alakváltozási állapot a legked

_____ ______ 1
4  0  1 к

16. ábra. Bogatov, Kolmogorov és Matveev vizsgálati 
eredményei [26]. A  vizsgált anyag: ötvözetlen acél. 
Vizsgálati mód: körhengeres sim a és bemetszett próbák 
szakítóvizsgálata atm oszférikus nyomáson és nyomás 

alatt csavaróvizsgálat (1 )

17. ábra. Bogatov és m unkatársai vizsgálatai [29] 
A  vizsgált anyag: ötvözetlen és ötvözött acélok, a lum ín ium 
ötvözet. Vizsgálati mód: ya  =  — 1 szakítóvizsgálat atmosz
fé rikus nyomáson és nyom ás alatt, ya —0 csavaróvizsgálat 

atmoszférikus nyomáson és nyomás alatt

vezőtlenebb, míg a körszimmetrikus alakváltozási 
állapotok egyenértékűek. Az alakváltozási álla
pot jellemzésére a Lode-paraméter abszolút ér
téke alkalmas:

2 é2 - i 1 - g 3

el — e3

( 16 )

ahol: kv  e2, é3 a fő alakváltozási sebességek.

E hipotézis szerint az egytengelyű nyomó- és a 
kiegyenlített kéttengelyű húzófeszültségek közötti
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■1,0 О 1,0 к
с.

18. ábra. Bogatov vizsgálati eredményei [30]. A vizsgált anyag: a) K h lS N  10T  b) 1 2 K h lM F  c) A D 1. Vizsgálati 
mód: 1. szakítóvizsgálat atm oszférikus nyomáson és nyomás alatt, 2. csavaróvizsgálat atmoszférikus nyomáson

és nyom ás alatt

19. ábra. Alakíthatósági diagram  Darvas szerint [31] 
( elvi ábra)

sík feszültségállapotra vonatkozó alakíthatósági 
diagram a 19. ábra szerint alakul. A 19. ábrán 
pont-vonallal jelzett görbék a sík ( |v |=0) ,  
illetve a körszimmetrikus ( | v | = l )  alakváltozási 
állapot mellett elérhető alakítási határállapotot 
jelzik.

A nemzetközi szakirodalomban a Lode-para- 
méter alkalmazása ez ideig sem mint feszültségi, 
sem mint alakváltozási állapot mutató nem 
terjedt el [32—34].

5. Az alakíthatóságelmélet fejlődése a 
lemezalakítás területén

A lemez, különösen a finomlemez mint kohászat1 
féltermék, a képlékenyalakítással történő fel
dolgozás során számos egyedi sajátossággal ren

delkezik. Maga a hengerléssel való alakítás is 
jóval a kovácsolás és a dróthúzás után fejlődött 
ki. Leonardo da Vinci ugyan már 1495-ben fel
vázolta az eljárás lényegét, de csak a XVII— 
XVIII, században szorította ki a hengerelt 
lemez a kovácsolt ,,fehérlemezt”, azaz az ónozott 
vaslemezt. A fejlődés fő hajtóereje a X IX . század 
fordulóján az autó- és konzervipar, valamint 
az elektrotechnika volt, amely egyre nagyobb 
tömegben igényelte a finomlemezt. A hengersorok 
elektromos hajtásának bevezetésével az 1920-as 
évek után az USA-ban kifejlesztették a folyama
tos meleg—szélesszalagsorokat, amelyeket a ha
sonló hideghengersorok üzembe állítása követett. 
A lemezek feldolgozása karosszéria elemekké és 
egyéb csészeszerű alkatrészekké számos alakítási, 
alakíthatósági problémát vetett fel. Ezek meg
oldására, a lemezek alakíthatóságának megítélésé
re különböző, az alakítási technológiát, a lemez 
igénybevételét utánzó ún. technológiai vizsgála
tot fejlesztettek ki.

Az első ilyen világszerte elterjedt és még nap
jainkban is használatos vizsgálat az Erichsen- 
(1914) és az Olsen-féle (1920) mélyítő vizsgálat 
volt [35, 36]. Erichsen egyébként Weiss—Manfred 
csepeli gyárának alkalmazottjaként 1910 körül 
építette meg első vizsgálóberendezését, amely
1944-ig használatban volt [37]. Siebel és Pomp 
1929-ben dolgozta ki mélyhúzó-lyuktágító vizs
gálatát [38], Sachs pedig 1930-ban ékhúzó vizs
gálatát [39].

E z e k e t  a  v i z s g á l ó  e l j á r á s o k a t  a  m é g  m o s t  i s  

h a s z n á l a t o s  c s é s z e h ú z ó  v i z s g á l a t o k  s o r a  k ö v e t t e :  

a z  E A G -  (1929), F u k u i -  (1938), S w i f t -  (1914) 
é s  a z  E n g e l h a r d t - f é l e  (1960) c s é s z e h ú z ó  v i z s g á l a t  

[40—43].
A különféle többnyire empirikus módszerek 

mellett már a 40-es évektől kezdve törekedtek 
olyan anyagjellemző mérőszámok kidolgozására, 
amelyeket viszonylag egyszerű vizsgálattal lehet 
meghatározni, és jellemzik a lemez feldolgozható
ságát, alakíthatóságát. Egyre több vizsgálati 
eredmény utalt a lemezek anizotrópiájának és az 
egyenletes nyúlás mértékének a lemezek alakít- 
hatóságával való kapcsolatára [44, 45].
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20. ábra. M e t  diagram [49] 1. komplex m élyhúzási 
műveletek, 2. mélyhúzás, 3. nyú jtá s, 4. gyenge minőség

Lankford é s  m u n k a tá rsa i 1950-ben a  lem e z  
n o rm ál-an izo tróp iá ján ak  é s  kem ényedési k it e v ő 
jének  k o m b in á c ió já t a já n lo ttá k  je llem ző  p a r a 
m éterk én t [4 6 ].

Whiteley a  m é ly h ú zh a tó sá g i m érőszám  (L im i 
t in g  D ra w in g  R atio ) és  a  n o rm álan izo tróp ia  
k ö z ö tt  á l la p íto t t  m eg ig e n  fon tos ö ssze fü g g é st  
[47]. Keeler é s  Backofen a z  ehhez c sa t la k o z ó  
v itá b a n , m a jd  önálló  p u b lik á c ió b a n  a  n y ú jtá s sa l  
tö r tén ő  a la k íth a tó sá g  és  a  kem ényedési k it e v ő  
k ö z ö tt i  ö sszefü ggésre  m u ta to t t  rá  [48]. A z rM 
és a z  n é r té k e t , v a la m in t a z  a lak ítási, ig é n y b e 
v é te li m ó d o k a t Lilét [49] 1964-ben  eg y  n om ogram  
form ájában  re n d e lte  ö ssze  (20. ábra). Clement és  
Verő e g y  k o m p le x  a la k íth a tó sá g i m érőszám  b e 
v e z e té sé t  ja v a so lta  [50]:

(17)

a h o l: Ae —  e g y e n le te s  n y ú lá s

A  T  ér ték  a la p já n  a le m e z  a  21. ábrán lá th a tó  
nom ogram  se g ítsé g é v e l m in ő s íth e tő .

A  lem e zek  szak ad ás, tö r é s  e lő tt  b ek ö v etk ez ő  
sa já to ssá g á t, a  k ép lék en y  in sta b ilitá st e lm é le t i  
ú to n  is v iz sg á ltá k . 1952-ben  Swift és Hill e g y id e jű 
leg  p u b lik á ltá k  a  d iffú z, i l le tv e  a lokális in s ta b il i 
tá sra  v o n a tk o z ó  er ed m én y e ik e t [51, 52]. A  s ta b il i 
tá sv e sz tés  fe lté te le it  m ás m ó d o n  k ö ze lítv e  e lm é le 
t i  m e g o ld á st csak  jó v a l k éső b b , 1967-ben, i l le tv e
1976-ban d o lg o z o tt  k i Marciniak és Kuczynski 
[53], il le tv e  Onosh [54]. M u n k á ik a t a k éső b b iek 
ben  m ások  to v á b b fe j le sz te t té k , a m od ellek  é r 
te lm ezési ta r to m á n y á t  k iter jesz te tté k , i l le tv e  a  
lem ez a n iz o tró p iá já t és  a la k v á lto zá s i seb esség 
érzék en ység i je llem ző it is  sz á m ítá sb a  v e tté k .

A  tech n o ló g ia i v iz sg á la to k , az in s ta b ilitá s i  
e lm életek  a z  r és  и  a n y a g je llem ző k , v a la m in t  a  
g y á rtá si, a la k ítá s i  ta p a sz ta la to k  K eeler és B a c k o 
fen  m ár id é z e t t  a la p v e tő  m unkája  [48], m a jd  
K eeler és Ooodwin k éső b b i m unkái n y o m á n  
sz in te t iz á ló d ta k .

0 ,2 5  0 ,5

\K L 3 fa -2 t\

21. ábra. A z alakíthatóság minősítése a  T  mérőszám 
alapján Clement és Verő szerint [50]. I .  vegyes alakításra 
alkalmas, kiváló lemez, I I .  elsősorban m élyhúzásra való 
lemez, I I I .  elsősorban nyújtásra való lemez, I V .  gyenge 

minőségű lemez

W hiteley  m u n k á ja , m iszerint a  le m e z n e k  m ély 
húzásra va ló  a lk a lm a ssá g a  a n o rm á la n izo tró p iá 
v a l je llem ezh ető , a z  a lakításnak  erre  a  form ájára  
bizonyos m e g o ld á s t  je len tett. K ee le r  é s  B ackofen  
a  m ásik  je lle g z e te s  igénybevételi m ó d o t , a  n y ú j 
t á s t  kezdte ta n u lm á n y o z n i [48].

V izsgá la ta ik  é s  v izsg á la ti te ch n ik á ju k  új feje 
z e te t  n y ito tt  a  lem e zek  a la k íth a tó sá g i e lm é le té 
n ek  fejlődéséb en . A z  1,25— 5 m m  m é retű  kör 
ráccsal v é g z e tt  a lak vá ltozásm érési te c h n ik a  ú j 
szerű  m eg á lla p ítá so k ra  adott le h e tő sé g e t , és v i 
lágszerte e lte r je d t  v izsg á la ti m ód szerré v á lt .  K e e 
ler a la b o r a tó r iu m i v izsg á la to k a t k iegész ítve , 
ü zem i sa jto lá si fe la d a to k  során is  a lk a lm a z ta  a  
körrácsos d eform ációelem zési te c h n ik á t  [55]. V izs 
g á la ti e r ed m én y e it a  lem ez síkjában  tö r ésk o r  m ért 
k é t fő a la k v á lto z á s  form ájában a z  ex — e 2 koordi
nátarendszerben  áb rázo lta  (22. ábra).

K eeler sze r in t a z  alakításkor e lé r h e tő  m axim ális  
n yú lás fü g g v é n y e  a  rá m erőleges a la k v á lto z á so k 
nak. K ésőbb k on k rétab b an  fo g a lm a z : „É rdekes 
je llege a gö rb én ek , h ogy  a k ritik u s n y ú lá s i szin t 
fe lfele  dől” [5 6 ]. V izsgálata i k im u ta t tá k  a ke 
m ényedési k it e v ő ,  a szerszám geom etria  és a 
kenés n y ú lá se lo sz lá s t  és ezá lta l n y ú jth a tó sá g o t  
befolyásoló h a tá s á t  is. M eg á lla p íto tta , h ogy  a 
lem ezek té n y le g e s  a la k ítá si v ise lk ed ésé t nehéz m eg 
jósolni, m ert a  fen tie k e n  tú lm enően  a  te r íté k  m ére 
t e  és alakja, a  szerszá m  b eá llítá sa  é s  á lla p o ta  is 
befolyásolja a z  eredm ényeket. A  s a j to lt  a lk a t 
részek  n y ú lá se lo sz lá sá n a k  e lem zése  vé lem én ye  
szerin t jól h a sz n á lh a tó  a g y ártási s e le j t  csökken 
téséhez, a k ü lö n b ö z ő  m ódosítások h a tá sá n a k  m eg 
figyeléséhez é s  a z  anyag m in őség i e lő írása inak  
értékeléséhez.

H asonló m ó d sze rre l végezte v iz s g á la ta it  G ood 
w in  is 1968-ban  [57]. A lak ítási h a tá sg ö r b é t h a 
tározo tt m eg  a  karosszériaelem ek  sajtolásakor, 
am ikor a m á s o d ik  főnyúlás n e g a t ív  és  p o z itív  
érték et e g y a r á n t fe lv e tt . E zzel m in te g y  kiegészí-

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  1 2 3 . é v f o ly a m ,  1990. 9 . s z á m 401



\
7

Z

<
ül
H
V)

i

Id
D
a:
ь*

SURFACE STRAIN PERPENDICULAR TO L A R G E S T  
SURFACE STRAIN, %
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23. ábra. Alakítási határ Goodwin szerint [57]

te tte  és teljessé te tte  a Keeler á lta l m eghatározott 
határbörbét (23. ábra).

Keeler és Goodwin nyom án világszerte in ten 
zív k u ta tá s  indult meg ezen a  területen, amely új 
vizsgálati módszereket eredm ényezett és az ala- 
kíthatóságot, illetve az a lak ítási határgörbét be 
folyásoló újabb, eddig ism eretlen jelenséget t á r t  
fel.

A határgörbék helyzete a Keeler által leírt 
befolyásoló tényezőkön túlm enően általánosság 
ban véve fü g g :
— a v izsgálati módoktól,
— az a lkalm azott hálómérettől,
— a deformáció kiértékelési módszerétől,
— a p róbatest hengerlési irányhoz viszonyított 

helyzetétől,
— a lemezvastagságtól.

A legjelentősebb hatást azonban az alakítható- 
ságra az alakváltozás-történet gyakorolja. Erről 
a hatásról először 1968—69-ben japán kutatók 
számoltak be [58, 69]. A mérési tapasztalatok 
szerint, ha az alakváltozás folyamán változik az 
igénybevételt jellemző eje^ arány, akkor a határ
állapot más és más főalakváltozási komponensek
nél következik be. Mivel ez az arány a reális 
alakítási folyamatoknál rendszerint nem állandó, 
igen kérdésessé válik az alakítási határgörbe 
alkalmazhatósága a lemezek alakíthatóságának 
konkrét megítélésére. Azóta természetesen több 
elképzelés született e hatás figyelembevételére, 
de általánosan elfogadott megoldás nincs.

1972-ben Hsű egy  eddig nem elem zett újabb 
jelenségre hívta fel a figyelmet. Ez a jelenség az 
alakváltozás koaxialitása, illetve az elforgás [60]. 
A mindenkori fő alakváltozási irányoknak az 
alakított test kitüntetett irányaihoz viszonyított

24. ábra. Alakítási határfeszültség diagram A rr ievx  és 
m unka társa i szerint [Sí]
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elfordulása a reális alakítási folyamatoknál rend
szerint fennáll. Az ebből adódó alakíthatóságot 
befolyásoló hatás kísérletileg jelenleg is feltárat
lan.

Arrieux és munkatársai 1983-ban az alakítási 
liatárállapot ábrázolásának új módszerét ajánlot
ták [61]. Kísérleti tapasztalataik szerint az insta 
bilitáshoz tartozó feszültségek függetlenek a de- 
formáeiótörténettől és az alakítási határállapotok 
a Oy—a2 síkon egyetlen határgörbével ábrázol - 
hatók (24. ábra).

Rasmussen kimutatta, hogy az alakváltozási 
egyenértékűség hipotézise [62] és a határfeszültsé
gek módszere azonos alapokon nyugszik és ered
ményei hasonlóak [63]. Gronostajski és Dolny, 
Arrieux módszerét pontosítva, Hill nem négyze
tes folyási kritériumának alkalmazását ajánlotta 
[64]. Vizsgálataik szerint a határgörbe megha
tározásához elegendő a keményedési kitevő (n )  
és a Hill-paraméter (m ) ismerete, amely egy 
tengelyű szakítóvizsgálat és kiegyenlített kétten 
gelyű húzóigénybevétel alkalmazásával megálla
pítható.

A határfeszültségi diagramból az alakítási ha 
tárgörbék tetszőleges deformációtörténetre szá 
mítással meghatározhatók.

Napjainkban a lemezanyagok alakíthatóságá- 
nak jellemzésére az anizotrópia paraméter és a 
keményedési kitevő mellett a számítógépes teehno- 
lógiatervezés szempontjából használhatóbb ala 
kítási határdiagram széles körben elterjedt. Az ala 
kítási határfeszültség diagram alkalmazása jelen
leg nem általános. Jelentős kutatás folyik az ala 
kítás határállapotának leírására alkalmas elméleti 
és numerikusán kezelhető modellek kidolgozása 
terén [66—67].

6. Kontinuumkárosodás mechanika

Az 1950-es évektől kezdődően egyre több ku
tató számolt be a törést megelőzően az anyagban 
végbemenő mikroszerkezeti változásokról. Ezeket 
a változásokat a mikroszkópos módszerek m ellett 
faj térfogat-méréssel is sikerült kimutatni. A kísér
leti tapasztalatok a törésnek, az anyag tönkre
menetelének új szemléletét és tárgyalásmódját 
alapozták meg.

A klasszikus kontinuummechanikai tárgyalás- 
mód, amely homogén anyagot tételez fel a változó 
anyagviselkedést csak tökéletlenül írja le. Az alak- 
változás hatására keletkező inhomogénitások, p l . : 
mikroüregek és repedések hatása figyelmen kívül 
marad. Mintegy 16 éve kezdett kifejlődni egy új 
tudományág a kontinuummechanika és az anyag- 
tudomány határterületén, amelyet károsodás- 
mechanikának, vagy kontinuumkárosodási mecha
nikának neveznek. Ez a tárgyalási mód az anyag 
tönkremenetelének folyamatát tanulmányozva és 
azt az anyagmechanikai modellezésbe bevonva, 
a törésre vonatkozó pontosabb megállapításokat, 
kritériumokat tesz lehetővé.

A károsodás modellezésében alapvetően kétféle 
eljárási mód alakult ki [68]. Az egyik a mikro- 
mechanikái tárgyalásmód, amelyik az egy térfo 
gatelemen belüli elemi hibák (üregek, repedések)

viselkedését elemzi. Ezekből az eredményekből 
következtet a teljes térfogatra. A másik tárgyalási 
mód a fenomenológiai vagy termodinamikai, 
amelyik az irreverzibilis termodinamika elvén 
alapszik, és belső állapotváltozókat használ. Ezek 
az állapotváltozók jellemzik a károsodást. A káro- 
sodási változó definiálása után szükséges az ún. 
károsodási egyenlet megfogalmazása, ami az 
anyagtörvénnyel együtt írja le a károsodó anyag 
viselkedését. Azt az elemi részt, amelyre a ká
rosodásmechanikai tárgyalásmód alkalmazható, 
fémek esetében 0,06—0,6 mm-re becsülik [69].

Az elmélet kifejlődésének elindítása Kachanov 
nevéhez fűződik [70]. 1968-ban kúszási igénybe
vétel, ill. károsodás jellemzésére vezetett be egy 
folyamatosan változó skalár állapotváltozót. Ezt 
az alapvető munkát és elméleti megközelítést 
azonban az akkoriban még korlátozott kísérleti- 
vizsgálati, valamint számítástechnikai lehetőségek 
miatt csak kevéssé alkalmazták. A 70-es évektől 
kezdve azonban lényeges változás következett be, 
amelyet az anyagvizsgálati- és a számítástechni
kában bekövetkezett fejlődés tett lehetővé, vala
mint a törésmechanikai tárgyalásmód korlátái 
indokoltak. Az elméletet eleinte a kúszásra, a kis 
és a nagy ciklusú fáradásra terjesztették ki.

A nagy, képlékeny alakváltozás után bekövet
kező törés, a „szívós képlékeny károsodás” mikro- 
mechanikai elemzése terén McClintock [71], 
valamint Rice és Tracey [72] végzett úttörő 
munkát a 60-as évek végén. Elméleteiket azokra a 
kísérleti megfigyelésekre alapozták, amelyek sze
rint a képlékeny törés folyamata három szakaszra 
bontható: mikroüregek keletkezése, növekedése 
és egyesülése. Modelljeiket hengeres, illetve gömb 
alakú üregek növekedésére építették fel. Törési 
kritériumaik húzófeszültség mellett értelmezhe
tők, és megerősítik azt a régi vizsgálati tapasztala
tot, hogy a húzófeszültségek arányának növekedé
se az alakíthatóságot jelentős mértékben csökken
ti.

Marciniak és Kuczynski 1979-ben publikálta 
elméletét, amely a nyírósávképződés feltételeinek 
vizsgálatára épül, és az anyag alakítási keménye- 
désén túl figyelembe veszi az üregek növekedése 
és egybeolvadása következtében létrejövő alakí
tási lágyulást is [73]. Elemzésük újszerű eredmé
nye, hogy az alakváltozás-lokalizáció feltételei 
legkedvezőbbek sík alakváltozási állapotban. A 
kéttengelyű és az egytengelyű húzó igénybevétel 
egyaránt késlelteti az alakváltozás-lokalizációt, 
és így a törési (globális) alakváltozás értéke nő. 
Ez a hatás annál erősebb, minél távolabb esik 
az alakváltozási állapot a síkbelitől, tehát éppen 
körszimmetrikus.

Lemaitre 1987-ben az izotróp szívós képlékeny 
károsodás modelljét dolgozta ki [74]. A modell 
egy kontinuumkárosodási változóra, a tényleges 
feszültség elvére és a termodinamikára épül. 
Skalár károsodási változót vezetett be, amelyet a 
rugalmassági modulusz alakítás hatására bekövet
kező változásának mérésével határozott meg. 
Modellje Mc. Clintock és a Rice és Tracey modell- 
jeihez hasonlóan az alakíthatóság erős függését
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mutatja a feszültségi állapot mutatójának függ
vényében.

Az alakíthatóság károsodásmechanikai meg
közelítése, elméleti modelljei jó lehetőséget kí
nálnak a véges elemek módszerének alkalmazására 
[75—78]. Ez a módszer a mikromechanikai fo 
lyamatok számítógépes modellezésén túlmenően 
alkalmas a konkrét alakítási folyamatok modelle
zése révén a károsodás helyi értékeinek előzetes 
meghatározására is. A károsodásmechanikai elvek
re épülő véges elemes módszer alkalmazható a 
technológia, alakíthatóság szempontjából történő 
tervezéséhez. Ez a megoldás azonban jelenleg 
még a kutatás fázisában van.

Az elméleti modellek ellenőrzése, az alakválto
zással járó makro és mikro sőt szubmikroszkópi- 
kus változások pontosabb megismerése, valamint 
az elméleti modellek anyagjellemző peremfel
tételeinek meghatározása természetesen továbbra 
sem nélkülözheti a vizsgálati-kísérleti módszerek 
alkalmazását. Ezek a megfigyelések adnak alapot 
a reális folyamatokat pontosabban leíró elméleti 
modellek kidolgozására is.
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ségének. A  Szerk.)

(Folytatás a 390. oldalról)

N ém et Szövetségi K öztársaság

Elektrom os ív fén yes kem encéknél a lum ínium -konzol 
beépítése

A BSW , azaz a  Badischei A cé lm ű  Rt. K e h i'ben 1990 
ja n u á rjáb a n  2 elektrom os ívfényes kem encénél az 
áram vezető  e lek tródakonzoloknál a lum ín iu m -ta rtó k at 
ép íte tt be. A z ú j alum ínium -konzolok nagyon jól 
beváltak . 1989. m árc ius óta v an  m á r az egyik k em en 
cénél ez a  m egoldás és azóta m é rik  az egyes pontok 
jellem zőit. Az alum ín ium  alkalm azásának  előnye fő 
leg  az, hogy 9% -kal növekszik a  hatásfok, a  konzol 
sú lya m integy 50% -kal csökken és a  fenn ta rtási k ö lt 
ségek is csökkennek. A w a tt te ljesítm ény  ja v u lásá t a  
csapolási idő m in tegy  2 perccel, azaz 3,5% -kal való 
csökkenése eredm ényezte . A m ú lt évi tapasz tala tok  
a lap ján  h a tá ro z ták  el, hogy az áram vezetést a lu m ín i 
u m  elek tródakarokkal lá tják  el. Ezek k ivitelezését 
H am burgban  a  cég leányvá lla la ta  végzi.
(Stahl u . Eisen 2/90)

(H. A.)
I * *  ^

K eskeny hevederes csomagolás

A Thyssen A célm űben  m odern  keskeny kötegeléses 
csom agolást vezettek  be. Az egyes kötegek sú lya m ax. 
8  tonna, a m ax . kötegátm érő 1900 m m  és a  rak á s  sú 
lya 32 tonna. Az ú j egység ó rán k é n t 100 keskeny h e 
vederes kö tést tu d  elvégezni. A különös előnye a  b e 
rendezéseknek az, hogy te ljesen  au tom atizált, és az, 
hogy keresztkö tést tartalm az. Sem m iféle kézi keze 
lésre nincs szükség.

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

Új tolókem ence létesítése

A Dillinger-i Ü zem ben  48 m illió DM költség r á 
fo rd ítássa l egy  ú j b ram m a to lókem encét ép íte ttek  a 
m ennyiségi és m inőségi term elés érdekében. Az új 
üzem  1989. decem berében  kezdett term elni.

A tervezéstől a k ivitelezésig az olasz G italim pianti 
GmbH  cég végzett m inden  m unkát a csúszősínrendsze- 
rű  kem encénél. Az alapozási m unkák 1989 m ájusá 
ban kezdődtek, m ajd  ez t követte az acélszerkezet be 
építése, a h id rau likus és m echanikus részek  szerelése, 
valam int a fű tési és elszívó rendszerek kialakítása . 
Az ú j kem encénél nagy  előny az, hogy a  m érő  és sza 
bályozó, va lam in t az  ellenőrző m űszerek beépítését 
igen körü ltek in tően  végezték.

Az új kem encében az  eredetileg két soros üzem el
te tést három sorossá képezték  ki. A felü lete 33,0X12,5 m 
és 8 derékszögű rendszerben  épült. A b eté tek  nagysága 
az egyes b ram m ák n ak  2,0—5,4 m  között változik  és 
a  legnagyobb szálkeresztm etszet 300X2200 mm. A 
bram m ák súlya 26,5 tonna. Az elm életi kem ence k a 
pacitás 280 tonna/nap .

Az új kem encét lehet kokszgázzal, kevertgázzal, 
vagy kénszegény o lajfű téssel üzem eltetni. A henger 
léshez 1250 °C-ra tö rté n ik  a  hevítés. A b ram m ák  ta r 
tózkodási ide je  azok nagyságától is függ, és á ltalában  
3—5 óra között változik .

(H. A.)
(Stahl u . Eisen 2/90)

Nagyolvasztó korszerűsítése

A  Hoesch Stah l R t. Phoeniá-i üzem ében  három  
nagyolvasztót ko rszerűsítettek .

A nagyolvasztók te ljes autom atizálása, v a lam in t szá 
m ítógépes vezérlése m elle tt a szoftver-rendszert fe j 
lesztették ki, am ely a  koksz, érc, és egyéb pótlékok 
adagolását irány ítja . Egy m atem atikai m odell a lap ján  
az érc redukálási fo lyam ata it com puter segítségével 
biztosítják. A k ife jlesz te tt szoftver-rendszer a lapve 
tően három  szám ítórendszerből adódik: am elyből az 
első a nyersanyagszállíitás-vezérlést végzi, a  m ásik 
rendszer a  nagyolvasztó folyam atait szem lélteti, Ш. 
irány ítja , a h a rm ad ik  pedig a levegő előm elegítést 
irány ítja . A S iem ens cég közrem űködésével a  nagyol
vasztókra 4 új h a rd v e r-  és szoftver-készüléket szerel 
tek.

(H. A.)
(Stahl u . E is e n  2/90)

(Folytatás a 408. oldalon)
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Egyesületi hírek
Elnökségi ülés

Az O rszágos M agyar Bányászati és Kohászati Egye 
sü le t elnöksége 1990. április  3 -án  az Országos E rc- 
és Á sványbányák  D unántúli M űvei K isörsi Üzem ében 
elnökségi ü lést tarto tt.

Napirend

1. T ájékoztatás az OMBKE 1992. évi centenárium i 
ünnepségei előkészületeiről.
E lőadó: Csicsay A lbin  fő titk á r

2. A MTESZ—OMBKE kapcsolatok függvényében az 
önálló  egyesületi gazdálkodás előkészítésének 
helyzete.
E lő ad ó : dr. Bakó Károly ügyvezető  fő titkár

3. Egyebek.

Az elnökségi ülést megelőzően az elnökség tag jai 
m egism erkedtek a  főleg öntödék szám ára kvarcho 
m okot term elő  kisörsi üzem  m unkájával. A videofilm  
vetítésével egybekötött tá jékoz ta tó t Derhán Dénes, 
az OÉÁ D unántú li Művei igazgató ja és H ildesheim  
Ferenc, a  kisörsi üzem  vezetője ta rto tták .

Az első  napirendi pont tá rgya lása  során az előadó 
tá jék o z ta tta  az elnökséget, hogy a cen tenárium i ü n 
nepséget szervező bizottság 1988. feb ru ár 11-én ta r 
to tta  első ülését.

A bizottság tagjai:
Csicsay A lb in  elnök,

B enyovszky  Móric titkár  (később felm entését kérte), 
dr. Bakó Károly, dr. Csaba József, Nádas István  és 
Török Frigyes.

Az. elnökség kérésére dr. Kovács Ferne akadém i
kus, rek to r, egyesületünk alelnöke hozzájáru lt a h 
hoz. hogy a  centenárium i ünnepség m egrendezésére 
a  N ehézipari M űszaki Egyetem en, Miskolcon k e rü l 
jön sor. A miskolci helyszín an n á l is indokoltabb, 
m ert az  egyesület m egalakítása az  akkori a lm a m a 
te r székhelyén, Selm ecbányán tö rtén t.

A cen tenárium  méltó m egünneplésére egyesületünk 
elnöksége alap ítvány t hoz létre. Ezen az alap ítványon 
vállalatok , m agánszem élyek adom ányait fogadjuk.

A cen tenárium i ünnepséggel kapcsolatban és egy 
idejű leg  a  bányászati szakosztály vándork iállítás ösz- 
szeá llítá sá t tervezi, am ely k iá llítás az OMBKE 100 éves 
tevékenységét m u ta tja  be.

Az első napirend  zárásakén t az alábbi h a táro za t 
sz ü le te tt:

Az elnökség a tá jékoztató t tudom ásul veszi. A to 
vábbi előkészítő  m unka során az elnökség csak azok 
ban a kérdésekben határoz, am elyek  m egvalósítása 
hosszú id ő t igényel (pl. k iadványok). M inden továb 
bi in tézkedést az ad-hoc bizottság úgy tervezzen meg, 
hogy azok a következő elnökség m u n k á já t segítsék. 
A fő titk á r  az egyetemi osztály  vezetőivel ta rtso n  
m egbeszélést, ak tualizálják  a jelenlegi intézkedési te r 
vet, és e rrő l a  fő titkár a következő ülésen az elnök 
séget tájékoztassa.

A m ásodik  napirendi pontban dr. Bakó K ároly ügy 
vezető fő titk á r  a MTESZ/OMBKE kapcsolatok függ 
vényében  az  önálló egyesületi gazdálkodás előkészí
tésének  helyzetéről adott tá jékoztatást.

Az egyesületi jogról szóló 1989. évi II. törvény a la p 
ján  az egyesületek  önálló jogi személyek, tá rsa d a l 
m i szervezetek .

A M TESZ tagegyesületei 1990. ja n u á r  1-jétől sa já t 
bankszám lával rendelkező önálló  adóalanyok.

E gyesü letünk  szám láját a  M agyar H itel Bank ve 
zeti.

Az egyesü let az egyszerűsített kettős könyvviteli 
rendszerben  történő elszám olási m ód szerin t dolgo 
zik. B evétele inket a  m űködési és  vállalkozási bevé 
te lekre oszthatjuk. A m űködési bevételek  közt sze 
repe lnek  a  laptám ogatások, az egyéni és párto ló  ta g 
sági d íjak , egyéni tám ogatások, a  vállalkozási o ld a 
lon pedig  a  konferenciákból, rendezvényekből, m eg 

bízásos m unkákból, a  külkereskedelm i kapcso latok 
ból szárm azó bevételek.

Az egyesület ügyvezetősége úgy határozo tt, hogy 
1990-ben, m in t á tm ene ti évben, igénybe veszi a 
MTESZ m unka- és bérügyi szolgáltatásait.

Az apparátus a pénzügyi fe ladatokkal meg tud b ir 
kózni, az  önálló  szakosztályi gazdálkodás segítése é r 
dekében pedig m ájus 15-től havonta adunk  k im u ta 
tá s t a  szakosztályok anyagi helyzetéről.

A hozzászólások so rán  Szűcs Im re  b e je len te tte , hogy 
a bányászati szakosztály az 1990. m ájus 22-i elnök 
ségi ülésen ja v asla to t te rjesz t elő az egyéni tagdíj 
összegének m ódosítására.

A 2. nap irend  zá rásakén t az alábbi h a tá ro za t szü 
le tett:

Az ügyvezető fő titk á r  tá jékoz ta tó já t az elnökség  el
fogadja. A gazdálkodást az önállóság figyelem bevé 
telével a szakosztályoknak kell végezni. A szakosz 
tályi költségvetésekbe kell a központi kö ltségeket be 
tervezni. A likv id itás biztosítása érdekében külön  ke 
re te t kell b iz tosítan i a  jubileum i ünnepség a lap ítv á 
nyáéhoz hasonlóan. A tagdíjem elési ja v a s la tta l kap 
csolatban az elnökség úgy döntött, hogy a bányásza 
ti szakosztály a  többi szakosztállyal konzu ltá lva te 
gyen javasla to t a  következő elnökségi ülésen. Az e l 
nökség az a p p a rá tu s  dolgozóit az A nker közből a  Fő 
utcába tö rtén t költözésben végzett m u n k á já é rt jegy 
zőkönyvi d icséretben  részesíti.

Az egyebekben Lohrm ann K eresztély  javaso lta , hogy 
az  elnökség foglalkozzon a  küldöttközgyűlésen adan 
dó érm ekkel. E nnek  m egfelelően a bányászati szak 
osztály 3, a vaskohászati szakosztály 2, a kőolaj-, fö ld 
gáz- és vízbányászati, a fém kohászati és az öntésze- 
ti szakosztály 1— 1 egyesületi érem  k itü n te té s t k ap 
jon. Az elnökségi k ere t 7, ebből az egyetem i osztály 
2 javaslato t tehessen.

A főhatóságok 1990-ben m in isztertanácsi döntésre 
hivatkozva nem  rendelkeznek  K iváló Dolgozó k itü n 
tetés adási lehetőségekkel. K izárólag a  M agyar G az 
dasági K am ara jelezte, hogy két K iváló M unkáért 
k itün tetést b iz tosít a kam arai m unka elism eréséért.

L ohrm ann K eresztély  javasolta, hogy 15 további 
érm et is ad junk , ez lehetne egyesületi em lékp lakett 
is a  megfelelő bevéséssel.

Az elnökség a  jav asla tta l kapcsolatban az  alábbi 
határozato t hozta:

Az érem bizottság az elfogadott keretszám ok a lap 
ján  a névre  szóló javasla toka t a következő ülésen 
terjessze elő. E ddig az időpontig az ügyvezetőség a 
MTESZ-szel tisztázza, hogy az adandó „Egyesületi 
m unkáért” érm ek társadalm i szervek k itün tetésének  
szám ítsanak. A m ennyiben e rre  nincs mód, ak k o r va 
lamelyik egyesületi k itü n te té st adom ányozzuk.

Dr. Bakó K ároly Dr. Csaba József
ügyvezető fő titk á r  fő titká rhe lye ttes

Elnökségi ülés

Az OMBKE elnöksége 1990. m ájus 22-én a  Sorok 
sá ri Vasöntöde R t.-ban  elnökségi ü lést ta rto tt.

Napirend

1. Tájékoztató a  78. tisztú jító  küldöttközgyűlés elő 
készítéséről és a  k itün tetések  jóváhagyása 
Előadó: Csicsay A lb in  fő titkár és
Lohrm ann K eresztély, az érem bizottság vezetője

2. A környezetvédelm i bizottság beszám olója a b á 
nyászatot és a  kohászatot érin tő  országos kör 
nyezetvédelm i fe ladatok  körében
Előadó: dr. Faller Gusztáv, a környezetvédelm i 
bizottság vezető je

3. Az ICSOBA m agyar bizottságának tá jékoztatása , 
különös tek in te tte l az ICSOBA VII. kongresszu 
sának előkészületeire
Előadó: dr. Solym ár Károly, az ICSOBA m agyar 
nem zeti b izo ttságának  titk á ra

4. Egyebek.
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Az elnökségi ülés a  S oroksári Vasöntöde, h azánk  
legnagyobb vasön tödéjének  m eglátogatásával k ezdő 
dött. M iután dr. Dudás Gyula, a  Soroksári V asön tö 
de igazgatója köszöntö tte  az elnökség tagjait, dr. S zá 
lai Gyula  m űszaki igazgató vezetésével az elnökség 
tag jai rövid gyárlá togatáson  v e ttek  részt.

Á Soroksári V asöntödét 1952-ben zöldmezőn, a z 
zal a céllal ho zták  létre, hogy m egm unkált szerszám 
gépöntvényeket gyártsanak . Az öntöde rekonstrukc ió 
ja  1983-ban fe jező d ö tt be, azó ta  szin te m inden k o r 
szerű  technológia m eg talá lha tó  benne : nyers- és  fu -  
ránform ázás, hé j m agkészítés stb .

A gyárlá togatást követően az elnökségi ü lést S o l 
tész István  e lnök n y ito tta  meg.

Az első n ap iren d i pont tá rg y a lá sá t Csicsay A lb in  
fő titk á r kezdte meg. K érése a szakosztályok vezető i 
hez: Térjenek ki a közgyűlési elnökségi beszám oló 
hoz nyú jto tt anyagukban  azo k ra  a  p roblém ákra és 
eredm ényekre, am elyeket a bányászat és a kohásza t 
helyzetének reá lis  tisztázása érdekében  te ttek  és a 
m egítélés m egváltozta tására  irány íto ttak . A töm eg 
kom m unikáció hosszú évekig n em  reálisan tá jék o z 
ta tta  a közvélem ényt, s nem  ism erte  el a bányászat 
és a  kohászat eredm ényeit.

Lohrm ann K eresztély, az érem bizo ttság  vezetője e l 
m ondta, hogy az érem bizottság  m ájus 12-én, az e l 
nökség április 3-i ha tá ro za tán ak  figyelem bevételével 
m egtárgyalta a  78. tisz tú jító  küldöttközgyűlésen a d a n 
dó k itün tetéseket.

Az első nap iren d  zá rásakén t az elnökség úgy d ö n 
tö tt, hogy:
— Az elnökség írásos beszám oló jának  szóbeli k ieg é 

szítéséhez a  szakosztályok titk á ra i 1990. jún iu s 30- 
ig ad ják  m eg  a fő titk á r á l ta l  k é rt inform ációkat, 
adatokat.

— E gyetért azzal, hogy a közgyűlést a M TESZ-szék- 
házban ta rtsu k  m eg 9 órai kezdettel, az előző e s 
ti hagyom ányos vacsorát ped ig  a  G ellért S zálló 
ban  rendezzük meg.

— A m agyar tisz te le ti tagok szám át 50 főre kell f e l 
em elni. A kü lfö ld i tiszteleti tagokra a szakosztá 
lyok 1990. jú liu s  végéig tegyenek  javaslatot, s e z t  
az  érem bizottság  döntésre terjessze elő a k ö v e t 
kező elnökségi ülésre.

— Az országban n ap ja in k b an  végbem enő a lap v e tő  
változásokkal összefüggésben a közgyűlés u tá n  
szükségessé vá lik  az a lapszabály  m ódosítása, ezért 
a  közgyűlés e lé  m ost nem  te rjesz tünk  m ódosítá 
sokat. A közgyűlés u tán  v iszon t az elnökség cé l 
szerűnek ta r t ja  az alapszabály  m ódosításával ösz- 
szefüggően az  egyesületi érm ek  adom ányozásá 
nak  ügyrendjét, szabályzatát is kiegészíteni. E b 
ben kell kidolgozni a kü lfö ld i tiszteleti tag  cím  
adom ányozásának k rité riu m ait, form áját, m ó d já t 
is.

— A szabályzat kötöttségét o ldani, a  m ozgásteret b ő 
v íteni, rac ionalizá ln i kell.

— Lohrm ann K eresztély  és dr. Solym ár Károly  sa 
já t  k itü n te té sü k  e lhalasztásával kapcsolatos k é ré 
sét, va lam in t egyéb k itü n te té si javaslatokat, e lő 
terjesz téseket az elnökség elfogadta.

A m ásodik n ap ire n d i pon tban  dr. Faller G usztáv  
a z  OMBKE környezetvédelm i tevékenységéről sz á 
m olt be. Ö röm ét fe jez te  ki, hogy a  szaklapok a  k ö r 
nyezetvédelm i tevékenységről jó l tá jékozta tták  az  o l 
vasókat.

A másodjk n ap ire n d i pont zá rásak én t az a lább i h a 
tá rozat szü letett:

A z elnökség a  környezetvédelm i bizottságot m u n 
k á já é rt jegyzőkönyvi dicséretben részesítette, és a  be- 
szám aló já t elfogadta. A korább i döntés helyes volt, 
a  vezető poszton bekövetkezett szem élyi változás, v a 
lam in t a  m unka szakosztályokra való bontása m eg 
hozta az eredm ényt.

A harm adik  nap irend i p on tban  dr. Solym ár K á 
roly szóbeli kiegészítő jében elm ondta , hogy k iem el 
kedő a kapcso latuk  a fém kohászati szakosztály h e 
lyi szervezeteivel, a M agyarhoni Földtani T á rsu la t 
ta l és a  M agyar A lum ín ium ipari Tröszttel. T ájékoz 
ta tta  az  elnökséget, hogy a  jú n iu s  13-ára te rv e ze tt 
rendezvényüket jú n iu s  2 0 -án  ta r t já k , míg a tis z tú jí 
tó összejövetelükre szeptem ber 19-én kerül sor.

Csicsay A lbin  fő titk á r m egjegyezte, hogy az utób 
bi időben az ICSOBA M agyar N em zeti Bizottsága élé 
ről élm ent az elnök, a  fő titkár, a m u n k a  mégis ment, 
ezért köszönet illeti meg dr. S o lym ár K árolyt.

Soltész Is tván  jav asla tá ra  az  elnökség az  ICSOBA 
tevékenységéről szóló beszám olót egyhangúlag elfo
gadta.

Az egyebek napirendi pon tban  először dr. Tóth 
István  ism erte tte  a bányászati szakosztály  javasla 
tá t az egyéni tagdíj m egem elésére. A javaslatban az 
szerepelt, hogy az ak tív  tagok éves tag d íja  720 Ft, a 
nyugdíjasoké pedig 360 F t legyen. A z em elést már 
július l- jé tő l javaso lja  a  bányászait szakosztály be 
vezetni, de legkésőbb 1991. ja n u á r  l- jé tő l  meg kell 
kezdeni a  nagyobb tagdíj befizetését.

A jav asla t v itá já t az  elnökség az a lá b b i határozat 
tal zárta :

A szakosztályok jú lius végéig v ita ssák  meg a tag 
díj emelési javasla tá t, és 1990. agusztus első harm adá 
ban az ügyvezető elnökség ta rtson  m egbeszélést a 
szakosztályelnökökkel és -titká rokka l.

Az egyebek nap irend  következő p o n tjá b an  dr. Ba
kó Károly több tém ában  k érte  az elnök állásfog 
lalását.

A legutóbbi elnökségi ülésen be je len te ttü k , hogy 
minden hó 15-ig m egadjuk, hogy a  szakosztályok 
anyagi helyzete hogyan alakul, a ttó l függetlenül, hogy 
befejezett rendezvényről vagy befejezetlen rő l van-e 
szó. Ennek m egfelelően az 1990. m á ju s  15-i helyzet a 
következő:

Figyelem be véve a  központi költségek, a szakosz
tályi titk á ro k  á lta l elfogadott m ódszer szerinti fel
osztását, az egyes szakosztályok pénzügyi egyenlege 
1990. m ájus 15-én:
Bányászati szakosztály  —94 000,— Ft
Kőolaj-, földgáz- és vízbányászati 

szakosztály —859 000,— Ft
Fém kohászati szakosztály -j-657 000,— F t
V askohászati szakosztály —2 273 000,— Ft
öntésze ti szakosztály —2 263 000,— Ft

A jegyzőkönyvi rögzítés érdekében  dr. Bakó Károly 
még két be je len tést te tt:
— M űszaki Inform ációs iroda lé trehozása, am eiy te 

vékenységével egyesületünk alapszabályban  meg
fogalm azott m űszaki-szakm ai inform áció  biztosító 
tevékenységét bővíti.

— Az AUDAX K ft.-be való belépés jóváhagyása.
(6 nyugat-ném et v á lla la t konzorcium a, valam int a 
dorogi, oroszlányi, ta tabányai szénbányák , a  DI- 
MAG Rt. kom plex K ft.-je  m e lle tt az OMBKE is 
belépett 500 E F t-ta l az  AUDAX K ft. alapítói kö 
zé.)

Egyesületünk bővíti külkereskedelm i tevékenységét, 
az ebből szárm azó ju ta lék  nagym értékben  hozzájá 
ru l m űködési k iadásunk  fedezéséhez.

Az egyesület 1990. jú lius l- jé tő l önálló  pénzügyi és 
szám viteli ügyintézésre kíván á tté rn i, m ivel ezzel 
m űködési költségeit csökkenteni tu d ja . U gyancsak le 
válik  a  belső ellenőrzés is a M TESZ szervezetéről, 
ellenőrző bizottságunk megfelelő szakem berek  bevo
násával az egyesület gazdálkodásának ellenőrzését a 
jelenlegi költségek tö redékéért e l tu d ja  végezni.

Az egesületi kiadványok kiadási költségei csökken
tésére szövegszerkesztő hardver és szo ftver beszer
zése látszik  szükségesnek, ennek költségei 1— 2 éven 
belül m egtérülnek.

Soltész Is tván  elnök jav asla tá ra  az  előterjesztése 
ket az elnökség elfogadta.

Csicsay A lbin fő titká r beszám olt a rró l, hogy az 1990. 
április 3-i elnökségi ha tároza t a la p já n  a  centenáriu 
mi ünnepséget előkészítő ad  hoc b izo ttság  ülést ta r 
tott, am elyen az ak tuális fe ladatoka t tá rgya lták  meg. 
A vonatkozó h atáro za t szövege: „A további előké
szítő m unka során  az elnökség csak azon kérdések 
ben határoz, am elyek m egvalósítása hosszú időt igé
nyel. Pl. k iadvány. M inden további intézkedést az 
ad hoc bizottság úgy tervezzen meg, hogy azok a kö 
vetkező elnökség m u n k á já t segítsék.”

Dr. Bakó Károly Dr. Csaba József
ügyvezető fő titká r fő titkárhelye ttes
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Az OMBKE és az Összmagyar Testület kapcsolata

E gyesületünk  kiépíti k ap c so la tá t az összm agyar 
T estü lette l. 1990. június 14-én a z  egyesületünk h e 
ly iségében Soltész István elnök, Csicsay Albin fő tit 
kár, dr. Csaba József fő titk á rh e ly e tte s  és dr. Bakó 
K ároly  ügyvezető főtitkár m egbeszélésen  fogadta Bar- 
tis Ferenc írót, az összm agyar T estü le t elnökét. A 
m egbeszélésen előzetes m egállapodás jö tt létre a köl
csönösen előnyös együttm űködés létrehozására.

A z OMBKE érdekelt abban , hogy  az alapításának 
1 0 0 . év forduló jára kapcsolatot ta lá l jo n  a világon szá 
m os országban élő magyar sz á rm az ású  bányászokkal 
és kohászokkal, ezt elősegítheti az  összm agyar Tes 
tü le t k ite r je d t nemzetközi h á lóza ta . Az egyesületi élet 
több te rü le té re  kiterjeszthető együttm űködés megkö 
té sé re  elnökségi ülésre e lő terjesz th e tő  javaslatot k é 
sz ít dr. Bakó Károly és L aá r T ib o r, az  OMBKE ТВ. 
tag ja , ak i ugyancsak jelen v o lt a  megbeszélésen és 
m in d k é t oldalról ideiglenesen m egb íz ták  az összekö
tő  szerepkör betöltésére.

Laár Tibor

Bemutatkozik az OMBKE Műszaki Információs Irodája

Az Országos Magyar B ányászati és Kohászati Egye
sü le t 1990 áprilisában m űszaki inform ációs irodát 
hozott lé tre. Az iroda a PRO D IN FO R M  Műszaki T a 
nácsadó  V állala t kohó- és b á n y a ip a ri információs osz
tá ly án a k  személyi állom ányából a la k u lt  meg. Egyide
jű leg  a  PRODINFORM m eg szü n te tte  a kohó- és b á 
ny a ip ari információs tevékenységét és a folyó m un 
k á k a t á ta d ta  az OMBKE-nek.

Az OMBKE M űszaki Inform ációs Iro d á ja  a  leg 
frissebb  m űszaki és gazdasági inform ációk szolgálta 
tá sáv a l segíti a  vas- és fém kohászat, az öntészet, a 
sz ilá rdásvány- és szénhidrogénbányászat m űszak i fe j 
lesztési tevékenységét.

A z alábbi szolgáltatásokkal állunk az önök  rende l 
kezésére:

— m űszaki inform ációs tanulm ányok készítése a  meg 
rende lt speciális tém akörben:

— m egvalósíthatósági tanulm ányok  kidolgozása a be 
ruházások jobb előkészítéséhez;

— m űszaki szakértés és szak tanácsadás;
— irodalom kutatás, tém afigyelés;
— kiadói tevékenység — referá tum  —, töm örítvény- 

gyűjtem ények, szakfolyóiratok, szakkönyvek, ka 
talógusok, gyártm ányism ertetők  k iadása  m agyar 
és idegen nyelven;

— szakm ai tanfolyam ok szervezése;
— vegyesvállalati, külföldi kooperációk szervezése.

K iem elten foglalkozunk a  környezetvédelem  — ezen 
belü l a veszélyes hu lladékok  — kérdésével, valam in t 
a  válla la ti m inőségbiztosítási rendszerek kidolgozá 
sával, különös tek in te tte l az 1992-ben h a tá ly b a  lépő 
ISO -szabványokra.

M űszaki inform ációs kérdéseivel keressen fel ben 
n ü n k e t a  Bp. II. Fő u. 6 8 -ban  (IV. em. 410—412), vagy 
a  1354-917-es telefonszám on.

Jó szerencsét! 
Tóth  Andrásáé  

irodavezető

Köszöntés

D r .  Káldor M ihály  professzort 

a Magyar Köztársaság Csillagrendjcvel tüntették ki

M ájus végén K öztársaságunk ideig lenes elnöke m a 
gas k itün tetésben  részesítette d r. K áldor Mihályt, a 
N ehézipari Műszaki Egyetem K ohóm érnöki K arának  
profeszorát, a Fémtani T anszék v o lt  vezetőjét, a m ű 
szaki tudom ányok doktorát.

A  tudós ember pályafutása s o rá n  a mindennapos 
a lko tóm unka rendjét csak r i tk á n  szak ítják  meg k ü 
lönleges. ünnepi események. Az alk o tó  embert, és így 
dr. K áld o r M ihályt is, elsősorban a  kényszer, m éghoz
zá a  belső kényszer hajtja . E  be lső  hajtóerő intenzív 
m űködése nélkül nem születtek  v o ln a  meg a m agyar- 
nyelvű  fém tani irodalom a lap v e tő  összefoglaló m un 
kái, az anyanyelven és kü lfö ld i nyelveken ír t dolgo
zatok, előadások. A szűkebb sz ak te rü le te  iránti elkö 

telezettségét b izonyítja több évtizedes ok ta tó i m unká 
ja , a  tudom ányos továbképzésben végzett isko la te rem 
tő tevékenysége.

Most, m ikor közzétesszük lapunk  h asáb ja in  dr. K ál 
do r M ihály m agas k itün tetésének  hírét, kötelességünk 
te ljesítésén  túlm enően tesszük ezt e lsősorban  azért, 
hogy az alkotó tudós öröm e az egész kohásztársadalom  
öröm e legyen, melyből dr. K áldor M ihály ú j e rő t tud 
m eríten i tervei m egvalósításához.

Ehhez k ívánunk dr. K áldo r M ihálynak m ég sok al 
kotó hétköznapot és lehetőséget tervei beteljesü lésé 
hez.

(dr. V. B.)
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CSP-berendezés a Nucor Steelnél

M ár 25 000 m éter vékonybram m át öntöttek

„Az am erikai N ucor S tee l C orporationnál — ír ja  
a P resse  Inform ation — beköszön tö tt a  jövő.” A v i 
lág első C SP-berendezésével a  craw fordsville-i ú jo n 
n a n  berendezett acélm űben 1989 augusztusa és n o 
vem bere  között 25 000 m  vékonybram m át ön tö ttek . 
Ez egy m űszakra vetítve  700 tonnának  felel meg. A 
vékonybram m ákat fe lh ev ítv e  2,5—12 m m -es m eleg 
szalaggá (abronccsá) h engerük . Ezzel a C SP-koncep- 
ció m á r az üzem be helyezés első fázisában beigazo 
lódott. A CSP (Compact S trip  Production =  töm ör-

abroncsterm elés egy részét a sa já t hengerm űben  dol
gozzák fel, a  m á s ik  részét eladják. M ég több dolgo
zó átképzése u tá n  1990 elején b eveze tték  a 24 órás 
üzemet, és fe lfu tta ttá k  a  term elést.

Jelenleg k é t tovább i C SP-berendezésre vonatkozó 
megbízás van  kidolgozás alatt. M ár a z  em líte tt craw- 
fordsville-i üzem be helyezés elő tt m egb ízást kapott 
az  SMS a N uco rtó l egy további, évi 1 M tonna ka 
pacitású C SP-berendezés konstruá lásá ra . A másik 
ágon ennek a  berendezésnek a  k a p a c itá sá t a máso 
d ik  építési fáz isb an  1,5 M tonnára k e ll felem elni. A 
pillanatnyilag harm ad ik n ak  szám ító C SP-berendezést

1. ábra. C S P -b e r e n d e z é s  h id e g h e n g e r m ű v e l (v á z la )
I. H u lla d é k té r  — 2. E ie k tro k e m e n c e -c s a rn o k  — 3. Ü s tk e m e n c e c s a rn o k  — 4. C S P -ö n tő g ép  csarn o k a  —  5. K o k illam ü h ely  
— 6. H ő k ieg y en lítő  k e m e n c e  — 7. C S P -m eleg h en g erm ű  — 8. M oto rcsarnok  — 9. M e leg tek e rc srak tá r  — 10. K a rb a n ta r tó  —
II. H en g e rm ű h e ly  — 12. V íz e llá tá s , á lta lán o s  — 13. V íze llá tá s , lam in áris  h ű tő sz ak asz  — 14. Melegen h e n g e re lt  te k e rc se k  r a k 
t á r a  — 15. M eleg h e n g e re l t  te k e rc se k  k isz á llítá sa  — 16. P áco ló  — 17. P á c o lt  te k e rc se k  k iszá llítá sa  — 18. Közbenső
r a k tá r  — 19. R everzá ló  h id e g h e n g e rm ű  — 20. H a ra n g k e m e n c e  — 21. D re ssz íro z ó so r — 22. H ossz irán y ú  o lló v o n a l — 23.

H o sszan  o sz to tt  tek e rc se k  k isz á llí tá s a  — 24. H idegen h e n g e re lt  te k e rc se k  k iszá llítása

szalag-előáffitás) az SM S Schloem enn—Slem ag AG á l 
ta l  k ife jlesz te tt új technológia, am ely  a 40—50 m m - 
es vékonybram m ák ön téséve l a  melegen hengere lt 
szalag  előállításához vezető  u ta t  lényegesen le rö v id í 
te tte , és egyben gazdaságosabbá tette.

E dd ig  lágyacélokat (0,08% széntartalom ig) és acé 
lo k a t (0,32% széntartalom ig) öntöttek. Ezekből k ifo 
g á s ta lan  melegen h en g ere lt szalagot állíto ttak  elő. Az

az SMS a Y ich U nited  Steel C orporation  Kaoshiung 
(Tajvan) szám ára  építi. Ez a berendezés évi 1,5—2 
M tonna ab ro n csacé l gyártására lesz alkalm as.

Az új e ljá rá s  a  folyékony acéltó l a  m elegen hen 
gerelt szalagig vezető ú t lerövidítésével a  jövőbeli 
ú j piaci lehető ségeke t tá rja  fel. A d ö n tő  áttö rés m in 
denesetre sikerü lt.

P. í.
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Helyi szervezeteink életéből
Klubdélután D unaú jvárosban

Az O rszágos Magyar B ányászati és Kohászati Egye 
sület vaskohászati szakosztály dunaú jvárosi szerveze 
te 1990. ja n u á r  25-én m e g ta rto tta  évzáró, illetve év 
nyitó k lubdélu tán ját.

1. Az egyesület évi tevékenységérő l adott számot a 
m egjelent tagoknak Ágh Jó zse f , a  szervezet titkára . 
Az év fo lyam án a szakm ai ism eretek  bővítéséhez 
hozzájáru ltak  rendezvényeink. Szem inárium ok, kon 
ferenciák: „Anyag- és energiatakarékosság a vasko 
hászatban — III.”, „Coil-box Szem inárium ”, „IV. 
Ipartörténeti és Múzeumi T ovábbképző  Szem inárium ”; 
k lubdélu tánok  nívós e lőadásokkal: Horváth István: 
A  Dunai V asm ű fejlesztési s tra tég iá ja , Gönczi Pál: 
Az acélnyersvas minősége, befolyásolásának néhány 
kérdése, V a ta  László: K opásálló  acélok gyártása és a  
felhasználási tapasztalatok ism erte tése , dr. Hanák Já 
nos: A  co il-box  berendezéssel szerze tt tapasztalatok.

Közös k lubdélu tánokat sz e rv ez tü n k  az NME KFFK 
A lakítástechnológiai Tanszéke, a KGYV-s és szovjet 
szakem berek, az ÖSKO osz trák  cég szakem berei köz 
rem űködésével.

A helyi szervezetünk tag ja i ré sz t vettek  az OMBKE 
központi, va lam in t más tá rsszerv ezetek  rendezvénye 
in: az „Anyagvizsgáló N apokon”, a  „Dunaújvárosi 
M űszaki Napokon”, a „H idegalakító  Konferencián” 
és a  „Folyamatos Acélöntési Szim pózium on”.

A  nem zetközi kapcsolatok ápo lása  im m ár hagyo 
m ánnyá v á l t  a lengyel, a csehszlovák, és a jugoszláv 
kollégákkal, ak iket fogadtak a  D unai Vasműben. Vi- 
szontlá togatásra került sor a  Szm ederevoi K ohászati 
K om binátba.

A helyi szervezet 1989-ben em lékeze tt az elm últ 35 
év m unkájáró l. Ezen alkalom ból jutalm azásokra ke 
rü lt sor.

Ágh József szólt a szerződéses m unkákról is, az 
egyik az  acélgyártó m etallu rgusok  továbbképzése, a 
másik a  D unai Vasmű A célm ű konverter kém ényé 
nek állapotfelm érése.

Ezután terjesztette  a tagság  elé  az 1990-es tevé 
kenységre vonatkozó te rvezetet, am ely az illetékes 
gyáregységek bevonásával k e rü l m egvitatásra.

2. Dr. Szabó Ferenc vezérigazgató , az OMBKE 
vaskohászati s zakosztály d u n aú jv áro si szervezetének 
elnöke a  k lubdélután  rész tvevő it tá jékoztatta  a vas 
mű helyzetéről, az 1990-es évi feladatokról, m ajd  
szólt az egyesületnek a  v á lla la t é letében  betöltött sze 
repéről.

N éhány gondolat erejéig v issza té r t az elm últ évi 
eredm ényekre. Ennek a la p já n  a  D unai Vasmű 1989. 
évi gazdasági mutatói:

B ruttó term elési érték
Nettó árbevéte l 

ebből tőkés export
Nyereség
Tőkés e x p o rt
Teljes önköltség szintű 

k ite rm elési mutató

30,7 m illiárd forin t
31.4 m illiárd fo rin t 

9,7 m illiárd fo rin t 
2,4 m illiárd  fo rin t

165,8 millió do llár

42.5 forin t/dollár

A m egvalósu lt m űszaki-fejlesztési tém ák közül 
m egem lítette az elmúlt év nagyolvasztó  rekonstruk 
cióját, a  m eleghengerm ű co il-box  előlem ezcsévélő-be- 
rendezés telepítését, az e lő n y ú jtó  cseréjét, valam int 
a konverteres acélgyártó e l já rá s  kom binált alsóbefú- 
vási rendszerének  m egvalósítását.

K ife jte tte  az  1990-es v á lla la ti te rve t befolyásoló 
tényezőket: politikai változások hatásá t, a piaci v i 
szonyok je len tős változását. E lő té rb e  kerül a v á lla 
la t átszervezése, elkerü lhetetlen  a privatizálás, v á r 
ható vegyes vállalatok lé tre jö tte . Szólt a pénzgazdál
kodás nehézségeiről, m elyet befolyásol a rubel-elszá 
molású e x p o rt korlátozása, a  tőkés piaci árak  10— 
20%-os csökkenése, a  fo rin t leértékelése, az anyag 
árak em elkedése.

A m inőségjavítás újból és ú jb ó l visszatérő prob 
léma.

A vezérigazgató é r in te tte  a term előegységek fe l 
ada ta it, részletezte a  fejlesztési elképzeléseket, cél
k itűzéseket. Többek közö tt új 80—100 ezer to n n a  k a 
pacitású  horganyzó üzem , 30—35 ezer to n n a  kapaci 
tá sú  hordógyártó üzem  építését, va lam in t a  h ideghen 
germ ű 5—10 m illiá rd  forintos fejlesztését. M egnyug- 
ta tó lag  hozta szóba a  létszám  v árh a tó  a lak u lásá t: 
„Nem  lesz elbocsátás!” A  fokozatos leép ítés  m inden 
képpen szükséges, am i évi 200—300 fős csökkenést 
je len t.

Az OMBKE helyi szervezete vasm űs tag jainak  
szakm ai, tudom ányos és érdekvédelm i egyesü leti te 
vékenységével kapcso latosan  a  következőket m ondta:

Az elkövetkező id ő k re  vonatkozóan k iem elt je len 
tőséget tu la jdonít a  szakm ai együttm űködésnek, a 
szakm ai tekintély em elésének. B iztosíto tta a  v á lla la t-  
vezetés tám ogatását ezen tevékenységhez. M egerősí
te tte  az Ágh József á lta l előterjesztett m űszak i klub 
szükségességét. A f ia ta lítá s  jogos igény az  egyesületi 
életben is, ezért ja v a so lta  fiatalok b ev o n ásá t a  ve 
zetőségi m unkába. M élta tta  az egyesület azon  tevé 
kenységét, am ely a  v á lla la t műszaki sz ínvonalának  
em elésében eddig is sze rep e t játszott.

Befejezésként op tim izm usának  ad o tt h an g o t a  D u 
n a i Vasmű jelenlegi és jövőbeni szerepé t illetően.

Horváthné S zen te  Tünde

Hírek a csepeli szervezet életéből

A MTESZ-be tö m ö rü lt műszaki érte lm iség  helyzeté 
vel foglalkozó so roza tunk  következő á llo m ásak én t az 
Országos M agyar B ányászati és K ohászati Egyesület 
három  tagegyesülete közül, a vaskohászat m u n k á já 
ról. terveiről M olnár János szakosztályi elnök be 
szélt.

— Egyesületünk a lap v e tő  célkitűzése, hogy  tá rsa d a l 
mi oldalról segítse a  kohászati vá lla la tok  gazdálko 
dását, m egújulását, technológiai korszerűsödését. A 
segítségnyújtás egyik  form ájaként a  legak tuálisabb  
m űszaki, gazdasági kérdésekben, e lism ert szakem be 
re k  bevonásával előadásokat, v itá k a t szervezünk. 
Ezek az előadások sokszor felszínre hozzák  egy-egy 
technológiai elképzelés gyenge pontjait, így a  válla 
la tn a k  lehetősége n y ílik  arra, hogy m ódosítsa, ko r 
r ig á lja  elképzeléseit.

A helyi csoport báz isválla la ta  gyakorla tilag  a  Vas
m ű. Ezen kívül do lgoznak még szakem bereink  az 
A G M I-ban és a  tervezőintézetben is. De a  tagok 
többsége — k ö rü lbelü l 120-an — a V asm ű alka lm a 
zottja.

A szakosztály a lapve tően  a kohásza tban  já rtas  
szakem bereket, d ip lom ásokat és középvégzettségűeket 
fog ja  össze. Van eg y -k é t fizikai dolgozó tag  is, de 
nem  ez a legjellem zőbb. Á ltalában v éve  in k á b b  a 
m űszaki értelm iségre ép ü l a  szervezet.

— A helyi szervezet legjelentősebb rendezvényso 
roza ta  a durván  h é tév en k én t m egrendezett csőgyár 
tási konferencia, szem inárium , ami u to ljá ra  1988-ban 
volt. Minden ilyen konferencián  számos e lism e rt bel 
fö ld i és külföldi szak em b er vesz részt, ak ik  előadá 
saikkal, hozzászólásaikkal hatékonyan já ru ln a k  hozzá 
a  hazai csőgyártás szak m ai ku ltú rá ján ak  fejlődéséhez.

— A vezetőség részérő l a  MTESZ helyi csopo rtjá 
v a l nagyon jó az együttm űködés, ahol tu d ju k , segít 
jü k  egymás m u nká já t. Rendezvényeink szervezésénél 
és lebonyolításánál b iz tos partnerkén t szám íth a tu n k  
rá ju k . A M TESZ-ről á lta lában  k ia lak u lt n eg a tív  v é 
lem ény itt helyben n em  érezteti h a tásá t, legalábbis, 
közöttünk nem  szül feszültségeket. L ehet, hogy en 
n ek  az oka, hogy a  csepeli MTESZ anyagi fe lté te le it 
a  csepeli nagyválla la tok  hozták létre, és en n ek  e re d 
m ényeképpen az egym ásrau taltság  i t t  ta lá n  jobban 
érvényesül, m in t m áshol.

— A helyi szervezet anyagi há ttere  nem  tú lzo ttan  
rózsás, az éves kö ltségvetés összege — m á r vagy t i 
zenöt éve — kilencezer forint. Ezt a  tá m o g a tás t az
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anyaegyesület, az  OMBKE biztosítja. Ezen k ívü l e d 
dig a  helyi MTESZ körü lbelü l 20 ezer fo rin tta l tám o 
g a to tt m inket, am it elsősorban tanu lm ányu tak  szer 
vezésére fordíitottunk. A. tanu lm án y u tak  költségeihez, 
h a  m inim álisan  is, de a  vállalatok  is hozzájáru lnak . 
Így évente a 140 fős társaságból 7— 8 em bernek t u 
d u n k  ilyen szakm ai u ta t biztosítani.

N agy gond, hogy kevés a fiatal, és sajnos nem csak 
az egyesületből hiányoznak, hanem  a kohász p á ly á 
ró l is. A miskolci egyetem en, ahol a kohóm érnök 
képzés folyik, m ég a kere tszám ot sem tud ják  k itö l 
ten i.

A rendezvényeink  lá togato ttságával nincsen baj. 
S zakem bereink  szívesen és érdeklődve vesznek rész t 
az ő k et érin tő  ak tu á lis  előadásokon.

Á p rilis  26-án lesz a  helyi szervezet tisztú jító  köz 
gyűlése. A jelölőbizottság m ost a tagság  vélem ényét 
k u ta tja , hogy k ik e t lá tn án ak  szívesen a  vezetőség 
so raiban . Azt tervezzük, hogy a küldöttgyűlésen egy 
je len tősebb  ő rségváltásra  kerü l m ajd  sor. Ezen k ívü l 
különösebb ú jítássa l nem  szám olunk, rem éljük , hogy 
a sok ú j em ber pezsgést hoz az egyesület életébe, 
am ire  bizony nagy szükségünk van.

(Molnár J.)

C s e p e l,  1990. j a n .  9.

20 éves az OMBKE—KGYV helyi szervezete

1989. XII. 7-én ünnep i taggyűlés vo lt a KGYV-nél 
B udapesten , a Révész utcában.

Az elnöki m egnyitón Haller János, a  KGYV helyi 
szervezetének elnöke köszöntötte a  vendégeket, H or 
vá th  G yulát, az  MVAE fejlesztési főm érnökét, a  vas- 
kohászati szakosztály vezetőjét, az OMBKE m eghí
vo tt, nyugdíjas és a k tív  dolgozóit, alap ító it, előadóit.

E lőször H orváth  G yula tá jékoz ta tta  a jelen lévőket 
az acélgyártás jelenlegi helyzetéről.
„Az acél, m int alapanyag egy ú j reneszánsz elé néz. 
Egyre pozitívabban ítélhető  m eg a jövőben, verseny-  
képesség, hulladékacél-felhasználás, m eddő ke le tkezé 
sének  elkerülése tekin te tében  e három  dolog egyre 
jobban m egvalósítható lesz. N em  lesz szégyen ko 
hásznak lenni a jövőben” — hangzottak  biztató sza 
vai.

E zu tán  kerü lt sor Mácsai József vezetőségi tag b e 
szám oló jának  ism ertetésére , az OMBKE—KGYV helyi 
szervezete m unká járó l 1969—1989. közötti időkről. A 
K ohászati G yárépítő V álla la t (KGYV), illetve elődje, 
a  V askohászati K em enceépítő V álla la t (VKV) 1951- 
ben  alaku lt. Az ú j v á lla la t fe ladata  a  kohászati üze 
m ek  kem ence-beruházása inak  és fe lú jítása inak  az e l 
végzése lett. E m u n k á k a t a v á lla la t m ár az ötvenes 
évek  közepétől kezdve fővállalkozásban is végezte.

A  v á lla la t p ro filja  az ötvenes évek m ásodik felé tő l 
kezdve folyam atosan bővü lt: először a  hőhasznosító 
berendezések tervezésével és kivitelezésével, m ajd  a 
60-as években villam os és gáztüzelésű kem encék te r 
vezésével és gyártásával. A hatvanas évek végén T á- 
piószelén egy m egvásáro lt gépállom ás bázisán elkez 
d ődö tt egy európai sz in tű  könnyű, m ajd  nehézvas 
szerkezeti gyár beruházása, am ely az ország egyik  
legjelentősebb acélszerkezeti bázisa. 1969-ben a  v á lla 
la t a  kem encék te rén  önálló  export jogot nyert, m ely 
nek  a lap ján  sok száz kem encét ex p o rtá lt a világ m in 
den  földrészére.

E sokrétű  m unka során  a  v á lla la t és dolgozói szé 
les kö rű  kapcsolatokat ép íte ttek  ki a kohászat, a gép 
ipar, a  külkereskedelem , a  tudom ány intézm ényeivel 
és dolgozóival, több vezető dolgozója pedig te v é 
keny ta g ja  vo lt a MTESZ szervezeteinek, különösen 
az Országos M agyar B ányászati és K ohászati Egye 
sü le tnek , a G épipari Tudom ányos Egyesületnek és a 
M agyar E lektronikai Egyesületnek.

A v á lla la t m űszaki dolgozói — szükségét érezvén az 
egyesületi m unkának  — 1969-ben elhatározták , hogy 
m egalap ítják  az OM BKE—KGYV helyi szervezetét. 
Az a lak u ló  gyűlés 1969. decem ber 9-én volt. Az egye 
sü le t alapszabályai sze rin t a helyi szervezet az 
OM BKE V askohászati Szakosztálya irány ítása  alá k e 

rü lt. amely ezt a fe ladatá t az OMBKE Öntödei Szak 
osztályával egyetértésben  lá tta  el, m ivel az induló 
taglétszám  27 fő je  közül 11 fő öntész volt.

A taglétszám  roham osan n ő tt és 1974-ben elérte a 
126 főt, 1979-ben a  146 főt. A 80-as években a lé t 
szám  ném iképpen csökkent, de ’87-ben is még elérte  
a  110 főt.

A Helyi S zervezet m unká já t te rv szerűen  végezte. 
Tevékenysége:
— előadások és ankétok  szervezésére,
— kül- és belföldi tanu lm ányu tak ra  és tapasztalat- 

cserére,
— pályázatok k iírá sá ra , és e lb írá lására ,
— szakirodalm i cikkek írásá ra  és egyebekre te rjed t 

ki.
A helyi csoport elnökévé Farkas Sándor kohóm ér

nök akori m űszaki igazgató-helyettest választották, aki 
4 cikluson á t lá t ta  el tisztségét. A vezetőségnek 8 
tag ja  volt, s közülük  még M ácsai József m a is az. A 
m egválasztott elnökök és titk á ro k  az elm últ évek 
során a következők voltak:
1969. dec. 9.—1979. m áj. 28. közözött:

E lnök: Farkas Sándor
T itk á r: Lantos István

1979. m áj. 28—1985. jún. 25. között:
Elnök: Farkas Sándor
T itkár: dr. Tem esi Sándor

1985. jún. 25—1986. jan . 29. között:
Elnök: dr. Farkas Sándor
T itkár: Farkas Lajos

1986. jan. 20-tól:
Elnök: H aller János
T itkár: Farkas Lajos
A  m unka g erincé t a  vezetőségi ü lések  és a klubdél 

u tánok, k lubnapok  alkotják . A vezetőségi üléseket 
általában  3—4 alkalom m al a fe ladatok tó l függő idő 
ben tarto tták , s ezeken az éves fe ladatoka t jelölték 
ki. az előadások szervezését dolgozták ki m indenkor 
szem előtt ta rtv a  a  vállalat elő tt álló gazdasági fe l 
adatokat.

A vezetőségi üléseken kerü lt sor a pályázatok, a ta 
nu lm ányutak és a társ-szervezetekkel kapcsolatos 
tennivalók eldöntésére is.

A k lubdélutánok program ján á lta láb a n  egy-két elő 
adás szerepelt. Az évenként m eg ta rto tt előadások 
szám a 8—9 volt. Az előadók többségében vállalati 
szakem berek vo ltak , de szerepeltek  m ás vállalattól, 
hatóságtól, sőt kü lfö ld rő l is.

A tém acsoportok változatosságára jellem zőként, 
néhány előadás cím e:
— KGYV fe lad a ta i a kohászat, a  gép ipar és az a lu 

m ínium -ipar IV. ötéves tervében  (1971. III.)
— Korszerű hegesztő berendezések és azok felhasz 

nálása (1971. III.)
— Maerz—Boelens-kem encék tartó ssága  az oxigénes 

acélgyártás bevezetése óta (1972. II.)
— S zám ítástechnika alkalm azása a konstrukciós 

m unkában (1976. V.)
— Ferroötvözetek gyártása D él-A m erikában (1973. 

IX.)
am elynek előadója C hinkerm ann  professzor volt 
Brazíliából.

— K örnyezetvédelm i ku tatások a VASK U T-ban (1976.
V.)

— N ukleáris energiaterm elés és kohászati vonatko 
zásai (1976. X.)

— Piaci lehetőségek, p iackutatások  K ínában (1986. 
XI.)

— B ankrendszerünk á ta lak ítása  (1987. III.)
Eddig csaknem  170 előadás hangzo tt el. A helyi 

szervezet az előadások ta rta lm asabbá, színesebbé té 
te le érdekében gyakran  rendezett k lubnapokat a  
kohászati üzem ekben az o ttani helyi szervekkel kö 
zösen.

E rendezvények során üzem látogatásra  vagy a 
KGYV helyi időszerű  m u n k á ján ak  m egtekintésére 
kerü lt sor. Ilyen rendezvények vo ltak  többek között:
— Az öntödei hom ok felú jítása  c. előadás, m elyet 

Johan Knor professzor ta rto tt, az Öntödei V álla 
la t helyi szervezetével közös rendezésben (1971. X.)
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— Az LKM  konverteres acélm űvének  beüzemelése 
és üzem viteli tapasztalatai c. előadás Diósgyőr
ben, a  hely i szervezettel közösen (1987. V.)

— A célgyártó  ívkemencék v illam os berendezései, h á 
lózatvédelem  c. előadás az E R F I-v el közös rende 
zésében (1984. V.)

— A K O R F -eljárás tapasztalata i c. előadás Őzdon, a 
helyi szervezettel közösen (1983. VI.)

— A DV ú j kokszolóműve és ép ítésének  ism ertetése a  
D unai V asm űben (1986. V.)

A KGYV helyi szervezet a  v idék i dolgozók ak tí 
vabbá té te le  érdekében m ár kezdettő l fogva rende 
zett k lu b n ap o k a t a válla la t v idék i te lephelyein: Tá- 
piószelén, Ozdon, Diósgyőrött, D unaújvárosban , v a 
lam in t S algó tarjánban . A helyi szervezet vezetősége 
a  tagság igényeinek megfelelően nagy  gondot fo rd í 
to tt bel- és külföldi tanu lm án y u tak  szervezésére.

E tan u lm án y u tak  általában kohásza ti üzem ek és ön 
tödék m egtekintésére irányu ltak , de n em  hiányoztak 
gépgyári üzem ek, kutatóintézetek, m úzeum ok, sőt a 
m agyar bányászati és kohászati felsőok tatás ősi ottho 
nának, Selm ecbányának a  m eg tek in tése  sem, az ú ti 
célok közül. Ezen tanulm ányu tak  szervezését a  válla 
la t vezetősége mindig anyagi és erkölcsi tám ogatás 
b an  részesítette .

A tanu lm ányú ton  résztvevők lé tszám a 8—36 fő kö 
zött m ozgott. A helyi szervezet több esetben külföldi 
cégek gyártm ányainak , techno lóg iáinak  ism ertetésére 
előadót h ív o tt meg:

— A M organ-cég  képviselője tűzállóanyagait és ke 
m encéit ism ertette,

— A D idier-cég mérnöke, m ajd  a
— Veircher  m agnezit cég képv iselő je  tűzállóanyagai

k a t ism erte tte ,
— A Cooper Heat-cég képvielő je a  hegesztésekkel 

kapcso la tban  ta rto tt előadást,
— K leinew efer-cég  képviselője rek u p erá to ra ik a t is 

m erte tte .

Az OM BKE tám ogatásával a  helyi szervezet bel 
földi, v a lam in t külföldi konferenciákon  csaknem  m in 
den évben  több küldöttel v e tt részt, ak ik  közül töb 
ben előadást is tartottak.

A helyi szervezet m unkabizo ttságokat hozott létre, 
fontos v á lla la ti feladatok tá rsa d a lm i m unkában  tö r 
ténő előm ozdítása érdekében. E m unkabizottságok sa 
já t p ro g ram ja ik  szerint dolgoztak, előadásokat ren 
deztek, gyárlátogatásokat, v ita d é lu tán o k a t szerveztek.

T űzállóanyag, kemenceégő, acélszerkezeti m unka- 
bizottság a lak u lt meg.

A helyi szervezet több an k é to t is szervezett, am e 
lyek s ikeresek  voltak:

1973. V askohászati kem encék ko rsze rű  tűzálló fa la 
z a ta  és karbantartása.

1976.1. ívkem ence ankét Tápiószelén.
1979. H egesztett szerkezetek m inőségének biztosítá 

sa Tápiószelén.
1981. II. ívkem ence ankét M iskolcon.
1985. III . Ívkem ence ankét B udapesten .

Ez u tóbbi jellem zésére néhány  a d a t:
— előadók 18 országból voltak,

— 300 fő résztvevő 27 országból érkezett,
(173 személy 21 nyugati országból)

— elhangzo tt 52 előadás (ebből 6 m ag y ar előadóval).
Az ívkem ence an k é to k  különösen sik e resek  voltak

és h írü k  messze tú llép te  az ország h a tá ra it.
F ontos tevékenység v o lt a pályázatok  szervezése. 

Az utolsó két év k ivételével, minden é v b e n  tö r té n t k i 
írás, a v á lla la t e lő tt álló  feladatok (tervezés, term elés, 
gazdasági vonal) tárgyköréből.

A beérkezett pály am u n k ák  szám a á tlag b a n  5 volt. A 
pályam unkákban  m egfogalm azott ja v as la to k a t a  v á l 
la la ti szervek m u n k á ju k  során figyelem be vették . N é 
h án y  tém a ezek közül:

— A jánlatok  készítésével kapcsolatban a  versenyké 
pesség fokozása,

•— M iniacélm űvek gyártástechnológiai le írása ,
— K ohó előgőzölögtető hűtésű belső h ű tő lapok  szere 

lésének megoldása,
— K ohók, léghevítők felú jításánál az akadályozta tási 

költségek m űszaki-gazdasági szám ítása,
— ívkem encék  v ízhűtéses táskái,
— KGYV K ülkereskedelm i tevékenységének fokozása 

(m aradni a v ilágpiacon jelige),
— Indukciós kem encék flexibilis v ízhű téses kábelei 

n ek  ú jszerű  k ia lak ítása ,
— N itrogénoxid képződés tüzeléstechnikai kérdései.

Az egyesület la p ja ib an , a K ohászatban és az Ö n 
tödében számos cikk je len t meg a  helyi szervezet tag 
ja in ak  tollából. Üzem i h írek  között p é ld áu l a  nagy- 
olvasztó, a léghevítő és  az acélmű ja v ítá so k tó l 1974- 
ig 10 híradás je len t meg. A sajtófelelősök pedig sok 
rendezvényükről a d tak  h ír t  a  lapunkban.

A helyi szervezet kapcsolata a  S zakosztály  vezető 
ségével igen jók. A helyi szervezet ta g ja i közt volt 
egyesületi alelnökök, fő titká r, szakosztályi elnök, ve 
zetőségi tag és m ás egyesületi tisztségviselő tevékeny 
kedett, illetve je len leg  is a helyi cso p o rtu n k  tagja. 
Az egyesület egyik alelnöke dr. F arkas S án d o r vezér- 
igazgató.

A beszámoló ism ertetése után a  ju b ileu m i taggyű 
lésen könyvju talom ban részesültek az  e lm ú lt idő 
szakban kiem elkedő m u n k á t végzett a k tiv is tá k :

Mácsay József 
Selm eczi Béla 
Lantos István  
K erek Istvánné  
Vörös Tibor 
Szaniszló M iklós

M iskolczi Mária

alapító  vezetőségi tag , 
vezetőségi ,t. b. tag ja , 
alapító  titkár, 
vezetőségi tag, h írfe le lős, 
szakelőadások ta rtá sa , 
kihelyezett k lu b n ap o k  rende 

zője,
vezetőségi tag, ön tészeti szak 

osztály-összekötő.

Helyi szervezetünk jövőjének m egítélése nagyon ne 
héz, az ország helyzete, vállalatunk  átszerveződése 
nagyon erősen befolyásolja az egyesületi m u n k á t — 
álta lában , és n á lu n k  is. Reméljük, hogy a  gazdaság 
m ielőbbi fellendülésének és a m űszakiak  tek in télyé 
nek  növelésével az egyesületi élet is m ozgalm asabb 
lesz, a  helyi szervezetünknél is.

K erek  Istvánné
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Üzemi hírek
Megalakult az Ózdi acél részvénytársaság

A z Ózdi K ohászati Ü zemek, v alam in t az N SZK - 
beli Korf. Ag. és M etallgesellschaft Ag. képviselői 
decem ber közepén B udapesten a lá ír tá k  az Ózdi A cél 
Rt. alapító  o k ira ta it.

A részvénytőke fe lé t az ÓKÜ, m ásik felé t NSZK- 
beli részvényesek jegyzik.

Az á ta lak ítá so k a t követően az in tegrált ÓKÜ 
acélm ű korszerű  technológiával dolgozó nem zetközi 
leg versenyképes m in i acélm űvé válik.

Az elképzelések szerin t, az Ózdi Acél Rt. a belfö l 
d i szükségletek kielégítése m e lle tt exportra  is te r 
m el m ajd. Az ú j társaság igazgatóságának és fe l 
ügyelő b izo ttságának  összetételét paritásos alapon h a 
tározzák meg.

M áté László

Januártól Fekó Művek

D ecem ber 22-én a  Technika H áza tükö rte rm ében  
Petrenkó János m agánválla lkozó  és dr. Lotz Ernő, 
a z  ÓKÜ vezérigazgató ja  a lá ír tá k  azt a  szerződést, 
am ely  szerin t ja n u á r  l- jé tő l a  P ekó  M űvek m ag án - 
vállalkozásaként m űködik  tovább  a  durvahengerm ű. 
P etrenkó  János ötéves kifizetésű  lízingben v ásáro lta  
m eg a hengerm űvet, ahol te rve i szerin t a  nagy  ko - 
pásállóságú an y ag o k  e lőállításával foglalkoznak 
m ajd, de m in d em elle tt ú jabb  fejlesztésekre, ko rsze 
rűsítésekre is so r  k e rü l a  közeljövőben.

A szerződés a lá írá s a  u tán  dr. Lotz Ernő po h árk ö 
szöntőjében sok s ik e r t  k ív á n t a  vállalkozáshoz, am ely  
m unkát, m egélhe tést ad az  o tt dolgozó több m in t 
négyszáz em bernek .

M áté László

Átadták az üstkemencét ózdon

Decem ber 22-én ünnepélyes kere tek  között k e rü lt 
so r az üstkem ence átadására .

A FÁM m e ta llu rg ia i korszakváltásának  k ezdete 
k é n t egy m odern  üstkem encét á llíto ttak  „csa taso r 
b a ”, m elynek k ísé rle ti üzem elése m ár m egtörtén t.

M integy 15 a d a g  öntése a la tt á llíto tták  be a  b e re n 
dezést, készülvén az  üzem szerű m űködésre.

A beruházás sikerén  bábáskodó üzemek, v á lla la 
tok, valam int az  ÓKÜ szakem berei elő tt k e rü lt sor 
a z  ünnepélyes á ta d á sra .

Pálinkás László  fejlesztési igazgató  k é rt engedély t 
az üzem behelyezésre, m ajd  dr. Lotz Ernő vezérigaz 
gató  nyom ta m eg  a  gombot, in d íto tta  be a  kem encét, 
s a  jelenlévők egy adag  leön tését k ísérhették  figye 
lemmel.

Az új e lek trokem encétő l nem csak  a FÁM kiszolgá 
lásának  fo lyam atosságát, h an em  a minőségi a c é l 
gy ártá st és a  p rogram szerűség  tökéletesítését is v á r 
ha tjuk .

Máté László

Az USA acélszállítói lemondtak acéliparuk 
támogatásáról

18 ország képviselő i, am ely országok az  USA acél 
im p o rtján ak  k é th a rm a d á t je len tik , az USA k o rm á 
nyának  nyom ására  m egállapodást ír ta k  alá, m ely sze 
r in t  m egszüntetik  acélgyártó vá lla la ta ik  állam i tá m o 
gatását. (A tám o g atás az  e x p o rtra  értendő, m e rt je 
lenleg valam ennyi nyugati fe jle tt  ipari o rszágban  
valam ilyen fo rm á b a n  élvez tám ogatást. Szerk.). Az 
USA szakem berei tö rténelm inek  nevezik ezt a  m eg 
állapodást, m e rt eddig  nem  v o lt r á  példa, hogy v a 
lam ely  állam  m á s  á llam m al szerződést ír t  vo lna a lá  
a  s a já t ipar tám o g atásán ak  m egszüntetéséről. Az 
USA korm ánya a z  egyezm ény id ő ta rtam á t k é t és fé l 
év re  határozta m eg  és a hatóságok  ennek seg ítségé 
v e l k íván ják  az  ország acé lim p o rtjá t az összes acé l 
fogyasztás 20% -á ra  korlátozni.

Brazília, M exikó  és más fejlődő  országok szám ára  
a tám ogatások m egvonása a lapkérdés volt a N e m 

zetközi Valuta A lappal (IMF) fo ly ta to tt tárgyaláso 
kon. Az Európai Közösség  12 állam ával, továbbá Ja 
pánnal, Dél-Koreával, Brazíliával, M exikóval, A uszt 
ráliával és Trinidad-Tobagóval m egkötött szerződés 
kötelezettségválla lást ta rta lm az  a „n y ílt” acélpiac 
fenn ta rtásá tra .
I n d u s t r i a l  W o rld , 1990. f e b r .  p .  4.

(H. OR.)

Fejlett országok külföldi beruházásai a fejlett orszá
gokban és a harmadik világban

1975 m árciusában  az UNIDO  tagállam ai Lim ában 
akcióterv  m egvalósítására ír ta k  a lá  nyilatkozatot, 
am elyben k iny ilván íto tták  szándékukat, hogy 2000- 
ig a fe jle tt országok tám ogatásával a  v ilág  ipari te r 
m elési volum enének legalább 25% -át a  harm adik  
v ilágba kell átte lep íten i. A  szép h a tá ro za t ügyében 
sokáig nem  sok eredm ényes intézkedés tö rtén t. A fe j 
le tt országok elsősorban környezetrom boló technoló 
g iá ikat (vasötvözetgyártás, tim földgyártás, nehézvegy 
ip a r stb.) ad ták  á t a  harm ad ik  világ országainak a  
beígért tám ogatás beváltásakén t, de e r re  sem  áldoz 
ta k  tú l sokat.

Az elm últ években sem ja v u lt a  helyzet. A fe jle tt 
ip a ri országok az  1985. évi 58 M rd USD é rtté k ű  kü l 
földi beruházásaik  60—75% -át fe jle tt országokban  v a 
lósíto tták  meg. A beruházásokból, m elyek összegét
1988-ig m eghárom szorozták, 43,5% való su lt m eg az 
U SA-ban. 1988-ban a  külfö ld iek  beruházásainak  é r 
téke az U SA -ban 65 M rd USD volt (1987-ben 40,3 
M rd USD).

A legnagyobb beruházók: N agy-B ritann ia  21,5 Mrd 
USD, Ja p án  14,2 M rd USD és K anada 10,4 M rd USD.

1985-ben a  külföldi beruházások  h arm ad ik  világba 
irányuló  hányada a  világ  összes külföldi beruházá 
sokhoz viszonyítva 2 5 % -o t te tt  ki, és ez a  hányad a 
következő években tovább csökkent 2 1 ,2 % -ra , am i 
messze a la tta  van a  fejlődő  országok v ilágban  betöl
tö tt szerepének.

A legújabb fejlődés E urópa felé irá n y ítja  a  beruhá 
zókat. A japánok  európai térhódítása — m ondhatni 
beruházási invázió ja — a r ra  ösztönzi az  am erikai tő 
két, hogy külföldi beruházásaikhoz E urópában  ke 
ressenek lehetőséget. Je len leg  az am erika i külföldi 
beruházások értékének  50% -a E urópában  valósul 
meg. (Pl. A Suzuki m agyarországi ak tiv itá sa  után 
az addig fanyalgó General Motors is egyszerre élén 
kebbé v á lt a  m agyar au tó ipar kifejlesztésében. 
Szerk.).

A fejlődő országok pedig néhány  k ivé teltő l (Vene 
zuela, Brazília) e ltek in tve továbbra is csak rem ény 
kedhetnek  a  lim ai dek larác ió  m egvalósulásában.

(H. OR.)
I n d u s t r i a l  W o rld , 1990. f e b r .  p . 4.

Svéd—magyar tárgyalások a diósgyőri 
középhengerdéről

M iután D iósgyőrött a  Digép Rt. átszervezésével 
kapcsolatban egyre erősebben vetődött fe l az igény 
az ötvözött acél h án y adának  növelésére, h írek  kel 
tek szárnyra  a  középhengerde leállításáró l is. Tóth 
A urél — a  középhengerde részlegvezetője — szerint 
az egység berendezései „m ég közel 15 évig dolgoz
h a tn ak  a  korszerű jelzővel illetve. H asonló techni 
kai színvonalú  gépek egyébként m ind keleten , mind 
nyugaton dolgoznak m ég a  kohászati üzem ekben, 
m ég a  R u h r-vidéken  is . . .  ”

Az üzem et be lá tha tó  időn belül nem  á llítják  le 
véglegesen, de az  erősen lecsökkent rendelésállom ány 
m ia tt az év eleji kényszerű  leállás u tá n  a gyártás 
április  2 -á tó l kétm űszakos m unkában  fo ly t tovább.

Szó van róla, hogy egy eddig meg n em  nevezett 
svéd cég m egvásáro lja  az üzemet, de a  tá rgyalások 
n a k  inkább  csak puhatolódzó jellege van.

(H. OR.)
D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1990. á p r i l i s  2.
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Megbeszélés a Környezetvédelmi és Vízgazdálkodási
Minisztériumban

Egyesületünk környezetvédelm i b izottságának az 
1989. október 12-én ta rto tt II. környezetvédelm i fó ru 
mon elhangzottak alap ján , a  bányászato t és a  kohá 
szatot érin tő  néhány környezetvédelm i—irányítási k é r 
désről k ia lak íto tt á llásp o n tjá t — m elyet lapunkban 
m ár közreadtunk — Csicsay A lb in  fő titká r 1989. no 
vem ber 16-án részletes levélben ism erte tte  a korm ány 
é rin te tt tag jaival és a MTESZ fő titkárával. K özülük 
egy hónapon belül (az időközben lem ondott környe 
zetvédelm i és vízgazdálkodási m in iszter helyett) dr. 
Perczel György m in iszterhelyettes válaszolt és k ilá 
tásba helyezve ind ítványaink  m érlegelését, javaso lta  
„annak  elfogadását, hogy a  K V M -et érin tő  kérdések 
re  (pl. a kapcsolatok m ódja) m unka társa ink  között 
közvetlen m egbeszélésre kerü ljön  sor.”

E célból 1990. feb ru ár 1-jén a  m inisztérium ban fe l 
kereste Szabó P éte r oki. vegyészm érnököt, a környe 
zetpolitikai főosztály fő m u n k atársá t és Kisgyörgy S án 
dor oki. m érnököt, a  v ízgazdálkodási főosztály osz 
tályvezető-helyettesét — aki egyben bányászati szak 
osztályunk környezetvédelm i m unkabizo ttságának  is 
tag ja — dr. Schm ieder A ntal, a  környezetvédelm i b i 
zottság titk á ra  és a bizottság a lu líro tt elnöke.

A m egbeszélésen tá jék o z ta tást ad tu n k  bizottságunk 
elvei célkitűzéseiről és gyakorla ti tevékenységéről 
(közelebbről a II. környezetvédelm i fórum on felm erü lt 
konkrét kérdésekről is) és tá jék o z ta tás t kap tunk  első 
sorban a környezetpolitikai főosztályon folyó m u n k á 
ról, az ennek keretében készülő — szakm áinkat is 
érin tő  koncepciókról.

H angsúlyoztuk, hogy egyesületi m unkánkkal — m ely 
lényegében a  szakosztályokban folyik, elnökségi b i 
zottságunk inkább  átfogó kérdésekre ko n cen trá l — 
egyrészt a  környezetvédelem nek szakm áink fe jlesz té 
sét érintő szükségszerűségének, eredm ényeinek  „k ü l 
ső” elism erte tésére  tö rekszünk; em ellett ta g tá rsa in k  
az egyesülettől igényelhető szakértői tevékenységre is 
vállalkoznak.

P artn ere in k  fe lvetésére reagálva készségünket ny il 
v án íto ttuk  a m in isztérium  vonatkozó koncepció 
tervezeteinek tá rsadalm i-tudom ányos v itá i m egszerve 
zésére, ak á r  az é r in te tt társegyesületek  bevonásával is.

T ájékoztatást ad tu n k  a tisz tú jító  közgyűlés időpon t 
já ig  te rveze tt rendezvényeinkrő l (III. környezetvédel 
m i fórum, bányászati rekultivációs és környezetgaz 
dálkodási a n k é t stb.), és köszönettel n y u g táz tu k  azt 
az ind ítványt, am elynek érte lm ében  az 1990 őszén 
esedékes IV. környezetvédelm i fórum on a  m in isz té 
rium  néhány  — különféle (víz, levegő stb.) tém ák 
ban  illetékes — szakem bere b iztosít konzultációs le 
hetőséget.

Végül — kérésünkre, illetve kapcso lataink  fo ly ta 
tása  keretében  — tárgyaló  p artnere ink  válla lkoztak  
bizonyos, eddig  lezára tlan  ko n k ré t (elsősorban h a tó 
sági jellegű) tém ák  m egoldásának elősegítésére; m in t 
hogy pedig ilyenek  ez idő szerin t elsősorban a  flui- 
dum bányászatban  szaporodtak fel, m egállapodtunk  
abban, hogy a  közeljövőben fogadják a  kőo la j-, föld 
gáz- és v ízbányászati szakosztály környezetvédelm i 
m unkabizo ttságának  vezetőjét és néhány tag já t.

dr. Faller G usztáv

Vállalati hírek
Üjabb vegyes vállalatok kezdték meg munkájukat
Az osztrák  M ineralkontrol, az  NSZK-beli Stahlw erk  

A nnahü tte  és az  LKM új kereskedelm i k f t- t alap íto tt. 
A cég elsődleges feladata, hogy elősegítse a  H enger 
m ű K ft  te rm ékeinek  ex p o rtjá t a  dollárelszám olású 
országok felé. Bécs nem zetközi je llege lehetséget ad 
a rra , hogy távolabbi országok kereskedőivel is k ap 
csolatokat alak íthassunk  ki, h iszen az összes nagy tá 
vo l-keleti cég rendelkezik  bécsi kirendeltséggel.

A k ft m egalakításával legfontosabb cél az volt, hogy 
az eddigi közvetítő kereskedőket m egkerülve, közvet 
len kapcsolat létesüljüön a te rm ék ek  végfelhasználói
val. Kölcsönösen alkalm azkodva egymás elvárása i 
hoz és a  kereskedelm i láncot m egrövidítve, m agasabb 
á ra t lehet így elérni a  közvetlen  eladás következm é 
nyeképpen.

A cég létszám a jelenleg  felfu tóban , s az LKM k ü l 
kereskedelm i szervezetének egy-egy, a  kezdeti idő 
ben k é t dolgozója ta rtó s k ik ü ld ö ttk én t dolgozik, ille t 
ve fog dolgozni a  bécsi vá lla la tná l. Ezzel elősegíthető 
szakm ai tudásuk  továbbfejlesztése.

* * *

A KNOOR—BREMSE, SZ1M  és Társa Járm űtechni
kai K ft  m egalapításával kapcso la tban  novem ber 23-án 
délu tán  ünnepélyes tá jék o z ta tó ra  k e rü lt sor. A SZIM  
kecskem éti gyárában  az a lap ítók  a lá ír tá k  a  vegyes 
válla la ti keretm egállapodást, és  a  m ellékeszerződése-

ket. Ezt követően a K ecskem ét m elletti T an y acsá rd á 
ban rendeztek  b a rá ti találkozót.

A KNOORR—BREMSE, SZIM  és T ársa  Já rm ű te c h 
n ikai K ft a lap ító  ü lésére — a  tá rsaság i szerzdés ü n 
nepélyes a lá írá sá t megelőzően — novem ber 24-én 9 
órakor k e rü lt sor a  fővárosban, az A trium  H y a tt Szál 
loda kü lönterm ében. A KNORR—BREMSE, SZIM  és 
T ársa  Já rm ű tech n ik a i K ft, K ecskem ét — ném et—m a 
gyar vegyes v á lla la t — társaság i szerződésének ü n 
nepélyes a lá írá sá ra  és az az t követő fogadsára  ugyan 
ezen a napon  11 ó rakor k e rü lt sor a M agyar N éprajzi 
M úzeum  díszterm ében. Az ünnepi esem ényen m egje 
len t H einz Thiele, a  KNOORR—BREMSE A G  elnö 
ke, Tóth László Pál, a  MOGÜRT vezérigazgató ja  és 
Jakab M átyás a Szerszám gépipari M űvek vezérigaz- 
katója. (H.OR.)

S Z IM  H ír la p ,  1989. o k tó b e r  12. 1. o ld .
D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1989. d e c . 5.

(Örömmel adunk hírt továbbra is kohóiparunk és a 
hozzákapcsolódó iparágak vegyes vállalat alapításai
ról, és a vegyes vállalatok eredményeiről. S zeretnénk  
m egdönteni azt a sajtóban és a töm egtájékoztasában  
gyakran hangoztatott vélem ényt, hogy „a kü lfö ld i tő 
ke nem  m er Magyarországra jönni". Szerk.)

A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  1989. n o v e m b e r  9. p . 1, 16.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

A hazai alumíniumkohászat fejlődésének sajátosságai
п R B о н H A А  5 á ú á А

A  m agyar a lum ínium ipar  — m in t saját 
nyersanyagbázisra épülő „nem zeti ipar” — fé l  
évszázados fejlődése sajátos jegyeke t visel. 
L étre jö ttének „késedelm ét” kedvezőtlen  törté 
nelm i esem ények indokolják, de később fe jlő 
dési vonulatait is sajátos geopolitikai, belső 
gazdaságpolitikai tényezők határozták m eg. A  
fe jlődést je llem ző tényezők közül a z alapanyag 
ellátottság, energiaellátottság a káros m u n ka 
helyi- és külső környezeti hatások csökken té 
se, va lam in t a m unkakörü lm ények javítása te 
rén  elért fe jlesztési eredm ények felvázolása  
vo lt a szerző célja.

A hazai alumíniumipar — és ezen belül az alu 
míniumkohászat — fejlődését vizsgálva szembeöt- 
lőek azok a műszaki fejlődési, gazdasági, gazdaság- 
politikai kényszerhatások, amelyek az iparág fej
lődését megindították, majd a világtendenciákat 
összehasonlítási alapul véve .mozgásban tartották 
a század elejétől napjainkig.

A három alapanyagfázist vizsgálva megállapít
hatjuk. hogy az egyes fázisok első üzemi méretű

1. táblázat 
Idői”

E ls ő  ü zem i m eg - k ü -
F á z is  v a ló s ítá s  lö n b -

a  v i lá g o n  M a g y a ro rszá g o n  ség
(év )

B a u x itb á n y á s z a t
T im fö ld g y á r tá s

L es B a u x  1873  
S o c ié té  L ’A lu -

E r d é ly 1915 42

m in a  P u re M agyar- 1934 41

A lu m ín iu m -
(B a y er) 1893  
F ro g es

ó vár 19 3 4 41

e le k tr o líz is (H ér o u lt)  1889 C sepel 1935 46

megvalósítását követően a hazai ipari megvalósí
tás több mint négy évtizedes követéssel valósult 
meg (1. táblázat). Ezt a jelentős követési időt tra 
gikus történelmi események motiválták: az I. Vi
lágháború, az Osztrák—Magyar Monarchia szét
hullása, az országot szétdaraboló trianoni béke- 
szerződés, majd a 30-as évek elejének gazdasági

A cikk  előadásként elhangzo tt az 1990. m ájusi ta 
tab án y a i A lum ínium kohászati Szimpóziumon.

Szablyár Péter (42) 1974-ben szerzett kohóm érnöki
d ip lom át a  NME M etallu rgus szak öntő ágazatán. 
A zóta az  ALUTEKV—F K I dolgozója, jelenleg a 
K ohászati Fejlesztési Iro d a  vezetője. Fő szak te rü 
le te  az  alum ín ium kohászati és form aöntészeti lé 
te sítm ény te rvezés (az a jk a i nagynyom ású öntöde 
é s  kapcsolódó üzem einek tervezését irány íto tta ), 
je len leg  a hazai alum ínium kohók korszerűsítésének 
előkészítését, ill. v ég rehajtásának  tervező-fejlesztő  
m u n k á já t irán y ítja . Az O M BK E-nak 1971 óta tag ja.

ETO: eCD.711.001.7(091) (439)

világválsága. Annak ellenére, hogy a XIX. század 
végén igen gyors ütemű és eredményes iparosítás 
ment végbe Magyarországon, az alumíniumércek 
megtalálása és tervszerű kutatása ellenére a hazai

Év

|KL ДЛ5 ̂ T|

1. ábra. A  fém  a lum ín ium  árának alakulása a XIX.  
században

2. ábra. A  fém  a lum ín ium  világterm elésének és árá
nak alakulása 1885—1985 közö tt;

1 — V ilá g te r m e lé s  ( t / é v ) ; 2 — F é m á r  (C H F /k g )
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3. ábra. A z  alumínium és n éh á n y  fém  árarányai 
1907-ben és 1989-ben a L o ndon i fém tözsdén

alumíniumipar megteremtése évtizedekig váratott 
magára.

A századvég „csodagyerekének” tartott fém igen 
kis volumenű előállítása idején igen drága volt, 
amint azt az 1. ábra mutatja [1]. Az előállított alu
mínium mennyiségének ugrásszerű növekedésével 
— gyakorlatilag a múlt század 90-es éveinek vé
gén — ára közel ezred részére csökkent, majd ezt 
követően önköltségi típusú árként alakult, a két 
nagy háborús konjunktúrától eltekintve (2. ábra), 
[2].

Az alumínium fém termelésének robbanásszerű 
mennyiségi és minőségi fejlődése a „klasszikus” 
fémekhez viszonyított árarányokat tekintve mar
káns torzulásokat e században nem szenvedett, 
mintegy tükrözve e fémek ércei rendelkezésre ál
lásának és előállításuk technológiai fejlődésének 
„egyenletességét”. A 3. ábra ezen árarányok 1907- 
es és mai (1989-es) londoni fémtőzsdei alakulását 
szemlélteti [3, 4].

összefoglalva megállapítható, annak ellenére, 
hogy az alumínium érceinek nagy mennyiségű 
előfordulása a történelmi, majd a Trianon utáni 
Magyarországon az önálló ip'art megalapozó meny- 
nyiségben ismertek voltak, az első világháború fo
kozódó német alumíniumigényét kielégítő jelentős 
volumenű bauxitexportot követően csak a 30-as 
évek elején körvonalazódik a hazai bauxitvagyonra 
épülő timföldgyártás, majd az elektrolízis iparsze- 
rű megvalósítása.

A továbiakban a hazai ’alumíniumkohászat fejlő
dését befolyásoló, vagy esetenként meghatározó né
hány tényezőt kívánok bemutatni, amelyek eredő
je érthetővé teszi a fejlődés sajátosságait, így

— az alapanyag-ellátottságot,
— az energia-ellátottságot,
— a káros munkahelyi — és külső környezeti ha

tások csökkentését,
— munkakörülmények gépesítéssel, automatizálás

sal történő javítását.

A la p a n y a g -e llá to tts á g

Az alumínium-elektrolízis hazai alapanyagbázi
sát a németországi Bernburgban leszerelt, majd 
Magyaróváron ismét üzembehelyezett első hazai 
timföldgyár szolgáltatta, amelyben a hidrát kalci- 
nálása 1935 nyarán indult meg. A 40-es évek ele
jének háborús készülődésében született döntés az 
Ajkai Erőmű építésére, amely a nyírádi ércvagy ón
ra épülő Ajkai Timföldgyár és az ennek termékét 
feldolgozó alumíniumkohó energiaellátására léte
sült. A harmadik hazai timföldgyárat (Almásfüzi
tő) a  II. világháború közbejöttével, csak azt köve
tően 1950-ben helyezték üzembe.

Annak ellenére, hogy az alumíniumkohók tim
földigényét iparági vállalatok elégítik ki, a felhasz
nált timföld minősége nem mindig felel meg az 
alumíniumkohászat elvárásainak (granulometria, 
aprózódás, szennyezőanyag-tartalom), ill. 'a szállí
to tt timföld minőségének időbeni változása az 
elektrolízis technológia egyenletességét, kézben- 
tarthatóságát akadályozza.

A késes kéregtörés (înota, Tatabánya) fokozatos 
elterjedése a kádszabályozással vezérelt pontadago
lás (Ajka) bevezetése, a száraz gáztisztíás (înota) 
timfölddel szemben támasztott fokozott minőségi 
kohászati igényei az elkövetkező időkben a tim
földgyártási technológia igények szerinti megfelel
tetését valószínűsíti. Ezt erősíti az is, hogy hasonló 
igények jelentkeznek a hazái timföldet importáló 
és kohósító partnereknél is.

Alapanyagok hiányában az elektrolízis hazai 
megteremtésével párhuzamosan az anódmassza és 
a kádépítéshez szükséges szénanyagotkat előállító 
háttéripar nem teremtődött meg. Az înotai Alumí
niumkohó létesítésekor, majd egy azt követő több 
évtizedes szünet után, a japán SUMITOMO cégtől 
történő kohórekonstrukciós ismeretek 1986-os meg
vásárlásakor ismét felmerült a hazai anódmassza- 
gyár létesítése. A kis kapacitásigény és a  jelentős 
beruházási költség azonban meghiúsította megva
lósítását. A hazai alumíniumkohók tehát változó 
kereskedelmi konstrukciókban beszerzett, változó 
minőségű anódmasszák felhasználásával üzemel
nek fennállásuk óta. Ez kedvezőtlenül befolyásolja 
a kád-üzemeltetési tecnhológia egyenletességét, de 
számszerűsíthető veszteséget okoz a nagy anód
massza felhasználás formájában is.

A SUMITOMO rekonstrukciós ismeretanyag tar 
talmazta a kötőanyagszegény (ún. száraz) anód
massza receptúráját is. így — a hazai amódmassza- 
gyár létesítésének elnapolása ellenére — külföldi 
masszagyártó üzemekben sikerült a hazai igények-
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nek megfelelő kötőanyag-szegény masszák legyár
tatása és azok üzemszerű kipróbálása.

A karbon segédanyagokhoz hasonlóan a kezde
tektől import bázisú volt a kriolit és alumínium- 
fluorid ellátás. 1972-ben a Tiszai Vegyi Kombinát
ban megkezdődött a kriolit hazai előállítása, mi
után a Magyaróvárott több mint tíz éven át foly
tatott műkrioli gyártása megszűnt.

Encrgiaellátottság

A villamos energia „raktározását” biztosító alu 
míniumelektrolízis alapfeltétele a kohók folyama
tos, biztonságos energiaellátása. Ezt kezdetben va
lamennyi hazai alumíniumkohónál közvetlenül az 
üzem mellett lévő erőművekből biztosították. Ké
sőbb az országos villamos alaphálózat kialakítását 
követően alumíniumkohóinknak közvetlenül az 
erőművektől és szükség szerint az országos hálózat
ból is lehetősége nyílt energiavételezésre.

Állami preferencia már az első hazai alumínium
kohó (Csepel) energiaellátásában is érvényesült az 
erőmű fűtőolaj-behozatalának vámmentességét biz
tosítva [5]. Míg 1952-ben înota teljes üzembelépé
sével a három alumíniumkohó a hazai villamos- 
energia-felhasználás 18%-át tette ki, addig ez az 
érték 1988-ra a 70 kt-t meghaladó fémtermelés 
mellett sem érte el az 5°/o-ot.

A kedvezőtlen hazai energia-felhasználási struk 
túrában az alumíniumkohászat az elmúlt évtizedek
ben a korábbi preferált (zsinórfogyasztó) státusz
ból fokozatosan a nem kívánatos kategóriába ke
rült. A három jelenlegi alumíniumkohó a hazai vil- 
lamosenergia-rendszerből átlagosan és egyenletesen

4. ábra. A z  alum ín ium kohásza t á lta l je lhaszná lt v il 
lamos energia átlagos árának alakulása 1952. és 
1989. között, a forin t 1980-tól történő leértékelési 

ütem ével

kb. 140 MW villamos-teljesítményt vételez. A 4. 
ábra a hazai alumíniumkohászat által elfogyasztott 
villamos energia átlagos árának változását mutatja 
1952 és 1989 között. A lekötött teljesítményekkel 
arányos díjakból és az áramdíjból, ill. a napszaki 
tarifákkal képzett átlagos ár változása jól érzékel
teti azt a tendenciát, amely 1976-tól napjainkig az 
energia árát látszólag ötszörösére növelte. A fo
rint 1982 óta történt többszöri leértékelése az áb
ra alapján szinte tükörszimmetrikus az energiaár
növekedéssel. így a növekedés mértéke ténylege
sen kisebb, de így is a termelés létét meghatározó 
tényezők közül az első helyre került.

A 70-es évek végén előkészített új hazai kohó
kapacitás létesítésével kapcsolatos döntést a gazda
ságosság megítélését kedvezőtlenül befolyásoló hek
tikus fémár mozgáson kívül a villamos energiár 
kedvezőtlen prognózisai is akadályozták.

A káros munkahelyi és külső környezeti hatások 
csökkentése

Az alumíniumelektrolízis jelentős környezet- 
szennyező minősítését a magas hőmérsékleten 
könnyen illő fluor-vegyületek, ill. a szénanód ki
égésekor légtérbe kerülő kén-dioxid és különböző 
szénhidrogének okozzák.

Mindezek legélesebben a felsőtüskés kádszéri
áknál jelentkeznek, mivel ezeknél — az anódszer- 
kezet jellegéből fakadóan — a kádak burkolására 
nincs lehetőség (szemben az oldaltüskés típusokkal, 
ahol a jól zárható burkolat és többszörösére nö
velt elszívás jelentősen csökkentette a munkatér 
szennyezését!).

A környezeti ártalmak csökkentését térben két
felé kell választani, a kohócsarnok légterére, ill. 
a kohócsarnokok környezetére. A kohócsarnoki 
légtér problémájának az elmúlt évtizedben történt 
radikális előtérbe kerülése háromféle stratégiai 
megközelítést eredményezett:

— veszélyforrások megszüntetése,
— veszélyforrások csökkentése,
— a védekezés fokozása formájában.

A veszélyforrások megszüntetése stratégiáját je
lenthetné a hazai önsülő anódos kádszériák terme
lésének beszüntetése, ill. azonos mennyiségű vil
lamos energia felhasználásával egy korszerű blokk- 
anódos üzemben előállítani a szükséges fémmeny- 
nyiséget. A fejlesztési források szűkében — az or
szágos energiaellátási problémák távlataival in- 
terferálva — ez az alternatíva szóba sem jöhet.

A veszélyforrások csökkentése megközelítésében 
egyrészt a kötőanyagszegény (ún. száraz) típusú 
anódmasszák alkalmazásával a munkahelyi, ill. a 
külső környezet PaH-koncentrációja érzékelhető, 
másrészt a gázgyűjtő rendszer korszerűsítésével és 
egy stabil kádüzemeltetési technológia alkalmazá
sával a munkahelyi fluorkoncentrációt közel ne
gyedére, a száraz gáztisztító-rendszer Inotán tör
ténő üzembehelyezésével a környezetbe kibocsátott 
fluor mennyiségét közel negyedére lehet csökken
teni. Biztató kísérleteink vannak továbbá a fluor- 
só-adagolás korszerűsítésével (az adagolását köve
tő jelentős párolgási veszteségek csökkentésével)
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2. táblázat

M ért terü let B a P  k on cen tráció  (fig/m 3)

R u h r  v id é k  (N SZ K ) 1 — 3 3 3
K a rlsru h e  (N SZ K ) 0,1 — 10
B u d a p e s t  (1983) 0 ,3 — 1,8
A jk a  (1983) 1 ,0 4 2 — 8,0
P á p a  (1983) 0 ,3 — 1,7
V á r p a lo ta  (1989) 0 ,1 1 — 30,3

3. táblázat
B a P  ko n cen trá c ió

M érési h e ly
(p g /m 3)

► Söderberg csarn ok  á lta lá b a n 1— 4
A jk a i k o h ó csa rn o k 3 ,6 4
în o t a i  k o h ó csa rn o k 2 0 ,3
B lo k k a n ó d o s  csarnok 0,1 — 1,3

4. táblázat
B a F  k on cen tráció

O rszág (i“g /m 3)

U S A 2
S v á jc 2
S véd ország 5
S zo v je tu n ió 0 ,15
N S Z K 2

S. táblázat

S zen n y ező k
(m g /m 3)

J e le n le g i
R e k o n s tr u k c ió  u tá n i 

é r té k e

M eg en g ed e tt
ér té k e

F lu o r id 0 ,5 5 — 6 ,3  0 ,5 — 0,8 1,0
Co 3 1 — 63 5 — 10 20
0 ., 0 ,4 1 — 1,31  m a x .  1 10
P o r m a x . 2 0 0  5 — 8 10
P a H 2 0 — 25 n in cs

elérhető szennyezéscsökkentés kulcskérdésének 
megfejtésére is.

A veszélyforrások csökkentésében jelentős előre
lépésre számíthatunk a benz/a/pirének (BaP) és 
policiklikus aromás szénhidrogének (PaH) vonatko
zásában. Bár e vegyületeket már a 30-as években 
izolálták, karcinogén hatásukat csak az 50-es évek
től kezdték intenzíven vizsgálni. A mért és publi
kált adatok tendenciákat mutatnak, de jelentősen 
szórnak. Néhány jellegzetes értéket mutat a 2. táb
lázat [6, 7]. Nagyságrendi különbségek mutathatók 
ki az önsülő anódos és az előre égetett anódos 
technológiák BaP-szennyezését illetően (3. táblázat), 
[6, 7]. A BaP-koncentráció megengedett értékei 
segítik az eligazodást a 4. táblázatban adott, tény
leges ártalom megítélésében [7].

A SUMITOMO cégtől vásárolt ún. „Szárazanód- 
masszás” technológia segítségével, ill. az ezzel 
egyenértékű minőségű importált anódmasszák 
üzemi alkalmazása során bizonyítható volt, hogy 
ezen kádak anódtetejéről lényegesen kevesebb (20 
—30%) egészségre ártalmas szénhidrogén kerül a 
légtérbe, mint a hagyományos kádaknál. Kedvező 
eredményre vezettek az oldaltüskés szériákon vég
rehajtott kötőanyagszegény masszákkal végzett kí
sérletek is!

A rekonstrukciós program kohócsarnoki légtér 
szennyezettségének csökkentésére gyakorolt hatását 
mutatja az înotai Alumíniumkohó esetében az 5. 
táblázat.

A veszélyforrások csökkentésében jelentős sze
rep jut a kohócsarnokon belüli porártalom csök
kentésének. Az évek óta bevezetett hatékony por
álarcokon kívül a késes kéregtörés általános be
vezetésével, a kohászati céloknak alkalmas granu- 
lometriájú timföld alkalmazásával és a csarnoki 
padozat folyamatos tisztántartását biztosító seprő
gép alkalmazásával jelentősen csökken a dolgozók 
porterhelése.

Fokozott veszélyt jelentenek az 1 jujn alatti por
szemcsék, amelyek mértéke esetenként a 60%-ot 
is meghaladja. Ez a frakció jut be elsősorban a 
tüdőbe, nagy fajlagos felületén jelentős mennyi
ségű szennyezőanyagot megkötve, így a BaP-t is 
folyamatosan a tüdőbe juttatva. A kohócsarnoki 
porok BaP-tartalma 48—188 /ug/g között változik 
[ 8] .

Összefoglalva megállapítható, hogy a hazai kád
szériákon a veszélyforrások csökkentésével, ill. a 
védekezés fokozásával csökkenthetők az ártalmak. 
Döntő, minőségi változást egy korszerű, blokkanó- 
dos üzem létesítése hozna, erre azonban egyre ki
sebbek az esélyeink.

A kohócsarnokok környezetének problémái

A kohócsarnokok környezetének légszennyezésé
ben a technológia során felszabaduló fluor — fo
kozott környezet- és egészségkárosító hatása miatt 
— áll a vizsgálatok középpontjában.

G. táblázat

G en erá ció É v e k
F lu o r -
e m is sz ió
(k g /tA l)

I .  F lu o rk ib o csá tá s e lle n ő r z é se  
nélküli id ő sza k  (S ö d erb erg ) 1 9 4 0 — 55 1 2 — 25

I I .  H a ték o n y  g á z t is z t í t ó  e l 
járások (n e d v e s , s z á r a z )  
ipari e lterjed ése  (b u r k o la tla n ,  
blokkos) 1 9 5 5 — 75 2—6

I I I .  H a ték o n y  szá r a z  g á z t is z t í tó  
eljárások (e le k tr o f ilte r ,  
zsákos szűrők) 1975— = s l
(teljesen b u rk o lt, b lo k k 
anódos)

Az alumíniumkohók fluoremissziójának mérté
két tekintve a 6. táblázat szerint három fejlődési 
lépcső különíthető el [9].

A Csepeli Alumíniumkohót létesítésekor — a 
kor műszaki színvonalának megfelelő — nedves 
gáztisztító berendezéssel szerelték fel. A három je
lenlegi alumíniumkohónk egyikében sincs üzeme
lő gáztiszító berendezés. Az eddigi legtöbb pró
bálkozás az înotai Alumíniumkohóban folyt. Az 
üzembehelyezéskor a betervezett nedves mosást 
már nem valósították meg, a hetvenes évek elején 
létesített FCL-mosó tartósan nem volt üzemben 
tartható. Jelenleg folyik egy korszerű száraz gáz- 
tisztító-rendszer szerelése, amely valószínűleg vég
leg megoldja a kibocsátott gázok tisztítását. A kör
nyezetvédelmi intézkedések jelentős beruházási 
invesztíciót, majd az üzembehelyezést követően je
lentős önköltségnövekedést eredményeznek. Az 5. 
ábra az NSZK alumíniumiparának környezetvé
delmi- és üzemeltetési költségalakulását mutatja a 
80-as évtizedben [10].
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5. áb ra . A z  N S Z K  alum ínium iparának kö rn yeze tvé 
delmi beruházási és üzem elte tési költségalakulása az 

elm últ 10 évben

A m unkakörülm ények  gépesítéssel, autom atizálás 
sa l történő javítása

A hazai fémtermelés az alumínium világkarri
erjének első harmadában alacsony termelékenysé
gű, nagy energiafelhasználású, kis egységkapacitá
sú szériákon kezdődött meg (6. ábra, [11]), majd 
ezen alapfeltétel-rendszer fokozatos fejlesztése ré
vén jutott el — termelését megtöbbszörözve — je
lenlegi, a kor követelményeinek már nem megfe- 
lelelő állapotába. A 7. ábra a hazai alumíniumko
hók fémtermelésének alakulását, a 8. ábra a ko
hók áramerősségének változását m utatja 1935— 
1988. között [12].

Az 1950—60-as évtizedeket jellemző extenzív fej
lesztési időszakot követően 1963-ban megkötött 
Magyar—Szovjet Timföld Alumínium-egyezmény 
hosszú távra meghatározta az alumíniumkohásza
ti fázis hazai fejlesztését. Tekintettel arra, hogy a 
hazai fémigényeket hosszú távon biztosító konst
rukció megvalósításához az elektrolízist megelőző 
— bauxitbányászat, timföldgyártás — fázisokat 
kellett igen intenzíven fejleszteni, illetve a fokoza
tosan bővülő, feldolgozható fémmennyiség félgyárt-
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6. ábra. A  világ kohóalum ínium -term eiése (1), a fém  ára (2), az üezem helyezett ká d a k  áramerőssé
ge (3) és fajlagos villam os energia fogyasztása (4) a hazai kohókapacitás üzembehelyezési időpontjaival
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7. ábra. A  hazai a lum ín ium kohók fém term elése  
(1935— 1989)
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8 . ábra. A  kohók áram erősségének változása  

(1935— 1989)

Hiányokká történő feldolgozásához szükséges kapa
citásokat is meg kellett teremteni, az iparág fej
lesztési forrásai ezekbe a vertikum! fázisokba ára 
moltak. A 9. ábra a hazai alumíniumkohókban ter 
melt (1940—89) és az egyezmény keretében vissza
szállított fém mennyiségét mutatja, érzékeltetve, 
hogy az utóbbi mennyisége már meghaladja a 2,5 
Mt-t. A 10. ábra a hazai bauxithasznosítás folya
matábráját mutatja az 1988. évi adatok alapján. 
Bár ez a struktúra az utóbbi két évben jelentősen 
változott (a hazai bauxitbányászat csökkentése, 
importbauxit növekvő aránya, bauxitexport csök
kentése, hazai félgyártmány-felhasználás csökke
nése stb.), ennek ellenére jól szemlélteti a hazai

alumíniumkohászat szerény részesedését, amely sze
rint a kibányászott bauxit fémtartalmának mind
össze 10—15%-át, az összes hazai fémfelhasználás 
mintegy 1/3-át állítják elő ezekben az üzemek
ben.

Mindezeket a jelenlegi szériák elmúlt évtizedek
ben végrehajtott fejlesztésének hátteréül bocsátot
tuk előre. A hazai kádszéríák létesítésekor a tech
nika akkori színvonala, a munkaerő szinte korlát
lan rendelkezésre állása és olcsó ára miatt a gépe
sítettség minimális szintje volt jellemző.

Ekkor a kohócsarnoki daru, szállító járművek és 
légkalapácsok jelentették a gépet. A indulás évei
ben 1 t A1 előállítására 100—130 közvetlen mun-
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Tatabánya + A jka + îno ta  

19A0-89 19A3-89 1952-89

MAT

19A0-89

A magyar- szovjet timföld-alumínium 
egyezmény keretében visszaszólított fém

1 962-89  IKL AA5-91

.9. ábra. A  hazai a lum ínium kohók fém term elése és az egyezm ény keretében  visszaszállított fém
(1940— 1989, ille tve 1962— 1989 között)

A bauxitexport 

A l-tartalm a ^
Timf oldala pú 
feldolg. termék

Az 1988-ban 
kitermelt bauxit 
A l-tartalm a

A99

A timföldgyár
t á s  által képvi
selt AHartalorr

A67

magyar- szovjet 
egyezmény ke
retében kohósi- 
to tt timf Al-tar
ta lm a

279
MAT-ban kohó- 
s íto tt timf Al- 
7 5  tartalm a

A timföld-alumínium 
egyezm ényből и 
vissza nem térő  Al

Fémalapú feldolg. 
termék t

M ásodlagos fe l 
dolgozás

Öntvény e s  egyeb 
Al - áru

[KL АА5-Ю1

10. ábra. A bauxit fém tarta lm a hasznosításának folyam atábrája az 1988. évi adatok alapján

kaórát fordítottak. Ma már hihetetlenül hangzik 
a kézi tüskehúzás, vagy a vödörrel történő tim 
földadagolás története. <

A kohók gépesítése elmúlt négy évtizede az 'aláb
bi korszakokkal jellemezhető:
— Az ország újjáépítését követően — az alapli- 

eencadókkal politikai okokból történt részleges, 
majd teljes kapcsolatmegszakítást követően, a 
Szovjetunió kohógépesítési eredményeit szem 
előtt tartva az 1950—60-as időszakban a gépesí
tés programjának fő célja a nehéz fizikai mun
ka csökkentése volt, illetve a termelés növelése 
a meglévő létszám mellett. Első jelentős ered 

mény 1952-ben az Ajkán bevezetett vákuum- 
csapolás. Ugyanebben az évben Ajkán megold
ják a gépi tüskehúzást. A vákuumcsapolást a 
többi kohó is átveszi. Következük az anódmasz- 
szaadagolás alsó ürítésű tartállyal, majd 1955- 
ben megkezdik a kéregtörési kísérleteket. 1959- 
ig minden kohóban megvalósul a kéregbetörés 
és timföldad'agolás, majd kidolgozták a kádak 
soros kezelését. Kiépítették a gépi anódmozga- 
tást.

— A kohógépesítés második, 1960—80 időszakra 
eső szakaszában a már kialakított géptípusok 
folyamatos fejlesztése a jellemző. Cél a terme-
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lés fokozása, 'az önköltség és munkaerő-felhasz
nálás csökkentése. Néhány újabb művelet gé
pesítés mellett (katódbontás-, építés, tüsketisz
títás) korszerűsítési programok nagyrészt tel
jesültek, de ezeket első-sorban a kapacitásnöve
lés motiválta. Az ALUTERV—FKI a hetvenes 
évek közepén részletes programot készített a 
kohók korszerűsítésére, a kohászati munkák 
gépesítésére. Az iparág vezetése 'azonban ak
kor már egy korszerű, blokkanódos rendszerű 
kohó létesítésére koncentrált, bízva abban, hogy 
a kohóépítés szellemi tőkéjén a meglévő kohók 
nagyobb mértékű korszerűsítése is megoldható
vá válik. A 80-as tizedforduló ismert gazdasá
gi nehézségei az új kohó tervét meghiúsították, 
ez viszont a gépészeti fejlesztésekre némileg 
kedvezően hatott.

— Innen számítható a gépesítés 3. szakasza, amely 
a technológiával való összhangjavítást, géppark 
racionalizálását és az ergonómiai viszonyok ja 
vítását célozta. A KAISER cégtől vásárolt li- 
eenc adaptálásával megoldódott az oldaltüskés 
kádak csatlakozó rakásának gépesítése. A fel
sőtüskés kádak kéregtörésének továbbfejlesz
tése a norvég ASV  cégtől vásárolt kéregtörő 
géppel valósult meg. Sikerrel megoldották a 
masszaadagolást, illetve részlegesen gépesítet
ték a katódbontást.

— A nyolcvanas évek elején egyértelművé vált, 
hogy a meglévő kádszériák termelése hosszú 
távon nélkülözhetetlen, ennek azonban alapfel
tétele, hogy a kohócsarnoki munkakörülménye
ket lényegesen javítani kell, a külső környezet 
védelmének fokozott megóvása mellett. A re
konstrukció a felsőtüskés kádszériákra kon
centrált, így alapos mérlegelés után a japán 
SUMITOMO cég ismeretanyagát vásárolta meg 
az iparág, amely a kádüzemeltetési technoló
gia csomagjában az anódszerkezet korszerűsí
tésére is javaslatot adott. Ez alapján egy 10 
kádból álló kísérleti kádcsoport létesült az îno
tai Alumíniumkohóban. Ezek a kádak késes ké
regtöréssel, köpenymozgatással, ECL típusú 
mankószorítókkal, növelt terű gázgyűjtő ha
rangokkal, új típusú gázégőkkel vannak felsze
relve (11. ábra). A kísérleti kádcsoporttal szer
zett tapasztalatok összegzéseként — az érték- 
elemzés módszerével — egy továbbfejlesztett 
kádszerkezet jött létre, amelyből 1989-ben há
rom darabot Tatabányai Alumíniumkohó III. 
csarnokában helyeztek üzembe.

Összefoglalva megállapítható, hogy a hazai alumí
niumkohászat fejlődése sajátos utat járt be, jelen
legi műszaki színvonala jelentősen elmarad a ver

i i .  ábra. A  SU M ITOM O  ism eretanyag alapján k ife j 
lesztett elektrolizáló kád az înotai A lum ín ium kohóban

t ik u m  tö b b i fá z isá tó l, a z  é le n já ró  sz ín v o n a lró l n em  
is beszélve. J e le n le g  a z o k n a k  a z  u ta k n a k  a  k e r e 
sése fo ly ik , a m e ly e k e n  e lé rh e tő  az  a  cél, h o g y  ezek  
az  üzem ek  a z  e z re d fo rd u ló t k ö v e tő e n  is  f é m e t t e r 
m e lje n ek  e lfo g a d h a tó  m u n k a k ö rü lm é n y e k  és a 
k o r  k ö v e te lm é n y e in e k  m egfe le lő  k ö rn y e z e ti á l la 
p o to k  b iz to s ítá sa  m e lle tt.
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Az elektrolitos rézfinomítás feszültségmérlegének üzemi
vizsgálata

K É K E S I  T A M Á  S— S Z E P E S S Y  A N D R Á S N É
E T O : 669.347:621.3.035.22

A z elektrolitos rézfinom ítás feszültségmérlege 
hasznos inform ációkat n yú jt a raffinálókádak  
állapotáról. A  réz referenciaelektróddal végzett 
mérések bizonyították, hogy az elektrolízis előre
haladtával az elektrolitban fellépő feszültségesés a 
cellafeszültség m ind nagyobb hányadát teszi ki.

Az elektrolitosan finomított réz döntő hányadát 
klasszikus szekrény típusú, multiplex elektromos 
kapcsolású elektrolizáló kádakban állítják elő. 
A jól bevált módszert több módon is igyekeznek 
hatékonyabbá tenni, hogy minél kisebb energia
felhasználással, minél nagyobb termelékenységet 
érjenek el a még megfelelő katódminőség biztosí
tása mellett.

A fejlesztések révén alapvetően a pontosabb 
geometriájú elektródok, a minél tökéletesebb és 
gépesített kádkezelés, az optimális elektrolit ösz- 
szetétel és inhibitorszint biztosításával igyekeznek 
a lehető legnagyobb áramsűrűséggel történő ter
melést elérni. Az utóbbi évtizedek során egyre 
több üzemben került az optimálandó paraméterek 
sorába az alkalmazott áram típusa is. Energia- 
fogyasztást csökkentő és katódminőséget javító 
hatása miatt terjedőben van a pólusváltásos PCR 
(Periodic Current Reversal) technológia.

A gazdaságosság szempontjából alapvető jelen
tőségű az elektrolizáló üzemet, illetve az azon 
belüli blokkokat és kádakat jellemző fajlagos 
elektromos energiafogyasztás (N) ismerete:

2  F E J  

Мои íj ’ g ( 1 )

A cikk 1990 m á ju sá b an  é rk e z e tt a  szerkesztőségbe.

K ékesi Tam ás a  miskolci N ehézipari Műszaki E g y e te 
m en 1984-ben k a p o tt k itü n te té ses  vas- és fém kohó- 
m érnöki ok levelet. E lső m unkahelye  az LKM  K o m 
b iná lt A célm űve volt, ahol acélgyártó  o lv asz tá rk én t 
dolgozott. Az MME F ém k o h á sza tta n i T anszékére
1986-ban k e rü lt tanszéki m érnökkén t. Jelenleg u g y a n 
i t t  tud o m án y o s m u n k a tá rs i beosztásban dolgozik. 
F ő  k u ta tás i te rü le te  a  nehéz színesfém ek, ezen be lü l 
is a  réz m e ta llu rg iá ja . T evékenyen  résztvesz a  T a n 
szék ok ta tás i m u n k á já b a n  is.

Szepessy A ndrásné  E gyetem i ad junk tus, az N M E  
M etallurgiai In té z e t  F ém k o h ásza ttan i T anszékének 
tanszékvezetőhelyettese. 1963-ban szerzett k i tü n te 
téses vas- és fém kohóm érnök i oklevelet M iskolcon a  
N ehézipari M űszaki E gyetem en . O ktató  m u n k á ja  
korábban  a  fém k o h á sza tta n , jelenleg a színesfém 
m etallu rg ia tá rg y a k  előadásának  ta rtá sá ra  és g y a k o r 
la ta in ak  vezetésére te rjed  ki. T öbb egyetem i t a n 
könyv, egyetem i jegyzet és gyakorla ti ú tm u ta tó  
társszerzője. K u ta tá s i  tevékenysége során elsősor 
b an  a  színesfém ek oldószeres ex trakciójával, az 
a lu m in á to ld a to k  tu la jd o n sá g a in a k  vizsgálatával, a 
réz elek tro litos finom ításával és az a lum ín ium elek tro 
lízis korszerűsítésével fog lalkozo tt. K u ta tás i e re d 
m ényeit szám os szakcikk, e lőadás és pályázat, v a la 
m in t k u ta tás i záró jelen tés és szakvélem ény fo rm á já 
b an  p u b lik á lta .

A képletben szereplő jellemzők a rézraffinálás 
esetében:
2F — a 2 vegyértékű rézionok móljának leválasz

tásához szükséges töltés, 2,96500 As 
mol-1,

Мои — a réz móltömege, 63,5 g mol-1 ,
E — az átlagos cellafeszültség, V, 
r] — a bruttó áramhatásfok, %/100.
Az elektrolitos rézraffinálás két fő üzemi paramé
tere tehát az átlagos cellafeszültség (vagy kád
feszültség), valamint a leválasztott fém valódi 
tömege és a felhasznált elektromosság teljes 
mennyisége alapján számítható bruttó hatásfok. 
Mindkét jellemző gyakorlati értékét csak hosszú 
üzemi kísérletsorozattal lehet meghatározni. 
Ugyanis a sok véletlen és rendszeres hatás alapján 
kialakuló átlagos értékek időbeli változása igen 
jelentős lehet. Az említett két fő paraméter 
ismerete és kézbentartása különösen a nagy áram
sűrűségű intenzív működés esetén kap döntő 
hangsúlyt.

Munkánkban a két fő paraméter közül a kád
feszültség összetevőivel, és azok mérési lehetősé
geivel foglalkoztunk.

A kádleszültség vizsgálata

Az alapvető egységként tekinthető kád az 
egymás mellett felváltva elhelyezkedő katód- és 
anódtáblákat tartalmazza. Az azonos polaritású 
elektródokat egymással párhuzamosan kapcsolják 
és a tartó feltámasztásuk a kád egyik, illetve 
másik hosszanti oldalán végigfutó áramvezető 
síneken helyezkedik el. Az egymás melletti kató- 
dok és anódok képeznek egy-egy cellát. A párhu
zamos kapcsolás m iatt a cellafeszültségek megfe
lelő átlaga megegyezik a cellákat tartalmazó kád 
átlagos feszültségével az adott időpontban. A 
cellák közötti nem teljesen egyenletes áramelosz
lás miatt a kád két oldalán lévő (anód, illetve 
katód) áramvezető gyűjtősín potenciálja a hossz 
mentén kissé változik. így a kádra jellemző 
átlagfeszültséget teljes pontossággal csak a cella
feszültségekből, illetve azok több helyen mért 
értékéből lehet megállapítani.

Az elektrolitos rézfinomítást jellemző üzemi 
cellafeszültség a következő rész-feszültségekből 
tevődik össze:

E — ek +  ce +  ep + em, (2)
ahol:
ejc — a kádon belüli fémes kontaktusokon fel

lépő feszültségesés, V,
ee — az áram áthaladásához az elektrolit ellen

állásán fellépő feszültség, V, 
ev — az önmagában is több tagra bontható 

túlfeszültség (polarizáció), V, 
em — az egyéb külön értékelésre nem érdemes 

kis feszültségtagok, illetve a mérési hiba 
összege, V.
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Természetesen a kádon kívüli ohmikus feszültség
esések is figyelembe veendők az üzemi teljes 
feszültségmérlegben, de ezek mérése, illetve szá 
molása elektrotechnikai jellegű rutinfeladat.

A kádon belüli kontaktusok minősége elsősor
ban az érintkezési felületek tisztaságától (sókivá
lás) és az elektródok tömegétől (összeszorító erő) 
függ. Állapotuk nagyon változó, és kedvezőtlen 
esetben előfordul, hogy a cella feszültségének 
40—50%-át is felemésztik. Ilyenkor az adott 
cellákban csak kisebb áramsűrűség alakulhat ki, 
a jó kontaktusú cellák pedig túl nagy 
áramsűrűséggel, tehát szintén kedvezőtlen viszo 
nyok között működnek. Ezért a kontaktusok 
állandó tisztántartása és ellenőrzése az üzemvitel 
szempontjából alapvetően fontos feladat.

A kontaktusokon eső feszültséget tovább bont
hatjuk a katódtartórúd és a katódsín, valamint az 
anódfül és az anódsín (ekk, illeve eak) tagokra. 
Ezek, valamint a kontaktusoktól mentes effektiv  
cellafeszültség (U) és teljes cellafeszültség (kád
feszültség) mérését m utatja az 1. ábra.

E

o U »
®kk

Г-" - : ek* » *
;— ° - — I

1. ábra. A szúróérintkezőkkel mérhető feszültségtételek
mérési pon tja i

A katódtartórúd és a katódfül közötti e*/ 
feszültség a többi feszültségösszetevő nagyságá
hoz képest elhanyagolható illetve az elektród
fémek hasonló nagyságrendű ohmikus feszültség
eséseivel és a mérési hibával együtt em maradék
tagként vehető figyelembe a (2) feszültségmérleg
ben. (Ezek a kis feszültségösszetevők a kád álla
potára vonatkozóan általában nem szolgáltatnak 
jelentős információt.) Az 1. ábrán látható nyílfejek 
egy-egy szúró mérőérintkezőt jelképeznek. (A 
feszültségmérésekhez célszerű 0,1 illetve 1 mV 
felbontóképességű több méréshatárral rendelke
ző nagy bemeneti ellenállású digitális feszültség
mérőt használni.)

A cella elektrolitrétegén áthaladó áram fenn
tartása az elektrolit ellenállásán feszültség (poten
ciálesés ee) létrejöttét feltételezi. Ennek az értéke 
az effektiv cellafeszültség (u) és a teljes polarizá
ciós feszültség (ep) különbségeként mérhető.

ee= u —€p (3)

Ismeretes, hogy e- értéke függ az áramsűrűségtől, 
az elektrolit elektromos vezetésétől és a cella 
elektródtávolságától:

ee = i - ^ -= j-Q - l  (4)
X

ahol:
j  — az áramsűrűség, Am-2 ,
l — az elektródtávolság, m,
к — az elektrolit fajlagos vezetése, ohm-1m-1,
Q — az elektrolit fajlagos ellenállása, ohm • m.

Az elektroliton eső feszültség természetesen 
közvetlenül is mérhető a polarizációs mérésekhez 
használt árammentes referenciaelektród segítsé
gével.

A (4) egyenlet alapján látható, hogy mely té 
nyezőkön keresztül lehet ezt a feszültségtagot 
befolyásolni. Az áramsűrűség, elektrolitjellemzők 
és elektródtávolság megváltoztatásakor azonban 
egyéb szempontokat (termelékenység, polarizáció, 
katódminőség, zárlatveszély, párolgás) is szem 
előtt kell tartani, amelyek következtében a (4) 
egyenlet paramétereit csak nagyon korlátozott 
mértékben lehet változtatni. Az elektroliton eső 
feszültségnek —  az áram által termelt joule-hő 
révén — igen kedvező mellékhatása is van. Ezért 
gazdasági körülményektől is erősen függ az elektro
liton eső feszültség változásának eredő költség- 
kihatása. Ugyanis a villamos energia fogyasztás 
növekedésével jelentős fűtőgőz energiaigény-csök
kenés áll szemben.

Az elektródok polarizációja

A mérések leglényegesebb részét — folyamato
san üzemelő kádaknál — az anód és a katód 
polarizációs feszültségének egymástól függetlenül 
történő mérése képezi. Az elektródok polarizációja 
növeli a kád feszültségigényét, de bizonyos össze
tevői a folyamatos és véges nagyságú áramerősség 
fenntartásával együttjárnak. A bruttó áramtól 
mentes egyensúlyi elektródpotenciálok áram alatti 
megváltozásából (polarizációjából) eredő túlfe
szültséget több gátló hatás legyőzésének szüksé
gessége hozza létre [1]. A „gátlások” egyik csoport
ját az elektródreakció aktiválási energiájának 
túlfeszültség általi csökkenése ellensúlyozza (akti
válási túlfeszültség). Az ennek megfelelő anódos 
túlfeszültség összetevő, elég nagy eredő áramsíírű- 
ségeken:

ahol:
R

T
Aj és K 2

a és ß 
2F

ПА =
R T  

a -2 F
In í a

~ 2 F ^T }

R T  . í k  
ß - 2  F  2  F K 2

(5)

( 6 )

— az általános gázállandó, 8,314 Jmol 1 
K - 1;

— a termodinamikai hőmérséklet, K;
—  állandók, amelyek a reakciókinetikai 

állandókat és a folyamatban részt
vevő komponensek állandó felületi 
koncentrációját foglalják magukba, 
mobm~**s-1;

—  átlépési tényezők, J/J;
— a 2 vegyértékű rézionok egy móljá

nak leválasztásához szükséges töltés, 
2 • 96500 As mol-1;
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i A és iK — az anódos, illetve a katódos áram
sűrűség, A -m ~2.

Az elektródfolyamatok másik, a gyakorlat szem
pontjából lényegesebb, jellemzőbb „gátlását” az 
elektródfelületek mentén kialakuló rézionkoncent
rációnak az egyénsúlyi értéktől való eltolódásai 
okozzák. A katód menti elektrolit Cu2"1 -ion tar 
talmának elszegényedése, valamint az anód menti 
elektrolit Cu2+-ion tartalmának dúsulása gátolja az 
elektródreakciók lezajlását. Az elektródok egyen
súlyi

e = e ° + Y j r ] n A °» 2+>V  (?)

potenciálját az anyagtranszport lassúsága tehát 
kedvezőtlenül megváltoztatja. Ennek következté
ben kialakul az elektródokon az elektrolit belse
jére jellemző Abcu2+ rézion-aktivitásnak megfelelő 
eb potenciáltól való щ  eltérés, amelyet diffúziós 
túlfeszültségnek, illetve a gyakorlatban koncentrá
ciós polarizációnak nevezzük. Ennek az értéke az 
elektród felülete mentén kialakuló A/c«24rézion- 
aktivitástól függ:

r)d = e — e" =  -
11Г

2 F
In A f0 u 2+

A c u 2 +
( 8 )

A cella koncentrációs polarizációja (ekV) az anód 
(rfd) és a katód (rj/) koncentrációs polarizációjának 
előjelhelyes különbségeként adódik [1]:

eiv =  rfd-  ij*  =  | ijJ  I +  | ч * | , V  (9)

Elcktrolitikus finom ító üzemi vizsgálatok

Az üzemi igények szempontjából elegendő az 
egyes elektródok polarizációjának (túlfeszültségé
nek) bruttó értékét mérni. Az egyes összetevőket 
egyébként is csak bonyolult laboratóriumi techni
kával és különleges mérési eljárásokkal lehetséges 
különválasztani.

A folyamatos üzemközbeni polarizációmérése
ket természetesen galvanosztatikus (kvázi-stacioner) 
módszer szerint végezhetjük el. Összehasonlító 
elektródként elvileg stabil potenciálú másodfajú 
elektródot, pld. kálóméi elektródot kell használni. 
Ezzel kapcsolatban viszont külön nehézséget 
jelent a megfelelő összekötő cső kialakítása. A 
mérés a kálóméi elektróddal üzemi körülmények 
között eléggé nehézkes és a katód, illetve anód 
polarizációjának csak a változását lehet közvet
lenül mérni. Ezért kipróbáltuk a sokkal könnyeb-

IKL 43 8 -2  1

2. ábra. A  polarizáció mérésekhez használt referencia
elektród

ben kezelhető, vékonyabb és kevesebb zavart 
okozó, üvegcsőburkolattal ellátott réz referencia
elektródot (2. ábra). A nem polarizált réz össze
hasonlító elektród és a polarizálódott réz katód, 
illetve anód között elvileg közvetlenül mérhető a 
megfelelő polarizációs feszültség bruttó értéke. A 
réz referenciaelektródot más szerzők [2, 3] is 
használták polarizációs mérésekhez az elektrolitos 
rézfinomításnál és a módszer megbízhatóságát a 
külföldi kutatóhelyeken és saját laboratóriumunk
ban is ellenőriztük. A referenciaelektród össze
kötő csövét Lúg gin-kapilláris formájában alakí
tottuk ki. A kapilláris cső vég és az elektródfém 
között a cella áramának megfelelő ohmikus poten
ciálesés kiküszöbölésére a referenciaelektródot az 
elektródfém felületéhez kell szorítani a mérés 
pillanatában.

A Csepeli Fémmű Rézelektrolízis üzemének 
egyik kádján mért adatokat az 1. táblázat szem
lélteti. A szerepeltetett feszültségtagok egyetlen 
kád katódperiódusonkénti és az egész anódperió- 
dusra jellemző átlagértékei, amelyeket a pólus-

Л mért feszültség kutód-, illetve anodpcriódusoiikénti átlagértékei
1. táblázat

K atód periódus
E

mV %

u

mV %

*>kk

mV %

eak

mV %

Gkp

mV %

tíap

mV %

I 230 100 182 79 23 10 18 8 50 21 15 7
11 335 100 246 74 44 13 38 11 51 16 17 5

I I I 457 100 298 65 75 16 77 17 53 12 20 4

Anódperiódus 341 100 242 71 47* 14 44* 13 51 15 18 5

* A párhuzamosan végzett áramhatásfokméróaek következtében a kontaktusok a normálisnál is erősebben szennyeződtek. Ez kb. 
10—16 mV többletet eredményezett a méréseink szerint.
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A kálód-, Illetve anődperiődusok feszültségmérlege
2. táblázat

E  ee 0 /tp eap в/clc &ák e m
K a tó d p e r ió -
d u s

m V % mV % mV % ö  m V % \  mV % m V % m V %

I 230 100 117 51 50 21 ,7 15 6 ,5 34 10 18 7,8 7 3
I I 335 100 1 7 8 53 51 15 17 5 44 13 ,5 38 11,5 7 2

I I I 457 100 2 2 5 49 53 12 2 0 4 ,5 75 16 77 17 7 1,5

A n ó d p e r ió d u s 341 100 173 51 51 15 18 5 47* 14 44* 13 7 2

A  p á r h u za m o sa n  végzett á r a m h a tá s fo k m é r ó se k  k ö v e tk e z té b e n  a  k o n ta k tu so k  a  n o rm á lisn á l is  erő seb b en  sz e n n y e z ő d te k . E z kb . 
1 0 — 16 ra V  tö b b le te t e r e d m é n y e z e tt  a  m é r é se in k  szerint.

váltásos üzemmód esetében az előremeneti perió
dusokban mértünk. Az átlagolás előtt természe
tesen kiugróérték vizsgálat alapján kiszűrtük a 
feltételezhetően hibás eredményeket. A vizsgált 
kád mért adataiból számolható feszültségmérleget 
a 2. táblázat mutatja be.

A kádra felírt feszültségmérleg tagjainak átlag
értéke és az adott időpontra vonatkozó szórása 
hasznos információkat ad a kád állapotáról.

Legszembeötlőbb a kontaktusokon fellépő fe
szültségesés katódperiódusonkénti erős növeke
dése, ami a kontaktusok jelentős szennyeződésére 
utal. Ez nagymértékben csökkenthető a rendsze
res tisztítással (mosással), illetve az előnyösebb 
típusú gyűjtősínek alkalmazásával. A háromszög
keresztmetszetű sínek a fenti értékeknél 10—20

|K L ó 3 íT 3 l

3. ábra. A  kád feszültségmérlege a  katódperiódusokra 
vonatkozóan

mV-tal kisebb feszültségesést biztosítanak, míg a 
legmodernebb megoldás pedig a nedves árani- 
vezetősín (Wetcontact system, sup bus bar) hasz
nálata [4].

A feszültségesés az elektrolitban az egyes katód
periódusokra jellemző elektródtávolságoknak meg
felelően katódperiódusonként egyre nagyobb. Az 
elektrolit és a cella jellemzőiből kiszámolható az 
ideális esetben fellépő feszültségesés elvi értéke is. 
A 3. ábra oszlopdiagramján az ennek megfelelő 
értékeket is feltüntettük. Az elektrolitban fellépő 
feszültségesés valódi és ideális értéke alapján a 
zárlatosság és a hatásos anódfelület csökkenésének 
mértékére lehet következtetni. Az első katód- 
periódus során az ideálisnál kisebb mért érték a 
kis induló elektródtávolság miatti gyakoribb zár
latosságra utal. A harmadik katódperiódus ese
tében pedig a zárlatosság hatásánál erősebb a 
hatásos anódfelület csökkenése miatt fellépő több
letfeszültség.

A polarizációs feszültség csak viszonylag kis 
mérvű növekedést mutat, így az elektrolitban 
fellépő (ee) feszültségesés a cellafeszültség (u) 
egyre nagyobb hányadát teszi ki az anódperiódus 
előrehaladtával. A feszültségmérleg és az áram
hatásfok együttes mérése kimutatta, hogy a máso
dik katódperiódus viszonyai az'optimálisak. Ugyan
is az első periódus az erős zárlatosságával, a har
madik periódus pedig a nagy kádfeszültségével 
növeli meg a fajlagos energiafelhasználást [6].
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Alumíniumkohászat és vízi energia 
Mi legyen az energiaforrásokban szegény országokkal

Gondolatok dr. Baránszky-Jób Imre cikkének olvasásakor
H A R R A C H  W A L T E R

A  világ energiaproblém ái a term elés és fo 
gyasztás növelésével együ tt nőnek. A  legked 
vezőbb energiahordozó kiválasztását nagyban  
m eghatározzák a fö ld ra jz i adottságok. A z  a lu 
m ín ium  m in t „energiahordozó" segíthet az 
energiagondok csökkentésében. Ehhez azonban  
szükséges az a lum ín ium -hu lladékok következe 
tes visszakeringetése. M agyarországon ez a 
kérdés m ég megoldásra vár.

A BKL Kohászat 1990/7. számában szemléletes, 
tömör eszmefuttatást olvashattunk Brazília vízi- 
energiájának hasznosításáról és az alumíniumkohá
szatra gyakorolt pozitív hatásáról, dr. Baránszky- 
Jób Imre tollából.

Az energiaprobléma egyre inkább az egész világ 
problémájává válik. A legtöbb hagyományos 
energiaforrás véges. A végtelen ideig használható 
források hasznosítása pedig környezeti gondokat 
okoz.

Jelenleg az emberiség éves elsődleges energia- 
fogyasztása 11 Mrd kőszénegység (=  9 Mrd kWh), 
és az IEA (International Energy Agency) szerint 
2005-ig ez további 50°/o^kal nő, ami közel azonos 
nagyságú növekedést jelent a C02-képződésben, 
mivel a felhasznált energia közel 90%-a fosszilis 
energiahordozókból származik.

Minden energiaátalakítás és -szállítás vesztesé
gekkel, az energia termelésén kívül a szállítás, át
alakítás és felhasználás is terheli a környezetet. Ez 
a környezetkárosítás változik az energiahordozó 
fajtájától függően.

Egy kWh villamos energia vízi erőből történő 
előállításához 90%-os átalakítási hatásfokot felté
telezve 4 MJ elsődleges energiára van szükség. Ha 
szenet égetünk el várható 33%-os hatásfokkal, úgy 
egy kilowattóra vilamos energiát 10,9 MJ elsődle
ges energiából állítunk elő [1].

Az energiafelhasználást azonban nemcsak az át
alakítási költségek, hanem az előállítás, felhaszná- 
nálás során bekövetkező környezeti hatások szem
pontjából is értékelnünk kell. így figyelve a leg- 
kritikusabbak a fosszilis fűtőanyagok, mert kor
látozott mennyiségben állnak rendelkezésre, más
részt elégetésük terheli a környezeti légteret, a vi
zeket és a talajt és végül energiájuk a legkorsze
rűbb technológiával is csak kb. 50%-os hatásfok
kal hasznosítható.

Fentiékből következik, hogy a vízi energia hasz
nosítása ésszerűbb, mint a fosszilis energiáé. Ter
mészetesen a vízi erőművek építését is nagyon gon-

A k éz ira t 1990 jún iusában  érkezett a  szerkesztőségbe.

H arrach W alter  aki. vegyészm érnök lapunk  F ém ko 
h ásza t rovatának  vezetője. É le tra jz i ad a ta it a BK L 
K ohászat 1988/10. szám ában  közöltük^

ETO: 669.711.013.6:621.311.21

dós környezetvédelmi megfontolások után szabad 
elkezdeni. Hiszen a közelmúlt példái is bizonyít
ják, hogy helytelen alapmegfontolások alapján épí
tett tározók súlyos károkat okozhatnak (pl. a Bős— 
Nagymaros erőműrendszer káros hatásai a Duná
ra, a brazíliai erőműveké a trópusi őserdőkre vagy 
az ausztriai Kaprunn völgyzárógáté a Hohe Tau
ern nemzeti park állapotára). Mégis a vízi energia 
hasznosítása látszik a legkedvezőbbnek a primer 
energiák közül, mert gyakorlatilag végtelen időig 
hasznosítható.

A vízi energia azonban helyhez kötött, a belőle 
nyert villamos energia szállítása nagy távolságok
ra elfogadhatatlan veszteségekkel jár. Az alumíni
um, mint energiahordozó — szinte korlátozás nél
kül szállítható — szinte eszményinek mondható. 
Használt alumínium beolvasztásával a benne rej
lő energia 95%-a megtakarítható és ez a művelet 
korlátlanul megismételhető. A világ alumínium
fogyasztásának közel 35%-át másodlagos alumíni
ummal fedezik [1]. Ezzel az alumíniumot ökológiai 
szempontból hosszútávon egyik legkedvezőbb mű
szaki alapanyagunknak kell tekintenünk.

1988-ban a nyugati világ alumíniumkohóinak 
energiaellátása 61,3%-ban vízi energiából, 25,3%- 
ban szénből, 5,8%-ban vegyes energiából, 3,2%r 
ban földgázból, 3,2%-ban atomenergiából és 1,2%- 
ban olajból származik. Ugyanakkor a teljes ener
giaellátásban az olaj 37,7%-ot, a szén 30,1%-ot, a 
földgáz 20,2%-ot, a vízi energia csak 6,4°o-ot és 
az atomenergia 5,4%-ot képviselt [2].

Brazília a  gazdaság fejlesztéséhez a vízi energia 
hasznosítását választotta (a metanol üzemanyag 
gyártása még mindig kísérleti stádiumban van, az 
őserdők faanyagából nyert faszén pedig elsősor
ban redukálóanyagként kerül felhasználásra), de a 
vízi erőművek építésével szemben egyre több az 
ellenvetés. Az ökológiai szempontok miatt csökken 
az ésszerűen hasznosítható vízienergia-készlet, bár 
még mindig jelentős.

Az atomenergiát ugyan tiszta energiának ígérik 
a tervezők, de az eddigi üzemi balesetek, és a 
csernobili katasztrófa intő jel, hogy ez az energia- 
fajta sem problémamentes.

A fosszilis tüzelőanyagokat felhasználó erőmű
vektől a füstgázok emissziója és az üvegházhatás 
miatt félünk. Ez az energiahordozó különben is 
földünk fogyó energiakészleteihez tartozik.

A szél-, nap-, árapályenergia hasznosítása még 
a kezdeti stádiumban van és még hosszú időre lesz 
szükség, míg ezeket az energifajtákat jelentős 
mennyiségben hasznosítjuk.

A fejlett ipari országok energiaproblémáik csök
kentésére első lépésben megszüntetik energiaigé
nyes iparágaikat és nagylelkűen a fejlődő orszá
gokba telepítik át azokat. így alakul ki rendkívül
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gyorsan Brazília, Venezuela, Ausztrália, az arab 
országok alumíniumkohászata, Brazília ferroötvö- 
zetgyártása stb. Így szüntették meg a japánok egy 
kivételével valamennyi alumíniumkohójukat és 
csökkentették drasztikusan vas- és acélkohászatu
kat a fejlett nyugateurópai országok.

Az energiagondok megoldásának vagy legalább 
csökkentésének másik lehetősége az energia- és 
anyagtakarékosság a termelésben és a felhaszná
lásban, valamint jobb hatásfokú erőművek építé
sében rejlik.

Az USA energiával foglalkozó közgazdászai 
1988-ban kiszámolták, hogy az országban az ak 
kori 0.03—0.04 USD/kWh átlagos energiár idején az 
akkori árszint figyelembe vételével minden meg
takarított kWh az intézkedés időtartamára 0.02 
USD-ba kerül. Ugyanakkor a legolcsóbb beruházá
si költséggel megvalósítható széntüzelésű erőmű
ben megtermelt villamos energia határköltsége 
0,05 USD/kWh.

Azt is kiszámították az amerikai szakértők, 
hogy tizenöt év alatt az USA nemzetgazdasága ál
tal megtakarítható energia értékének összege az 
államháztartás teljes deficitjének felel meg.

A Bonneville Power Administration (bonnevil- 
lei energiahatóság) 12 USD/MWh költséggel 1,2

1. tá b lá za t

Elsődleges alumínium és néhány verseny
tér ni ékének előállításához szükséges fajlagos 

energia*
[6 ]

E n erg ia
m eg n ev ezés

E g y 
ség

A lum í
n ium

(i)

R é z
(2 )

Ü v e g 
palack

A c é l 
b u g a
(3)

Ö sszes en er 
g ia  ig é n y k W h /t 23 189 10  6 2 5 1660 1925 (9)

E b b ő l v i l la 
m os en e r 
g ia k W h /t 16 232 4  2 5 0 249 77

% 70 4 0 15 4
V eg y i e n e r 

g ia  (4) k W h /t 3 478 4  3 5 6 1062 (5) 1348 (6)
% 15 41 64 70

E g y é b  e n e r 

g ia  (7) k W h /t 3 479 2  0 1 9  (8) 349 500

% 15 19 21 26

* Forrás: Energy use Patterns in  M etallurgical and Nonmetallic 
Mineral Processing (phase 4). B atelle  Columbus L aborato 
ries, G—22—75. LFB.UT calculations.
Az energiaigényben benne van  a  kiinduló és segédanyagok 
(pl. koksz, elektróda stb .) is. Az összes adatot MMBtu/ton- 
ról kW h/t-ra számoltuk á t, a  könnyebb összehasonlítható 
ság céljából. Az adatok nem  tarta lm azzák  a bányászat, érc- 
dúsítás energiaszükségleteit.

(1) Ötvözetlen kohótömb.
(2) Egyszerű affinált termék pl. properzihuzal.
(3) Hengerlésre alkalmas acélbuga a  B O F  (B asic  Ozi/yen F urnace)  

módszerrel előállítva, a fo lyam atos acélöntőgéphez vezetve. 
A Siem ens M artin  eljárással e lő á llíto tt acélbuga energiaigénye 
ugyanilyen elven számolva 1749 к  W h/t.

(4) Fosszilis fűtőanyagok közvetlen felhasználására vonatkozik, ahol 
a  főszempont az anyagok fizikai és kém iai jellege és kevésbé az 
energiatartalom.

(5) Majdnem m indenütt földgáz.
(6) Amiben a nagyolvasztói koksz b ru tto  energiája 1348 kW h/t, míg 

a  gázfelhasználással csökkentett n e t to  energiafelhasználás 1033 
kW h/t.

(7) Ez az értékadat a legtöbb tételnél az  egyéb felhasznált anyagok 
energiatartalm át és a szállítás energ iaigényét tartalmazza.

(8) N etto energiafelhasználás 825 k W h /t hulladékbő és 184 kW h/t 
kéneavgyártáshoz visszavezetett füstgáz energiájának levonása 
után.

(9) Más forrás szerint a nyersacélgyártás energiaigénye oxigénkonver- 
teres eljárásnál 8800 kW h/t, elektroacélgyártásnál vasszivacsból 
8G00 kW h/t, és vashulladékból elektrokemenőében 2300 kW h/t, 
vashulladékból SM kemencében 2200 k W h /t  [4].

Hulladékból visszanyert anyagok előállí
tásának energiaigénye 

[6 ]

2 . táblázat

A n y a g

E ls ő d le g e s
t e r m é k

e n e r g ia 
i g é n y e

M ásod lagos
(v íssza k e-
r ín g e te tt)

term ék
energia-

irá n y a
k W h /t

A  v is s z a 
k e r in g e te t t  

é s  új a n y a g  
e n e r g ia 

ig é n y é n e k  
a r á n y a  %

A lu m ín iu m 2 3  1 8 9 2090 9,01
R é z 1 0  6 2 6 3784 35,61
Ü v e g p a la c k 1 6 6 0 5126 3 0 8 ,8 0  (1)
A c é l 1 9 2 5 1958 101 ,71  (2)

(1) A forrás feltehetően tévesen a d ta  meg az üvegre vonatkozó vala 
melyik vagy mindkét a d a to t.

(2) Más forrás az elsődleges acél előállítására az oxigénkonverteree 
eljárásra 8800 kW h/t, a  vasszivacsból történő elektroacél gyár 
tá sá ra  8600 kW h/t, a vashulladékból történő elektroacélgyártásra 
2300 kWh/t, az SM acé lg y ártásra  2200 kW h/t fajlagost ad meg [4]

GW, 52 USD/MWh költséggel 2,6 GW teljesítményt 
takaríthat meg [3].

Az energiatakarékossági intézkedések költségei
nek 25—30%-át vállalja általában az energiaha
tóság, konkrétan az alumíniumkohók energiafajla
gosának csökkentéséhez 10%-ban járul hozzá. 
Ugyanakkor a kormány, ill. a pénzügyminisztéri
um öt éven át az adó 35%-os csökkentését ígéri.

Nem minden ország pénzügyi vezetése meri vál
lalni, hogy az energiamegtakarítás fedezetére elő
re meghatározott pénzt biztosít. Szegény országok 
kormányai pedig nem is rendelkeznek a szükséges 
forrásokkal. Van azonban egy további lehetőség: 
a kevés energiát igénylő anyagok hasznosításának 
fokozása az energiaigényesebb termékek rovására. 
Itt merül fel a hulladék-visszakeringetés kérdése 
is. Az alumínium újraolvasztása az elsődleges fém 
energiaigényének mindössze 5—10%-át teszi ki. 
Ezért, bár az elsődleges alumínium energiaigénye 
viszonylag magas (1. táblázat), a hulladék beolvasz
tása alig valamivel több energiát igényel, mint az 
acélhulladéké (2. táblázat). Itt szükséges megemlí
teni, hogy a Light Metal Age-ből idézett táblázat
ban az acélgyártás energiaigénye jóval kisebb, 
mint amit más források közölnek, pl. a német acél
ipar egyik kiadványa is [4]. Ugyanakkor az [5] 
forrás üvegre vonatkozó 'adatai is megkérdőjelez- 
hetők, bár ismeretes, hogy a háztartási hulladék 
beolvasztása legfeljebb 1—2% energiamegtakarítást 
eredményez [6]).

Ezért az alumíniumot joggal nevezik energia- 
hordozó fémnek, am it az alumínium-felhasználó 
országok hulladék állapotban is stratégiai anyag
ként kezelnek. Az alumíniumot már 1981-ben 
„energiabanknak” nevezték el a szakirodalom
ban [7]. A hulladékalumínium visszakeringetésé- 
vel nemcsak az elektrolízis energia-szükségletét 
takaríthatjuk meg, hanem az előző termelési fá
zisok, a bauxitbányászat, szállítás és timföldgyár
tás energiaigényét is.

Ha elfogadjuk, hogy az elsődleges alumínium 
előállításának kumulált energiaszükséglete az 
elektrolízis egyenáramú fajlagosának 1,2-szerese,
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akkor 14 MWh/t Al egyenáramú energifajlagosból 
kiindulva 'az összes előző fázis energia-felhaszná
lásával számolva 16,8 MWh/t nettó energiafel
használás adódik. Figyelembe véve az erőműtől 
a fogyasztóig számítható energia-átalakítási és 
szállítási veszteségeket, úgy minden tonna elsőd
leges alumínium előállítása 70 MWh-t emészt fel 
[8].

Hazánkban a művi alumíniumhulladék (steril 
hulladék) újbóli feldolgozása megoldott, bár egy 
részét még mindig exportálja az ipar, mert a köz
vetlen eladás a jelenlegi pénzügyi szabályozás mel
lett „gazdaságosabb”, mint a beolvasztás. Rész
ben megoldott az alumíniums'alak hasznosítása. 
Itt is erős a kísértés a  salak exportjára. De már 
vannak biztató jelei az itthon feldolgozott salak 
hányadának növelésére. A lakossági hulladéknak 
azonban csak kis része kerül vissza a technológiai 
körfolyamatba. Megoldatlan a fóliahuliadék, az 
üvegzáró kupakok, spraydobozok, italos dobozok 
begyűjtése és beolvasztása. Ha tekintetbe vesszük 
a sör, üdítőital, kozmetikai készítmények import
jával behozott alumínium csomagolóeszközöket is, 
többezer tonna alumíniumot lehetne visszanyer
ni.

Csak reménykedni lehet, hogy a vegyesvállala
tok létesítésének lázában a magyarországi alumí
nium visszakeringetés megoldására is akad kül
földi és magyar vállalkozó.
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Mongólia Japán segítséget vár rézberuházásához

Az ásványk incsekben  igen gazdag M ongólia évente 
m in tegy  400 ez e r  tonna rézércet term el ki Erdenetnél 
lévő h a ta lm as le lőhelyéről, és an nak  90% -át é rc  fo r 
m á jáb a n  ex p o rtá lja  a Szovjetunióba és K ele t-E u ró p á 
ba. Az ázsiai o rszág azonban  változtatn i k ív án  a  szá 
m á ra  előnytelen  helyzeten, oly módon, hogy a  k ite r 
m e lt é rc  felé t a  szóbanforgó finom ítóban dolgozná fel. 
Ez év i 60 ezer tonna finom íto tt rezet je len tene , am it 
J a p á n b a n  vagy D élkelet-A zsiában értékesítve  évi 65— 
130 m illió  do llá r bevételhez ju tna.

M ongólia nagyobb kapacitású  rézfinom ítóban való  
részvéte lre  k é r te  fel Jap án t. M ivel a  ja p án  korm ány  
csak a lapve tően  em beri szükségletekre a d h a t h iv a ta 
los engedélyt, a  m agánszektorhoz tovább íto tta  a  k é 
rést. A jap án  cégek fokozottan  érdeklődnének  a  b e 
ru házás irán t, m ivel az  em líte tt lelőhely ércvagyona 
a világ 10 leg jelen tősebbje közé sorolható, de m egfon 
to lásra  készteti őket a beruházás túlságosan nagy — 
320 m illió  do llá rra  becsü lt — költsége.

(H. J.)
(V ilággazdaság , 1990. á p r . 12.)

Audi alumíniumból

A nyugatném et A udi A G  a lum ínium ból készülő gép 
kocsik k ifejlesztésén dolgozik, állító lag  az am erika i 
Alcoa  nyugatném et v á lla la ta  segítségével — sz iv á r 
go tt ki szakkörökből. H a az elgondolás beválik , a  j á r 
m ű  1993-ban p iac ra  k erü lh e t; jelenleg állító lag  m ég 
nem  készül a  p ro to típus sem.

U SA -beli sa jtó je len tések  szerin t az A lcoának  n e m 
csak a  szükséges p aram éte rekkel bíró a lapanyago t s i 
k e rü lt előállítan ia, hanem  v á lla lja  a m egrendelők igé 
nye szerin ti ta rtóe lem ek  legyártásá t isjezeket ú j e l já 
rá s  sz e r in t rácsos szerkezetté  erősítik  össze, m ajd  k ü 
lön féle  anyagokkal burko lják .

Az alum ín ium  előnyei a korrózióállóság m elle tt el
sősorban a  já rm ű  sú lym egtakarítása m ia tt figyelem 
reméltóak. K özpes teljesítm ényű szem élygépkocsi ese 
tében kerek  300 kilogram m  a különbség, am i a m in 
dennapi fo rga lom ban  100 k ilom éte renkén t 3 literig 
terjedő üzem anyag  m egtakarítását je len ti.

(V ilággazdaság, 1990. m á ju s  02.)
(H. J.)

Vezető réztermelők közös beruházása Chilében

200 ezer t/é v  kapacitású  rézkohászati és -finom ító 
kom plexum  közös építését tervezi C hilében  h a t réz 
termelő óriáscég. A m egvalósíthatósági tan u lm án y  elő 
készületi m u n k á la ta iv a l augusztusra végeznek, és a 
beruházást a k k o r  ind ítják , am in t egyérte lm űvé válik, 
hogy a rézp iacon  nem  kell hosszú tá v ú  recesszióval 
számolni. A p ro jek tb en  a finn O utukum pu  Chile Cop
per Corp., az a u sz trá l Broken Hill, az U SA -beli Rio 
Ţinto Zinc, az Anglo-Am erican Group L td . és a  hol
land Royal D utch  Shellhez tartozó B illiton  M etals vál 
la lt szerepet.

A finn szak em b erek  a  nyugati v ilág  korszerű  réz- 
kohászati lehetőségeinek szűkösségével indokolták  a 
beruházást. A z e lav u lt létesítm ények ugyan is várha 
tóan egym ás u tá n  leállnak. A helyk iválasz tás t pedig 
egyértelm űen a  v ilág  legnagyobb réz term elő jének  szá 
m ító Chile növekvő  rézkoncen trá tum -előállítása mo
tiválta. A d é l-a m erik a i ország elő re lá tha tó lag  1993-ban 
éri el réz term elésének  csúcsát, az évi 2  m illió  ton 
n á t; feldolgozó kapacitása ugyanakkor csak  1,1 m il 
lió tonna lesz éven te .

Az új lé te s ítm é n y t Antofagasta  közelében tervezik, 
önálló kikötővel. A beruházás költségei v á rh a tó an  400 
millió do llárt te sznek  ki.

(H. J.)
(V ilággazdaság, 1990. jú n . 7.)
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Úti jelentés
INTERMAG ’»0 konferencia, Brighton

Az INTERMAG egyike a  m ágneses anyagok k u ta 
tási és felhasználási te rü le te irő l m egrendezett leg 
rangosabb  konferenciáknak, m e ly e t évenként m ás 
m ás helyszínen rendeznek m eg. A  konferenciákon a 
tém a legism ertebb kutatói, fe jlesz tő i m utatják  be 
eredm ényeiket, illetve a  k o n feren c iáv a l párhuzam o 
san  m űszer- és m éréstechnikai k iá llítá s t is rendez 
nek.

Az e lm ú lt évek tengerentúli helyszínei után (K a 
nada, USA) a szervezőbizottság az  idén európai hely 
szín m e lle tt döntött. A k o n feren c ián a k  április 17. és
20. között az  angliai Brightonban  a  tengerparti M et- 
rcrpol H otel ado tt otthont. A m in t a  nagyobb konfe 
renciákon, az  INTERMAG-on is a  m eghívott előadá 
sokon k ívü l lehetőség n y ílt b ek ü ld ö tt előadások be 
m u ta tá sára . Ez utóbbiak a  szerkesztőbizottság zsű 
r ije  u tán  kerülhettek  a  p rog ram ba, a  szerzők k ív án 
ságának  megfelelően poszter vagy  szóbeli előadás 
ként.

1. ábra. A jelenlévő szerzők a poszter előtt

A konfernciára  m inden fö ld rész rő l érkeztek elő 
adók, résztvevők. A legtöbben az  Egyesült Á llam ok 
ból, Japánbó l, F ranciaországból és az NSZK-ból é r 
keztek, de  a házigazdákon k ív ü l je len  voltak H ollan 
dia, Belgium , az NDK, T ajvan , Spanyolország, K ína, 
Szovjetunió, Bulgária, C sehszlovákia, Lengyelország, 
a K oreai Köztársaság, A usztrá lia , Ausztria, K anada, 
D él-A frika, Bangladesh, S védország, Brazília, Í ro r 
szág, és m in t e beszámoló m u ta tja , M agyarország k ép 
viselői is. E beszámoló szerző in  k ívül — ak ik  az 
OMBKE á lta l is tám ogatva CSM Fém m ű képviselői 
vo ltak  — M agyarországról a  K F K I és a  Videoton k ü l 
döttei v e ttek  részt a  konferencián .

Az előadásokat ötven szekcióba osztották. A té 
m ák  között a  mágneses anyagok  alkalm azásának és 
k u ta tásán ak  valam ennyi te rü le te  szerepelt, így pl. a  
kem ény- és lágymágneses an y ag o k  alkalm azása, k u 
ta tása, szupravezetés, am orf anyagok, biom ágneses 
ség, adatrögzítési alkalm azások, m éréstechnika, m ag- 
netoop tika stb.

Az előadások közül a  leg több  a  mágnesesség h ír 
adástechn ikai és szám ítástechnikai alkalm azásával fog 
lalkozott, de jelentős tém a v o lt a  m éréstechnika ill. 
a  különböző kemény- és lágym ágneses ötvözetek k u 
ta tása  is. Szám unkra igen é rd ek es  vo lt a  dom énfal 
m ozgások tanulm ányozására k ife jlesz te tt angol e le k t 
ronm ikroszkópos m éréstechnikai m ódszer ism erte té 
se. A számítógépes p rogram ot a  m éréstechnikai k i 
á llításon  k is is próbálhattuk.

E lőadásunkat (Bóc I.— C ziráki A .—Csébi J.—N é 
m eth  S.— Szentm iklósi L.: Az alum ín ium tarta lom  h a 
tá ra  a  Fe-Si elektrotechnikai acélokban) a  „Lágy- 
m ágneses Anyagok” poszter szekcióban m u ta th a ttu k  
be. A bem utato tt anyag so k a k a t érdekelt, a  szekció 
három  ó rás  időtartam a a la t t  fo lyam atosan  k e lle tt v á 

laszt adnunk az érdek lődők  kérdéseire. A m u nkánk  
irá n t érdeklődők között v o lt pl. a francia  Brissonneau  
professzor, T. Shim azu  (Nippon Steel, Ja p án ), Arai 
professzor .Tohoku E gyetem , Japán), J. Page (B ritish 
Steel), S. Fard (C ard iff University) is, ra jtu k  kívü l 
m integy tucatnyian k é r te k  a  cikkből kü lön lenyom a- 
tot.

A konferencián e lh an g z o tt előadások közül azok, 
m elyeket közlésre a lk a lm asn ak  ta lá lnak  az  IEEE 
T ransactions on M agnetism  c. am erikai fo lyó iratban  
kerü lnek  publikálásra. A  szálloda tágas, e legáns te r 
m ei kitűnő helyszínt b iz tosíto ttak  az  előadásoknak , 
tapasztalatcseréknek. A z  alkotói fan tázia  k ibon tako 
zását a  délutánonkénti sö r-p a rtik  is seg íte tték .

dr. Bóc I.—Szen tm ikló si L.

A K örnyezetvédelm i Bizottság 1990. m árc iu s 22-én 
rendezte meg egyesü le tünk  budapesti k lu b já b a n  a 
harm ad ik  „OMBKE K örnyezetvédelm i F ó ru m ”-ot.

Ezen Madas András, a  mezőgazdasági tudom ány  
doktora, a  MTESZ K örnyezet- és T erm észetvédelm i 
T anácsának  elnöke ta r to t t  vitaindító előadást.

E lőadásában a fö lk érésn ek  megfelelően tá jék o z ta tá s t 
a d o tt a  MTESZ környezetvédelm i tevékenységének  
jellegéről és m ódszereiről, egyúttal azonban széles k ö 
rű  és aktuális képet a d o t t  a  környezetvédelem  te k in 
te tében  országosan érvényesü lő  új tendenciákró l, á l 
láspontokról is. M eggyőzően vázolta, hogy a  függet 
len tá rsadalm i-tudom ányos kontroll szerepének  szü k 
ségszerűen növekednie ke ll, am i a ttó l fü ggetlenü l is 
fokozza az egyesületek ilyen  irányú fe la d a ta it, hogy 
mi lesz a  MTESZ sorsa.

Faller G usztáv

A z  OMBKE nyugdíjasainak olaszországi kirándulása

1990. m ájus 18. és 28. között az egyesü le t v a la 
m ennyi szakosztályából jelentkezett nyugd íjasok , a  
MAT, A luterv-FK I, A lu k e r  nyugdíjasai, az egyesületi 
ap p a rá tu s  dolgozói és családtagjaik  jól s ik e rü lt  tú 
rá n  vettek  részt B u d ap est—Szentgotthárd—L ienz—Cor
tin a  d ’Ampezzo—Jeso lo —Velence—F irenze—R óm a—
N ápoly (Pompei)—B ologna—Pádua—T arvisio—M aria
W örth—K lagenfurt—S zen tgo tthárd—B udapest ú tvo 
nalon.

A jól sikerült tú ra  előkészítése m in taszerű  volt, és 
Szászfalvi Gyula tú rav eze tő  érdeme. A résztvevők  
közel harm incoldalas ism erte tő t kap tak  kézhez, am ely 
a legfontosabb tudn iv a ló k o n  és a lá tn iva lók  le írásán  
k ívü l tartalm azta az  é r in te tt  városok v áro sté rk ép e i 
n ek  és néhány m űem lék  ábrázolásának m á so la tá t is. 
Az utazás során a tá rsa sá g  m agnófelvételről h a llg a t 
h a t ta  meg a k irán d u lás  főszervezőjének és tú rav eze 
tő jének  mély líra i ih le t te l  összeállított és e lm ondo tt 
ism erte tő it a következő városokról vagy lá tn iva lókró l. 
A pénzügyekért T örök Frigyesné (közism ert nevén 
Mária) felelt, ak i ug y an csak  m egizzadt néhányszor, 
am ikor a  rendelkezésére álló kis értékű , d e  an n á l 
több nullával m eg tűzde lt lírából p ró b á lta  a  lehető 
legtöbb élm ényt fedezn i, ami igen jól s ik e rü lt neki. 
Török Frigyes az O M B K E rendezvénybizottságának 
vezetője az előkészítő levelezést és a  tú ra  so rán  szü k 
séges tárgyalásokat in té z te  jó  eredm énnyel és bőséges 
hum orra l. Az autóbusz vezető je Sándor Béla  nem csak 
k iváló  vezetői képességeirő l, de k ifogyhatatlan  tü r e 
lem ről is tanúságot te tt,  és a  tú ra  végefelé  m ár 
egészen „olaszosan” v e z e tte  a MAT autóbuszát, am it 
a  T röszt vezérigazgatója rendkívül kedvező fe lté te lek  
m elle tt bocsátott az  egyesü le t rendelkezésére. így  a 
k irándu lás résztvevőinek  — akik m aguk fedezték  a  
k irándu lás összes fo r in t-  és valutaköltségeit — nem  
k elle tt túl mélyen a  zsebükbe nyúlniuk.
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A kirándu lás egy ik  fénypon tja  a  pápai k ihallgatáson  
való  részvéte lünk  volt. E nnek  so rán  a S zen tatya a 
következő szavakkal köszöntötte csoportunkat: „S zere 
te tte l köszöntőm  az Országos M agyar B ányászati és 
K ohászati E gyesü let nyugd íjasa it és kívánom, hogy 
élvezzék m egérdem elt p ihenésüket. Apostoli á ld áso - 
m o t küldöm  az  egész m agyar n ép n ek ”. A p áp a  ü d 
vözlő szavait a  Rádió V a tik á n  1990. m ájus 23-án 
m agyar ad ásáb an  sugározta. (Ennél olcsóbb kapcso 
la tte rem tése  és az egész v ilá g ra  k isugárzott p ro p a 
g an d á ja  egyesü le tünknek  még n em  volt.) A k irán d u lás  
so rán  m eg tek in te ttü k  Velence, Róm a, Pádua, Bologna, 
Pompei, Maria W örth  szám os m űem lékét, p illa n tá s t 
v e te ttü n k  Firenzére, a  V ezuvra  és k ip ipáltuk  N á 
polyi, végül a  tú r a  k icsengéseként sétáltunk  a  v i 
rágzó rododendronok  között Je li arbo rétum ában  em 
lékezve Am brózi-M igazzi Istvánra, az arborétum  tu 
dós a lap ító jára.

K ülön  élm ény v o lt róm ai szállásadó ink  az Isten i 
M egváltó L eányainak  kedves gondoskodása.
(C ím ük: Suore d e l Divin R edentore , Via T am agno, 
38. Roma).

A k irándu láson  m inden résztvevő tapasztalhatta, 
hogy m ilyen  fontos a  gondos tú raelőkészítés, a 
megfelelő rá ta r tá s sa l végzett m enetidőszám ítás (a 
szintidők és a  gép járm ű képességeinek figyelem be vé
telével), a  lehető  legújabb térkép h a sz n á la ta , a  meg
felelő nyelv ism ere t és végül, de n e m  u to lsó  sorban 
a résztvevők fegyelm ezettsége és a  tú r a tá r s a k  egyé
niségének, le lk i és testi p rob lém áinak  figyelem be vé
tele.

A k irán d u láso n  alkalm unk nyílt n é h á n y  ipari ter 
mészetű m egfigyelésre is. L áttuk a  környezetvédel
mi okokból le á llíto tt porto m argherai timföldgyár 
rozsdásodó k ikeverő  tartályait, B agnoli acélművének 
füstjé t és az  olasz cem entgyárak ered m én y es füstgáz
tisztítását stb .

A tú ra  végén a  résztvevők k ö sz ö n e té t Szabó Já
nos kedves versben  tolm ácsolta a  tú r a  vezetőinek.

Szép volt, jó  volt, rövid volt. K ö szö n e t érte  a szer
vezőknek, a  busz t adó M AT-nak és a z  összes kedves 

•»társaknak.

H arrach Walter

Szakosztályi hírek

A Pechiney Alumínium Engineering bemutatkozó 
műszaki konferenciája

Közel száz érdek lődő  részvételével az  ipar, a tu d o 
m án y  és a  fe lsőok tatás köréből 1990. jún ius 6 -án  k e 
r ü l t  sor a  P echiney A lum in ium  Engineering Válla la t 
bem utatkozására  a  G ellért Szálló  G obelin-term ében 
B udapesten . A Pechiney, a  M agyar A lum ínium ipari 
Tröszt, a B udapesti Francia M űszaki és Tudom ányos 
K özpont és az O M BK E fém kohásza ti szakosztálya  á l 
ta l rendezett konferencián  — am elyen  Csák József 
e lnökölt, a  PA E  m űszaki és gazdasági szakem berei 
tá jék o z ta tták  a  közel száz főnyi hallgatóságot a  P e 
ch iney tevékenységéről, szervezetéről, továbbá a 
M IXAL, A LPU R fém tisztító, a COM PAL alum ín ium  
visszanyerő  e ljá rá s ró l és a JU M BO  3C folyam atos szé- 
lesszalagöntő berendezésről. E zekrő l az e ljárásokró l 
és berendezésekrő l lapunk későbbi szám aiban külön  
ism erte téseket közlünk.

A  P echineyrő l a  hallgatók a  következő főbb a d a 
to k a t ism erhették  meg:

A  Pechiney csopo rt az A N C  (Am erican N ational 
Can) m egvásárlása  u tán  72 000 m unkaválla ló t fo g la l 
k o z ta t 250 ipari, 50 kereskedelm i válla la tában  és 25 
ku ta tó in téze tében . A csoporthoz 120 ipari fiókválla 
la t  tartozik. A 70 országban m űködő Pechiney éves 
fo rga lm a 80 M rd F rF .

A z A N C-t a P echiney  1988-ban vásáro lta  m eg és  
ezzel csom agolási szak te rü le t a  v á lla la t fo rgalm ában  
a  korább i 19% -ról 45% -ra nő tt. A Pechiney je len leg  
a  v ilág rang lis ta  első helyét fo g la lja  e l a  csom agolá 
si szektorban. E gyedül az ANC 600 k t a lum ínium ot 
fogyaszt. A csom agolószektor bővülésével a  csoport 
elérte , hogy független íten i tu d ta  m ag á t az LME  (L on 
don. M etal E xchange — londoni fémtőzsde) sp e k u la 
t ív  és sok e se tb en  irreális árm ozgásától, am inek  h a 
tá sa i t az a lum ín ium term elésben  a  világsorrend h a r 
m ad ik  helyezettje  sem  tu d ta  m in d ig  kivédeni. A P e 
ch iney  nem csak alum ínium m al foglalkozik, az u r á n 
feldolgozásban, a  szénkefegyártásban  a  világ le g n a 
gyobb term elője. A z alum ín ium  te rü le ten  a  csom ago 
lá s  m elle tt az  az a lum ínium  form aön tvénygyártás 
speciális szak te rü le té re , a repülőgépm otorok ö n tv é 

nyeinek g y á r tá sá ra  összpontosítottak és ebben  a ter 
melési ágban  is elsők a  világon.

A konszern  tevékenységének m egoszlása  a  csoma
golásban a  következő:

A lum ínium 58%
M űanyag 16%
Fehérbádog 18%
Ü veg 8%
Egyéb 1%

Ebből az  összeállításból látható, hogy  m ég a mul
tinacionális alum ín ium  vállalatok se m  rendezkedhet 
nek be egyetlen  anyagra, az alum ínium csom agolásra. 
(Bizonyára a  m agyar alum ín ium ipar i s  figyel erre 
most, m ikor a  KGST bázis és k ö tö ttség e k  megszűné
se u tán  te lje s  e x p o rtjá t a  piaci sz em p o n to k  alapján 
kell m egszerveznie. Szerk.)

A P echiney  legközelebbi te rve i k ö z ö tt szerepel 
D unkerque-ben  (Dünkirchen) a to m en e rg iá ra  alapo
zott új a lum ínium kohó létesítése. (E zért a z  EGK gaz
dasági körei m á r m ost tám adják  a  f r a n c ia  alum íni
um ipart, m e rt szerin tük  a  kedvezm ényes energiata 
rifa  révén a  kohó tisztességtelen e lő n y h ö z ju t  az EGK 
többi alum ín ium term elő jével szem ben. Szerk.)

A bem utatkozón  az előadó k ité rt a  csopo rt legfon
tosabb v á lla la ta in ak  ism ertetésére, ez  azonban  meg
h alad ja  je len  beszám olónk kereteit és a r r a  ta lán  ké
sőbb még so rt kerítünk .

A m űszaki előadások u tán  a h a llg a tó k  kérdéseket 
te ttek  fel, am elyekre  azonban n em  m in d ig  kaptak 
kielégítő választ. Az előadók különösen  a  számszerű 
in form ációkkal takarékoskodtak. E n n ek  e llen é re  az el
m ondott és v e títe tt anyag sok érdekes ism ere tte l szol
gált.

Külön ki ke ll em elni a  szakszerű és k e llő  szerény 
séggel végzett tolm ácsolást, ami C sák Jó zsef igen jó 
elnöklésével együ tt hozzájárult a  re n d e z v é n y  sikeré 
hez.

Sajnos m á r hagyom ány az OMBKE v á lla la ti  bemu
tatkozóin, hogy a  m egkívánt előzetes v isszajelentke 
zés ellenére nincs elég nyom tatott in fo rm ác ió s  anyag.

H arrach Walter
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Műszaki és gazdasági hírek
Ezüst visszanyerése, e lő h ív ó k  begyűjtése

Л  boltoni Lukas Ltd  m egkezd te  fényképészeti elő 
h ívó oldatok begyűjtését és k ezelésé t. Míg a szektor 
az  alacsonyabb ezüstáraktól je le n le g  szenved, a Lo- 
kas az  utóbbi hat év legnagyobb  nyereségét érte  el. 
A cég a  jelenlegi évi 1500 t - á s  feldolgozó kapacitás 
sal rendelkezik, és azt szükség sz e r in t bővíti. Az ezüst 
visszanyerését az Egyesült K irá ly sá g  egész területéről 
végzi, konténerszám ra hoz b e  an y a g o t Európából is.

A cég véleménye szerin t az  e lőh ívó  oldatok begyűj
tésének  és feldolgozásának környezetvédelm i szem 
pontból is nagy a  jelentősége, m iv e l az ilyen erősen 
a lka likus folyadékot nem  sz a b a d  a  kommunális csa 
to rn áb a  engedni. Ügy vélik, h ogy  a  szigorúbb környe 
ze tvédelm i szabályozás k ö v e tk ez téb e n  fokozódni fog 
a  fényképészeti oldatok „házon  k ív ü li” feldolgozása 
is. Egyes európai országokban m á r  jelenleg is tilos 
olyan oldatokat a csatornába eng ed n i, amelyeknek az 
ezü stta rta lm a meghaladja a  2 p p m -e t. A cég a kicsa- 
p a tá s t részesíti előnyben, m in t a  visszanyerés legha 
tékonyabb  módját, am ely n e m  j á r  ezüstveszteséggel, 
m in t az  elektrolitikus m ódszerek . Szolgáltatása bér- 
feldolgozáson alapul, ezüstho rdozó  anyagokat elvileg 
nem  vásárol.

(H. J.)
M a te r ia ls  R ec la m a tio n  W ee k ly , 1989/12.

Az óntan'ács öt év után rendezte adósságait

A Nem zetközi Öntanács (ITC )  a  hitelezőkkel im m ár 
ö tödik  éve zajló vita u tán  v isszafize tte  adósságait, és 
ezzel az 1985-ben k irobbant ó n v á lság  utolsó következ
m ényét is sikerült e lhárítan i. A z  ITC március végén 
peren kívüli rendezés k e re téb e n  182,5 millió font s te r 
linget u ta lta to tt á t 20 k e re sk ed ő  cégnek, 15 banknak 
és 3 színesfémkohászati v á l la la tn a k .

A p eren  kívüli rendezésről m ég  tavaly decem ber
ben  állapod tak  meg az é r in te t t  felek , miután a h ite 
lezők b r it bíróságokon s ik e r te le n ü l próbálták akkor 
m ég 500 millió font s te rlinges követelésüket érvénye 
síteni. A lejjebb szállíto tt összeg  kifizetése az ITC 
közlése szerint azt is je len ti, hog y  megszüntetik azösz- 
szes többi, még függőben lévő  p eres  ügyet is a nem 
zetközi szervezet ellen.

Az ónválság 1985 o k tó b e réb en  robbant ki azáltal, 
hogy az  ITC-nek elfogyott a  p é n z e  az ón mestersége
sen m agasan tartott á rá n a k  tám ogatására . A nagy v i 
h a r t k av a rt eseményt m egelőzően az  ón tonnájához 
8100 fo n t sterling körüli á ro n  le h e te tt  hozzájutni, ám  
m iu tá n  kitudódott az ITC fizetésképtelensége, a  lon 
doni fém tőzsde leállította fém  adásvételé t.

A szabadpiacon a tetem es ónfölösleg  következtében 
az  á r  ennél is nagyobbat z u h a n t, a korábban az ITC 
m egbízásából ónt vásárló kereskedőcégek  pedig nem  
k a p tá k  vissza befektetett tő k é jü k e t. A bankok is fu t 
h a t ta k  a pénzük után, h iszen  a z  óntanácsnak folyósí

to t t  összegek je lzálogaként lefoglalt ónkészletek  n ap 
ró l  nap ra  kevesebbet é rtek . Az ónválságból v a ló  k ilá 
b a lá s t az exportőr országok kivitelének önm érsék le 
té v e l és az érin te ttek  nem zetközi együttm űködésével 
le h e te tt  csak m egkezdeni. E gyöntetű szakm ai vélem ény 
sz e r in t az ITC rövidesen fe l fogja oszlatni önm agát, 
és  az ónkereskedelem  az  utóbbi években m á r  meg 
sz o k o tt módon, szabadpiaci kere tek  között za jlik  majd. 
A z elemzők tekintélyes része úgy vélekedik, hogy az 
ó np iac  tám ogatásának összeom lása tökéletesen á b rá 
zo lja  a nemzetközi áruegyezm ények 80-as évekbeli 
szerepvesztését.

(H. J.)
(V ilá g g a z d a s á g  1990. á p r .  3.)

Az új szárazelem megrendítheti a kadmiumpiacot

Ú jfa jta  szárazelem et m u ta to tt be a f ra n c ia  SAFT  
cég képviselője a spanyolországi M arbellában  ta rto tt 
fém konferencián, am elyen  a  kisebb m ennyiségben for 
galm azott, de iparilag  fon tos a lapanyagokkal foglal 
koztak . Ebbe a fém csoportba tartozik  a  k ad m iu m  is, 
am ely  a n ikkel-kadm ium  szárazelem ek nélkü lözhe te t 
le n  alkotóeleme. A v ilág  kadm ium felhasználásábó l je 
len leg  m ár 50 százalék k ö rü li m ennyiséggel részesed 
n e k  az  elemgyártók, szem ben az 1970-ben rö g z íte tt 8 
százalékkal. A francia  ú jdonság  jócskán m e g in g a th a t 
j a  ennek a fém nek a  p iacá t, m ivel a  b em u ta to tt szá 
raze lem  fő alkotórésze a n ikke l és a hidrogén.

A  gyártó szerin t nem csak  könnyebb és gyorsabban 
tö lthe tő  a  hagyom ányos n ikkel-kadm ium  telepekhez 
képest, hanem  állító lag  lényegesen több en e rg iá t is 
szolgáltat. A SAFT szárazelem ének é le tta r ta m a  100 
százalékkal halad ja  m eg elődjéét, és ökológiai szem 
pon tbó l is kedvezőbb, m in t a  hagyom ányos, am elynél 
a  hulladékba kerü lt kadm ium  erősen m érgezi a  kö r 
nyezetet. H átránya viszont, hogy lényegesen drágább 
— hangzott el a  M etall B u lle tin  című fém p iac i szak 
la p  konferenciáján. Az ú j áram fo rrásn ak  a  francia 
cég képviselője ab ban  az esetben  jósol nagy jövőt, ha 
a  kadm ium ár szám ottevően megem elkedne.

Egy m ásik francia  szak értő  vélem ényéből viszont a 
kadm ium  rendkívül kedvező kilátásai következnek, 
hagyom ányos szárazelem ek értékesítésére alapozva. 
M egítélése szerint a  n ikkel-kadm ium  te lep ek  irán ti 
k e res le t a  90-es év tizedben  évente á tlagosan  10 szá 
za lékkal fog növekedni, az  egyéb célú kadm ium fel- 
használás viszont stagnálónak  ígérkezik. M ivel a kad 
m iu m  a horganybányászat m ellékterm éke, és  az  u tób 
b i fém  előállítása e lő re lá tható lag  csak 2,5 százalékkal 
fog bővülni évente, a szakm a a  hu lladékhasznosítást 
kulcsfontosságúnak te k in ti a  kadm ium szükséglet fede 
zéséhez.

(H. J.)
(V ilá g g a z d a s á g , 1990. m á ju s  12.)

Lapunk nyomdába adása e lő tt vettük a megrázó h írt: Romwalter Alfréd tagtársunk és m unkatár
sunk 1990. augusztus 19-én elhunyt. Életéről és munkásságáról a Kohászat közeli számában mél
tóképpen megemlékezünk.
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Nyelvművelés
Válogatás a szavakban

Szakmai értekezést írni nagyon egyszerűnek tűnő 
feladat. Nem nagyon válogathatunk az elegánsabb- 
nál elegánsabb kifejezések között, hiszen a szakmai 
fogalmaik megnevezése, de még a  definíciójuk is szab
ványosítva van, vagy ha nincs, akkor szigorú szak
mai konvenció köt bennünket. Például a melegala
kítás során ellapított nagy méretű zárványok hatá
sára, ha az igénybevétel merőleges a lemez síkjá
ra, olyan alakulat támad, amelyet a szakmai meg
egyezésnek megfelelően mi lé p c ső s  tö r e t-nek ne
vezünk, és kerüljük a szinonimáit (p a lá s  tö r e t, le 
m e z e s  té p ő d é s , te r a s z o s  tö re t). E téren a nemrégiben 
(1987.) kiadott vaskohászati szótár igazít el bennünket 
(Műszaki értelmező szótár, 61—62. sz.).

Mindez természetesen csak a szakmai fogalmak
ra igaz. A tudományos próza azonban nemcsak szo
rosan vett szakmai fogalmak megnevezéseiből áll. 
Előfordul abban más is. Ezek használata körül na
gyobb a szerzők szabadsága. Vizsgáljuk meg: élnek-e 
vele, s hogyan?

Az egyik dolgozatban azt olvastam: „Doktori c í 
m é t  a budapesti egyetemen védte meg 1986-ban.” — 
Ez nem szerencsés szóválasztás, hiszen a doktori cí
mét csak az védheti meg, aki azt már korábban 
megszerezte. Itt nyilvánvalóan nem a doktori cím 
(ki akarná azt visszavenni?), hanem a doktori érte
kezés megvédéséről van szó.

Másik cikkben ezt találtam: „A Handelsblatt sze
rint a decentralizálás során az AMAG lett volna a 
leg esed é lce seb b  ü z e m ,  hogy privát részvények kibo
csátásával növelje tőkéjét.” Kicsit erőltetettnek tű
nik itt e s e d é k e s  ü z e m -r ő l  beszélni; megtorpan az

olvasó, míg megérti. Mennyivel egyszerűbb lett vol
na így: „A Handelsblatt szerint a decentralizálás so
rán legelőször az AMAG-nak kellett volna privát 
részvények kibocsátásával tőkéjét növelni.”

Ebben a példában is érzünk valami megértést ne
hezítő tényezőt. „A szilikoalumínium gyártása egy 
önálló telepen lé te s ü l jö n , éspedig olyan helyen, ahol 
olcsó energia rendelkezésre áll.” A lé te s ü l  meglehe- 
sen általános értelmű ige (konkrét tartalma kevés). 
Azt mondhatnánk, hogy divatszó, mert akkor is hasz
náljuk, amikor nincs szükség rá. Az itt felhozott pél
dában is felesleges, éppen ezért a szerző elképze
lése ellenére nem szakszerűvé, ellenkezőleg: homá
lyossá teszi a szöveget. Mennyivel egyszerűbb, (és 
ezzel szakszerűbb) lesz ugyanez a mondat konkré
tabb tartalmú igével: „A szilikoalumínium gyártását 
oda kell telepíteni, ahol megfelelő olcsó energia áll 
rendelkezésre.”

Ugyanilyen szürkeség sugárzik ebből a mondatból 
is, amelyben az agyonhasznált, éppen ezért erősen 
megkapott jelentésű h o z z á á llá s  szavunk köszön — is
ten tudja hányadszor — vissza: „Minden kohász na
gyon komolyan á llt hozzá ehhez a témához.” E szó a 
mozgalmi nyelvben élte virágkorát, mára k issé elavult. 
Jobban hangzik a kifogásolt mondat így: „Minden 
kohász komolyan vette ezt a témát.” íg y  kevésbé 
zsargonszerű, és mintha határozottabb lenne az állí
tás is.

Ezúttal négy példán mutattuk be, hogy a szakmai 
értekezések íróinak is megvan a lehetőségük stílu
suk csiszolására, eszköztáruk pedig ugyanaz, mint 
minden magyar beszélőé: anyanyelvűnk kimeríthetet
len szókincse.

P. I.

Testvérlapunk tartalmából
A BKL Öntöde 1990. évi 9. számának tartalmából

B lR Ö  ATTILA: A kohászati felsőoktatás helyzete, kohómérnökképzés és szakmai továbbkép 
zés Magyarországon — — — — — — — — — — — — —  — 193

A n ap ja in k b a n  kibontakozó tá rsad a lm i és gazdaság i változások ú j ig é n y e 
k e t tám asztanak  a  kohóm érnökképzéssel szem ben. A dolgozat á t te k in ti  
a  kohászati felsőoktatás m a i helyzetét, az e lm ú lt néhány  év fe jlesz tési t a 
p asz ta la ta it, m ajd  ism erte ti azokat az elképzeléseket, amelyek a  képzés 
rendszerének  fejlesztését célozzák.

LÖRINCZ OSZKÁR: A vagyonértékelés problémái és megoldásának lehetséges módszerei a kohá 
szatban és az öntőiparban — — — — — — _ _ _  — — — 202

A vagyonértékelés m egbízhatósága nagy fon tosságú  a  fúziónál, a v á l la la t-  
részek  tá rsaságokká való á ta lak ításakor, vegyes vállalatok a lap ítá sa k o r, 
a  v á lla la t tőzsdei értékének  m egállapításakor. A z ism ertetett m ó d sz e rek 
kel m egbízhatóbban lehet m egállap ítan i a gépek  és berendezések m ű sz ak i 
színvonalából eredő haszná la ti értékét, m in t az egysíkú, szám viteli szem 
lé le tű  m ódszerrel.
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XIV. KOHÄSZATI ANYAG VIZSGÄL0NAPOK-at
C élkitűzés

A magyar népgazdaság egyik legfontosabb célkitűzése a korszerű piacgazdálkodásra való áttérés- 
Ennek alapfeltétele a termékek versenyképességének javítása. A kohászati termékek felhasználói 
ezért szükségszerűen növelik a kohászattal szembeni minőségi követelményeket. A XIV. Kohászati 
Anyagvizsgáló Napok fő célja, hogy a fémes anyagok vizsgálatával és minőségének fejlesztésével 
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nál alkalmazott korszerű vizsgálati módszerekről és a velük elérhető eredményekről, különös 
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Tudományos program

A plenáris előadásokat felkért előadók tartják. A kohászati analitika előadásaira külön szekcióban 
kerül sor.
A szekcióelőadások (poszterelőadások) programját a jelentkezések alapján állítjuk össze.
A tapasztalatcserét kerekasztal-megbeszélések, konzultációk segítik elő.
Az információközlés hatékonyságának a növelésére műszerkiállítást szervezünk.
Az előadások kivonatát a résztvevők a konferencia kezdetén kézhez kapják, választásuk szerint 
magyarul, vagy egy idegen nyelvű kiadvány alakjában.

Előadások bejelentése

Az előadásokat a Szervező Bizottságnál
1990. szeptember 30-ig

kérjük bejelenteni. Az előadások elfogadásáról a Szervező Bizottság
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A Szervező Bizottság címe:
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Takács G y.— Kovács L .— L ip tá k  A .—Gzomba Gy.: 
Im provem en t of Quality of Steel Wire for Concrete 
P restressing  Steel W ire, M odernization of P ro 
duction  .............................................................................. 448

T h e  tech n ic a l p a ram ete rs  o f prestressing concre te  
s te e l w ire do n o t reach  th e  in te rna tiona l level, 
especially  w ith  respect to  s tren g th  and re la x a 
tio n . T h e  technical p a ra m e te rs  of the  p ro d u c t 
h av e  b een  im proved an d  now  a tta in  th e  in te r 
n a tio n a l level w ith  th e  aid  o f th e  envisaged so lu 
tio n , inc lud ing  a m od ifica tion  of surface fo rm ing  
an d  of th e  draw ing line an d  a  suitable th e rm o - 
m ech an ica l tre a tm e n t line . The new r ib b in g  
m ethod  im proves the  p la s tic ity  charac teris tics  
o f th e  p ro d u c t.
(K ey words: concrete s tee l w ire, quality  im p ro v e 

m ent, ep itrocho ida l cross-section, 
therm om echan ica l trea tm en t.)

Takács Gy.: Degressive D raw ing  Line F u rn ish ing  a 
U niform  M otor L o a d .....................................................  453

R esea rch ers  have stud ied  th e  effect of d raw in g  
series in  th e  series d raw in g  of steel w ire from  
severa l aspects. D raw ing  w ith  progressively r e 
duced  in d iv id u a l form ing s te p s  has several fa v o u r 
ab le  effects. T here is o n e  am ong the  v ario u s  
degressive draw ing series w hich furnishes a  u n i 
fo rm  load  of th e  m otors o f th e  draw ing bench .
T h is  has been  determ ined  so fa r  w ith th e  m e th o d  
o f ite ra tio n . The au th o r  h a s  succeeded in  e s ta b 
lish ing a  m athem atica l m odel which fu rn ishes 
in d iv id u a l reductions in  a  closed form . I t  w as 
show n t h a t  th e  draw ing  series established in  th is  
w ay  also read ily  satisfies th e  principles of fo rm 
in g  techno logy  in  steel w ire  drawing.)

(K ey  words: series d raw ing  of steel wire, d eg res 
s iv e  d raw in g  line, un ifo rm  m o to r load.

M rs. K áro ly— Robonyi A .:  Study of the A geing 
T e n d e n c y ...........................................................................  456

A geing p la y s  an  im p o r ta n t p a r t  in th e  p la s tic  
form ing  an d  u tiliza tio n  o f steel wire. I n  m o st 
cases th is  influence is h a rm fu l b u t som etim es i t  
m a y  be usefu l. H ow ever, i t  is always im p o r ta n t

to know  a t  w h a t tem perature ag e in g  occurs.
Two sim p le  m ethods have been described for 
finding th is  tem p era tu re . The age ing  tem p era tu re  
achieved d u r in g  th e  given tim e is m a rk e d  in te n 
sile te s tin g  b y  the re-appearance o f th e  yield 
phenom enon  a n d  in  torsion te s tin g  b y  th e  lowest 
value of th e  tw is tin g  number av e rag e . T he know 
ledge o f th is  tem peratu re  assist c o r re c t produc 
tio n  c o n tro l a n d  fixes the requ ired  tem p era tu re  
of final ag e in  h e a t  treatm ent.

(Key words: s te e l wire, ageing, m e th o d s  for the 
de term ination  of a g e in g  tem pera 
tu re )

Gretter I . — M rs. Károly— Lipták A . — Robonyi A.: 
Production of High-strenght Steel Wire with Wa
ter Patenting in the Presence of Polyvynil Alcohol 460

Before d ra w in g  unalloyed steel w ire  a  h ea t tre a t 
m en t is em p lo y ed  which produces a  finely  lam el
la r p ea rlitic  m icrostructure. T his m icrostruc tu re  
is su itab le  fo r cold drawing and h a s  favourable ’ 
s tren g th  p ro p ertie s . Finely la m e lla r  pearlite  is 
achieved fro m  th e  austenitic c o n d itio n  by cooling 
along th e  500 °C isothermal line, u s in g  th e  so- 
called p a te n tin g  hea t trea tm e n t. T h e  cooling, 
m edium  in  p a te n tin g  is usually a  s a l t  m elt (nit: 
rite , n itra te )  o r  m olten lead. T h ese  are  costly 
aux ilia ry  su b stan ce s  and the coo ling  m edia anej. 
th e ir  co m p o u n d s also contam inate  th e  environ- • 
m en t and  a re  noxious. In  co n s id e ra tio n  of the 
harm ful e ffec ts  of the  cooling m e d ia  in  paten ting  
we teste t!— o n  th e  basis of lite ra ry  d a t a —a cool
ing m ed ium  o f lower cost and less h a rm fu l to  the 
en v iro n m en t w hich could su p p lem en t th e  cooling 
lead in  p ro d u c in g  from draw n p a te n te d  wire 
h ig h -stren g th  steel wire according to  th e  earlier 
technology  a n d  having the sam e g ra d e .

(Key words: S tee l wire p roduction , paten ting  
h e a t  treatm ent, en v iro n m e n ta l con 
ta m in a tio n , economic advan tages)

Horváth Z.:  T he Rist-iliagranuns in th e  m e ta llu rg y .. 468

T he so called  R ist- diagramms h a v e  been used 
firs t in  th e  iro n  metallurgy to  in v e s tig a te  the 
reduc tion  processes. The paper g iv e s  examples 
for th e  use in  th e  evoluation of non  ferrous m etal 
lurgical p rocesses.

(Key words: red u c tio n  processes, R ist-d iag ram m s, 
n o n  ferrous m etallurgy)

Klug О.: The Recent Development of Austria’s 
Aluminium Industry .............................................. 474

The fo rm er s ta te  owned and now p r iv a te  A ustria 
M etall A G  h a s  shown a sp e c ta cu la r  evolution 
during  la s t  y ea r . A fter merged in to  th e  W est- 
G erm an A lu te a m  Group it becam es a n  E uropean 
sized la rg e  en terp rise  with a d e q u a te  facilities.
I t s  m a rk e tin g  ac tiv ity  covers th e  h o le  te rrito ry  
of W e ste rn  E u ro p e . The m ain  p o in ts  in  the 
group’s fo llow ing  works are th e  d ev e lo p m en t of 
dow nstream  technologies and th e  access to  the 
E a s te rn  E u ro p e a n  markets.

(Key words: A u s tr ia ’s Aluminium In d u s try ,  m ar 
k e tin g  activity, d o w n stre a m  tech 
nology)
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Változások előtt a December 4. Drótművek

A December 4 Drótmüvek a jelentősen megvál
tozott társadalmi-gazdasági környezetben, a szű
külő és a minőségérzékenyebb piaci körülmények 
között szándékszik a sokrétű kihívásoknak korsze
rűen megfelelni, új fejlődési pályára térni, mely 
jövedelemtermelő képességének fokozását és a na
gyobb akkumulációs készséget jelenti.

A jövő hajtóereje a piaci szükségletek változásai
nak időben történő felismerése, az ezekhez való 
gyors alkalmazkodás. Mindez a vállalat 1988 de
cemberében elfogadott stratégiájának továbbfej
lesztését is indokolttá teszi és szükséges az ehhez 
legalkalmasabb szervezeti-működési forma kialakí
tása.

A December 4 Drótmüvek az elmúlt években 
a gazdasági célkitűzéseit kiemelkedően teljesítette. 
A megcélzott feladatok helyesek és reálisak vol
tak. Ez a gazdálkodás nemcsak a mennyiségi nö
vekedés, hanem a minőségi fejlődésnek is az ered
ménye. Ezt jelzi az a tény is, hogy a külső és bel
ső feltételek állandó rosszabbodása, az állami tá
mogatások csökkentése, a növekvő elvonások elle
nére, a tervezett nyereségtömegünket kitermeltük.

A  vállalatnak számos erőssége van, amelyet az 
elmúlt évek sikeres múltja is bizonyít:

— jó hírneve van, a megrendelői biztos partner
ként tartják számon;

— magas a piaci részesedése, egyedüli szállítója 
a sodronykötél, nagy szilárdságú vegyesacél, be
tonfeszítő pászma termékféleségeknek;

— ágazaton belül kedvező jövedelempozíciót ví
vott ki;

— jó innovációs készségű szakembergárdája van. 
Több újítás, találmány újszerűsége hozott len
dületet és eredményezett megújulást (laposkö
tél, KORAL szabadvezeték, betonpászma, és az 
újabbak közül a trohoid profiles nagy szilárdsá
gú betonacél huzal);

— stabil piacokra, jelentős exportot bonyolít le, jó 
eredménnyel.

Az említett legfontosabb erősségek mellett van
nak a vállalatnak gyengeségei is:

— a vállalatot, m int aki sok termékféleségnek 
egyedüli előállítója az országban, a monopol
helyzet elkényeztette;

— a vállalati szervezeti felépítés túlzottan terme
lésközpontúivá vált, a bonyolult vertikális kap
csolatok rugalmatlanokká, nehézkessé váltak;

— a termelési folyamatokban a tervezési költség- 
vetési rendszer nem alkalmazkodott a termék- 
csoportok egzakt méretcsoportonkénti költsé
geinek mérésére;

— a dolgozók nagy fluktuációja kihatással van a 
minőség alakulására.

Ezeket a hiányosságokat megfelelő intézkedések
kel és fejlesztési programokkal kívánjuk megszün
tetni, amely azért is fontos, mert a vállalat üzleti 
területeit is számos tényező fenyegeti, például: ver
senyhelyzet erősödése, importliberalizáció beveze
tése stb.

A vállalat vezetése időben felismerte ezen ha
tások veszélyhelyzetét és a stratégiaváltás szüksé
gességét.

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  123 . é v f o ly a m ,  1990, 10. s z á m 433



Az e lm ú lt  év augusztusában megbízta a M AC O N  
finn—magyar kft.-t egy átfogó vállalatfejlesztési 
program kidolgozásával. A  k ft. a vállalat szakem
bereinek (20 fős team) bevonásával, korszerű mód
szerekkel, részletes helyzetelemzést végzett, amely 
kiterjedt a teljes tevékenységi körre, piaci kapcso
latokra és a várható gazdasági és piaci pozíciók 
meghatározására. Ezek alapján elkészült egy szer
vezetfejlesztési alapkoncepció és egy új vállalat
stratégia, melyet a vállalati tanács jóváhagyott.

Ezen feladat irányítása és végrehajtása a válla
lat életében jelentős vezetőváltással kezdődött, 
ugyanis az egész drótgyári kollektíva által tisztelt 
Kiss Béla igazgató, több m in t 30 éves drótgyári 
vezetői tevékenység után, 1990. március 31-én, 
nyugdíjba ment, helyét a vállalati tanács korábbi 
elnöke, a termelési osztály vezetője, Selling Emil 
vette át, akit a vt az igazgatói funkciók ellátására 
5 évi időtartamra megválasztott.

Szentiványi László 
műszaki titkár

N acionálé

Selling  Em il 1942-ben szü le te tt a Miskolc m elletti 
Sziram abesenyő nagyközségben.

K özépiskolai tanulm ányait a Z alka  Máté Gépipari 
Technikum ban, gépésztechnikusi oklevél megszerzésé
vel végezte, 1960-ban. Ezt kö v e tő en  napjainkig a „De
cember 4.” Drótművek dolgozója.

A  vállalatnál vég ig járta  a szakm ai és veze tő i lép 
csőket; gépm unkásként, m űvezetőként, fő m ű veze tő 
k é n t, majd term elési osztályvezetőként, széles körű  
szakm ai tapasztalatra, gyárism eretre és vezetői képes 
ségre tett szert. E közben  elm életi fe lkészü ltségét to 
vább  bővítette, 1972-ben a Gépipari M űszaki Főisko 
lán üzemmérnöki, m a jd  1985-ben a M arx K ároly K öz 
gazdaságtudományi Egyetem en okleveles közgazdász 
képesítést szerzett.

Érdeklődési köre k iter jed  a drótgyártás és huza lfel 
dolgozás valam ennyi területére, em ellett k iem elten  
foglalkozik vállalati szervezési és költségracionalizá 
lási kérdésekkel, m e ly  tém akörben számos, a gyakor 
la tban is bevezetett javasla to t készített.

A z  új vállalatirányítási form ára való áttéréskor, 
1985-ben. a válla la ti tanács elnökének vá laszto tták , 
m ajd  1990. április 1-jétől a December 4. D rótm üvek  
igazgatójának. 1972-től tagja az OM BKE-nek.

Könyvismertetés
Kasim ir M. Magyar: A  m a rk e tin g é  a  jövő!

N éhány  hete m egjelent A m arke tingé  a jövő! c í 
mű m unka , amelynek a lc ím e: H ogyan válik gyakor 
la ttá  a m arketingelm élet?

Ez a  könyv Ariadne fo n a la  a  m arketing lab irin tus 
ban való  eligazodáshoz. A p ro b lém ák a t nem csak le 
írja , de m egoldásukat is  b e m u ta tja . Mindezt komoly 
ta rta lm a  m ellett, rendkívül olvasm ányosan oldja meg, 
G yakorla tias megközelítésével — főleg csekklistáival 
— a m arketingszakem berek m indennap i m unkájához 
n y ú jt segítséget, de a já n lh a tó  a  p iaci folyamatok ösz- 
szefüggéseivel csak m ost ism erk ed ő  olvasóknak is.

A piacgazdaságban ugyan is a  m arketing nélkülöz 
h e te tlen : az életben m a ra d ás  és  a boldogulás ú tja ! 
Kasim ir M. Magyar p rofesszor nyugat-európai nagy- 
vá lla la to k n á l m enedzserként sz e rze tt tapasztalatainak 
kv in tesszenciáját nyújtja  á t  a  m agyar olvasónak e b 
ben a legújabb könyvében. A m arketing ism eretek 
ma m á r áttekinthetetlen töm egébő l választja ki a leg 
fon tosabbakat. Elérve, hogy a  könyvben a  m arketing 
valam enny i elemét e lm életileg  m egmagyarázza és a 
fe lv e te tt kérdésekre — a „csek k lis ták ” alapján — a 
gyako rla tban  is m egvalósítható válasz t adjon.

K asim ir M. Magyar m arke ting -m odellje  m egalapo 
zásként megmagyarázza a  m a rk e tin g  lényegét, fogal 
m át, a  vállalati m agatartás irányelveit, a m odellek 
alkalm azásának  szükségességét és az általa lé treho 
zott három dim enziós m a rk e tin g  felépítését: a  koncep 
ciót, a z  in frastruk tú rát és a  m egvalósító program ot.

A könyv  mintegy 100 o ld a las  középső részét a  m a r 
ketingkoncepció teszi ki, á b rá k k a l  és csekklistákkal 
m egv ilág ítva azt. I tt  tá rg y a lja  a  vállalat piaci fe l 
ad a ta it, célpiacait, piaci p a r tn e re it ,  az  ötletek és a la p 
elvek  hasznosítását is. R ész le tesen  leírja a  m arke- 
tingm ix  tényezőit: a te rm ék k e l, eladással, az á ra k 
kal, a  kom m unikációval és a  piacbefolyásolással k a p 
csolatos tudnivalókat. A koncepcionális rész végén a 
m arketingstra tégiák  a lk a lm az ásá b a  vezeti be az ol 
vasót.

Befejező részében a  m egvalósítás és ellenőrzés fe l 
té te le it tekinti á t  a  szerző. Ezek nem csak személyi 
és szervezési fe lté te lek , de ku ltu rá lisak  is, a k rea ti 
v itá s t és innovációt is tartalm azzák.

Az íróról csak a n n y it: Dr. K asim ir M. M agyar 1987- 
ig a Rennes-i E gyetem  professzora volt, m a a p á ri 
zsi Sorbonne m a rk e tin g ta n á ra  és egy svájci m enedzs 
m en t tanácsadó v á lla la t  elnöke. Több sikeres könyv 
szerzője, egyik m u n k á ja  elnyerte „Az 1988. év leg 
jobb  marketing könyve E urópában és A m erikában” 
d íja t. Magyarul m ost m egjelenő könyve so k a t m erít 
ebből, mégis eredeti önálló alko tás: a le ír t m ódsze 
re k  nagy része először m agyarul lát napvilágot.

Első ném et—orosz szakkönyv-együtt m űködés

A Metallurgija k iadó  (Moszkva) és a Siem ens  (Er
langen) a ném et—orosz szakkönyvkiadási együttm űkö 
dés keretében a vaskohászati iparok  au tom atizálásáró l 
a d  ki közös m űvet. Az orosz és angol fo rd ításban  
m egjelenő k iadványban  ism ertetik  a  cserepoveci acél 
kom binátot.

A kombinát b erendezése it szovjet és ném et m érnö 
kök  tervezték, é p íte tté k  fel és helyezték üzem be. A 
230 oldalas könyv beszám ol a kom binát több évtize 
des üzemeltetése so rán  szerzett tapasztalatokró l. A k i 
advány  Osszadzsi, a  M etallu rg ija  kiadó igazgatója sze 
r in t  az acélipar au tom atizá lásával foglalkozó tudósok 
n a k  és gyakorlati szakem bereknek  szól.

M int ismeretes, Cserepovecben  van a  v ilág  egyik 
legnagyobb nagyolvasztó ja (5500 m;! té rfogatta l és 35 
m  magassággal), am ely  évi 4,5 Mt nyersvasat term el. 
A kom binátot az 1970-es években a S iem ens szakem 
bere i autom atizálták.

A M etallurgija k iad ó  évente közel 150 szakkönyvet 
ad  ki és hét fo ly ó ira to t gondoz, többek között a S tahl 
und  Eisen orosz fo rd ítá sá t is. (H.W.)

S ie m e n s  P r e s s e in f o r m a t io n
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Az ÁMR, és annak bevezetése a December 4. Drótműveknél
S C H R E I B E R  G Y Ö R G Y

E T O : 658.562 December 4 D rótm űvek

A D ecem ber 4. D ró tm űvek a kor követelm é 
nyeit fe lism erve , átfogó m inőségfejlesztést hatá 
rozott el. C éljai m egvalósulására az AM R be 
vezetésének ú tjá t választotta, s erről ad á ttek in 
tő tá jékozta tást a dolgozat.

N éhány álta lános m inőségügyi m egfontolás

A fejlett ipari országokban az állami minőség
politika meghatározásakor abból a tényből indul
nak ki, hogy a vállalatok széles köre képes adott 
célra alkalmas termék előállítására, versenyképes 
áron és időben, Ezért egy-egy adott vállalat konk
rét piaci lehetőségeit egyre inkább a termékeinek 
a piacon levő többi, hasonló termék minőségéhez 
mért szintje határozza meg. Így tehát ezekben az 
országokban a minőség a piacon maradás legfon
tosabb tényezője .

Az olyan sokat emlegetett váltás, a nyugati pia
cok felé való nyitás, az 1992 utáni Európa és még 
sok más egyéb tényező, nagy lehetőséget teremt, 
de ugyanakkor a gyártói magatartás alapvető meg
változását követeli meg. Emellett a lassan szűkülő 
hazai és rohamosan szűkülő keleti piac okozta 
csökkenő bevételek nem kevéssé nehezítik egyéb
ként sem kifogástalan helyzetünket, amelyet jól 
jellemez az 1989-es országos iparvállalati toplista 
eszközarányos nyereség rovata, amelyben a 7. he
lyen szereplünk.

Mindezeket összevetve világos, hogy egyetlen le
hetséges stratégiánk az előremenekülés lehet, 
amelynek megvalósításához azonban, szűkös anyagi 
lehetőségeink miatt, sajnos nem választhatjuk a 
korszerű gyártóberendezések, világszínvonalat el
érő know-how-k vásárlását. Választhatjuk azon
ban a minőséggel való kiemelt törődést, mert köz
ismert, hogy egyfelől a minőségköltségek csökken
tése azonnal és direkt módon nyereségben jelent
kezik, másfelől számos felmérés igazolja a piaci 
értékítéletnek azt a sorrendjét, amelyben a jó mi
nőség messze megelőzi a többi — egyébként nem 
kevésbé fontos — termékjellemzőt, pl. az árat, a 
szállítási határidőt, sőt meglepő módon a műszaki 
színvonalat is.

A gyár számára a három lehetséges minőségügyi 
stratégiából, a minőségtartás, -javítás, -fejlesztés 
közül a második jelenti a reális választást. A mi
nőség tartása, mint célkitűzés, nyilvánvalóan szó
ba sem jöhet, hiszen az elmúlt évtizedek központi 
irányítása és alapvetően mennyiségi szemlélete a 
minőség értékrendjét — itthon és a KGST-piacon 
egyaránt — olyan mértékben torzította el, hogy az 
ennek a piacnak megfelelő termékeink az elvárá
sok közismert négy lépcsőfoka:

Schreiber György: 1967-ben az NME Főiskolai K arán  
alakítástechnológusi, 1989-ben a  BM E-n minőség 
ügyi m érnöki d ip lom át szerzett. Je len leg  a Decem 
ber 4 D ró tm űveknél dolgozik m in t MEO vezető. 
1967 ó ta  OM BKE-, 1980 ó ta G T E-tag. Érdeklődési 
köre: m inőségbiztosítási rendszerek .

— a szabványnak való megfelelés,
— a használatra való alkalmasság,
— a vevő nyilvánvaló igényeinek kielégítése,
— a vevő latens igényeinek való megfelelés 
közül elsősorban az elsőnek, ritkábban a máso
diknak felelnek meg.

A minőség fejlesztésére irányuló stratégia, amely 
célként a latens igényeknek való megfelelést tűzi 
'ki, voltaképpen a csúcsminőség csúcstechnológiák
kal való előállítását jelenti, és mint ilyen, a jelen
legi gazdasági helyzetben reálisan nem célozható 
meg, sőt vélhetően a középtávú elképzeléseinkben 
sincs igazán realitása.

A minőségjavítás a gyár helyzetének leginkább 
megfelelő stratégia. Ez persze, ellentmond a ma 
oly divatos és mindenütt hangoztatott szerkezet- 
váltásnak, azonban látni lehet — és nemcsak drót
gyári, hanem az egész nemzetgazdaságra érvényes 
szinten is —, hogy a közelmúltban azok a cégek, 
illetve azok az országok értek el igazi áttörést, 
ahol lépésről lépésre nemzeti és vállalati minőség
programokat hajtottak végre. Hamis illúzió új és 
szuperkor szerű term ékek kifejlesztéséről és gyár
tásáról álmodozni akkor, amikor a tradicionális 
gyártmányok előállításánál is esetenként gondot 
jelent a szabványoknak való megfelelés. A leg
utóbbi időszak skandináv és délkelet-ázsiai példái 
világosan azt mutatják, hogy a piacon keresett, 
versenyképes terméket csak kedvező minőségkör
nyezetben és teljes körű minőségszabályozó rend
szerek alkalmazásával lehet elérni.

A z Ä M R  indu lása

A kedvező minőségkörnyezet megteremtése álla
mi feladat, amelyet 1987-ben szerencsére igen he
lyesen ismert fel az akkori Ipari Minisztérium  ve
zetése. Ennek eredményeképpen az Ip. M. a Nem
zetközi Alkalmazott Rendszerelemezési Intézettel 
(I. I. A. S. A.) megállapodást kötött, amelynek ke
retében egy hazai minőségügyi szakemberekből ál
ló munkacsoport dr. Shoji Shibának, az HASA szak
értőjének, a Tsukuba Egyetem professzorának ve
zetésével kilenc héten át tartó teammunkával mi
nőségjavítási programot dolgozott ki a magyar ipar 
számára.

A munka célja egy teljes körű, minőségcentrikus 
vállalatvezetési rendszer (a Total Quality Manage
ment) konkrét és gyakorlati bevezetésének előké
szítése és elősegítése egyes magyar iparvállalatok
nál.

A megoldáshoz a csoport új problémamegoldó 
metodikákat ismert meg, tanulmányozta a fejlett 
(elsősorban európai) országok TQM-módszereit, va
lamint a magyar minőségügy meglevő infrastruk 
túráját.

A munka eredménye a „Minőségfejlesztési prog
ram a magyar iparban” c. tanulmány, amely a ki
dolgozott minőségjavító módszerek összességét, az
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Átfogó Minőségvezetési Rendszert (AMR) lépcső
zetesen, kezdetben néhány, később egyre bővülő 
számú — arra alkalmas — vállalatnál bevezetni.

A program — szerencsére — nem mentes az 
anyagi támogatástól sem. A részt venni kívánó 
vállalatok részére a volt Ip. M. 1987-től évente pá 
lyázatot hirdetett meg, amelynek elnyerői számá
ra a kb. egyéves program költségeinek a felét (a 
vállalat nagyságától függően 2—4 MFt) az Ip. M. 
magára vállalta. Ezt meghaladó lehetőségként a 
pályázatot elnyerő vállalat további támogatást kér
vényezhetett, tekintettel a program K+F-jellegé- 
re. Az ÁMR-ben részt vevők jutalmazására Shiba 
professzor tiszteletdíjának teljes összegéből (100 
EUSD nagyságrend) alapítványt hozott ltére. A ju 
talom a Shiba-díj, amely vállalatok ÁMR-teamek 
és egyének részére került kiírásra, és minden év 
tavaszán, az alapítvány kuratóriumának bírálata 
alapján, ünnepélyes körülmények között kerül ki
osztásra. Az eddigiekben a díjat az ipari minisz
ter személyesen adta át. Ez a gesztus, amely re 
mélhetően a jövőben is megmarad, nagyban emel
te a díj erkölcsi értékét.

A b e v e z e té s  m ó d sz e re

Az ÁMR bevezetése kettős értelemben is lépés
ről lépésre történik. Egyfelől a részt vevő vállala
tok köre fokozatosan nő, a kezdeti 4 céget 1989. 
évvel bezárólag további 15 követte. 1990-ben a 
tervék szerint már mintegy 60 vállalat fog az 
ÁMR-programban részt venni, és a szándék arra 
irányul, hogy ez a szám folyamatosan növekedjék. 
Másfelől a fokozatosság az egyes vállalatoknál tör 
ténő bevezetésnél is érvényesül, az alábbi három 
fázisban:

I. fázis: előkészítés és megindítás,
II. fázis: működtetés és megfigyelés,

III. fázis: értékelés, elemzés, továbbfejlesztés.

E három fázis képez egy ciklust, amelynek lefu 
tása után — az értelemszerűen kihagyandó elemek 
nélkül — a ciklus újra indul.

Az előkészítés és megindítás elemei:

— Vállalati felső vezetők tájékoztatása.
Főbb témák az AMR lényege, a vezetés szere
pe, a minőségszabályozás feladatai.

— Minőségügyi infrastruktúra létrehozása.
Az ÁMR bevezetését segítő munkatárs-(ak) ki
nevezése, akik a program „mozgatását” végzik, 
ill. a minőségügyi tevékenységeket koordinál
ják.
Vállalati minőségügyi tanács (VMT) létrehozá
sa.

— Minőségügyi helyzetértékelés.
A konzulens vállalat felmérést végez, az ered 
ményt összefoglalja és a vállalatvezetés elé tá r 
ja.

— Prioritások meghatározása.
A feltárt hibák egyszerre nyilvánvalóan nem 
szüntethetők meg. A legfontosabbak kijelölése 
a  felső vezetés feladata.

— Minőségpolitika meghatározása.
Célja a partnerek és a saját dolgozók előtt a 
minőség iránti elkötelezettség demonstrálása.

A működtetés és megfigyelés elemei:

— Minőségjavító teamek létrehozása.
Négy . . . hat csoport vezetőjét a vállalat felső 
vezetése nevezi ki. A team vezetők előre rögzí
tett szempontok alapján 4 . . .  8 fős csoportokat 
szerveznek.

— Munkacsoportok oktatása.
A problémamegoldó technikák elsajátítása a 
feladatok megoldása közben, a konzulens cég 
munkatársainak segítségével történik.

— Munkacsoportok munkavégzése.
Az ún. Shiba-féle 7 lépés következetes alkal
mazása.

— Eredmények elfogadása.
A csoportok — helyesen választott cél esetén — 
3. . . 4  hónap után — konkrét javaslatokat ké
szítenek a VMT számára, amely azt értékeli, el
fogadás esetén a javaslat bevezetéséről dönt.

Az értékelés és továbbfejlesztés elemei:

— Helyzetértékelés felülvizsgálata.
A vállalatvezetés végzi és új prioritásokat ha
tároz meg.

— Üj teamek alakulása.
Az előző teamek tagjainak lehetőség szerinti 
felhasználásával, több új csoport létrehozása.

— Új teamek munkavégzése.
Azonos az előző fázisban írottakkal. •

— Az első fázis értékelése.
A VMT feladata. A tapasztalatok, következte
tések visszacsatolása a következő ciklushoz.

— Az új ciklus indítása.

Mint a fentiekből is látható, a ciklusok — az 
előzőhöz képest kissé bővülve — egymást köve
tik. Az ÁMR egyik legfontosabb jellemzője ugyan
is az, hogy örökké (de legalábbis a vállalat fenn
maradásáig) tart. Működése során egyre több hi
ba szűnik meg, de ami még ennél is fontosabb: 
egyre több ember foglalkozik intenzíven, esetleg 
többször is 3 . . .  4 hónapig minőséggel kapcsola
tos kérdésekkel, egyre több dolgozó látja be és vall
ja magáénak azt a rendkívül fontos alapelvet, mi
szerint a minőség nem a meo ügye, hanem min
denkié, a portástól az igazgatóig.

B e v ez e té s  a D 4D -ben

A D4D 1989 decemberében nyújtotta be pályá
zatát az akkori Ip. М.-hoz. Elfogadás, illetve a té
mafelelős P ro d in fo rm m a l  való szerződéskötés után 
az alvállalkozó Q icaliforum  M in ő ség fe jle sz té s i Le 
ányválla la t munkatársai megszállták a vállalatot, 
és április második feléig részletes interjúkat ké
szítették az egyes területek vezetőivel, illetve azok
kal a beosztott munkatársakkal, akik a minőség 
alakulására vélhetőleg számottevő hatást gyakorol
nak. A helyzetfelmérő anyag 92 hibát és gyen
ge pontot tárt fel. A felső vezetői értekezleten, má
jus 4-én, a jelenlevő 28 vezető és az igazgató a 
Qualiforum munkatársaival közösen, négy olyan 
hibát jelölt ki, amelyek megítélésük szerint egy
részt leginkább alkalmasak az ÁMR-teamek szá
mára (tehát nem nagy és komplex problémák, 
amelyeket már 20 éve nem tudunk megnyugtató
an megoldani), másrészt fontosságuknál fogva meg
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érdemlik, hogy a kezdő teamek feladatul kaphas
sák. Ez alkalommal a vállalat igazgatója megala
kította a vállalati minőségügyi tanácsot, és ünne
pélyesen átnyújtotta a VMT tagjainak a megbízó- 
leveleket. Л megbízólevélben már megjelentek a 
vállalat új minőségpolitikájának csírái.

A négy csoport első közös munkaülésére május 
22-én került sor. A feladat a problémaszűkítés és 
rangsorolás volt, amelyet a teamek a Kawakita— 
Jiro—Shiba-módszerrel sikerrel (és némiképp meg
lepő eredménnyel) oldottak meg.

A vállalati minőségügyi tanács első ülését e cikk 
kéziratának leadását megelőzően tartotta meg. Az 
ülés legfontosabb napirendi pontja a vállalati mi
nőségpolitika megfogalmazása volt. Alapos és időn
ként homlokegyenest ellenkező nézetek ütközését 
sem nélkülöző vita után a VMT a következő vál
lalati minőségpolitikát fogadta el:

„A December 4 Drótművek a vállalat biztonsá
ga és dolgozóinak boldogulása érdekében folyama
tos és állandó minőségjavításra törekszik. A mi
nőséget tevékenysége meghatározó tényezőjének 
tekinti, ezért a minőség minden döntésében, m ű 
ködésének minden területén elsőbbséget kell, hogy 
élvezzen.

Ennek érdekében elkötelezzük magunkat arra, 
hogy:

— Törekszünk a vevő igényeinek időben és a le
hető legalaposabban történő megismerésére, és 
termékeink minőségét minden esetben az így 
megismert vevőigényekhez igazítjuk.

— Vállalatunk vezetői aktív szerepet vállalnak az 
AMR (Átfogó Minőségvezetési Rendszer) és más 
minőségjavító programok bevezetésében és m ű 
ködtetésében.

— Következetesen törekszünk arra, hogy a gyár 
minden dolgozója világosan lássa:
— a fentiekben megfogalmazott minőség biz

tosítása számára az arra vonatkozó előírá
sok és munkafolyamatok pontos rögzítését és 
betartását jelenti;

— részt kell vennie a minőség iránti elkötele
zett magatartás kialakításában, bevezetésé
ben és folyamatos f  élj észté sében;

— felelősséget kell vállalnia az általa vagy köz
reműködésével előállított termék minőségé
ért.

— Beszállítóinkkal megismertetjük minőségpoliti
kánkat, s elvárjuk tőlük, hogy azt elfogadják 
és elkötelezettek legyenek iránta.”

A minőségpolitika a vállalatvezetés minőségre 
vonatkozó szándékainak és irányvonalának meg
határozása, az általános vállalatpolitika meghatá
rozó eleme, a cég minőségpolitikai döntéseinek 
alapja, ezért hosszú időre meghatározza a vállalat 
minőségügyi arculatát és — ami a legfontosabb — 
ezzel leendő piaci helyzetét is.

A December 4 Drótművek esetében már önma
gában az a tény, hogy a minőségpolitika iránti 
igény létrejött, jelzi a szemlélet változásának irá
nyát. Az elfogadott megfogalmazás pedig — a 
VMT szándéka szerint — világosan kinyilvánítja 
a vevőcentrikusságot, amely nélkülözhetetlen an
nak az útnak a megtételéhez, ami a 90-es évek 
közepének Európájához, annak mintegy 350 mil
lió igényes vevőjéhez vezet.
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Jelen vannak: Soltész István, Csicsay Albin, dr. Csa 
ba József, dr. Bakó K ároly, dr. [Károly Gyula, dr. 
B enke László, Szűcs [Imre, T örök Frigyes, dr. Szabó  
László, k im en tést k ért: Csath Béla, dr. Sándor Jó 
zsef, Schm id t György.

A z 1990. áp rilis  3-i elnökségi határozat a lap ján  a 
je lenlévők az  ak tu á lis  fe la d a to k a t tárgyalták  meg. Л 
vonatkozó h a tá ro za t szövege:
„A további előkészítő m unka során , az elnökség csak 
azon kérdésekben  határoz, am elyek  m egvalósítása 
hosszú időt igényel (pl. k iadványok). Minden további 
in tézkedést az ad -hoc  bizo ttság  úgy tervezzen meg, 
hogy azok a következő elnökség m unkáját segítsék. 
A fő titk á r  az  egyetem i osztály  vezetőjével ta rtson  
m egbeszélést, ak tu a lizá lják  a  jelenlegi intézkedési t e r 
vet, és errő l a  fő titk á r a következő ülésen az elnök 
séget tá jékoztassa.”

A h a tá ro za tn ak  m egfelelően m egtárgyalt feladatok :

1. C entenárium i k iadvány  k é z ira ta  1988 végén elké 
szült. lek to rá lása  befejezés e lő tt áll. A nyom dáktól 
á ra ján la to k  bekérése m ost indul.

A teljes költségvetés összeállítását követően lehet 
a kiadás m ódját és m ikén tjé t dön tésre  előkészíte 
ni.

2. A centenárium  szervezésében figyelem be kell ven- 
ni, hogy a Csepel M űvek  Fémmű a lap ítá sá n ak  100. 
évfordulója szin tén  1992-re esik.

3. A bányászati és kohászati érem gyűjtem ény össze
á llításában  a N um izm atikai Egyesület és múzeu 
m ok is közrem űködnek. Az összegyűlt anyag  3 kö 
te tben  jelenne m eg, valószínűsíthetően azonban 
1992 után. Ezt is figyelem be véve a  gyűjtési, fel 
dolgozási m unkákat fo ly ta tn i kell.

4. Törekedni kell a  cen tenárium i közös lapkiadásra 
(Bányászat, K ohászat, K őolaj-Földgáz, Öntöde).

5. A centenárium i k ia d v án y t célszerű m inikönyv for 
m ájában  is m egjelen te tn i.

6 . A kitüntetettek a lm anach jának  m egjelentetése ak 
tu a litá sá t vesztette (FILISZTER).

7. A jubileumi bélyegblokk kiadásának te rv é t célsze
rű  fenntartani.

8 . A centenárium i p la k e tt végleges a lak já t, form áját 
egy közeljövőben so rrakerü lő  elnökségi ülésen vég
legesíteni kell.

9. A centenárium i k iá llítá s  koordináltan vándor.
A z egyetemi osztály  m egbízottja: dr. Grega Oszkár

adjunk tus.
Dr. Csaba József
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Gyártásfejlesztés értékelemzéssel a December 4. Drótművekben
K A R S A I  J  О Z S E  F  — H  U  S Z  T  I  N  É S Z Ő K E  M A R I A

ETO: 658.51.011.47 D ecem ber 4 D rótm űvek

A  December 4 D ró tm üvekben  kísérletképpen  
értékelem zést a lka lm aztak a betonfeszítő acél
hu za lo k  gyártásának fe jlesztésére . A  leírás be 
m u ta tja , hogy az ér téke lem zés hogyan tette le 
h e tő vé  a legalább 4—6%-os közvetlen  költség- 
csökkentést eredm ényező javasla tok kidolgozá 
sát.

A  December 4. Drótművek 1988-ban eredményes 
évet zárt az árbevétel, a nyereség és különösen a 
tőkés export tekintetében. Az éves termelés meg
haladta a 100 000 tonnát, az ossz árbevétel 
3 533 672 MFt volt. Ezen belül a betonacélhuzalok 
és -pászmák termelését az 1. táblázat mutatja be.

1. táblázat
Betonacélliuzalok és pászm ák termelése 

1988-ban

Termék Termelés 
t %

N ettó ár 
E FT

bevétel
%

Átlagár
F t/t

Betonacél-
huzal 21 683 21,0 470 403 13,3 21 796

Beton-
pászma 5 027 5,6 179 919 6,0 31 974

összesen 26,6 660 322 18,3

A számokból látható, hogy a betonacéltermékek 
részaránya a teljes termelésben nagyobb, mint a 
nettó árbevételben. Ez azt jelzi, hogy a betonacél
huzalok jelentős, de nem a legértékesebb termé
kei a vállalatnak, nem a legmagasabb feldolgo
zottsági fokot képviselik. A termékek fedezeti 
rangsorában a 26. helyen állnak (1133 FtT), míg az 
eredményt tekintve a 24. helyen (—1310 Ft/t) talál
hatók.

A nemzetközi tendenciák a nagyobb szilárdságú 
(Rm =  1700 N/mm2), megeresztett vagy stabilizált 
huzalfélék felhasználásának irányába mutatnak. 
Hazánkban a megeresztett huzalok aránya a be
tonfeszítő huzalokon belül meglehetősen kicsi (10%). 
A hazai építőipar nem kényszeríti vállalatun
kat a nagyobb feldolgozottságé, magasabb műsza
ki követelményeket kielégítő, megeresztett vagy 
stabilizált betonfeszítő huzalok előállítására. A vál
lalat exportképes termékeinek gyarapítása érdeké
ben azonban szükséges berendezkedni gyártásuk
ra, m ert a fejlett építőiparral rendelkező országok 
már nem csak hidegen húzott betonfeszítő huzalo
kat alkalmaznak.

A vállalatunknál jelenleg gyártott megeresztett 
huzal minősége közelíti a BS 5896 szerinti I-es re 
laxációs osztály előírásait. Ez a termékünk azon
ban, a minőség egyenletességét, megbízhatóságát 
tekintve, exportpiacokon nem felel meg.

A betonfeszítő huzalok gyártásának fontosságát 
az is mutatja, hogy a legjobb felkészültségű és

A szerzők személyi a d a ta it  szerkesztőségünk nem  
k ap ta  m eg. (A szerk.)

legtapasztaltabb dolgozóink végzik a gyártást. A 
betonfeszítő huzalok ugyanakkor a technológia 
szempontjából klasszikus terméknek számítanak, 
mert a hőkezelés—pácolás—húzás folyamata tisz
tán érzékelhető.

A December 4 Drótművek kutatásfejlesztési szer
ződést kötött a KSH—SZÜV Nyíregyházi Számí
tóközpontjával a betonfeszítő huzalok gyártásfej
lesztésére, értékelemzéssel.

A munka célja a gyártás költségeinek legalább 
4%-os csökkentése, a betonacélhuzalok minőségé
nek változatlanul tartásával vagy javításával. Ér
tékelési bázisként a szerződés az 1987. évi költség
felhasználást jelölte meg. A munka befejezésének 
határideje 1989. július 31. volt.

A z é r té k e le m z é s i m u n k a  ism e rte té se

Az értékelemzés segítséget ad a vállalati gazdál
kodásban meglevő tartalékok feltárása útján a 
költségek csökkentésére, a szűk keresztmetszet ol
dására, a termelés intenzív növelésére, az export
piac igényeit is kielégitő termékcsalád kialakításá
hoz. E hasznos módszer bevezetéséhez kísérleti 
munkaként a betonfeszítőhuzal-gyártás értékelem
zését választotta a vállalat vezetése.

A választást az indokolta, hogy e termékcsalád 
a vállalat össztermelésének 21%-át teszi ki, elő
állítása viszonylag egyszerű, a vállalat termelési 
rendjében jól elhatárolható egységet képez. To
vábbi szempont volt, hogy a gyártmánytechnológia 
értékelemzése a vállalat belső ügye, a javaslatok 
más gyártmányoknál is alkalmazhatók, így jelen
tős költségmegtakarításra van lehetőség, amely a 
vállalat eredményességét növeli. A megtakarítások 
módot adnak arra, hogy az exportpiacon is igé
nyelt tulajdonságú termékek kerüljenek a hazai 
piacra, elfogadható áron.

1.1. Az értékelemzés előkészítése

A z  értékelemzési munka sikerének biztosítására 
3 tagú vezetői team alakult, a következő felada
tokkal:
— az értékelemzési munkában részt vevő teamta

gok kiválasztása;
— az értékelemzési munka figyelemmel kisérése;
— a munka feltételeinek biztosítása;
— a je le n tk e z ő  a k a d á ly ó k  e lh á r í tá s a ;
— a teamjavaslatok elbírálása;
— a team ösztönzésének megoldása;
— a realizálás megszervezése;
— az eredmények értékelése.

Az értékelemzés előkészítésének következő lépé
se a leendő teamtagok oktatása volt. Az oktatás 
ideje alatt elkészítettük értékelemzési munkánk 
ütemtervét (1. ábra), megbeszéltük az információ- 
szerzés területeit és kijelöltük a területek felelő
seit.
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1. ábra. B etonfeszítőhuzal-gyártás értékelem zésének munkaterve

Az oktatás befejezésével brain-storming segítsé
gével feltártuk a betonfeszítő huzalok gyártásá
nak meglevő veszteségforrásait. A brain-storming 
eredményeként 247 veszteségpontot határoztunk 
meg, melyeket a Shiba-módszer segítségével cso
portosítottunk.

A csoportosított veszteségpontokat ezután a kö
vetkező szempontok szerint értékeltük M ultifaktor
technika, illetve Pro—Contra-int er akció segítségé
vel:
— az információ beszerezhetőségének ideje;
— a változtatás megvalósíthatóságának ideje;
— a változtatás várható anyagi hozama;
— a változtatás beruházási igénye.

Végül a leendő teamtagok 1-től 10-ig terjedő 
pontszámmal értékelték a veszteségcsoportokat. Az 
így kapott rangsor segítségével jelöltük ki azokat 
a témaköröket, amelyekkel foglalkoznunk kell (2. 
táblázat). A téma további szűkítése ok—okozati 
mátrix segítségével történt.

A vállalati költségelszámolás (3. táblázat) alap
ján megállapítható volt, hogy a közvetlen és köz
vetlenné tehető költségek 86%-át a közvetlen 
anyagiköltségek teszik ki. így értékelemzési mun
kánk feladatát — a közvetlen költségek 4%-os 
csökkentését — az anyagveszteségek mérséklésé-

2. táblázat

Veszlpségponlok rangsorolása alapján vizsgálandó 
témakörök

Sor 
szám T ém akör

F ont 
szám

í . I I I . K ö lts é g g a z d á lk o d á s 80

2. V II . T e rm e lé s ir á n y ítá s i h ib ák 78

3. IV . T e c h n o ló g ia i  feg y elem sér tés 77

4. V I . Ö s z tö n z é s 76

5. X . H e n g e r h u z a llá  bák 74

6. X V I I .  D o lg o z ó i  feg y elem sértésb ő l m sz á r a z ó  
h ib á k 74

7. X I . M in ő ség e llen ő rzés i h ib ák 71

8. X I I . H u lla d é k h a sz n o s ítá s 71

9. IX . H ő k e z e lő i  kon struk ciós h ib á k 70

10. X I V . K a r b a n ta r tá s  hibái 69

11. X V . M ax-ketin g-h ibák 66
12. V . T e c h n o ló g ia  fe lü lv izsg á la ta 65

vei teljesíthetjük. További megtakarítások érhetők 
el az energiafelhasználás, karbantartás költségei
nek csökkentésével, megfelelő érdekeltségi és ösz
tönzési rendszer kialakításával, a továbbfejlődés le
hetőségeinek vizsgálatával. Céljainkat értékelem
zési törzslapon (4. táblázat) foglaltuk össze.
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Betonfeszilőhuzal-gyáiíás 1987. évi költségeinek összefoglaló táblázala

3. táblázat

1987 . é v b e n  g y á r to tt  b e to n fe sz ítő  h u z a l  1 9  610 t  
F a jla g o s  a n y agfe lh aszn á lások : 1 9 8 6 . é v b e n :  1069,4 k g /t

1 9 8 7 . é v b e n :  1123,0 k g /t
1 9 8 8 . I — I I I .  n . é v :  1119,2 k g / t

K ö lt s é g  fajták
F a j la g o s

k ö lts é g e k
F t / t

K ö lts é g e k
E F t

K ö ltség ek
m egoszlása C é lk itű z é s

V á r h a tó
e r e d m é n y

E F t

1. N e t t ó  a n y a g k ö lts . 16  749 328 4 0 0 85,1
2 . T á v o lsá g i fuvar 85 1 6 0 0
3. M ű v e le t i  anyagk ö ltség 100 1 9 0 0
4. K ö z v e t le n  anyagk tg . (1 +  2  +

+  3) 16 934 3 3 0 3 0 0 85,9 50  % c sö k k e n té s 2 0  6 9 0
ö . K ö z v .  bőr +  járul. 511 9 9 0 0 3,2
G. G y á r tá s i  k ü lönktg . ^ -- —

7. É r t .  k ü lö n k tg . — —

8. E n e r g ia — gépktg . 841 16 5 0 0 4,2 10 % c sö k k e n té s 1 6 5 0
9. T M K  k ö lts é g 946 18 5 0 0 4,4 10 % c sö k k e n té s 1 8 5 0

10. G ép i se g é d a n y a g  k tg . 415 8 100 2,1 10 % c sö k k e n té s 8 1 0
11. M E O -k ö ltség 16 2 9 0 0,075
12. E g y é b  a  rezsiből 21 4 1 0 0,125
13. Ö ssz e s  k ö z v e te tt

(8 +  9  +  10  +  11 +  12) 2  238 43 9 0 0 11,3
14. S e le j t  á rb ev éte l — 100 — 1 9 0 0

M in d ö ss z e se n : 1 9  583 384 0 2 0 100,0 25  0 0 0

4. táblázat

Értékelemzési törzslap (Előállító) 
Betonfeszítőhuzal-gyártás

E lő á ll ító i  k ö v ete lm én y ek :
—  a  k ö z v e t lo n  költségek  (bázis 1 9 8 7 . é v )  m in . 4 %-os csö k k en 

té s e ,  m e ly  a  b evezetés u tá n  (4 0 3  M F t — 16,12  M Ft) eg y  ó v  
a la t t  rea lizá ló d jo n  és m érh ető  l e g y e n .

A  te a m  á l t a l  k itű zö tt részcélok: V árható
eredm ény

—  A z  a n y a g fe lh a szn á lá s c sö k k e n té s e  1 0 8 6
k g /t -r ó l  1060  kg/t-ra  20,7 M Ft
e b b ő l :
—  v e sz te sé g e k  csökkentése a z  a n y a g f o g a d á s 

n á l ,  táro lásn á l, 15,7 M Ft
—  te c h n o ló g ia i veszteségek  c s ö k k e n t é s e  a

g y á r tá s  fo lyam atában . 5,7 M Ft
—  A  g y á r tá s  költségeinek  c s ö k k e n té s e ,  5 ,0  M Ft

e b b ő l :
—  e n e rg ia , karbantartási é s  s e g é d a n y a g o k

c sö k k en tése  10 %-kal 4,3 M Ft
—  sz á llítá s i  költségek c sö k k e n té s e  1 0  % -kal 0 ,7  M Ft

—  A  term elő k a p a c itá so k  n ö v e lé se  a  k ö v e tk e z ő k  
r é v é n :
—  h ő k e z e lő  kem encék é le t t a r t a m á n a k  n ö 

v e lé se  (égők  é le tta rta m á n a k  n ö v e lé s e ) ,
—  pu ffer tá ro lá so k  csö k k en tése ,
—  p á c o ló !  szűk  k ap acitás o ld á s a ,
—  h ú z ó g é p e k  hűtési p r o b lé m á in a k  o ld á s a ,
—  h ú z ó g é p  kapacitások  n ö v e lé s e .

—  J a v a s la t t é te l  a szervezeti v á lto z á s r a ,  i l le t v e
a  ja v a s la to k  m egvá laszo lásá t s e g í t ő  é r d e k e lt 
s é g i ren d szer  kialakítása.

—  H u lla d é k - , se lejtan yagok  fe lh a s z n á lá s á r a  
j a v a s la t t é te l .

Korlátozó tényezők:
—  A  b e to n fe sz ítő  a célh u za lg y á r tá s  g é p e i ,  b e 

r en d e zé sé i adottak , gyo rs, n a g y m é r t é k ű  be- 
r u h lz á sr a  nirlcs lehetőség .

—  A  d o lg o z ó i létszám  a d o tt.

Az előkészítő szakasz a team megalakulásával, a 
teamvezető és teamtitkár megválasztásával, a meg
bízólevelek átadásával fejeződött be.

1.2. Információs szakasz

A team első lépésként kijelölte a téma hatá
rait, mely a hengerhuzal alapanyag beszerzésétől 
a betonfeszítő acélhuzal készáruraktárba kerülésé
ig tart. Ezt követően elkészítettük a betonfeszítő
huzal-gyártás folyamatának terméksémáját (2. áb
ra). Az információgyűjtés területeit a 3. ábrán mu
ta tjuk be. A jelenlegi helyzet megismerésére fel
adatlapokat fogalmaztunk meg. A feladatlapok té
maköreit összefoglaltuk és csoportosítottuk.

A jelenlegi helyzet jobb megismerése érdekében 
a november hó folyamán indított munkák figyelé
sét határozta el a team. A termelés figyelésének 
célja az anyagmozgások meghatározása, a termelés 
egyes fázisaiban keletkező veszteségek feltárása, 
a veszteség okainak meghatározása volt. A terme
lés megfigyelése ugyan hűen tükrözte a jelenlegi 
helyzetet, de nem hozott felhasználható informá
ciót számunkra, mert

— a jelenleg alkalmazott munkaszámos rendszer 
nehzen követhető,

— a selejt, hulladék, illetve átirányított anyag 
mennyiségéről nincs megfelelő bizonylat,

— a viszairányított anyagok (újra hőkezelés, újra 
húzás) mennyiségéről hiányzik a bizonylat 
(többletköltséget okoznák).

Az információszerzés további lehetőségét jelen
tették az alapanyag-szállító (Ózdi Kohászati Üze-
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be t o nf esz ít ő  h u z al  g yár t ás f o l yamat a

ALAPANYAG ELLÁTÁS

Alapanyag áramlás Ózd Aa raktár 
Alapanyag áramlás Aa raktár Üzem

HŐKEZELÉS

Anyagbevitel

Austenitesités 
, t , ,

Szabályozott hűtés
Vizes  ̂hűtés

-Kihúzó dohra tekercselés

p u f f e r t á r o l á s  I

PÁCOLAS

Aryaghevitel 
Sósava zás 

Mosás

Előmelegítés
Foszfátozás 

. *

Öblítés 

Вoraxo zás 

Szárítás

HÚZÁS- - - - - -

Anyagbevitel PUFFERTÁROLÁS
Húzás 
, t

Húzodotyra gyűjtés 

Csomagolás

KÉSZARURAKTÁR ME6FRFSZTES

Fi 333-2

2. ábra. T erm éksém a

тек), illetve a fő felhasználó (Beton- és Vasbeton- 
ipari Müvek) szakembereivel folytatott megbeszé
lések, valamint a Tüzeléstechnikai Kutatóintézet, 
Építéstudományi Intézet, Nehézipari Műszaki Egye
tem, Metallimpex, külföldi felhasználók szakem
bereivel folytatott konzultációk.

A termékséma ismeretében művelet—költség 
mátrixot szerkesztettünk (5. és 6. táblázat). A  költ
ségelemzést segítette, hogy vállalatunk rendelkezik 
fázisonkénti költségnyilvántartással. A vetítés alap
ja a termelt mennyiség, illetve a felhasznált gépi 
órabér. Az így kapott költségtételek tájékoztató 
jellegűek, mert a gépeken, berendezéseken más ter
mék előállítása is folyik.

A művelet—költség mátrixból adódó következ
tetések, illetve a figyelt termelési veszteségekre 
vonatkozó adatok nyilvánvalóvá tették, hogy a 
munka során elsősorban a hőkezelés fázisával kell 
foglalkoznunk. Az anyagveszteség ugyanis itt a 
legnagyobb, s ennek a felület-előkészítés során el
távolított hányada megfelelő hőkezeléssel jelentő
sen csökkenthető.

A tervállapot kialakításához meghatároztuk a 
betonfeszítőhuzal-gyártás vevőit, mint a követelmé
nyek meghatározóit (termék, technológia, vállalat). 
A vevők igényeit, elvárásait súlyoztuk, rangsorol
tuk (7. táblázat), majd kiválasztottuk a teljesíten
dő igények körét:

T erm ék  ig é n y e :

1. Húzható szövetszerkezet
2. Egyenletes minőség
3. Feszíthető legyen
4. Ne törjön
5. Azonosítható legyen
6. Szakadásmentesség

Gyártás igénye:
1. Minőségi alapanyag
2. Egyenletes hőelosztás
3. Egyenletes oldatkoncentráció biztosítása
4. Megfelelő hűtés
5. Égők hosszabb élettartama
6. Helyes geometriájú kő a húzásnál
7. Kőveszteség minimális legyen
8. Optimális sorozatnagyság
9. Folyamatos termelés

10. Páclé-inhibitált legyen

E03F3]

3. ábra. A z  inform ációgyűjtés területei

Vállalat elvárásai:

1. Piacképes legyen
2. Kis költségráfordítás
3. Egyenletes minőségű késztermék
4. Korszerű legyen
5. Költségek követhetők legyenek
6. Valutát hozzon

Az igények rangsorolását a funkciók feltárása és 
F. A. S. Т.-diagramba rendezés követte (4. ábra). 
Az  egyes funkciókhoz környezeti leírást készítet
tünk, meghatároztuk a funkcióhoz tartozó paramé
tereket (8. és 9. táblázat).

Ezt követően megállapítottuk a hőkezelésnél a 
funkcióteljesítés mértékét:
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5 . táb lázat

Művelet-költség mátrix

M űveletek-
A la p a n y a g e llá tá s H ő k e ze lé s

Ó zd r a k 
tá r

R a k tá r  
ü z e m i t .

Össz.
A n y a g
b e v i t e l

A uszten i-
te s ités

S z a b á 
ly o z o t t

h ű té s

V izes
h ű tés

A n y a g 
g y ű j té s

h ú z ó d o b 
ra

ö s s z .
K ö lts é g n e m e k

A n v a e v e s z te s é e  % 2 8 10 6 ,6 11,0 10 3,0 4 ,5 3 4 ,0

kg 2 ,5 9 ,8 12,3 6 ,8 13,6 1 2 ,3 3,7 6 ,6 4 1 ,8
F t 3 7 ,6 148 ,1 186,6 1 0 4 ,7 209,6 1 9 8 ,7 61 ,0 9 1 ,2 666 ,1

E n e r g ia  % 2 67 10 2 4 86
F t 7 ,2 239,9 3 6 ,8 7,1 14 ,3 3 0 4 ,3

T M K  % 6 45 10 2 30 92
F t 2 6 ,6 239,9 6 3 ,3 10,6 169 ,9 4 9 0 ,3

Segéd an yag: % _ _ 86 _ _ 86
F t — — 9 9 ,8 — — 9 9 ,S

K ö z v e t le n n é  t e t t
g é p k ö lts é g  összesen* 3 3 ,8 479,8 1 8 9 ,9 17,7 174 ,2 8 9 4 ,4
M u n k a b ér 7 3 ,6 18,4 2 8 ,4 — 7 3 ,6 184 ,0
M in d ö sszesen 1 0 7 ,4 498,2 2 0 8 ,3 17,7 2 4 7 ,8 1078 ,4

* E z  a z  ö ssze g  a v á lla la tn á l s z o k á s o s  ö s s z e v o n t  k ö ltsé g e lszá m o lá s  m ia t t  az  am ortizáció t n e m  ta r ta lm a z z a .

Funkeiő-művelet-kiiltség mátrix
I. Hőkezelés

6. táblázat

F u n k c ió
F u u k eíó h o rd o zó k

(elem ek) >
£ÖCcg
>>fi

«Î

CD

' S H H
ÍJ3 о О

"S A i f

-fi 00 2 « 2
<D Ş S *  o

С  T5 Д 2
3 ' < 1—1
Ф Î* о >
N A >  J tó
£ cő fi M « и

< m > • с « H >  m H

M e g je g y zé s

F i F u  H en gerh u za lt v é g t e l e n í t 21,6 21,6

11 %
F 12 M otollára rak 69,8 69,8 0 ,11 118,6

1 1 8 ,6  F t F 13 H en gerh u za lt b e v e z e t 10,7 10,7

F 2l H en gerh u za lt f e lm e le21 ..............  ......... ......
g ít 196,9 196,9 0 ,1 6 161,7

f 2 F 22 H en g erh u za lt h ő n  t a r t 73,8 73,8 0 ,1 7 183,3 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t
F 23 H en gerh u za lt r e v é s í t 28,6 28,0 0 ,0 1 6 16,2 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t

43  % F 24 K e m e n c esze rk ez e te t
hűt * * 0 ,0 0 9 9,7 H iá n y z ó  fu n k c ió

4 6 3 ,8  F t F 25 H ő t  vesz ít 49 ,2 44,2 0 ,0 2 1 22,7 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t
F 2e V eszteség h ő t h a s z n o s í t 24,6 24,6 0 ,0 6 6 70,0 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t

F 31 H en g erh u za lt g y o r s a n
leh ű t 78 ,8 78,8 0 ,1 2 129,4 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t

F 3 F 32 H en gerh u za lt h ő n  t a r t 6 1 ,8 51,8 0 ,1 4 150,9 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t
3 5  % F 33 H ő t  eg y en le tle n ü l e lo s z t 2 0 ,7 20,7 0 ,0 1 8 19,4
3 7 7 ,5  F t F 31 H en gerh u za lt ó lm o s i t 16 ,6 10,6 0 ,0 1 8 19,4

F 35 E g y en le te s  h ű t é s t
b iz to sít 4,1 4,1 0 ,0 4 6 49,6 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t

F 3e K ö rn y ezete t s z e n n y e z 4,1 4,1 0 ,0 0 8 8,7 K ö lts é g k r it ik u s  p o n t

F 41 F e lü le te t t i s z t í t 10 ,2 10,2

f 4 F 42 H en g erh u za lt t o v á b b
h ű t 1 6 ,0 16,0

F 43 H ergerhu zalt r e v é t le -
n ít 4 9 ,6 49,6

11 % F 44 H en g erh u za lt c s é v é l 1 4 8 ,6 148,6 0 ,1 1 118,6
1 1 8 ,6  F t F 45 Sebességet s z a b á ly o z  5,4 98 ,4  2 2 ,0 1 ,7 2 4 ,8 162,3

F le  V é g te len ítést m e g s z a -
k it 12,4 12,4

F 47 H en g erh u za lt k ö t e g e l 12 ,4 12,4

Ö sszesen 107,4  498 ,2  2 0 8 ,3  17 ,1  2 4 7 ,8  1078,4 1 ,0 0  1078,4
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7. táblázat F( A lapanyagot b e ju tta t

Funkció rangsor a  hőkezelés fázisában Fu V égtelenítést végez 
F12 M otollára ra k

a lu lte lje s íte tt
a lu lte lje s íte tt

Funkció Súlyszám Rangsor F l3 H uzalt kem encébe vezet te lje s íte tt

F 22

F2 A uszten itesítést végez
0,170 1 . F21 H uzalt felm elegít te lje s íte tt

* 3 2 0,140 2 . F22 H uzalt hőn ta r t te lje s íte tt
F 21 0,130 3. F23 H uzalt revésít tú lte lje s íte tt
* 3 ! 0 ,120 4. F2/, K em enceszerkezetet hű t hiányzó
F 27 0,066 6 . F25 Hőt veszít tú lte lje s íte tt
| 35 0,046 6 . F2(i H őm ennyiséget egyenlőtle-
* 2 5 0,021 7. nül eloszt tú lte lje s íte tt
F 33 0,018 8 .
F 3 , 0,018 9. F3 Izoterm ikusan  á ta la k ít
* 2 3 0,014 10 . F3i H uzalt gyorsan leh ű t a lu lte lje s íte tt
**24
F 3e

0,009
0,008

11 .
12 .

F32 H uzalt hőn ta r t a lu lte lje s íte tt
F33 Hőt egyenlőtlenül eloszt tú lte lje s íte tt

8. táblázat

Funkciókhoz lai'iozó paraméterek
(Kemencék)

Tényezők 2106 2106 2107 Megjegyzés

F j Alapanyagot bejuttat (üzemi tárolótól—huzal a kemencébe)
Anyagmozgatás t/24 ó 66—60 66—60 66—60 9,6 m m -től
Energiaigény kW/ó 6 6 6 2,632 F t/kW
Munkaerő fő 2 2 2
Hulladék (kg/t) 5 6 6

F 2 Ausztenitesítés 880 20 /770 880 20 /870 880 20 /760 Tűrés ± 3 0  °C
F 21 Felmelegítés I.

XX
920 20 /860 920 20 /870 920 20 /860 Tényleges/szükséges t C

F 22 H őntart 940 20 /790 940 20 /940 920 20 /940
Energia igény összesen kJ 17 893 816 23 744 348 24 482 608
Villamos energia 2,632 Ft/kW ó

Földgáz m 3/t 40,2 46,6 41,9 4,829 F t/m 3
Földgáz 0 2 tartalm az 4 % 4 % 4%
Földgáz fűtőértéke
k J/m 3 33 933 33 993 33 993

levegő (elméleti) 1 : 10,71—11,7 1 : 70,71—11,71 1 : 10,71—11,71
Légfelesleg (elméleti) 1,1—1,2 1,1—1,2 1,1—1,2
Égők száma 7 +  6 7 +  6 7 +  6
Égők típusa 1ST; 11, 21, 31 1ST; 11, 21, 31 1ST; 11, 21, 31
Égők élettartam a 6 hónap 6  hónap 6 hónap
Égő csere idő igénye (óra) 2 2 2

Leállás óra 8 8 8
Javítás óra 32 32 32
újraindítás 24 24 24

H eti karbantartás
(Salakolás) óra 8 8 8 60 F t/ó ra
Eltávozó füst gáz 960/392 960/392 960/392 Füstgáz be/kilépő
Bevezethető 16—24 26—24 16—24 (f) anyagátmérő
Füstgáz hasznosítás rekuperátor éaésleveeő 280 °C-nál 97 °C-ra ± 1 6  °C
Áthúzási sebesség m/s 0 — 6 0 — 6 0 — 6 (f) huzalátmérő
Munkaerőigény (9 fő) 1 1 1

P aram éterek
(kemencék)

9. táblázat

Tényezők 2106 2106 2107 Megjegyzés
1 . 2 . 3. 4. 6 .

F 3

F 31

Izotermikusan átalakít 
Ausztenitesítés/hűtés °C 860/620 860/620 860/620 Belépés t  °C-ra

* 3 2 Hőntartás; ólomfürdő °C 630±20/620 630±20/620 630±20/620
lehűtés t  °C-ra

* 3 4 Ólmosod ás; ólomfogyás kg/t 0,013 0,013 0,013 0,37 F t / t
* 3 5 Ólomsalak képzés; ólomsalak kg/h 1000 1000 1000 76 F t/kg
F 33

F 3e

F 4

Egyenetlen hőelosztás 
Keringtető szivattyú telj. kW 
Környezet (levegő) szennyezés 
Anyagot gyűjt 
Felületet tisztít 
Faszén szüks. kg/t

6,6 6,6
nincs mért adat 

nincs mért adat

6 ,6
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9. táblázat fo lytatása

T é n y e z ő k 2 1 0 6 2 1 0 6 2 1 0 7 M e g j e g y z é s

1. 2. 3 . 4 . 6 .

41 -----------------
V íz t a r t á ly  ű rtarta lm a (1) 6 0 0 6 0 0 6 0 0 V á lto zó
B e lé p ő  v íz  °C 1 7 — 10 1 7 — 18 1 7 — 18
K ilé p ő  v íz  ° 0 61 7 0 2 2 ,6
V íz m o z g á s  m 8/h 0 ,6 0 ,6 0 ,6 3 ,38  F t /m 3
T a r t á ly b a  lévő  v íz  °C 6 5 — 60 6 6 — 6 0 5 6 — 60
V íz  ó lo m ta r t .  mg/1 0 ,2  1,6 0 ,2  1 ,6 0 ,2  1 ,6

F 43 R e v é t le n í t é s
F 44 F e lc s é v é lé s ;  dobok szá m a

M ech an ik u s ú to n  c 
1 6 — 24

s ig á v a l
1 6 — 2 4 1 6 — 2 4

K ö t e g  s ú ly a  (kg) 3 — 400 1 0 0 0 1000
S e b e s s é g  á llítá s 0 ,6  m /s fo k o z a t  m en tes  t ir isz to r o s  h a j tá s
V i l la m o s  te ljesítés  
n é v le g e s  kW 60 6 0 60
t é n y le g e s  kW 60 6 0 60

F 45 V é g te le n í t é s t  old
F 4(. K ö te g e lé s ;  H ulladék  (c sü lö k ) k g / t

K é z i szerszám m al
2 ,5 2 ,6 2 ,5

M in ta v é te lh e z  le v e tt  a n y a g  k g / t 17 ,6 1 7 ,6 1 7 ,5
M u n k a er ő  szükséglet 2 2 2
E n e r g ia ig é n y  k W /ó 6 6 6
H e ly sz ü k sé g le t 100  m 2 1 0 0  m 2 100 m 2

M A G A S A B B  
R E N D Ű  C É L

TiíBaszWüsEN
HÚZHATÓ
LEGYEN

E G Y S Z E R I  F U N K C I Ó K

1 .« G T .V .V Ü fö  7 1
T E R V C É L O K Г  — 1
- VESZTESNEK CS-VKENTeGE 

1 -  > rP .'. \ 'j fS  CSÓKKÉNTfN£

1 Ú JP A t’í . l T Í S

-  FGLYAMAlCS GYÁRTÁS
-  K 'J S 7 Í!. I  K0IE G EK MEGSZŰNTE V t.4
-  ÍÜÖ f t . ETTARTAMÍNAK r!
-  REDUKÁLÓ GÁZAlMUSZfcRA
-  é á ' á Г é á : , é : H ú R ó á н н á п á Г B é  ' á Г ' / .
-  KÖTEbí ! .v - G í  j  E j r 'Z /C R Ű 'j í  T t'S E
-  ALKATRÉSZ AZONOS ÉLETTARTAM A
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á ú B н B é í ú á п
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4. ábra. F. A . S. T.-diagram
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Funkció-Hifivelet-kiiMség mátrix
I .  H ő k e z e lé s

10 . táblázat

F  u n k c ió h o rd o zó k  
(ö le in ek )

A
n

y
a

g
b

e
v

it
e

l

rfí
Vü
'5?
CD

'3dl
N

§
< S

za
b

á
ly

o
z

o
tt

 h
ű

té
s

V
iz

es
-h

ű
té

s

A
n

y
a

g
g

y
ű

jt
é

s 
a 

k
ih

ú
zó

d
o

b
ra

T
É

N
Y

Á
L

L
A

P
O

T

V
E

V
Ő

I 
IG

É
N

Y
 

S
Ű

X
Y

T
E

R
V

Á
L

L
A

P
O

T

M e g je g y z é s

F u n k c ió

F , F | j H e n g e r h u z a lt  v é g te le n ít 21,5 2 1 ,5 F u n k c íó k r it ik u s
11 % F ,s M o to llá r a  m k 09 ,8 0 9 ,8 0,11 118 ,6
1 1 8 ,0  F t F,g H e n g e r h u z a lt  b e v e z e t 10,7 1 0 ,7

F » i H e n g e r h u z a lt  fe lm e le g ít 190 ,9 1 9 6 ,9 0,13 141 ,0
F„„ H e n g e r h u z a lt  h ő n  ta r t 7 3 ,8 7 3 ,8 0,17 184,3

F„ ^  23 H e n g e r h u z a lt  reven it 2 4 ,0 2 4 ,6 0 ,014 15,2
43  % F . ,4 K o in e n c e sz o r k c z e te t  l iü t * * 0 ,009 9,8 H iá n y z ó  fu n k c ió
4 6 3 ,8  F t f 2S H ő t  v e s z ít 4 9 ,2 4 4 ,2 0,021 22 ,8

F „ V e s z te s é g h ő t  h a sz n o s ít 2 4 ,6 2 4 ,6 0,065 70 ,5

F g , H e n g e r h u z a lt  g y o r sa n
le h ű t 7 8 ,8 7 8 ,8 0,12 130,1
H e n g e r h u z a lt  h ő n  ta r t 5 1 ,8 5 1 ,8 0,14 151 ,8

Fg F g g H ő t  e g y e n le t le n ü l e lo s z t 2 0 ,7 2 0 ,7 0,018 19 ,5
3 5  % F 34 H e n g e r h u z a lt  ó lm o s it 1 0 ,6 1 6 ,6 0 ,018 19 ,5
3 7 7 ,5  F t F g g E g y e n le te s  h ű té s t  b iz to s it 4,1 4 ,1 0,046 4 9 ,9

F g g K ö r n y e z e te t  sz o n n y ez 4,1 4 ,1 0,008 8 ,7

F 41 F e lü le t e t  t i s z t i t 1 0 ,2 1 0 ,2

Fgg H e n g e r h u z a lt  to v á b b  h ű t 27 2 7 ,0

| 4 F ,g H e n g e r h u z a lt  r e v é t le n ít 49,6 4 9 ,6
11 % F 44 H e n g e r h u z a lt  c sé v é l 148,6 1 4 8 ,6 0,11 118 ,6 F u n k c ió k r it ik u s
118 ,0  F t F45 S e b e s s é g e t  sz a b á ly o z 6 ,4 9 8 ,4 2 0 ,7 3 24 ,8 1 5 2 ,3 F u n k c ió k r it ik u s

Fgg V é g te le n ít é s t  m e g sza k . 12,4 1 2 ,4

F47 H e n g e r h u z a lt  k ö te g e l 12,4 1 2 ,4

Ö s s z e s e n : 107,4 492 ,1 2 0 7 ,0 30 247,8 1 0 8 4 ,3 1084,3

F34 H uzalt ólm osit tú lte lje s íte tt
F35 Ö lom salakot képez tú lte lje s íte tt
F ;i,i K örynezetet szennyez tú lte lje s íte tt

| 4 A nyagot gyű jt
| 41 F elü le te t tisz tít a lu lte lje s íte tt
F /,2 H uzalt hű t te lje s íte tt
F « H uza lt revé tlen ít a lu lte lje s íte tt
| 44 H uzalt felcsévél 

H úzási sebességet
a lu lte lje s íte tt

szabályoz te lje s íte tt
F«s V égtelenítést m egszüntet a lu lte lje s íte tt
F /,6 K öteget képez te lje s íte tt

Á llandó funkciók:

A, E nerg iával e llá t te lje s íte tt
Ao H őm érsékletet szabályoz te lje s íte tt
A3 K em enceatm oszférát

b iz tosít a lu lte lje s íte tt
A 4 Technológiai k a rb a n ta r tá s t

végez a lu lte lje s íte tt
A-, H ib ára  figyelm et felh ív hiányzó
E, N agyjav ítást végez tú lte lje s íte tt
E , K em encét beüzem el tú lte lje s íte tt

A fu n k c ió —m ű v e le t— kö ltség  k a p c so la ti m á tr ix  
se g ítsé g év e l h a tá ro z tu k  m e g  a  k ö lts é g k r itik u s  p o n 
to k a t  (10. táblázat). A  te a m  a  fu n k c ió k  és k ö lts é 
g ek  b írá la tá n á l  a  h ő k ez e lé s i fá z is t te lje s  egészében  
k r i t ik u s n a k  m in ő s íte tte .

1.3. Alkotó szakasz

A z  ö tle te lé s t  b ra in - s to rm in g , b r a in -w ra tin g  s e g ít 
ség év e l v ég e z tü k . E z a la t t  n e m  e m e ltü k  k i e g y e n 
k é n t a  fu n k c ió k a t, sz a b a d  á r a m lá s t  e n g e d tü n k  az  
ö tle te k n e k . C é lu n k  m in é l tö b b  ö tle t  ö sszeg y ű jtése  
vo lt. A z  ö tle te lé s  s e rk e n té s é re  k é rd é s lis tá t  a lk a l-

m áz tu n k . A z ö t le te k  szám a a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  
lő t t  m eg:

H őkezelés 115
Pácolás 69
Húzás 60
A nyagbeszerzés, raktározás 24
Belső sz á llítá s 17

ÖSSZESEN: 285

1.4. Értékelő szakasz

A z  ö tle te k  d u r v a  vá lo g atá sá t a  4— 5 ta g ú  kis 
te a m  végezte , f ig y e le m b e  véve a  te a m  c é lk itű z é 
se it. Az á llv a  m a r a d t  ötleteiket a  te a m  ta g ja i  v áz 
la to sa n  k id o lg o z tá k , m a jd  a te a m ü lé se n  a  v á z la to 
k a t  é r té k e ltü k .
—  a m e g v a ló s ítá s  idő igénye,
—  a rá fo rd ítá s  kö ltség ig én y e ,
—  a  v á rh a tó  e r e d m é n y  szerint.

A  vázla tos k id o lg o z ás  a lap ján  s z e le k tá l t  ö tle te 
k e t  egy ö t le tb a n k b a  g y ű jtö ttü k  össze.

1.5. Javaslattételi szakasz

A  f in o m ítá s  u tá n  m e g m arad t ö t le te k e t  a  team  
ta g ja i, ille tv e  a  te a m  á lta l m eg b ízo tt s z e m é ly e k  ja 
v a s la t tá  d o lg o z tá k  k i, ezeket az ö t le té r té k e lő  lap o k  
fo g la lják  össze.

Az é r té k e le m z é s  e re d m é n y e in e k  ö ssz e fo g la lá sa

K ido lgozo tt ja v a s la ta in k a t  — a m ű s z a k i  t a r t a 
lom  ré sz le te se b b  k ife j té s e  n é lk ü l —  a  11. táblázat
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A járásiatok várható eredményei a hőkezelés 
fázisában

11. tá b lá za t

J  a v a s la t
E r ed m én y

F t /é v
R á fo r d ítá s

F t /é v
M e g ta k a r ítá s

F t / é v

H e g e sz té sse l v é g te -  
le n íté s 714 133 604  000 +  110 133

É g ő k ö v e k  dön gö lé-  
se , k o m p le tte n  sz e 
r e lt  k erá m ia  k ő 86  6 1 2 2  000 +  83  5 1 2
R ek u p erá to r  szer 
k e z e té n e k  v á lto z ta 
tá s a 7 2 9  121 2 5 0  000 +  4 7 9  121

H ő tü k ö r  b e v o n a t 2 2 0  2 6 3 60 000 +  166 2 5 3
J ó z s i b á csi n e  n y ú l 
jo n  a  k em en céh ez n e m  szám szerű síth ető
F ü stg á z  ö ssz e té te l 
t ő l  fü ggő  g á z -, le v e 
g ő sz a b á ly o zá s 163 6 4 9 108 000 +  5 5  5 4 9

Iz o ter m ik u s á ta la 
k ítá s  po li v in ii-a lk o 
h o lo s  h ű tésse l 2 966  8 7 0 +  2 956  8 7 0
B e v á g o tt  d o b o k  fe l 
ú j ítá sa ____ 47  150 — 4 7  150

V árn aszek rén y  sz é 
le s sé g én ek  c sö k k en 
té s e 55  3 6 8 +  55  3 5 8
K em e n c e fa l h ő sz i 
g e te lé se 2 4 2  6 0 8 12 426 2 3 0  0 8 2

K em e n c e  tü z tér n y o -  
más sz a b á ly o zá sa 3 5 6  9 2 7 50 000 3 0 5  9 2 7
É g ő k ő  m ó d o sítá s 85  5 1 2 — 8 5  5 1 2

5 614  743 1 133 576 +  4 481  107

T á v la t i  ja v a s la t  
Im p o r t  h en g erh u 
za l beszerzés 15 6 3 0  5 2 0 15 6 3 0  5 2 0

sorolja fel, kimutatva megvalósításuk gazdasági 
mérlegét.

A jelenlegi és a javaslatok megvalósulása után 
várható energiafelhasználást az 5. és 6. ábra szem
lélteti, az energiamegtakarítás 46 853 m3 földgáz/év, 
berendezésenként.

A hőkezelő berendezésen történő változtatáson 
kívül a team javaslatot dolgozott ki az érdekelt
ségi és ösztönzési rendszer megváltoztatására, 
melynek alapja a jelenlegi, fázisonkénti mennyisé
gi elszámolás helyett a raktárba kerülő jó minő
ségű (eladható) készáru mennyisége.

Várható eredmény:

1. A jelenlegi fajlagos energiafelhasználás 1085 
kg/t-ról 1060 kg/t-ra csökken, amely egy évben 
a jelenlegi 21277 t  nyersanyag feldolgozását fi
gyelembe véve, +462 t  jó minőségű betonfeszítő 
acélhuzal megjelenését eredményezi a termelés 
extenziv bővítése nélkül.
Az árbevételben ez +10 069 290 Ft növekedést 
jelent, költségráfordítás nélkül.

2. Kiszűrhetővé válnak az eddig rejtve maradt, ter 
melési költséget növelő, ún. belső körök, példá
ul: ismételt hőkezelések nagysága, anyagátirá
nyítások nem megfelelő minőség miatt. Pénz
ben kifejezett érték jelenleg nem becsülhető.

3. A minőségszóródás javulása 2,5%-ról 1,5%-ra, ez 
+196 t megtakarítás évente, melynek értéke 
4 271 820 Ft/év.
Nem számszerűsíthető eredmény, a team tagjai

ban és az értékelemzéssel kapcsolatba kerülő szak
emberekben végbemenő szemléletváltozás, a mit 
nem lehet helyett a hogyan lehet gondolkodási 
mód kialakulása.

5. ábra. A jelenlegi kem encefűiési diagram
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megtakarítás: 150.9BB m5 /é v

Megtakarítás: 46 .053m? /év

6. ábra. A  kem ence várható fű tési diagram ja a változtatások után

IKL333-6\

T a p a s z ta la to k

A z é r té k e le m z é s  a lk a lm a z á sá v a l szem ben i e l le n 
á lláso k  a  m u n k a  e lő re h a la d á s á v a l m in d in k á b b  e l 
tű n te k . A  v á l la la t  v e z e té sé n e k  a k t ív  od afig y e lése , 
az  é r té k e le m z é s i m u n k a  fo n to s sá g á n a k  h a n g s ú ly o 

zá sa  ra n g o t a d o t t  a  m u n k á n a k , a  m u n k á b a n  rész t 
v ev ő k n e k .

S ik e r re l v é g re h a j to t t  é r té k e le m z é sü n k  b iz o n y íto t 
ta , hogy  ez a  m ó d sz e r  a lk a lm a s  a z  ered m én y es 
g y á r tá s fe jle sz té s  tá m o g a tá s á ra .

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
N ém et D em okratikus Köztársaság

Üj üstkem ence telepítése

A Brandenburgi Acél- és H engerm űben  1989 a u 
gusztusában egy Leybold cég á lta l szállíto tt ü s tk e 
m encét helyeztek  üzembe.

A Leybold cég szavatolja a  berendezés param éte re it 
a  m inőségi acél b iz tosítása érdekében.

A berendezéshez 160 tonna acé lt olvasztanak m eg 2 
ivlenyes kem encében. Az olvasztó-kem encében a  
m egolvasztás m e lle tt foszfortalan ítanak , az összes 
többi m eta llu rg ia i m űveletet, m in t a kéntelenítést, a 
dezoxidálást, a készanalízis b eá llítá sá t és az öntési h ő 
m érsék let pontos szabályozást az üstben végzik.

A Leybold R t. szállíto tta  a  24 MVA-es kem ence 
transzfo rm áto rt az ötvözőanyogok bunkeréit, a  lándzsa 
hőm érsékletm érő m űszereit, a  szénbefúvás részeit, 
valam int számos ellenőrző m ű sz e rt is. A szerelés u tán  
a cég szakem berei 2 hónapig tevékenykedtek az üzem  
beindításában.

(H. A.)
(S. U. E. 2/90)

Finnország

Űj hasító- és csom agoló-berendezések

Az O utokum pu Gyárban  a  Josef Frőhling Rt. cég 
á lta l szállított h as ító  és csom agoló-berendezéseket h e 

lyeztek üzembe. Az ú j berendezés 300—400 AISI acél
fa jtá k n á l 200—1640 m m  széles szalagokat 40—1630 
m m  széles sávokra vág. A szalag vastagsága 0,3—3,0 
m m . A berendezések sebessége 100—200 m /perc. A 
köteg m axim ális külső  átm érő je 2000  m m , a köteg 
belső átm érője 508—610 mm. A kötegek súlya max. 
29,5 tonna. A berendezés te ljesítm énye 36 tonna 
óránként. Az egyes tekercsek  befűzési ide je  általában 
6— 8 perc. A berendezést úgy szervezték, hogy a vágá 
si éleken csak m érsékelt élű és aránylag  szűk toleran- 
c iá jú  csík, ill. sáv keletkezzen. Az egyes tekercs köte- 
geket autom atikusan  ad já k  fel, és ugyancsak  autom a
tikusan  veszik el. A szalagok csévélő berendezéseit 
úgy helyezik el, hogy azok m enetei fe lü lrő l lefelé 
halad janak .

A berendezések képesek a rra , hogy a  szalagokra 
p ap ír vagy egyéb m űanyag-bevonatot tu d jan ak  ra 
gasztani. Az ollók úgy vannak  kiképezve, hogy hul 
ladék  alig, vagy csak kevés keletkezzen. Ennek 
m ennyiségét fo lyam atosan szállítják  el. A hasíto tt sza 
lago t folyam atosan a  felcsévélő-berendezéshez ju tta t 
já k  egy 508—610 m m  átm érő jű  dobra.

Egy központi zsírzókészülék fo lyam atosan gondos
kodik  az egyes kenőrészek időszakonkénti zsírzá- 
sáról. Az egyes h as íto tt tekercseket, ill. k a rik á k a t egy 
4 karos forgókeresztes állványon tekercselik , am ely 
nek  súlya max. 120 tonna.

(H. A.)
(S . u .  E . 2/90) (Folytatás a 452. oldalon)
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Előfeszítő betonacélhuzalok minőségfejlesztése^ a gyártás
korszerűsítése

T A K Á C S  S y Ö E f i  Y — К  O V Á C S  L Á S Z L  Ő — L  I P T Á K  A N D O  R — C Z O M B A  G Y U L A

A z  előfeszítő betonacélhuzalok műszaki para 
méterei elmaradnak a nem zetközi színvonaltól, 
fő le g  szilárdsági és relaxációs értékekben. A ter
vezett megoldással, a felületkiképzés, a húzási sor 
módosításával, megfelelő termomechanikus kezelő
sor beállításával a termék m ű sza k i jellemzői elérik a 
nemzetközi színvonalat. A z  ú j  bordázási mód a 
ter m ék képlékenységi jellem ző it jav ítja .

Az előfeszítő betonacélhuzalokat vállalatunk 
az országban egyedül gyártja. Felhasználója az 
építőipar. Az éves termelt mennyiség meghaladja 
a 20 000 tonnát, amely a vállalati össztermelé
sünknek több, mint 1/5-e.

A termékeket a nemzetközi színvonalat jelen
tőkkel összehasonlítva elmaradást tapasztalunk, 
amely elsősorban a szilárdsági értékeknél és az 
utóhőkezelési állapotnál jelentkezik. A szilárdsági 
értékek növelésének elsődleges gátja a rendelke
zésre álló, viszonylag alacsony húzási fokozatú 
húzógéppark, a hőkezelési állapotnál a korszerű 
termomechanikus utókezelést biztosító berende
zés hiánya. Jelenleg még csak megeresztett minő
ség gyártásához van meg a felkészültségünk, 
ugyanakkor a nemzetközi élvonalat jelentőknél 
már általánosan alkalmazott a stabilizálás (termo
mechanikus utókezelés), melynek eredményeként 
a huzalok relaxációs értékei jelentősen javulnak.

Mivel a termék a vállalati profilon belül is 
jelentős, a nemzetközi színvonal elérése esetén 
exportálására is látszanak piaci lehetőségek, a fej
lesztése az elsődleges vállalati érdekek között 
szerepel.

A tervezett fejlesztés a huzal gyártástechnoló
giájára, a profil kialakítására, a stabilizálás mód
jára vonatkozik. A komplex, összehangolt fej
lesztések eredményeként, a jelenlegi géppark 
használatával, stabilizáló berendezés üzembeállí
tásával, elérhető a nemzetközi színvonal, amelyet 
a BS, illetve az azzal szinte megegyező EURO- 
NORM szabványok paraméterei jellemeznek.

A jelenlegi és a tervezett huzalparamóterek 
összehasonlítását az élenjáró termékekkel az 1. 
táblázat tartalmazza. Az összehasonlításba be
vont szabványok az angol, az európai, a svéd és 
egy élenjáró olasz vállalat. A svéd és az olasz cég

K ovács László  oki. gépészm érnök, oklevelét a m is 
kolci N M E-en szerezte. A D ecem ber 4 D rótm űvek 
n é l dolgozik, mint szerkesztési osztályvezető. É rdek 
lődési területe: acélhuzalgyártás gépi berendezései. 
G T E -n ek  tagja.

Czom ba G yula  a Strom feld A u ré l G épipari Techni
k u m b a n  szerzett gépésztechnikusi oklevelet 1958- 
ban. 1958-tól 1962-ig a  S a lg ó ta r já n i Kohászati Üze 
m ek n é l dolgozott. 1962-től a  D ecem ber 4. D rótm ű 
vek  dolgozója, 1974-től a  TM K  gyáregység üzem ve
zető je. 1989-ben Műszaki A lkotó i D íja t kapott, k i 
váló  ú jító . Érdeklődési kö re : forgácsoló  m egm unká 
lás, hidegalakítás.

Takács G yörgy old. gépészm érnök személyi adatai la 
p u n k  453. oldalán található.

L ip ták  A ndor  oki. gépészm érnök szem élyi adatai la 
p u n k  460. oldalán ta lálható . (A Szerk.).

ETO: 669.14.018.291.3

bevonását indokolja, hogy részben m ár meglévő 
kereskedelmi partnereink az előfeszítő pászmák
nál és az együttműködés fejlesztésének lehetősé
gei is látszanak ilyen relációkban.

Az 1. táblázat adatai alátám asztják, hogy 
jelenlegi feszítőhuzaljaink mechanikai tulajdon 
ságai a nemzetközi szinthez viszonyítva rosszab
bak. Ezt a megállapítást erősíti az ÉTI tanul
mány [1] feszítőhuzaljainkkal foglalkozó fejezete 
is. Ez jelzi, hogy a jelenlegi termékek távlati po
zíciója a hazai piacon sem tartható. A fejlesztés 
szükségességét a tervezett irány helyességét tá 
masztja alá a felhasználói véleményeket összegző 
más ÉTI tanulmány [2], amikor a következőket 
fogalmazza meg:

—■ A húzott betonacélokat .. ., az európai szabvá
nyokhoz illeszkedő átmérő választékkal gyártsák.

— Az 5 és 6 mm átmérőjű hidegen húzott feszítő- 
huzalok műszaki paraméterei nem kielégítőek, 
ezeket fe l  kell fejleszteni a nyugat-európai szab
ványok követelményeinek szintjére. Megfontolan
dó a 2,5 mm átmérőjű, egyébként ugyancsak 
nem kielégítő minőségű feszítőhuzalok gyártásá
nak megszüntetése, vagy az európai szabványok 
szintjére fejlesztése.

— Nem indokolt a jövőben sima felületű, megeresz
tett acélhuzalok építési célú felhasználása. He
lyette megfelelő méretválasztékú, bordás felületű, 
megeresztett huzalokra van szükség, ezeknél is 
szükség van a mechanikai jellemzők javítására.

A jelenlegi gyártás elemzését, a fejlesztési 
javaslatokat a vezértípusnak tekinthető Ф 5 mm- 
в.s terméknél m utatjuk be. A gyártástechnológia 
röviden a következő:
—  P aten tozás (izo term ikus hőkezelés) áthúzórendszerű  

kem encén.
—  M ártó rendszerű  pácolás (sósavban), felü letelőkészí 

tés (foszfát -fbórax).
—  H ideghúzás sorozathúzógépen (6  húzási fokozatban).
—  U tóhőkezelés (megeresztés) á th ú zó ren d szerű  só- 

olvadékban.
E z  u tóbbi h aszn á la ta  nem  általános, csak  rendelői 
igény a lap ján  kerü l r á  sor.

A fejlesztési javaslat az alapanyag megválasz
tása mellett a húzási technológiára, a felületi pro
filra (a kialakító készülékkel együtt) az utóhő 
kezelés termomechanikus formában való meg
valósítására vonatkozik.

A jelenlegi gyártás jellemzői:
—  A lapanyag: ö tvözetlen  acél hengerhuzal MSZ 6736, 

Ф 8 ,6  m m , D67 (C%  = 0 ,6 3 —0,70).
—  A húzási so ro za t: Ф 8 ,6 — 7,5— 6 ,6 — 5,3 /4 ,9—  НФ 

5 m m  cs. li. 66,4%  összalakítás, á llandó  22% -os 
egyedi fogyásokkal. Az első húzási fo k o za t körszel
vényen tö r té n ik , a  4. fokozatban  ké to ldalún  la p íto tt 
4,9 m m  Ф 6,3 m m  körm éretnél, az 6 . fo k o za tb an  a 
csavarhatszög  profil felvitele tö rtén ik .

—  A m egeresztés: sóolvadókban á tto lv a .

A fejlesztési javaslatban szereplő megoldásnak 
két változata van :
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Előfeszítő bctonacéllnizalok mechanikai tulajdonságainak összehasonlítása

1. táblázat

N é v le g e s
á tm ér ő  S z a b v á n y  

(m m )

S z a k . sz il.  

Hm 
(M P a)

E g y e z m é n y e s  fo ly á sh a tá r  
(M P a )

%><)>2 I ‘0,1

N y ú lá s  
A  (% )  

. 6 = 2 0 0

H a jto g a tá s i szá m

r  d b
(m m )

R e la x á c ió  

0 ,7  1000  
Hm óra  

R I .  M  R I I .  ST

(1) B S  5 8 9 6 1770 1470 3 ,5 10 4 8 2,5
(2) E U R O N O R M 1770 — 1470 3 ,5 10 3 8 2,5

4 (3) S I S  141 757 1810 1539 — 2 ,5 — — — —

(4) R E D A E L L I 1770 — 1540 3 ,5 8 3 — —

(6) M SZ  5 7 2 0 — — — — — — — —

(6) T e r v e z e t t  (E T ) 1770 — 1470 3 ,5 10 4 8 2,5

(1) 1770 1470 3 ,5 15 3 8 2,5
(2) 1770 — 1470 3 ,5 15 3 8 2,5

5 (3) 1720 1462 — 3 ,0 — — — —

№ 1770 — 1540 — — — — —

(6) 1000 1360 — 3 ,5 15 4 8 —

(6) 1770 — 1470 3 ,5 15 4 8 2 ,5

(1) 1770 1470 3 ,5 15 3 8 2,5
(2) 1770 — 1470 3 ,5 15 3 8 2,5

0 (3) 1070 1420 — 3 ,0 — — — —

(4) 1770 — 1540 4 ,0 * 12 3 — —

(6) 1500 1280 — 3 ,5 15 4 8 —

(6 ) 1770 — 1470 3 ,5 15 4 8 2,5

(1) 1070 1390 3 ,5 20 3 8 2,5
(2) 1070 — 1390 3 ,5 20 3 8 2,5

7 (3) 1020 1380 — 3 ,0 — — — —

(4) 1670 — 1450 4 ,0 * 14 3 — —

(6 ) 1400 1200 — 3 ,5 20 3 8 —

(6) 1070 — 1390 3 ,5 20 3 8 2,5

-— Csak hidegen h ú z o tt u tóhőkezelés nélkül, em e lt 
szilárdsággal (R endelői igény esetén m egeresztéssel.)
(I.)

—  T erm om echanikus utóhőkezeléssel (stabilizálás) 
em elt szilárdsággal. (É len járó  nem zetközi s z in te t 
elérő végterm ékkel.) (II .)

Az első változat:
A lapanyag: ö tvözetlen  acélhengerhuzal

MSZ 6736, w 9,5 m m , D75 (C % = 0 ,7 1 —  
0,78).

A liúzási so roza t: Ф э ,б — 8 ,6 — 7,6— 6 ,6 — 5,8—И Ф  6 m m  
E T . es. h. 72,3%  összalakítással, 
2 2 % -os egyedi fogyásokkal.

Az első 4 liúzási fokozat körszelvényen tö rtén ik , az 6 . 
liúzási fo koza tban  egy  m űveletben  tö rté n ik  a  la p ítá s  
h e ly e tti ep itroho id  fe lü le t k ia lak ítása  és a  c s a v a rh a t 
szög bordázás felv ite le  egy k ia la k íto tt készüléken. 
A m egeresztés az  előzővel azonos fo rm ában  tö r té n ik .

A második változat:
T ula jdonképpen  ez ta rta lm a z z a  a  ja v as la t m inden e le ' 
m ót és b iz to sítja  a z t a  m inőségot, am ely  a nem zetközi 
é len já ró  követelm ényeket is kielégíti.
A lapanyag : ö tv ö ze tlen  acél hengerhuzal

MSZ 6736, Ф 10 m m , D75 (C % = 0 ,7 1 —  
0,18).

A húzás nem fe jlő d ik  be a  húzógépen, az ep itro h o id  
felü let k ia lak ítása  és a  csavarbordázás a  te rm o m ech an i 
kus kezelést b iz to sító  berendezésen megy végbe. 
A húzási so ro z a t:
—  a  húzógépen: Ф 1 0 — 8,9—7,9— 7,1—6,3—5,6 m m
—  a  stab ilizá ló n : Ф 5,6—N  Ф 6  m m  E T . es. h.

76% -os összalak ítás, 20,8% -os egyedi fogyásokkal.
U tóhőkezelés: te rm om echan ikus kezelés—stabilizálás.

Az első változatot az esetleges rendelői igények
hez igazodó (olcsóbb) változatnak tekintjük. 
Az összehasonlítás a jelenlegi és a második, végső 
változatra vonatkozik.

A szilárdság növekedését az alapanyag C%-ának 
növelésével (átlagban 0,08%) és az összalakítás 
mértékének emelésével (65,4%-ról 75%-ra, a nö
vekedés 9,6%) úgy érjük el, hogy az egyedi 
alakítások mértéke csökken (22%-ról 20,8%-ra). 
Az összalakítás mértékének emelkedése azt is 
jelenti, hogy megközelítjük az optimális alakítás 
mértékét, amely a huzal egyéb paramétereinek 
javulását eredményezi.

A  fejlesztés új elem ei

A következőkben bemutatjuk a fejlesztésnek a 
minőség javulását eredményező új elemeit, ezek 
között azokat, amelyek a húzógép változatlan 
hagyása mellett a szilárdság növelését is lehetővé 
teszik úgy, hogy az egyedi fogyások nem növeked
nek.

Az epitrohoid keresztmetszet

A huzalok felületi bordázása biztosítja az elő
feszítő huzaloknak a betonba történő jó lehor- 
gonyozódását. A változatos bordázati lehetőségek 
közül a húzási folyamatba illeszthető, forgó húzó
kővel kialakított csavar-hatszög profil honoso
dott meg. A csavar profil azonban a gyártható 
menetemelkedéseknél hajlamos a kiforgásra (a 
menet nem önzáró), ezért ezt az alapprofil el- 
lapításával akadályozzák meg. Az ellapításnál 
éles sarkok és egyenlőtlen alakítások (feszültségi 
viszonyok) jönnek létre.
Az

# = (4 r-s in  tp— A-r-sin 4<p)-0,5 
y= (4r-cos t p - X- r -cos 4ş5)-0,6
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paraméteres egyenlettel meghatározott 3 ágú 
epitrohoidnál ezek a hiányosságok kiküszöböl
hetők.

A két profil alapszelvényének rajza az 1. ábrán 
látható. А Ă paraméterrel a belső és a külső kör 
átmérőjének aránya beszabályozható.

A « = (4 -A )r

Dkü — {á +  A)r

A terület a közepes átmérővel számítható.

J-. D beáD kil 8 r

Dia • л

(az eltérés kisebb 1%-nál).

A A=0,18 —0,19 értékű megválasztásával biz
tosítható, hogy a csavarhatszög profil folyamato
san alakul ki és tűnik el. Az NSZK-beli BSG cég 
által szabadalmaztatott húzott vashuzalokra [3] 
(i?m =  700 MPa) 2 x 3  db bordázó hengerrel fel
vihető (ún. KARI profil) profilhoz hasonlót ad, 
de nagyszilárdságú (I?m =  1800—2000 MPa) acél
huzaloknál és hatszög keresztmetszetű csavar- 
profilú forgó húzókővel valósítható meg. A hen
gerléssel kialakítható profilok nagyszilárdságú 
huzaloknál rövid henger élettartamot adnak. 
A hengerek megmunkálása magas műszaki fel- 
készültséget igényel. Anyaguk drága. így  ez a 
mód nagyon költséges. 2

2. táblázat
Az epitrohoid alapprofil jellemzői

Az egyenlettel meghatározott epitrohoid ke
resztmetszetet a húzókőben szikraforgácsolással 
alakítják ki. A szikraforgácsoláshoz szükséges, 
hasonló profilú elektróda a Gellért-féle esztergán 
gyártható le. A kísérleti darabokat a NME-en 
készítették el. A szükséges kis mennyiség folya
matos gyártását is tudják vállalni. A gyártáshoz 
szükséges paramétereket a 2. táblázat tartalmazza.

A z ejntrohoid keresztmetszetet és csavarhatszög bor- 
dázást végző készülék

Jelenleg a lapítás és a csavarhatszög profil 
kialakítása külön-külön egy hiízási fokozatban 
történik.

Az ajánlott módszernél és a kialakított új ké
szüléknél az epitrohoid keresztmetszet és a csavar- 
bordázás egy húzási fokozatban elvégezhető. 
Az új készülék csapágyazási megoldása nagyobb 
fordulatszámot enged meg. Ha a bordázás menet- 
emelkedése kötött (szabvány szerint 10d) a húzó
gép húzási sebességének felső korlátját a forgó 
húzókő maximális fordulatszáma határozza meg. 
Ez az új készüléknél mintegy 60%-kal nagyobb. 
Ez termelékenység emelkedést tesz lehetővé a 
gyártás során, elsősorban a vékonyabb méretnél, 
ott, ahol eddig a készülék jelentette a húzási 
sebesség felső korlátját.

A huzal stabilizáció

A  huzal stabilizálás (termő-mechanikus keze
lés) a készrehúzott huzalon külön műveletben 
az utóhőkezelés helyett történik. Célja a huzal 
reológiai tulajdonságainak javítása. A relaxációs 
érték csökkenését a szabványkövetelményen ke
resztül is lehet mérni.

T erh elés a 
szak ítóerő  

%-ában

R e la x á c ió s  é r té k e k , %

m e g e r e s z te tt s t a b il iz á l t

(>0 4 ,5 1 ,0
70 8 ,0 2 ,5
80 1 2 ,0 4 ,5

Ez úgy érhető el, hogy a huzalt a szakítóerő 
50%-ával megterhelve egyidejűleg 360—400 °C-ra 
kell melegíteni.

A huzal terhelése célszerűen úgy biztosítható, 
hogy az utolsó húzási fokozatba összevont epitro- 
hoidos keresztmetszetet és a bordázó profilt 
kialakító készüléket a stabilizáló berendezésre 
helyezzük és e készülék, valamint az áthúzást 
biztosító kerék között megfeszült huzalt indukció
sán melegítjük a kívánt hőmérsékletre (2. ábra).

Mivel a húzóerő:

P ro fil p a ra m éterek  
(m m )

N é v le g e s  á tm érő  (m m )

0 4
(4,12) 0  6 0 0 0  7

B e ls ő  á tm érő 3 ,9 4 4 ,8 0 5,75 0 ,7 3

K ü lső  á tm ér ő 4 ,3 8 6 ,2 8 6,32 7 ,3 0

K ö z e p e s  á tm ér ő 4 ,1 0 5 ,0 4 0,04 7 ,0 4

Su g á r  k ü lö n b ség 0 ,2 2 0 ,2 4 0,29 0 ,3 2

T ű rés 0 ,0 4 0 ,0 4 0,05 0 ,0 5

Leadó

/

Г )

E =  0,6 -d\- /q ■Rmk

indukciós
hevítő Vizgs hűtő Görgős totó

\
» -  "

Ó5 к Hzó

Profiloş
alakító

I a'á'<s>

■Áthúzó Tekercselő

ШШШ

2. ábra
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3. táblázat

Ti'olioid csavarprofilos betonfeszítő huzalok méretválasztéka, szilárdsági jellemzők, 
______________________ liőkezelési állapot

Átmérő (mm) 
Hőkezelési áll.

0  4,0
HN U H

0
HN

5,0
U H

0
H N

0,0
UH

0
H N

7,0
UH

I lm (MPa) 1770 1770 1770 1770 1770 1770 1670 1070
BpO, 2 (MPa) 
K eresztm etszet

1450 1500 1460 1500 1450 1500 1370 1420

(m m 2) 12,0 12,0 19,0 19,0 28,3 28,3 38,6 38,5
Tömeg (g/m) 
Tömeg tű rése  i

98,2 98,9 154 154 222 222 302 302

(g/m) 2,3 2,3 3,4 3,4 4,0 4,0 4,8 4,8
Szakító erő (kN) 
0,2 %-hoz ta rtozó

22,3 22,3 34,7 34,7 50,1 50,1 64,3 04,3

erő (kN) 
Szakadónyúlás

18,3 19,0 28,4 29,5 41,0 42,6 52,7 54,7

£ = 1 0 0  %
Max. teh e r a la tti 
te lj. nyúlás

1,6 1,5 1,6 1,6

£ = 2 0 0  % — 3,6 , -- 3,5 — 3,5 — 3,5
H ajtoga tási szám 
H ajtoga tási síi-

6 4 5 4 4 3 4 3

gár (mm) 10 10 15 15 15 15 20 20
Relaxáeió 
100 ó, 20 °C 
70 % fesz. szint.

10 10 10 10

I . o. — 8 — 8 — 8 — 8
II . o. — 2,6 — 2,5 — 2,5 — 2,5

képlettel határozható meg az alakítás mértékének 
(q )  megválasztásával a megfelelő húzóerő bizto 
sítható, azért is, mert a gyakorlatban szokásos 
alakításoknál a húzóerő a szakítóerő 50%-ának 
közelébe esik.

A stabilizáló berendezés tőkés importból szerez
hető be gép vásárlás, vagy lízing formájában, de 
javaslatot dolgoztunk ki a hazai megvalósításra 
is.

A két berendezés alapvető elveiben azonos. 
Az összevont bordázó készülék mindkettőre fel
helyezhető.

A  f e j l e s z t é s i  e l k é p z e l é s  m e g v a l ó s í t á s á n a k  

á l l á s a

A fejlesztési elképzelés megvalósítása elkezdő
dött. A huzalok felhasználási engedélyezési el 
járása az ÉMI-nél befejeződött.

Kísérleti gyártás (stabilizálás nélkül) valameny- 
nyi méretből történt. A házi vizsgálatok eredmé
nyei is megfelelőek. A termék ás a gyártási eljárás 
szolgálati szabadalmi bejelentésére is sor került
[ 4 ] .

A készüléket legyártottuk, tartós próbaüzemi 
vizsgálatai megtörténtek. A gyártási technológia 
részleteiben tisztázott. A stabilizálás megvalósí
tásához két megvalósítási alternatíva jöhet szóba. 
A hazai megvalósítás az olcsóbb, de mint új így 
választása nagyobb kockázatot jelent és a fel
használóknál természetesen még nem jelent is 
mert márkát. Az import beszerzés kisebb koc
kázattal választható és nemzetközileg elfogadott 
nevet jelent. A berendezés beszerzése pénzügyi 
problémák miatt csúszik, 1991-re várható. A ter 
vezett fejlesztést az ÉTI megismerte. A gyártá 
sokból mintadarabokat kapott saját vizsgálatra. 
Kedvező véleményét állásfoglalásban rögzítette 
[6 ].

A hatszög csavarbordázás előtt lap ított és az 
epitrohoid keresztmetszet profilú huzalok alakítá
si feszültségi jellem zőit összehasonlítva a követke
zőket kapjuk.
— A lapított profil méretei (Dv  D 2) nem egyen- 

lőek.
— A redukció a  kerület mentén nem  egyenletes.

D l - D \
■ 1 0  %9 l  =

D l

Q2 =
D l - D 2

■ 1 0 0 %

D l

— Az epitrohoid szelvényen minden átlós méret
(I)k)  a kerület mentén egyenlő.

— A redukció ( q )  a kerület mentén egyenletes.

q= £>2° ~ —  • 1 0 0 %

D 2

A fogyás (q )  differenciája a hajtogatási számot, 
illetve a huzal képlékenységét csökkenti. Az epitro
hoid szelvényű huzalok hajtogatási számának 
átlaga 30%-kal magasabb, szórása kisebb, mint a 
lapított szelvényű huzaloké. A lapított szelvényű 
huzaloknál az irányított hajtogatóvizsgálatnál a 
„lapon hajlítva” 10— 15%-kal kisebb hajtogatási 
szám adódik, mint a körpaláston. E zt a feszültség 
differenciát megközelítőleg igazolják a csiszolt 
keresztmetszeten különböző átmérőkön végzett 
keménysógmérési eredmények is.

ö s s z e f o g l a l á s

Előnyök:

— A nemzetközi szabványok (p l.: BS 6896, 
EURONORM 138) követelményeinek kielégí-
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fősével elérhető a piac részéről a termék ked
vezőbb megítélése, tőkés piacon való megjele
nés.

— A szilárdságnövekedésből adódóan fajlagos 
acélmegtakarítás jelentkezik a felhasználónál, 
az R m, illetve az Rp0, 2 növekedésével arány
ban.

— Kedvezőbb hajtogatási számból adódó minő
ség javulás, amely a gyártónál és a felhaszná
lónál a törések miatti selejteződés csökkenését 
jelenti.

— A jobb hidegzömíthetőség a felhasználónál a 
feszítőgomb kialakításánál jelentkezik.

— Termelékenység emelkedés a húzási sebesség 
növelésével főleg vékonyabb méreteknél.

— A relaxációs veszteség csökkenés (8%-ról 2,5%- 
ra) a  felhasználónál tovább i anyagmegtakarítás 
forrása lehet.

Hátrányok:
— Vastagabb hengerhuzalból készül, p l.: Ф 8,5 m m  

helyett Ф 9,5 m m , illetve Ф 10 mm, 
nehezebb kezelés a húzásnál.

— 0,05%-kal magasabb C tartalom , amelynek 
ha tásá ra  növekszik a k a rb o n  felár.

—  A húzási energiaigény az alakítás mértékének 
növekedése m iatt magasabb. Az alakítás q —  
=65,4%-ról q = 75%-ra nő.

A gazdasági előnyök elsősorban a felhasználó
nál, a hátrányok a gyártónál jelentkeznek, az 
ezen való igazságos osztozkodás az eredmény 
érdekében befektetett munka arányában történ 
het, reálisan kialakított áron keresztül.
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( Folytatás a 447. oldalról)

Japán

Üj egyenáramú elektromos kem ence

H á r o m  ü z e m  k ö z ö se n  f e j l e s z t e t t  k i e g y  új e le k t r o 
m o s  k e m e n c e  r e n d sz e r t .

A  Daidó Steel Rt. a z  e l e k t r o m o s  ív fé n y e s  k e m e n c e  
fo r g ó r e n d s z e r é t ,  a z  Usinor Sacilor  c é g  a k e m e n c é h e z  
t a r to z ó  k ü lö n le g e s  e l e k t r ó d á t  é s  o x ig é n  b e f ú v ó - r e n d -  
s z e r t ,  v a la m in t  a  N ippon-S teel M ü  p e d ig  a z  a c é l o l 
v a s z t á s  é s  k e z e lé s é v e l  k a p c s o l a t o s  m ű v e le te k e t  f e j 
l e s z t e t t e  k i .

A z  ú j  k e m e n c e r e n d s z e r  a lk a lm a z á s á n a k  e lő n y e  e l 
s ő s o r b a n  a  n a g y  b e o l v a s z t á s i  s e b e s s é g ,  a  k is  e n e r g ia -  
f o g y a s z t á s ,  é s  a  k is  f e l d o l g o z á s i  k ö lt s é g ,  v a la m in t  a  
h o s s z ú  k e m e n c e - é le t t a r t a m .  A  D a id ó  cég  5 d a r a b  7 0  
t o n n á s  fo r g ó d o b o s  e g y e n á r a m ú  e le k tr o m o s  k e m e n c é t  
ü z e m e l t e t  a  Chita M üveknél, a z  U s in o r  S a c i lo r  c é g  
p e d ig  e g y  75 to n n á s  k e m e n c é t  l é t e s í t e t t  u g y a n e z e n  
c é lr a .

(H. A.)
(S. U. E .  2/90)

Új Sendzim ir-állvány építése

A  N ippon Metal Industry  j a p á n  c é g  N a g o y á b a n  e g y  
S e n d z im ir - á l lv á n y t  t e l e p í t  a  k o r r ó z ió á l ló  a c é lo k  g y á r 
t á s á r a . A  h e n g e r m ű  b e r u h á z á s i  k ö lt s é g e  8 m i l l i á r d  
Y e n . A  b e r e n d e z é s t  a  H itach i c é g  s z á l l í t ja  é s  1 9 9 1 -  
b e n  k e z d i  m e g  a z  ü z e m s z e r ű  t e r m e lé s t .  A z  ú j  h e n 
g e r á l l v á n y  h a v i k a p a c i t á s a  8 0 0 0  to n n a /h ó  k o r r ó z ió -  
á l ló  a c é l l e m e z ,  a m e ly  0 ,2 — 2 ,0  m m  v a s ta g s á g ú , é s  6 5 0 —  
1300 m m  sz é le s .  A  m a x i m á l i s  h e n g e r lé s i  s e b e s s é g  8 0 0  
m é t e r /p e r c .  T o v á b b á  u g y a n e z  a  c é g  lé t e s í t  e g y  p á c o l ó  
é s  h e v í t ő s o r t  15 000 t o n n a / h ó  k a p a c itá s r a .  E z e k e t  a  
b e r e n d e z é s e k e t  a M itsubishi cég  s z á l l í t j a  é s 1 9 9 1 -b e n  
k e r ü l n e k  ü z e m b e . E b b e n  a z  ü z e m b e  a z  e ls ő  S e n d z im ir -  
h e n g e r á l lv á n y t  1 9 6 0 -b a n  t e l e p í t e t t é k ,  a m e ly n e k  k a p a 
c i t á s a  5 0 0 0  to n n a /h ó . A  r é g i  á l l v á n y  k ö r n y e z e t v é d e lm i

s z e m p o n tb ó l  n e m  k i e l é g í t ő  f e l t é t e l e k k e l  d o l g o z ik  é s  
n a g y o b b  é r té k ű  t e r m é k e k e t  c s a k  k o r lá t o z o t t  m e n y -  
n y is é g b e n  tu d  t e r m e l n i  .

(H. A.)
(S . u . E. 2,90)

Új hideghengermű létesítése

A  Nippon Stainless S teel c é g  19 m i l iá r d  Y e n  k ö l t 
s é g r á fo r d ít á s s a l  a  K ashim ai ü z e m é b e n  ú j  h i d e g h e n 
g e r m ű v e t  l é t e s í t  a  k o r r ó z ió á l ló  a c é lo k  e lő á l l í t á s á h o z .  A  
h id e g h e n g e r m ű b e n  e l ő á l l í t á s r a  k e r ü lő  l e m e z e k  m a x .  
13 0 0  m m  s z é le s e k ,  é s  m in im á l i s a n  0,1 m m  v a s t a g s á g ú 
a k .  A z  ü z e m b e n  m á r  k é t  S e n d z i m i r - á l l v á n y  m ű k ö d ik ,  
a m e ly e k n e k  k a p a c i t á s a  e g y ü t t e s e n  10 0 0 0  t o n n a .  T o 
v á b b á  új h e v í t ő -  é s  p á c o ló b e r e n d e z é s t  i s  l é t e s í t e n e k ,  
a m e ly e k n e k  h a v i  k a p a c i t á s u k  14 000 t o n n a  l e m e z .  A  
m a x im á lis  á t h a la d á s i  s e b e s s é g  100 m /p e r c .

A z  új b e r e n d e z é s e k  ü z e m b e á l l í t á s a  u t á n  a  r é g i  b e 
r e n d e z é s e k  ü z e m e l t e t é s é t  m e g s z ü n t e t ik .  A  h a t v a n a s  
é v e k  e le jé n  t e l e p í t e t t  r é g i  á l lv á n y o k ,  v a l a m i n t  a z o k  
p á c o ló b e r e n d e z é s e i t  i s  f e ls z á m o l j á k .

(H. A.)
(S . u . E. 2/90)

Szalag m eleghengersorait korszerűsíti a Kobe Steel

A  Kobe Steel c é g n é l  27 m i l l iá r d  y e n  k ö l t s é g g e l  a  
Kakogawa-i ü zem ben  a  k ö v e t k e z ő  h á r o m  é v b e n  k o r 
s z e r ű s í t é s t  i r á n y o z n a k  e lő .  A z  1 9 7 1 -b e n  l é t e s í t e t t  m e 
le g h e n g e r m ű v e k  k a p a c i t á s a  300 000 t o n n a /h ó .  A  k ö 
z e lm ú lt b a n  m á r  k i e g é s z í t e t t é k  n é h á n y  b e r e n d e z é s 
s e l ,  m in t  p l. h ű t é s  s z a b á ly o z á s a ,  a  b r a m m á k  b e á l l í 
t á s a  stb . A  k o r s z e r ű s í t é s  s o r á n  a  m e g h a j t ó  m o t o r o 
k a t  k ic s e r é lik  n a g y o b b  t e l j e s í t m é n y ű r e ,  á t é p í t ik  a  
b r a m m á k  h e v í t ő b e r e n d e z é s e i t  é s  a z  e l j á r á s  v e z é r lő -  
m ű s z e r e it  is  k o r s z e r ű s í t ik .  A  k o r s z e r ű s í t é s  1 9 9 2 -b e n  
f e je z ő d ik  be.

(H. A.)
(S. u . E. 2/90)

(Folytatás a 464. oldalon.)
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Egyenletes motorterhelést biztosító degresszív húzósor
sorozathúzó gépeknél

T A K Á C S  G Y Ö I U Í Y

A z  acélhuzalok sorozathúzásánál a húzási soro
zatok hatását a kutatók több szempontból vizsgálták. 
A fokozatosan csökkenő egyedi alakításokkal vég 
zett húzásnak több kedvező hatása van. A  különböző 
degresszív húzási sorok között van olyan, am elyik a 
húzógép motorjainak egyenletes terhelését biztosítja. 
E nnek meghatározására eddig iterációs módszere
ket használtak. Sikerült meghatározni olyan m a 
tem atikai modellt, amely zárt alakban adja az 
egyedi fogyásokat. K im uta tták , hogy az így m eg 
határozott húzási sor az alakítástechnológiai elveket 
is jó l kielégít i az acélhuzalok húzásánál.

Az acélhuzalok húzása — bár látszólag egysze
rűnek tűnik — mégis bonyolult művelet. A húzási 
folyamat vizsgálata kutatók sokaságát foglal
koztatta. A főbb célok (a huzal minősége, a gép 
megfelelő kihasználása, a folyamat gazdaságossá
ga) szempontjából vizsgálták azokat a tényező
ket, amelyek hatása jelentős. Ezen tényezők 
közül a fontosabbak: az alapanyag minősége, az 
alakítószerszám és annak geometriája, a kenési 
viszonyok, a húzás sebessége, az alakítás mértéivé 
és annak megvalósítása. A kutatások a tényezők 
olyan kombinációjának megállapítására törek
szenek, amelyekkel a kitűzött célok elérhetők.

Több kutató foglalkozott a folyamatosan csök
kenő fogyásokkal (degresszív húzósor) történő 
huzalgyártással. Mankher Lajos és Mankher György 
összefoglaló munkájukban [1] értékelték a kedvező 
hatást elsősorban a huzal melegedés csökkenése 
szempontjából. Ők az ismert számtani és mértani 
sor szerint csökkenő húzási sor mellett kidolgoz
tak egy mértani sor szerintihez közelállót, amely 
szerkesztéssel könnyen meghatározható. Azért 
fordítottak nagy gondot a huzal húzásközbeni 
melegedésére, mert mind a gyakorlat, mind a 
kísérletek igazolták a húzásnál keletkező hő 
minőségrontó hatását. Munkájukban megálla
pították, hogy a (7=0,76% 0  8,9 mm patento- 
zott huzalnak 0  3,8 mm készméretre húzásakor 
azonos termelési teljesítménynél és hűtésnél az 
alakítási és súrlódási munka hővé alakulásával 
összefüggésben a degresszív sorral húzott huzal 
hőmérséklete 24,7%-kal kisebb, mint amelyet 
lineáris húzósorral húztak.

A deformációs munkából adódó huzalmelege
dés és a húzógépek termelékenységének kérdésé
vel foglalkozik Kraszilscsikov Л. B. [2] kísérletek 
és számos szakirodalmi közlemény feldolgozásával. 
Az ő munkájára és más országokban végzett 
vizsgálatokra alapozottan Rjabinyin A. J . és 
Sadhin J . I. [3] megállapítja, hogy a többfokozatú 
gyűjtvehúzós húzógépek termelékenységét, vala 
mint a készhuzal mechanikai jellemzőit jelentős 
mértékben meghatározza a húzási sor jellege.

Takács György oki. gépészm érnök, oki. gépipari gazd. 
m érnök. A m iskolci NME-n k a p o tt gépészm érnöki ok 
levelet. A D ecem ber 4 D ró tm űvek  főtechnológusa. 
É rdeklődési te rü le te : kép lékeny  alak ítás, huzalgyár 
tás és -feldolgozás. Az O M B K E -nek és a G TE-nek 
tagja.

E T O : 621.778.1.06

A vizsgálatok azt mutatják, hogy a legracionáli
sabb húzási sor a degresszív sor. Ennek ellenére 
napjainkban a legáltalánosabban használatosak 
az állandó alakítással dolgozó, illetve a lépcsőzetes 
csökkentéssel dolgozó húzási sorok.

Ezek alkalmazása a motorok egyenetlen ter
helését, a készméret felé haladva a húzókövek 
fokozott kopását, előnytelen hőmérséklet viszonyo
kat és energia fokozott felhasználását okozza. 
A kialakult gyakorlat azzal magyarázható, hogy 
nincs tudományosan megalapozott számítási me
todika, a számítások viszonylagosan bonyolultak.

A számítások végzésére L. del Buono dolgozott 
ki eljárást [4]. Ő a húzóerő számításánál a Duck- 
field-féle képletből indul ki, ahol érvényes

? i  =  h i— i — , (1
1 — 07

ahol

a logaritmusos fogyás, 
és

P i  =  | ^ l , 1 2 5 - f  — O í - tp i  ( 3 )

Az állandó motorteljesítményt adó húzósort köze
lítő eljárással számítja, mégis az alkalmazható
ságáról úgy nyilatkozik, hogy az eljárás igen 
bonyolult és összetett, megkívánja egy program
vezérlésű számítógép felhasználását nagy tároló
val. Ezért ő használatra olyan degresszív húzó 
sort ajánl, amely a logaritmusos fogyásokra nézve 
számtani sorozatot alkot.

Rjabinyin A. I . és Sadkin J. I . az állandó 
motorterhelést adó húzósor meghatározásánál 
Kraszilscsikov R. B. képletét használja.

A húzóerő

P i  —  0 , 6  ■ d i _ i y q i  • a i a  ( 4 )

ahol

бы — a huzal közepes szilárdsága a /r-adik húzási 
fokozatban,

Ai — a keresztmetszet,
Pi — a húzóerő,
ai — a szakítószilárdság,
i — a húzási fokozat sorszáma.
A felkeniényedést a következő képlet alapján 
határozza meg:

04=<T„|l +K  ln -^ -j ,  (5)
d\

ahol
К  — az anyagra jellemző tényező,
<x0 — a kiinduló anyag szilárdsága.
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A kiinduló egyenletekből az eredményt átlag
teljesítmény-számítással, valamint i  számú nem 
lineáris egyismeretlenes algebrai egyenlet iterá- 
lással történő megoldásával kapják, programoz
ható kisszámítógép segítségével. A számítás mene
te elég bonyolult a mindennapi üzemi alkalmazás
hoz.

A húzósor meghatározásához a húzóerőre Periin 
Zarujev formuláját használom [5].

P i  = A t o n  ln 4 }- 1-. (6)
A  i

A felkeményedést Tulenkov [6] ismert egyszerű 
formulájával határozom m eg:

Oi-
( (1 \ 112

- ’■bH- (7)
Az i-edik dobon a motor W t  teljesítményét a

W t= n P i ’ V t (8)
alapján lehet meghatározni, ahol 
Pi — a húzóerő az i-edik húzási fokozatban,
Fj — a húzási sebesség az i-edik húzási fokozat 

után.
A különböző motorokon a teljesitményazonosság 
feltétele

Wi—Wi +  1 =  Cons tans (9)
Részletesebben:

r ) i - V i - A i • ou In— — — =  t]i+l ■ V i +1 ■
A t

A

■Ai+ l -Ok(.i+i) dn-

<*ki ■ <pi=0k(,i+  1) '  <Pi+1> ( И )

f i  =  - di

A i+l ‘ (10)

A hatásfokot azonosnak feltételezve és figyelembe- 
véve a huzaloknál a térfogat azonosságot húzás 
előtt és után

■ 1 ábra. A szakítószilárdság változása az alakítás hatására

A teljesítmény-azonosság feltétele a korábbi 
összefüggés alapján az ábrán a

T i = T i+l

görbe alatti területek egyenlősége.
Ezt integrállal kifejezve:

î i 1
J  Oxd<I>x =  J  оАФх

ф<+1 ф
Amennyiben a húzási fokozatok száma n,

(14)

azaz

(a logaritmusos keresztmetszet csökkenés fele). 
A teljesítmény-állandóság feltétele tehát az, hogy 
a közepes alakítási ellenállás és a logaritmusos 
fogyás szorzata legyen minden húzási fokozatban 
egyenlő.

A felkeményedési összefüggésben matematikai 
átalakításokat végezve a következőket kapjuk:

ffí=<T0e x p .^ - ~ j ,  (12)

ahol
i

& i=  W
3 = 1

az egyedi logaritmusos fogyások kumulált összege. 
A húzás előtti és utáni feszültségsor diszkrét 
értékeit a húzás közbeni értékek folytonos függ
vénnyé egészítik ki, így

ö í = <r0exp.^—̂ —j ' (13)

A szakítószilárdság változását a kumulált loga
ritmusos alakítás függvényében az 1 .  á b r a  mutat
ja be.

Г  1 r
I О х г 1 Ф х  = — J  в х > 1 Ф х  (15)

П - 1 ü

/  ext>H r),w>‘=V / A ~ t Y 0 -
'•-1

Figyelembe véve, hogy a definíció szerint

ф „ = 1 п 4 -
(In

(16)

(17)

és bevezetve az
l / s

helyettesítést, az integrálásokat és a szükséges 
matematikai átalakításokat olvégezve az i-odik 
logaritmusos átmérőhányados logaritmusára a 
következő adódik:

Фк = 2 In— -
i f + ( n - i )

(i  — l ) f + ( n —i +  l )  

A  korábbi elemzések alapján

ф -‘= 2 2  ln T í =

i f +( n - i )

i = l
( i - l ) f + ( n - i + l )

(18)

( 1 9 )

Ezt összevetve a q>H korábbi definíciójával a ka
pott összefüggések matematikai helyessége iga
zolható.
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Az így kapott, azonos húzási teljesítményt adó 
fogyásokat összevetve a technológiai követel
ményekkel jó közelítéssel egyezőség mutatkozik. 
Az egyedi fogyások megválasztásánál a szakiro
dalom [2], [6] az

« =  —  (20) OB

összefüggés figyelembevételét ajánlja, ahol 
e —  a viszonylagos keresztmetszetcsökkenés,
G —  a hűtési viszonyoktól és az öregedés szem

pontjából megengedhető, húzás utáni hő
mérséklettől függő konstans.

Amennyiben az egyenletes húzási teljesítményt 
adó meghatározott sor ezen technológiai feltételnek 
is eleget tesz, akkor szükséges a

azaz
ZH aix= c 2<7ik(pi

Sí

( 21 )

összefüggés teljesülése. A viszonylagos fogyást a 
logaritmusos átmérőcsökkenéssel kifejezve a kö 
vetkező összefüggéshez jutunk:

1 — exp( — 2cpi) _ _
-------------------- =c2 (22)

A  feltételezésünk matematikailag abszurdnak lát 
szik. Megvizsgálva a c2 feltételezett konstans függ
vén yt az acélhuzalok húzásánál gyakorlatban 
használatos 0 ,09=s y t s  0,16 ( sk— 16,5— 2 7 ,5 % ) in 
tervallumban a következőket kapjuk:

ж 0,09 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,16

c2 1,83 1,81 1,80 1,78 1,76 1,74 1,73 1,71

Ebből: c2=  1,77 ±0,06.
Az eltérés ±3,4% , tehát a gyakorlatban hasz

nálatos tartományban állandónak tekinthető.
Gyakorlati számításokhoz jó közelítést ad a 

fenti intervallumban a következő összefüggés:

£» =  1 , 7 7 9 pt

(pontos értéket 22,1%-nál ad).
Az előzőekből következik, hogy a gépészeti 

szempontok alapján meghatározott húzási soro
zatok az alakítás-technológiai követelményt is 
kielégítik.

Az előbbiek alapján meghatározott húzósor 
mind gépészetileg, mind technológiailag előnyö
sebb, a húzógép motorjai minden fokozatban 
azonosan terheltek és az egyedi fogyások a fel- 
keményedő huzal mindenkori alakítási ellenállá
sához illeszkednek. A fenti képletek alkalmazásá
val a húzási sorozat programozható számítógép 
nélkül is viszonylag könnyen számítható, illetve 
programozható számítógépre egyszerű program 
készíthető. A sor alkalmazásával a szakirodalom
ban meghatározott előnyök mellett a gép terme
lékenysége növelhető, ugyanis lineáris sorozat 
helyett degresszív sort alkalmazva azonos húzási 
fokozatszámmal, egyező kiinduló átmérőből, 
ugyanazon készméretre húzva, a kész dob azonos 
terhelése mellett nagyobb húzási sebesség adó
dik. (Pl.: 7 fokozatú húzásnál 86,1%-os összala- 
kításnál a sebesség növelési lehetőség 23%.)

Amennyiben a kész dobon mind a lineáris, 
mind a degresszív sornál azonos átmérőt, alakí
tást és sebességet alkalmazunk, akkor a degresszív 
sornál az összalakítás mértéke nagyobb lehet 
(nagyobb kiindulási átmérő). (Az előző példa 
86,1% összfogyása helyett lineáris sorral csak 
79,9% érhető el.) A degresszív sornál tehát a 
kiinduló átmérő 20%-kal lehet vastagabb.

Az előzőek azt is mutatják, hogy a huzalok 
húzásánál a húzási sorozat helyes megválasztásá
nak milyen nagy a jelentősége, mind a gép, mind 
az alakítás-technológia szempontjából.
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Öregedési hajlani vizsgálata
K A R O L Y  G Y U L A N É  — R О В О N Y I A N D O R

ETO: 620.193.91.

Acélhuzalok képlékenyalakítása, felhasználása  
során lényeges szerepet já tsz ik  az öregedés. A z  
esetek nagy részében ennek hatása káros, n é 
m ely esetben azonban hasznos is lehet. A nnak  
ism erete azonban, hogy az öregedés m ilyen hő 
m érsékleten  következik be, m indkét esetben  
fontos. Ennek meghatározására szolgáló két 
egyszerű módszert ism ertetünk. A  szakítóvizs 
gálat során a folyási jelenség visszatérése, a csa 
varóvizsgálatnál pedig a csavarást szám ok á t 
lagának legkisebb értéke je lö li k i az adott idő 
alatt bekövetkező öregedési hőm érsékletet. En 
n ek  ism erete segíti a helyes gyártásvezetést vagy  
m egadja a végső öregítő hőkezelés szükséges hő 
m érsékletét.

Az öregedési hőmérséklet meghatározása 
szakítóvizsgálattal

A vizsgálni kívánt anyagot először hőkezeljük. 
Ez célszerűen ausztenitesítésből és pl. kemencében 
történő visszahűtésből állhat. Ezután kutatószakí
tást végzünk ReU és R.m értékének pontos meghatá
rozására. Ezek ismeretében a vizsgálni kívánt pró
bákat szakítógépen kb. 3% terhelés alatti nyúlással 
megnyútjuk, majd leterheljük. A próbákat külön
böző hőmérsékleteken öregítjük. Az alakítás hatá
sára megszűnik a folyás jelensége, s a szakítódia
gram jellege az 1. ábrának megfelelő lesz.

Bevezetés

A képlékenyen alakított termékek felhasználás, 
vizsgálat közbeni viselkedése nagymértékben függ 
attól, hogy megmunkálás, tárolás közben történt-e 
öregedés. Mai ismereteink szerint az alakváltozási 
öregedést az intersztíciósan oldott elemek okozzák. 
Acélok esetén így elsősorban a karbon és a nitro
gén öregítő hatásáról lehet szó.

Mivel az alakváltozás diszlokációk mozgásával 
megy végbe, alakításkor a C- és N-atomok a he
lyükön maradva, kiszakadnak diszlokádós környe
zetükből. Kevésbé stabil, nagyobb energiatartalmú 
helyzetbe kerülnek, s a hőmérséklet megszabta dif
fúziós sebességgel mozgásba jönnek. Mozgásuk ad
dig tart, amíg ismét a diszlokációk fellazult atom
sorához érkeznek. Ezzel gátolják azok mozgását, 
növelik az alakításhoz szükséges feszültséget, ride- 
gítik az anyagot. 150—300 °C hőmérsékletek között 
az öregedés percek alatt lejátszódik.

Az alakítás megtervezésekor jó tudnunk azt a leg
kisebb hőmérsékletet, amelynél már vagy alakítás 
közben vagy alakítás után megtörténik az örege
dés. Dróthúzásnál a huzal átlagos hőmérséklete 
döntően az alakítás nagyságától, a fogyástól függ.
A palást hőmérsékletét ehhez képest még jócskán 
megnöveli az alakítókúpban és a hengeres hosz- 
szon bekövetkező súrlódás. A geometriai viszonyo
kon túlmenően, ennek nagysága a sebességtől is 
függ.

Az öregedési hőmérséklet ismeretében a fogyást, 
a húzószerszám-geometriát és a húzási sebességet 
úgy válaszíthatjuk meg, hogy a káros öregedési Cj. 
jelenséget elkerüljük vagy hatását kihasználjuk. ^

Károly C yuláné  oki. kohóm érnök, személyi ad a ta it 
legutóbb lapunk  1990. 2. szám ában  közöltük.

Robonyi Andor  oki. kohóm érnök, személyi ad a ta it 
legutóbbi lapunk  1990. 2. szám ában  közöltük.

(A Szertk.)

4 5 6 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  123. é v f o ly a m ,  1 9 9 0 . 10. s z á m

1. ábra. A la k íto tt próba szakítódiagram ja

2. ábra. 150 °C-on kezelt próba szakítódiagram ja



1. táblázat

K ülönböző széntartainní ötvözette п acélhuzalok öregedési hajlam ának  vizsgálata
szakítással

Л próbák 
C -tart.

%

Vizsgálat
elő tti

hőkezelés
°C

Szakító V izsgálat

RcH R,n 
M Pa M Pa

öregbítés elő tti alakítás 
szakítógépen*

I ld i  Alakítófesz. 
M Pa M Pa

öregbítő
hőkezelés

°C

Az

0
nin i

alak íto tt, majd ö reg b íte tt próbák 
szakító vizsgálati erőd 11 iónyei

Rctí
MPa M Pa MPa

0,51 850 283,2 557 285,5 443,9 150 5,45 548,0 045,3 0,85
277,7 440,0 200 548,0 041,1 0,856
285,5 444,0 250 542,3 053,7 0,83

0,59 850 357,4 714,8 359,8 578,8 150 5,55 093,2 770,2 0,90
307,7 580,7 200 701,3 784,3 0,894
303,7 575,0 250 691,1 780,3 0,886

0,57 850 322,7 701 318,8 547,0 150 5,45 070,5 773,5 0,867
318,8 539,8 200 668,4 777,7 0,86
310,8 553,5 250 664,6 773,9 0,859

0,75 810 340,5 715,9 343,0 6(34,0 150 6,5 579,2 726,0 0,797
343,4 504,0 200 611,7 730,0 0,838
340,5 573,3 250 042,7 743,4 0,871

0,79 810 400,0 000 407,3 530,0 150 3,95 566,6 707,4 0,80
403,5 520,8 200 580,2 712,2 0,815
399,7 535,2 250 632,2 731,5 0,864

Az öregített próbák jellege ehhez képest lénye
gesen megváltozik. Már 150 °C-on határozott Hook- 
egyenest találunk. Folyási jelenség még nem lép 
fel, de a teljes nyúlás lényegesen megnő. Az öre
gedési folyamat előrehaladtával az öregítési hő
mérsékletet fogadjuk el az öregedés hőmérsékleté
nek. Ezt a folyamatot mutatja be a következő há
rom szakítódigram, melyek a 2., 3. és 4. ábrákon 
láthatók.

Többfajta anyag vizsgálatának eredményeit fog
laltuk össze az 1. táblázatban.

A vizsgálat előtti hőkezelés időtartama 20 perc 
volt, a próbák a kemencében hűltek vissza. Az 
öregités előtti alakításkor a nyúlás egységesen 3% 
volt, az egyes próbák öregedési hőmérsékletei:

C% =  0,51 200 °C,
C% =  0,57—0,59 150 °C,
C% =  0,75—0,79 250 °C, mely minden

próbánál 20 perc alatt ment végbe.

Az alakított, majd öregített próbák folyási hatá
ra sokkal nagyobb, mint az eredeti próbáké. Lé
nyeges megjegyeznünk, hogy a szakítás sebessé
gének kicsinek kell lenni, jelen esetben a szakító
pofák mozgási sebessége 2,8 mm/perc volt. Az el
mondottakból érezhető, hogy ez a vizsgálat nagyon 
idő- és figyelemigényes. A következőkben leírt 
vizsgálat gyorsabban, kevesebb figyelemmel vég
rehajtható, s eredményei sem megbízhatatlanab
bak.
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Az öregedési hőm érséklet m eghatározása  
csavaróvizsgálattal

A melegen hengerelt vagy bármilyen módon hő
kezelt huzalból csavarópróbát készítünk 200—300 
mm hosszúsággal. A próbák egy részét kezelés nél
kül, törésig csavarjuk, meghatározzuk a csavarási 
számot és azok matematikai átlagát, valamint szó
rását. Megfigyeljük a csavaráskor látható jelen
ségeket. A próba másik részén 2—3 csavarást vég
zünk és ezeket öregítjük, azaz kis hőmérsékleteken,

100—300 /C-on, 20—40 percig hőkezeljük. A pró 
bákat ezután az előcsavarásnak megfelelő helyzet
ben visszafogjuk a csavarógépbe, s azokat törésig 
csavarjuk. Meghatározzuk a csavarási számokat és 
azok matematikai átlagát, valamint szórását. Meg
figyeljük a csavaráskor látható jelenségeket. Vizs
gálataink eredményeit a 2—5. táblázatok foglalják 
össze.

A táblázatokból látható, hogy az öregedési hő 
mérséklet összeesik a csavarási számok átlagának

H engerhuzalok öregedésvizsgálata csavarással

Л  v iz sg á lt  a n y a g o k :  I. R S T  3 7 — 2; C % = 0 ,1 4 ;  d=  6 ,5  m m ; f t ,, ,= 4 4 0 + 3 2  M Pa
II. D 51; C % = 0 ,5 2 ;  d = 5 ,6  m m ; Mm=  7 3 8 + 3 7  M Pa

II I . D 75; C % = 0 ,7 3 ;  d=  5 ,5  m m ; B m=  9 5 5 + 4 3  M Pa
A  próbák  h o s sz a :  L 0—260 m m ; a z  e lő z e t e s  a la k ítá s  720°-os (2 fo r d u la to s )  e lcsavarás. 
T erh elés c sa v a r á sk o r : 15 kg

2. táblázat

I .  m inőség  I I .  m in ő s é g  I I I .  m in őség

K eze- Ö regb ítő  hők ezelés °C  T,  , , Ö re g b ítő  h ő k e z e lé s  °C K e z e -  Ö regb ítő  h ő k ez e lé s  ° 0
le t len  , le t le n

, len
pró 
bák

100 150 200 250 3 0 0 p ró b á k 100 150 2 0 0 250 300 p r ó 
b á k

100 150 200 2 5 0 3 0 0

29 3 0 20 33 32 3 2 11 13 14 14 11 12 10 10 9 8 7 H 8
33 20 22 33 29 2 0 12 14 14 16 11 12 14 10 10 14 8 H 8
33 23 2 0  H 31 30 31 15 12 11 12 8 H 10 12 10 10 11 7 H 9
33 30 30 32 31 3 2 15 10 9 10 8 II 9 12 15 12 5 H 7 f)
32 31 21 25 29 2 4 14 15 12 13 9 H 10 11 7 H 9 0 H 3 L 10

3 2 ± 2 8 ±  2 3 ,8 ±  3 0 ,8 +  3 0 ,2 + 2 9 ± 13 ,4 ± 1 4 ± 1 2 ± 1 2 ,8 ± 9 ,44- 10,H + 1 1 ,8 4 - 1 0 ,4 ± 1 0 ± 8 ,8 ± 0 , 4 ± 8 , 2 ±
± 1 , 5 ± 3 , 0 ± 3 , 7 ± 3 ± 1 , 2 ± 3 , 3 ± 1 , 0 ± 1 , 4 ± 1 , 9 ± 1 , 7 ± 1 , 4 ± 1 ,2 ± 1 , 3 ± 2 , 0 ± U ± 3 , 3 ± 1 , 7 ± 1 , 3

/ /  ---hely i c sa v a r o d á s;  i = l é p c s ő s  tö r e t .
A  je lzés  n é lk ü lie k  egy en le tesen  c s a v a r o d ta k ,  s ík  tö r etű ek  v o lta k .
A z  ö reg ed ési h ő m érsék leten  a  le g k is e b b  a  cB avarásí szá m o k  á t la g a  é s  á lta lá b a n  a  sz ó r á s  Is a  n a g y o b b  érték ek  k ö zé  t a r to z ik .

3. táblázat

l'alcntozott huzaluk öregedésvizsgálata csavarásnál

A v izsg á lt a n y a g :  D75; C % = 0 ,7 6 ; S  % = 0 ,0 2 4 ;  d—2 ,2  m m ; 11 m— 1251 ± 1 6  M Pa 
A próbák h o s sz a :  L „ = 2 2 0  m m ; te r h e lé s  c sa v a r á sk o r : 5 kg .
Ö regb ítő  k e z e lé s  e lő tt  m inden  p ró b a  1 0 8 0 ° -k a l (3 fo rd u la tta l)  m e g c s a v a r v a .

K e z e le tle n  p ró b á k  A z  ö r e g b ítő  k e z e lé s  h ő m érték le ti a d a ta i  (a  k ezelés id ő ta r ta m a  m in d e n  e se tb en  30 perc v o lt )

100 °C 150 °C 2 0 0  °C 2 6 0  °C 300 °C

C savarási
szám

Hm
M P a

CBavarásí
szám

tím
M P a

csa v a rá si
szá m

Rm
M P a

c sa v a r á s !
sz á m

Rm
M Pa

c s a v a r á s i
s z á m

Rm
M P a

csa v a rá si
szám

Rm
M P a

37 33 31 33 12 12
33 33 19 7 31 34
35 1253 35 1271 12 1272 0 1266 14 1270 19 1260
35 1248 34 1 270 20 1208 9 1269 3 0 1271 36 1270
33 33 10 12 2 7 25

34,0 ±  1,0 з з ,е ± о ,8 1 9 ,G ± 8 ,0 1 3 ,4 ± 1 0 2 2 ,8 ± 8 ,1 2 5 ± 8 ,8

A  c sa v a r t p r ó b á k  tö reté  m in d en  e s e tb e n  s ík  v o lt;  a  200  é s 2 5 0  °C -o n  k e z e l t  próbáknál a  c s a v a r t  h o sszo n  tö b b  h e ly en  in d u l  m e g  a  
csa v a rá s.
A  c sa v a r á si s z á m o k  legk iseb b  á t la g a  é s  a  leg n a g y o b b  szórás a z  ö r e g e d é s i  hőm érsék lete t e g y é r te lm ű e n  m eg h a tá ro zza .
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4. táblázat
Patentozott huzalok öregedésvizsgátata csavarással

Л v iz s g á lt  a n y a g :  D 67; C % = 0 ,7 1 ;  S % = 0 ,0 1 6; <Z=4 ,1  m m ; А т = 1 1 9 0 + 1 0  M P a
A  p r ó b á k  lio s sz a :  L o= 2 0 O  m m ; te r h e lé s  c sa v a r á sk o r : 6 k g .
ö r e g b ít ő  k e z e lé s  e lő t t  m in d e n  p r ó b a  7 2 0 °-k a l (2 fo r d u la t ta l)  m eg csa v a rv a .

K e z e le t le n  pi
A z  ö r e g b ítő k eze lés  h ő m é r sé k le t i a d a ta i (a k e z e lé s  id ő ta r ta m a  m inden e s e t b e n  4 5  porc v o lt)

roba к
100 ° c 150 °C 200 °C 250 °C 3 0 0  °C

C sa v a rá s i
sz á m

I îm
M P a

c sa v a r á s i
sz á m

R m
M P a

csa v a rá si
szá m

R m
M P a

csavarási
szám

R ? n
M P a

csa v a rá si
szám

R m
M Pa

c sa v a r á s i
s z á m

R m
M Pa

2 5 9 8 5 8 15
19 23 21 22 20 2 3
22 1180 9 1201 10 1206 5 1 2 0 0 15 1198 8 1190

19 1190 18 1198 9 1 2 0 0 2 1 2 0 2 7 1200 16 1102
17 9 14 8 13 9

2 0 ,4 + 3 ,1 3 1 3 ,0 ± 5 ,8 5 1 2 ,4 ± 4 ,7 5 8 ,4 ± 7 ,0 1 2 ,6 + 4 ,7 6 1 4 , 2 + 5 ,4

A  c s a v a r t  p r ó b á k  tö rete  m in d e n  e se tb e n  sík  v o lt , a  2 0 0  é s  2 5 0  °C -on  h ő k eze lt p r ó b á k  csavarásakor tö b b  h e ly i  fr o n t a la k u lt ki. 
A  csa v a r á s! s z á m o k  leg k iseb b  á t la g a  é s  a  leg n a g y o b b  sz ó r á s  a z  öreg ed ési h ő m é r sé k le te t  eg y ér te lm ű en  m e g h a tá r o z z a .

Normalizai! huzalok öregedcsvizsgálala csavarással

A v iz s g á lt  a n y a g :  1)26; C % = 0 ,2 5 ;  8  % = 0 ,0 1 7 ; < 1 = 1 ,9 0  m m ; A’m= 0 3 9 + 3  M l’a .
A  p ró b á k  h o s sz a :  L 0= 2 O O  m m . T e rh e lé s  c sa v a rá sk o r : 3  k g .
A z  ö r e g b ítő  h ő k e z e lé s  e lő t t  m in d e n  p ró b a  1080°-k a l (3 fo r d u la tta l)  m eg csa v a r v a .

5 .  táblázat

A z ö r e g b ítő  k eze lés  h ő m é r sé k le t i a d a ta i (a  hők ez. id ő t a r t a m a  m inden e s e tb e n  3 0  porc v o lt)
K e z e le t le n  p r ó b á k  -

100 ° 0 150 °C 200 °C 250 °C 3 0 0  2C

C savarás!
szá m

R m
M P a

csa v a r á s!
sz á m

R m
M P a

csa v a rá si
szám

R m
M P a

csavarás!
szám

R m
M P a

csa v a rá s!
szá m

R m
M Pa

c sa v a r á s !
s z á m

R m
M Pa

73 73 68 69 66 6 5
72 6 3 9 08 085 73 6 5 2 68 6 8 5 65 652 5 9 068
76 09 64 68 67 63
72 6 4 0 71 608 71 0 8 5 70 701 63 701 6 2 685

74 71 68 65 66 05

7 2 + 3 , 0 7 0 ,4 + 1 ,9 4 0 8 ,8 + 3 ,0 0 6 8 ,0 + 1 ,6 7 0 5 ,4 + 1 ,3 5 6 2 , 8 + 2 ,2 3

M in d en  p ró b a  tö r e te  sík , a  c sa v a r o d á s  e g y e n le te s  v o lt .
H a tá r o z o t t  ö r eg e d é s  n in cs , d e  a  c sa v a r á s!  szá m o k  á t la g á n a k  csö k k en ése  fo ly a m a to s  ó s  2  50 , 300 °C-on m á r  9 5  %-os b iz to n sá g g a l 
n e m  v é le t le n .

5. ábra. Csavaróvizsgálatnál kialakuló helyi fro n t

legkisebb é r té k é v e l ,  s  á lta láb an  a  szó rás  is i t t  a  
legnagyobb . L eg tö b b sz ö r  m e g v á lto z ik  a  csavarodás 
je llege. A z e s e te k  egy részében m á r  k is csavaro 
d ásnál h e ly i f r o n t  vagy fro n to k  a la k u ln a k  ki. Egy 
ilyen  c s a v a rá s i f ro n to t  m u ta t az  5. ábra .
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Nagyszilárdságú acélhuzalok gyártása polivinilalkoholos
vízpatentozással

G R E U T T E R  I S T V Á N  — K A R O L Y  G Y U  L  A  N  É  — L  I  P  T  А К  A  N  D О R  — R  О  В  О N  Y I  A N D O R

E T O : 669.14.018.295—426:621.785.47

A z ö tvözetten  acélhuzalok húzása előtt olyan 
hőkezelési eljárást alkalm aznak, am elynek ered 
m ényekén t kialakul a finom lem ezes perlites szö 
vetszerkezet. Ez a struktúra hidegen jól húzható 
és szilárdsági tulajdonságai kedvezőek. A  finom  
lemezes perlitet ausztenites állapotból, kb. 500 
°C-os izoterm án hűtve é r ik  el, ún. patentozó 
hőkezeléssel.

A  patentozásnál a lka lm azott hűtőközeg általá 
ban valam ilyen só- (nitrit, n itrá t) -olvadék vagy 
ólom olvadék. Ezek m indegy ike  költséges segéd
anyag, ugyanakkor a hű tőközegek és azok ve- 
gyületei környezetszennyezőek és egészségkáro
sítók. Figyelembe véve a patentozáskor alkal
m azott hűtőközegek káros hatását, irodalmi ada
tokból kiindulva k ísérle te ztü n k  olyan kisebb 
költségű és környezetre kevésbé ártalmas hűtő- 
anyaggal, amely a hűtőólom  funkció já t átveszi 
és az ily  módon paten tozo tt huzalból húzással 
előállítható a korábbi technológiával gyártott, 
azzal azonos minőségű, n agy  szilárdságú acél
huzal.

Az acélhuzalok gyártási folyamata

Az ötvözetlen szénacélból húzott, nagy szilárd
ságú acélhuzalok előállítása három  fő gyártási mű
velettel történik: 

alapanyag 
patentozása 
-*■ felület-előkészítés 
-*■ húzás
A minőség biztosítása, javítása mellett a drót- 

gyártók technológia-korszerűsítési törekvései álta 
lában arra irányulnak, hogy a három fő művelet 

fajlagos költségeit minél jobban csökkentsék.
Ilyen törekvések voltak például:
— a húzásnál:

— a húzási sebesség növelése,
— a hidrodinamikus kenésű húzószerszámok 

alkalmazása,
— nagy tömegű egységek csévére húzása (ké

zi idők csökkentése),
— a húzógépeken a hűtés fokozása (minőség- 

javítás).

Greutter Is tván  1963-ban szerze tt gépészm érnöki ok 
levelet az NM E-n. A D ecem ber 4. D rótm űvek tech 
nológiai osztályának kutató  technológusa. A techno 
lógiai rekonstrukciós m unkákon  k ívü l technológiai 
fejlesztési feladatokkal is foglalkozik . Érdeklődési 
területe i: hőkezelés, kép lékeny  a lak i tás. Tagja az 
OM BKE-nek és a GTE-nek.

Károly G yuláné  oki. kohóm érnök szem élyi adatait la 
punk 1990/2. szám ában közöltük. <

Lipták Andor az NME-n szerze tt gépészmérnöki ok 
levelet 1970-ben. Az egyetem befejezése u tán a De
cember 4. D rótm űvekben gyakornokként, technoló 
gusként dolgozott. 1982-től a  technológiai osztály 
vezetője, 1990-től a vállalat m űszak i igazgatója. Az 
OM BKE-nek 1971-től tag ja. S zakm ai érdeklődési 
területe: hőkezelés, hidegalakítás.

Robonyi A ndor  oki. kohóm érnök szem élyi adatait la 
punk 1990/2. számában közöltük.

(A Szerk.)

— a felület-előkészítésnél:
— a kémiai pácolás minőségének javítása a pác

savak fűtésével, a vibrációs rezgetés beve
zetésével,

— az olcsóbb, m echanikus revétlenítés beveze
tése,

— a kenőanyaghordozó foszfátréteg fejlesztése,
— a foszfátfürdők regenerálása.

A patentozásnál forradalm i változásokról beszél
hetünk, amelyek közül kettőt említünk meg:
— A legkézenfekvőbb — és ezt az u tat já rják  a 

világ számos kohászati hengerművében —, hogy 
a  patentozást nem kell külön műveletként el
végezni, hanem közvetlenül a hengerlés után a 
még ausztenites állapotú huzalt irányítottan úgy 
hűtiik le, hogy szövetszerkezete finom lemezes 
perlites (sorbitos) legyen. Ez jól megközelíti a 
később említendő, patentozott huzalok szövet
szerkezetét, így az alkalmas patentozás nélküli 
hidegalakításra.

— Az acél vanádiummal történő mikroötvözése le
hetővé tette, hogy a  hengerlést követő, kis ha 
tásfokú hűtés h a tására  a patentozottal közel 
egyenértékű szövetszerkezetet kapjunk.

Sajnos a magyar kohászat szabályozott hűtéssel 
hengerelt huzalt jelenleg nem tud gyártani, vala 
m int a mikroötvözés és hűtés hatása csak a vékony 
(0 < 6 ,5  mm) átmérőjű huzaloknál vezet eredmény
re, efölött így a patentozást továbbra is el kell 
végezni, viselve annak minden terhét.

A klasszikus patentozás technológiai, fejlesztési 
elképzelései

A patentozáskor az ausztenites állapotú huzal 
hűtésére jelenleg alkalm azott hűtőközeg só- vagy 
ólomolvadék. Mindkét anyag erősen környezet- és 
egészségkárosító, hiszen a nitrit- és nitrátsók, va 
lam int az ólomvegyületek ártalma közismert. Emel
le tt költségesek, nemcsak mint segédanyagok, ha 
nem mint megsemmisítendő hulladékok is. Ezért 
foglalkoztunk olyan anyag keresésével, mely mint 
hűtőközeg, képes biztosítani a termék húzhatósá- 
gát, minőségét, egyben gazdaságosabb és környe 
zetkímélő.

Szakirodalmi adatok és laboratóriumi kísérlete 
ink, eredményeink alapján  jutottunk el olyan vi
zes fürdőhöz, mely 0,5% polivinil-alkohol-tartalmá- 
val, 100 °C-on lehetővé teszi a huzalok auszteni
tes állapotából történő perlites átalakulását. A po- 
livinil-alkohol olyan adalék, amely a lehűtendő 
huzal körül a vízzel együtt olyan gőzburkot ké
pez, amely a gyors lehűlést — martensit képződé
sét — meggátolja, ugyanakkor ez a gőzburokban 
készülő huzal hűlési sebességét az átalakulás tarto 
mányában úgy befolyásolja, hgy az eredmény a 
hidegalakításhoz kívánatos, finom lemezes perlit 
lesz.
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/. , II. , т /V. ' ,
Huzalleaclő Kemence t t e s t  01от fürdő (///.a) Huzal-áthúzo^ e i
m otollák (austem s i te s )  PVAL fü rd ő (l/íb )  feltekercselő

1. ábra. A  patentozási eljárás vázla ta

A polivinil-alkohol (a továbbiakban: PVAL) fe 
héres, elefántcsont színű por (—CH2 —CH(OH—)n, 
általános képletű polimer. Vízben könnyen oldódik, 
de szerves oldószerekben (olajokban, zsírokban) ál
talában nem oldódik. Az iparban számos felhasz 
nálási területe van, pl.: fóliák gyártása — ezek 
gázzáróak, de a vízgőzt átengedik —, vinilszálak 
gyártása, fémbevonatak, tömítések, kozmetikai csik
kek (krémek, borotvahabok) adalékanyaga stb. A 
PVAL az egészségre nem káros, nem mérgező, ezért 
felhasználás közben a környezetbe kerülve külö 
nösebb kezelést, intézkedést nem kíván.

Kísérleteinkben a PVAL-család Gohsenol keres
kedelmi megnevezésű anyagát használtuk. Ezek 
általában tőkés (japán, nyugatnémet) importanya 
gok, de hazánkban is forgalmazott termékek.

A jelenleg alkalmazott és a módosított patento 
zási eljárás vázlatát m utatja az 1. ábra.

2. ábra. A z  ólom fürdőben, ill. a P V A L-oldatban
patentozo tt huzalok szövetszerkezete (N=500x)

2.1. A patentozás folyamata

1. A patentozóhuzalokat az I. leadóállványokról sza
badon gombolyítjuk le.

2. A huzalokat (900—950 °C-on) a II. kemencében 
ausztenitesítjük, ahol az átm érőtől függő hőn- 
tartási idővel homogenizáljuk.

3. A lehűtés a Ill/а ólomolvadékban ( t . .= 5 0 0 -—550 
°C, lilletve a IlI/b javasolt PVAL-os vízfürdőben 
( t v = 9 7 —100 °C); ahola huzal finom  perlites szö
vetszerkezete kialakul.

Mindkét hűtési mód a huzaloknál finomlemezes 
perlitet, nagy szakítószilárdságot és a legkedvezőbb 
húzhatósági tulajdonságokat biztosítja. A 2. ábrán 
az ólompatentozott és a PVAL-vízben patentozott 
huzalok szövetszerkezetét m utatjuk be. A két szö
vetszerkezet jól egyezik.

Az izotermikus átalakulás folyamata

A patentozás — mint azt az 1. áb rán  bemutat
tuk — olyan hőkezelési eljárás, ahol a huzalt az 
ausztenitesítés után egy állandó hőmérsékletű kö
zegben ta rtju k , a perlites átalakulás befejeződé
séig.

Az ausztenitesítést mind az ólom-, m ind a PVAL- 
vizes fürdőnél azonosan kell végezni. Az ezt kö
vető izotermikus átalakulás párhuzam ba állítása 
előtt nézzük meg az a—у átalakulás modelljét: 

Az izotermikus átalakulás csak vékony (0<1,5 
mm) huzalok patentozásánál lehetséges. Ennél vas
tagabb huzalok patentozása esetén a valóságban az 
átalakulás folyamatos lehűlés közben megy végbe. 
А у—a átalakulás — mivel hőfejlődéssel jár — 
egy csekély hullámot (törést) okoz a lehűlési gör
bén, de ez a teljes folyamat szempontjából elha
nyagolható. Az átalakulási (y—a + F e ;1C) folyama
tot a folytonos lehűlésre vonatkozó C-görbékkel 
tanulmányozhatjuk. Egy, a példánkban álló, 0.6% 
C-tartalmú huzalra ez a következő (3. ábra).

A  huzalgyártás számára finomlemezes perlites 
szövetszerkezetet kell előállítani. A patentozás (só 
vagy ólom) esetében ez úgy történik, hogy az ausz- 
tenites huzalt ~500 °C-os olvadékba merítjük. Az 
így végbemenő lehűlést a 3. ábra 1. sz, görbéje 
mutatja. Az 1. sz. görbe mentén látható, hogy az 
átalakulás proeutektoidos ferritkiválással kezdődik 
és a perlitképződéssel fejeződik be.

Amennyiben az ausztenites huzalt a 2. sz. görbe 
szerint h ű tjük  le — hozzávetőleg 100 °C-os víz
ben gyorsan hűtjük — látható, hogy az átalakulás 
ekkor bainitképződéssel indul és martenzitképző-
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3. ábra. Izoterm ikus á ta lakulás folyamata

____ -Ólomfürdőben h ű tö tt huzal lehűlést
görbéje ól

déssel fejeződik be. Ez a szövetszerkezet huzalhú 
zásra nem alkalmas.

Ha a forró vízhez ~0 ,5%  PVAL-t adagolunk, 
akkor a huzalt körülvevő vízben egy olyan gőzbu
rok alakul ki, amely a hűtést annyira lassítja, hogy 
ez kb. a 3. sz. lehűlési görbével lesz jellemezhető. 
Ez a hűtést lassító gőzburok — kísérleteink sze
rin t — mindaddig fennm arad, amíg a perlites át 
alakulás befejeződik. A gőzburok kb. ott omlik 
össze, ahol már a martenzitképződés veszélye a hu 
zal szövetszerkezetét nem  fenyegeti, innen a le
hűlés jellege hasonló a m ár említett, 100 °C-os 
vízben történő átalakuláséhoz. A huzalátmérők nö
vekedésével természetesen mind az 1. sz., mind a
3. sz. görbék eltolódnak a nagyobb lemezvastagsá
gú eutektoidiképződés irányába. A végeredmény az 
1-es és a 3-as lehűlési görbék mentén is egy ki
fogástalanul patentozott szövetszerkezetű huzal, 
amelyből húzással nagy szilárdságú kész drót ál
lítható elő. Az ism ertetett modell igazolására mu
ta tjuk  be a 2. ábrán látható  szövetszerkezetű hu 
zalok előállításánál felvett lehűlési görbéket (4. 
ábra).

Az üzem i k ís é r le te k  és azok e re d m é n y e i

Az elméleti vizsgálódások és a laboratóriumi kí
sérletek alkalmával kapott biztató eredmények 
után  üzemi kísérleteket végeztünk egy patentozó- 
kemencén.

A patentozás eredményei
1  .  U I U I U Z U O

0  (mm) Minőség

S z a k ító
sz ilá r d sá g

ó lo m
N /m m 2

S za k ító  s z ilá r d sá g  
P V A L  

N /m m 2

6,5 D 69 . 1060 9 9 0 — 1 0 8 7
6,6 D 67 1120 1 0 2 4 — 1 1 6 0
8 ,0 D 67 1100 9 8 7 — 1 0 6 7
8,6 D 67 1110 1 0 1 5 — 1 0 4 1
8,5 D 80 1220 1 1 6 8 — 1 1 6 6
9,6 D 67 1100 1 0 3 8 — 1 0 1 9

11,0 D 75 1180 1017

--------------100 °C hőmérsékletű, PVAL fürdőben
hűtött huzal lehűlést görbéje

-------------- 100 °C hőm érsékletű t i s z ta , vízben hű -
tö l t  huzal lehűlést g ö rb é je

4. ábra. Termoelemmel fe lv e tt  lehűlési görbék

A berendezésen szerkezeti átalakítást nem vé
geztünk, mindössze a hűtőkádból az ólomolvadékot 
kiürítettük, helyette a kádat vízzel töltöttük fel 
és a felfűtés közben beállítottuk a 0,5%-os PVAL- 
tartalm at, ~80 °C oldási hőmérséklet mellett. A 
kádat fűtő égőkkel — a megfelelő PVAL-koncent- 
ráció elérése után — a fürdőt 97—100 °C-ra fű-

2. táblázat
A kiinduló huzalok 5,6— 8,5 és 8,0 mm átm érőjűnk

Átmérő (mm) 2,0 2,8 3,3 3,2 3,6 3,5

értékek hg* r* hg r hg r hg r

Szakítóezilárdság tényleges 
N/m m 2 előírt

1763 1775 
1600 1670— 

—1870

1782
I860 1610— 

—2140
1570

1709
1560— 1810 1540

1660
1520—1770

Csavarási szám tényleges 
előirt

33
27 26

17—42 
27 16 25

29—40
17 30

32—42
16

Hajtogatási szám tényleges 
előírt

13
11

12
— 6 11

15
8 7

13
7

* hg=horganyzott huzal 
r= ru g ó  huzal
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3. táblázat
A kiinduló huzalok 8 ,5— 9,5 ős 11,0 nun ú tm érő jűek

Á tm é r ő  (m m )  
M ech a n ik a i é r té k e k

3 ,3 6
A ST M

m in ő sé g

3 ,3 8
D I N

m in ő sé g

4 ,1
b e to n p á sz m a

h u z a l

G ,5-es r ú g ó  h u za lo k C s a v a r t  b e to n  h u za lok

K S N S 6 ,0 6,0

S z a k ító sz ilá r d s á g  té n y le g e s 1671 1672 1842 1607 1732 1 6 7 8 1521
N /m m 1 e lő írá s 1410 1314 1770 1310— 1 5 2 0 1 6 3 0 — 1730 16 0 0 1400

C sa v a r á s i  szám  té n y le g e s 29 2 6 T orziós e lő ír á s  n in es;
e lő írá s 18 18 é lh a jlá sra  m e g fe le lte k .

töttük, gyakorlatilag forrásig emeltük a hőmérsék
letet, s ezzel a berendezés a patentozásra készen 
állt.

Ezután a patentozási műveletnek megfelelő tech 
nológiai jellemzőkkel végeztük a patentozást, ahol 
az ausztenitesítési hőmérséklet és az áthúzási se
besség megegyezett az ólompatentozásra érvényes 
előírásokkal.

Az üzemi kísérlet alkalmával az 1. táblázatban 
feltüntetett minőségű és átmérőjű anyagok hőke
zelését végeztük. A táblázat tartalmazza az elért 
patentozási szilárdságértékeket is.

Az így hőkezelt huzalokat az alkalmazott gyár 
tástechnológiával különböző minőségekre feldol
goztuk. A patentozást követő felület-előkészítés, ill. 
a húzási sorok részletezésétől eltekintünk, a 2—3. 
táblázatban a kész huzalok mechanikai param éte 
reit foglaltuk össze.

A kísérleti eredmények alapján megállapítható, 
hogy a gyártott huzalok az ólompatentozottéval 
egyenértékűek, jó minőségűek.

Az ólompatenlozás környezetszennyező 
és egészségkárosító hatásai

A több éves fajlagos ólomfelhasználási adat alap 
ján  a patentozókemencéken 5 kg az ólomfogyás 1 
tonna huzalra vetítve. Ez vállalatunknál évenként 
350 t  ólomfelhasználást jelent a patentozási import 
segédanyagokból. Ennek kb. 30—40%-a az a szín
ólom, amelyet a 250 t/év ólomsalakkal a METAL- 
LOGLOBUS-nak értékesítünk, mint hulladékot, a 
többi viszont különböző módon távozik a környe 
zetbe.

Környezetszennyező hatásukat a következőkben 
ismertetett módon fejtik ki:
a) Az ólomfürdő-hőmérséklet 500—530 °C, ezen a 

hőmérsékleten keletkező ólomgőzök, -oxidok a 
természetes légmozgással a csarnok légterébe 
kerülnek, másrészt a fürdő felületén levő sa 
lakkal, revével, egyéb szennyezőkkel, leszedés, 
szállítás közben jutnak a környezetbe, szerveze
tünkbe.

b) A huzal felületére a kilépésnél — még gondos 
törlés esetén is — tapad több-kevesebb ólom. 
Ennek egy része a kihúzó-feltekercselő egység 
terelőcsigáin a lepattogzott revével szintén a 
csarnoktérbe távozik.

c) A revével le nem hulló ólom a felületen tovább 
kíséri a huzalt a kémiai pácoláshoz. A pácolás 
műveleténél a reve — és ezzel együtt a felü 
letre tapadt ólom — jó része leválik és a fáradt 
páclében szennyvízben és a savregenerálás után

visszanyert vas-oxidban (Fe20 3) tovább szeny- 
nyez ill. a vas-oxid felhasználási területét be
szűkíti vagy lehetetlenné teszi.

d) A húzásra kerülő, felületkezelt huzal még min
dig tartalm az ólmot, amely a húzás után el
nyújtott, vékony film formájában a huzal to
vábbi életében (sodronykötél, vezetékhuzal, ru 
gó, feszítőhuzal stb. formájában) szintén kör
nyezetkárosító. A húzás közben leváló ólom a 
húzói kenőanyag-maradványokban is megtalál
ható.

e) Az ólomszennyezés a legmarkánsabban a hő
kezelő berendezés környezetét, a „forrástérben” 
dolgozó embereket terheli. Számos Köjál- és 
házi mérés is igazolja, hogy a 0,04 mg/m3 MAK- 
érték többszörösét is meghaladja a hőkezelő 
csarnoktéri ólomtartalom.

Gazdasági hatások

A már em lített környezet- és egészségkárosító 
hatásokon túl, nem elhanyagolható az a költség
differencia, mely az ólom-, ill. a vízfürdő üzemel
tetése között kimutatható.

Az alábbiakban vessük össze egy induló (üres) 
berendezésen a hűtőközeg feltöltésével járó költ
ségeket:

Ó lom fürdő
a kád té rfo g a ta  9 m3 

A szükséges 
ólom: 100 t

Egységár: 30 EFt/t
Költség: 3,0 M Ft

0,5% -os PVAL-vizes 
fürdő

9 m3 víz-(-45 kg PVAL 
280 F t/k g  

12,8 E F t

Folyamatos termelés esetén a fajlagos fogyasz
tásból eredő költség ólom esetében (5 kg ólom/ 
/huzaltonnával számolva) 9000 F t/nap; míg a víz 
párolgását, kihordását pótló költség 504 Ft/nap.

Megtakarításként jelentkezik az a költség, me
lyet az izotermikus átalakulás minél jobb biztosí
tása érdekében az ólomkeringtető szivattyúra for
dítunk, továbbá a ~500 °C-on párolgó ólomgőzök 
elszívására igyekszünk fordítani (ez ideig kevés 
sikerrel).

Költségcsökkentő hatása van a további techno
lógiai folyamatoknál is a PVAL-os vízpatentozás- 
nak, mivel az itt patentozott huzal reveszerkezete 
könnyebben távolítható el a felületről, így rövi
dül a felülettisztítási idő.

A PVAL-os vizes fürdő 100 °C-on történő tar 
tása sokkal kevesebb energiát igényel, hiszen a 
belépő huzalok ~900 °C hőmérsékletűek. A vizes 
fürdő hőmérséklete nem igényel szabályozást,
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mindig konstans, 100 °C — nincs lehetőség túlfű 
tésre. Ilymódon a patentozási jellemzők közül 
(ausztenitesítési hőmérséklet, hűtőközeg-hőmérsék
let, áthúzási sebesség) csak két változóra kell ér
demileg ügyelni.

Összefoglalásként javaslatunkkal és a laborató
riumi, illetve üzemi eredményes kísérleteinkkel a 
huzalgyártás patentozási műveletének körülmé
nyeit javítandóan, a következő fontosabb előnyö
ket tartjuk elérhetőnek:
1. A környezet- és egészségkárosító hatás megszű

nése a PVAL-os vizes patentozás által.
2. Az ólom elhagyásával, illetve annak PVAL-os 

vizes fürdő helyettesítésével, a fajlagos segéd
anyagköltség kb. 150 Ft/t-val csökken (jelenleg

a patentozot hengerhuzal-mennyiség kb. 70 000 
t/'év), melyből évente megközelítőleg 35 000 t 
huzal ólompatentozása helyettesíthető PVAL-os 
vízpatentozással.

3. Kisebb jelentőségű, de nem elhanyagolható az 
ólom hőntartására fordítandó energia megta
karítása, továbbá az ólomkád és a PVAL-os vi
zes kád mérete, anyag és alapozási költségei kö
zött felmerülő különbségből adódó megtakarítás 
(természetesen a vizes fürdő javára).

4. A patentozási műveletben és az azt követő fá 
zisokban keletkező melléktermékek, hulladékok 
mentesülnek a nehézfém-szennyezéstől, így azok 
felhasználhatósága előtt is kevdezőbb lehetősé
gek lesznek.

( Folytatás 4ő2. oldalról)

Fóliahengermű

A N isshin Steel Vállalat osakai egységében 1988 
óta üzem el az reverzáló fó liahengerm ű. A h a t 
hengeres hengerállvány hengereinek  átm érője 
13 mm, a  közbülső hengereinek átm érő je  300 mm, a 
tám asztóhengerek átm érője pedig 630 m m . Az a lk a l 
mazott h idegen  hengerelt szalag vastagsága 0,5—0,15 
mm, és ezek  pontossága 1,2 m ik rom éter. A szalag szé 
lessége 450—750 mm, a kötegek m axim ális súlya 7,5 
tonna. A m otorok m eghajtási te ljesítm énye 2X300 
kW a  hengerm űnél, a feltekercselő  csévéknél pedig 
2X470 kW. A felületi h ibák  elkerü lése érdekében 
különleges o la ja t alkalm aznak a  hengerléskor, am e 
lyet visszanyernek. A m egfelelő síkkifekvés érdeké 
ben Asea  feszültségm érő készü léket, hűtőkészüléket, 
valam int a  különböző hengerek k ih a jlá sá t ellensúlyo 
zó berendezéseket építenek be.

(H. A.)
(S.  U. E.  2,90)

Korszerűsítések a NKK F ukuyam a-i Gyárában

1991-ben a  N K K  cégnél 36 m illiá rd  yen költséggel 
beruházást végeznek számos fon tos kohászati üzemben. 
Ezek célja a  term ékek m inőségének javítása, a te r 
melékenység emelése, valam in t a z  energiafelhasználás 
csökkentése.

A 2. és 4. nagyolvasztót szénporbefúvással m űköd 
tetik. E nnek  költsége 6 m illiá rd  yen. Ezt az üzem et 
m ár 1990. közepén üzembe á llítják . Ezzel a kiegé 
szítéssel valam ennyi nagyolvasztónál szénporbefúva- 
tást alkalm aznak.

A m eleghengerm űben, am elyet 1966-ban lé tesíte t 
tek, a  hav i kapacitást 358 000 tonna /hó -ra  növelik. 
A hideghengerm űben, am elynek  kapacitása 150 000 
tonna/hó, a pácoló kapacitást m egduplázzzák. A hor 
ganyzó üzem ben  egy további h a rm a d ik  horganybevo 
nó egységet telepítenek, am elynek  havi kapacitása 
25 000 tonna. E nnek beruházási költsége 20 m illiárd  
ven. Ezt az üzem et 1992. közepén helyezik üzembe.

Továbbá ú j hevítőberendezést lé tesítenek  20 000 
tonna/hó kapacitással.

(H. A.)
(S. U. E . 2/90)

Új hideghengerm ű, valamint horganyzó berendezés

A M aruichi Steel Csőgyár a  T akum a-i üzemében 
egy 6 hengeres hideghengerállványt, továbbá egy tű - 
zihorganyzó berendezést létesít.

A tűzihorganyzást hegesztett csöveknél k íván ják  
hasznosítani. A régi üzem  kapacitása hav i 30 000 ton 
na, am elyet az új üzem  elkészítése u tá n  m eg fognak 
szüntetn i.

Ez a Maruichi üzem  1,2 millió tonna csövet gyárt 
évente, amelyből 55% -ot az építőipar, 26% -ot a b ú 
to ripar, valam int a  já rm ű ip a r  és 8% -ot a  m ezőgaz 
daság, továbbá 6% -ot a  gépipar használ fel.

(H. A.)
(S . U . E. 2/90)

Hideghengermű építése Malajziában

A Maruichi v á l la la t leányvállalata M alajziában  
ugyancsak egy h ideghengerm űvet létesít. A rég i üzem  
kapacitása 144 000 ton n a . Az új üzem te rm elésé t 1990 
feb ruárjában  kezdte m eg, ennek kap ac itása  70 000 
tonna/év. A teljes üzem  költsége 110 m illió  dollár. A 
k é t üzem fedezni fog ja  M alajzia belföldi szükségle 
té n ek  több m int felét.

(H. A.)
(S . u .  E . 2/90)

Svédország ____

Új szélesabroncssor létesítése

Az Avesta  cégtől az  SM S Schloem ann-Siem ag AG  
k ap o tt megbízást egy S teckel, kis te ljesítm ényű , egy- 
állványos, reverzáló széles abroncssor m egépítésére. 
Az állvány két o ld a lán  fű tött tekercselőkem encék 
kel üzemelő egység k iv á ló  minőségű szalagok előállí 
tá sá t biztosítja. Az ú j berendezés lényege a készáll 
vány, az olló, a csévélőberendezés. Az au tom atikus 
részeket a francia S te in — Heurtey cég, a  kem ence ré 
szeket a Voest—A lp in e  cég szállítja. A m egbízás kö lt 
sége 110 millió DM. A z új berendezés 1991. évben 
kezdi meg a te rm elést. A 2100 mm széles szalagokat 
egy CVC kvartóhengerállványon á llítják  elő, am ely  a 
korrózióálló acélszalagok vonatkozásában széles le 
m ezm éretnek m inősíthető .

Az új berendezés éves kapacitása 250 000 ton 
na. 2650 mm szélességű lemez előállítása lehetséges
2—20 mm vastagság m elle tt. A Steckel h engerállvány  
előnye az optim ális h id rau lik u s  beállítás a  vastagság 
szabályozásnál, v a lam in t a  hengerek k ih a jlá sá n a k  el 
kerülése. Az új tekercse lő  berendezés 3 görgős m eg 
o ldású és h id rau likusan  vezérelt, és a  fe lü le t nagy 
m értékű  kímélése m ia tt  igen jó m inőséget tud  biz 
tosítani. Ugyanakkor a  gyártás igen gazdaságos.
(S . U . E. 2/90)

(H. A.)
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Helyi szervezeteink életéből
T isztú jító  taggyűlés a  D4D-bcn

1990. m ájus 31-én ta rto tta  tisz tú jító  taggyűlését a 
D ecem ber 4. D ró tm űvek  OM BKE helyi csoportja. Kiss 
Béla  — nyugalm azott igazgató — elnök  távollétében 
S zen tiványi László  vezetőségi tag  ny ito tta  meg a tag 
gyűlést. M egállapíto tta , hogy a  taggyűlés szavazatké 
pes. A tagság 2/3-os arányban  (31 íő) je len t meg. A 
bevezető szavak  u tán  fe lkérte  a  titk á r t, dr. Károly  
G yulánét, hogy ta rtsa  meg közel 5 éves m unkánkró l 
beszám olóját.

A titk á r  üdvözölte a szép szám ban m egjelent tago 
kat. B eszám olóját a  létszám  alaku lásáva l kezdte. A 
helyi csoport tag létszám a 47 fő. 25 év a la tt m egdup 
lázódott.

K épzettségét tek in tve : 28 oki. m érnök  (12 kohász — 
16 gépész), 6 technikus.

K or szerin ti m egoszlás: 13 fő 35 év alatti,
34 fő 35 év feletti.

Az e lm últ 5 évhez képest je len tős létszám változás 
nem  vo lt (43 fő).

Szom orú esem ényre em lékeztünk. Majoros István  
tag tá rsu n k  végleg eltávozott közülünk. Em lékét k e 
gyelettel m egőrizzük!

A beszám oló további részében részletes tá jékoz ta tást 
k a p tu n k  m unkánkró l.

M inden évben:

— A borsodi m űszaki hetek  kere tében  drótgyári nap  
szervezése.

— M űszaki könyvhét, a k ö n y v tá rra l közösen. Szak 
m ai k irándulások , kohászvállalatokkal kapcsolat- 
ta r tá s  (Selm ecbánya—K erpely, sírem lék-koszorúzás, 
Sopron egyetem , B rennbergbánya, B alassagyarm at, 
LKM  gyárlá togatás, S a lgó ta rján , szakestélyen való 
részvétel).

— H azai és kü lfö ld i tan u lm ányu tak ró l útibeszám olók. 
P l.: ko rszerű  technika, technológiai k iá llítás az 
U SA -ban (v ideofilm -vetítés); NSZK — D üsseldorf: 
huza l- és csőgyártó v ilágk iá llításró l beszám oló; 
skand ináv  útibeszám oló (diavetítés).
A különböző szakm ai tanu lm ányu takon , konferen 
ciákon az egyesület 17 ko llégának  b iztosíto tt rész 
vételt.

— T ársasvacsora , szervezése farsang  idejére esik. 

R endhagyó program ok  vo ltak :

— 1987. v á lla la tu n k  életében je len tős dátum . 75 éves 
a  gyár. Ezzel egybeesett az I. nem zetközi huzal- 
és sodronyszim pózium  m egrendezése, am elyen szá 
mos előadással, poszterrel v e ttü n k  részt.
Az évforduló  kapcsán 8 kohászegyenruha elkészí
tésére  k a p tu n k  engedélyt, anyagi tám ogatás m el 
le tt.

— A vaskohászati szakosztály egyik vezetőségi ü lésé 
n ek  vo ltunk  házigazdái.

— K erpely A n ta l  születésének 150. évfo rdu ló jára re n 
dezett ünnepségsorozaton rész t ve ttünk , am ely egy 
jó l s ik e rü lt szakestéllyel fejeződött be az LKM - 
k lubban .

— F ia ta l m űszak iak  gondjairól, beilleszkedésükről ko l 
lek tívánkba, valam in t a  m űszaki értelm iség hely 
zete, m egíté lése a D4D-ben, kérdéseinke t a  v á lla 
la t igazgató ja kapta.

— V álla la ti és országos pályázaton  szép sikerrel sze 
repe ltek  tag társa ink . S zám talan  d íja t  hoztak el. P l.: 
„S ikeresen tak arék o sk o d tu n k ” (országos); „ö tle ttő l 
a m egvalósításig” (D4D).

— K ohászati lap b an  m egjelen t publikációk : 86 (1), 87 
(2), 88 (2), 89 (2). N ívódíja t egy cikk  kapott. A t i t 
k á r  ú jabb  cikkek  írásá ra  ösztönözte a kollégákat.

S zám talan  közös program ot szerveztünk  a  GTE és 
T IT  helyi csoporttal. M u n k á ju k a t köszönjük és a jö 
vőben is szám ítunk  ak tív  közrem űködésükre.

S ikeres p rog ram  volt a Fazola család é le té t feldol
gozó ké t regény  írójával, K riston Bélával — LKM, 
gyártö rténész — való találkozás. K öszönet illeti meg

Robonyi A ndor  tag társunka t és seg ítő it „A dróthúzás 
története ké p ek b en ” kiadványért. B efe jezésü l titkárunk  
m egköszönte m in d e n  kolléga m u n k á já t, öröm ét fejez 
te  ki, hogy ily en  szép számban je le n te k  meg a tag 
gyűlésen.

Szentiványi László  megköszönte a  részletes beszá 
molót. A tagság  kiegészítő hozzászólását kérte.

Robonyi A n d o r  tag társ szólt hozzá, m elyben a fia 
talok ak tiv itá sá t hiányolta. Valószínű^ eb ben  mi, idő 
sebb kollégák is h ibásak vagyunk. É rdekesebb  prog 
ram ok szervezésével kell közelebb hozn i őket a szer
vezeti m unkához, m ondta a titkár. T ov áb b i hozzászó
lás nem lévén, a  tagok  egyhangúlag elfogad ták  a ti t 
k ári beszámolót.

Ism ét a t i tk á r  k é r t  szót.
Az elm últ c ik lu sb an  aktívan dolgozó kollégák elis 

m erésére k e rü lt sor. Könyvek, kohásznyakkendő, sál, 
p lakett, bányász— kohász hanglem ez ta lá l t  gazdára. 
Robonyi Andor, Im olayné Váradi M ária, Szentiványi 
László, M artossy Györgyné. Takács G yörgy és Selling 
Emil m u n k á já t köszönte meg a t i tk á r  az ajándékok 
átadásakor.

Ezután S ze n tiv á n y i László m egköszönte a  tagok m un 
kájá t, a v á lla la t tám ogatását és a  rég i vezetés nevé 
ben lem ondott. F e lk é rte  Robonyi A n d o rt, vegye á t a 
levezető elnök szerepét. Robonyi A ndor  fe lk é rte  Greut- 
ter Istvánt, ak i a jelölőbizottság ta g ja i : Im olayné Vá 
radi Mária, Schreiber György, G reu tter István; elnö 
ke: Schreiber G yörgy) nevében ism e rte tte  az elbeszél
getések során a  tisztségekre b eé rk eze tt javaslatokat.

A je lö lteket a  tagság elfogadta, e llenszavaza t nem 
volt, póttagok fe lv é te lére  sem érk ezett javasla t. A sza
vazólistára tö r té n ő  felvétel után k io sz to tták  a szava 
zólapokat. A szavazás idejére az e ln ö k  szünetet ren 
delt el. A szünetben  szendvicset, kó lá t, kávé t szolgál
ta k  fel.

A szavazatszedő bizottság vezetője, K allóczki Illés 
(tag jai: Parti Józsa  Tibor, Bozbai Z o ltán)  m egállapí
to tta . hogy 30 sz av a za t érkezett be. 1 szav aza t érvény 
telen, 29 szavazat a  jelölőlistán szerep lő  kollégákat el
fogadta a b e te r je s z te tt funkciókra.

A helyi csoport e lnöke;

Gorondi Is tvá n  oki. kohómérnök, fe ji. oszt.-vez. 
titk á ra :

dr. Károly G yuláné  oki. kohóm érnök, laborvezető 

Vezetőségi tagok :
Martossy G yörgyné  kohász üzem m érnök , techno 

lógus
Kazár László  kohómérnök, technológus 
Szentiványi László  oki. kohóm érnök, m űszaki ti t 

kár
Kovács László  oki. kohómérnök, technológus 
Forrai Józse f oki. kohómérnök, hőkezelőüzem -ve- 

zető
A szakosztály ü lés kü ldöttei:

Gorondi Is tvá n  
dr. Károly G yuláné  
Takács G yörgy  
Martossy G yörgyné  
Kovács László

A z  OMBKE tis z tú jító  közgyűlésre d e leg á lta k :

Gorondi Is tvá n  
dr. Károly G yuláné

A szavazatszedő bizottság elnöke m egköszönte a 
gyors és pontos m u n k á t a tag társaknak  és g ra tu lá lt az 
új vezetőségnek. R obonyi Andor m egköszönte a jelölő- 
és szavazatszedő b izottság  m unkáját.

Az újonnan m egválaszto tt elnök, G orondi István 
m egköszönte a tag ság  bizalmát, kérte, hogy ak tív  köz
rem űködéssel to v á b b ra  is segítsék a  vezetőség m un 
kájá t.

A kohász- és bányászhim nuszok ének lésével a tag 
gyűlés befejeződött.

M artossy Györgyné
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Emléktábla-avatás Sopronban, 
az egykori Erdélyi Diákotthon épületén

Indulók hangjára gyülekeztek 1990. m árcius 31-én, 
14 órakor Sopronban, a M átyás k irá ly  utca 5. szám 
a la tt a  m ártírok  még ma is élő  hozzátartozói, és a 
kegyeletet leróni akarók. M eg je len t — többek között 
— az egyetem, a határőrség, a cserkészek stb. nagy 
létszám ú küldöttsége.

A m agyar Himnusz elhangzása u tán  ,a Soproni If 
jú  Fúvósok 45 fős zenekara Friedrich András veze 
tésével eljátszo tta  még a  bányász-, m ajd az erdész- 
him nuszt, Friedrich Gergely hangszerelésében.

A him nuszok elhangzása u tá n  Jánoska Ferenc 
em h. vette á t  a narrátor szerepét, és vezette az ü n 
nepséget. E lsőnek Tompa K áro ly  az Erdélyi D iákott 
hon egykori lakója, m ajd v ezető je  idézte fel az o tt 
hon életét az I. emeleten lévő egykori Radios József
iéin  lakásban. M egemlékezett a z  o tthon lakóiról, aikik 
1945. m árcius 30-án, délután  B rennbergbányán  vesz
te tték  életüket. Ezek: Csaszlava Jenöné egyetemi 
könyvtáros, Neumann János II. éves kohóm érnök 
hallgató, dr. Ferenczi Sándor term észetra jz  szakos 
tanár, a  m áram arosi g im názium  igazgatója, aki itt 
ta lá lt m enedéket és Ferenczi János szigorló erdő 
mérnök.

M egem lítette, hogy részletesebben  a  Soproni Szem 
le 1984. évi 2. szám ában ism e rte tte  a történteket, de 
mind a Soproni Szemlében, m in d  a Soproni Egyetem 
c. lapban Hiller István és Z ila h i József is közreadott 
részleteket e  szomorú esem ényről. Az em léktábla az  
otthon volt lakóinak és az  egyetem  ifjúságának an y a 
gi segítségével készült el, erkö lcsileg  tám ogatták az  
egyetem vezető testületéi, a  V árosi Tanács, az IKV, 
a M átyás k irá ly  u. 5. szám ú h á z  lakói stb. is. Kö 
szönetét m ondott Steiger János  kőfaragó m esternek, 
hogy a tá b lá t annak idején so ron  kívül készítette el.

Beszédét Radnóti Miklós lá tn o k i soraival zárta:

„M ellézuhantam, á tfo rd u lt a  teste,
S feszes volt már, m in t a  h ú r , ha pattan, 
Tarkólövés. — így végzed h á t  te is, — 
súgtam  magamnak, — csak  feküdj nyugodtan. 
H alá lt virágzik m ost a  tü re lem .
Der sp ring t noch auf, — h an g zo tt fölöttem, 
S árra l kevert vér szá rad t fü lem en ”.

1. ábra. Ferenczi G ábor beszédét tartja

A ház volt lakóinak  visszaem lékezését ö tv ö s  Is t 
vánná  tolmácsolta, és v e tte  á t m egőrzésre az em lék 
tá b lá t, m ajd Punger Z o ltá n  emh. a Selm eci Társaság 
nevében  szólt és em lék e ze tt a  mai egyetem i ifjúság 
nevében .

A m ártírok hozzátartozó inak  köszönetét Ferenczi 
G ábor (Győr), a F erenczi-testvérek  b á ty ja  tolm ácsol
ta  (1. ábra).

A megemlékezés k o sz o rú já t a  következő sorrendben 
helyezték  el a  m eg je len tek : özv. dr. Ferenczi Sán- 
dorné  (Alsórája, E rdély ) és dr. Ferenczi András 
(Franciaország), ifj. Csaszlava Jenő  (Tatabánya), 
G yörke Zsombor és Z ila h i József, az o tthon  volt la 
kói, W inkler András és Varga Szabolcs a z  Erdészeti 
és F aipari Egyetem, Balogh Gábor és Pellinger A tti 
la egy. hallgatók a S elm eci Társaság, K ovács Árpád  
és Jancsó András egy. hallgatók, a F röccsöntő  Sasok 
(az egykori S teingrube nagyközséghez hasonló  b a rá 
ti társaság), Fábián L ajos  és Péter Is tvá n  az  Erdélyi 
K ör, Szalontai János alezredes, a  sopron i h a tá rő r 
k erü le t, Loidl Im re  fhgy., és Böröcz Is tvá n  hgy. a 
so p ro n i tűzoltó-parancsnokság, Horváth Jenő  és K o 
vács László Sopron V árosi Tanácsa, Ö tvös Istvánná  
a  h áz  volt lakói nevében  (2. ábra).

2. ábra. Az em léktábla a Mátyás kir. utca 5. számú  
ház bejáratának falán

A z  ünnepség befe jezésekén t F ried rich  A ndrás fú 
vószenekara hangszere lt székely h im nuszá t a  je len 
lévők együtt énekelték.

Az ünnepség u tá n  a  m egjelentek g y erty á t gyújto t 
tak , virágot helyeztek e l az em léktábla a la tt.

E rre  a m egem lékezésre ad ták  ki Tom pa Károlynak 
„A z erdélyi d iákotthon  tö rténete  és ha llga tó inak  éle 
te  1940—46-ig” cím ű kiadványát. Az előszóból m eg 
tu d ju k , hogy m ár 1984-ben egy napig, az ava tásra  
v árv a , a ház fa lán  v o lt  ez az em léktábla , de az ak 
k o ri politikai vezetés levetette , ava tásához nem já 
r u l t  hozzá. A ta rta lm a s , szép m unka képanyaggal 
kiegészítve nem csak a d iákotthon tö rtén e té t, selm e
ci hagyom ányainkat ism erte ti, hanem  em lékszik  egy 
ko ri Oktatóinkra, az egykori lakók egyetem i éveire, s 
e lm ondja  az ezalatt v e lü k  tö rtén teket is. A m ellék 
le tb en  14 oldalon N agy A lpár  a  székely  him nusz 
problem atikájával foglalkozik.

A kiadvány 500 példányban , az EFE jegyzetsokszo 
rosító jában  készült, á ra :  50,— Ft. N éhány  példány 
m ég kapható a  S elm eci Társaságnál, Sopron, Ady 
E ndre u. 5., 9400.

Jó  szerencsét!
Dr. M acher Frigyes 

Központi B ányászati Múzeum
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WELCH FOUNDATION SCHOLARSHIP 1992
Ânnouncent

A scholarship ia offered to a promising scholar who wishes to contribute to the study of vacuum science 
techniques or their application in any field.

Conditions of the scholarship

This scholarship is offered for a one-year period starting September 1, 1991. If for some reason, the 
candidate cannot begin his work as scheduled, he can begin within three months after September 1,
1991. In the case of a delay of more than three months, another candidate will be chosen. The laboratory 
where then candidate wishes to work must approve any delay in the commencement of work.
The scholarship holder is encouraged to seek funds in addition to the scholarship but should obtain 
the authorization of the Chairman of the Welch Committee of the 1UVSTA before accepting any addi
tional funds. Traditionally, this authorization has been granted.
The amount of the Scholarship will be approximately 12,500 USD.
The scholarship money is jjaid in three installments — one of 600 USD at the beginning, another of 600 
USD six months after he/she has started work and a third of 500 USD upon delivery of a final report 
after completion of work. A brief mid-term report is required before payment of the second installment. 
Applicants are asked to make arrangements for the proposed research program with a laboratory of 
their choice. Because of the international nature of the scholarship, strong preference will be given 
to applicants who propose to study in a foreign lab in which they have not yet studied. A form outlining 
the research program and signed by the supervisor in the laboratory where the research is to be carried 
out must be submitted with the application to indicate the agreement of the laboratory and the proposed 
supervisor to your studies.
Candidates for the scholarship should have at least a Bachelor’s degree; a Doctor’s degree is preferred. 

Application procedure

Candidates can obtain the necessary forms for the scholarship from the IUV8TA Welch Foundation 
Administrative Office:

Dr. W. D. Westwood
Advanced Technology Laboratory
BNR
Box 3511, Station C 
Ottawa, Canada K1Y 4H7

Candidates for the Welch Scholarship are invited to send their applications to the above-noted address 
before 15 April 1991.

Each candidate’s application should include the following:

— A curriculum vitae.
— A photocopy of, or attestation of, all diplomas.
— Name and address of laboratory chosen; a 200-word abstract describing the research he/she proposes 

to perform; and a letter indicating that the facilities of the host laboratory will be available.
— A declaration that the candidate will not violate any laws of his own country during his/her tenure of 

scholarship.
— A declaration that the candidate will not violate any laws or engage in any political activity in the 

country where he/she intends working.
— Two recommendations from present or past professors, or research directors.

Candidates xvill be informed of the results of their applications as soon as possible but probably before 
the beginning of August 1991.

The successful candidate must produce satisfactory evidence (preferably in the form of examination 
certificate, etc.) of reasonable fluency either in the language of the country where he/she will work 
during the tenure of his/her scholarship or in English.

Note:

Researchers who applied unsuccessfully for previous Welch Scholarships may apply again for the 1992 
grant.
Applications for renewal of the Scholarship are not accepted.
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: HARRACH WALTER, HAJNAL JÁNOS

Rist-diagramok a metallurgiában
H O R V Á T H  Z O L T Á N

A Riat-diagramokat a vas metallurgiában hasz 
nálták elóször a redukciós folyam atok részletes 
vizsgálatára. Fémkohászati felhasználásukra  —  
különböző technológiák esetén —  az alábbiakra léit- 
hatunk példákat.

1. Felhasználásuk a vaskohászatban

A Rist-diagrainokat a 60-as években a vas- 
metallurgiában használták először a redukciós 
folyamatok részletes vizsgálatára. Magyarorszá
gon Farkas Ottó 1989-ben megjelent Nyersme
tallurgia című tankönyvében találkozhatunk ve
lük.

1. ábra. Rist-diayram a nyersvas metallurgiában

Ezek — amint az 1. ábra is mutatja — a mun
kahőmérsékleten 1 atom vashoz kötött oxigén
atomok számának 1 atom szénhez kapcsolódó 
oxigénatomok számával való változását mutat
ják

H orváth  Zoltán  nyugdíjas egyetem i tanár 1944-ben 
Sopronban  szerzett kohóm érnöki oklevelet. 1948-ban 
egyetem i doktor. 1952-ben a  m űszaki tudom ányok 
kand idátusa, 1961-ben pedig A  cinkkohászatban le 
já tszódó folyamatok te rm o d in am ik á ja  c. értekezése 
a la p já n  a  műszaki tudom ányok doktorává m inősí
te tték . 34 évig volt a F ém kohásza ttan i Tanszék v e 
zetője. Az OMBKE-nak 1947 ó ta  tagja. Érdeklődési 
te rü le te  az elméleti k o h ásza ttan  (term odinam ikai 
vizsgálatok, faji. energiaszükséglet), fém kohászattan 
(tim föld, alumínium, réz), to v á b b á  az egyetemnek 
és a  fém kohászattannak a  m űvészetekkel kapcsola 
tos története.

Általában ezek az oxigénatomok egymással lép
csőzetesen változnak. A folyamatos módosulást 
kifejező egyenest működési vonalnak nevezték 
el. Ez a lépcsős diagram fölött kell fusson, mert a 
működési vonal egyetlen egy pontjának sem 
felelhet meg annál kisebb oxidációs fokozat a 
vasvegyületben, mint amilyen a gázoxidációs 
fokozat alapján a lépcsős diagramhoz tartozik. 
Mivel a működési vonal iránytangense az 1 atom 
vas előállítására felhasznált szénatomok számát 
jelenti és mivel a lehető legkisebb fajlagos koksz
fogyasztásra törekszünk, azért az a legjobb 
munkamód, amelyiknél a működési vonal minél 
laposabb, azaz amelyiknél ez az egyenes a lépcsős 
diagramot egy pontban érinti. Az érintési pont 
mellett a működési vonal végpontját határozhat
juk meg könnyebben. Ugyanis a nagyolvasztó
ban a torokgázban 20—25% CO van, hőmérsék
lete pedig kb. 200 °C.

A gázban 80% C 02-t és 20% CO-t feltételezve 
a gáz oxidációs foka (az 1 atom C-hez kötött 
oxigén-atomok száma) (2,80+20)/22,41 =  í,8, he- 
matitos érc esetében az érc oxidációs foka (a heina- 
titban 1 atom vas mellett lévő oxigénatomok szá
ma) pedig 1,5. így  esetünkben a működési vonal 
kiinduló pontjának koordinátái n jn c — 1,8 és 
n 0/npe= 1,5. Ennek az egyenesnek a másik vég
pontja az origón áthaladó ordinátán a negatív 
tartományban van. Ez azt jelenti, hogy a fúvó
síktól számítva a gáz oxidfokozata először vál
tozatlan érc oxidfokozat mellett azért nő, mert a 
levegő oxigéntartalma szenet oxidál:

2C +O 2=2C 0

azután az oxidációban részt vesznek a vasérc 
kísérő oxidjai

C +  MO=CO + M

végül a vas oxidációs fokozatának a csökkenése 
közben a vasoxid oxidál.

A szén CO-vá alakulásakor a C rejtett energiájá
nak a 28%-a szabadul fel, és indirekt redukcióra 
képes gáz keletkezik.

A működési vonal alatt elhelyezkedő lépcsős 
diagram a különféle vas-oxid-féleségek stabilitás
területét mutatja. Az ábra szerint a munkahőmér- 
sóklet növekedésekor az EeO (wüstit) egyre szé
lesebb gázösszetétel-tartományban lesz stabilis. 
Mivel a működési vonal általában a wüstit-terület 
sarkát érinti, azért a munkahőmérséklet növelésé
vel ennek az egyenesnek az iránytangense és a
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h o z z á t a r t o z ó  m u n k a m ó d  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z -  

t á s a  k i s e b b  l e s z .  E n n e k  a z  e g y e n e s n e k  a z  e g y e n 

l e t e  —  1 , 3 5  f a j l a g o s  C - f o g y á s  e s e t é n  - - : y — 1 , 6  =  

—  1 , 3 5 ( #  — 1 , 8 ) ,  a z  o r d i n á t á b ó l  k i m e t s z e t t  d a r a b  

p e d i g  — 0 , 9 3 .

2. Felhasználásuk a fémkohászatban

2 .1 . К a rh o te rm ik u s  e l já rá so k

A  f é m k o h á s z a t b a n  s z e r e p e t  j á t s z ó  f é m o x i d o k  

n a g y o b b i k  r é s z e  e g y  f o k o z a t b a n  r e d u k á l ó d i k .  

E z é r t  i l y e n k o r  a  l é p c s ő s  d i a g r a m  e g y ,  d e  m a g a 

s a b b  l é p c s ő f o k b ó l  á l l .

A  2 . á b rá n  a  f é m k o h á s z a t i  k a r b o t e r m i k u s  e l 

j á r á s o k  k ö z ü l  a  h a g y o m á n y o s  ó l o m k o h á s z a t i  r e 

d u k á l ó  o l v a s z t á s ,  a  k o m p l e x  c i n k é r c e k  f e l d o l g o 

z á s á r a  k i d o l g o z o t t  M o r g a n -  é s  a z  a l u m í n i u m  

a k n á s k e m e n c é b e n  v a l ó  k o h ó s í t á s á r a  k i g o n d o l t  K u -  
w a h a r a -e ljk r k s  s z e r e p e l .

A z  ó l o m k o h á s z a t i  a k n á s k e m e n c é b e n  á l t a l á b a n  

f i z i k a i  ú t o n  d ú s í t o t t  é s  o x i d á l ó  p ö r k ö l é s s e l  o x i -  

d o s s á  a l a k í t o t t  é s  z s u g o r í t o t t  s z u l f i d o s  é r c e k e t  

d o l g o z n a k  f e l .  M i v e l  a z  ó l o m n a k  é s  v e g y ü l e t e i n e k  

k i c s i  a z  o l v a d á s p o n t j a  á s  m i v e l  a  P b O  k ö n n y e n  

r e d u k á l h a t ó ,  a z é r t  a  f a j l a g o s a n  k e v e s e b b  t o r o k 

g á z  c s a k  k b .  1 0 %  C O - t  t a r t a l m a z .  E n n e k  m e g 

f e l e l ő e n  a z  ó l o m r a  v o n a t k o z ó  m ű k ö d é s i  v o n a l  a  

g á z  1 , 9 - e s  o x i d á c i ó s  f o k á n á l  m e t s z i  a z  é r c  1 - e s  

o x i d á c i ó s  m é r t é k é t  j e l z ő  v í z s z i n t e s t .

M i v e l  a z  ó l o m é r c e t  o l v a s z t ó  a k n á s  k e m e n c é b e n  

a  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z t á s  k b .  0 , 2  k g / k g  P b ,  

a z é r t  a  m ű k ö d é s i  v o n a l  i r á n y t a n g e n s e  ( 2 0 7 / 1 2 )  •  

•  0 , 2 = 3 , 4 5 ,  e g y e n l e t e :  у — 1 = 3 , 4 5 ( # — 1 , 9 ) ,  m e t 

s z e t e  n =  — 5 , 5 ,  á l t a l á n o s  e g y e n l e t e  p e d i g  y =  
= 3 , 4 5 # — 5 , 5 .

A  M o rg a n -e l j á r á s n á l  a  z s u g o r í t ó  o x i d á l ó  p ö r 

k ö l é s  t e r m é k é b ő l  é s  k o k s z b ó l  á l l ó  e l e g y e t  k b .  

8 0 0  ° C - r a  e l ő m e l e g í t v e  a d j á k  a z  a k n á s  k e m e n c é 

b e .  I t t  a  t o r o k  h ő m é r s é k l e t é t  a  k o k s z  e g y  r é s z é 

n e k  a  h e l y i  e l é g e t é s é v e l  k b .  1 0 0 0  ° C - r a  n ö v e l i k  

a z é r t ,  h o g y  a  g á z f á z i s b a n  a  c i n k g ő z  s t a b i l i s  l e g y e n .  

E n n e k  t o v á b b i  ú j r a o x i d á l á s á t  ú g y  a k a d á l y o z z á k  

m e g ,  h o g y  a  k o n d e n z á t o r b a n  ó l o m p e r  m e t  t e l  o l y a n  

g y o r s a n  h f i t e n e k ,  h o g y  a z  o x i d á c i ó h o z  n e  l e g y e n  

e l e g e n d ő  i d ő .

M i v e l  a  M o r g a n - e l j á r á s n á l  a  t o r o k g á z  k b .  

9 0  o/oCO-t t á r t á l  m á z ,  a z  1  - e s  o x i d á c i ó s  f o k ú  m ű k ö d é s i  

v o n a l  v é g p o n t j á n a k  a b s z c i s s z á j a  1 , 1 ,  o r d i n á t á j a  1 ,  

a  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z t á s  k b .  0 , 8  k g / k g  Z n ,  

a z  e g y e n e s  i r á n y t a n g e n s e  / и м  = 0 , 8  •  ( 0 5 / 1 2 )  =  4 , 3 ,  

í g y  e n n e k  a z  e g y e n e s n e k  a z  e g y e n l e t e  y  — 1  =  

= 4 , 3 ( # — 1 , 1 ) .  A z  u t ó b b i b ó l  a z  o r d i n á t á b ó l  k i 

m e t s z e t t  t á v o l s á g  — 3 , 7 3 ,  a z  á l t a l á n o s  e g y e n l e t  

p e d i g  у = 4 , 3 #  — 3 , 7 3 .

E n n é l  a  m u n k a m ó d n á l  a  C  r e d u k á l ó k é p e s s é g é -  

n e k  k i h a s z n á l á s a  ( c s a k  С О  k e l e t k e z é s e k o r  5 0 ,  

c s a k  C 0 2  k é p z ő d é s e k o r  1 0 0 % )  5 0  +  0 , 1 - 5 0 = 5 5 % ,  

a z  ó l o m é r c e t  o l v a s z t ó  a k n á s  k e m e n c é b e n  p e d i g  

5 0  +  0 , 9 - 5 0 = 9 5 % ,  e z é r t  —  a z o n o s  o l v a d é k m e n y  -  

n y i s é g e t  é s  m u n k a h ő m é r s é k l e t e t  f e l t é t e l e z v e  —  

a  M o r g a n - k o h ó b a n  9 5 / 5 5 = 1 , 8 - s z e r  a n n y i  l e n n e  

a  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z t á s ,  m i n t  a z  ó l m o s  a k n á s  

k e m e n c é b e n .  A  v a l ó s á g b a n  a  n a g y  t o r o k h ő m é r s é k 

l e t  m i a t t  e z  a z  a r á n y  4  X  - e s .

A  K u w a h a r a - e l j á r á s n á l  a z  a l u m í n i u m e l ő á l l í t á s 

r a  s z á n t  b a u x i t o t  v a g y  a g y a g o t  k o k s z o l h a t ó  

s z é n n e l  k e v e r v e  ő r l i k ,  b r i k e t t e z i k ,  k o k s z o s í t j á k  

é s  a z  a k n á s  k e m e n c é b e n  1 0 0 0  ° C - o s  k o k s z b r i k e t 

t e k e t  a d a g o l n a k ,  a  f ú v ó s í k b a n  o x i g é n b e n  d ú s í 

t o t t ,  e l ő m e l e g í t e t t  l e v e g ő t ,  a  f ú v ó s í k  a l a t t  p e d i g  

f o l y é k o n y  ó l m o t  f ú j t a t n a k  a  k e m e n c é b e .  í g y  

s z á n d é k o z n a k  a  2 0 0 0  ° C - o s  t o r o k h ő m é r s é k l e t e t  

b i z t o s í t a n i ,  í g y  a k a r j á k  a z  a l u m í n i u m - k a r b i d -  

k é p z ő d é s t  v i s s z a s z o r í t a n i ,  a  f o l y é k o n y  a l u m í n i u 

m o t  a  v a s t ó l  é s  a  s z i l í c i u m t ó l  e l v á l a s z t a n i  é s  a z  

A l - P b - f á z i s b a n  ö s s z e g y ű j t e n i .

A  2 . á brán  e n n e k  a z  e l k é p z e l t  m u n k a m ó d n a k  a  

m ű k ö d é s i  v o n a l a  a z  1 - e s  C -  é s  a z  1 , 5 - e s  A l - o x i d -  

f o k o z a t n a k  m e g f e l e l ő  p o n t b ó l  i n d u l  k i ,  i r á n y t a n 

g e n s e  a  b a u x i t  6 ,  i l l .  a z  a g y a g  1 1  k g  k o k s z / k g  A 1  

s z á m í t o t t  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z t á s á b ó l  2 7 / 1 2 - v e l  

v a l ó  s z o r z á s s a l  m e g h a t á r o z v a  1 3 , 5 ,  i l l .  2 4 , 7 5 .  

E z e k b ő l  a z  a d a t o k b ó l  a  b a u x i t r a  v o n a t k o z ó  

e g y e n l e t e

y - 1 , 5 = 1 3 , 5 ( # — 1 )  

a z  a g y a g r a  v o n a t k o z ó é

y — 1 , 5 = 2 4 , 7 5 ( # —  1 ) ,

a z  e g y e n e s e k  h a j l á s s z ö g e  8 5 , 7 6 ,  i l l .  8 7 , 6 9 ° ,  m e t -  

s z é k e  p e d i g  — 1 2 ,  i l l .  2 3 , 2 5 .  A  n a g y  f a j l a g o s  

k o k s z f o g y a s z t á s n a k  é s  a  n a g y o n  n e g a t í v  m e t s z é k -  

n e k  a z  e g y i k  o k a  a z ,  h o g y  a  C  r e d u k á l ó k é p e s s é g é 

n e k  a  k i h a s z n á l t s á g a  c s a k  5 0 % - o s ,  a  m á s i k  

p e d i g  a z ,  h o g y  i g e n  n a g y  a  m u n k a h ő m é r s é k l e t .

2 .2 . H id ro g en o te rm ik u s e ljá rá so k

E z e k k e l  a  d r á g á b b  é s  r o b b a n á s v e s z é l y e s e b b  

m u n k a m ó d o k k a l  a k k o r  v a g y u n k  k é n y t e l e n e k  d o l -
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3. ábra. Hidrogenotermikus eljárások

gozni, amikor az előállítandó fém könnyen illő o| 
karbonilokat alkot vagy amikor könnyen kelet- c ' 
kezik karbid. A gyakorlatban H 2-vel színítik a ' 
karbon Поя eljáráshoz, ill. az ammóniás ammó- i 
nium-karbonátos lúgzáshoz vihető nikkelt és a 
porkohászatban így állítják elő a W- és Mo-port.

Qxidos nikkélérceket 500 °C-on, 75% H2-t 
tartalmazó vízgázzal, modern üzemben fluidi- 
zálás közben redukálnak. Ilyenkor — amint a 
3. ábra mutatja — a 0,25 • 0,5 =  0,125 oxidfokozatú 
gáz az 1-es oxidációs fokú NiO-t redukálja, így a 
működési vonal egyenlete:

у — 1 ~ m m (x— 0,125).

Ennek az egyenesnek az iránytangense (mm) és 
metszéke ( n = l  — 0,125 ‘Шщ) attól függ, hogy a 
hidrogénnek az

Mo+H2=M  +  H 20

folyamat szerint mennyi kísérő oxidot kell re
dukálnia. Ideális esetben т ^ = 1 / 0 ,125=8 és 
n = 0.

VV- és Mo-porok előállításánál a 3-as oxidfoko
zatú W 0 3-ot és a 2-es oxidációs fokú Mo02-t 
kevés (1—3%) szabályozott mennyiségű vízgőzt 
tartalmazó hidrogénnel, Marsh-kemencében,
700—800 °C-on színítik. Ilyenkor a működési 
vonal a 3. ábra tanúsága szerint közel függőleges 
és az eredőbe fut be. A valóságban [5] II. kötet, 
319—323. o. szerint a fém és az oxid mezejét 
lépcsős diagram választja el. Pl. W redukálásakor 
a gázban 3% vízgőzt feltételezve a működési 
vonal iránytangense:

m w =
300

3:0 ,5
=  2 0 0 ,

egyenlete pedig 

ahol
y=200x, 

0 ş y g  3

2.3. Metallotermikus eljárások

Ezekkel a munkamódokkal igen nehezen re
dukálható fémoxidokból a periódusos rendszer 
első négy oszlopába tartozó, aránylag olcsón elő
állítható fém valamelyikével színítünk. Mivel a 
redukáló fém annál több oxigént tud felvenni, 
minél nagyobb a vegyértéke, azért a nagyobb osz
lopszámú fémek felhasználása előnyösebb. A leg
olcsóbb ezek közül a ferro-szilícium alakban

a t  = a l k á l i f é m  Z r

a f f  = a l k á l i  -  f ö l d f é m  

r f l  = r i t k a  -  f ö l d f é m

4. ábra. Metallotermikus eljárások

aránylag könnyen és nagy tömegben előállítható 
szilícium. Ilyenkor színfém csak akkor keletke
zik, ha a munkahőmérséklet nagyobb mint a 
fém nyomástól függő forráspontja. Ellenkező 
esetben ferroötvözet keletkezik. Ha a tovább- 
feldolgozáskor vas jelenléte nem kívánatos, akkor 
kénytelenek vagyunk drágább, de a továbbiak
ban nem zavaró fémet tartalmazó sziliko-ötvözet- 
tel (pl. sziliko-mangánnal, vagy -alumíniummal) 
redukálni. Utóbbi esetben az ötvöző alumínium 
is erős redukálószer.

Szilíciummal való redukáláskor a cserebomlásos 
reakcióban igen erős savnak számító S i0 2 kelet
kezik. Ilyenkor azért, hogy ez ne az előállítandó 
fém bázikus oxidjával képezzen sót és ne csökkent
se a fémkihozatalt, olcsó és erős bázisként visel
kedő CaO-t adnak az elegyhez.

Ideális esetben —  amint a 4. ábra is mutatja — 
a működési vonal az Si02-nek megfelelő ordiná
tán az MemO„-pontból indul ki és az eredőbe fut 
be, iránytangense Li előállításánál 1/4, Mg színí- 
tésénél 1/2, ferro-titán gyártásánál 1, ferro- 
molibdén és -volfrám termelésénél 3 /2 = 1,5, ferro- 
vanádium, -nióbium és -foszfor előállításnál 1 1/4. 
Az ennek megfelelő elméleti fajlagos szilíciumfo
gyasztás a fenti sorrendben az ' ASi/AMe atom 
tömeghányadossal való szorzás után 1 (Li);
0,583 (Mg); 0,583 (Fe); 0,686 (V); 0,376 (Nb); 
1,129 (P); 0,434 (Mo); 0,228 (W) kg Si/kg Me.

A valódi szilíciumfelhasználás ennél nagyobb, 
mert ezt a redukáló anyagot az elegyben lévő más 
fémoxidok oxigéntartalma is oxidálhatja. Ezért 
a működési vonal meredekebb és a negatív tarto 
mányban metszi az ordinátát. Pl. a magnézium
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szilikotermikus előállításakor a gyakorlatban 1 t  
Mg 1,2 t 75%-os ferro-szilíciummal színíthető. 
Ebből a működési vonal iránytangense 1,2.

24 atom Si , ,
1,2. 0 ,7 5 - = ° ,T T -^ j j^ j - .e g y e n te te p e ig

?/—1= 0,77(*—2)

a metszek n = y(x= 0 )=  —0,54, az abszcisszából 
kimetszett távolság pedig

x(y=0)=0,7

Ezekből az adatokból meghatározható, hogy 
adott esetben a redukcióhoz a szilíciumot (ferro- 
szilícium alakjában)

1,2 -0 ,75-0,583  
0,583

• 100 =  54%

feleslegben kell adagolni.

A 4. ábrából kiolvasható, hogy az Sm20 5 
cirkonnal is redukálható. Ilyenkor az elméleti 
működési vonal iránytangense 3/4.

Ugyanez az ábra azt is mutatja, hogy a Li20-ból, 
CaO-ból, T i02-hól, Zr02-ból, Nb20 5-ből a fémet
— jó fémkihozatal biztosítása céljából CaO 
jelenlétében — aluminotermilcus úton is lehet
— sokszor célszerű — színíteni. Ebben a sorrend
ben a működési vonalak iránytangense 1/3, 2/3, 
4/3, 4/3 és 5, 3, egyenlete

y -0 ,5  =  0,3(*—1,5),
illetve .

y = 0,3a:... (Li), 

y -  1 =  0,6(2—1,5),
illetve

y = 0,6*. . . (Ca), 

y -  2 =  l,3(ac— 1,5),
illetve

у —1,3*. . . (Ti és Zr) és 

у — 2,5 =  1 ,é(ír —1,5),
illetve

y = 1,'6*... (Nb); 
az elméleti fajlagos Al-felhasználás 

1 27
- • y = l,2 8 6  (Li),

l i b 0’45 №

f - S - * »  <T i ) *

4 0 . 3 9 6  (Zr),

re 27
k  A1  T - M 8 4  (N b )

—г———. Az ábra szerint a ritka földfémek (rff) 
kg Me v '

közül az Yb, Tm, Sm és Eu oxidjából lantánnal

is szabaddá tehető. Az elméleti La-felhasználás,

mértékegység-
, atom La kg La
1 --------------- , illetőleg — -----

atom Me
ben

es

130
Т 7 3 "

139
169
139

T ötT

139
150

kg Me

=  0,803 (Yb), 

= 0,822 (Tm), 

=  0,927 (Sm)

=  0,914 (Eu),

az elméleti működési vonalak egyenlete 

y - 1 ,6 = * -1 ,5 ,
illetve

y=x.

A 4. ábra tanúsága szerint a Zr02 redukálására 
CaSi2 is használható. Ebben az esetben az el
méleti működési vonalra vonatkozó tg= 4 /5  és

1 kg Zr ~— KT~— 9,932 kg CaSi2 segítségével

állítható elő. Ekkor a működési vonalat a követ
kező egyenlet írja le:

y -2 = 0 ,8 (* -2 ,6 ) ,
illetve

y —0 , 8* .

2.4. Fémek kiejtése (cem.entálása) halogenidekből

A fémkohászatban a század közepe óta egyre 
nagyobb szerepet játszik a halogénmetallurgia. 
Ennek egyik oka az, hogy a halogenideknek jóval 
kisebb az olvadás- és forráspontja, mint a legtöbb
ször előforduló oxidoké és szulfidoké, a másik 
pedig az, hogy a halogenidekből a szennyezők 
ioncserével, oldószeres extrakcióval vagy frak- 
cionált desztillálással messzemenően eltávolítha- 
tók. Az így megtisztított halogenidekből metallo-

X = h a l o g é n  e l e m

M e X 4 Ti  T i . U

«5. ábra. Halogenidek elbontása fém m el
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t e r m i k u s  ú t o n  á l l í t j á k  e l ő  a  f é m e t .  Ä  g y a k o r l a t 

b a n  e r r e  a  c é l r a  a l k á l i -  v a g y  a l k á l i f ö l d f é m e k e t  

h a s z n á l n a k .  I t t  a l a p v e t ő  k ö v e t e l m é n y ,  h o g y  a  

k i e j t ő  f é m n e k  n a g y  l e g y e n  a  k l ó r h o z  v a l ó  v e g y -  

r o k o n s á g a  é s  n e  ö t v ö z ő d j é k  a  k i e j t e t t  f é m m e l .

A z  5 . á b r a  a z t  a z  e s e t e t  s z e m l é l t e t i ,  a m i k o r  a  

T i C l 4 - b ó l  n á t r i u m m a l  v a g y  m a g n é z i u m m a l ,  a z  
U F 4 - b ő l  p e d i g  a  k a l c i u m m a l  c e m e n t á l j á k  a  f é m e t .

E z e k b e n  a z  e s e t e k b e n  a z  i d e á l i s  m ű k ö d é s i  

v o n a l a k  a z  ( 1 , 4 ) ,  i l l e t ő l e g  ( 2 , 4 )  —  k o o r d i n á t á k k a l

j e l z e t t - - - - - - - - - - p o n t b ó l  i n d u l n a k  k i ,  a z  e r e d ő b e  f u t n a k

b e ,  i r á n y t a n g e n s ü k  4 ,  i l l e t ő l e g  2 ,  e g y e n l e t ü k :

у  — 4 = 4 ( ж  —  1 ) ,

i l l e t ő l e g

y = 4 : r ( T i C 4  +  4 N a )  é s  

y — 4 = 2  ( x — 2) ,
a z a z

г / = 2 ж ( Т Ю 1 4  +  2 M g  é s  U F 4  +  2 C a ) .

I l y e n k o r  a z  e l m é l e t i  f a j l a g o s  k i e j t ő s z e r  f o g y a s z t á s  

1  k g  f é m r e  v o n a t k o z t a t v a  ( 4  •  2 3 ) / 4 8  =  l  , 9 2  N a ,  

( 2  ■ 2 4 ) / 4 8  =  1  k g  M g ,  i l l e t v e  ( 2  •  4 0 ) / 2 3 8  =  0 , 3 3 6  

k g  C a .  L á t h a t ó ,  h o g y  f a j l a g o s a n  a n n á l  k e v e s e b b  

c e m e n t á l ó s z é r r e  v a n  s z ü k s é g ,  m i n é l  k i s e b b  e n n e k  

a z  a t o m t ö m e g e ,  v e g y é r t é k e  é s  m i n é l  n a g y o b b  a  
k i e j t e t t  f é m  a t o m t ö m e g e .

2 .5 . E le k tr o líz is  ox iilo s.o lvadékbó l

I g e n  n e g a t í v  n o r m á l p o t e n c i á l ú  f é m e t ,  p l .  a z  

a l u m í n i u m o t ,  o x i d j á b ó l  o l v a d é k e l e k t r o l í z i s s e l  l e 

h e t  e l ő á l l í t a n i .  I l y e n k o r  a  m u n k a h ő m é r s é k l e t e t  

a l k á j i - h a l o g e n i d e k b e n  v a l ó  o l d á s s a l  l e h e t  l é n y e g e 

s e n  c s ö k k e n t e n i ,  a  f a j l a g o s  e n e r g i a f o g y a s z t á s t  

ú g y  l e h e t  m é r s é k e l n i ,  h o g y  o l d h a t a t l a n  a n ó d n a k  

k e v é s  h a m u t  t a r t a l m a z ó  s z e n e t  h a s z n á l u n k .  I l y e n 

k o r  a z  o x i d b ó l  f e l s z a b a d u l ó  o x i g é n  e l é g e t i  a z  a n ó -  

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

c s ö k k e n t i  a z  e l e k t r o l í z i s  e n e r g i a s z ü k s é g l e t é t .

A z  1 , 5 - e s  o x i d f o k o z a t ú  A l 2 0 3 - m a l  i s  é r i n t k e z ő  

a n ó d b ó l  j ó  ü z e m i  á l l a p o t b a n  9 0 %  C 0 2 - t  é s  1 0 %  

C O - t  t a r t a l m a z ó ,  a n ó d e f f e k t u s k o r  p e d i g  2 0 — 4 0 %  

C 0 2 -  é s  6 0 — 8 0 %  С О - t a r t a l m ú  g á z  k e l e t k e z i k  é s  a  

f a j l a g o s  C - f e l h a s z n á l á s  3 8 0 — 5 5 0  k g / t  A l .  E z e k b ő l  

a z  a d a t o k b ó l  —  a d .  á b rá n  — -  a z  ü z e m i  m ű k ö d é s i  

v o n a l  k i i n d u l ó  p o n t j á n a k  k o o r d i n á t á i  1 , 9  é s  1 , 5 ,  

i r á n y t a n g e n s e  p l .  ( 2 7 / 1 2 - 0 , 3 8 = 0 , 8 5 5 , )  e g y e n l e t e

illetőleg
y - 1,5=0,85б(ж- 1,9), 

y=0,855x- 0,1245.

U g y a n e z e k  a z  a d a t o k  a z  a n ó d e f f e k t u s r a  v o n a t 

k o z ó  m ű k ö d é s i  v o n a l n á l  P ( x ,  y ) = P ( l , 4 ;  1 , 5 ) ,  

t g a = ( 2 4 / 1 2 )  - 0 , 5 5 = 1 , 2 3 8  é s

illetőleg
y= l,5  =  l ,2.38 ( ж - 1,4),

y =  l , 2 3 8 x — 0 , 2 3 3 2 .

M i v e l  1  k g  0 2  1 2 / 3 2 = 0 , 3 7 5  k g  C - t  é g e t  e l  C 0 2 - d á  

é s  k é t s z e r  e n n y i t  C O - d á  é s  m i v e l  1  k g  C - t  t a r t a l 

m a z ó  C 0 2  k é p z ő d é s e k o r  3 , 5 7 - s z e r  a n n y i  e n e r g i a  

t e r m e l ő d i k ,  m i n t h a  a z  1  k g  C  C O - d á  a l a k u l ,  m e g 

h a t á r o z h a t ó  a z  a n ó d e f f e k t u s k o r  é s  n o r m á l i s  ü z e m 

v i t e l b e n  k e l e t k e z ő  h ő e n e r g i a  v i s z o n y a .  U g y a n i s  

a z  1  k g  0 2  á l t a l  e l é g e t e t t  C  m e n n y i s é g e  n o r m á l i s

0,9; 1.5)

ü z e m b e n  ( 9 0 %  C 0 2  é s  1 0 %  С О )  3 , 7 5 ( 0 , 9  +  2 , 9 1 )  =  

= 0 , 4 1 2 5 ,  a n ó d e f f e k t u s  a l a t t  ( 4 0 %  C 0 2  é s  6 0 %  

С О )  3 , 7 5 ( 0 , 4  + 2 - 0 , 6 ) = 0 , 6  k g ,  a  f e j l ő d ő  h ő  m e n y -  

n y i s ó g e  n o r m á l i s  ü z e m b e n  3 , 7 5 ( 0 , 9  +  0 , 1 / 3 , 5 7 ) . 3 5  

M J ,  a n ó d e f f e k t u s k o r  3 , 7 5 ( 0 , 4 + 0 , 6 / 3 , 5 7 ) 3 5  M J .  

E z e k b ő l  a  f e l t é t e l e z e t t  a d a t o k b ó l  a z  á l l a p í t h a t ó  

m e g ,  h o g y  1  k g  0 2 - r e  v o n a t k o z t a t v a  a n ó d e f f e k t u s  

e s e t é n  0 , 6 / 0 , 4 1 2 5 = 1 , 4 5 - s z ö r  t ö b b  C  f o g y  é s  e b b ő l

°J — о 612-szor annyi, teh á t kévé-
о . 9 +0,1/3,57 J

sebb hőenergia fejlődik, mint normális üzemben.

3 .  Ö s s z e f o g l a l á s

A  R i s t - d i a g r a m o k  a z  1  a t o m  f é m  m e l l e t t  l é v ő  

o x i g é n - ,  i l l e t v e  h a l o g é n a t o m o k  s z á m á t  m u t a t j á k  a  

r e d u k á l ó  a n y a g  m e l l e t t  t a l á l h a t ó  a z o n o s ,  n e m  

f é m e s  a t o m o k  m e n n y i s é g é n e k  f ü g g v é n y é b e n .  A  r e 

d u k á l ó  a n y a g r a  v o n a t k o z ó  m ű k ö d é s i  v o n a l a k  a z  

o x i d á c i ó s  é s  r e d u k c i ó s ,  i l l e t ő l e g  h a l o g é n e z ő  é s  

h a l o g e n i d e k e t  e l b o n t ó  t e r ü l e t e k e t  v á l a s z t j á k  e l  

e g y m á s t ó l .  H o g y  a z  o x i d o k  r e d u k á l ó d j a n a k ,  i l l e t 

v e  a  h a l o g e n i d e k  e l b o m o l j a n a k ,  a  m ű k ö d é s i  v o 

n a l o n  a  r e d u k á l ó  a n y a g o t  t a r t a l m a z ó  f á z i s  o x i d - ,  

i l l e t v e  h a l o g e n i d  f o k o z a t á n a k  k i s e b b n e k  k e l l  

l e n n i e ,  m i n t  a  f é m e t  t a r t a l m a z ó é .

A  m ű k ö d é s i  v o n a l  i r á n y t a n g e n s e  a z  1  a t o m  f é m  

e l ő á l l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  r e d u k á l ó  a t o m o k  s z á m á 

v a l  e g y e n l ő .  E b b ő l  a  t ö m e g e g y s é g b e n  k i f e j e z e t t  

f a j l a g o s  r e d u k á l ó s z e r  f o g y a s z t á s  a z  А л ] А Ме 
a t o m t ö r t t e l  v a l ó  s z o r z á s s a l  h a t á r o z h a t ó  m e g .  

E z  a  s z á m  a n n á l  k i s e b b ,  m i n é l  l a p o s a b b  a  m ű k ö d é 

s i  v o n a l ,  m i n é l  k i s e b b  a  r e d u k á l ó  a n y a g  é s  m i n é l  

n a g y o b b  a  f é m  r e l a t í v  a t o m t ö m e g e .

A  v é g p o n t  k o o r d i n á t á i n a k  é s  a z  i r á n y t a n g e n s -  

n e k  a z  i s m e r e t é b e n  a  v é g p o n t o n  á t m e n ő  e g y e n e s  

é s  e b b ő l  a  m ű k ö d é s i  v o n a l  á l t a l á n o s  e g y e n l e t e  i s  

f e l í r h a t ó .

A  k ö v e t k e z ő  m á t r i x  a z  á l t a l a m  v i z s g á l t  e s e t e k 

b e n  ( k a r b o - ,  h i d r o g e n o - ,  m e t a l l o t e r m i k u s  e l j á r á 

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

o x i d o s  o l v a d é k b ó l )  a  g y a k o r l a t i  é s  a z  e l m é l e t i  

m ű k ö d é s i  v o n a l a k  e g y e n l e t é t  f o g l a l j a  ö s s z e :
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Cikkem végén szeretném megköszönni Szepessg 
Andrásné adjunktusnak és Kékesi Tamás tudomá
nyos munkatársnak azt, hogy a fajlagos rcdukidószer 
felhasználásra vonatkozó adatok gyűjtésében segít
ségemre voltak.
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у = Kuwahara

Fe - 1,35 0,93" Li -0,3 0
Fe 1,5 1,2 Ca 0,6 0
Pb 3,45 5,5 Ti 1,3 0
Morgan 4,3 3,73 Г X 1 Zr 1,3 0
b. 13,5 12,5 1-lJ y = Nb 1,6 0
a. 24,75 23,75 rff 1 0
W 200 0 Zr 0,8 0
Mg 0,77 0,54 Ti 4 0
Sin _ 0,45 0 U, Ti 2 0

Al, ü 0,885 0,1245

A1, ae _ 1,238 0,2332_

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

A usztráliában ú jabb  ásványhom ok-feldolgozó 
kom binát indu lt

A nem rég m eg indu lt Cooljarloo ásványhom okbá 
nya és dúsító m űködésétől a beruházók  évi 250 M 
USD forgalm at v á rn a k . A bányából évi 650 k t  á s 
ványhom ok d ú sítm án y t értékesítenek . A P e rth -tó ll7 0  
k m -re  északra fekvő  bányából teherau tón  szá llítják  
a  dúsítm ány t a kw in an a i T iO .-p igm ent üzembe, am ely  
a kom plexum  bevéte lének  60% -át ad ja . (Az 1 t p ig 
m entből szárm azó bevétel 20-szorosa az 1 t ilm en it 
értékének.) Az ásványhom ök-dúsítás m ellék term éké 
n ek  m ondott cirkonhom okból v á rh a tó  bevétel évi 30 
M USD.

A létesítm ény három  lépcsőjének (bánya, d ú sító 
mű, pigm ensüzem ) összes beruházási költségét, 375 
M U SD -t a  M inproc Chemical Со. és az USA-beli 
Kerr McGee C hem ical Corp fedezte.

(H. OR.)
W e s te rn  A u s t r a l ia n  M in e r a l  R ev iew , 11)90. m á ju s , jú n iu s ,  p . 3.

АШ/А1 kom pozit gyártása in fillrációs eljárással

A w ashingtoni Seattle U niversity  kutatói m ódszert 
dolgoztak ki, am ellyel o lvadt alum ín ium m al ita tn a k  
á t  pórusos a lu m ín iu m -n itrid  kerám iá t. Az 1200 °C- 
re fe lhev íte tt, 99,99% tisztaságú a lum ín ium  o lvadé 
kot vákuum  a la t t  ju tta tjá k  a  kerám iába . Az e re d 
m ény 99,6% elm életi sűrűségű, 3,05 fajsúlyú tá rs íto tt 
anyag (kompozit). A kerám ia hajlítószilárdsága 900 
M Pa, fe lhasználásának  a  benne lévő alum ínium  szab 
hőm érsék le thatárt. A hővezetési együ ttha tó ja  20.. .450 
°C tartom ányban  8 Х Ю - 8 . . . П Х Ю ' ° .

(H. OR.)
A d v a n c e d  M a te r ia ls ,  1990. j a n u á r .

A Ford M otor nem tervezi m űanyagok  
visszakeringtelését

A Ford po lim er m űanyagok o sz tá ly án ak  közlése 
szerin t a cég nem  tervezi a  gépkocsironcsok m űanyag 
ta rta lm ának  visszakeringetését. 1995-ig a  gépkocsikba 
egyre több m űanyago t építenek be a  ja p á n  és am e
rikai te ljesítm ény  kívánságok eredm ényeképpen , a 
v isszakeringethetőséget azonban egyen lő re  csak ak 
kor veszik szám ításba , ha egyébként egyen lő  para 
m éterű és teljesítőképességű anyagokról v a n  szó. Az 
elkövetkező ö t évben  a gépkocsigyártásban felhasz 
n á lt m űanyagok m ennyiségének je len tő s  növekedése 
várható  (ajtók, üzem anyagtartály, k a ro ssz é ria  bevo
nat, lökhárító  stb.). 1990-ben a G eneral M otors tá 
jékoztatása szerin t, 114 kg az egy a u tó b a  beépített 
m űanyagok á tlagos mennyisége (1980-ban 94 kg volt), 
míg a gum ihányad  (a köpenyben) 19 k g -m a l 23 kg- 
ra  nőtt az e lm ú lt tíz évben. A növekvő m űanyag- és 
alum ínium hányad  következtében az  U SA  autóhulla- 
dékából m ágneses elválasztással k in y e rh e tő  vasas rész 
erősen csökken: 1980: 1280 kg/autó, 1990: 1050 kg/au- 
tó, 1995: 850 kg/autó. Ugyanakkor az  értékesítésre  
alkalm atlan  s re d d e r  hulladék csupán 1989-től 1990- 
ig gépkocsinként 100 kg-ról 136 k g -ra  n ő tt.

(H. OR.)
A m e ric a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. m á ju s  18. p. 8.

1989-ben n ő tt Európa alum ínium fogyasztása

1989-ben az  európai alum ínium fogyasztás 4,45 Mt 
volt, ami 3% -kal több az előző évi 3,53 M t felhasz 
nálásnál. A kohók teljes kapacitáson üzem eltek . 1990- 
ben nincs te rv b e  véve új elektrolízis k ap a c itáso k  in 
dítása.
A lu m in iu m - K u r ie r ,  1990. 2. sz. p. 8.
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Az osztrák alumíniumipar legújabb fejlődése
K L U G  O T T Ó  

(VÁLTOZÁSOK 1989-BEN)
ETO: 669.771.001.7(091) (436)

A privatizált A ustria M eta ll AG az elmúlt é v 
ben is látványos fe jlő d ést ér t el. A német A lu -  
teamm el való összeolvadást követően, európai 
m éretű és megfelelő nagy kapacitásokkal ren 
delkező nagyvállalattá a laku lt, amelynek m ar 
ketingtevékenysége behálózza Nyugat-Európát. A  
konszern további fe jlődésében  a feldolgozóipari 
fejlesztés és a ke le t-európa i piacokra való be 
jutás képezi a sú lypontokat.

Az osztrák állami ipar jelentős változáson ment 
át az elmúlt 4—5 év alatt. A korábbi ÖIAG (Ös
terreichische Industrien er waltungs GmbH), amely 
az alumíniumipart is magába foglalta, évről évre 
nagyobb veszteséget „term elt” 1987-ig, amikor is 
átszervezték és legutóbb (1989-ben) mint „Austrian 
Industries AG” már csekély nyereséget felmutató 
holdingként működött. Ezen holdingtársaságon be
lül működik az Austria Metall AG, azaz az AMAG, 
amely egyik vezető vállalata a 400 vállalatban ré 
szes és mintegy 80 000 m unkatársat foglalkoztató 
„Austrian Industries”-nek, és e holding eredmé
nyességéhez az elmúlt két évben jelentősen hozzá
járult.

Amint az Austrian Industries elnöke, Dr. H. M. 
Sekyra megállapította: „A közös piaci integráció 
előrehaladása és a közép- és kelet-európai orszá
gokban bekövetkezett, m élyre ható változások nagy 
lehetőségeket kínálnak a konszern vállalatainak. 
A decentralizált konszernszerkezet a vállalatcso
portoknak és a társaságoknak lehetőséget ad ar 
ra, hogy önállóan és rugalm asan reagáljanak az új 
követelményekre, s ugyanakkor fölöttes vállalat
szövetség szinergiáit hasznosítsák”.

Az AMAG stratégiája

A fentebb említettnek megfelelő stratégia sze
rin t dolgozik az AMAG is, amely 1989-ben jelen 
tős átalakuláson ment át. Az átalakulást és a nem 
zetközivé válást cégalapítások, vegyes vállalatok
ban való részvétel, akvizíciók és a konszernhez 
tartozó vállalatok szétbontása jellemezték. Ezáltal 
lehetett az AMAG stratégiai vállalatelképzelését 
következetesen érvényre ju ttatn i.

A diverzifikált fémipari konszernből a múlt év 
ben az AMAG összpontosított, vertikálisan integ 
rált nemzetközi alumíniumipari konszernné alakult 
át, amelynek székhelye Ausztriában van.

Az átszervezés központi kérdése, hogy 1992 vé
géig leállítják a ranshofeni kohót és erre az időre 
biztosítani kell a fémellátást, ki kell építeni a fém

A cikk 1990 jú liusában  é rk e z e tt a szerkesztőségbe. 
K lug Ottó vegyészmérnöki ok levelé t 1958-ban szerez 

te  a  Veszprémi V egyipari Egyetem en. K andidátusi 
értekezését L eningrádban  v éd te  meg 1966-ban, a  
gallium  analitikai kérdése irő l. 1958 óta dolgozik a 
m agyar alum ínium iparban  és jelenleg osztályvezető 
a MAT-központ kereskedelm i igazgatóságán. É rd ek 
lődési területe: az alum ín ium kohászat. Az OMBKE- 
nek  1958 óta tagja, ta g ja  to v áb b á  a BKL K ohászat 
szerkesztőbizottságának is.

további feldolgozását, hogy az egyéb színesfém-ter
melés leválasztása révén előálló eredménycsökke
nést kompenzálják.

1992-re az AMAG három forrásból: a hamburgi 
kohóban, az ausztrál Boyne Smelters és a Kanadá
ban épülő Alouette/Sept Isles kohóban való része
sedése révén, fémigényének 2/3 részét fedezi.

A nemzetközivé válás terén igen fontosnak érté 
kelik az európai dimenziójú alumíniumegység lé- 
tesülését az Aluteam KGaA-ban való többségi ré
szesedés megszervezésével. Ez az összeolvadás biz
tosítja a részesedést az európai piacból és ennek 
következtében jelentős termelésnövekedés is vár 
ható, mindenekelőtt a sajtolt termék kapacitások 
és a fémvisszaforgatás (recycling) terén, de előnyös 
az értékesítés egységesítése és a kereskedelmi te 
vékenység összegződése is.

A feldolgozóipari szektor a német AG V Alumi
nium Gießereien Viliingen GmbH megszerzésével 
lényegesen bővült. Ugyancsak 1989-ben szerezte 
meg az AMAG a Haendler & Natermann GmbH 
csomagolóanyag-gyártó üzemét az NSZK-ban és 
50%-os részesedést a holland European Packaging 
Holding В. V.-ben.

Az AMAG új működési szerkezete

Mindez, valamint az egyéb színesfémkohászati 
üzemekből való kilépés magával vonta a konszern 
szerkezeti módosítását és a vezetés bizonyos átala 
kítását (1. táblázat). Az AMAG vezetésében Robert 
Ehrlich vezérigazgató és Ferdinand Hacker elnök
ségi igazgató, lényegében pénzügyi és számviteli, 
továbbá számítástechnikai vezérigazgató-helyettes, 
mellé harmadik elnökségi igazgatónak Dierk Behr- 
mannt, az Aluteam korábbi vezetőjét ik tatták  be. 
Ez a vezetői hármas felügyeli és irányítja a kon
szern hat tevékenységi területét.

Az első terület feladata a fémellátás és fémszol
gáltatás biztosítása a konszern többi vállalata felé. 
A kohófémet a konszern egyelőre saját ranshofeni 
kohóján kívül Hamburgból és Ausztráliából kap
ja. Fontos feladat a tevékenységi területen má
sodlagos fémfeldolgozó művek fémhulladékkal való 
ellátása. E tevékenységi területhez tartozik a ko- 
hófémöntöde és ötvözetgyártás is. A fémet a vál
lalatók piaci áron adják el az AMAG többi üze
mének.

A hengermű, valam int a prcsmű és a készter
mékek képezik a következő két tevékenységi terü 
letet és termékként elsősorban felületileg neme
sített félgyártmányokat (lemezek, szalagok, tárcsák, 
tükörfényes lemez és különleges ötvözetű anyagok, 
mint pl. a Titanal-ötvözet) jelentenek. A készter
mékek között haszonjármű-felépítmények, repülő
gép-konténerek, gépkocsialkatrészek és sportszerek 
szerepelnek. A késztermékgyártás súlypontja Rans- 
hofen mellett Mayenben (NSZK), az Aluteamnél 
van.
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1. táblázat
Az AMAG szervezeti felépítése

V ezérigazgató:_____ Dr. R obert Ehrlich _ _ _ _ _
Teljes koordináció , ellenőrzés, szem élyzeti kérdések, 

konszernfejlesztés

Elnökségi i g a z g a t ó : ___Dr. F erdinand H acker
Pénzügy és szám vitel, szám ítástechn ika és ad a t-  

feldolgozás, b iz tosítás és az 1. tevékenységi te rü let

E lnökségi igazgató: D ierk Behrm ann * •
A 2—4. tevékenységi t e r ü l e t ____

1. tevékenységi terület: FÉM

A M A G -M etall GesmbH (AMG)
A ustria  S äkunder-A lum in ium  Gesm bH (ASA)
ECM B un tm etta l-S ch ro tt G esm bH  (ECM—BS) 
AMAG—B oyne Ltd. (AMAG—Boyne)
B ayne—S m elters Ltd. (BSL)
H am burger A lum in ium -W erk  Gm bH (HAW) 
A -M etall AG (AMAG CH)
A lum inium  A u stria  M etall Q uebec Inc (AMAG CAN) 
A lum ino ALAM  S. A. (ALAMSA)
Holl A Cie G m bH  (HOLL)
M epura M etallpu lver G esm bH  (MEPURA)
A luTeam  A lum inium  V ertriebs Gm bH (ATV) 
W upperm eta ll GmbH (ATV)
M etallw erk  F u rth  GmbH (MF)
PEK U  K unststoff-R ecycling G m bH  (PEKU)

2. tevékenység i terület: H ENG ERM Ű VEK

A lum inium  R anshofen  G esm bH  (ARG WW) 
A lum in ium w erk  U nna AG (AWU WW)

3. tevékenységi terület: P R É SM Ű VEK + N EM ESÍTÉS

A lum inium  R anshofen G esm bH  (ARG PW) 
A lum in ium w erk  U nna AG (AWU PW) 
A lum in ium w erk  M ayen G m bH  (AWM)
AMF A luT eam  M etal F orm ing  Gm bH  (AMF) 
A luT eam  W exal In ternational Ltd. (WEXAL) 
W erkzeugtechnik  M ayen G m bH  (WTM) 
W ekzeugtechnik  GmbH B erlin  (WTB)
A lu team  G m bH  Berlin 
P roduktionsges. f. A lum inium  (ATB)
OVB O berflächenveredelung  B erlin  GmbH (OVB) 
F ra n k  & Со. Gm bH  (FRANK)

K észterm ékek:

A lum inium  R anshofen G esm bH  (ARG FP)
A luTeam  M etallarbeitung  und  Elem entbau G m bH  

(AME)
G arthe—W olff GmbH (GAWO)
A luTeam  G erä teb au  G m bH  (ATG)
A luTeam —IM RA  Gm bH (ATIM)

•
á.tevékenységi terület: ID O M D ARABO K (form aöntés, 

kovácsolás)

AGV A lum inium -G ießerei V iliingen GmbH (AGV) 
A ustria  A lu -G u ß  Gesm bH (AAG)
A luTeam  W ildfang M etallw erk  GmbH (TAWG) 
W ildfang W erkzeug- und F o rbenbau  GmbH (WWuF) 
W ildfang V ertrieb s GmbH (WVG)
E uro-F ac S. A. (EURO)
D ruckguß G esm bH  (DGR)
A ustria  D ruckguß  Gesm bH (ADG)
H erl M odellbau und G ießere i Gm bH  (HERL) 
A luTeam  F o rm - und S chm iedetechnik  GmbH 

(ATFUST)
GROUPE A luT eam  S ain t Je an s  S. A. (ATFST)

5. tevékenységi terület: C SO M AG O LÓ AN YAG O K

AGV A lum inium -G ießerei V iliingen GmbH (AGV) 
AVI Gm bH K unststo ff-V erpackungen  (AVI)
GFT R epro S tud io  Gm bH (GFT)

European P ackag ing  Holding В. V. (EPH) 
LPF V erpakkingen В. V. (LPF)
DR Folding C artons В. V. (DR)
Contipack В. V. (CP)
Cats V erpakkingen В. V. (CV)
Fineca В. V. (FIN)
N im ax E tike tten  В. V. (NIMAX)
Teich AG (TEICH)
K arl Holl G esm bH  (Höll)

6. tevékenységi terület: A LT A LA N O S TEVÉK EN YSÉ 
GEK

A luTeam  KG. a. A. (ATKGaA)
A ustria M etall System technik G esm bH  (AMST) 
A M A G -Inform atik Gesm bH (AIG)
In teralu  H andelsgesellschaft m. b. H. (In teralu) 
ö sterre ich ische M etallhü ttenw erke G esm bH  (ÖMG) 
ÖMG—V erm ögensverw altungsgsem bH  (ÖMG—VVG) 
A ustria M etall D eutschland Gm bH (AM AG D) 
AMAG N ederland В. V. (AMAG NL)
ACT H ochleistungskunststofftechnik  G esm bH  (ACT) 
D ata Team  Softw are-E ntw ick lungs G m bH  (DATA) 
AluTeam  M anagem ent und Service G m bH  (AMS) 
A ustria  W ärm eteuscher GesmbH (AWG) 
M ontanw erke B rix legg  GesmbH (MWB)
LKB G em einnützige W ohnungs G esm bH  

(GEWOG LKB)
Fichtel A Sachs A u stria  GesmbH (FAS)
D atas Ges. f. DV, A nw ender-Softw are und  EDV 

Beratung m bH  (DATAS)

Értékesítési társaságok:
A lu-C enter-H andels- u. Service G esm bH  

(Alu Center)
A lu-W est H andels- u. Service G esm bH  (Alu-West) 
AMAG—A luTeam  V ertriebs GmbH A Co. KG 

(AMAG—ATV)
A luT eam -V ertriebsgesellschaften in USA, GB, E, 

NL, F, I, CH
Alum inio R anshofen  Portuguesa Lda. (ARP)
P. F under A Son A pS (Funder)
H enri Testas S. A. (TESF)
R. F ischbacher AG (FIBA)
All Meatl Services L td. (AMGB)
A lutrade A lum inium  Handels G m bH  (ALUTR) 
H aendler A N aterm ann-V ertriefsgesellschaften  in 

USA, B, GB, F, S 
Cats F lexible P ackag ing  Ltd. (CFP)

Az idomdarabok gyártásterülete lényegében a 
formaöntészeti és a kovácsolt term ékeket jelenti 
elsősorban a gépkocsiipar és kisebb részben a re
pülőgépipar, gépipar és az elektrotechnika, elekt
ronika számára. A termékek között hajtóműház, 
hengerfej, keréktárcsa a domináló tennék. Az Alu
team franciaországi üzemében pedig a repülőgép- 
ipar, elektronika és a kerékpáripar öntött és ko
vácsolt termékeit gyártják.

A csomagolóanyag-gyártás a csomagolótáskákon 
és címkéken át a gyógyszercsomagoló fólia és a 
fóliakombinációkig, igen széles gyártmányválaszté
kot ölel fel, de ezek mellett alumíniumfólia és mű
anyag bevonatú kartondobozokat is gyártanak. A 
Teich AG fóliaüzeme Ausztriában nyomtatott szí
nes és oigarettacsomagoló fóliát gyárt.

Végül az általános tevékenységek területe fog
ja össze az informatikát, rendszertechnikát, a hő
cserélőkre létesített USA—osztrák vegyes vállala
tot stb. azzal, hogy e tevékenységekkel már illesz
kedjenek az 1992-től kialakuló új európai arculat
hoz. Rendkívül nagy súlyt helyeznek az alumínium 
minél teljesebb visszaforgatására, részben a nyers
anyagforrások kímélése, főként azonban energia
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megtakarítás miatt, hiszen a hulladékfém feldol
gozásánál az energiaigény 95%-kal kevesebb a ko
hófémmel szemben. Ezt a hulladékfeldolgozást vég
zi a ranshofeni Austria Sekundär Aluminium 
GmbH, ahol Ausztria legnagyobb alumíniumátol- 
vasztó kapacitását építették ki. Ehhez társul még 
az Aluteam révén ennek w uppertali és furthi át 
olvasztó üzeme, amik által a másodlagos fémfel
dolgozás m ár „európai m éretet” é rt el.

Tevékenységében az AMAG nagyon sokat áldoz 
a környezetvédelemre is. 1989-ben 110 millió ATS-t 
fordítottak e célra és ennek közel 40%-át Rans- 
hofenben. 1990-ben már több m int 200 millió ATS-t 
terveznek környezetvédelmi és ökológiai intézke
dések finanszírozására, elsősorban Ranshofenben, 
de a németországi fóliaműveknél és villingemi ön
tödénél is.

M u n k a e rő -g a z d á lk o d á s

Mindezek után érdemes néhány szót szólni a 
munikaerő-gazdálkodásról is. Az osztrák kollektív 
szerződés keretszerződése rögzíti a munkaidővel, 
ünnepekkel és a 13. és 14. havi fizetéssel kapcso
latos — minden iparágra kiterjedő — szabályokat. 
A keretszerződést két részszerződés egészíti ki, 
egyik a fizikai dolgozókra, másak az alkalmazottak
ra vonatkozik. Az előbbi rögzíti — most már csak 
a bányászati és kohászati iparra  — a munkaidőt 
(38,5 óra/hét), a túlmunka, kiküldetés stb. elszá
molását és meghatározza a 7 bércsoportra a mini
mális órabért, amelynél kevesebb nem fizethető. 
Ezek m ellett meghatározza a bérpótlékokat, mint 
pl. a piszkos vagy nehéz m unkáért, veszélyes mun
káért, éjszakai, vasárnapi stb. munkáért járó óra
bérpótlékokat, a betegségi táppénz feltételeit, va
lamint a szabadság (minimum 30 munkanap) és 
ennek pótlékát is. Ez utóbbi esetben csak a mun
kában eltöltött idő jogosít pótlékra.

Az alkalmazottakra érvényes részszerződés lé 
nyegében hasonló felépítésű, azzal a különbséggel, 
hogy az órabért nem tartalm azza, mivel havibéres 
dolgozókra vonatkozik. Pótlék já r  viszont az al
kalmazottaknál is a második műszak, ill. az éjsza
kai munkáért, túlórákért (este 19 és reggel 6 óra 
között 100%-os pótlék).

Л nyugateurópai aluminiului

2. táblázat

Az AMAG dolgozói állománya 1989 
december 31-én

T e v é k e n y sé g i te rü le t  fő

1. F é m e llá tá s  2  901
2 . H en g erm ű  2  2 8 4 *
3 . P r é sm ű  é s  n e m e s íté s ,  k é sz ter m é k  9 4 9
4 . Id o m d a ra b o k  ( fo r m a ö n té s , k o v á cso lá s) 2  0 9 2
5 . C so m a g o ló a n y a g o k  2  2 8 8
6. Á lta lá n o s  te v é k e n y s é g e k  8 2 2

É r té k e s ítő  tá r sa sá g o k  3 3 5

Ö ssz e se n : 11 731

* M in d  R a n sh o fe n b en , m in d  U n n a b a n  a  p r é sm ű i lé t s z á m m a l
e g y ü t t

Az AMAG konszernben és vállalatainál 1988 vé
gén összesen 11 731 fő dolgozott, éspedig az egyes 
tevékenységi területeken az alábbi megoszlásban 
(2. táblázat).

Az AMAG gazdasági fejlődése és jövője

Az AMAG a fenti létszámmal az elmúlt évben 
11 855 milliárd ATS árbevételt és 40 millió ATS 
mérleg szerinti (adózott) nyereséget ért el.

A konszern fejlődését az elmúlt öt év során a
3. táblázat adatai szemléltetik.

A fenti számok jól mutatják, hogy az AMAG 
konszern a nagy szerkezetváltási években: 1988— 
1989-ben jelentősen növelte árbevételét, a cash- 
flow-t és éves nyereségét is.

A konszern célja a teljesítményt európai szintre 
emelni, a nyugati piacok biztosítása után a kelet 
felé való terjeszkedés. Ezek megvalósításához újabb

3. táblázat
Az Austria Metall AG Konszern fejlődése 

(Az érték millió ATS-ben)

1985 1980 1987 1988 1988

B r u t tó  á rb ev éte l 7030 0533 81 7 0 8 8 3 9 1 1 855
E x p o r t  h á n y a d  % -ban: 50 59 57 57 55
C a sh  flo w  (p én z fo rg a lo m ) 391 550 774 1080 1 030
a m i az á rb ev éte l %-a: 0 8 9 12 9
É v e s  n y ereség 103 32 1 10 250 210

4. táblázat
m elók kapacitásai 1990-ben (ki)

Cég
K o h ó

fé m

H en g er e lt áru P r é sá r u
H u z u l/k o v á c so lt  P rim er ön tó sze  

te r m é k  t i  ö tv ö z e te k In teg r .
szüktí.
n e t to

(fé lg y .)

»Szabad
m e n n y i 

ség ek
(k o h ó b ó l)

ö n tő
k a p a c .

henger
félgym .

term .

ö n tő
k a p a c .

fé lg y m .
term el.

k iép . fé lg y m .  
k a p a c . te r m . J

V

for-
m a-

ö n tv

A L C A N 1 8 0 2 0 0 650 1 0 0 100 _ _ 10 _ 7 5 0 —
A L U S  G I S S E  4Ö0 4 0 0 3 5 0 300 8 5 75 — — 50 — 375 25

P E C H I N E Y 7 0 0 4 5 0 300 130 60 20 10 40 — 370 330

H O O G O V E N S 1 8 0 4 0 0 300 1 0 0 60 — — 10 — 3 6 0

VAW 4 0 0 3 5 0 300 8 0 50 2 0 — 50 5 355 40

H Y D R O 5 9 0 150 Hm 3 2 0 220 — — 40 5 325 2 6 0

R E Y N O L D S 3 0 30 120 3 o 70 — — — — 190 ---  ‘
A L G M IN 1 A 2 0 0 150 120 70 50 20 — 20 — 120 30

A M A G  +  A T 120 140 90 60 00 15 — 10 10 160 —
I N E S P A L 3 0 0 160 120 80 40 30 — 30 — 160 140

G R Ä N G E S 100 120 80 8 0 00 — — — — 140 —
A L C O A 190 100 80 6 0 45 — — 30 — 125 65
RTZ 120 60 -1- 60 30 — — — — 30 90
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szervezeti, ill. szerkezeti változásokat irányoznak 
elő, amelyek a termelőkapacitások megfelelő beru 
házásokkal való növelését, a termelőfolyamatok 
racionalizálását, a K+F-kapaoitások összevonását 
és bővítését célozzák. (Összehasonlításul a 4. táb 
lázat a nyugat-európai alumíniumtermelők kapa 
citásadatait foglalja össze.) így például a fémellá 
tás területén hatékony fémmanagementet építenek 
ki, és bővíteni kívánják az olvasztókapacitást mind 
az öntödékben, mind a másodlagos fémet gyártó 
kohászati területen.

Stratégiai területként értékelik a csomagolóanya
gokat, ahol exportpiac-bővítés és termelőkapaci
tás-fejlesztés várható, mivel a csomagolóanyag-piac 
dinamikus fejlődését ki kell használni.

Az AMAG nemzetközivé tétele az új vállalati 
célokból következik és a konszern új szelleme a

marketingstratégiára épül. Ennek révén válik csu
pán lehetővé a nemzetközi versenyképesség lét
rejötte.

Az AMAG jövőjét az alumíniumpiac növekedési 
potenciálja szabja meg. Az alumíniumpiac viszont 
Európában növekvő piac marad, mivel az egy fő
re jutó fémfelhasználásban Európa az USA és Ja 
pán mögött áll. Ez a növekedési potenciál, a je
lentős termelőkapacitás-racionalizálással együtt, re
ményt ad arra, hogy a kereslet-kínálat kiegyenlí
tettebb lesz, m int az a 80-as évek során volt. Az 
AMAG új szervezete és a továbbfeldolgozási te 
rületen megvalósuló beruházásai révén biztosítot
ta magát az esetleges újabb egyenlőtlenségek fel
merülésével szemben. így várható, hogy a követ
kező, legalább 55 év fejlődése az AMAG-nál tö
retlen lesz.

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek

Csúcsot é rt el a ródium  á ra

A ródium  á r a  2300—2500 U SD /troy oz é rték k e l 
(73 945—80 375 USD/kg) csúcsot é r t el. A p la tinacso 
p o rt legdrágább fém ének árem elkedésé t több té n y e 
ző seg íte tte  elő. A gépkocsi ka ta lizá to rok  roham os e l 
te rjed ése  növelte  a  p la tina  és a ród ium  irán ti k e re s 
le tet. A világ egy ik  legnagyobb ród ium term elő jének , 
a  d é l-a frik a i R ustenberg  v á lla la t m ú lt év novem be 
ri szállítási gond ja i m ár 1990 ja n u á rjáb a n  árem elés 
hez vezettek  (2000—220 USDAroy oz). A kereskedők  
és fogyasztók pán ik h an g u la ta  következtében az  a  v é 
lem énye egyes kereskedőknek, hogy a  fém  á ra  a k á r  
3000 USD/troy oz szintig is em elkedhet. Az á re m e l 
k edést tám ogatja  a  Szovjetunió  ród ium szállításainak  
visszaesése is. Í988-ban 315 000 troy  oz (9798 kg) v i 
lág term elésből 100 000 troy oz-t (3110 kg), am íg 1989- 
ben 330 000 troy  oz-ból (10 264 kg) 130 000 troy oz-t 
(4044 kg) szá llíto tt a  Szovjetunió. Rustenburg  te rm e 
lése 1988-ban 195 000 troy oz (6065 kg) és 1989-ben 
185 000 troy oz (5754 kg) ródium  volt.

A p la tin a  és pallád ium  á ra  hasonlóan em elkedett. 
1990 m ájusában  a p la tina  á ra  489—490 USD/troy oz 
(15 432—15754 USD/kg) a  pa llád ium é 119—121 USD/ 
/troy  oz (3825—3890 USD/kg) kö rü l mozgott.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m á ju s  18. p . 16.

Üzbegisztán term eli ki a  Szovjetunió aranyának  
egynegyedét

50 év óta először je len t meg hivatalosan  szovjet 
közlés a  b irodalom  aranyterm elésérő l, nyila tkozta az 
USA korm ánya. A közlés szerin t Üzbegisztán évi 45— 
65 t a ran y a t te rm el, am i 1,4—2,1 M troy u n ciának  
felel meg. A nyugati term elés-becslések a té rség  
arany term elésé t 20—150 t nagyságrendűre becsülték . 
A Szovjetunió éves term eléséről edd ig  ugyancsak nem  
je le n t meg h iva talos adat, de az  USÂ bányászati m i 
n isz térium ában  250—350 t/év nagyságrendre é r té k e 
lik  azt. Az üzbég arany term elésrő l egyébként a  T as- 
k en tb en  m egjelenő Pravda Vosztoka (Keleti Igazság) 
c. n ap ilap b an  je le n t meg, am ely S. R. M irszaidovnak, 
az üzbég m in isztertanács elnökének  beszédét idézte. 
Az üzbegisztáni M uruntau  a  v ilág  egyik legnagyobb 
aran y b án y ája .

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m á ju s  18. p .  7.

Japán—brazil konzorcium  titánásvány  feldolgozására

A japán K aw ate tsu  (a Kawasaki S teel Corp. és a Su 
mitomo Corp. leányvállalata) és a  b raz il M ultiquartz 
Mineracao 400 M USD ráfordítással M KS néven ve 
gyes v á lla la to t lé tesíte tt titán -d io x id  gyártására. 
Eddig 10 M U SD -t ford íto ttak  az ásvány i készletek 
m egkutatására. A rem énybeli készlet 10 M t ilm enit 
és több m in t 300 k t zirconit. A zircon ito t Japánban 
dolgozzák fe l fém cirkonná, míg az ilm en ite t Brazíliá 
ban sósavas e ljárással alak ítják  á t  titán-dioxiddá. 
Brazíliában m á r  folyik titán-dioxid  gyártás . A Tib- 
ras Titanio  év i 50 k t T i0,-t gyárt k loridos eljárással. 
Űj T iö2 üzem  építésére  a  D uPont de N em ours fiók 
cége is k ap o tt korm ányjóváhagyást. A 240 M USD 
költséggel m egvalósuló, 60 kt/év TiO-3 kapacitású  üzem 
terv szerin t 1994-ben indul M inas G erais állam ban. 
Ök a  kénsavas e ljá rá s t használják. A z MKS gyárát 
a  90-es évek közepén akarják  in d ítan i a  beruházók.

(H. OR.)
A m e ric a n  M eta l M a r k e t ,  1990. á p r il is  23. p . 4.

Bővített te rm ékválasz ték  az NSZK köszörííanyag 
iparában

Az NSZK csiszolószemcse gyártó v á lla la ta i (MSO, 
Dynamit Nobel, Feldmühle, Lonza, Elelctroschmelz- 
werk, H errm an C Starck) közül legkisebb vállalat, a 
H erm ann C. S tarck , Berlin és Со KG  (JHCST) látszik 
a legrugalm asabbnak. Ez a v á lla la t m ég a  második 
világháború u tá n  is csak korundot g y á rto tt (igaz, v a 
lamennyi ak k o r ism ert fajtát), az  ú j anyagok  iránti 
m egnövekedett érdeklődés eredm ényekén t azonban je 
lentős d iv e rz ifik á lást ha jto tt végre. G yártm ányválasz 
tékában ox idok  (Та20 -, NbiO.r,, Y20 5), boridok  (LaBn, 
TiB2, ZrB2), k a rb id o k  és k arb o -n itrid ek  (B4C, SiC, 
TiC, Ti(C, N)), n itrid ek  (AIN, BN, S i3N/„ TiN, ZrN) 
és oxalátok (T a + N b  oxalátok) szerepelnek .

Az E lek troschm elzw erk  K em ptenből a  B enelux té r 
ségbe helyezte á t  SiC-gyártását, am ely  sok környe 
zeti p rob lém át okozott. A kevésbé gazdaságos SiC he 
lyett a tö rzsüzem ben  különleges ko rszerű  tűzálló 
alapanyagok g y ártá sa  folyik.

De d iverz ifiká lták  a term elést a  többi ném et szem 
csegyártók is. (Nehéz dolga lesz a  k e le tn ém et Elekt- 
roschmelze Z schornew itz vállalatnak , am ely  kényte 
len lesz korszerűsíten i gyártását. Szerk.)

(H. OR.)
A m e r. C e ra m . S o c . B u ll.  1990. m á rc iu s ,  p . 317.
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Nekrológ

K O M W A L T E R  A L F R É D  

1916— 1990

Ő szin te fájdalom m al v e ttü k  a  le sú jtó  h ír t: Rom w al- 
te r  A lfréd, szerkesztőb izo ttságunk egyik legaktívabb  
ta g ja , s m in t ilyen nem csak ta g tá rs u n k , hanem m indig  
segíteni kész kollégánk, 1990 au g u sztu sáb an  vára tlan u l 
e lh u n y t.

1916. ja n u á r 25-én sz ü le te tt B ecsben. Középiskolai 
ta n u lm á n y a it Sopronban végezte , s ugyan itt szerezte 
fém kohóm érnöki oklevelét. O klevele átvétele u tá n  
(1938) a  M agyar Állami É rc b á n y á sz a tn á l dolgozott. 
E lőször a  nagybányai bányaigazgatóságnál üzem racio 
nalizálási és kísérletiigyi re fe ren sk é n t m űködött, m ajd  a  
derna i olajhomok-feldolgozó korszerűsítésében v e tt  
rész t. K özben csaknem k é t év ig  katonáskodo tt. 1946- 
b an  az Anyag- és Á rh ivata lban , 1947—48-ban a  M a 
g y a r  Á llam i Szénbányáknál, 1949-ben a Szénfeldolgozó 
V egyipari K özpontban, 1950-ben a  Szénlepárló M ű 
v ek e t É p ítte tő  V állalatnál v o lt előadó. A m unkahely 
v á lto z ta tá so k  az akkori v é g e lá th a ta tla n  átszervezések 
következm ényei voltak.

Az ú jonnan  kialakult gazdaság i rend  szakmai te v é 
kenységét stab ilizálta: m e g ad ta  neki a ku ta tás leh e tő 
ségét, m ely végleges m űködési te rü le te  m aradt. 1951- 
ben röv id  ideig az A lum ínium  és K önnyfifém ipari 
K u ta tó  In tézetben  dolgozott, de m ég ugyanebben az 
évben  a  Fém ipari K u ta tó  In té z e th e z  került, és végül 
innen  m en t nyugdíjba (1976).

N y u g d íjb a  vonulása e lő tt —  tö b b e k  között — az 
„A ram vezetési és anódszövet-m inőségi vizsgálatok Soe- 
derberg-anódokban , kísérletek salakm ennyiség  és anód- 
repedések  csökkentésére” c ím ű  té m áv a l foglalkozott. 
A kísérletsorozat célja az a lum ín ium kohó-kádak  anód- 
ja ib an  lé trejövő feszültségesés csökkentése révén a 
fém alum ínium -előállítás energ iafelhasználásának  ja v í 
tá sa  volt. T ém áját elism ert sikerre l dolgozta fel: az 
üzem i k ísérletek eredm ényei az  alum ínium kohókban 
hasznosu ltak .

T udom ányos kutató i e lh iv a to ttsá g a  igen korán je len t 
k eze tt. M ár a diplom a m egszerzésének évében ném et 
nyelvű  dolgozatot te tt  közzé a M űegyetem  tudom ányos 
la p já b a n  („W ärm eübertragung  in  D rehtrom m elöfen” : 
B ánya- és Kohómérnöki O sztá ly  Közlem ényei 1938). 
U g y a n it t pub liká lt 1941-ben és 1942-ben is. E gyesüle 

tü n k  lap jában  az első közlem énye 1947-ben je le n t meg 
(„A  kereszthegyi flo tá ló m ű b en  term elt a ra n y ta r ta lm ú  
p iritek  ciánlúgzása” ). A zó ta  lapunkban m ég ö t  dolgoza 
t á t  te tte  közzé, de nem csak  i t t  pub liká lt. Összesen 
húsz dolgozatáról tu d u n k , ebből ö t n ém et nyelvű, 
am i arról tanúskod ik , h o g y  külföldön is szám on  ta r 
to t tá k .  Neve valóban  ism e rt vo lt a nem zetközi szakm ai 
közönség elő tt. 22 konferencián  ta r to t t  tu d o m án y o s elő 
ad á s t, ezek nagyobb része vagy a  kon ferenciak iadvá 
nyokban , vagy szak m ai fo lyóiratokban ugyancsak  
m egjelent.

E gyesületünknek 1938-tól m egszakítós nélkü l tag ja . 
H osszú ideig vo lt elnöke a  fém kohászati sz ak o sz tá ly 
n ak , m elynek később is választm ányi ta g ja  m arad t, 
ugyanakkor e lhuny téig  la p u n k  szerkesztőb izo ttságában  
is tevékenykede tt.

E  rövid á ttek in tés  a lig h a  a d h a t teljes k ép e t e lh u n y t 
ta g tá rsu n k  tudom ányos tevékenységéről (a lk o tása in ak  
részletező jegyzékét szerkesztőségünkben őrizzük), de 
h a  em lékezetünkbe idézzük  mindig m osolygó arcát, 
segíteni kész fellépését, kollegiális közeledését és tu d ó s 
hoz illó szerénységét, soká ig  hajlam osak leszünk  iro 
dalm i hagyatékához fo lyam odni egyrészt m ég élénken 
bennünk  élő bará tságos m odora, m ásrészt a  cikkeiben 
rö g z íte tt és az ú jab b  g en e rác ió t is érdeklő üzeneteinek  
tanu lm ányozása v ége tt.

A kik ism ertük (s ta g sá g u n k  zöme ism erte), tu d ju k , 
hogy  m odor és egyéniség n á la  csaknem azonos és fel
cserélhető volt egym ással. írásb an  rögzült h a g y a té k á 
val egyértékű volt szem élyes jelentkezésének m ó d ja  és 
fo rm ája . G ondolatával párhuzam osan  h a to t t  a  m eglepő, 
szellem ében ö tletes m in táz ás . B izonyára k ed v ü n k é rt 
te t te  ezt, m ert egy k icsit pedagógus is vo lt. Az ő szö 
vegezésében az ism e rte t is örömmel ú jra  o lvassuk. 
Sziporkázó m odora, gondolkodásának  élm ényi fo lyam a 
t a  v ad o n a tú jjá  varázso lja  m ég az av u lta t is.

Szkepszis és naív é le tk e d v , о két e llen té t jellem ezte 
m odorát. Egy ta p a s z ta l t ,  nehezen hívő, s a  kényszerí- 
t e t t  dogm áktól korán k iá b rá n d u lt tudós jellem e kevere 
d e t t  benne a jókedvű  és k íváncsi gyerm ek m odorával. 
A tudós és a gyerm ek á llan d ó  együ ttlé tükben  úgy  össze 
szok tak , hogy a  korkü lönbség  tu d a ta  csaknem  elveszett 
közö ttük .

Szenvedéseit és ö rö m eit e lv itte  m agával az idő: 
a lko tása i azonban, s a  belő lük  töretlen  fénnyel reánk  
sugárzó kedves egyénisége dacolnak az elm úlással.

P uszta i István

Helyi szervezetünk életéből
Megalakul! a МЛТ-székházi helyi 

szervezet

A MAT, az A LU K ER és az A L U T E R V — FKT 
P ozsonyi ú ti alum ínium -székházban dolgozó OBM KE 
ta g ja i 1990. június 19-én ta r to t tá k  m eg helyi szervezetté 
a lak u ló  illetve vezetőségválasztó ü lésüket.

Az ülésen Várhelyi Rezső ism e r te t te  az OBM KE 
vezetőségének a Fém kohászati S zakosztá ly  szervezeté 
nek rugalm asabbá tételére v o n a tk o zó  elképzeléseit, 
am ely  szerin t többek kö zö tt h e ly i szervezetek lé tre 
hozásával k ívánják  elősegíteni a  m ozgalom  fejlődését, 
az egyesületi élet élénkítését. I ly e n  helyi szervezet fog 
m űködn i a  tervek  szerint a  M AT székházban, az A L U 
T E R V — F K I  Fehérvári ú ti te lep h e ly én  és a KÖBAL- 
ban  az egyes nagy vállalatokhoz (Csepel Vas- és Fém m ű, 
K Ö F É M  stb .) kapcsolódóan m á r m űködő helyi szerve 
ze tek  m in tá já ra .

A következőkben dr. Csák József részletesen ism e rte tte  
a  szervezéssel kapcso la tos elgondolását.

V árhelyi Rezső ja v a s la to t  t e t t  a MAT S zékház Cso
p o r t  vezetőségére az a lá b b ia k  szerint:
E lnök: dr. Csák József
T itk á r és szervező titk á r : H a jn a l János és H á rs  K álm án 
Vezetőségi tagok: B ánvö lgy i György 

I f jú  Já n o s  
K öves K ris tó f 
P á lo v its  P á l 
S zab ly ár P é te r

T ek in te tte l arra, hogy a  jelenlévők szám a nem  é r te  el a 
határoza thoza ta lhoz  szükséges m értéket, ez é rt a  F ém 
kohásza ti Szakosztály vezetősége és az ülés résztvevői 
egyhangúlag m egbízták  a  fenti vezetőséget a  helyi 
szervezet m unká jának  irány ításával. A m egb ízo tt 
vezetőség m egválasz tásá t egy későbbi id ő p o n tra  te r 
v ez e tt ülésen k íván juk  lebonyolítani szavazóképes rész 
vé te l biztosításával. (H árs)
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Gyárismertetés
V aljaonica A lum ínijum a Sevojno

Szerb ia közepén, Titovo Uvice v áro stó l m integy 6— 
8 k m -re  lévő Sevojnoban  épült fe l a jugoszláv a lu 
m ín ium ipar egyik  je len tős réz- és a lum ín ium -hen- 
g ere ltá ru  üzeme. A z alum ínium  hengerm űvet 1969- 
ben a lap íto tták  évi 51,5 kt k ap a c itásra  tervezve. A 
kiépítés két lépcsőben  valósult m eg: 1973-ban az  e l 
ső 35 k t-s  üzem et ind íto tták  be, m a jd  1980—1982 kö 
zö tt épü lt ki a to v áb ib  16,5 k t vékonyszalaggyártó k a 
pacitás. A v á lla la t bővüléséhez ta rtoz ik , hogy 1985- 
ben m egindult a  „Ravni” üzem ben (Sevojnotól 30 
km -re) az a lu m ín iu m  redőnyök és a  re luxa-típusú  
redőnyszerkezetek  gyártása, továbbá a  Titovo U vi- 
ceben lévő „T resn jica” fém feldolgozót a hengerm ű 
vel egyesítették és így kertészet-, szőlészeti és ép ítő 
ipari alum ínium -szerkezetek  g yártásáva l bővült a 
vá lla la t profilja.

A sevojnoi h en g e rm ű  felépítésében és te rm ékszer 
kezetében hasonló  a  Székesfehérvári K önnyűfém m ű 
höz. Ö ntödéjében  részben  jugoszláv kohókból, rész 
ben a  Szovjetunióból im portált, és kb. 10%-ban sa 
já t  hu lladék  visszaforgatásából szárm azó  fém et dol 
goz fel. G ázfűtésű  olvasztókem encéikhez p ihentető  
kem encék és fé lfo lyam atos tuskóöntő  gépek ta rto z 
nak. A tuskókat előm elegítő kem encékből 520—550 
°C hőm érsék le ten  viszik á t m eleghengerlésre. A 
Schloem ann  m elegátlványon 6 m m -es vastagságig 
hengerük  a szalagot, amely a továbbiakban  Тест о, 
ill. Aschenbach  h idegállványokon éri el végső v as tag 
ságát: a  0,2, Ш. 0,1 m m -t.

A hengerm űvet áttekercselő, szalagoló, egyengető 
és a szalag, ill. lem ez végső kem énységi á llapo tának

beállítására szolgáló két hőkezelő kem ence egészíti ki.
A szalag síkk ifekvésé t a hengerállvány  felcsévélő 

oldalán elhelyezett piezoelektromos im pu lzusoka t ki 
bocsátó szabályozó görgővel ellenőrzik. A görgő 25 
szegmensre osztott, és minden szegm ens ad  jeleket, 
am elyeket Siem ens  300—R20 tip. szám ítógép  dolgoz 
fel és a  kalib rációs jellel összehasonlítva a  je lkü lönb 
ség a lap ján  végzi a korrekciót. A k o rre k c ió ra  vagy 
a hűtés szabályozását, vagy a h en g e rá llítá s  szabályo 
zását, vagy ped ig  a csaphajlítást h aszn á lják , közü 
lük azonban a  legfontosabb és leggyakoribb  a hűtés 
szabályozásával v a ló  helyesbítés.

A hengerm ű további részében a lak k o zo tt széles
szalag (1500 m m -ig), valam int a hom lokzati, te tőbur 
koló és m ás profilszalag, hegesztett csövek és 0,3— 
0,5 mm-es vékonyszalagok előállítása fo ly ik . A lakko 
zásra akril-, po liész ter alapú és fluo ros festékanya 
got használnak fel.

Az A1 99,5 m inőségen kívül a sevojnoi hengerm ű 
ben AlMn, A lM gM n, AlMg2,5 Cr és A lM g 1, 2, 3, öt
vözetek feldo lgozását is végzik jugoszláv  és szovjet 
szabványoknak megfelelően.

A term ékek közül ki kell em elni az  alum ín ium 
redőnyöket, am ik  AlMg3,5 ötvözetből 25, 35, 50 mm 
széles és m ax. 4100 mm hosszú elem ekből készülnek, 
továbbá a reluxa-redőnyöket, am elyek  AlMgl,5 
anyagból, m ax. 5 m2 felületm éretig  és legfeljebb
2,5 m szélességig gyárthatók.

A sevojnoi g y á r  term elésének 70n/o-át exportá lja , 
éspedig 30—40% -át az USA-ba, ill. K anadába , 20%- 
ot pedig a nyugat-eu rópai piacra.

— ok —

Fémkohászati műszaki cs gazdasági hírek
Tárgyalások Iz lan d  második alum ínium kohójának  

építéséről

Az A fum ax  (USA), a  Graenges A lum in ium  (Svéd 
ország) és a H ogovens (Hollandia) tá rgya lnak  egy Iz- 
landon  lé tesítendő  második alum ínium kohóról. A 
szándékny ila tkozat sze rin t az 1 M rd  USD költséggel 
m egépülő kohónak 1994-ig kell elkészülnie. Izland k e 
reskedelm i m in isz terének  közlése szerin t a b e ru h á 
zásról szóló végleges m egállapodást a  felek 1990 szep 
tem berig  a k a rjá k  a lá írn i.

(IH. W.)
A lu m ín iu m , 1990. 4. sz . p . 298.

F ém m angánüzem  indul B razíliában

In d u lásra  kész a 68 M USD költséggel m egvalósí 
to tt és 1990. f e b ru á r  21-n fe lavato tt, 12 kt/év k a p a 
citású m ásodik b raz il m angánkohó. A M atelman  ko 
hót m ég a ko rább i brazil elnök. Jósé Sarney av a tta  
fel Észak-M aranhao  állam ban. Az ország első m a n 
gánkohóját a M etalur  üzem elteti. Az új kohó te r 
m elésének közel 90% -át expo rtá lják  az  USA-ba és 
Japánba . A fen n m a ra d ó  részt a  hazai acél- és a lu 
m ínium gyártás h aszn á lja  fel. A M atelm an üzem  a 
fém m angán m e lle tt 8400 t/év e le k tro lit m angán-d i- 
oxidot is term el lúgos elemekhez, ugyancsak ex p o rt 
ra.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. á p r il is  23. p .  4.

E nerg iam egtakarítás az alum íníum term elésnél

Az elm últ 35 évben az a lum ín ium  elktrolízis f a j 
lagos energ iafelhasználása  több m in t 30%.-kal csök 
kent. További energ iacsökkenést je le n te tt a fe lhasz 
ná lt anyagm ennyiségék  fajlagos csökkenése azáltal,

hogy a  nagyobb szilárdságú ötvözetekből vékonyabb, 
kisebb keresztm etszetű  félgyártm ányokból le h e te tt ki
indulni.

Az elek tro líz ishez felhasznált villam os energ ia  61%- 
a  vizi erőm űvekből szárm azik (1980-ban 55%).

(H. OR.)
A lu m in iu m -K u r ie r ,  1990. 2. sz. p. 8.

Három alum ínium öntödét vásárolt a  T hyssen AG.

A Thyssen Industrie  AG. Essen, h á ro m  alum ínium - 
öntöde m egvásárlásával tovább b ő v íte tte  alum ín ium 
feldolgozó tevékenységét.

Az NSZK ö n tő iparának  teljes fo rg a lm a  1,3 Mrd 
DM, a Thyssen In d u strie  alum ínium öntő  tevékenysé 
ge 400 M DM é rté k ű  term éket je len t. A három  á t 
vett öntöde a  b r it  Birm id Qualcast L td , a  Salzgitter 
csoporthoz ta rtozó  Kloth—Senking M etallgiesserei 
GmbH, H ildesheim  és a DGT D ruckgiessereitechnik  
GmbH, R adevorm w ald. M indhárom  üzem  az autó 
ipar szám ára g y á rt öntvényeket.

(H. OR.)
A lu m in iu m - K u r ie r ,  1990. 2. sz. p . 8—9.

Az A lcan és a  VAW alum ínium hengerlcsi 
beruházásai

Február közepén a  Viag csoporthoz ta rto zó  Vereinigte
A lum in ium -W erke AG  és az Alcan A lu m in iu m  Deut
schland G m bH  je lentős beruházásokró l szám olt be 
az alum ínium hengerlés terén. A Norf G m bH , am ely 
ben a két cég 50—50%-ban részvényes 700 kt/évre, 
megkettőzi az alum ínium  előhengerde kapcitását. 
A kereken 1 M rd  DM nagyságú beru h ázás  a lapberen 
dezése egy kétállványos tandem  hideghengerso r. A bő 
vítés befejezését 1994 elejére tervezik. Az A lunorf k i 
építésével az A lcan  európai hengerlési kap ac itása  el
éri az évi 850 k t-t.
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A VAW ezenkívül 280 M DM költséggel kapacitás- 
bővítést végez grevenbroichi hengerművében, ahol a 
N orf-tól odaszállított e lő term ék et hengerük tovább. A 
beruházás erősíti a VAW h e ly ze té t az alum ínium  cso 
magolóanyagok gyártásában.

(H. OR.)
A lu m in iu m , 1990. 2. sz. p. 8.

*
„Mágneses felfüggesztést” fe jle sz te tt ki a  Sumitomo

A mágnesesség és a szupravezetés jelenségeinek 
összekapcsolásával a Sum itom o H eavy Industries L td . 
„m ágneses felfüggesztést” fe jle sz te tt ki, am ely lehe 
tővé teszi, hogy hengeres szupravezetőben előre m eg 
határozott helyzetben m arad jo n  valam ely m ágneses 
test. A „mágneses felfüggesztés” újszerű je lenségéta  
m á r jól ism ert és le ír t M eisner- jelenségtől tö rténő  
m egkülönböztetésül a S um itom o-kuta tók  a  fe lta lá ló 
ról, Seiji Yasuharáról, szerényen  Yasu/m ra-effektus- 
n ak  nevezték el. A felfedezés a k k o r  történt, am ikor 
a  kutatók bizm ut-oxid és bizm ut-ólom -stroncium - 
kalcium -réz-oxid szupravezetőkkel dolgoztak. Az új 
felfedezést 1990 m ájusában  je len te tték  be a szu p ra 
vezetők és kriogén technológiák  konferenciáján T o 
kióban. Az új módszer a  lebegéstő l (levitáció) vagy 
szuszpenziótól eltérően teszi lehetővé mágnes vagy 
m ágnesek „úsztatását” és a d o tt helyzetben való m eg 
ta rtásá t, kihasználva a  szupravezető  burkolaton b e 
lü l fellépő mágneses erővona lak  szabályozását. A m ág 
n es t vagy m ágneseket a  szupravezető  és a m ágnes 
között fellépő erők h a tá sá ra  úgy lehet helyzetében 
m egtartani, hogy az ne é rin tse  a  szupravezető h en 
gert. A kísérlet során a  hengeres szupravezetőt fo 
lyékony nitrogénnel —195,7 °C -ra hűtötték le.

Az új jelenséget három dim enziós m érőberendezé 
sek és helyzetm eghatározó m űszerek, továbbá sz á l 
lítórendszerek mágneses csapágyainak  k ialak ítására  
lehet felhasználni. A k ísé rle tb en  felhasznált sz u p ra 
vezető henger átm érő je 45/40 m m , hosszúsága 85 m m

A m e ric a n  M eta l M ark e t, 1990. m á ju s  23. p . 4.

Ű,j anyagokat keres a  b r it gázipar

A londoni Institute of M etals  elnöke és a British  
Gas Plc gázkutatási részlegének  igazgatója szerin t a 
gáziparban az  öntöttvas szerepe  m ár régen elm arad  
az újabb anyagok, az alum ínium ötvözetek  és k e rá 
m iák mögött. M anapság az acél, az üveg és m űanya 
gok is egyre nagyobb szerep h ez  jutnak. A gáz- és 
központi fűtés vezetékeibe polietilén-alum ínium  és 
polipropilén-lágyacél kom binációk, és hajlékony rozs 
dam entes acél terjed  el, m ive l mindegyik m egoldás 
olcsóbb, m int a réz. A hagyom ányos hőcserélő szer 
kezeti anyagok, az öntöttvas, az  ónozott réz, és a gyor 
san  korrodálódó lágyacél fokozatosan teret veszít az 
ú j, nem rozsdásodó szerkezeti anyagokkal szem ben. 
A korábban erősen ö tvözött anyagokat fokozatosan 
felvá ltják  a  kerám iák és a k erám ia  alapú tá rs íto tt 
anyagok. Eredményes k ísé rle tek  folynak kerám ia égő 
porlasztókkal és hőcserélőkkel, de jó kilátásokkal k e 
csegtet a fém alkatrészek üvegkerám iával történő b e 
vonása is,

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M ark e t, 1990. m á ju s  23. p . 2, 10.

Űj felhasználási te rü le t a  vörösréz számára

Az am erikai Rézfejlesztő Egyesülés (Copper D eve 
lopm ent Association) n u k le á r is  hulladékok tá ro lásá 
ra  vörösréz tartályok a lk a lm az ásá t javasolta. A h u l 
ladéktartályok kifejlesztése egyike a CDA ku ta tás i 
p rogram jainak a  vörösréz jobb  hasznosítására folyó 
kutatásban.

A kutatások szerint a n u k le á r is  hulladék m egfele 
lően m éretezett rézkon ténerekben  több mint 1000 évig 
tartály-lyukadás nélkül e lta r th a tó .

Az USA Energiaügyi M in isztérium a előtt a h u lla 
déktárolás tém ájában egy svéd  és egy am erikai j a 
vas la t fekszik. Utóbbi 1000 éves élettartam ot ígér, m íg 
a  svéd tanulm ány egy m illió  év re  ígéri a — lénye 
gesen vastagabb falú — réz ta rtá ly o k  élettartam át.

A beígért szinte k o rlá tlan  tárolási é le tta rtam m al 
kapcsolatban M ichio K a ku  professzor, a  princetoni 
Korszerű Tudom ányok In téze t szakértő je úgy véli, 
hogy egyetlen ism ert anyag  sem alkalm as a nuk leá 
r is  hulladék tá ro lásá ra  több tízezer évig, am íg a n 
n ak  sugárzási sz in tje  a  veszélyességi é rték  a lá  süly- 
lyed. G ránit- vagy só töm b szükséges a  fö ld  mélyén, 
am ely esetleg b iz to sítha tná  a biztos tá ro lás t és a  föld 
rengésm entesség is szükséges hozzá. M égis az ism ert 
táro lási lehetőségek közül a legbiztonságosabb, m ert 
hosszú időn á t védi a  ta la jv ize t a rád ió ak tív  szeny- 
nyezéstől.

A kísérlet során fog lalkoztak  a  rozsdam entes acél
la l és az ólommal is. Az utóbbi azonban a rád ióak 
tív  hulladék hőfejlesz tése m ia tt nem lá tsz ik  logikus 
választásnak.

H a az aján lo tt USA m egoldást alkalm azzák  (egy- 
egy tartály  tömege k é t tonna réz), az USA húsz éven 
á t  évente több m in t 50 k t  rezet használna fel e rre  a 
célra. A tartályok an y ag áu l rézötvözeteket, oxigén- 
m entes rezet és réz -n ik k e l ötvözeteket v izsgáltak  meg. 
B árm elyik  megoldás m e lle tt történik a döntés, az 
üzem szerű bevezetés nem  várható  2010 elő tt, a CDA 
elnöke, R. Payne szerin t.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M eta l M a rk e t,  1990. m á ju s  21. p . 28.

Elhatározták Irá n  m ásod ik  alum ínium kohójának 
lé tesítését

Az iráni bányászati és fém ipari m in isztérium  Du
bai székhellyel vegyes vá lla la to t alap íto tt. A külföldi 
üzlettárs az In te rn a tio n a l Development Corp. (IDC). 
A vegyes vállalat é p ítte ti meg és üzem elte ti B andar 
A bbasban Irán  m ásod ik  alum ínium kohóját. Az 1,35 
M rd USD költséggel te rvezett, 220 k t/év  kapacitású  
kohó indítását 1993-ra irányozták elő. A beruházási 
költségből 800 M USD külföldi pénznem ben m erül 
fel. A beruházáshoz 350 MW teljesítm ényű erőm ű és 
tengervizet sótalanító  üzem  is tartozik. Irá n  jelenleg 
működő egyetlen a lum ínium kohója csak 35% -os ka 
pacitáskihasználással dolgozik és évi 45 k t  a lu m ín iu 
m ot term el. Az o rszágnak  jelentős alum ínium im porl- 
ja  van.

(H. OR.)
A lu m ín iu m , 1990. 4. sz . p . 298.

A Reynolds felvásáro lta  az Amag enzesfeldi aludohoz 
üzem ét

A Reynolds á tv e tte  a z  osztrák Enzesfeldben  tele 
p íte tt, 50%-ban A m ag érdekeltségű A ustria  Dosen 
Ges.mbH  részvényeinek m ásik 50% -át is és tervei 
szerin t bővítést kezd, m elynek  eredm ényeképpen m eg 
duplázza az üzem kapacitásá t. Az üzem á tv é te lé t 1990. 
m ájus 16-án je len te tte  a  Reynolds vezetősége, de az 
á tvételi árról nem  nyila tkoztak . Ezzel az  ügylettel a 
Reynolds dobozgyártó kapacitása elérte  a 450 millió 
doboz éves m ennyiséget. A cég 40%-os tőkerészese 
déssel érdekelt a 760 m illió  doboz/év kapacitású  reck- 
linghauseni (NSZK) dobozgyártó üzem ben. A Rey
nolds európai tevékenységét a lausanne-i (Svájc) köz
pontból irányítják . Az osz trák  dobozüzem m el az am e 
r ik a i központú konszern  a  kelet-európai p iaco t akar 
ja  m eghódítani, am i az  A m agnak nem sikerü lt.

(H. OR.)
A m e r ic a n  M etal M a rk e t,  1990. m á ju s  24. p. 1, 12.

Ausztrál lim földgyárbővílés e lhalasztása

Az ausztráliai W agerup  tim földgyár 300 M USD 
költségre tervezett b őv ítésé t elhalasztották. Az Alcoa 
nyugat-ausztráliai ügyvezető  igazgatója, Roger Vines 
közölte, hogy több nagy  tim földgyártó v á lla la t te r 
vezett az elm últ h a t  hónapban  hasonló gyárbővítést 
és ezeket a m unkákat m egindították. A w agerup i bő 
v ítés 630 kt/év é r té k k e l növeli m ajd az üzem  kapa 
citását. A 30 hónap ra te rvezett beruházási idő ta rta 
m ú m unkán csúcsban 850 m unkavállaló  dolgozik 
m ajd  és a  bővítés 90 ú j m unkahelyet je len t.

(H. OR.)
W e s te rn  A u s tra lia n  M in e r a l  R ev iew , 1990. m á ju s / jú n iu s ,  p. 4.
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Nyelvművelés
H ol a vége?

A szaknyelv s a já t ja  a  fogalmiság, vagyis a pontos 
szakm ai m eghatározottság . A köznyelven beszélő elő tt 
is jól ism ert pecsenye  szó például, az  öntésznek a 
vékony, hom okot és fém et tartalm azó, vastagodó fo r 
m ában  jelen tkező  ö n tvényh ibát je len ti, s nincs sem 
m i kapcso latban  azzal, ami ebben a  szóban v an : 
m egsüti a maga pecsenyéjét. A pontos fogalm i m eg 
határozo ttság  sokszor m agában a m egnevezésben is 
m egjelenik , és a  szakkifejezés m eghosszabbodásával 
já r, m in t például eb b e n : ívvágás fú v o tt  levegővel.

Ú jonnan  keletkező szaknyelvi m egnevezéseink hosz- 
szúsága egyre növekszik . Egyre kevesebb közülük az 
egyszavas k ifejezés (pl. pecsenye, vas  stb.) és egyre 
több az összetett szó (pl. gáznitridálás, transzform átor 
lem ez stb.), v a lam in t a  több szóból á lló  szókapcsolat 
(pl. kettős duó hengerállvány, kétszálas, folyamatos 
öntőgép  stb.). A hagyom ányos szakm ának  tek in thető  
öntészet szó tárában  a  többszavas m egnevezések a rá 
nya m ég csak 36%, az irány ítástechn ika szótárában 
m á r valam ivel több  m in t 50%. M it je le n t ez? Az egy 
re  m élyülő ism ere tek  (tehát a m ind finom abb rész 
fogalm ak felism erése) ú jab b  és ú jabb  ism ertető jegyek 
m egnevezését követeli meg. Egyszerűbb vo lt a hely 
zet, am ikor csak a  közönséges kapcsoló-1 ism ertük, de 
m a m ár váltakozó áram ú, légszigetelésű, norm álüze 
m i kivitelű , k isfeszü ltségű  mágneskapcsoló-ról is kell 
beszé lnünk  (ez hé tszavas megnevezés). Persze, ez sem 
a  felső h a tá r , m e rt v a n  ilyen „h ivata lo s” m egnevezé 
sünk  is: Bébi száras cipő, mollabox és polypel kom 

binált felsőrésszel, m éd i melegbéléssel, porótalp, ra 
gasztott — és ez m egnevezés ám, nem  m eghatározás! 
(Az Á rszabályozás cím ű, hivatalos lap u n k  egy ik  ré 
gebbi számából ír ta m  ki.)

Hogy az ilyen hosszú m egnevezések m ilyen  te rh e t 
je len tenek  az em lékezetnek , az nyilvánvaló. M égis azt 
kell m ondanunk, hogy kiküszöbölésük sz in te  le h e te t 
len. A szóösszetétel ugyan  sokszor „beseg ít” (pl. hi- 
degpont-kondenzátor, kéktörékenység  stb.), d e  m in 
d en t nem  lehet ö ssze te tt szóval sem k ife jezn i (pl. 
döntött helyzetben öntésre előkészített form a).

A fogalm iságra való  törekvésnek ez a  m ó d ja  zsú 
fo lttá  teszi a  szöveget és a m egértést a lig h a  könnyíti, 
sőt, ha ez még idegen  szavak „bevegyítésével” is sú 
lyosbodik — tudom ányos hangzása ellenére  — é rte l 
m ezhetetlenné válik . ím e, egy példa la p u n k b ó l: ....... a
legnagyobb vo lum enben  igényelt 0 6 —30 m m  átm érő  
és 0,75—2 mm fa lv astag  kategóriában m inden fé lekép 
pen  a  hidraulikus prés  — hidegpilger — sp inner block 
gyártóvonal v á lik  egyeduralkodóvá”. Nagyon kell tu d 
n ia  a szakm át an nak , ak i ezt m egérti!

K érdés persze, hogy a  szakem bert za v a rja -e  a  hosz- 
szú m egnevezések lá n ca ?  Van, ak it nem . P é ld á u l a 
viccbeli kém iaprofesszor a  patikába lépve, így je lez 
te  vásárlási szán d ék át: „K érek egy csomag l-fen il-2 ,3- 
d im etil-4 -d im etil-am inopiralozon  (5)-öt” — „T alán  pi- 
ram idonra gondol, professzor ú r? ” — k é rd i a  patikus. 
— „Lehet, csak n em  tudom  megjegyezni a  n ev é t.”

P. I.
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Magyarország legmodernebb kereske
delmi acélgyártója az OSTAG (Ózder 
Stahlwerk AG), az Ózdi Acélmű Rt. A 
közel 150 éves ózdi kohásztradícióhoz a 
modern, nemzetközi know-how-t a német 
partnerektől vesszük át: a METALLGE
SELLSCHAFT AG-tól és a KORF KG-tól, 
az ö tulajdonukban van a vállalati alaptőke 
30-30%-a is A fejlesztés az OSTAG-nál 
folyamatos, hogy korszerű termékeink a 
piacon állandóan versenyképesek legye
nek. Jelentős beruházásunk az energiafel
használást optimalizáló kemence (EOF), 
amely nemcsak a korszerű termelést teszi 
lehetővé, hanem a modern, környezetba

rát technológia révén jelentősen javul Ózd 
város levegőjének minősége is. A terme
lés korszerűsítése során az EOF kemen
cében állítjuk elő a nemzetközi, szabvá
nyoknak megfelelő minőségű acélt, de az 
öntött buga, finomszelvény-, betonacél- 
és huzalgyártás is a mi profilunk! Termé
keink kétharmad részét a hazai piacon 
értékesítjük, egyharmad része pedig a 
nyugati piacra kerül.

MODERN TECHNOLÓGIA- 
MINŐSÉGI TERMÉK:

OSTAG
ÓZDI  A C É L M Ű  RT.
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B f l n Y H S I f l I I  ÉS K O H R S Z R T I  L A P O K

KOHÁSZÁT
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A

123. évfolyam 11. szám • 1990. november

VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI ISTVÁN

Vaskohászatunk közelmúltja néhány tényadat tükrében
K Ő H A L M I K Í L M Í N

A tájékoztató célú írás bemutatja a magyar vas 
kohászat legfontosabb termelési adatait, néhány 
m űszaki mutatóját és gazdasági jellemzőjét az 
1985— 89. évekre. Ezzel az áttekintéssel igyekszik  
rávilágítani a szakágazat átalakulását megelőző 
öt év folyam ataira , s felvázolni az érdemi szerkezet- 
átalakítást indokló és azt megalapozó helyzetet. 
Je lzi az időszak végén a vaskohóiparunkban is 
meginduló szervezet-korszerűsítési és privatizációs 
eseményeket.

L a p u n k b a n  1 9 8 8 - t ó l  k ü l ö n ö s  g o n d o t  f o r d í t o t 

t u n k  a r r a ,  h o g y  o r s z á g o s  l á t ó k ö r ű  s z a k e m b e r e k  

t o l l á b ó l  j e l e n j e n e k  m e g  í r á s o k  s z a k m á n k  s o r s 

k é r d é s e i r ő l ,  a z o k r ó l  a  p r o b l é m á k r ó l ,  a m e l y e k  

—  s z a k o s z t á l y u n k  v e z e t é s é n e k  v é l e m é n y e  s z e 

r i n t  —  t a g s á g u n k a t  l e g i n k á b b  f o g l a l k o z t a t t á k ,  

í g y  s z á m o s  o l y a n  d o l g o z a t  k e r ü l t  o l v a s ó i n k  e l é ,  

a m e l y  v a s k o h á s z a t u n k  h e l y z e t é t  e l e m z i ,  k i m u 

t a t j a  a  t o v á b b l é p é s  l e h e t ő s é g e i t ,  e s e t l e g  k i f e j t i  

a  f e j l ő d é s t  m a  l e g i n k á b b  s z o l g á l ó  ú n .  s z e r k e z e t -  

v á l t á s  k o n c e p c i ó j á t .  E  t é m a k ö r b e n  k ü l f ö l d i  p é l 

d á k a t ,  v é l e m é n y e k e t  i s  o l v a s h a t t u n k .  O l y a n  h í r 

a d á s o k k a l  i s  t a l á l k o z h a t t u n k ,  a m e l y e k  m á r  a  

m e g i n d u l ó  á t a l a k u l á s  e s e m é n y e i t ,  t é n y e i t  i s m e r 
t e t i k .

E z ú t t a l  —  u g y a n c s a k  k i f e j e z e t t  o l v a s ó i  é r d e k 

l ő d é s  k i e l é g í t é s é r e  t ö r e k e d v e  —  i p a r á g u n k  n é h á n y  

f o n t o s  t e r m e l é s i  é s  g a z d a s á g i  e r e d m é n y é t ,  m ű s z a k i  

m u t a t ó j á t  i s m e r t e t j ü k .  A  t é n y e k e t  ú g y  c s o p o r t o 

s í t j u k ,  h o g y  b e m u t a s s á k  a z  e m l í t e t t  f ő c i k k s o r o z a 

t u n k b a n  k i t á r g y a l t  s z e r k e z e t á t a l a k í t á s  k i b o n t a -

K őhalm i K álm án  oki. kohóm érnök szem élyi a d a ta i t  
legu tóbb  lap u n k  90/5. szám ában  közö ltük  ( A  szerk.)

E T O : 669. 1(09)

k o z ó  f o l y a m a t a i t ,  d e  m e g v i l á g í t s á k  a  t ö r e k v é s e k  

e l l e n é r e  é s z l e l h e t ő  k e d v e z ő t l e n  j e l e n s é g e k e t  i s .  

A  v á l t o z á s o k  s z e m l é l t e t é s é n e k  s z á n d é k a  m a g y a 

r á z z a ,  h o g y  a z  a d a t o k a t  n e m  t á b l á z a t o s á n ,  h a 

n e m  d i a g r a m o k  f o r m á j á b a n  j e l e n í t j ü k  m e g .

A  t ö r t é n t e k e t  t ö b b n y i r e  n e m  m i n ő s í t j ü k  é s  n e m  

k o m m e n t á l j u k ,  m e r t  a z  e z t  m e g a l a p o z ó  e l e m z é s  

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

t e i t .  M é g i s  a z  e g y e s  f o n t o s a b b  e s e m é n y e k e t ,  

j e l e n s é g e k e t  n e m  c s a k  j e l e z z ü k ,  r á m u t a t u n k  m e g 

h a t á r o z ó n a k  v é l t  m o m e n t u m a i k r a  i s .

Á t t e k i n t é s ü n k  a z  1 9 8 6 — 1 9 8 9 .  é v e k  i d ő s z a k á t  

[ 1 ]  f o g j a  á t .  Ö t  é v  v i z s g á l a t a  u g y a n i s  —  m e g í t é l é 

s ü n k  s z e r i n t  —  m i n d e n k é p p e n  s z ü k s é g e s  a h h o z ,  

h o g y  f o l y a m a t o k a t  é r z é k e l h e s s ü n k .  M á s r é s z t  a r r a  

i s  g o n d o l t u n k ,  h o g y  a  m e g e l ő z ő  n é h á n y  é v  v é s z -  

j e l e i t  k ö v e t ő e n  é p p e n  e b b e n  a  p e r i ó d u s b a n ,  a  

n y o l c v a n a s  é v e k  m á s o d i k  f e l é b e n  m é l y ü l t  e l  v a s 

k o h á s z a t u n k  o l y  s o k a t  e m l e g e t e t t  v á l s á g a .

P i l l a n t á s u n k  a  t e r m e l é s i  f o l y a m a t o k a t  a  z s u g o -  

r í t m á n y g y á r t á s t ó l  a  p r i m é r  k é s z t e r m é k e k  k i 

b o c s á t á s á i g  f o g j a  á t  a z  o l v a s ó i n k  m e g k í m é l é s é r e  

v á l l a l t  t e r j e d e l m i  ö n k o r l á t o z á s n a k  m e g f e l e l ő  r é s z 

l e t e s s é g g e l .  A  m ű s z a k i  m u t a t ó k  ö n k é n y e s e n  k i -  

r a g a d o t t a k ,  k o r á n t s e m  t e l j e s k ö r ű e k .  E n e r g i a 

f e l h a s z n á l á s r ó l  e g y á l t a l á n  n e m  s z ó l u n k ,  m e r t  

a z t  r e m é l j ü k ,  h o g y  e r r ő l  a  k é r d é s k ö r r ő l  a  k ö z e l 

j ö v ő b e n  ö n á l l ó  é s  k i m e r í t ő  e l e m z é s t  j e l e n t e t h e 

t ü n k  m e g .  B í z u n k  b e n n e  m é g i s ,  h o g y  e z  a  k o r l á 

t o z o t t  e x p o z í c i ó  i s  h i t e l e s  k é p e t  n y ú j t  v a s k o h ó 

i p a r u n k  e l m ú l t  ö t  é v é r ő l .  E  k é t  í r á s s a l  b e  i s  f e j e z 

z ü k  a  k ö z e l m ú l t r a  v a l ó  v i s s z a t e k i n t é s t .
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Z s u g o r í t m á n y g y á r t á s

A  t e r m e l é s t  a z  1. á b r a  m u t a t j a  b e .  T a n ú s á g a  

s z e r i n t  a  z s u g o r í t m á n  y g y á r t á s  a  n a g y o l v a s z t ó k  

a l a p a n y a g i g é n y é h e z  i g a z o d v a  m i n d k é t  m ű b e n

v i s s z a e s e t t ,  d e  a  t e r m é k  F e - t a r  t á l  m a  (2 . á b r a )  
s z e r i n t  a z  1 9 8 9 .  é v i  z s u g o r í t m á n y  n a g y o b b  m ű 

s z a k i  é r t é k ű ,  m i n t  a z  1 9 8 5 .  é v i .  A  j e l z e t t  m i n ő s é g i  

v á l t o z á s t  a  D u n a i  V a s m ű b e n  f ő k é n t  a  b e t é t ö s s z e -  
t é t e l ,  a  B o r s o d i  É r c e l ő k é s z í t ő  M ű b e n  p e d i g  e l s ő 

s o r b a n  a  t e c h n i k a i  f e j l e s z t é s  h a t á r o z t a  m e g .

Nyersvasgyártás

A  n y e r s v a s t e r m e l é s  ( 3 .  á b r a )  o r s z á g o s a n  n e m  

v á l t o z o t t  l é n y e g e s e n ,  m e g o s z l á s a  a z o n b a n  —  a  

b o r s o d i  k o h ó k  l e á l l í t á s a  é s  a  d u n a ú j v á r o s i  f e j l e s z 

t é s  k ö v e t k e z t é b e n  —  s z e m b e t ű n ő e n  e l t o l ó d o t t .  

A  k o h ó b e t é t  ö s s z e t é t e l e  a  D V - b e n  k e d v e z ő e n  v á l 

t o z o t t  (4 . á b ra ),  d e  k i s  m é r t é k b e n  B o r s o d b a n  i s  

j a v u l t ,  s  e n n e k  m e g f e l e l ő e n  a l a k u l t  a z  é r c b e t é t  

F e - t a r t a l m a  i s  (5 . á b ra ) .
A z  e m l í t e t t  t é n y e z ő k  h a t á s á r a  j a v u l t a k  a  n y e r s -  

v a s g y á r t á s  g a z d a s á g o s s á g á t  m e g h a t á r o z ó  m ű s z a 

k i  m u t a t ó k  s  e z e k  l e g l á t v á n y o s a b b  ö s s z e t e v ő j e ,  

a  f a j l a g o s  k o k s z f o g y a s z t á s  ( 6 .  á b r a ) .

3. ábra. Nyersvas gyártás

A célgyártás

H a t á r o z o t t a n  m e g i n d u l t  a z  o r s z á g o s  a c é l t e r m e 

l é s  (7 . á b ra )  c s ö k k e n é s e ,  v a l a m e l y e s t  a  m ű v e k  

k ö z ö t t i  m e g o s z l á s  i s  e l t o l ó d o t t .  A  v á l t o z á s  a z o n 

b a n  t a l á n  s z e m b e t ű n ő b b ,  h a  a  t é n y e k e t  m i n ő s é g i  

c s o p o r t o s í t á s b a n  ( 8 .  á b ra )  v i z s g á l j u k  m e g .  É r 

z é k e l h e t ő  a  t e r m e l é s i  s z e r k e z e t b e n  a z  e l a v u l t  b e 

r e n d e z é s e k  l e á l l í t á s á n a k  h a t á s a  (9 .  á b r a ) ,  a z  

S M - e l j á r á s  e n n e k  e l l e n é r e  m é g  m a  i s  i g e n  j e l e n t ő s  

h á n y a d á t  a d j a  a c é l t e r m e l é s ü n k n e k .  É r d e m e s  e z t  
a  t é n y t  ö s s z e v e t n i  a z  i s m e r t  k ü l f ö l d i  h e l y z e t k é p p e l

[ 2 ] ,  a m e l y  s z e r i n t  1 9 8 9 - b e n  h a z á n k o n  é s  a z  e g y 

k o r i  s z o c i a l i s t a  o r s z á g o k o n  k í v ü l  m é g  E g y i p t o m 

b a n  é s  B r a z í l i á b a n  m ű k ö d ö t t  S M - a c é l m ű .

A z  ö n t ő m ű v e k  f e j l e s z t é s e  r é v é n  a  D u n a i  V a s 

m ű b e n  a  1 0 0 % - o t  k ö z e l í t i  a  f o l y a m a t o s a n  l e ö n t ö t t  
a c é l  r é s z a r á n y a  ( 1 0 .  á b r a ) ,  d e  a  L e n i n  K o h á s z a t i  

M ű v e k b e n  é s  a z  Ó z d i  K o h á s z a t i  Ü z e m e k b e n  i s  

s z á m o t t e v ő e n  n ő t t  a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l  

m e n n y i s é g e .  E  t é r e n  k i á l l j u k  a  n e m z e t k ö z i  ö s s z e 

h a s o n l í t á s t  [ 2 ] ,  h i s z e n  m í g  1 9 8 8 .  é v i  a c é l t e r m e l é 
s ü n k  a l a p j á n  a  v i l á g r a n g l i s t a  3 2 .  h e l y é n  á l l t u n k ,  

a  f o l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  a c é l h á n y a d  t e k i n t e t é b e n  a

2 7 .  h e l y e t  f o g l a l t u k  e l .  A z  e m l í t e t t  h e l y e z é s t  m e g 

h a t á r o z ó  a r á n y o k a t  h a s o n l í t j a  ö s s z e  a  v i l á g  e g y e s  

g a z d a s á g i  t é r s é g e i n e k  a z  á t l a g o s  h e l y z e t é t  j e l l e m 
z ő  a d a t o k k a l  a  1 0 .  á b r a .

A c é l g y á r t á s u n k  t e r m é k s z e r k e z e t é b e n  a z  ö t 

v ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t  a c é l  t e r m e l é s i  a r á n y á r ó l  

(1 1 . á b ra )  k e l l  s z ó l n u n k ,  a m e l y  o l y a n  e l ő k e l ő  

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

k o r á b b i ,  u r a l k o d ó  k o n c e p c i ó j á b a n .  A z t  k e l l  s a j 

n o s  m e g á l l a p í t a n u n k ,  h o g y  p i a c i  k e r e s l e t  h i á n y á 

b a n  á b r á n d  m a r a d t  a  m i n ő s é g i -  é s  n e m e s a c é l - t e r 

m e l é s  r é s z a r á n y a  j e l e n t ő s  n ö v e l é s é n e k  a  s z á n d é k a ,  

s  e z e n  b e l ü l  a z  ö t v ö z ö t t  a c é l o k  t e r m e l é s i  a r á n y a i  

k i s s é  m é r s é k l ő d t e k  i s .

N a g y o b b  j e l e n t ő s é g ű n e k  m o n d h a t j u k  a z t  a  

t e c h n i k a i  f e j l ő d é s t ,  a m e l y n e k  m i n d  a  t e r m e l é s i ,  

m i n d  a  t e r m é k s z e r k e z e t r e  k i h a t á s a  v a n ,  b á r  e z  a  

h a t á s  e d d i g  j ó r é s z t  l á t e n s  m a r a d t .  A c é l m ű v e i n k  

k é p e s e k  —  m i n t  i s m e r e t e s  e l t é r ő  t e c h n i k a i  m e g -
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6. ábra. F ajlagos (nedves) kokszfelhasználás
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5. ábra. A z  ércbetét Fe-tartalma
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8. ábra. A z  acéltermelés megoszlása
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Iж i t r m 10. ábra. A  folyamatos öntés részaránya

9. ábra. A z  acéltermelés szerkezete (folytatása a következő oldalon)
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11. ábra. A z  acéltermelés minőségi megoszlása

o l d á s o k k a l  —  a  f o l y é k o n y  a c é l  ü s t m e t a l l u r g i a i  

k e z e l é s é r e ,  é s  e z t  a z  a d o t t s á g u k a t  f o l y a m a t o s a n  

t o v á b b  i s  f e j l e s z t i k .  E  t e c h n i k a  k i h a s z n á l á s á v a l  

e g y r e  n ő  a n n a k  a z  a c é l m e n n y i s é g n e k  a  r é s z e s e d é 

s e  a  t e r m e l é s b e n  (1 2 . á b ra ) ,  a m e l y n é l  a  9 .  á b r á n  

b e m u t a t o t t  e l j á r á s o k  v a l a m e l y i k e  c s u p á n  a z  o l 

v a s z t á s  é s  f r i s s í t é s  f u n k c i ó j á t  t e l j e s í t i ,  a  k i k é s z í t é s  

p e d i g  a z  ü s t m e t a l l u r g i á r a  h á r u l .  K o r u n k b a n  a  

f e j l ő d é s t  e  t é r e n  a  k ö v e t k e z ő k  j e l l e m z i k :

—  A z  ü s t m e t a l l u r g i a i  k e z e l é s  o l y a n  ú j  t u l a j d o n 

s á g ú  a c ó l f a j t á k  e l ő á l l í t á s á t  i s  l e h e t ő v é  t e s z i ,  

a m e l y e k  a  h a g y o m á n y o s  t e c h n o l ó g i á k k a l  n e m  

g y á r t h a t ó k .  F e l h a s z n á l ó i n k  a z o n b a n  m é g  m a  i s  

l é n y e g e s e n  k i s e b b  é r d e k l ő d é s t  m u t a t n a k  e  

l e h e t ő s é g  i r á n t ,  m i n t  a m e k k o r a  i g é n y  k i e l é 

g í t é s é r e  a c é l m ű v e i n k  f e l k é s z ü l t e k .

—  A z  ü s t b e n  v a l ó  k e z e l é s  a r r a  i s  a l k a l m a s ,  h o g y  a z  

a c é l  h a g y o m á n y o s  t u l a j d o n s á g a i t  a  k o r á b b i n á l  

n a g y o b b  b i z t o n s á g g a l  é s  j e l e n t ő s e n  j o b b  m e g 

b í z h a t ó s á g g a l ,  e s e t l e g  o l c s ó b b a n  á l l í t s á k  e l ő .  

A c é l m ű v e i n k  l e h e t ő s é g e i k e t  n ö v e k v ő  m é r t é k b e n  

h a s z n o s í t j á k ,  n o h a  e n n e k  k é t s é g t e l e n  g y ü m ö l 

c s e i t  a  v e v ő k  n e m  h a j l a n d ó a k  a z  á r a k b a n  

d i r e k t  m ó d o n  e l i s m e r n i .

K é p l é k e n y  a l a k í t á s

A  n y e r s a c é l  t ö b b  m i n t  8 5 % - á t  k é p l é k e n y  a l a 

k í t á s s a l  d o l g o z z á k  f e l  (13 . á b r a ) .  A z  a l a k í t o t t  

a c é l t e r m é k e k  k ö r é b e n  n ő t t  a  l a p o s  á r u k  r é s z e s e d é 

s e ,  d e  e b b e n  a z  a r á n y v á l t o z á s b a n  a  r ú d -  é s  i d o m 

a c é l o k  t e r m e l é s é n e k  j e l e n t ő s  v i s s z a e s é s e  j á t s z o t t a  

a  d ö n t ő  s z e r e p e t .

A  kovácso lt é s  sa jto lt  term ékek  i r á n t i  k e r e s l e t ,  

s  í g y  a  t e r m e l é s  (1 4 . á bra )  i s  s z á m o t t e v ő e n  c s ö k 

k e n t .  E z  a z o n b a n  a  t e r m e l ő k e t  n e m  e g y f o r m á n  

é r i n t e t t e ,  m e r t  e  t e r m é k c s o p o r t o n  b e l ü l  a  s z a b a 

d o n  a l a k í t o t t  á r u k  k e r e s l e t e  e s e t t  v i s s z a  j e l e n t ő 
s e b b e n .

A  rúd- és id o m a cé lo k  t e r m e l é s e  i s  n ö v e k v ő  m é r 

t é k b e n  c s ö k k e n t  (1 5 . á b ra ) ,  d e  a  t e r m é k s z e r k e z e t  

a r á n y a i n a k  v á l t o z á s á b a n  a  L K M  é s  a z  Ó K Ü  

k ö z ö t t  j e l e n t ő s  a z  e l t é r é s .  A  le m e zg y á r tá sh e m  a  

d u r v a l e m e z e k  k e r e s l e t e  m é r s é k l ő d ö t t  e r ő t e l j e s e b -
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13. ábra. A lakíto tt acéltermékek

777721 FHTTTH [ ~ I D  Ш Ш
H uzat S in  ta r tó  D u rva K ö zép  F inom

\A13U-I5a\

CSMV
ш т т п  гтттшд

D V  LKM  SK U

И И
14. ábra. Kovácsolt és sajtolt termékek (A z  1988-ban 

az LK M -ből kivált Hámor K f t  adata it nem tartalmazza)

ben, de a termelés (16. á b ra )  visszaesése később 
kezdődött meg, és a v izsgá lt időszakban még 
csekélyebb volt, mint a többi hengereltárué. 
A hengereltárugyártás h e lyzetét az egyes művek  
kapacitás-kihasználásának oldaláról mutatja be a 
17. ábra, amely azt is jelzi, hogy miért került 
napirendre hengersorok leállításának a kérdése.

Hengerműveinkben a források elapadása kö 
vetkeztében nem volt jelentősebb műszaki fej 
lődés a vizsgált időszakban, illetve a megkezdett 
fejlesztések hatása — pl. a coilbox a DV-ben —  
még nem eléggé érzékelhető. Lapunk több írásá 
ból is közismert e h elyzet kedvezőtlen hatása 
termékeink versenyképességére és a termelés 
jövedelmezőségére. Itt m ost az ezeket meghatá
rozó egyik legfontosabb m űszaki mutatónak, a 
fajlagos anyagfelhasználásnak az alakulását m u 
tatjuk be a 18. ábrán, am elyet ezekben az években 
—  a lényegében változatlan technikai adottságok 
m ellett — döntően a hengersorok termelési prog-

m m  a u  E Z Z 3
Tartó D u rva  K ö zé p  F inom  H uzat

Ш Ш -Ш

е г з ж в  с п и  í I mm тттл
S in .tartó  D urva K ö zép  F inom  H uzal

Ш Ш Ш
15. ábra. R úd- és idomacélok
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16. ábra. Lemez és szélesszalag

ram ja és a rendelkezésre álló alapanyag minősége 
befolyásolt. A számításba vehető tényezők lehet
séges hatásait átgondolva azt találhatjuk  fel
tűnőnek, hogy a folyamatosan ön tö tt betét 
részarányának növekedése egyes üzemekben csak 
mérsékelten éreztette hatását.

Az itt leírtakon tú l természetesen az a kérdés is 
izgat bennünket, hogy milyen mértékűnek ítél-

bj k ö z é p s o r o k

17. ábra A  hengerművek kihasználása  

(A  17. ábra a 488. oldalon fo ly ta tód ik)
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h e t j ü k  a z  i p a r á g u n k b a n  l e j á t s z ó d o t t  s z e r k e z e t 

á t a l a k u l á s t .  A z  á t r e n d e z ő d é s  s z á m s z e r ű  v i z s g á l a 

t á r a  a d  m ó d o t  a  s t r u k t ú r a e l t é r é s  H . T h e il- f é l e  
m u t a t ó j a :  I ( X ,  7 ) .

N

Ц Х ,  Y )  =  2  V i  In(Xi /y i ) ,

<-1

d j l e m e z  h e n g e r  m ű v e k

ш ш ш

17. ábra. Hengerművek kihasználása

aho l
y i az N  elemű s t r u k tú r a  összetevőinek —  term ékcso 

portja inak  —  te rm elési részaránya a  tárgyévben , 
Xi részarányok a  v iszony ítási évben.

E z ,  a  s z a k m á n k b a n  k e v é s b é  i s m e r t  m u t a t ó  p e r 

s z e  ö n m a g á b a n  n y i l v á n  n e m  s o k a t  m o n d  o l v a s ó i n k 

n a k ,  l e h e t ő s é g e t  n y ú j t  a z o n b a n  a  m á s  s t r u k t ú r á k  

f e j l ő d é s é v e l  v a l ó  ö s s z e v e t é s r e .  í g y  e s e t ü n k b e n  p é l 

d á u l  m e g á l l a p í t h a t j u k ,  h o g y  a  m a g y a r  v a s -
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18. ábra. Fajlagos anyagjelhasználás



kohászatnak a hengereltáruk termelési a rá 
nyaiban megmutatkozó szerkezetátalakulása 
(19. ábra) nagyobb arányú volt, mint amely 
az EGK országaiban játszódott le [2], ahol 
ez a mutató a vizsgált időszakban átlagosan 
0,0001 és 0,0003 értékek között ingadozott. 
Ismételten fel kell azonban hívni arra a

ESEffl

19. ábra. Struktúraváltozás

aj EGK

H e n g e r h u z a ( (6  %) B e to n a c é l  (1 0 % )

M h le m e z  
(U>%)

R ú d -é s  
id o m a c é lo k  
(15 Zo)

Hh l e m e z
(23 Zo)

b, Magyarország

[fíLlklriÚ

20. ábra. Termékszerkezet

figyelmet, hogy a szerkezet átrendeződését ná
lunk lényegében visszafejlesztés v á lto tta  ki. A 
végeredményt pedig az jellemzi, hogy a lemez- 
termelés arányai továbbra is jelentősen elmarad
nak a fejlett iparú EGK országokban tapasztalható 
arányoktól (20. ábra).

G a z d a s á g i  j e l l e m z ő k

Tekintsük á t a vizsgált időszak néhány gaz
dasági jellemzőjét is, főként azokat, amelyek a 
gyártás technikai színvonalával, a  termelési és 
termékszerkezettel való szoros összefüggésük ré
vén szakmai érdeklődésünknek is a homlokterében 
vannak.

Néhány vállalatunk 1989. évi költségszerkeze
té t m utatja be a 21. ábra, amelyre nyilván hatás
sal voltak a szerkezetátalakulás előzőekben tár 
gyalt momentumai és az it t most nem vizsgált 
árváltozások is. Összegződő hatásukra azonban 
vállalataink költségszerkezete a vizsgált periódus
ban nem változott számottevően.

F - ^ l  ШШППШ
A n y a g  B é r  E g y é b

21. ábra. Költségszerkezet
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22. ábra. Mérleg szerinti eredm ény

1 9 8 5  1986 1987 1988 1989
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23. ábra. N etto  árbevétel
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24. ábra. A z  1989. évi értékesítési szerkezet

E z e k b e n  a z  é v e k b e n  v á l l a l a t a i n k  m e g í t é l é s é 

n e k  e g y i k  l e g f o n t o s a b b  m u t a t ó j a  v o l t  a  m é r l e g  

s z e r i n t i  e r e d m é n y ,  a m e l y n e k  a l a k u l á s á t  a  22 . á b ra  
m u t a t j a  b e .  F o n t o s  i t t  é s z r e v e n n i ,  h o g y  a z  i d ő 

s z a k  e l e j é n  v e s z t e s é g e s  b o r s o d i  v á l l a l a t o k  1 9 8 8 - t ó l  

i s m é t  n y e r e s é g g e l  m ű k ö d n e k .  M á s r é s z t  k i e g é s z í 

t é s ü l  m e g  k e l l  j e g y e z n ü n k  a z t ,  a  d i a g r a m u n k b ó l  

k i  n e m  t ű n ő  t é n y t ,  h o g y  a  L K M - b ő l  ö n á l l ó s u l t  

l e á n y v á l l a l a t o k  e r e d m é n y e  t ö b b s z ö r ö s e  a z  a n y a -  

v á l l a l a t é n a k .

V a s k o h á s z a t u n k n a k  a  n e m z e t g a z d a s á g b a n  v i 

s e l t  j e l e n t ő s é g é t  m u t a t ó  a d a t a i n k b ó l  i s  v e g y ü n k  

s z á m b a  n é h á n y a t .  A  2 3 . á b ra  a  m á r  v i z s g á l t  

v á l l a l a t o k  n e t t o  á r b e v é t e l é t  m u t a t j a ,  j e l e z v e  a z  

é r t é k e s í t é s  p i a c a i t  i s .  A  2 4 . á b ra  a  k ö z v e t l e n  é r t é 

k e s í t é s  s z e r k e z e t é t  i p a r á g i  b o n t á s b a n  i s  b e m u t a t j a ,  

u g y a n a z o n  a d a t o k  k é t f é l e  c s o p o r t o s í t á s á b a n  

i l l u s z t r á l v a ,  h o g y  v á l l a l a t a i n k  m e l y  f e l h a s z n á l ó i  

t e r ü l e t e k  a l a p a n y a g e l l á t á s á b a n ,  m i l y e n  m é r t é k 

b e n  é r d e k e l t e k .  I p a r á g u n k n a k  h a z á n k  k ü l k e r e s 

k e d e l m é b e n  j á t s z o t t  s z e r e p é r ő l  o l v a s ó i n k  l a p u n k  

m á s  í r á s a i b ó l  r é s z l e t e s e b b  t á j é k o z t a t á s t  k a p h a t t a k ,  

e z é r t  m o s t  i t t  e n n e k  b e m u t a t á s á r a  n e m  t é r ü n k  

k i .

ö s s z e f o g l a l á s

K i  k e l l  h a n g s ú l y o z n u n k  v é g e z e t ü l ,  h o g y  í r á 

s u n k  c é l j a  n e m  c s u p á n  a  b e v e z e t ő b e n  e m l í t e t t  

t á j é k o z t a t á s .  E z  a z  á t t e k i n t e t t  ö t  é v  e g y  k o r s z a k  

l e z á r á s á n a k  i d ő s z a k a  v o l t ,  a m e l y n e k  l e g f o n t o s a b b  

t é n y e i t  l a p u n k b a n  i s  d o k u m e n t á l n u n k  k e l l e t t .  

M e g k e z d ő d ö t t  u g y a n i s  v a s k o h á s z a t i  n a g y v á l l a l a 
t a i n k  á t a l a k u l á s a .  M á r  a  t á r s a s á g i  é s  a z  á t a l a k u l á s i  

t ö r v é n y e k  h a t á l y b a l é p é s é t  m e g e l ő z ő e n  m e g t ö r 

t é n t  n é h á n y  p e r i f é r i á l i s  g y á r e g y s é g  l e v á l á s a ,  e z e k  

l e á n y v á l l a l a t i  f o r m á b a n  ö n á l l ó s o d t a k .  1 9 8 9 - b e n  

p e d i g  a z  ú j  j o g s z a b á l y o k  a l a p j á n  m e g i n d u l t  a  
t e l j e s  á t a l a k u l á s  t á r s a s á g i  f o r m á k b a ,  s  e  f o l y a m a t 

b a n  a  h a j d a n i  n a g y v á l l a l a t o k  f e l  i s  d a r a b o l ó d n a k .

A  c i k k ü n k b e n  e m l í t e t t  v á l l a l a t o k  k ö z ü l  e l s ő 

k é n t  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ü vek  s z ű n t  m e g ;  1 9 9 0 .  

j a n u á r  1 - é n  m e g a l a k u l t  j o g u t ó d j a  a  D ió sg y ő r i  
M e ta llu r g ia i  é s  A la k ítá s te c h n o ló g ia i R t . ,  é s  l é t r e 

j ö t t e k  a  h o z z á  k a p c s o l ó d ó  t á r s a s á g o k  a  r é g i  L K M  
g y á r e g y s é g e i b ő l .  A z  e l s ő  n e g y e d é v b e n  m e g s z ű n t  a  

B o rso d i V a sk o h á sza ti  T rö szt,  é s  a  f é l é v  v é g é i g  

m e g t ö r t é n t  a z  Ó z d i  K o h á sza ti Ü ze m e k  á t a l a k í t á s a .  

T á r s a s á g i  f o r m á t  v e t t e k  f e l  a  k o r á b b i  l e á n y v á l l a l a 

t o k ,  é s  á t a l a k u l t  a  B o rso d i É rc e lő k é sz ítő  M ű ,  
d e  m e g k e z d ő d ö t t  a  t ö b b i  v á l l a l a t  á t a l a k í t á s á n a k  

e l ő k é s z í t é s e  i s .

E  f o l y a m a t o k  k i b o n t a k o z á s a  s o r á n  t a l á n  s o 

k a k b a n  m e g l e p e t é s t  o k o z o t t ,  h o g y  a  k ü l f ö l d i  
t ő k e  é r d e k l ő d é s s e l  f o r d u l t  a z  e  v á l s á g o s  é v e k b e n  

o l y  s o k a t  b e c s m é r e l t  v a s k o h á s z a t u n k  f e l é ,  é s  a  

m e g a l a k u l ó  t á r s a s á g o k  j e l e n t ő s  r é s z é b e n  s z e r z e t t  

t u l a j d o n t ,  a z  Ó z d i  A cé lm ű  R t.  p e d i g  k ü l f ö l d i  

r é s z  v é n y  t ö b b s é g g e l  a l a k u l t  m e g .  T i s z t á n  m a g á n -  

v á l l a l k o z á s  ( P E K O  A c é lip a r i M ű v e k )  i s  m e g j e l e n t  

i p a r á g u n k b a n .

A  v i z s g á l t  p e r i ó d u s t  t e h á t  a z  j e l l e m e z t e ,  h o g y  a  

t e r v g a z d a s á g  é r á j á b a n  l é t r e j ö t t  n a g y v á l l a l a t o k  

m é g  l é t e z t e k ,  a  r é g i  i r á n y í t á s i  m e c h a n i z m u s  a z o n 

b a n  m á r  f o k o z a t o s a n  e l v e s z í t e t t e  k o m p e t e n c i á j á t .  

A  p i a c g a z d a s á g  m é g  n e m  f e j l ő d ö t t  k i ,  a  g a z d a s á 

g u n k  e g é s z é t  s ú j t ó  p r o b l é m á k  i p a r á g u n k  m ű k ö 

d é s é b e n  i s  z a v a r o k a t  o k o z t a k ,  a m e l y e k  e s e t e n 

k é n t  s ú l y o s ,  s p e c i á l i s  i p a r á g i  p r o b l é m á k k a l  p á r o 

s u l t a k ,  é s  e z e k  t á r s a d a l m i  m e g í t é l é s e  i r r e á l i s a n  

e l m a r a s z t a l ó  v o l t .  K o r m á n y z a t u n k  t é t o v a  é s  

h a t á r o z a t l a n s á g a  m e l l e t t  n e m  e g y s z e r  e l l e n t m o n 

d á s o s  i p a r p o l i t i k a i  l é p é s e i  m e g k é s v e  é s  m é r s é k e l t  

h a t é k o n y s á g g a l  s z o l g á l t á k  a  k i b o n t a k o z á s t .  A  v á l 

l a l a t o k  á t a l a k í t á s á n a k  m o t í v u m a i  m á r  e g y r e  

h a t á r o z o t t a b b a n  k i r a j z o l ó d t a k ,  m a g a  a z  á t a l a 

k u l á s  a z o n b a n  é r d e m b e n  c s a k  1 9 9 0 - b e n  k e z d ő d ö t t  

m e g .
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Készen vett számítógépes karbantartás-irányítási rendszer
a Dunai Vasműben

Á C S  M I K L Ó S

Ha a magyar vaskohásza ti vállalatok fen n  
akarnak maradni, a kk o r  fennmaradásuk, sőt, 
fe jlődésük egyik szeg le tköve a költségek csök 
kentése. A  költségek kö zü l a karbantartási kö lt 
ségek aránya általában 15—20%. Ilyen arányok  
és az ezek mögött re jlő  m illiárdos összegek lá t 
tá n  felm erül a kérdés: érdem es-e ezekhez a 
m illiárdokhoz képest cseké ly  tőkét és 1—2 évi, 
széles körű szellemi m u n k á t befektetni azért, 
hogy a rmlliárdokból röv id  1—2 év m úlva száz 
m illióka t m egtakarítsunk? Erre a kérdésre a 
Dunai Vasmű igennel válaszolt, döntött és csele 
kedett. Megvásárolta a sv éd  Vürmlandsdata cég 
tő l a Rubin fan tázianévű  karbantartási prog 
ramcsomag használati jo g á t és a hozzá szüksé 
ges számítógépi hálózatot — a Szám aik A lk a l 
mazásfejlesztési Kf t .  közve títésével és főválla l 
kozásában. A tanulm ány en n e k  az irányítástech 
n ika i eszköznek a hasznosságáról m űszaki és 
gazdasági jellemzéséről n y ú j t  rövid á ttekintést.

Bevezetés

Gazdasági rendszerváltás alanyai — és áttétele
sen tárgyai is — vagyunk. Az irányzat: a piacgaz
daság bevezetése, miközben még múltbeli adóssá
gaink bénítanak, fojtogatnak bennünket. A vasko
hászat túlélési stratégiájának talán egyik legkézen
fekvőbb módja a költségek csökkentése, ennek pe
dig első alapvető eszköze az irányítás teljes körű 
átalakítása.

Az utóbbi évtizedekben a vállalatirányításon be
lül a termelésirányítás, műszáki és gazdasági ter 
vezés, a folyamatirányítás fokozatos fejlesztését fi
gyelhettük meg. Vagyis minden ilyen tevékenység 
közvetlenül a termelésre vagy annak irányítására 
összpontosult. Eközben a karbantartás-irányítás 
átalakítása, fejlesztése háttérbe szorult. Most elér
kezett az idő, hogy az ebben rejlő költségcsökken
tési lehetőségeket is feltárjuk. Ez nem kevés!

Időközben arra is rájöttünk, hogy egy-egy szak
mai terület irányítási rendszerének gyökeres át
alakítása feltétlenül magában foglalja: az ott mű
ködő szellemi kapacitás megújítását, a racionális 
nyugati gazdálkodási elvek megismerését és be
építését, mindezek elektronikus eszközökkel való 
ellátását.

A fentiek együttes eredményeként az irányítás 
elavult módszereit egyszerűen lecseréljük, a szel
lemi munka termelékenységét pedig legalább egy

Acs M iklós: 1951-ben v illam osm érnök i diplom át szer 
ze tt a  Budapesti M űszaki E gyetem en. 1951—1958-ig 
k o n stru k tő r a Vegyipari G ép - és Radiátorgyárban. 
1958— 1960-ig fejlesztőm érnök a  Szerszám fejlesztő 
In tézetben , m ajd a K G M T I-ben  a  szerkesztési osz 
tá ly  vezetője. 1967-ben e ln y e r te  a  műszaki tu d o m á 
nyok kandidátusa tudom ányos fokozatot. 1969-től a 
S zám aik  jogelődjei k e re té b e n  különböző p ro jek 
tek e t vezetett az N C -technika , vállalati szám ítógé 
pes term elésirányítási ren d sz e r  fejlesztése, végül a 
R ub in  karbantartási szám ítógépes program csom ag 
hazai bevezetése te rü letén . 1989-től nyugdíjas t a 
nácsadó.

ETO: 658.58:681.5 DV

nagyságrenddel megnöveljük. Ez a minőségileg át
alakított és mennyiségileg nagyságrenddel növelt 
szellemi munka képes a bevételek és kiadások 
csődbe vivő irányát megállítani és megváltoztatni.

Ügy véljük, hogy az utóbbi 20—30 év elegendő 
volt annak felismerésére, hogy a saját erőből tör
ténő irányítási programcsomag-alkotás és a KGST 
ESZR számítógépi eszközállománya nem alkalmas 
a vállalatirányítási rendszer egyik részének a gyö
keres átalakítására sem. Ma és holnap csak a meg
felelő referenciahelyekről adaptált nyugati szoft
vercsomagok és számítógépi eszközök alkalmasak 
erre. Ezért vásárolta meg a Számaik A fi Kft. a 
Rubin fantázianevű karbantartás-irányítási prog
ramcsomagot a svéd Vürmlandsdata cégtől, és 
adaptálja azt a Dunai Vasmű korszerűsített kar
bantartásának számítógépes támogatására.

1, M iért é p p e n  a  R u b in  p ro g ra m c s o m a g ?

Az elmúlt három évben számos ajánlatot, válto
zatot megvizsgált a Dunai Vasmű is, a Számaik is 
és a két cég közösen is. Svédországban a helyszí
nen is vizsgálták az ottani alkalmazás körülmé
nyeit és eredményeit. Több pozitív tényező alap
ján a Dunai Vasmű vállalatvezetése a Rubin be
vezetése mellett döntött. Ezek közül a legfonto
sabbak :
— A svéd kohászat világhírű.
— A svéd kohászati karbantartás világszínvonalú.
— A svéd ipar élen jár a számítógépes karbantar

tási rendszerek alkalmazásában.
— A Rubin rendszernek több mint 60 referencia- 

rendszere működik a skandináv országokban, 
többek között a Saab-Scania személyautó-gyár
tásban, több korszerű kohászati üzemben, a 
stockholmi Karolinska kórházban, olajfinomí
tókban, a narviki ércbányában, egy finnországi 
kenyérgyárban stb.

— A Rubin karbantartásorientált, moduláris fel
építésű és rendkívül rugalmas rendszer. A rend
szer 5 főmodulból és egy közös modulból áll. 
A modulok installálása tetszőleges sorrendben 
lehetséges a felhasználó igényeinek megfelelő
en.

— A Rubin a karbantartás szervezését, szolgálta
tásait és a költséggazdálkodást egyetlen rend
szerbe integrálja.

— A Rubin fő célja a karbantartás hatékonyságá
nak növelése a karbantartás költségeinek egy
idejű csökkentése mellett.

— A Rubin az IBM új típuscsaládjára, az AS/400 
gépi hálózatra épül, és ez összhangban van a 
Dunai Vasműben meghonosodott nagy IBM há
lózati kapacitással, a konszern tervezett integ
rált adatbázisához való közvetlen csatlakozás 
lehetőségével és hasznosságával.

— A Rubin adaptációját a programcsomag kifej
lesztőjének a svéd Vürmlandsdatanak jó refe-
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renoiájú szakemberei segítik, akik a konzultá
ciókon bebizonyították, hogy az eddigi alkal
mazások során igen nagy tapasztalatot szerez
tek, és azt készek is átadni.

— A Dunai Vasmű vezérigazgatójának igénye sze
rint a Számaik Afi Kft. kész volt a fővállalko
zásra, a teljes rendszer kulcsrakész átadására.

2. A  Rubin program csom ag adaptációjának m ű 
szaki és gazdasági célja  és szem élyi fe lté te le i

2.1. Tartalék alkatrészék és karbantartási anya
gok beszerzési versenyeztetése, az ajánlatok rang
sorolása és ezek költségeinek csökkentése a mű
száki-gazdasági adatbázis elemzései és előrejelzé
sei révén.

2.2. Külső karbantartási vállalkozók versenyez
tetése és legkedvezőbb kiválasztása, ezáltal a kül
ső munkák költségeinek csökkentése a korszerű 
irányítástechnikai ügyintézés segítségével.

2.3. A saját karbantartási költségek csökkenté
se a prioritások gépi kezelésével, műszaki-gazda
sági statisztikai elemzésekkel, a tervek és részté- 
nyek gyors összevetésével és módosításával.

2.4. Költségcsökkentés a gyenge pontok kiszűré
sével, a vizsgálati adatok naprakész elemzésével, a 
műszaki állapot folyamatos követésével, a felesle
ges bontások és szerelések elkerülésével.

2.5. Költségcsökkentés a magas költségszintek 
csökkentésével, az inkurrencia felszámolásával és 
szintfüggő automatikus utánrendeléssel.

2.6. A termelési költségek csökkentése az üzem
zavarok gyakoriságának és mértékének csökkenté
sével.

2.8. A szállítási határidők betartása az egyenle
tes üzemeltetés feltételeinek megteremtésével.

2.9. A termelékenység növelése az üzemidő-ki
használás javításával.

2.10. Tclkemegtakarítás a beruházási és üzem- 
fenntartási tevékenységek integrációjával a közös 
irányítástechnikai hálózat és adatbázis révén.

A fejlesztés sikere nagy részben múlhat a rend
szer használóinak megfelelő ismeretekkel való fel- 
vértezésén és az érdekeltségi rendszer megteremté
sén. A Rubin rendszer kiképzési módszerei két 
megoldást is tartalmaznak a felhasználó igényeinek 
megfelelően: a Rubint működtető személyek ki
képzése a külső fejlesztők által és a vállalat fő 
Rubin-alkalmazóinak alapos kiképzése, akik belső 
tanfolyamok keretében adják át a szükséges isme
reteket a Rubin különböző szintű alkalmazóinak. 
A felhasználói terminálok az így kiképzett üzem- 
fenntartási, gyáregységi üzemviteli és anyaggaz- 
gazdállkodó szakemberek íróasztalaira kerülnek.

A Rubin maximálisan nyereségorientált komplex 
és felhasználóbarát rendszer, amely a fejlesztésbe 
befektetett összegek megtérülését 1/2—1 éven be
lül garantálja.

3. A  R ubin m odulja i és funkciói

A Rubin tartalmazza mindazokat a funkciókat
— mintegy 400 különböző funkciót —, amelyek a 
hatékonyan működő karbantartási rendszer mű
ködtetésében szükségesek, de lehetőséget ad egye
di továbbfejlesztésekre és a felhasználó igényeit, 
pl. a beruházásirányítást is kielégítő adaptációra.

1. táblázat

A Rubin program csom ag m odulja inak  
alapfunkciói

M odulok
m e g 

n e v ezése

A la p fu n k ció k

1 2 3 4 6

K ö z ö s K ó d o k S z la sz á -
m o k

Á lló e s z 
k ö z

A d a tb e v . K e r e s é s T ö rtén et

M u n k a R e n d e lé s T e r v e z é s V égreh .

tg-

E le m z é s E lsz á m o l

T M K T e rv e zé s M u n k a
k ia d

V égreh.

xg-

E le m z é s

K é s z le t A d a t b e v .  M o zg á s E le m z é s E lsz á m o l

B eszerzés  R e n d e lé s K ö v e t é s Á tv é te l E le m z é s

A Rubin tervezése során megoldották, hogy szű
kített funkciókkal — úgynevezett mini változattal 
— induljon, és fokozatosan növelve a funkciók szá
mát midi, ill. maxi változattá bővüljön.

A Rubin egyszerű módon csatlakozhat az üzem- 
fenntartás más irányítási rendszereihez: a  főköny
velési rendszerhez, az üzemfenntartás termelésirá
nyítási rendszeréhez stb.

A következőkben a Rubin működését és egyes 
moduljait ismertetjük. Az egyes modulok honosí
tott, rövid és lényegre törő magyar megnevezése
it, valamint az alapvető funkciósoraikat az 1. tab-

1. ábra. A  R ubin  modulok alapvető kapcsolatai

lázat szemlélteti. Noha a programcsomag egyes 
moduljai külön-ikülön is használhatók, célszerű az 
egészet együtt alkalmazni, mert ez esetben is igaz, 
hogy az egésznek a hasznossága több, mint az 
egyes részek hasznosságának összege. Az összesen 
hat modult és alapvető kapcsolataikat az 1. ábrán 
mutatjuk be.
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3.1. A közös bázisadatok moduljának funkciói 
Kódnyilvántartás, a költséghelyek, szállítók és

a raktári cikkek nyilvántartása. Ezek az ellenőr
zés és a karbantartás-irányítás céljait szolgálják. 
A költségközpontok a fentieken kívül kapcsolód
nák a gazdasági elszámolásókhoz is. A modul tar 
talmazza az aktualizádó, lekérdező és listázó funk
ciókat is.

3.2. Az állóeszköz moduljának funkciói

A géphez, mint fő objektumhoz, eljuthatunk az 
épületen vagy a gépcsoporton keresztül. A gép 
alatti szint az egyedi egység vagy a gépszerkezeti 
egység, mély alkatrészekből épül fel. A géphez 
kapcsolódnak a műszaki rajzok és a műszaki ada
tok, míg a tartalék alkatrészeket a géphez tartozó 
rajzdk darab jegyzékei tartalmazzák.

A  m o d u lf u n k c ió k  s z á m a :
A k tu a l iz á lá s i  fu n k c ió k  — — — — — — — — — 11
L e k é rd e z é s e k  — — — — — — _ _ _ _ _  — — 15
L is tá k  s z á m a :
K o m p le x  l is tá k  — — — — — — _ _ _  — — — 10
T ö m ö r í te t t  — _ _ _  — — — — _ _ _  — — 3
T a r ta lé k a lk a t r é s z - l i s ta ,  a  r a k t á r i  k é sz le te k  e g y e n s ú ly i  
á l la p o ta

3.3. A munka moduljának fő  funkciói

Az üzemi rendelések rendszerének fő célja azok
nak az információknak fogadása és feldolgozása, 
amelyek megadják, hogy a megrendelő hol, mi
kor, hogyan és miért kíván karbantartási munkát 
végeztetni. Ezek az információk szolgálnak alapul 
a munka moduljának fő funkcióihoz. Ez utóbbiak 
a következők: a karbantartási munkák tervezése, 
a karbantartási tevékenységek előkészítése, a ki
adott munkák teljesülésének követése, költségter
vek nyilvántartása és a költségek tényleges alaku
lásának követése.
Az üzemi rendelésekkel kapcsolatos fő tevékeny
ségek:

— Prioritás-hozzárendelés,
— Rendelésfogadás: fő feladata azoknak az ada

toknak a rögzítése, amelyek szükségesek a mun
kák elvégzéséhez és a követéshez.

— Előkészítés: rajzok, dokumentációk, az állóesz
köz adatai, a raktári készletek (tartalék alkat
részek, készáruk, segédanyagók stb.), a kar
bantartás időszükségletének meghatározása a 
megfelelő adattárakból.

— Karbantartási munkák részletes tervezése: az 
erőforrásigények és a rendelkezésre álló erőfor
rások ismerete, a reális tervkészítés előfeltéte
le. Az erőforrásmérleg alapján készülnek az 
időtartamra és a munka végzéséért felelős rész
legekre címzett munkatervek.

— Követés-ellenőrzés: az elkészített tervek a rend
szeren keresztül a különböző egységeknél lévő 
terminálokon lekérdezhetők, s így ezek köny- 
nyen követhetik saját tevékenységeiket. Az 
egyes egységekben elkészült munkák jelentései 
révén az aktuális helyzet értékei kaphatók meg. 
Minden héten kiértékelhető a terv és az üteme
zés végrehajtása, mely mutatja az egység ter 
vezhetőségét is.

— Elszámolási rendszer: a végzett tevékenységek 
a következő szempontok szerint számolhatók e l:

a) Gazdaságosság: munka, saját vagy vásárolt 
anyagok (pénzegységekben vagy órákban) tet
szőleges szintre bontva. A gépek, számlák, mun
kák költségeit összehasonlítva a tervezett költ
ségvetéssel, ellenőrizhető a karbantartási egy
ség gazdaságossága és a karbantartási szerve
zet nagysága, b) Eljárások: ezék műszaki infor
mációk arról, hogy valamely munkát hol és mi
ért végezték; a gyakoriságok elemzése révén 
döntés hozható a fejlesztésre, c) Személyek: az 
egyes szák csoportok terhelése és a külső ren
delések okai alapul szolgálnak a karbantartási 
procedúráik előkészítéséhez vagy áttervezéséhez.

— Csatlakozás más modulokhoz: az üzemi meg
rendelések modulja a következőkhöz is csatla
koztatható: anyag- és tartalékaiba trész-készlet- 
foglalás a megrendeléshez; költségek átvitele 
az állóeszköz-nyilvántartásba, ahol a gépenkén
ti halmozott költségek is követhetők. A modul 
azonban a többi modultól teljesen függetlenül 
is működhet.

A  m o d u l  f u n k c i ó i n a k  s z á m a :
M u n k a m e g re n d e lé s e k  n y i lv á n ta r tá s a  — — — — — 15
L e k é rd e z é s e k  — — — — — — — — — — — — 19
L is tá k  — — — — — — — — — — — — — — 40

ЗА. A tmk moduljának funkciói

Ennek az alrendszernek a célja a  termelőberen
dezések rendelkezésre állásának növelése és az 
üzemzavardk miatti leállások minimálása. Az elő
re tervezett tipizált eljárások a szükséges ellenőr
zések és karbantartások elvégzését a megfelelő idő
ben lehetővé teszik. A berendezéséket ellenőrző 
speciális szakmai tartalmú körjáratok, bevizsgálá
sok (pl. a különböző berendezések kenési állapotá
nak ellenőrzései) információinak elemzése révén 
javítják a karbantartási munkák hatékonyságát. A 
karbantartás-tervezés az összekötő kapocs a rend
szerben: összegzi, hogy miikor, mit, hol és hogyan 
kell végrehajtani az üzemben.

A modul bemenete a fentieken kívül az egyes 
feladatok eljárásait is fogadja. Kimenetek: bevizs
gáló eljárások, az állapot-ellenőrzések adatai, az 
idő- és anyagszükségletek. Visszacsatolások: üzem
zavar-jelentések, kérések adatai, állásidők.

Jelentések a követési elemzésekről: az üzemza
varok gyakorisági listája, a mérések eredményei.

A  m o d u l f u n k c ió in a k  s z á m a
A k tu a liz á lá s !  f u n k c i ó k  — — — _ _ _ i 3
L e k é rd e z é s e k  — — — — — — — — — — — — 9
L is tá k  s z á m a  — — — _ _ _ _  — — — — — 16

3.5. A készlet moduljának funkciói

A  raktárakat kezelő modul funkciói a tartalék 
alkatrészek és a közös cikkek raktárkészletének 
tervezésére és irányítására szolgálnák. Ezek ma
gukban foglalják a raktári mozgások és a gazda
sági elszámolások szükséges funkcióit is.

A rendszer rutinjai a következő raktározási te
vékenységeket segítik: törzsadatok kezelése, rak
tártervezés, foglalás, raktári mozgások, leltár, 
számlázás, lekérdezések.

3.5.1. Törzsadatok. — A törzsadatokat cikktörzs, 
árucsoportok, raktári számlák és könyvelési ada
tok szerint elemzik.

Az aktualizálás dialóg üzemmódban történik, és 
a programok egyidejűleg módosítják a kapcsolódó 
adatokat is.
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3.5.2. Raktártervezés. — A tervezés képernyője 
mutatja a pillanatnyi készletet és a várható kész
letalakulást a beszállítások és a jövőbeni várható 
raktári foglalások, kivétek függvényében. A ter 
vezett beszállítások és kivétek időrendben jelen
nek meg. Minden egyes raktári tranzakció egyide
jűleg módosítja az aktuális raktári készleteket.

3.5.3. Foglalások — A különböző üzemi rendelé
sekre az anyagok a raktárban előre foglalhatók, 
ezek a készlet egyenlegét módosítják. A foglalá
sok a képernyőn mint jövőbeni raktári kivétek je
lennek meg.

3.5.4. A raktári mozgások nyilvántartása. — A 
raktári mozgások adatainak bevitele interaktív, de 
a rendszer automatikusan képernyőn vagy listán 
megjeleníti.

A raktári mozgások fajtái: bevételezések szállí
tásokról, raktári kivétek, visszavételezések, raktá 
rak közötti mozgás, selejt.

3.5.5. Leltár. — A készletellenőrzés a leltár ki
nyomtatását is magában foglalja. Ez a speciális 
árucsoportok vagy a tárolóhelyek leltározásakor 
felülvizsgálható. A leltározás eredményének bevi
tele után a rendszer automatikusan kinyomtatja 
az eltéréseket.

3.5.6. Raktári elszámolás. — A raktári elszámo
lás a raktárkönyv vezetését, a raktári mozgások kó
dolását, valamint a raktári anyagmozgások köve
tését tartalmazza.

A raktárkönyv a raktári készletnek a nyomta
tás pillanatában nyilvántartott értékét tükrözi. Az 
anyagértékek standard áron kalkulálhatók.

A rendszer az összes raktári mozgást automati
kusan kódolja és a mozgások könyvelési adatok 
vagy tranzakciók szerint jeleníthetők meg.

A  r a k t á r i  k ö v e té s  l i s tá i :  
c ik k e n k é n t i  f e lh a s z n á lá s o k  
n e m  m o z g ó  c ik k e k  
r a k t á r i  k ö n y v

t r a n z a k c ió k  l i s t á j a :  — — — — — r a k t á r i  k ó d o k
— — — — — — — — — — — k iv é te k /ü z e m l r e n 

d e lé s  v a g y  s z á m la
k ö n y v e lé s i  a d a to k  — — — — — r a k t á r i  k ó d o k

r a k t á r i  m o z g á s o k
tr a n z a k c ió s  l i s ta  — — — — — — r a k t á r i  m o z g á s o k
le k é r d e z é s  k é p e r n y ő r e  — — — — a r c h iv á l t  m o z g á s o k

A  m o d u l  f u n k c ió in a k  s z á m a :
A k tu a l iz á lá s  — _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  25
L e k é r d e z é s  — —  — _  — — — _ _ _ _  — — 9
L i s tá k  — — — — — — — — — — — — — — 12

3.6. A  beszerzés moduljának funkciói
A beszerzési modul eljárásokat tartalmaz a ren

delések feldolgozására, a tervezett és nem terve
zett beszerzésekre, a tartalék alkatrészekre stb. A 
beszerzési modul kezeli a raktárra kerülő s a köz
vetlenül beépítendő tételeket is.

Fő funkciói: törzsadatok feldolgozása, operatív 
rendelésfeldolgozás, statisztikai és döntési adatok.

3.6.1. Törzsadatok aktualizálása. — A törzsada
tok a következők: szállítók, devizaátváltási ada 
tok, szabványos szövegek nyilvántartása, szerződé
sek állománya, beszerzési rendelések sorszámai. Az 
aktualizálás itt is interaktív, és a kapcsolódó állo
mányok aktualizálása egyidejűleg történik.

3.6.2. Operatív rendelésfeldolgozás
3.6.2.1. Raktári beszerzési javaslat: azokra a cik

kekre, amelyek elérték az előre meghatározott 
renelési pontot, vagy a „Beszerzési kiadható” 
pontot. Ezek osztályozhatók kibocsátóként, szál
lító és cikk szerint is.

Ezekre a javaslatokra a rendszer automatikusan 
elkészítheti a megrendelést.

3.6.2.2. Raktári vagy közvetlen beépítésre kerülő 
rendelés. — A különbség köztük: a közvetlen be
építésre kerülő rendelésben nem szerepel a tétel 
raktári kódja.

3.6.2.3. A beszerzési rendelések kinyomtatása. — 
Több példányban nyomtathatók, az eredeti a  szál
lítóhoz, a másolatok a belső szervezetekhez ke
rülnek.

3.6.2.4. A beszerzési rendelések követése. — A 
rendszer követheti a kiadott rendeléseket és ösz- 
szegyűjtheti listába egy megadott időintervallum 
ban beszállításra esedékes rendeléseket.

3.6.2.5. A  rendelés azonosítása a szállítmány be
érkezésekor. Az anyag beérkezésekor a rendelés 
azonosítható: a rendelés száma szerint, cikkszám 
szerint, szállítókód szerint, a szállító rövidítése 
szerint.

3.6.2.6. Lekérdezések képernyőre az egyedi ren
delési szám, rendelési/cikkszám, rendelési számiki
bocsátó, rendelési számi szállítók, devizaárfolyamok 
szerint.

3.6.3. Statisztikák és döntési adatok szállítók és 
cikkek szerint

3.6.3.1. Szállítók követése: a szállító kapacitása 
mennyiség és a szállítási határidő szerint.

3.6.3.2. Szállítások követése kiadott, de nem tel
jesített rendelésekről: hátralévő szállítások, már 
teljesített szállítások.

A  m o d u l  f u n k c i ó i n a k  szá m a :

A k tu a l iz á lá s  —  —  _ _ _ _ _  — —  —  — — 11
L e k é rd e z é s  — —  —  _ _ _ _ _  —  —  — — — 7
L is tá k  — — —  — — — — — — —  —  — — — 10

4. A Rubin első hazai referenciájának rövid 
jellemzése

A Rubin rendszer az üzemfenntartás és beru
házás önálló gazdasági egységében a karbantartás 
szervezetei racionalizálását fogja támogatni, vala
mint a karbantartás műszaki és gazdasági infor
mációrendszerét integrálja a Dunai Vasműben, mint 
a Rubin magyarországi első referenciahelyén.

A karbantartást a Dunai Vasműben 1989-ben 
decentralizálták oly módon, hogy a  termelőegysé
gekben nagyságrendileg 200—350 fős helyi kar
bantartási szervezeteket hoztak létre, amelyek szer
vezetileg a termelőegységekhez tartoznak. Szakmai 
irányításukat és a nagyjavításokhoz szükséges több
letkapacitásokat — 1991-től szerződéses alapon — 
a központi szervezet adja. 1991-től azonban a gaz
dasági egységek önállósulásával mindkét irányban 
piaci jellegű, s ezzel együtt versenykapcsolatok 
jönnek létre.

A méretekre és értékekre jellemző néhány szám:
K a rb a n ta r tó k  ö s s z l é t s z á m a
m e g k ö z e lítő le g  3000 f ő
K a r b a n ta r tá s  ö s s z k ö l t s é g e
m e g k ö z e lí tő le g  3,6  M d  F t/é v
T a r ta lé k  a lk a t r é s z e k  s z á m a  (félesége) 40— 50 e z e r
F e lh a s z n á l t  t a r t a l é k  a lk a t r é s z e k  (é rtéke) 1 M d  F t /é v
B e ru h á z á s  á t l a g o s a n  2 M d  F t/é v

A fenti karbantartási összköltségen felül idősza
konként úgynevezett elhatárolt költségek is felme
rülnek a kohóátépítések és egyéb rekonstrukciók 
miatt. Ezeík nagyságrendje évi 0,1—1 Md Ft.
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Az új gazdasági környezetben a radikális költ
ségcsökkentés a túlélési stratégia meghatározó ré 
sze. Ennek pedig eszköze az üzemfenntartás szá
mítógépes irányítási és információs rendszere, min
denekelőtt a rendszer gyors üzembehelyezése. Ez 
több tényező együttes hatásaként valósítható meg:
— A Rubin programcsomag standard funkcióinak 

maximális felhasználása. Ennek feltétele, hogy 
az üzemfenntartási szervezet adat- és informá
cióáramlása a Rubin szabályai szerint történjék.

— Nagy hatékonyságú számítógép és alapszoftver 
rendelkezésre állása: a projekt bázisa a maxi
mális kiépítésű IBM AS/400 B20 típus kezdet
ben 25 db közeli-távoli terminállal. A nagy meg
bízhatóságot a tisztán IBM-eredetű hardver és 
alapszoftver garantálja, valamint a sokszorosan 
kipróbált Rubin programcsomag.

— A karbantartási technológia alapos átdolgozása, 
majd dokumentálása és bevezetése a Dunai Vas
műben. A technológia jellemzője, hogy integ
rálja a műszaki, bevizsgálási, munka- és tűz
védelmi előírásokat is. Ez a struktúra a Ru
binban kezelhető lesz. A Dunaferrnek, mint sok 
gazdasági társaságból álló egésznek a konszern 
jellegű működésen keresztül a technológia fo 
lyamatosságát, egymásra épülését és magasabb 
szintű optimalizálását is elő kell mozdítania. Ez 
érvényesül a központi és a helyi karbantartási 
szervezetek együttműködésében.

5. A R ubin  h a z a i  fo rg a lm a zá sa

A Számaik Afi Kft. a Rubin rendszer forgalma
zása keretében különböző szolgáltatásokat vállal. 
Ezek közül a legfontosabbak:

5.1. Teljesen kész számítógépes karbantartási 
rendszer adaptációja. — Ennek keretében: a teljes 
Rubin programcsomag — vagy egyes standard mo
dulok — használati jogának eladása a felhasználó
nak ; a gépi hálózat és az alapszoftver specifikálása;

opcióként a gépi hálózat és az alapszoftver beszer
zése és installálása a felhasználó telephelyén; op
cióként a terminálhálózat vagy LAN-hálózat ki
építése; Rubin beruházás megvalósítási koncepció
ja, gazdaságossági elemzése, a projekt ütemezése, a 
Rubin modulok implentálási sorrendjének meg
határozása a felhasználó, a Számaik Afi Kft. és a 
Värmlandsdata AB együttes munkájával; a Rubin 
programcsomag rendszer adaptációs tanulmánya a 
felhasználó — Számaik Afi Kft. és Värmlandsdata 
együttes munkájával; a Rubin alkalmazásának 
rendszerterve a felhasználó karbantartási szakem
berei és a Számaik Afi Kft. szakemberei részvéte
lével; a felhasználó különböző szintű szakemberei
nek kiképzése a Rubin üzemeltetésére; rendszer- 
és programfejlesztés, installálás, dokumentáció
kidolgozás a standard Rubinnak a felhasználó spe
ciális igényeinek kielégítésére.

5.2. A szolgáltatások változatai: csak a program- 
csomag — vagy egyes modulok — használati jo
gának megvásárlása; az előző pont +  a gazdaságos- 
sági megvalósítási koncepció, adaptációs tanul
mány +  rendszerterv kidolgozása; az előző pont +  
+  a felhasználó igényei kielégítésére szolgáló funk
ciók rendszer- és programfejlesztése, valamint be
illesztése az installált rendszerbe.

összefoglalás

A korszerű, versenyképes, Rubin karbantartás 
irányítási programcsomag és a kiszolgáló számító
gépi hálózat a vállalatirányítás csúcstechnológiáját 
valósíthatja meg a vaskohászatban. Azért érdemes 
a termelési és karbantartási költségek súlya alatt 
roskadozó vállalatainknál elgondolkodni ennek a 
gyorsan megtérülő, olcsó karbantartás-irányítási 
rendszernek az adaptációján. A Dunai Vasmű 
évente több százmillió forintos költségmegtakarítás 
számítása alapján határozta el a rendszer beveze
tését.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Húszéves a  N ip p o n  Steel

1970. m árcius 31-én, a Y a w a ta  Steel és a Fuji S tee l 
egyesült Nippon Steel cégnéven . A húszéves születés 
n apo t a  vállalat m inden kü lönösebb  külsőség né lk ü l 
ü n nepe lte  meg. Április 2 -án  a  v á lla la t elnöke, H iroshi 
Saito  sajtókonferencián is m e r te t te  a cég rövid tá v ú  
te rv e it az 1991—1993 éves időszak ra . A tervidőszak 
b an  is az acéleladás m a ra d  a  v á lla la t fő profilja (a 
bevétel 60% -át jelenti az 1989-es év 78%-os é r té k e 
sítési hányadával szem ben). M ásod ik  helyen a te rv e 
zés és gyárépítés áll a v á l la la t i  forgalomban (12% a z  
összbevételből, 1989-ben 10%), m íg a vegyipari te r 
m ékek  a cég forgalm ának 14 % -á t jelentik (1989-ben 
8%). Ugyancsak 14%-kal ré sz ese d ik  a forgalomból az  
e lek tron ika i inform atika és kommunikációs ip a rág  
(1989-ben 4%).

A m űszaki és kereskedelm i te rvben  nem szerepel 
az acélterm elés csökkentése. 1990. március 24-én

egyébként a N ippon S tee l leállíto tta S ah a i-b an  az ott 
működő utolsó nagyo lvasz tó já t. Most m ár csak  Mu- 
rorauban és Hirohataban van üzemben nagyolvasztó, 
d e  1991 m árciusáig e z t is  leállítják. Az 1993-as k ö lt 
ségvetési évben a  ja p á n  nyersacélgyártás kerek 
100 Mt/év lesz. E m enny iségen  belül nő a bevonatos 
acélterm ékek g y á rtá s i hányada. 1991 e le jé re  53 000 
m unkavállalóra c sö k k en tik  a Nippon S teel szem élyi 
állom ányát (ebbe b e leszám ít a 27 000 acé lip ari dol
gozó is). 1994-re m á r  csak  50 000 lesz a lé tszám . A 
v álla la t 1987-ben m ég  64 000 m unka társa t fog lalkoz 
ta to tt.

A jövő céljai k ö zö tt szerepel a haszon/értékesítés 
arányát legalább 1 0 % -ra  növelni.

A BKL K ohászat to v áb b i jó m unkát k ív á n  a  ju 
b ilá ló  Nippon S teel m in d e n  m unkatársának.

(H. W.)
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A vas- és acélipar privatizálási problémái Brazíliában
H A R R A C H  W  A  L  T  E  R  — 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

B razíliában a korm ány az egyre növekvő in flá 
ciónak és a z  állam háztartás egyensúly rom lásá 
nak m egfékezésére nagyszabású szanálási prog 
ram ot fogadott el. A z ú g yn eveze tt Collor-terv  
egyik alapvető intézkedése a legnagyobb állam i 
vállalatok privatizálása. A  privatizálási fo lya 
m at a vas- és acélipart ér in ti leginkább. A  
terv végrehajtását a belső gondok m ellett n e 
hezíti az U SA  protekcionista kereskedelem poli 
tiká ja  is.

Brazília, Dél-Amerika természeti kincsekben leg
gazdagabb országa súlyos gazdasági nehézségekkel 
küzd. A gazdasági és szociális krízis egyik oka — 
a külgazdasági okokon kívül — a túlméretezett ál
lamapparátus és az állami ipar gazdaságtalan mű
ködése. Collor de Mello első lépésben gyors intéz
kedésként 200 000 állami alkalmazott elbocsátásával 
és kényszemyugdíjázásokkal kívánja az állam gond
jait csökkenteni.

Az USA-ban Collor-tervként ismert program 
második lépése a becslés szerint 50 Mrd USD va
gyonértéket képviselő állami vállalatok privatizá
lása. Az erre a célra kijelölt különbizottság priva
tizálási államkölcsön jegyzését írta elő. Jegyzésre 
kötelezettek a Brazíliában működő bankok, ame
lyek azonban hevesen tiltakoznak a kényszerjegy- 
zés ellen, és az első jegyzési szakaszra előirányzott 
500 M USD helyett csak 120 M USD értékű köt
vényt jegyeztek.

A privatizálásra először kiszemelt vállalatok a 
következők: Uniminas (bányászat), Compania 
Siderurgica de Tubarao (nehézipar), Arcos Funos 
Cosinor, Cosinor (nehézipar), Malersa (tervező- és 
szerelővállalat a szállítás területén), Minerao 
Casaiba {bányászat, réz), Copemel (petrokémia), 
Usinmec (gépgyártás) [1].

Az infláció gyorsulása és az ország gazdasági 
válságának súlyosbodása a kormány privatizálási 
törekvéseit egyre inkább az ország egyik húzó ipar
ága, az acélipar felé fordította. Itt is elsősorban a 
legnagyobb acélvállalatok eladásával szeretné csök
kenteni a gazdasági vezetés az óriási költségvetési 
hiányt és az inflációt. Az eladásra kiszemelt vál-

Harrach W alter  oki. vegyészm érnök, a  BKL K ohászat 
F ém kohászat ro v a tá n ak  egyik rovatvezetője. O kle 
velé t 1946-ban szerezte a  B udapesti M űszaki Egye 
tem  vegyészm érnöki karán . 1949-ben ugyanezen 
egyetem  közgazdasági karán  ta n u lt  a  m érnöktovább 
képzés m egszüntetéséig. É rdeklődési te rü lete i: k o 
hászati technológiák, a k ohásza t in terd iszcip lináris 
terü lete i, környezetvédelem  és ipargazdasági k é rd é 
sek. T agja az O M BK E-nek és a  S zilikátipari T udo 
m ányos Egyesületnek.

Szen tim reyné H arrach Orsolya oki. geológus 1980-ban 
nyerte  el ok levelé t az Eötvös L oránd  Tudom ány- 
egyetem  T erm észettudom ányi K a rá n a k  geológus sza 
kán. A B a u x itk u ta tó  V állala t te re p i geológusa. É r 
deklődési te rü le te i: az a lu m ín iu m ip ar nyersanyag- 
ellátása, fém ip ari anyagok k u ta tá sa , tűzálló a n y a 
gok. A M agyarhoni Földtani T á rsu la t tagja.

ETO: 699.1:338.242:339.1(81)

lalatok élére új elnököket nevezett ki a kormány, 
hogy előkészítsék és végrehajtsák az eladást. Nekik 
kell elkészíteniük a kapott irányelvek alapján az 
egyes vállalatok privatizálási terveit.

A privatizálás előfeltételeinek megjavítására a 
kormány 77,2 M USD befagyasztott beruházási fe
dezetet szabadított fel, hogy befejezhessék az Aco 
Minas Gerais SA  (Acominas) állami acélvállalat 
három hengerdéjének bővítési munkáit. A három 
2 Mt/év kapacitású acélmű 857 M USD beruházási 
költséggel tervezett profilacél- és vasúti sín hen
gerművének építését az évek során több ok miatt 
lassították. A késés egyik oka az volt, hogy a kor
mány az üzemeket el akarta adni, majd lízing- 
szerződéssel bérbevenni és tovább üzemeltetni. Az 
üzletet 461 M USD hitel felvételével megkötötték 
(a Chase Manhattan Bank és a City-bank közre
működésével). A kormány a hitel visszafizetése 
után újból meg akarta vásárolni a három henger
művet. A terv azonban meghiúsult. 1989 január
jában 211 M USD-t költöttek ugyan az üzletre, de 
1990 márciusában az új kormány befagyasztotta a 
pénzügyi forrásokat, így a még ki nem fizetett 
250 M USD-t is. Az előbbiekből látszik, hogy a 
privatizálás folyamatának előkészítése a brazil kor
mányok változása folyamán sem volt töretlen, egy
irányú folyamat.

A kormány privatizálási intézkedései során — el
térően a más állami vállalatoknál folytatott gya
korlattól — engedélyezete a beruházási hitelek fo
lyósítását a három hengermű építéséhez. Az üzemek 
kapacitása a beruházás befejezése után 110 kt/év 
nehéz szerkezeti acélprofil és 710 kt/év középnehéz 
acélprofil lesz. Az Acominas 2 Mt/év hengerlési 
tuskó termelésének 60°/<rát exportálja. Ha a kor
mány a beruházás összes befagyasztott hitelfede
zetét felszabadítja, a három hengermű 1992-ben 
megkezdheti a termelést [2].

A privatizálás folyamatát Brazíliában is hosz- 
szabb, megfontolt előkészítés előzi meg, amit a 
központi vezetés csupán gazdasági szabályozással 
próbál irányítani, hogy a privatizálás elérje célját, 
a vállalatok eredményesebb működését, az állami 
támogatások csökkentését és hosszú távon az adó
bevétel növelését. A  privatizálás nem lehet eszköz 
a vállalatok korábbi vezetői számára pozícióik át
mentésére. (Ezt a célt szolgálta a „privatizálási el
nökök” kinevezése.)

A privatizálás állandó ingadozásokkal és válto
zásokkal kísért folyamatában 1990. július 16-án a 
brazil kormány a nyolc, privatizálásra kijelölt ál
lami acélüzemből hármat kiemelt. Ezeket 1 Mrd 
USD-ért olasz érdekeltségnek ajánlja fel megvétel
re. Az eladásokat novemberben kívánják végre
hajtani.

A National Social and Economic Development 
Bank (BNDES) elnöke, Eduardo Modiano szerint 
a privatizációs listán a sorrendben első a 4 Mt/év 
kapacitású Usinas Siderurgica de Minas Gerasis SA
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(Usiminas), „mert ez a legvonzóbb vállalat a nem
zeti és külföldi érdekeltségek számára. A nemzet
közi tapasztalat pedig azt mutatja, hogy az ered
ményes privatizálási folyamat a legvonzóbb vál
lalatokkal kezdődik” [3]. A vállalat élére a priva
tizálási elnököt 1990. április 25-én nevezték ki. 
1989-ben a vállalat nettó nyeresége elérte a 
239 M USD-t, ami 100%-os kapacitáskihasználás 
esetén 300—400 M USD nagyságrendben mozoghat.

A Cia Siderurgica Nációnál (CSN) 4,6 Mt/év ka
pacitással az ország legnagyobb acélvállalata. Itt 
az eladást a súlyosan eladósodott 60—90 nap alatt 
elvégzendő pénzügyi „nagytakarítása” után — fel
tehetően egy éven belül — kívánja a kormány le
bonyolítani. Az elnököt április 20-án kérte fel, il
letve nevezte ki az ország infrastruktúrájáért 
felelős miniszter. Az új vállalati elnök hivatalba 
lépésekor a következő nyilatkozatot adta: „Nincs 
acélipari tapasztalatom, és amikor elfogadtam a 
megbízást, megkaptam a (privatizációs) terv irány
vonalait és kész vagyok azokat végrehajtani.”

A CSN eladását indokolja, hogy a vállalat a csőd 
előtt áll, ha nem tudják növelni 130 M USD nagy
ságú működő tőkéjét, és nem sikerül azonnal ki
fizetni 170 M USD tartozását — közölte Brazília 
bányászati és halászati minisztere. Az üzemnek jú 
nius első napjaiban a szükséges 40 napos szénkész
lete helyett csak négynapos tartaléka volt. A CSN 
70 M USD-ral tartozik az államvasutaknak és 
100 M USD-ral a villamosműveknek. A szénszállí
tás „napról napra” történik. A CSN összadóssága 
kereken 2,5 Mrd USD, ami nagyrészt magas ka
matlábbal felvett bankhiteleikből áll. 1989-ben a 
vállalat a kormánytól 400 M USD áthidaló hitelt 
kapott, hogy bért tudjon fizetni. Azóta a rövid le
járatú hitelállomány 500 M USD-ra nőtt. A kor
mány kénytelen privatizálni a CSN-t anélkül, hogy 
előtte némi pénzinjekcióval tetszetősebbé tegye 
helyzetét a lehetséges vevők számára. Tervezték 
a CSN 23 000 dolgozója egyharmadának elbocsátá
sát, de elálltak a tervtől, mert a  munkások a gyár 
elfoglalásával fenyegetőztek.

Súlyos terhet rótt a CSN-re (és a többi brazil 
vállalatra) a kormány antiinflációs politikája. A 
pénzszűkítő intézkedések hatására erősen vissza
esett az acélfogyasztás Brazíliában, és a vállalat 
több hengersorát — rendeléshiány miatt — le kel
lett állítani. (A pénzszűkítő intézkedések ilyen mel
lékhatásait a magyar ipar is érzi. Szerk.) [4].

A többi acélipari vállalat, a Cia Siderurgica 
Paulista (Cosipa) (kap. 2,7 Mt/év), az Acos Minas 
Gerais (Acominas) (kap. 2 Mt/év), a Cia Siderurgica 
de Tubarao (CST) (kap. 3,2 Mt/év) újonnan kine
vezett elnökei ismert acélipari szakemberek. Kö
zülük az Acominas elnöke 1992-ig kívánja befejez
ni a rábízott vállalat privatizálását. „A brazil kor
mánynak tudnia kell, hogyan vonuljon ki a gaz
dasági életből” mondta székfoglaló beszédében, „az 
állami beavatkozás növekvő közületi veszteségeket 
okoz. . ., ami nem egyeztethető össze olyan társa 
dalommal, amely több együttműködést és több ver
senyt kíván”.

A CST elsősorban exportra termel, így többek 
között 15 éves szerződés keretében évi 500 kt hen- 
gerlési bugát ad el a California Steel Industries

cégnek. A CST 51%-ban a Siderbras, 24,5%-ban 
az olasz Finanziaria Siderurgica (Finsider) AS és 
2 4 ,5 % - b a n  a Kawasaki Steel Corp. tulajdona. Ér
dekes összejátszása a véletleneknek, hogy a Kawa
saki éppen most újítja fel a Toyota Motor Corp. 
vállalattal az 1960-ban megszakadt kapcsolatokat, 
és újból acélt szállít a legnagyobb japán autógyár
tónak [5].

Bár a brazil kormány privatizációs szabályai még 
1990 derekán sem világosak, az Usiminas esetében 
a kormány közölte, hogy külföldieknek 40%, a vál
lalati dolgozóknak 10% tőkerészesedést ajánl fel. 
A privatizációs tanúsítványokat (certificate of 
privatization =  CP) a kormány azzal bocsátja ki, 
hogy azokból a  bankoknak, nyugdíjintézeteknek 
vagyonuktól függő értékben kell vásárolniuk. A 
privatizációs tanúsítványok árusítását a kormány 
1990. július—augusztusban kezdi árusítani. Később 
a CP-tulajdonosok a tanúsítványokat részvényekre 
cserélhetik.

Brazília fontosabb acélvállalatai a Siderurgia 
Brasileira SA (Siderbras) holding társaság irányí
tása alatt álltak. A kormány azonban feloszlatta a 
Siderbrast, nem volt szükség az államilag létre
hozott tröszti irányító szervezetre.

A Siderbras alatt működő vállalatok 25,2 Mt/év 
kapacitással az ország acéltermelésének 70°/o-át je
lentették. A Siderbras 83%-ban az állam, 12%- 
ban a BNDES és 5%-ban a Nippon Usiminas tő
kerészvételével jö tt létre [6].

Feloszlatáskor a Siderbras hiteltartozása 17 Mrd 
USD, amiből 6 Mrd USD az USA-val szemben 
fennálló tartozás.

Brazíliában a privatizálást nehezíti az 1989-ben 
megkötött brazil—USA kereskedelmi egyezmény, 
amelyben Brazília „önként” vállalta az USA-ba 
irányuló acélexportjának visszaszorítását egy meg
állapodott kvótára, továbbá azt, hogy megszünteti 
az állami acélipar támogatását. Ha a brazil kor
mány el akarja adni acél vállalatait, le kell írnia 
azok adósságait. Az USA-val kötött egyezmény 
azonban ezt nem engedi meg a 6 Mrd USD tar
tozással kapcsolatban. Ennek átvállalását az állami 
acélipar támogatásának tekintenék, és ez óhatatla
nul a kialkudott kvóta csökkentésével járna. Az 
USA érdekelt acélvállalatai kételkednek, hogy a 
brazil költségvetés képes „megemészteni” az acél
ipar adósságait. Kételkednek az USA-ban az 
Usiminas és Acominas vállalatoknál bejelentett 
privatizálás előtti bővítésekben is. Teljesen tisztá
zatlan, honnan lesz fedezet a beruházásokra. A 
brazil kormány azonban változatlanul kitart amel
lett, hogy végrehajtja a tervezett bővítést.

Az USA gazdasági szakemberei vitatják azt is, 
hogy a Collor-terv keretében leszorított acélárak 
mellett az acélipar gazdaságosan tud működni. Ez
zel kapcsolatban a brazil hivatalos szervek közzé
tették, hogy 1990 májusában a magánkézben lévő 
acélvállalatokat felmentették a maximált árakon 
történő értékesítés kötelezettsége alól. Az állami 
vállalatokat pedig az árellenőrzéssel párhuzamosan 
ellenőrzik arra nézve is, hogy ne sértsék meg a 
brazil—USA megállapodást [7].

Űj elnöke van a Companhia Vale do Rio Doce 
(CVRD) bányatársaságnak is. A brazil kormány
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a z o n b a n  a  C V R D -t, am e ly  a  v ilá g  le g n ag y o b b  v a s 
é r c e t  k ite rm e lő  tá rsa sá g a , n e m  k ív á n ja  p r iv a t iz á l 
n i. E z az  á lla m i k o n sz e rn  u g y a n is  a  f é m ip a rb a n  is 
é rd e k e lt ,  és p il la n a tn y ila g  te k in té ly e s  h a sz o n n a l 
m ű k ö d ik . A z á l la m i fé m ip a r  p r iv a tiz á lá s a  n em  l á t 
sz ik  in d o k o ltn a k  [8].

B ra z ília  p é ld á ja  n e m c sa k  a z t m u ta tja ,  h o g y  a  
p r iv a tiz á lá s i  f o ly a m a t n a g y  k ö rü lte k in té s t k ív á n , 
h a n e m  a r ró l  is tá jé k o z ta t ,  h o g y  p riv a tiz á lá s t  a  s i 
k e r  re m é n y é v e l csak  o ly a n  v á lla la to k  fe la já n lá s á 
v a l le h e t v é g re h a jta n i ,  a m e ly e k  gazdaságos m ű 

k ö d te té sé re  le g a lá b b  a  v a ló sz ín ű sé g n e k  m eg kell 
len n ie

I R O D A L O M
[1] H andelsb la tt, 1990. jú lius 30. P. 10.
[2] A m erican  M etal M arket. 1990. jú n iu s  9. p. 2., 4.
[3] A m erican M etal M arket. 1990. jú liu s  19. p. 2., 4.
[4] A m erican  M etal M arket. 1990. jú n iu s  6. p. 1., 16.
[5] T sukasa F u ru k a w a : Toyota—K a w a sa k y  detente. 

A m erican M etal M arket. 1990. jú liu s  30. p. 1., 16.
[6] A m erican  M etal M arket. 1990. jú n iu s  25. p. 4., 12.
[7] M arylin W e rb e r: Com mers m o n ito rs  B raz il’s steel 

p rivatiza tion . A m erican M etal M a rk e t. 1990. július
30. p. 4.

[8] A m erican M etal M arket. 1990. m á rc iu s  29. p. 2., 12.

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek

Új címere lesz a Nehézipari Műszaki Egyetemnek?
A miskolci Nehézipari M űszaki Egyetem en  több m in t 

250 éves hagyom ányokra te k in t vissza a bánya- és k o 
hóm érnökképzés, 40 éves m ú ltra  a  gépészm érnök 
képzés. Az in tézm ény nap ja ink ig  egyetemi szin tű  jo 
gászképzést, v a lam in t — a sok irányú  posztgraduális 
‘képzés. Az in tézm ény  nap ja in k ig  egyetem i sz in tű  
jogászképzést, v a lam in t — a  sok irányú  posztgraduális 
képzés k ibon takozta tásáva l egy időben — jelen leg  
főiskolai szintű, m a jd  1990. szep tem ber 1-jétől egye 
tem i szin tű  közgazdászképzést v aló sít meg. A c ím er 
n ek  az egyetem  tá rsadalom tudom ányi képzéssel k i 
a laku ló  jellegét, és a karóik sa já tosságait kell k ife je z 
nie, esetlegesen u ta ln ia  k e lt a z  egyetem  reg ionális, 
k u ltu rá lis , tudom ányos cen tru m  jellegére, hagyom á 
n y a ira  és a m iskolci egyetem  elnevezésére.

A cím er k iv itelezésének o lyannak  kell lennie, hogy 
az egyetem  k iadványa in  és az épületek  hom lokzatán 
egyarán t eszté tikus legyen. A pályam ű u taljon  a  k i 
v itelezés lehetőségére is. A cím en elkészítésére k iír t  
p á ly ázatra  k itű zö tt d íjak. I. d íj: 60 000 forint, II. d íj:  
20 000 forin t, III. d íj: 10 000 fo rin t voltak.
D ió s g y ő r i  M u n k á s ,  1990. í e b r u á r  6.

(H . OR.)

Brazília kormánya az acélipar leépítésével akarja 
megállítani az inflációt

Az új brazil korm ány  tervezi a  hitelekből fe n n 
ta r to tt Siderbras holding tá rsaság  és az Interbras acé l 
kereskedelm i v á lla la t átszervezését. Fernando Collor 
de Mello, B raz ília  ú jonnan  m egválaszto tt elnöke ezt 
az in tézkedést a  2500 százalékpont/év  nagyságrendű 
infláció elleni fon tos lépésnek szán ja , összesen 24 á l 
lam i vezetés a la t t  álló v á lla la t felszám olását te rvezi 
a  korm ány. A S id erb ras m egszűnése nyolc acélkom 
b in á to t érin t, am elyek  B razília  több m in t 25 M t/év  
acélterm elésének  70% -át ad ják . A  S iderb rast az ú j 
korm ány  p riv a tizá ln i akarja . Ez m ár a  régi ko rm ány  
te rve i között is szerepelt, de m indössze három  kis 
acélm űvet ad tak  m agánkézbe. A  b raz il gazdasági szak 
em berek  nem  é r tik  m ié rt kell p rivatizá ln i az In te r-  
b ras t, am ely 2,7 M rd USD forgalom  m ellett 7,2 M 
USD nyereséget gazdálkodott ki. A forgalom ból az 
acél- és fém export értéke  240 M USD.

Az infláció e llen i harc m ásik  lépése az új cruzados 
bevezetése lesz.

(H. W. )
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m ă re .  21. p . 1., 8.

2000-ig évi 11%-kal nő az USA vas- és acélpor 
fogyasztása

A clevelandi Leading Edge R ep o rts  szakfolyóirat 
szerint az elkövetkező 10 évben az U SA  acél- és vas
por felhasználása  értékben több m in t  év i 11%-kal nő 
és eléri a 650 M USD értéket, a m enny iség i növe
kedés ugyanakkor átlagosan 8 % /év -re  tehető és 
544,8 k t- t é r  el. A következő tíz év ben  a  vas- és acél
por á ra  átlagosan  évi 3,3%-kal nő. A z összes fémpor-

Л fémporok alakulása a világpiacon 
(USD/t)

A  fé m p o r  
n e v e

1977 1988 2000

Százalékos
éves

v á ltozás

(% )
1 9 7 7 — 1988—  

1988 2000

A lu m ín iu m  p o r , 
-p a szta 1 640 4  312 11 3 3 0 9 ,76 8,40
R éz- é s r é z ö tv ö -  
zetp or 2 662 4  092 6 9 7 4 4 ,36 4,66
V as- é s  a c é lp o r 606 814 1 2 1 0 4 ,59 3,29
M olibd én por 16 478 2 8  468 4 8  1 8 0 6,10 4,49
N ik k elp or 5 016 9 680 14  7 1 8 6 ,16 3,66
R o z sd a m e n te s  
a cél por 2  442 3 662 6 7 8 6 3 ,70 3,91
S z e rszá m a có lp o r 11 000 16 600 2 7  6 0 0 3 ,76 4,35
Ó npor 12 188 11 242 18  3 2 6 0 ,73 4,16
V o lfra m p o r 30  668 21 098 2 7  6 0 0 3 ,34 2,23
V o lfr a m -k a rb id -
por 30  712 20 626 2 7  6 0 0 3 ,6 0 2,47
E g y é b  fé m e k  
pora 66 296 178 442 3 0 3  7 1 0 9,67 4,63

fogyasztás közel 7%/év m ennyiségi n ö v ek ed és t ígér és 
az ezredfordulón 635,6 k t lesz az U SA  egyéb fémpor 
felhasználása. 2000-ben az USA v as- és fém por fo
gyasztásának 82% -át a vas- és ac é lp o r  fogyasztása 
teszi ki.

Az á ra d a to t a  táb lázat szemlélteti.
(H. OR.)

A m e ric a n  M e ta l  M a rk e t,  1990. á p r i l is  6. P .  5, 10.
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A Dunai Vasmű negyven éve
1990. áp rilis  27-én ünnepi m egem lékezésre gyűltek 

össze a  D unai Vasmű K u ltú rh á z á b a n  a vállalat a la 
p ító  dolgozói. A Himnusz e lh a n g z á sa  u tá n  Szabó Gyula 
sz ínm űvész élményszámba m en ő  versm ondása te rem 
te t t  ü n n ep i hangulatot.

Dr. Szabó Ferenc vezérigazgató  először az 1951 és 
1953 közö tt belépett dolgozókat köszöntötte, majd fe l 
e le v e n íte tte  a múltat. Id éze tt Z so finyec Mihály, a k 
ko ri nehézipari m iniszter 1949. decem ber 28-án S e 
b es tyén  Jánoshoz ír t leveléből, am elyben elrendelte 
az ú j vasm ű építésének m eg k ezd ésé t Dunapentele 
község határában. Ma m á r k ö z tu d o tt, hogy nem a II. 
v ilá g h áb o rú  után m erült fe l az  ú j vasm ű felépítésé 
n ek  gondolata, hanem az t m egelőzően  m ár 1938-ban 
a  D arányi-korm ány  is fo g a lk o z o tt e témával. 1950 
ta v a sz á n  végül is elkezdődött az  építkezés, és 1951. 
n o v em b er 7-én már vasa t c s a p o lta k  az öntödei ku- 
polókem encéből. Az építés te rv e z e t t  beruházási kö lt 
ségének  radikális csökkentése N a g y  Imre gazdaság- 
p o litik á já v a l hozható összefüggésbe. 1953 nyarától az 
ország nehéziparának fe jlesz tése  he lye tt a mezőgaz
daság  fejlesztését tűzték k i cé lu l. M indem ellett 1954. 
fe b ru á r  24-én Nagy Im re  m in isz te re ln ö k  és Rákosi 
M átyás  pártfő titkár je len lé téb en  nyersvasat csapoltak 
az I. szám ú nagyolvasztóból. U gyanakkor indult a 
m artinacélgyártás. 1956-ban a  k oksz-, 1960-ban a d u r 
v a lem ez-, 1965-ben a f inom lem ezgyártás  is megkez
d ő d h e te tt. A hideghengerm ű á ta d á sá v a l megszűnt a 
D unai V asm ű beruházásainak á l la m i finanszírozása, s

1. kép . Horváth Ferenc ipari m in is z te r  köszönti a vas 
m ű  nyugállományú és a k t ív  dolgozóit

az ezu tán  következő fe jlesz tések  m á r saját pénzből, 
v a la m in t kölcsönökből és b ankh ite lekbő l történek. 
1959-ben le tt először nyereséges a  D unai Vasmű. 1968- 
tól az  önállóbbá vált v á l la la ti gazdálkodás jelentős 
ta r ta lé k o k a t hozott a fe lsz ín re : a z  acéltermelés az ú j 
gazdaságirányítási rendszer bevezetésének  első évé 
b en  közel 20%-kal növekedett. K orábban  évi 5—6% - 
os term elésnövekedés vo lt a  leg jo b b  eredmény. 1968- 
b a n  a  vasm ű visszafizette m in d a z t a  beruházási k ö lt 
séget, am ennyibe a fe lép ítése k e rü lt .  A DV azóta is 
fo lyam atosan  segíti az á lla m i költségvetést, évente 
tö b b  m illiá rd  forinttal. A  m a rtin k em en cék  sokirányú 
korszerűsítése, az acélgyártók  nem zetközi színvonalon 
e lism e rt fejlesztő tevékenysége eredm ényeképpen a 
450 ezer tonna évi k ap a c itású  kem encékből m ár 1973- 
b a n  1 m illió tonna acélt tu d ta k  term elni. Ugyancsak 
je len tő s  fejlődést je len tett 1973-ban a  folyamatos acél 
ö n tő m ű  I. számú öntőgépének in d ítá sa , amely az acél 
ön té si és hengerlési k ap acitás , v a lam in t a hengerlési 
k ih o z a ta l növekedését e red m én y ezte . Az 1981-ben in 
d íto t t  konverteres acélm ű m e g te re m te tte  a feltételeket 
az acélterm ékek m inőségének je len tős javításához. 
E k k o rra  tehető a kohászati á tre n d ez ő d és  a fejlett ip a -

2—3. kép. Borovszky A m brus nyugállom ányú vezér- 
igazgató, valam int Z sám bok Elemér nyugdíjas kohó 
m érn ö k  átveszi dr. Szabó Ferenctől az a lap ítók  szá 

mára készített em léklapot az em lékp lakettel

4. kép. A z alapítóknak adom ányozott em lékp lakett.
K észítette Palotás József szobrászm űvész

r i  országokban. A nyugat-eu rópa i országok visszafog 
tá k  a  kereskedelm i acélok  term elését, m e rt belátták , 
hogy a fejlődő országok közeli nyersanyagbázisokra és 
alacsonyabb m unkabérre  tám aszkodva o lcsóbban tu d 
j á k  előállítani az ilyen acélokat, m int a  nagyobb kör 
nyezetvédelm i költségeket és m unkabért v ise lő  kohá 
szati vállalatok a fe jle tt ip a ri országokban. A  Dunai 
V asm űt is é rin te tte  a kohászati válság, elsősorban  az 
en erg iaá rak  növekedése és a sa já t te rm ék e in ek  á r 
csökkenése következtében, d e  még inkább a  v ilágpiaci
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á ra k tó l e lszak íto tt hazai árkonstrukc ió  m iatt. M ind 
ezek következtében  a  vasm ű 1982-ben veszteséges volt. 
A következő időszakban  évről év re  fokozatosan ja v u lt 
a  v á lla la t eredm énye. 1989-ben m á r 2,5 m illiá rdos 
nyereséget é r t el. Az 1986-ban á ta d o tt új kokszolóm ű 
ko rszerű  technológiát és jobb kokszm inőséget hozott.

E zu tán  dr. Szabó Ferenc á t té r t  a  vá lla la t je len leg i 
helyzetének  ism ertetésére . A D unai V asm ű is m eg 
k ezd te  a  kü lfö ld i tőke és az egyéb hazai vá lla la tok  
tő ké jének  bevonását, v alam in t s a já t tőkéjének k ih e 
lyezését. A cél az. hogy a vasm ű állam i v á lla la t fo r 
m á jáb a n  konszern  jellegű irán y ítá s t valósítson meg. 
E n n ek  so rán  m e g ta r tja  az a lap v e rtik u m o t egységes 
egészként, így a  kokszolót, kohót, acélm űvet, h en g e r 
m űvet, és önálló sítja  azokat az egységeket, am elyek  
az a lapvertikum on  k ívül esnek. B eszélt a je len leg i és

jövőbeni he lyzethez való alkalm azkodás lehetőségeiről.
Befejezésül d r. Szabó Ferenc m egköszönte az ala 

p ítóknak a  hűségüket, valam int m in d a z t a  sok áldo 
zatot, am it en n e k  a  gyárnak  érdekében v á lla lta k , majd 
átad ta  az em lékp lake tteke t és p é n z ju ta lm a k a t azok
nak  a dolgozóknak, ak ik  a negyven év so rá n  m unká 
jukkal te tté k  n ev ü k e t ism ertté.

A M inisztertanács nevében H orváth Ferenc  ipari 
m iniszter szó lt az egybegyűltekhez. E lm ond ta , hogy 
az ország v ezetése  bízik  a  Dunai V asm űben , bízik ab 
ban, hogy a  v á lla la t a  jövőbeni nehéz gazdasági fel
tételek közö tt is hely t fog állni. E rőt, egészséget és 
boldogságot k ív á n t m ind a  je len lévőknek , m ind a 
Dunai V asm ű egész kollektívájának.

H orváthné S ze n te  Tünde

Vaskohászati műszaki gazdasági hírek
Az USA tovább fo ly ta tja  az acélim port korlátozását

A z V S A  ko rm ánya 1984-ben vezette  be a V R A  (V o 
lun ta ry R estraint Agreem ents — önkéntes visszafogási 
m egállapodások) intézm ényét. Ezek az „önkén tes” 
m egállapodások az  USA illetékes korm ányszervei n y o 
m á sá ra  jö ttek  lé tre  29 olyan országgal, am elyek acélt 
ex p o rtá lta k  az Á llam okba (1. táblázat). A  m egállapo 
d á s t azért fo g ad ta tták  el az illető országokkal, m e rt 
az am erik a i gazdasági szakem berek  szerin t ezek, tisz 
tességtelen  kereskedelm i p rak tik á ik k a l (exporttám o 
gatás, adókedvezm ény stb.) sé rtik  az USA ip a rá n a k  
é rd ek e it. A m egállapodás szerin t az USA összes a c é l 
im p o rtja  nem  h a la d h a tja  meg a belföldi igény 18,4%- 
át. Ez az  önkén tesnek  m inősíte tt önkényesen k ikény- 
sz e r íte tt exportvisszafogás elég jól m űködött, b á r  az 
u tóbb i években 19—21% között mozgott.

A  V R A  h a tá ly a  a lá  e ső  29 o rs z á g

A u s z t r á l i a
A u s z t r i a
B e lg iu m
B r a z í l ia
C s e h s z lo v á k ia
D á n ia
D é l- A f r ik a
D é l-K o re a
E g y e s ü l t  K ir á ly s á g
F in n o r s z á g
F r a n c ia o r s z á g
G ö rö g o rs z á g
H o l la n d ia
Í r o r s z á g

J a p á n
J u g o s z lá v ia
K ín a
L uxem burg
L e n g y e lo r s z á g
M a g y a ro r s z á g
M e x ik ó
N D K
N S Z K
O la s z o rs z á g
P o r tu g á l i a
R o m á n ia
S p a n y o lo r s z á g
T r in id a d  T o b a g o
V e n e z u e la

1. táblázat

hogy nem  ír ja  a lá  az új egyezm ényt, Dél-Korea  is 
igazságtalannak m inősítette az e ljárást.

Az USA szállító i szorgalmazzák a  G A T T  klasszi
kus m egállapodásaihoz való v isszatérést, de  lagalább 
a szerződések ú jbó li tá rgyalását és e lv á r já k , hogy ez 
egyelőre to v áb b i m egszorításokat javaso l (Jap án  5,8%- 
os kvótája h e ly e tt 3%, m ajd 5%, az E G K  7%-os há 
nyada he lye tt 5,85%).

A kötélhúzás folyik, de feltehető, hogy az erősebb 
győz és n em  a józan ész.

J o u r n a l  F r a n c a i s  d e  T E le c tro th e rm ie , 1989. d e c e m b e r ,  p. 4—5.

(H. W.)

D él-A frika együttm űködése ta iw an i acélm ű 
építésénél

A d é l-a frik a i Sam ancor Ltd., a H ighveld  Steel -j- 
V anadium  Corp. Ltd. szándéknyilatkozato t ír ta k  alá, 
egy ta iw an i acélválla la tta l, hogy 1 M rd  R and  beru 
házási költséggel, h ideghengerm űvet létesítenek. 
Ugyanakkor D él-A frikában m eleghengerm ű épül 
2 Mrd R and te rv eze tt költséggel a Johannesburgban  
m egjelenő Business Day közlése szerin t.

(H. OR.)
H a n d e ls b la tt ,  1990. m á rc .  21. p . 21.

Ahol a  p rivatizá lás nem  vagyonátm entés

B ush  elnök korm ányzásának  kezdete óta ú jabb  nyo 
m ás nehezedik a  korm ányra, ille tve a kereskedelm i 
m in isztérium ra. A kívánságok ellen tétes irányúak . A 
szakszervezetek  és kohók a szabályozás további szi 
g o rítá sá t követelik , míg a feldolgozók, fogyasztók, k e 
reskedő  cégek a  rendelkezésnek laz ításá t szorgalm az 
zák, elsősorban az  ú j félgyártm ány  term előknél, de az 
ipa rilag  fe jle tt országoknál (EGK, Japán) is. Az 1989. 
szep tem ber 30-án le járó  egyezm ényt az USA k e re s 
kedelm i m in isztérium a 1992. m árc iu s 31-ig m eghosz- 
szab'bította, így a z acélipar ké t és fél év ha lad ék o t 
k ap o tt szerkezetének korszerűsítésére és versenyképes 
ségének jav ítá sára . Term észetesen az exportá ló  o r 
szágok m ax im álisan  tiltakoztak  a  „protekcionizm us” 
további fen n ta rtá sa  ellen. Brazília  pl. be je len te tte ,

Az osztrák  állam i vasipari óriás is e rő te lje s  priva 
tizálási k am p án y t indíto tt. Ennek k e re té b e n  30%.-os 
VÖEST k isebbségi tőkerészesedéssel 1990 m ájusában 
Judenburgban  m egalap íto tták  a W upperm ann  Aust 
ria GesmbH  v á lla la to t acélszalagok, csövek  és profi
lok horganyzására . A  vállalat 1990-ben 400 M ATS 
forgalom ra szám ít. A 70%-os többségi tőkerészesedé 
sű W upperm ann cégnek A usztriában m á r  működik 
acélfeldolgozó üzeme.

A horganyzást Dr. Ing. Theodor W upperm ann  igaz
gató szerin t ó lom adalék nélkül végzik. A félgyárt 
m ány előm elegítése indukciós kem encében  történik. 
A cég az au tó ip artó l és a bú to rgyártó l v á r  további 
rendeléseket.
R adio  W ien  h í r e k ,  1990. m á ju s  12.
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Köszöntjük jubiláló tagtársainkat

L á n tzky  József a ranyd ip lom ás vaskohómérnök, 
egyesü le tünk  tiszteleti tag ja . A z erdélyi Szentkereszt- 
bányán  született. Ez évben tö ltö tte  be 80. életévét. 
É desapja is  kohóm érnök volt, a szentkeresztbányai 
faszenes nagyolvasztó, öntöde 'és kovácsüzem  vezetője. 
K özépiskoláit Székelyudvarhelyen és Kolozsváron a  
p ia ris ta  gim názium ban végezte, m a jd  Sopronban szer 
ze tt 1938-ban vaskohóm ém öki oklevelet. Rövid b u d a 
pesti m űködés után, 1938-iba'n Ó zdra ikerült, ahol 1962- 
ig elsősorban laboratórium i, illető leg  műszaki e llen 
őrzési te rü leten  dolgozott. 1962-ben a Dunai V asm ű 
höz helyezték át, ahol hason ló  m unkakörben m űkö 
dött, és a  m etallurgiai főosztá ly t vezette 1970-ig. Ezt 
követően  1977-ig a  V asipari K u ta tó  Intézetben tevé 
kenykedett. Számos ú jítása  és ta lálm ánya volt. J e 
len tős szám ú szákmai p u b lik á c ió ja  jelent meg, első 
so rb an  a  Kohászati L apokban . O ktato tt az Ózdi 
B ányászati és Kohászati T echnikum ban, valam int az 
Ózdi M űszaki Egyetem esti tagoza tán . Egyesületünk 
nek  1938-tól tagja, 1962—1970-ig a  D unai Vasmű helyi 
szervezetének  titkára, 1972— 1983-ig szakosztályunk 
külügyi felelőse. K itün te tései: M u n k a  Vöröszászló É r 
dem rend , Fazola H enrik-, Só ltz  V ilm os- és Zorkóczy 
Sam u-em lékérem .

M átrai László aranydiplom ás vaskohóm érnök ez év 
ben tö ltö tte  be 80. életévét. S opronban  született, itt 
ére ttség ize tt, m ajd ugyanitt sz e rz e tt 1939-ben vaskohó 
m érnöki oklevelet. M érnöki m u n k á já t a Jakóby-féle 
m érnöki irodában kezdte, m a jd  1940-től 1944-ig N agy 
bányán  az ólom-és cinkbánya üzem ekben dolgozott. 
B eruházási, valam int ü zem fen n ta rtási, végül ércelőké 
szítő fe ladatokat lá to tt el. T e le p íte tt egy kontakt kén - 
sav g y ára t is. A háború u tá n  B udapesten  különféle 
üzem ek ú jraind ításában  v e tt rész t, m ajd 1949-től a  
G yárkém ény-. Kemence- és K azánépítő  V állalathoz 
kerü lt, aho l főtechnológusként és a  tervezőiroda v e 
ze tő jekén t dolgozott. Főleg alagútkem encéket és v as 
beton kém ényeket te rvezett h az a i és külföldi üzem ek 
részére. 1968-tól 1975-ig te h á t nyugd íjba vonulásáig a  
KGYV tervezőirodájának veze tő jek én t különféle v il 
lam os kem encéket tervezett. A  BM E-en előadásokat 
ta rto tt, több szakkönyvet is ír t. Egyesületünknek 1939 
ó ta  tag ja , Sóltz Vilmos- és Zorkóczy Sam u-em lék- 
érem m el tü n te tték  ki.

Óvári Antal aranydiploim ás vaskohóm érnök, egyesü 
le tü n k  tiszteleti tag ja . Az idén  töltötte be 75. évét. 
Sopron m egyében C sapodon született, g im názium i ta 
nu lm ányait a soproni bencés gim názium ban végezte. 
V askohóm érnöki oklevelét 1938-ban szerezte m eg Sop 
ronban. 1938-tól 1960-ig Ö zdon m űködött az  acélm ű 
ben, a finom hengerm űben és a  műszaki igazgatósá 
gon. Á tm enetileg, röv id  ideig  a Lőrinci H engerm ű 
ind ításában  is közrem űködött. A háború a la t t  több 
éven  át a légierők m űszak i központjában te lje s íte tt 
szolgálatot. 1960-ban B udapestre  helyezték ahol a 
KOHÉRT, a KGM V askohászati Igazgatóság és a 
FERROGLOBUS m űszaki osztályait, m a jd  1974-től 
nyugdíjba vonulásáig (1979) a  Vasipari K u ta tó  In tézet 
acéltanácsadási osztá lyát vezette. Közben a M űszaki 
K önyvkiadónál a  kohászati kiadványok felelős szer 
kesztője is volt; többek között a V askohászati K ézi
könyvet is ő szerkesztette. K ohászattö rténettel is fog 
lalkozott. 1965-től tíz  éven  á t m eghívott szakelőadó  a 
NME kohógéptani tan székén . Egyesületünknek 1938 
ó ta  tagja, 1960—63 között a  vaskohászati szakosztály 
titkárhelyettese. 1963-tól 1966-ig egyesületünk fő tit 
k ára , 1966-tól 1985-ig, közel 20 éven át, la p u n k  fő- 
szerkesztője. Szerkesztője v o lt a Jubileum i évkönyv 
nek, am ely egyesületünk fennállásának 75. és lapunk 
100. évfordulója a lka lm ábó l je len t meg. K itün te tése i: 
M unka É rdem rend a ra n y  fokozata, M ikoviny Sám uel-, 
Zorkóczy Sam u-, Péch A ntal, Sóltz V ilm os-em lék- 
érem , MTESZ-díj.

Selm eczi Béla a ranyd ip lom ás fém kohóm érnök, kü l 
kereskedelm i közgazdasági m érnök, egyesü le tünk  tisz 
te le ti tagja ez évben tö lti be 75. életévét. Szegeden 
szü letett és ugyan itt végezte  középiskoláját, m ajd 
1938-ban Sopronban szerze tt fém kohóm ém öki okleve 
let. Sopronban a  kohógép tan i tanszéken röv id  ideig 
tanársegéd, m ajd  P é tfü rd ő n  a kísérleti baux itkohósí- 
tá s i üzem vezetője. 1939-ben került D iósgyőrbe, ahol 
az acélm űben dolgozott. In n en  Jolsvára a  m agnezit 
üzem ekhez került, ahol 1948-ig üzem vezetőként m ű 
ködött. 1948-tól 1951-ig ism ét Diósgyőrben dolgozott, 
és főleg acélm űvi k em encék  építésével foglalkozott.
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1951-től 1952-ig a  VKV főm érnöke, 1952-től 1956-ig 
a  K ohászati M in isztérium ban  a m iniszter első h e ly e t 
tese, m a jd  a K G M -ben a  V askohászati Iparigazgató- 
tóság főm érnöke. 1956-tól 1965-ig az ALUTERV igaz 
gató ja, 1965-től 1968-ig a  K G M -ben kohászati fe jlesz 
té si osztályvezető, 1968-tól 1976-ig a K G YV -nál fő 
m érnök, m ajd  A lgériában  az annabai acélm ű ép íté sé 
ben  tevékenykedett. N yugd íjaskén t a Csepeli C sőgyár 
ban , m a jd  a K G YV -nél m űködik . M egtervezte és v e 
ze tte  P éten  a világ  első m agyar tervezésű acélm űi 
króm -m agnezit bo ltozatú  kem encéket, valam in t 1951- 
ben  az akkori legnagyobb hazai m artinkem encéket. 
Részt v e tt az INTERM ETALL alapokm ányának, v a la 
m in t a  szovjet—m agyar tim fö ld—alum ínium  egyez 
m ény kidolgozásában. T öbb m in t 20 szakcikke je len t 
meg, elsősorban lapunkban . Szerkesztője a v ask o h á 
szati ipa rág  1945—1987 közötti fejlődését összefoglaló 
tanu lm ánynak . E gyesü letünknek  1938 óta tagja, 1953— 
1954-ig a  vaskohászati szakosztály elnöke, 1960-tól 
1963-ig egyesületünk fő titk á ra , m ajd  a K ohászati L a 
pok szerkesztőségében és 1971— 1988-ig az a lapszabá ly 
b izo ttságban  m űködött. K itün te tései: M unka É rd e m 
rend  aran y  és ezüst fokozata, Szocialista M u n k áért 
É rdem rend , K G ST -em lékérem . Egyesületünk a Z orkó- 
czy S am u- és Sóltz V ilm os-em lékérem  bronz és a ra n y  
fokozatával ism erte el hasznos m unkáját.

Jubiláló tagja inknak m inden jót, sok

Dr. V isnyovszky László  aranydiplom ás vaskohóm ér 
nök, a  m űszaki tudom ány  doktora, az id én  'tölti be 
80. évét. A m isko lc i reform átus főg im názium ban  tett 
érettségi u tán  1932-ben szerzett S op ronban  vaskohó 
mérnöki ok levelet. 1933-tól 1951-ig D iósgyőrben a
nagyolvasztóm űben működött. 1951-től 1971-ig, nyug 
d íjba vonulásáig, a  V asipari K utató In té z e t ércm eta l 
lurgiai osztályát vezette. Sikeresen o ldo tta  m eg a ha 
zai vas-, m a n g án - és titánércek d ú sításá t, darabosí- 
tását. Foglalkozott a  vörösiszap feldolgozásával és vas- 
szivacsgyártással, va lam in t ferroötvözetek előállításá 
val. 10 szabadalm a van. 4 szakkönyvet és több  m int 
30 szakcikket je le n te te tt  meg a hazai és kü lfö ld i fo 
lyóiratokban. E gyesü letünknek  1950-től ta g ja , 1966-tól 
1970-ig a m űszak i pályázatokat e lb írá ló  b izo ttság  ve 
zetője. K iem elkedő  egyesületi m u n k á já é r t 1972-ben 
Kerpely A n ta l-em lékérm et kapott.

békés évet és jó egészséget kívánunk!

Könyvismertetés
Bíró Agnes szerk.: Szaknyelvi divatok (G ondolat 
K önyvkiadó, Bp., 1989. 298 oldal, 54, — Ft.)

N yelvtudósaink figyelő szem eit nem  kerüli el a  szak 
nyelvek  prob lem atiká ja . Tudom ányos igényű szaknye l 
v i dolgozataik azonban alig -alig  kerülnek a m űszaki 
szakem berek  elé, hiszen azok olyan period ikákban  je 
len n ek  meg, am elyek úgyszólván ism eretlenek az a l 
k a lm azo tt tudom ányok m űvelői (mérnökök) elő tt. A 
kö te t szerkesztője ír ja : „ . . . a z  utóbbi néhány év tized 
ben  m indössze k é t o lyan könyv je len t meg, am ely  k i 
fe jeze tten  szaknyelvvel foglalkozik: Kiár—K ovalovsz-  
ky:  M űszaki tudom ányos term inológiánk  alaku lása  és 
fejlesztésének  főbb kérdései (1955) és Grétsy László: 
Szaknyelv i kalauz (1964)”. E zú tta l a fen t je lze tt k ö 
te tte l törleszt va lam it aszaknyelvi ism eretterjesztés 
adósságából öt nyelvész (Bíró Ágnes, Felde G yörgyi, 
K em ény Gábor, Seregy Lajos, Tolcsvay Nagy Gábor). 
V alam ennyien  az MTA N yelvtudom ányi In téze tének  
m unka társa i. Éles lá tású  m egfigyelők, kik „m enet köz 
b en ” ism erik  fel az új je lenségeket és p rob lém ákat. 
K özlendőik frissességén ez m eg is érződik.

B ár a  könyv hangsú lyozo ttan  ism eretterjesztő  sz án 
dékú  (ezért könnyed h an gvé te lű  is egyben), nem  h i 
ányzik  belőle a tudom ányos m egalapozottság. R en d 
k ívü l egyszerű, világos m egfogalm azásban m eg tud juk  
az első részből, hogy m i a  szaknyelv, hogyan g az 
d a g íth a tju k  a szaknyelvet, s h a  e téren  tovább k í 
v án u n k  tájékozódni, az e lkü lön íte tt jegyzetek e t e 
k in te tb e n  is fe lv ilágosítást adnak. A m ásodik rész  a 
sa jtó  és az értekező próza sajátos nyelvhasznála tá t, 
a  h a rm ad ik  pedig a b izalm as vagy fiatalos szóhaszná 
la tn ak  a  szakm ai nyelvekbe bevonuló elem eit í r ja  le.

Ism erte tésünk  eddig tú lz o tta n  száraznak tetszik, de 
ha k iragadunk  a  m űből n éh á n y  fejezetcím et, m in d já r t  
érdekesebb  képet k ap u n k  a könyv ta rta lm áró l: B e 
szélhe tünk -e m agyaru l a  szám ítógéppel? Mi köze az 
a rgónak  a  szaknyelvekhez? M iféle szakszókat h a sz n á 
lu n k  o tthon? M ilyen a jó  szakszó? — Érdekes k é r 
dések, érdekes válaszok.

Az egyik legérdekesebb  fejezet címe azt m o n d ja : 
„Nem  szakszerű, ha é r th e te tle n ”. Ebben m in th a  gö r 

betükröt ta r ta n a  a  nyelvész egyes, tudóskodó  szakszer 
zők elé. Ezt az  á l lítá s t tartalm azza p é ld á u l az egyik 
bem utatott szakszöveg (sokszorosított egyetem i jegy 
zet) : „A h a llg a tó k  tanulm ányaik  során  eg y m ásra  épül 
ve, három sz in ten  tanulm ányozzák u g y an a z t a tém át”. 
Az olvasó m á r el is képzeli m agának  az  egymásra 
épülő hallgatókat, am ikor lassan rádöbben , hogy nem 
a hallgatók ép ü ln e k  egymásra, hanem  a  tananyag . Itt 
nyilván nyelvi pon ta tlanságró l van szó. M á sfa jta  pon 
tatlanság van  eb b e n  a  szakszótári c ik k b en : „mozdony: 
olyan géperejű já rm ű v e k  gyűjtő elnevezése, am elyek 
a vágányról 3 p e rc  a la tt  emberi vagy gépi erővel nem 
távolíthatók e l” . S z in te  hihetetlen: a  m ozdony legfon 
tosabb ism ertető jegye az, hogy 3 perc  a la t t  nem  tá 
volítható el a  vágány ró l! Az előbbi p é ld á b a n  nyelvi 
bukfenc van, az  u tóbb iban  logikai. M indnyá jan , akik 
szeretjük az íro t t  szót, találkoztunk m á r  ilyenekkel, 
de ilyen töm egben  és ilyen változatosságban , m in t e 
szerény könyvecskében, még aligha. Id e  nagyon  is il 
lik  az a B abits M ihálytól származó gondo la t, am elyet 
az egyik cikk szerző je  idéz: „M inden rossz m o n d a t tö 
rö tt ablak, am ely en  á t egy rossz g o n d o la tra  lá tn i”.

Az igazságosság te ljes érvényesülése é rd e k éb en  nem 
hagyja ki a cikkgyű jtem ény  a nyelvészek m egfricská- 
zását sem. Ez a  m ondat nyelvészeti szövegből való: 
„Nem érdek te len  a  m ikrokom pozícióban a beszélt 
nyelv leképezésének illúzióját k ia lak ítan d ó  stilisztikai 
villódzás”. Ez a z tá n  tudományos m eg állap ítás! Ameny- 
nyiben tudom ányos az, ami érthetetlen . H a  m eg akar 
ju k  érteni, le ke ll fo rd ítan i a  m agyart m ag y arra , így: 
„A szövegbe v eg y íte tt, bizalm asabb stílu ssz ínezetű  sza 
vak  a beszélt n y e lv  lá tszatá t keltik. E lle n té tb en  van 
nak  közvetlen környezetükkel (az író i közlésnek  hig 
gadtabb, válasz tékosabb  hangnem ével), s ez stiláris 
villódzást okoz, s tílu sh a tás  forrása le h e t” .

Minden m ű szak i szakem bernek é rd em es elolvasnia 
ezt a könyvet. R engeteg  szaknyelvi h ib á t (a h ibák  el
követői re jtve  m aradnak ) pellengérez k i az ö t szer
ző, rendkívül olvasm ányos módon. O lyan  könyv ez, 
am elyet egy szu szra  olvas el az em ber, s m ikor a 
végére ér, sa jn á lja , hogy nincs tovább.

P uszta i István
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Szerkesztőségi tanulmányút Leobenben
T estvérlapunk, az osztrák  B erg - und H ü ttenm än 

nische M onatshefte szerkesztőségének m eghívására a  
K ohászat szerkesztőségének ta g ja i (dr. Fauszt A nna, 
dr. Buzáné dr. Dénes Margit, Harrach Walter, K őhal 
m i Kálm án, Hajnal János és az  Öntöde szerkesztősé 
gének részéről dr. Lengyelné K iss Katalin) dr. Verő  
Balázs főszerkesztő vezetésével 1990. június 18—22. 
között tanu lm ányu ta t te tte k  L eobenben.

Jún ius 18-án indultunk ú tn a k  mikrobusszal, s e s te 
felé m ár el is foglalhattuk szá llásu n k a t a festői óváros 
egyik p a tin ás  épületében, a  m a  garniszállóként m ű 
ködő egykori fogadóban.

M ásnap délelőtt a  M ontanun iversitä ten  (Bányászati 
és K ohászati Egyetemen) a BH M  főszerkesztője, Dr. 
Hiebler, A., valam int a BHM bányászati szerkesztője 
Hruschka  ú r  fogadta k ü ldö ttségünke t és tá jékozta ttak  
bennünke t a  lap  helyzetéről.

A BHM kiadója a leobeni egyetem , az O sztrák V as- 
kohászati Egyesület, az O sztrák  Bányászati Egyesület, 
valam in t az O sztrák B ányák és Kohászati Ü zem ek 
Egyesülése. Évente 12 a lka lom m al jelenik meg fe l 
váltva, egyik hónapban a  kohásza ti, a másik h ó n ap 
ban bányászati szerkesztőség á l l í t ja  össze. T em atika i 
lag hasonló a mi szakmai lap ja inkhoz, a szilárdásvány- 
bányászat szakterületeit, ille tv e  a  vaskohászat e lm éle 
ti és gyakorla ti eredm ényeit közli. Ez utóbbi kapcsán  
a m etallu rg iai, kép lékenyalak ítási, anyagtudom ányi 
kérdésekkel, a  kohászati berendezésekkel és gépekkel, 
tűzálló anyagokkal, valam in t a  szakágazat gazdasági 
p roblém áival foglalkoznak. Term észetesen a la p b an  
közlik az egyesületi élet h íre it, dokum entum ait is.

A lap ősét 150 éve, m in t a  stájerországi ok ta tás i 
in tézetek  la p já t adták ki, s az ó ta  nevét többször v á l 
toz tatva folyam atosan m eg jelen ik . Az egyetemen és a  
szakm ai egyesületeken k ívü l tám o g atja  az ipari k a 
m ara, s így az igész iparág. A  szerzők nem k a p n a k  
honorárium ot, az egyesületi ta g o k  a  tagsági díj fe jé 
ben k ap ják  kézhez a lapot. Pénzügyileg  a BHM ö n 
fenntartó , költségeik 40% -át a  k iadók  fedezik, 60% -ot 
pedig hirdetésekből, fizetett közlem ényekből és e lő fi 
zetési d íjbó l terem tenek elő. 2000 példányban nyom 
ta tjá k  ki, ennek  kb. felé t a  h az a i szakem berekhez, a  
többit ped ig  a  világ m integy 60 országába küldik szét. 
H avonta m ás-m ás te rjedelem ben  jelenik meg, a  r e n 
delkezésre álló anyag m ennyiségétő l függően. P o s tá 
zását a nyom da (Springer—V erlag) végzi, n y o m ta t 
ványkén t ju tta tjá k  el a cím zetthez. Az átfutási idő, 
vagyis am íg a kéziratból k inyom tato tt cikk lesz, 
irigylésrem éltóan rövid, kb. egy  hónap. Ha pedig v a 
lam ilyen ak tuális esemény m ia tt  frissebb inform ációt 
ak a rn ak  közölni, lehetőségük v a n  még ezt az idő t is 
lerövidíteni.

Az eszm ecsere közben rész le tes  tájékoztatást h a llo t 
tunk  az egyetem ről is. Az egyetem et a m últ század 
utolsó harm adában  alap íto tták , am ikor a Selm ecbá 
nyái akadém iáró l — a m agyar ok ta tási nyelv beveze 
tésével — a ném et a jkú  h a llg a tó k  kiszorultak. K b. 
1800 h allgató ja  van, bányászati, olaj bányászati, geoló 
giai, kohászati, anyagtudom ányi és ú jabban m űanyag 
feldolgozási képesítést nyú jt. 12— 13 szemeszteren k e 
resztü l folyik az oktatás és diplom avédéssel záru l. 
Évente 150 hallgató végez, 25—30% -uk külföldi. A z 
egyetem  szoros kapcsolatot t a r t  fenn az o tt végzett 
m érnökökkel, rendszeresen v isszah ív ja  őket, s ők b e 
szám olva a  világ m inden ré sz én  szerzett tap asz ta la 
taikról, ú j és új ism eretekkel gazdagítják  az ok ta tás t. 
Ezt példázza a  legutóbb 1988-ban kiadott B ergbau im  
W andel c. könyv is, m elyet D auner  ú r  delegációnknak 
ajándékozott.

Dr. Verő Balázs tolm ácsolta az OMBKE elnökségé 
nek üdvözletét, m ajd fe lk é rte  D r. Hiebler urat, hogy 
szerkesztőségük állítson össze a  BK L Kohászat részé 
re  egy „osztrák  számot”. K ife jte tte , hogy szakm ánk  
tá rsa d a lm át nagyon érdekelné a  nálunk  most ak tu á lis  
szerkezetváltási kérdés, am ely n ek  nehéz buktató in  az 
osztrák  vas- és acélipar m á r sikeresen tú lju to tt. A  
BHM főszerkesztője ígére tet t e t t  a rra , hogy rövidesen 
összeállítanak  egy ilyen célszám ot.

A tanácskozás u tá n  eb éd re  véndégül lá t ta k  b en n ü n 
ket, m ajd m ásnap egész napos k irándu lást szerveztek  
szám unkra.

E kirándulás so rán  a  szakmai em léke ike t példás 
szerete tte l és tö rődéssel ápoló osztrák kohászok  büsz 
keségét, az ún. S te ie risch e  E isenstrasse-t lá to g a ttu k  
meg. Kísérőnk Dr. K lö s ter  ú r volt, aki év tized ek  óta 
k u ta tja  ezeket az e m lék e k e t s így élvezetes e lőadásá 
b an  még inkább em lékeze tes m arad szám u n k ra  az é l 
mény.

Ez a „stájer v a s -ú t” tulajdonképpen vég igvezeti az 
em bert egy szépen h e ly re á llíto tt ipari m űem lékláncon , 
am i m éltán rászo lgált a r ra , hogy a v ilágörökség  ré 
sze legyen.

Leobentől északra, az  Eisenerzi A lpokban az Enns- 
p a tak  völgyében ta lá lh a tó  a  stájer acé lgyártás  bölcső 
je, ahol végig a  p a ta k  m en tén  felállíto tt 14 R adw erk - 
ben gyártottak vasat. A z olvasztáshoz szükséges leve 
gőt vízi energiával (kerekekkel) b iz tosíto tták , innen 
nyerték  ezek a  kis k o h ó k  „Radwerk” (vízm ű) nevüket. 
A kohók csak az o k b an  a  hónapokban o lvaszto ttak , 
am ikor a patak  v ízh o zam a elegendő volt.

Ezt az u ta t m inden  kohásznak érdem es vég ig járn ia , 
kezdve az Eisenerz v á ro sk áb an  ta lálható  szép kis b á 
nyásztemplomtól, a  p a ta k  m entén m eg jelö lt kohócs- 
k ák  rom jain á t  a V ordernbergben  gyönyörűen  m eg 
őrzött, még 1911-ben is üzemelő 4. sz. kohóig. Ez 
u tóbbi kapta meg a  k itü n te tő  „A v ilágörökség része” 
m inősítést. A m ú zeu m b an  a hajdani v asg y á rtá s  m in 
d en  kelléke m eg talá lha tó , a  kéziszerszám októl az érc 
szállító  csillékig. A jó l elrendezett tab lók  a  kohó  m ű 
ködését, tu la jdonosaik  (a Radm eisterek) é le té t k o ra 
beli dokum entum okkal szemléltetik. Az üzem  1830-tól 
1911-ig működött. A k n á ja  11 m magas volt. Az ércet 
E isenerz bányáiból sz á llíto ttá k  s a gara tbó l v isszave 
ze te tt gőz hőjével p ö rk ö lté k  meg, m a jd  dró tkö te les 
felvonóval ju tta tták  a  m agasba.

A részletes ism erte tés tő l ezen a helyen e ltek in tü n k , 
m e rt ígéretet k a p tu n k  dr. Klöster ú rtó l, hogy az 
„osztrák szám”-ban  e r rő l az ipari m űem lék rő l m ajd  
m inden t elmesél.

U tunkat foly tatva a  h íres  Erzbergbe m en tü n k . I tt 
átszállva a bányaüzem  autóbuszára, a  m ég m a  is fo 
lyó külszíni é rcb án y ásza to t tek in tettük  m eg. A  főleg 
vaspáto t és an k e rite t ta rta lm azó  ércet m á r  a  róm aiak  
is bányásztak. E rre  az ásványi kincsre te le p ü lt tu la j 
donképpen a közép k o rb an  a környék szám os olvasz 
tóm űve. 1960-ban m ég  4000-en dolgoztak itt, m a m ár 
csak 600 fő a létszám . A  bánya m a ja  V OEST—A lpine 
tulajdona, jelenleg c sak  külszíni m űvelés foly ik . Napi 
40 ezer tonnát fe jte n e k  le  a  46, 12—28 m  m agas te 
raszról. Óriási, 10 m 3-es  kanalú ko trókkal fe jt ik  az 
érce t s 77 tonás tehergépkocsikkal sz á llítjá k  az érc 
előkészítő műbe. I t t  a  d u rv a  őrlést te k in te ttü k  meg, 
ahol kúpos-ingás tö rő v e i 5—10 cm á tm é rő jű  szem 
csékre aprítják  az é rce t.

K ét éve fejezték  b e  az  utolsó föld a la t t i  bán y áb an  
a  fejtést. I tt m úzeum ot alakíto ttak  ki, aho l a  rég i le 
gendákat m egörökítő ta b ló k a t a bányászkodás ősi és 
legm odernebb eszközeit m u ta tják  meg az érd ek lő d ő k 
nek. I tt  is m egfigyelhettük  az osztrák ko lleg ák  azon 
igyekezetét, hogy a  ré g i idők ipari em lék e it a  nagy- 
közönség szám ára is hozzáférhetővé téve em eljék  szak 
m á ju k  ázsióját.

Utolsó napunkon L eo b en  és Bruck an  d e r  M ur n e 
vezetességeit, m ű e m lé k e it csodálhattuk m eg. E ste  a l 
kalm unk volt m e g h a llg a tn i a felső-stájeri te rm észet- 
já ró k  ünnepségét, ah o l a  nyári napéjegyenlőséget ü n 
nepelték  igen bensőséges szónoklatokkal és közös ének 
léssel. Néprajzilag h aso n la to s  volt a n á lu n k  m á r  fele 
désbe m erült S zen tiv án -é jje l, de annál v isszafogottabb  
hangulatú.

A tanulm ányút szervezéséért köszönet ille ti osztrák  
kollégáinkat, v a la m in t egyesületünk elnökségét, ak ik  
lehetővé te tték  sz ám u n k ra , hogy hasznos és kellem es 
tapasztalatokkal fo ly ta th assu k  m unkánkat.

Lengyelné K iss K atalin

504 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÄSZAT 123. évfolyam, 1990. 11. szám



A soproni főiskola élete a háború utolsó hónapjaiban*
Sopron nyugati v árosa ink  legszebbike, az első v i 

lágháború u tá n  fogadta be a  Selmecbányái B ánya-, 
K ohó- és E rdőm érnöki F ő isko la  három  tagozatát. K é 
sőbb a  közoktatásügyi k o rm án y zat az addigi fő isko lá t 
egyetem i k a rk é n t a bud ap esti József Nádor M űegye 
tem hez csato lta . T an á ra it a  kutuszm iniszter nevezte 
ki a kari tan ács elő terjesztésére . A soproni tagozat 
m inden  tek in te tb en  te ljes önállóságot élvezett. A k ar 
tanulm ányi és  v izsg aren d jéért a dékán felelt, gazda 
sági ügyeit a  quasto r in tézte . Sokáig úgy lá tszo tt, 
hogy a m ásodik  v ilágháború  m inden t elpusztító  v ih a 
r a  elkerü li a  várost. Csak 1944—45 tele és 1945 ta 
vasza hozott gyökeres fo rd u la to t. Az első b a ljó s  h ír  
1944 novem berében érk ezett Sopronba. E szerin t a  b u 
dapesti m űegyetem  II., III. és IV. éves ha llg a tó it k a 
tonai szo lgálatra h ív ták  be, s a  belőlük fe lá llíto tt I. 
Egyetem i T anzász lóa lja t ha lad ék ta lan u l N ém etország 
ba vezényelték. Sopron is v á r t  valam i hasonló in téz 
kedést . . .

Röviddel a I. T anzászlóalj á tte lep ítése  u tán  B udapest 
környékén is m egkezdődtek a  harcok, s n éh án y  hét 
m úlva az egész főváros az oroszok kezére k erü lt. K öz 
ben a soproni tagozat Sébor János dékán vezetése 
a la tt tovább m űködött. Az egyetem  e lh a tá ro lta  m a 
gát m inden po litikai lépéstől. A tanárok  fo ly ta tták  
e lőadásaikat a  régi ren d b en  és pontossággal. B u d a 
pest eleste u tá n  a  D unán tú l le tt  a nyilasok fellegvára . 

A korm ány állító lag  K őszegen m űködött tovább . Sop 
ro n ra  rá  sem  h ederíte tt. K ápolnásnyék környékén  a 
W ehrm acht nagyszabású ta n k c sa tá t ind íto tt az oro 
szok ellen. E k k o r m ár ny ilvánvalóvá vált, hogy ez 
lesz a W ehrm ach t h a tty ú d a la  M agyarországon. H a ez 
sem sikerü l a  ném eteknek, az oroszok szám ára n y itv a  
van  az ú t W ienerneustad t. W ien, s a ném et b iro d a 
lom  közpon tja  felé.

A londoni rád ió  adásaibó l napon ta  é rte sü ltü n k  az 
esem ények állásáró l. T ud tuk , hogy K ápolnásnyék kö 
rü l m ég iszonyatos kegyetlenséggel folyik az ü tközet. 
K özben az am erika i-ango l haderők  p artraszállásáró l 
rebesgettek  F ium e—T rieszt térségében.

Az am erika i L iberá to rok  n ap o n ta  gyülekeztek Sop 
ron  légterében. V alójában a  F ertő-tó  v íz tü k re  ad ta  
m eg erre  a  kedvező lehetőséget. A keleti fro n t B a ri 
ból induló bom bázói i t t  a d ta k  egym ásnak ta lálkozót. 
A soproni n ém et B ofors-ágyúk lövedékei m élyen a la t 
tu k  robban tak , s a  nagy du rrogáson  kívül, am it egyéb 
k én t a környező lakosság h allo tt, a repülőgépeknek 
a legkisebb k á r t  sem okozták. Több k árt okoztak  a 
L uftw affe vadászgépei, am elyek  ausztriai báz isa ik ró l 
szálltak  fel, s a  F ertő -tó  lég terében  v ív ták  lá tványos 
csatá ikat az am erika i bom bázókkal. Ezt a lá tv án y o s 
ságot belépőjegy nélkü l élvezhettük .

így  m últ el 1945 feb ru á rja . A ztán  m áricus 6 -án  b e 
köszöntött S opronba is a  vég. Az am erikaiak  észre 
vették , hogy ném et lő szervonat fu to tt be a  soproni 
déli p á lyaudvarra , és összpontosíto tt szőnyegbom bá 
zást in téztek  ellene. A fé lre  is szóródó bom bák  e l ta 
lá ltá k  az egyetem i m enza épü leté t, alig 300 m é te r  t á 
volságban az egyetem  kerítésé tő l. A menzán m indenk i 
elpusztult, a k i éppen eb éd jé t fogyasztotta. De e lpusz 
tu lta k  a szakácsok és a  felszolgálók is. Pedig ez vo lt 
az egyetlen hely , ahol a  h a llga tók  még rendszeresen  
táplálkoztak . M árm in t azok, m in t jóm agam  is, ak ik  
Sopronban m arad tak . E n n iv a ló ju k  nem volt, és sok 
kal b iz tonságosabbnak tű n t  n ek ik  az egyetem  m asz- 
szívabb épülete iben  tö lten i a  napot, m int a k is  o tth o 
nokban.

A d iákm enza sokkal tö b b e t nyújtott, m in t am ire 
tervezve volt. T alálkozóhely is lett, fon tosnak  vélt 
h írek  napi tőzsdéje, s u gyanakkor életm entő h iv a tá s t 
is betöltött, m e rt egyébként az egyetemi ifjú ságnak  
m ár betevő fa la tja  sem igen  volt. Egyik n ap o n  az 
egyetem i főépü le t elő tt bom ba robbant. M integy h ú 
szán ta rtó zk o d tu n k  az egyetem  pincéjében a ro b b a 

* H a s o n ló  t a r t a l m ú  c ik k  j e l e n t  m e g  a  N y u g a ti  s z é l  c ím ű  
f o ly ó i r a t  1990. a u g u s z tu s  2 -i s z á m á b a n .  (A s z e rk .)

nás p illanatában . M iután a négy nap ig  tartó  bom
bázás m ia tt súlyos károk  ke le tk ez tek  a pályaudvar 
körüli épületekben  is, néhány ta n á r  úgy  döntött, (mert 
vagy hajléka  a  bom bázás áldozata le tt, vagy bizton 
ságosabbnak ta lá lta  a  m asszívabb egyetem i épülete 
ket), hogy beköltözik az egyetem  épületébe. így dr. 
Proszt János és család ja  a  kém iai épületben ütötte 
fel szállását. Az erős pince ném i kényelm et, de főleg 
o lta lm at nyú jto tt. A  beköltözés u tá n  gyakori vendég 
voltam  a P roszt család „rez id en ciá jáb an ”, m iután me
leg bará tság  fűzö tt E rv in  fiúkhoz. Ö akkor harm ad 
éves kohóm érnök-hallgató  volt, s v izsgáit mindig k i 
tűnő jegyekkel ra k ta  le. V endégszeretetüket tovább 
fokozta a  nagyszerű  somlói, am iből P rosz t professzor 
m integy három száz üveggel .m en te tt” be a még h á t 
ralévő ném et idő hangulatosabb  áth ida lásá ra . Mint 
utolsó éves hallgató  én a végszigorla tokra készültem 
annyi tanulással, am enny it a  bom bázások, a légiria 
dók lehetővé te ttek . Sébor János dékán , erdészpro 
fesszor az egyetem i h ivatalok  ép ü le téb en  ta lá lt m a 
gának s csa lád jának  egy olyan szobát, am iben egy 
kétszárnyú ajtó  vékony fala v á la sz to tta  el a helysé
get a szomszéd szobától, ahol négy  harm adéves ko 
hóm érnök-hallgató  lakott, ugyancsak  a rendkívüli 
helyzet következtében.

Közben persze szorgalm asan lá to g a ttu k  a  gyorsított 
órákat, hogy a  m árc ius végére k itű z ö tt zárószigorlat
ra  felkészülhessünk. N ekem  em elle tt beosztásom is 
volt az egyetem en, a  kohógéptani tan szék  tanársegéd 
je voltam . A  kohógéptan t eredetileg  Ulbrich Hugó 
M ÁVAG-főtanácsos a d ta  elő, ak i B udapest ostroma, 
m ajd  eleste m ia tt nem  tudo tt tö b b é  B udapestről Sop
ronba utazni. A S zálasi-korm ány dr. Ottó Lászlót 
b ízta meg az előadások m eg tartásáva l. O ttó Lászlót 
m indössze egyszer lá ttuk , v a lam ik o r feb ruár elején. 
U tána N ém etországba távozott, s e ttő l kezdve a h ar 
m adévesek kohógép tanóráit én ta r to tta m  meg.

M árcius m ár m indenképpen nagyon  nehéz időket 
je len te tt Sopronban. Az egyetem  önkorm ányzata vál 
tozatlanul m egm aradt. Az Ifjúság i K ör, melynek az 
évben alelnöke voltam , m ár nem  tu d o tt  rendszeresen 
funkcionálni. E ttő l főként a közlekedés hiánya, az 
élelem  hiánya, a  ném et és ny ilas igazoltatások, két 
hetes kötelező katonai kiképzés, s a  tankcsapdák ásá 
sa ta rto ttá k  távo l az ifjúságot. A Rákóczi utcai h i 
vatalos helységeink szin te kong tak  az ürességtől. Én 
is csak hébe-hóba tu d ta m  beju tn i, s egy-két fiút ta 
lá ltam  ott. E nnek  ellenére volt h írü n k  a  Budapestről 
k ite lep íte tt egyetem istákról, s a rró l is (az angol rá 
dióból), hogy D rezdában  az ifjúság  je len tős része el 
pusz tu lt a kegyetlen  bom bázások következtében.

Az egyik m etallográfiaó ra  u tá n  n em  v á r t meglepe
tésben volt részem . Odaszólt hozzám  a m indnyájunk 
á lta l nagyra becsü lt és nagyon sze re te tt dr. Verő 
József professzor: „H allgató úr, v a n  p á r  perce? M a
rad jon  itt, h a  tud , szeretnék m ag áv a l beszélni.” — 
K icsit m egszeppentem  ettől az érdeklődéstől, s ba jt 
szim atoltam , m e rt lakásom ban h á ro m  munkaszolgá
la tost rejtegettem , ak ik e t Varga D om bi barátom ék 
alig néhány n ap ja  szabadíto ttak  k i a  sopronkőhidai 
m unkaszolgálatosok közül. „Csak n em  ju to tt el ennek 
a h íre  m áris az egyetem hez” — fu to tt  á t agyamon 
a  veszélyes kérdés. „A rról van  szó — folytatta Verő 
professzor —, hogy tegnap  este d r. S ébor János dékán 
összehívta a  ta n á ri k art. U tas ítást k a p o tt a közokta
tásügyi m inisztertő l, ak i ta lán  K őszegen van, hogy 
nekünk is sürgősen k i kell te lep ü ln ü n k  Németország 
ba, tanárok, d iákok  együtt. A zért fo rdu lok  magához, 
m ert a ta n á ri döntés még nem  sz ü le te tt meg, volt aki 
m elle tte  szavazott, én meg dr. Tárczy-H ornoch  tanár 
ú r ellene, s az é jszaka ju to tt eszem be, hogy ez olyan 
nagy fontosságú lépés, am iben ki k e ll k é r jü k  az ifjúság 
vélem ényét is. M aga m in t az Ifjú ság i K ör alelnöke, 
mégis közelebb van  az ifjúsághoz, m in t én, talán tud 
na egy közvélem ény-kutatást rendezn i, s engem erről 
tá jékoztatn i, hogy válaszom  kész legyen  a következő 
tan ári ülésre, am i néhány  nap  m ú lv a  lesz, ha élünk 
még addig.”
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E nnyit m ondo tt Verő professzor, s u tá n a  mindket
ten e lh ag y tu k  a termet. Ő belép e tt a  k is ajtón a la 
bo ra tó rium ába, én pedig e lindu ltam  a  f iú k  után. Feb 
ruár végén  m ég állt a menza, tu d ta m , hogy a fiúk 
zöme o d a ta r t, m ert délfelé já r t  az idő. Stratégiám 
sarkpon tja  a  fiúk izzó hazafisága vo lt. Mégis meg 
kellett kérdeznem  mindazokat, a k ik e t egyáltalán el 
érhettem .

M integy 40—50 diák ebédelhetett egy  időben a hely 
szűke m ia tt.  Naponta á ltalában  4 tu rn u s  ebédelt am i
kor te lt h ázza l működött a  m enza. M ost a  bombázá
sok m ia tt ez 2 turnusra csappant, s azok  sem voltak 
tele. A hogy megérkeztem, e lkezd tek  böm bölni a szi
rénák. „Az am erikaiak  is m indig  m eg v árják , míg le 
ülünk az  ebédhez” — szólal m eg Z ila h i Jóska, az 
erdőm érnök tagozat egyik erdély i ha llga tó ja . Mellet
tem Baán P ista  évfolyamtársam, s M űnk. Andris ba 
rátom , a k i t  novem ber óta b u jta tta m  lakásom on, s aki 
csodával h a tá ro s  módon szabadu lt k i a  nyilasok kezei 
közül a sopronkőhidai fegyházból. P illanatokon  belül 
elkezdtünk  valam ennyien ro hann i az  egyetem i udvar 
felé, aho l az  általunk legerősebbnek  h it t  óvóhelyek 
voltak. A zn ap  elmaradt az ebéd. A  r ia d ó t csak két 
óra m ú lva  fú jtá k  le. Tervem így d u g áb a  dőlt. Más
nap azo n b an  sikerült ebédre ö ssze jönnünk , sőt utána 
egyenként m eg  is kérdezhettem  a  f iú k a t. Mindenki 
válasza nem leges volt, vagy a  m a g y a r  nyelv tréfás 
k ifejezése iben  rejtőzködött a válasz.

A következő  napon ism ét m e ta llo g rá fiaó rán  kellett 
ta lá lkoznunk  dr. Verő professzorral. Ekkor valami

o ly an  tö rtén t, am ire  senki nem  is gondolt. A lig tíz 
perce  folyt az óránk, am ikor Verő professzor a  k a 
te d ra  elő tt rosszul le tt és eláju lt. Először k is  szobá 
já b a n  a  kerevetre  fek te ttük , aztán  két fiú v á lla lk o 
zo tt (m iu tán  m agához té rt), hogy hazakíséri.

A  következő ké t hétben  Verő professzor o tthon  p i 
h en t. A fiúk  nem leges válaszát végül is csak k é t hét 
m ú lv a  tud tam  neki b izalm asan elm ondani. „Ezt gon 
d o lta m ” — m ondta. A ztán valószínűleg ezt így tovább  
is a d ta  a következő dékán i értekezleten . De ak k o r 
m á r  m árc iu st írtunk . A közlekedés még gyalogosan is 
a  b iz tos ha lá lt je len te tte  Sopronban. E lfogytak  a 
gyógyszerek. K iü rü ltek  a kórházi szobák. H ely  volt, 
d e  n em  voltak  ápolónők és nem  voltak  orvosok. M ár 
m in d  nyugatra  m enekültek . A R áták  alacsonyró l le 
d o b o tt kézig ránátja i a lakosság soraiban m é rh e te tlen  
pu sz tu lá s t okoztak. K ite lep ítésre m ár nem  gondo lha 
to tt  senki. De egyébként is a dékáni szavazás e re d 
m énye csak visszautasító  lehetett.

Á p rilis  elseje hú sv é t v asá rn ap já ra  esett. P én te k  este 
m ég dr. P roszt János somlói bora m elle tt áb rá n d o z 
tu n k  a  jövőről. V asárnap  reggel, m ikor lak ásu n k  b o lt 
íves k ap u já t k iny ito ttuk , közvetlenül a kapu  elő tt egy 
n é m e t százados feküd t revolverrel a kezében, frissen  
bo ro tválva, s fényesíte tt csizm ában. Percekkel azelő tt 
e sh e te tt el. Az ú tte s te n  soha nem  lá to tt á ra d a t höm - 
pölygött. Je lenet a  Fidélióból. A győzelmes orosz h a d 
se reg  volt. E lő ttünk  vezetett az ú tju k  B écsú jhely  
fe lé  . . .

Leslie N ém ethy

Vaskohászati műszaki és gazdasági hírek
Az USA is tám ogatja a c é lip a rá t

Az e lm ú lt években az USA v á lla la ta i  á lta l kezde
m ényezett számos döm pingeljárásban azzal vádolták 
a v izsgálat a lá  vont külföldi acé lgyártókat, hogy ál 
lam segélyek révén tisztességtelen előnyhöz jutottak.

A K anada i Acélgyártók E gyesülése  1990 m ájusá 
ban ta n u lm á n y t jelentetett meg, m e ly b en  konkrét ada 
tokkal b izony ítja , hogy az USA acélgyára i az 1980- 
as években  több mint 30 M rd USD tám ogatást kap 
tak (1. táblázat). Hasonló lis tá t a d o t t  ki az Európai 
Közösség is. A jegyzékekben az  összeállítók  arra sze-

1. táblázat
Az USAr k o rm á n y tá m o g a tá s a  az  a c é l i p a r  s z á m á r a  (M USD)

K e re s k e d e lm i  v é d e le m  8 000
A d ó k e d v e z m é n y  7 700
K ö te le z e t t s é g e k  á tv á lla lá s a  3 700
R e n d e le ti  e n g e d m é n y e k  2 500
M egelőző  f o ly a m a t  seg ítése  2 000
K ö v e tk e z ő  f o ly a m a t  seg ítése  2 000
T á m o g a to t t  s z o lg á l ta tá s o k  500
E n g e d é ly e z é s i  tá m o g a tá s  300
S z u b v e n c ió k  236
P r e f e r e n c iá l i s  k o rm á n y z a ti  k e z e lé s  ism e re tlen
ö s s z e s  i s m e r t  s e g é ly  26 936

F o r rá s :  E r n s t  é s  Y oung ta n u lm á n y a  a  K a n a d a i  A c é lte rm e lő k  
E g y e s ü lé s e .

retnék fe lh ív n i az USA ható ság a in ak  és acélgyártói
nak figyelm ét, hogy az igazság b a jn o k a k é n t fellépő 
USA keze sem  tiszta. A lis ta  m eg je lenése  a GATT 
u. n. U rugay Tárgyalási M enetére  v a n  időzítve, amely 
tárgyalási m en e t befejezése 1990 v é g é re  várható. Á 
kanadai fo rrá s  szerint a tá b láz a tb an  közölteken túl 
az USA acélgyártói 96,5 M USD tám o g atást kaptak 
К +  F m u n k ák ra , 130 M U SD -t tőkeberuházásokkal 
kapcsolatos kedvezményként, 540 M  U SD -t beruhá 
zási adó visszatérítési h itelként, 1 M rd  USD-t csőd- 
m egelőzésként, 1 Mrd USD-t é le t-  és egészségvéde
lem ja v ítá sá ra , 500 M USD-t energ iatám ogatásra , és 
30 M U SD  egyéb, kisebb té te lek b ő l összeadódó se 
gítséget k ap tak .

(O rszágunkban szám os „szakem ber” k ifogáso lja  a 
k ohásza t tám ogatását. A fe jle tt ipari országok k o h á 
s z a tá b a n  ez term észetes állapot. Szerk.)
A m e r ic a n  M eta l M a r k e t ,  1990. m á ju s  17. p. 1, 16.

(H. W.)

Jók  a nyugat-ausztrá lia i vasérc k ilátásai

J e ff  Carr, N yugat-Ausztrália  bányaügyi m in isz te 
re  látványos jövőt jósol állam a vasércbányászatának . 
Az e lm ú lt két év ú j acélterm elési rek o rd ja  u tán , to 
v á b b ra  is jó term elési számok várhatók . A ja p án  
acélte rm elés ebben az  évtizedben a 100 M t/év érték  
fö lö tt m arad, Európa, Taiwan, a népi Kína  és Korea  
term elésében  sem  v árh a tó  visszaesés.

A Pilbara vasércbánya 1989-ben 105 M t fö lö tti érc- 
m ennyiséget ado tt el és több is elfogyott volna, ha 
tu d ta k  volna még k iterm eln i. A kelet-európai v as 
kohásza t is b eá llt a vevők sorába.

A japánokkal s ik e rü lt 15,96%-os árem elést k ia l 
k u d n i és 1990-re az au sz trá l vasércexport m eg h a lad 
h a t ja  a  2,6 M rd USD-t. Ezel a  vasérc v isszahód ítja  
vezető  helyét az aranytól. A vasércárak  az e lm ú lt két 
évben  33,5%-kal em elkedtek, de az 1990-es á rsz in t 
m ég így is 32% -kal az 1982. évi a la tt van.

A z ausztrá l üzem eknek nagy erőfeszítésekre volt 
szükségük, hogy a  növekvő környezetvédelm i köve 
te lm ények  ellenére is versenyképesek m arad h assan ak  
a  Világpiacon. A jap án  vasércim port 46,7% -át A u sz t 
rália  ad ta  1989-ben (megelőző évben 44,1%, 1987-ben 
40%). A Japánba irányu ló  expo rt növekedése e llen é 
re  csökkent A usztrá lia  függősége a japán  piactól. 
1965-ben, a  nyugat-ausztrá lia i vasércbányászat in d u 
lá sak o r a teljes k ite rm elt m ennyiséget J a p á n b a  e x 
p o rtá lták , 1985-ben 63%, 1989-ben 53% volt a  ja p án  
exporthányad , az  európai export részesedése 20% -ra, 
a  k ín a i 11%-ra, a koreai 8% -ra és a  ta iw an i 6% -ra  
nőtt.
W e s te r n  A u s t ra l ia n  M in e ra ls  R ev iew , 1990. m á ju s —j ú n iu s ,  p. 
1— 2 .

(H. W.)
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Egyetemi hírek
T ájékoztató  az 1990. évi d ip lo m a te rv -p á ly áza t eredm ényrő l

Miskolcon, a  N ehézipari M űszaki Egyetem B á n y a 
m érnöki, valam in t K ohóm érnöki K arának  szigorló 
hallgató i részére 1990 m á rc iu sá b an  d ip lom aterv -pályá- 
za to t h ird e te tt meg az OM BKE egyetem i osztálya.

P ályázni lehete tt a  tan székek re  beadott és e lfoga 
d o tt kom plett d ip lom am unkával, melyhez a ta n szé 
ki, v alam in t a fe lkért opponensi vélem ény m e llé k le t 
k é n t tartozott.

Az 1990. jún ius 18-i h a tá r id ő re  összesen 6 p á ly áz a t 
é rk eze tt be, 3 a bányam érnök i, 3 a kohóm érnöki k a r 
ról. Tém a szerint:

3 dolgozat ásványelőkészítési,
1 dolgozat fém tani,
1 dolgozat vaskohászati,
1 dolgozat kép lékenyalak ítási tudom ányterü lethez 

tartozik .

A bírálóbizottság  az értékelésko r alapvetőnek  te 
k in te tte  a d ip lom am unka elm életi és gyakorla ti je 
lentőségét, hasznosítható ságának  értékeit, a je lö lt 
k ísérle ti, tervező, ada tgyű jtési, adatfeldolgozási, szá 
m ítástechn ikai m u n k á ján ak  m inőségét, ú jszerűségét.

Az 1990. jún iu s 29-én, M iskolcon, az egyetem  se lm e- 
ci m űem lék könyv tá ráb an  m eg tarto tt díjkiosztó ü n 
nepségen az egyetem  vezetőinek, az OMBKE egye te 
m i osztály vezetőségének és a  m eghívott vendégek  
jelen létében , az OMBKE elnökségének jelen levő ta g 
ja i — Soltész István, Szűcs Im re, dr. Bakó K ároly  — 
közül Soltész István  a d ta  á t  az elism erő ok leveleket 
és az I., I. és III. helyezéssel já ró  4000,— F t; 3000,— 
F t és 2000,— F t p á ly ad íjak a t a következő p á lyázók 
nak  :

I. D IJA T  N YERT:

Biczo Csaba szigorló bányam érnök  
D iplom aterv  tém ája: H id rau lik u s zagyszállítás te rv e 

zése, forgólapátos szivattyúval.
A 3,6 km  távo lság ra  szállító, vízszintes csőve 
zetékrendszer sz iv a tty ú - és zagytéri gépészeti 
berendezés szám ítása it, terveit, az ehhez sz ü k 
séges labo ra tó rium i m éréseket készítette  el a 
jelölt, va lam in t a  csőátm érő-elem zés szám ítógé 
pes p ro g ram já t f u t ta t ta  és értékelte  alapos e lem 
zőm unkával. M u n k á ja  az ásványelőkészítés gya 
ko rla tában  hasznosítható .

T erjedelm e: 61 oldal, 5 m elléklet, 2 te rv rajzm ellék let. 
O pponensi vélem ény: jeles (5)
Tanszéki vélem ény : je les (5)
Gondozó tanszék: ásványelőkészítési tanszék.
K onzu lens:

Dr. Tarján Iván  egyetem i ta n á r  és 
Masir János főtechnológus 

B írá ló :

Rónaföldi Zoltán  te rü le ti főm érnök

I. D ÍJA T  N YERT:

V oith  Katalin  szigorló kohóm érnök

D iplom aterv  tém ája : A lum ínium fólia-hengerlés te ch 
nológiájának továbbfejlesztése .

A duplázva hengerlés szim ulációjára is a lkalm as, 
rendkívül vékony A l-fó lia-hengerlésre a la k íto tta  
á t azt a  tanszéki szám ítógépi program ot, am ely  
a  DV acélszalag-hengerlés tervezésére íródo tt. A 
tesztelt p rogram m al ötszúrásos fó liahengerlés 
kom plex op tim alizá lásá t m u ta tja  be, k o n k ré t 
eredm ényekkel. Ja v a s la ta i újszerűek, üzem i h asz 
nosításra a lkalm asak .

Terjedelm e: 117 oldal és m elléklet, 22 db számítógépes 
tabló.

Opponensi v é le m é n y : jeles (5)
Tanszéki v é lem é n y : jeles (5)
Gondozó ta n szék : kohógéptani és képlékenyalakítási 

tanszék.
K onzulens:

Dr. V o ith  M árton  egyetemi ta n á r  
Bíráló:

Molnár István  oki. kohóm érnök

II. D ÍJAT N Y E R T :

Baranyi Zsolt szigorló bányam érnök

D iplom aterv té m á ja : Modellezési vizsgálatok a rez 
gőm alom ban végbemenő őrlési fo lyam at jellem 
zésére.
L abo ra tó rium i és elvi v izsgálatokkal fe ltárta  az 
őrlést befolyásoló főbb p a ra m éte rek  közötti ösz- 
szefüggéseket, az őrlési fo ly am at jellemzésére, 
szabályozására és op tim álására  alkalm as m ate 
m atikai m odellt dolgozott ki, a gyakorlatban 
hasznosíthatóan.

Terjedelm e: 51 oldal, 19 m ellékelt táb lázat, 37 m el
léklet.

Opponensi vélem ény : jeles (5)
Tanszéki vélem ény : jeles (5)
Gondozó ta n szék : ásványelőkészítési tanszék. 
Konzulens:

Dr. C sőke Barnabás egyetem i docens 
Bíráló:

Dr. Pethő Szilveszter ny. egyetem i tanár

II. D ÍJAT N Y E R T :

Hermann H enrik  szigorló kohóm érnök

D iplom aterv té m á ja : Az acél szélesszalag m eleghen 
gerlés h ő ta n i modellezése és szám ítógépes vizs 
gá la tta l az anyagm inőség m eghatározása. 
V izsgálta a  síklemezek hő leadási viszonyait le 
író m a tem atik a i modellt, a  szám ítógépes k iérté 
kelésre szolgáló, továbbfe jleszte tt program ot. Ez 
u tóbbival optim alizálási szám ítást végzett. Reg
ressziós egyenletekkel le ír ta  a  m echanikai tu 
la jdonságok  kapcsolatát. A gyakorla tban  hasz 
nosítható  a  m unka.

Terjedelm e: 92 oldal, 13 a lapp rogram -lista , 25 ered 
m énylista  és azokból k ész íte tt diagram ok. 

Opponensi vélem ény : jó (4)
Tanszéki v é le m é n y : jeles (5)
Gondozó ta n szék : fém tani tanszék.
Bíráló:

Dr. Z sám bok Dénes 

K onzulens:
Dr. Gácsi Zoltán  egyetemi ad ju n k tu s

III. D ÍJAT N Y E R T :

Bencze Ilona  szigorló bányam érnök 
Diplom aterv té m á ja : Berentel szénelőkészítő mű 3 

sz én fa jtá ja  sűrűség, nedvesség és ham utartalom  
összefüggésének vizsgálata és m inősítése. 
L yukóbánya, R udolf-akna és Fekete-völgy nyers 
aknaszenét vizsgálta, m eghatá roz ta  a szénelőké
szítési függvények m atem atika i a lak já t m ind a 
száraz, m in d  a nedves á llap o tra . M odern szén- 
m inőség-vizsgáló m ódszereket és számítógépes 
adatfeldo lgozást használt. M egállapításai a gya 
ko rla tb an  hasznosíthatók.
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Terjedelm e: 32 oldal és 12 oldal áb ra an y ag  a függ 
vényről.

Opponensi v é lem én y : jeles (5)
Tanszéki v é le m é n y : jeles (5)
Gondozó ta n szé k : ásványelőkészítési tanszék. 
K onzulens:

Dr. Tom pos Endre egyetem i docens és 
Tóth László  főmérnök 

B írá ló :
Cseresznyésné Tóth Zsuzsanna  oki. bányam érnök

III. D ÍJA T  N Y E R T :

Bálint József szigorló kohómérnök

Díiiptamaterv tém ája : A milkroötvözés acélgyártási sze 
repe, különös tekintettel a  hegesztési repedés 
érzékenység csökkentésére és a  fo lyáshatár nö 
velésére. A  DV-ben g y árto tt m ikroötvözésű acé 
lok előállításának elm életé t, a  mikroötvözés

anyagtu la jdonság-változ tató  hatásá t do lgozta fel 
és javaslatokat te t t  a  m inőségjavításra, az üzem - 
ben i hasznosításra.

T erjedelm e: 65 oldal, áb rá k k a l, táblázatokkal. 
O pponensi vélem ény: jó  (4)
T anszéki vélem ény: jó (4)
G ondozó tanszék: vaskohászattan i tanszék.
K o n zu le n s:

Dr. Szarka G yula  egyetem i ad junk tus és 
Á gh  József kút. osztályvezető, DV 

B írá ló :
Dr. Répási G ellért, a  műszaki tudom ányok
doktora

A pá ly d íja t nyert friss  diplom ás m érn ö k ö k n ek  e 
helyen  is gratulálunk, eredm ényes, sikeres m u n k á t k í 
v án v a  pályájukon.

Dr. Farkas O ttóné  
egyetem i docens

Dokumentáció
A MTESZ 1990 novemberében ta r t j a  XV. tisztújí 

tó küldöttközgyűlését. Ezt m egelőzik a szakmai tag 
egyesületek tisztú jító  közgyűlései.

Ennek okán  ism ertetjük azon egyesü letek  tisztség- 
viselőit, aho l m ár e változások bekövetkeztek :

Bolyai János M atem atikai T ársu la t

Budapest, V I. A nker köz 1—3. 1061 
Telefon: 142-7741
Elnök: H ajna l András, az M TA re n d e s  tagja, az 

MTA M atem atikai Kutató In té z e t igazgatója 
Főtitkár: K atona Gyula, az M TA M K I főm unkatár 

sa, a m atem atikai tudom ányok d o k to ra

Eötvös Lóránt! Fizikai Társulat

Budapest, II. Fő u. 68. 1027 
Telefon: 115-9065
Elnök: dr. M arx György, az M TA  tag ja , az ELTE 

A tom fizika Tanszék vezetője 
Főtitkár: dr. Ferenczi György, a S em ilad  igazgatója, 

a fizikai tudományok doktora

Faipari Tudom ányos Egyesület

Bp., VI., A n k er köz 1—3. 1061 
Telefon: 122-7861
Elnök: L ele Dezső, az MTV főosztályvezető je 
Főtitkár: dr. Molnár Sándor, az E rdésze ti és Faipa 

ri E gyetem  tanszékvezető egyetem i docense

Gépipari Tudom ányos Egyesület

Bp. V., K ossu th  Lajos tér 6—8. 1055 
Telfon: 153-0340
Elnök: dr. G insztler János, a  B udapesti Műszaki 

Egyetem  tanszékvezető ta n á ra  
F őtitkár: dr. Rittinger János főosztályvezető  (ERŐ

KAR)

Magyar A grártudom ányi Egyesület

Bp. V., K ossu th  Lajos tér 6—8. 1055 
Telefon: 153-1950 
Elnök: dr. H orn Péter akadém ikus 
F őtitkár: dr. Marillái Vilmos

M agyar G eofizikusok Egyesülete

Bp. VI., A n k er köz 1—3. 1061 
Telefon: 142-9754

E lnök: dr. Bodoky Tam ás, a  M agyar Á llam i Eötvös 
L o ránd  Geofizikai In téz e t főosztályvezetője 

T itk á r : dr. Ferenczy László, a Geofizikai K u ta tó  V ál
la la t  műszaki tan ácsad ó ja

M agyar Iparjogvédelm i Egyesület

Bp. V., Kossuth Lajos té r  6—8. 1055 
T elefon: 153-1661
E lnök: dr. Lontai Endre  egyetem i ta n á r  (ELTE) 
F ő titk á r: Marosi György, Iparbank Rt., vezérigazga- 

tó-h.

M agyar Kémikusok E gyesülete

Bp. VI., A nker köz 1—3. 1061 
T elefon: 142-7343
E lnök: dr. Náray Szabó G ábor akadém ikus 
F ő titk á r: dr. Harsányt László  külkerskedelm i igaz 

gató

T ex tilip a ri Műszaki Tudom ányos Egyesület

Bp. II. Fő u. 68. 1027 
T elefon: 115-5267
E lnök : dr. Geleji Frigyes, a  kém iai tudom ányok  dok 

to ra  (OMFB)
F ő titk á r: Kelényi Gábor, a Selyemipari V á lla la t ve- 

zérigazgató-h.

N eum ann János Szám ítógéptudom ányi T ársaság

Bp. V., Báthory u. 16. 1054 
T elefon: 132-9349
E lnök : Havass M iklós, a  Szám ítástechnikai A lk a lm a 

zási V állalat vezérigazgató ja 
Ügyvezető fő titkár: T óth  Istvánné

Országos Erdészeti Egyesület

Bp. II., Fő u. 68. 1027 
T elefon: 135-4396 
E lnök : Schoetzer A ndrás  igazgató 
F ő titk á r: Barátossy G ábor főm unkatárs

P ap ír-  és N yom daipari M űszaki Egyesület

Bp. II., Fő u. 68. 1027 
T elefon: 115-4090
E lnök : Balogh Miklós, K n er  Nyomda vezérigazgató ja 
F ő titk á r: Mádai Gyula, PV  K utató In tézet igazgató ja
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FÉMKOHÁSZAT
Rovatvezetők: I IARRACH WALTER, HAJNAL JANOS

A fejlesztési munkák eredményei a Csepeli Fémmű 
gyártmányainak tükrében

B A L A Z S  T A M A S — A L B E R T  B É L A
E T O : 669. 36.001.7

A z e lm ú lt 15 év gyártm ányfejlesztési eredm é 
nye inek  bem utatása o lyan  speciális te rm ék eke n  
keresztü l, m in t a lágymágneses finom kohásza ti 
szalagok, a m űanyag bevonatos installációs réz 
cső, a h idegpilgerezett öntött rézcsövek, p la ttí-  
rozott szalagok és csavar, ill. szegecsipari célú 

sárgaréz huzalok.

A Csepel Művek Fémmű gyártmányválasztéká
nak kialakításában meghatározó szerepet töltöttek 
be az 1970-es évek második és a 80-as évek első 
felében végrehajtott nagyberuházások. Ezek kere
tében a folyamatos kristályosítás bevezetésével tel
jesen új alapokra helyeződött a réz- és rézötvözetű 
szalagok gyártása, megteremtődtek a Ni és Ni öt
vözetű, elsősorban lágymágneses szalagok korsze
rű, nagyadagsúlyú gyártásának lehetőségei, tech
nológiailag bővült és korszerűsödött a dinamósza
lag gyártása, a dipforming technológia bevezetésé
vel integrált gyártósor jött létre a réz hengerhuzal 
előállítására, végül új kézi ívhegesztő elektróda
gyár létesült. Az azóta eltelt időszakban néhány 
új gyártó berendezéstől eltekintve a rézfinomító 
korszerűsítésén kívül, nagyobb beruházásra, konst
rukcióra nem került sor. A felhasználói igények és 
a nemzetközi versenyképesség által meghatározott 
fejlesztés súlypontja a gyártmányfejlesztésre tevő
dött át, a  rendelkezésre álló technológiai bázis 
nyújtotta lehetőségek keretén belül. De egyes ki-

Balázs Tam ás  1973-ban a  miskolci N ehézipari M ű 
szaki E gyetem  K ohóm érnöki karának  technológiai 
szakán  végzett. A C sepel M űvek Fém m űben a  m ai 
nap ig  több  beosztásban dolgozott. 1976—79 között 
fejlesztési főm érnök, m a jd  a  Műszaki Fejlesz tési 
O sztály vezetője. 1980—85-ig gyártásvezető, 1990 
m árciusáig  a  Fém m ű K u ta tó  és T echnológiafejlesz 
tő In tézet vezetője. Je len leg  a  fémm ű M EO -vezető- 
je. S zak terü le te  a  színesfém szalag- é s acélsza lag 
gyártás, hengerlés.

A lb ert Béla  az Eötvös L o rán d  Tudom ány E gyetem  
fizikus szak án  végzett 1965-ben. A Csepel M űvek 
F ém m űben dolgozik. K ezdetben  ku ta tóként, m ajd  
labora tó rium vezetőkén t a  K ísérleti és K u ta tá s i Osz
tá lyon. 1976— tói kezdődően a  vállalat k u ta tó in té ze 
tén ek  főtechnológusa, m a jd  intézetvezetője. T evé 
kenységi k ö réb e  ta rto z ik  a  vá lla la t ku ta tás i és gyár- 
tásfe jlesz tési fe lad a ta in ak  irányítása. S peciális szak 
m ai te rü le te  a fém szerkezettan , a színesfém  te rm é 
k ek  k ö rében  pedig a  k ivá lásosan  kem ényedő réz 
ötvözetek, lágym ágneses anyagok.

A cikk  előadáskén t e lhangzo tt az 1989 ok tó b eri bala- 
tonaligai V I. Fém kohászati Napokon.

egészítő berendezések telepítése is (hidegplattíro- 
zó hengerállvány, csiszoló-kefélő gép) alapvetően 
egy-egy új termék magasabb minőségi szinten tör
ténő előállítását célozta, egyidejűleg szervesen be
illeszkedve a már meglévő technológiai vertikumba.

A felhasználói igények növekedése mind a mi
nőség-választék szélesedésében, mind pedig a „ki
élezett tulajdonságokban egyre nagyobb erőfe
szítés elé állították és állítják m a is az alap-, il
letve félkésztermékgyártó vállalatokat. A nagyter
melékenységű automata gépsorok például a me
chanikai tulajdonságokkal szemben a nagyfokú 
egyenletességet, egyenességet, síkfekvést, jó dara- 
bolhatóságot, kivághatóságot, formálhatóságot (mé
lyítés, zömítés stb.) igénylik. A miniatürizálás kö
vetelményei például a mágneses tulajdonságoknál 
a mágneses permeábilitás és indukció növelési igé
nyekben tükröződnek vissza, az energiatakarékos
sági szempontok pedig az átmágnesezési veszteség 
csökkentésében érvényesülhetnek. Egyre inkább 
előtérbe kerülnek a különleges tulajdonságkombi
nációk iránti igények. Erre példa lehet a jó ki- 
vághatóság — kitűnő mágneses tulajdonság páro
sítása, vagy az extrém hőállóságú szigetelő lakk 
alkalmazása. Ez egymásnak ellentmondó tulajdon
ságok egyidejű biztosítására fokozódik a társított, 
a többrétegű, a bevont anyagok felhasználása 
(plattírozott szalagok, műanyag bevonatos csövek 
stb.).

Ezen speciális termékek iránti igények kielégí
tését, az erre irányuló gyártmányfejlesztési munka 
jellegét kívánjuk néhány példával bemutatni. Egy
idejűleg érzékeltetni akarjuk azt, hogy milyen új
szerű kérdések merülnek fel egy ilyen fejlesztő 
munka során, amelyek magukba foglalják az anyag 
belső szerkezete mellett a feldolgozási technológia 
gyakran részletekbe menő ismeretét is.

Fém kohászati sza la g o k

Vállalatunknak nem nagy mennyiségben, de nagy 
fajlagos értékben gyártott term ékei a Ni-alapú 
lágymágneses szalagok, amelyek meghatározó sze- 
repűek egy-egy híradástechnikai, elektronikai vál
lalat termelésében. E szalagok minősége azonban, 
elsősorban a felületre gondolva, nem felel meg a 
magasabb igényeknek. A rendelkezésre álló vá
kuumindukciós olvasztó kemence, valamint a kor
szerű hengerállványok nyújtotta kedvező lehető
séget nem sikerült kiaknázni, elsősorban a meleg-
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hengerlés technológiai bizonytalanságai miatt. A 
meleghengerlésnél a keletkező szél- és felületi re
pedések, rétegesség, rálapolódás vissza-visszatérően 
olyan felületi hibákat eredményeztek, amelyet gaz
daságosan, anyagtakarékosan az ezt követő me
chanikus tisztító műveletek (kétoldali felületcsi
szolás) nem tudtak maradéktalanul eltávolítani. A 
kérdés megoldása akkor kezdődött, amikor a ha
gyományos nagy permeabilitású (összetétel: 80,2% 
Ni, 4,7% Mo, RFe) permalloy mellé új gyártmány
ként a nagyélettartamú hangrögzítőfejhez alkalmas, 
ugyancsak nagy permeabilitású, de kopásálló, ún. 
keménypermalloy gyártmány kísérleteit megkezd
tük és az előbb említett megalakítási gondokkal 
találkoztunk.

Ez a tény vezetett bennünket arra, hogy meg
vizsgáljuk alaposabban ezen ötvözetek belső struk
túráját és a melegalakíthatóság iközötti összefüg
gést.

Az általunk gyártott Ni-alapú, Mo- és/vagy Nb- 
tartalmú ötvözetek homogén, szilárd oldatot képe
ző szerkezetben kristályosodnak. Az Nb ötvözés 
hatására (max. 5,6%) elsősorban a szemcsehatáron 
a NicjNb keletkezése és 1282 °C-on történő megol
vadás valószínűsíthető. Ezen túlmenően az acélok
hoz hasonlóan a permall oyokban is szerepet játsz
hatnak a Fe és Ni szulfidjai és oxidjai az alakít- 
hatóságban. A melegalakításnál fellépő jelenségek 
tisztázását ékpróba meleghengerlésével modellez
tük. Így rögzíthető volt adott meleghengerlési hő
mérsékleten a repedés megjelenésével jelzett kép
lékeny alaikíthatósági határ. E vizsgálatokból az 1. 
ábrán látható diagram szerkeszthető meg. A szag
gatott vonal mentén a repedékenység szempontjá
ból 50%, a kihúzott vonal mentén gyakorlatilag 
100% biztonságú technológiát lehet meghatározni.

A technológiai konzekvenciák a következők:
a) a keménypermalloy tuskót nem lehet biztonság

gal 1280 °C fölött meleghengerelni.
b) 1260 °C felett a fajlagos alakváltozás nem lép

heti túl a 20% értékét.
c) 1250 °C alatt az alakítás mértéke akár a 40— 

60%-ot is elérheti.

KL Д52-1
1. ábra. Kemény permalloy m elegalakíthatósigi diag 

ram ja

2. ábra. Folyadékcseppek a megrepedt kem én y  p e r 
m alloy oldalán

3. ábra. Kiolvadt szem csehatárok elektronm ikroszkó 
pos képe

4. ábra. A z olvadékcseppek elhengerléséből ke le tke ze tt 
rétegesség

Visszatérve a meleghengerlési kísérletekre, a 
megrepedt mintáik oldalán apró folyadékcseppek 
jelentek meg, a 2. ábrán látható módon. A 3. ábra 
„kiolvadt” szemcsehatárok pásztázó elektronmik
roszkópos képeit mutatja. Az olvadékcseppek el
hengerléséből rétegesség keletkezik, amelyet a 4. 
ábrán láthatunk. Mikroanalízissel elemezve, a csep
pek átlagosan 12% Nb-t tartalmaznak, amely iga
zolja a NűjNb intermetallikus fázis megjelenésére 
vonatkozó feltételezésünket.
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A vizsgálatokat ikövetően gyártási sorozatban is 
sikerült mind a szél-, mind pedig a felületi repe
déseket jelentős mértékben csökkenteni a kemény- 
permalloynál és a hagyományos anyagoknál is.

Műanyag bevonatos installációs rézcső

Az épületgépészet területén a vízellátó és fűtési 
hálózatok anyaga a horganyzás nélküli vagy hor
ganyzott acélcső. A fejlett ipari országokban az 
utóbbi években egyre jobban tért hódítanak a mű
anyag bevonatos rézcsövek, amelyek az acélcsövek
kel szemben nyilvánvaló előnyökkel rendelkeznek: 
pl: korrózióállóságuk sokszorosa. Lényegesen ki
sebb a falvastagságuk (1 mm), ennek eredménye
ként a folyómétersúlyuk is kisebb. Ez a tény egy
ben magasabb árukat is kompenzálja.

Az 0  12—0  18X1 mm méretű műanyag bevo
natos rézcső tekercsben gyámhatóságánál fogva a 
helyszínen hajlítható, vezethető hosszú szakaszon és 
sarkokon, így a darabolás nagy részének elmara
dása miatt 20—45% csőmegtakarítás realizálódhat. 
A csövek szerelése hegesztés és menetvágás he
lyett egyszerű kéziszerszámmal, idomokkal vagy 
forrasztással történhet. A műanyag bevonat pedig 
a lágy cső felületi védelmét, a páralecsapódás el
kerülését és a cső esztétikus kivitelét szolgálja. Az
5. ábrán látható a műanyag bevonatos rézcső.

Vállalatunk hagyományosan gyártja a közölt mé
rettartományba eső rézcsöveket. Ezek a csövek 
azonban csak részben feleltek meg a műanyag be
vonatolás és az installációs csövek által előírt kö
vetelményeknek. Ezek a követelmények méret- 
pontosságot, kisebb excentricitást, és nagyfokú kör- 
körösséget igényelnek a csövektől, hiszen enélkül 
nem képzelhető el az idomokkal vagy forrasztás
sal való csőcsatlakozás. A körkörösséget pedig el
sősorban a műanyag bevonatolási technológia 
igényli. Figyelembe kell venni továbbá azt, hogy a 
lágy rézcső rendkívül sérülékeny, tehát valameny- 
nyi technológiai manipuláció és a szállítás külön
leges gonddal kell történjen.

A rézcsövek gyártása a cső melegsajtolásából, 
hidegpilgerezéséből, dobrahúzásából, tekercsben 
történő lágyító hőkezeléséből áll.

Az excentricitás megjelenése alapvetően sajtolási 
probléma, amelyet hidegpilgerezéssel csak részben 
lehet kompenzálni. Javítani kellett tehát a sajto-

5. ábra. M űanyag bevonatú rézcső

lási technológián. A csövek dobrahúzása után, a 
csövek tekercsben való hőkezeléséhez szükséges ki
sebb átmérőre történő átcsévélés, majd a műanyag 
bevonatolás igényelt újbóli le- és felcsévélés ha
gyományos technológia esetén óhatatlanul is a csö
vek ovalitásához vezet. E probléma elkerülésének 
feltétele is a technológia finomítása, megfelelő 
konstrukciójú görgőrendszer alkalmazása a csőhaj- 
lításoknál.

A műanyag bevonatos installációs cső, mint új 
gyártmány kidolgozásánál a szokásosnál is jobban 
érvényesíteni kellett a rendszerszemléletet. Az al
kalmazandó rézvezeték nemcsak a vascsövek egy
szerű helyettesítését jelenti, hanem a vízellátási és 
fűtési rendszer szereléstechnológiájának alapvető 
megváltoztatását. A műanyag bevonatos rézcső te
hát csak úgy nyerhet alkalmazást, ha egyidejűleg 
rendelkezésre állnak a megfelelő csatlakozó ido
mok, szerelvények, a megfelelő minőségű forrasz
anyagok, kéziszerszámok (indukciós hevítő, vagy 
hajlító célszerszám), valamint olyan szaktanácsadó 
szolgálat, amely a tervezéssel, üzemeltetéssel, ener
giamérleggel kapcsolatban a rézcsövek alkalmazá
sakor felvilágosítással tud szolgálni.

Végül, de nem utolsósorban gondoskodni kell 
arról, hogy minden szerelvény is és felhasználandó 
anyag is megfeleljen a vonatkozó nemzetközi elő
írásoknak és normáknak.

Fejlesztési munkánkban a műanyag bevonatos 
réz installációs cső, mint új gyártmány kidolgozá
sánál sikerült a fenti szempontokat egységes rend
szerszemlélet keretében érvényesíteni.

Ö n tö tt csövek hidegpilgerezése

Mint ahogyan már az installációs csöveknél be
mutattuk, a rézcsőgyártás mai technológiája sze
rint az öntött tuskóból cső előterméket sajtolnak, 
amelyet hidegpilgerezés, dobrahúzás, majd hőkeze
léssel kombinált készrehúzás követ. Lényegileg ez 
a technológia érvényes a ikétalkotós sárgaréz csö
vekre is. Az utóbbi évtizedben egyre inkább elő
térbe kerülnek azok a folyamatos technológiák, 
amelyek a késztermék geometriájához hasonló elő
terméket olvadékból való kristályosítással állítják 
elő. így történik a folyamatosan önött tuskók mel
lett az öntött szalagok, rudak, huzalok és a csövek 
gyártása. Kézenfekvő a gondolat: a melegalakitás 
kizárásával az öntött réz- és sárgaréz csövek köz
vetlen hidegpilgerezése. A technológia bevezetésé
re világszerte folynak kísérletek.

Mik azok az újszerű szempontok, amelyeket a 
technológiánál figyelembe kell venni? Elsősorban 
az, hogy a folyamatosan öntött szerkezetben durva- 
és finomszemcsés tartományok periodikusan válta
koznak egymással. E szerkezet alakítása rosszabb 
a melegen sajtolténál. Kérdés az, hogy kihasznál- 
ható-e az igen nagy alakítási redukcióra képes pil- 
gertechnológia ilyen irányú előnye. Mekkora az 
öntött csövekre adható maximális redukció mérté
ke? Másik fontos kérdés a felületi minőség szere
pe. A folyamatos csőkristályosítás során a kristá
lyosító elhasználódásával a csőnek mind a belső, 
mind pedig a  külső felülete romlik. Hogyan befo
lyásolja ez a felület a további hidegmegmunká
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lást? Hogyan definiálható a még technológiailag 
vagy a végtermék minősége szempontjából meg
engedhető felületi minőség? Szükséges-e az öntött 
csövek hántolása, amellyel a felületi minőség mel
lett a kristályosító kihasználtsága is növelhető?

Kísérleteket L68 minőségű sárgaréz csövön és 
öntött vörösréz csövön kezdtük meg.

Az 0  45X5 mm és 0  55 X 5 mm méretű öntött 
sárgaréz csövek egy részét hántoltuk, majd 0  30X 
X2 mm méretre pilgereztük, végül a hagyomá
nyos húzási-hőkezelési technológiával 0  16X1 mm 
méretű kész csövet állítottunk elő, mind a hántolt, 
mind a hántolatlan anyagból. Az első kísérlet ál
talában kedvező felületű csöveket eredményezett. 
A hántolatlan felületű csövön több felületi hibát 
találtunk, a hántolton viszont helyenként felü
leti repedések jelentek meg, annak megfelelően, 
hogy a lehántolt finom szemcsés réteg alatt elhe
lyezkedő oszlopkristályok képlékeny alakíthatósá- 
ga rosszabb.

Az 0  55X6 mm-es import, öntött vörösréz cső 
0  26X1,4 mm-re való pilgerezése is technológiai 
szempontból sikeresnek tekinthető, a felületen 
azonban helyenként pórusosság, kis méretű felü
leti folytonossági hiány lépett fel, amely a kiin
duló öntött szövetnek tulajdonítható. Ezen felület 
továbbalakítás során történő viselkedését majd a 
húzási kísérletek fogják eldönteni. A fejlesztőmun
ka sikere nemcsak új, gazdaságos technológiai le
hetőséget kínál, hanem az öntött cső nagyobb cent- 
rikussága révén jobb minőségű csövek előállítását 
teszi lehetővé.

Plattírozott szalagok

A különböző, gyakran egymásnak ellentmondó
nak tűnő tulajdonságok egyidejű biztosításának 
egyik módja a többrétegű anyagok előállítása. 
Vállalatunk a tombakkal (CuZnlO) kétoldalt borí
tott acélszalag nagy tekercssúlyban történő gaz
daságos és korszerű gyártása érdekében megvaló
sította a szalag hidegplattírozott technológiáját.

A hidegplattírozás bevezetésével kapcsolatos kí
sérletek során a technológiai paraméterek és az 
anyag viselkedésének egy olyan összefüggő rend
szerével találkoztunk, amely példa értékű lehet a 
hasonló, összetett gyártmányfejlesztési munkák 
végrehajtásánál.

Két fém összetapadásának fizikai feltétele az, 
hogy a mindkét fémes szerkezet szabad elektron
jai a két fémből álló rendszer közös elektronjaivá 
váljanak. Ehhez egymáshoz elegendően közel ke
rülő fémtiszta felületek kellenek. Az utóbbit biz
tosítja a mechanikus felülettisztítás. A felületek 
közelkerülését a nagymértékű hidegalakítással fel
lépő hengerlési nyomás szolgáltatja. Ez is csak ak
kor lehet elegendő, ha a felületek érdesítésével 
lokálisan ez a nyomás sokszorosára tud növekedni. 
Ehhez a nagymértékű alakításhoz megfelelő hűtő
kenő anyag szükséges. A kenés csak filmszerű és 
szabályozott lehet. A kenőanyagot egy kvartó el
rendezésnél a támhengemek kell átadnia a munka
hengerre. A megfelelő mennyiségű kenőanyag
transzfer viszont a támhenger érdességétől és az 
alkalmazott kenőanyag viszkozitásától függ.

Hogyan kapcsolódnak össze az egyes technoló
giai paraméterek?

Mindenekelőtt az irodalmi ismeretekre támasz
kodva meg kellett határozni a hidegplattírozáshoz 
szükséges redukció m értékét és a felületi érdes
séget. Ezekhez az adatokhoz már hozzátartoznak 
a hengerbombír, a kenés és a hengerérdesség vi
szonyai. Példa az alábbi lehet az összefüggésekre: 
Amennyiben a támhenger érdessége a hengerlés 
előrehaladtával jelentősen csökken az eredeti ér
tékről, a kenőanyagtranszfer, így a kenés mértéke 
is csökken. Ennek következményeként a henger
lési erőszükséglet nő, az anyag és munkahenger 
melegszik. A fellépő hőbombír következtében a 
szalag teknőssé válik, egyben az anyag elszínező- 
dik. Persze ugyanerre az eredményre lehet jutni 
abban az esetben is, ha a kenőanyag viszkozitása 
kisebb a megengedettnél.

A fenti szempontok különösen akkor jelentősek, 
ha a technológiának új gyártmányokra való átvi
teléről van szó.

A termékválaszték bővítése és a rendelkezésre 
álló termelő kapacitás kihasználása érdekében kí
sérleteket kezdtünk meg acélszalagnak rézzel, kü
lönböző sárgarézzel, alpakkával, réz-nikkellel tör 
ténő hidegplattírozására. A többféle variánssal 
végzett plattírozási kísérletek arra mutatnak, hogy 
ezekben az esetekben a minimálisan szükséges 
hengerlési hidegalakítási redukció mértéke anyag- 
minőségtől függetlenül 60—65%-ra tehető. Ez ért
hető, ha a tapadás korábban említett fizikai fel
tételére gondolunk. Mindig fel kell tételezni ter 
mészetesen azt, hogy a két fém alakíthatósága 
lényegesen nem különbözik egymástól (6. ábra).

Valamennyi rézalapú borítófémmel végzett kí
sérlet lényegében hasonló technológiai körülmé
nyeket igényelt.

Alapvetően más helyzet állt elő, amikor acélsza
lagot kétoldalt nikkellel próbáltunk plattírozni. A 
nikkel hengerléskor könnyen ráragadt a munka
hengerre, különösen ilyen nagy redukciók mellett. 
A színesfémeknél alkalmazott olajminőség sem bi
zonyult itt megfelelőnek. A feltapadás következ
ményeként a henger érdessége drasztikusan le
csökkent, a kenés leromlott, a hengerlési erőszük
séglet jelentősen emelkedett. Ezek a változások 
láncreakciószerűen a hengerre való felrakodás fo
kozódásához vezettek.

6. ábra. Plattírozott szalag mikroszkópos képe
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A probléma elhárítása érdekében a munkahen
gereket keménykrómoztuk és egy új kenőanyag 
alkalmazásával sikerült Ni-lel plattírozott acélsza
lag előállítása. E kísérletből az is kiderült, hogy 
itt is elegendő a 60—65%^os redukció alkalmazása 
a tapadáshoz.

Érdemes még szót ejteni a hőkezelés kérdéséről. 
A plattírozó hengerlés után a szalag hőkezelésre 
kerül. Ennek célja a szakirodalomban jelenleg is 
vitatott. Egyes nézetek szerint diffúziós hőkeze
lésről van szó, amely a fém-fém kötéshez elen
gedhetetlen. Más nézetek szerint ez csupán lágyító 
hőkezelés. Kísérleteink alapján mi ezen utóbbi né
zetet valljuk. Külön gondot jelent viszont az, hogy 
az alapfém és borítófém lágyulási hőmérséklete 
egymástól távol esik. Már a rézalapú ötvözeteknél 
a menetek közötti „talkumozással” is szükséges el
hárítani a hőkezelés közbeni ragadásveszélyt. A 
Ni-nél ez fokozottan jelentkezik, mivel az raga
dásra hajlamos.

Jól zöm íthető sárgaréz huzal

Az elmúlt évben kísérleteket kezdtünk meg 
CuZn35 minőségű, jól zömíthető csavar és szegecs
ipari célú sárgaréz huzal kifejlesztésére. A felhasz
nálási cél nyilvánvalóan meghatározta a gyárt
mányfejlesztés irányát, amely figyelembe kell ve
gye a csavar fej képzés, a menetmángorlás és a cső- 
szegecskiképzés igényelte speciális (nagysebességű, 
nagymértékű) hidegalakítás-szükségletet és ennek 
anyagszerkezeti következményeit.

A fejlesztő munka megindulásakor az alábbi meg
állapításokból kellett kiindulni:

A hidegzömítéssel és hidegfolyatással kapcsola
tos intenzív deformáció egyenletes, viszonylag fi
nomszemcsés huzalszerkezetet igényel. Nyilvánvaló 
az is, hogy a fenti okok miatt a szennyezésszint is 
az átlagosnál alacsonyabb kell legyen, hiszen a 
szennyező elemek nemcsak a szemcseszerkezetre, 
hanem az alakíthatóságra is negatív hatással van
nak. A szemcsenagyság, a szennyezőtartalom be
határolásához mindezen előzetes információk nem 
elegendőek a konkrét csavaripari felhasználói tech
nológia ismerete nélkül.

Az első negatív felhasználói tapasztalatok iga
zolták a fenti állításokat. Az általunk hagyomá
nyosan gyártott általános felhasználási célú huzal 
ólamtartalma 0,080—0,1% körüli. Ez bár a vonat
kozó szabályoknak megfelel, de csavaripari célra 
magasnak tűnik. Szemcsenagysága pedig a csupán 
lágyítást célzó hőkezelés eredményeként tizedmil- 
liméter nagyságrendbe esik, de nem ritkák a mil
liméter méretű szemcsék sem.

E mintákból készült csavarfejek a felhasználó
nál rendre megrepedtek (7. ábra). A vevő által 
részünkre megküldött mintahuzal és csavar be
vizsgálása igazolta korábbi megállapításunkat. A 
minta ólomtartalma és szemcsenagysága lényege
sen alacsonyabb volt, mint az első mintaszállít
mányban kiküldött huzaloké.

Az új csavaripari célú huzalgyártmány kidolgo
zásához tehát a szabványokban megengedettnél 
lényegesen tisztább alapanyagra volt szükség. A 
megfelelő szemcsenagyság biztosítása érdekében új

7. ábra. Magas Pb-tartalom m ia tt megrepedt 
csavarfej

8. ábra. N em  középpontos fe jk ikép zés m ia tt bekövet
kezett repedés

9. ábra. Túltöltéses csavarfe j

hőkezelési technológiát kell bevezetni. A primer 
újrakristályosodás biztosítására, a szemcsedurvulás 
elkerülésére jelentősen csökkenteni kellett a hő
kezelés hőmérsékletét és növelni a hőntartási időt.

A különböző szennyezette égi szintű huzalokkal 
végzett technológiai kísérletek alapján az alábbi 
főbb megállapításokra jutottunk:
— Magasabb szennyezésszint (P és Pb) egyenlőt

len szemcseszerkezetet eredményez, elősegíti a 
szemcsenagyság szempontjából kedvezőtlen, ún. 
duplex, illetve triplex szerkezet kialakulását. 
Tisztább anyag előnyösen a szemcsenagyság 
egyenletessége irányába hat.
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10. ábra. Jó kereszthornyos csavar oldalnézett képe

11. ábra. Jó kereszthornyos csavar fe lü lnézeti képe

— A szennyezők — e viszonylatban kis mennyi
ségben is — érezhetően intenzívebb alakítási 
keményedéshez vezetnek.

— A szennyezettebb huzal szakítószilárdságának 
és folyáshatárának hányadosa jelentősen kisebb, 
az anyag tehát veszít képlékenységéből.

— A huzal-hideghengerlés kedvezőbb a húzásos 
alakításnál: azonos redukció esetén a huzalhen
gerlés alacsonyabb szakítószilárdságot és folyás- 
határt eredményez.

Kísérleteink során meghatározott, új technoló
giával sikerült olyan új huzalt előállítani, amely 
általános csavaripari célra már megfelelt.

A bonyolultabb igénybevételnek kitett, ún. ke
reszthornyos csavar gyártásánál továbbra is fel
lépő repedékenység arra mutatott, hogy ott még 
más következményekkel is kell számolni. Tovább 
kellett csökkenteni a szennyezőtartalmat, elsősor
ban az ólom szennyezést. Ugyanakkor sürgetően 
vetődött fel a csavargyártási technológia paramé
tereinek megismerése és az anyagtulajdonságokkal 
való kapcsolatának vizsgálata is.

A csavargyártási kísérletek rámutattak az ak
tuális huzalmérethez maximálisan igazodó alakító 
szerszámok, alkatrészek alkalmazásainak, a csavar- 
gyártó automaták gondos beállításának fontossá
gára. Ha a csavarfej zömítésekor a huzaldarabolás 
vágási felülete nem merőleges, a fejkiképzés tör
vényszerűen nem lehet központos. Ennek eredmé
nye a repedés. Ez látszik a 8. ábrán felülnézetben.

Ha a felszerszámozáskor nem kerül figyelembe
vételre a huzalnak a mérettűrésen belüli aktuális 
mérete, pl. az, hogy a méret a tűrés felső határán 
van, akkor túltöltés lép fel az alakító üregben, és 
a 9. ábra szerint ez a tény a csavarfej lépcsős vo
nalú kerületében jelentkezik.

A 10—11. ábrákon oldal- és felülnézetben olyan 
jó, ugyancsak kereszthornyos csavarokat mutatunk 
be, amelyeknél a gyártás a fenti szempontok fi
gyelembevételével (merőleges vágás, huzalátmérő
höz igazodó szerszámok) kerültek előállításra.

A sárgaréz huzal tulajdonságai és csavargyártá
si technológiai paraméterek rendszerének optima
lizálása jelenleg is folyik. Ez a fejlesztő munka 
egyben azt is jól példázza, hogy ma már — és 
egyre inkább a jövő specializált iparában a fel
használ óipar ismerete és kooperációja nélkül nem 
lehetséges korszerű termékek kidolgozása.

Az előzőekben szemléltető példákon keresztül 
kívántuk bemutatni a Csepel Művek Fémmű gyárt
mány és technológiafejlesztésének néhány jelleg
zetességét: az anyagtulajdonságok és technológiai 
paraméterek összefüggése egységes szemléletmód
ját, amely párosul a felhasználói igények és a fel- 
dolgozási technológia messzemenő figyelembevéte
lével. Érzékeltetni kívántuk azt is, hogy egy alap
vetően azonos alapanyagú, de új felhasználási célú 
termék gyártása gyakran nem egyszerű formális 
technológiai feladat, hanem alapjaiban újszerű fel
fogást és egy minőségileg más gyártási eljárást igé
nyelhet.

K öszöntjük m indazon tag tá rsa in k a t, akik  1990-ben kerek születésnapot ü ltek . 

É le tú tju k  ism ertetésre  1991/1 szám unkban kerítünk sort.

Szerkesztőség
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Öntvehengerelt durvahuzalgyártás fejlesztése a Tatabányai
Alumíniumkohóban

K A R K U S  G Y Ö H C Y - K O S S E L A B É L A — V Ö R Ö S  C S A B A

ETO: 669.716:621.746.047 
669.716:621.771.25

A Tatabányai A lum ín ium kohó  50 éves é v fo r 
dulója alkalm ából az öntvehengerelt durvahuza l 
gyártás 17 éves fe jlődéstörténetének á ttekin tése . 
A  fe jlesztés három  szakaszának bem utatása a 
m űszaki, term elési és m inőségi m u ta tók t ü k 
rében.

A Tatabányai Alumíniumkohó (későbbiekben: 
TALKÖ) majd negyedszázadot élt meg, amikor 
megkezdődött öntödéjének építése. Az új öntöde a 
60-as évek végén történő üzembe helyezése az ön
tödei termelőberendezések kritikus elhelyezési kö
rülményeit számolta fel. Az új öntőcsarnok kiala
kítása a meglévő, alapanyaggyártó berendezések 
elhelyezésén kívül figyelembe vette korszerű fél- 
gyártmány-előtermék gyártásfejlesztését is.

Többféle lehetőség (keskeny-, és szélesszalag önt- 
vehengerlés) vizsgálata után 1970-ben döntés szü
letett egy használt, 6B típusú Properzi öntvehen- 
gerlő berendezés megvásárlására az NSZK-beli 
Vereinigte Aluminium Werke (későbbiekben: 
VAW) cégtől, ahol az 1962-től üzemelt. A telepí
tési munkákat 1971-ben kezdtük meg és az 1. ön
tés 1972. január 7-én történt. Ezzel kezdetét vette 
a TALKÓ-nál a Properzi durvahuzalgyártás eddi
gi, 17 éves története.

A TALKÓ 50 éves jubileuma a legmegfelelőbb 
időpont a visszapillantásra. A Properzi durvahu
zalgyártás történelme három jól elkülöníthető 
időszakra bontható. Az időszakokat a gyártó be-

A cikk e lőadáskén t e lhangzott 1990 m ájusában  T a ta 
bányán  ren d e ze tt I. A lum ínium kohászati S zim pó 
ziumon.

K arkus G yörgy 1970-ben szerzett öntő szakos koh ó 
m érnöki ok levele t a  m iskolci N ehézipari M űszaki 
Egyetem en. A zóta a  T atabányai A lum ínium kohó 
dolgozója. K ezdetben  kohóüzem i, m ajd  öntödei te c h 
nológus. 1974-től beruházó, m ajd  1979 és 1988 között 
a  v á lla la t üzem gazdasági osz tá lyát vezeti. Je len leg  
készáru  fe jlesz tési és é rtékesítési osztályvezető. 
OM BKE-tag.

Kossela Béla 1971-ben szerzett d ip lom át a N ehézipari 
M űszaki E gyetem  K ohóm érnöki K arának  techno ló 
gus szakán. P á ly á já t a  T atabánya i A lum ínium kohó 
ban  öntő technológusként kezdte, m ajd  1970-től ö n 
tödei üzem vezető. 1981-től készáru  term elési osz 
tályvezető, m a jd  1988-tól te rm elési főm érnök, ill. 
m űszaki igazgatóhelyettes. Az O M BK E-nak 1969 óta 
tagja.

Vörös Csaba okleveles kohóm érnök. Vas- és fém k o 
hász d ip lom ájá t 1962-ben k a p ta  m eg a  N ehézipari 
M űszaki Egyetem en. Ezt követően 1964-ig a V asip ari 
K utató  In téze t A célm etallu rg iai O sztályán g y ak o r 
nok, m ajd  később  tudom ányos m unkatárs. 1964-től 
a  T atabányai A lum ínium kohó alkalm azottja . I t t  m ű 
szaki-fejlesztő, üzem szervező, m a jd  öntödei ü zem 
vezető. 1978-ban Ip a r  Szakos Felsőfokú T ervgazda 
sági és B eruházási oklevelet szerzett. Je len leg  b e 
ruházási osztályvezetőként dolgozik. OM BKE-tag.

rendezésünk fejlesztésének szakaszai határozzák 
meg az alábbiak szerint:
— 1972—82-es évek: a 6B típusú berendezés 

üzembe lépésétől az öntőgép cseréjéig;
— 1982—88-as évek: a 6E típusú öntőgép üzembe 

állításától, ennek korszerűsítéséig, illetve annak 
cseréjéig;

— 1989. évtől: új, történelmi korszakot nyitottunk 
a Properzi durvahuzalgyártásban, a 6C típusú 
öntőgép, a 9/11 MINI hengersor és segéd-, il
letve kiegészítő berendezéseinek üzembe helye
zésével.

A következőkben e korszakok fejlesztési munká
ját tekintjük át röviden. Az időszakokra vonatkozó 
termelési és exportadatokat — a készárutermelés 
adataival együtt — az 1. táblázatban foglaltuk 
össze. A készáru- és Properzi durvahuzal-termelés 
egymáshoz való viszonyát az 1. ábrában vázoltuk. 
Az időszakokra jellemző különleges gyártási és 
exportadatok a 2. ábrán láthatók.

*

I. fe jlőd ési szakasz (1971— 1981)

Az 1971—72-ben telepített 6B típusú Properzi 
gyártósor állt egy 6B típusú öntőgépből; egy lengő, 
kézi, hidraulikus pászmadaraboló ollóból; a 6B tí
pusú hengersorból, melyen 13 darab hengerállvány 
volt; egy Lengyelországból vásárolt, automatikus 
pászmadarabolóból, és a gépsorral együtt érkezett, 
kétdobos durvahuzalcsévélő berendezésből. Ez utób
bit a VAW cég terveztette és gyártatta egyedileg. 
Az öntőgép öntési rendszere (ferde csövön, grafit
tűs szabályzással folyt a fém az öntőkerékbe) már 
az üzembe állításán korszerűtlen volt. Megjegyez
zük, hogy az înotai Alumíniumkohó 1972-ben he
lyezett üzembe egy 7C típusú öntőgépet, mely víz
szintes fémbetáplálást tett lehetővé. A gyártósor 
műszaki adatait — későbbi időszakok hasonló ada
taival — a 2. táblázat foglalja össze.

A gépsor üzembe helyezéséhez nagy segítséget 
nyújtott az înotai és a Zsiári Alumíniumkohó. A 
termelés azonban csak 1975-ben érte el a gépsor 
névleges kapacitását, mivel az első években a hasz
nált gép alkatrészellátása nehézkesen indult be és 
akadozóvá tette a termelést. Nagyon sok baj volt 
a minőséggel, mivel az öntőgép öntési rendszere 
lehetővé' tette nem fémes szennyezők, pl. oxidok 
stb. (későbbiekben: salak) bejutását a pászmába, 
mely repedésekhez vezetett, illetve a durvahuzalba 
jutva a húzásnál okozot szakadásokat. A durva
huzal ezen jellemzője az egy tekercsre jutó sza
kadások számával írható le. Ezen időszak fő mi
nőségi kifogása a nagy szakadási szám volt. Ezzel 
kapcsolatban 1976—78-ban történtek nagyobb fel
mérések a Magyar Kábel Művek (későbbiekben: 
MKM) tevékeny közreműködésével, melyet a mi
nőség javítására hozott intézkedések követtek. A
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1. táblázat 
A datok t/év -ben

A TALKÓ készáru-, Properzi,, rafinált-, ötvözött- és export durvahuzal-te rm elése 1972—89 évig

Megnevezés Évek Készáru-
term elés

Ebből:
P roperz i

huza l

raff in ált 
durva- 
huzal

P roperzi

ö tvö 
zött

durvahuzalból

Rbl. USD 
exp. exp.

I. szakasz 1972—1981 195 887 92 621 80 780

II. szakasz 1982—1988 171 894 77 238 116 61 1710 602

I .+ I I .  sz. 1972—1988 ossz.: 367 781 169 859 196 61 2490 602

III. szakasz 1979 22 449 9 523 426 297 375

I .+ I I .+ I I I . 1972—1989 ossz.: 391230 179 382 196 487 2787 977

1. ábra. Készáru és Proper z i durvahuzal-term elés 
1972— 1989 kö zö tt

Ш1 Rbl. exp. ■ Ötvözött

2. ábra. Properzi durvahuzalgyártás és -export

Properzi gyártósorok  adata i
2. táblázat

Megnevezés 6B ő. gép-f-6B sor 6E ő. gép+ бВ  sor 6C 6 gép+9/11 M INI

1. ön tőgép:
Típusa 6B 6E 6C
ö n tő k e rék  átan. (mm) 1000 1400 1400

form a M M U
élettárt. Okt/db) Cu: 600—700 C u: 1000—1500

— Ag. ötv.: max. 2500 C rZ r ö tv.: min. 20 000
Pászm akeresztm . (mm2) 1184 1184 1258
Hűtési mód a lu l/fe lü l alul/felül/fúvóka négyoldali/fúvóka
ö n tési mód (fém bev.) ,,1 ó ra  30 perc” Vízszintes Vízszintes
Névl. önt. telj. (t/év) 10 000 12 500 14 400

2. H engersor:
T ípusa 6B 6B 9/11 M INI
Hengervállv. száma 13 13 11
Redukciós arány:
— heng. állv. 1,05 1,05 —
— Páros heng. állv. 1,27 1,27 —

— P ára tlan  heng. állv. 1,21 1,21 —
— 1—5 heng. állv. — — 1,2978
— 6—11 heng. állv. — — 1,25
Min. heng. húz. átm. (mm) 9,5 — 9,5 9,5
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szakadások szempontjából selejtnek minősített te 
kercseket cseréltük. Az első évek minőségjavulásá
nak jellemzésére közöljük az alábbi adatokat:

Év: 1973 1974 1975 1976
Cserélt
huzalmennyiség 179 83 67 38

1976-ban 463 db tekercset vizsgáltunk meg az 
MKM visszajelzése alapján. Az átlagos szakadási 
szám 0,52 szakadás/tekercs volt. A vizsgálatot az 
öntőcsoport szintjéig végeztük és 0,37, illetve 0,72 
szakadás/tekercs szélsőértéket kaptunk. A követ
kező vizsgálatra 1977-ben kerítettünk sort, amikor 
136 db tekercs húzásának eredményeit értékeltük. 
Az átlagos szakadási szám 0,66 szakadás/tekercs 
volt. Ez utóbbi vizsgálat az înotai Alumíniumkohó 
által gyártott durvahuzal tekercsek vizsgálatával 
párhuzamosan folyt, melynek eredménye 71 db te 
kercs húzása után 0,57 szakadás/tekercs. A vizs
gálat azt is megállapította, hogy a szakadások zö
mében az egy adag öntésnek első, középső és vég
ső szakaszában leszedett tekercseknél jelentkeznek. 
Ennek oka az ezen tekercseknél jelentkező na 
gyobb salakképződés az indulásnál és az öntőcső
nél összegyűlő salak leszedésének szükségessége. 
A hibák kiküszöbölésére műszaki, gazdasági in
tézkedéseket hoztunk. Bevezettük a fémszint alatti 
öntést és az üvegszövettel történő fémszűrést. Meg
felelő, a minőség gyártására ösztönző bérezést ala
kítottunk ki. Az 1981. évi szakadási szám szélső
értékek 0,12 és 0,42 szakadás/tekercs közé estek.

A durvahuzal egyéb, fontos minőségi jellemzőit 
a 3. táblázatban foglaltuk össze a szállított minő
ségek időszaki átlagait is közölve. A Kp minőség- 
minimumát 1975-ben 50,2%, maximumát 1979-ben 
79,5%-kal értük el. A gépsor maximális termelését 
1978. évben érte el 11 012 t értékkel. Az időszak
ban a termelt Properzi durvahuzal mennyisége át
lagosan a készárutermelés 47%-át tette ki.

1974-ben az înotai Alumíniumkohó felkérésére 
kidolgoztuk a nagytisztaságú, 99,99%-os A1 dur
vahuzal gyártástechnológiáját. Az ebből Inotán ké
szült huzal felhasználója a Mechanikai Művek. Az 
időszak teljes termelése 0,1% volt a Properzi ter 
meléshez mérve. Már ezen időszakban is megje
lentünk kisebb mennyiséggel az exportpiacon. 
(Lásd: 1. táblázatot és 2. ábrát.)

1978-ban megkezdtük az öntött pászmából da
rabolt dezoxidáló szer gyártását az acélipar részé
re. A gépsor ebből adódó fokozottabb igénybevé
tele egyre jobban sürgette annak korszerűsítését, 
cseréjét. A gépsor fejlesztésével az ALUMINIO 
című olasz szaklapban 1975-ben megjelent cikk 
nyomán kezdtünk el foglalkozni, mely a 6B típusú 
gépsorok korszerűsítésére tett javaslatot, a leg
újabb fejlesztések figyelembevételével. Az öntőgép 
és tekercselő korszerűsítésére 1981-ben készült ja 
vaslat.

II. fejlődési szakasz (1982— 1988)

A 6E típusú öntőgép telepítése 1982. év elején, az 
első csapolás május 20-án történt. (A telepítés 
megkezdése előtt, az időközben a Zsiári Alumíni
umkohóban már üzemelő azonos gépet tanulmá

nyoztuk.) Az öntőgépcserén kívül a meglévő soron 
más változás ekkor nem történt.

Az új típusú öntőgép adatai a 2. táblázat 2. osz
lopában találhatók. A gép felépítésében, fő ele
meiben azonos a korábban már említett înotai 
Alumíniumkohóban 1972 óta üzemelő 7C típusú 
öntőgéppel, ezért a betanulást ez esetben is itt 
végezhettük. A gépen beállítható több öntési le
hetőség közül a vízszintes fémbetáplálást válasz
tottuk, mely Inotán már bevált és a szállító Pro
perzi cég is ezt ajánlotta. Az öntőcsatorna rend
szerben is változtatásokat hajtottunk végre. Az új 
technológiával kiküszöböltük, hogy a pászmába 
salak juthasson és ezzel elértük, hogy az egyik mi

ll. táblázat
Az MSZ m inőségi előírásai és az egyes 

fejlődési szakaszok m inőség m egoszlása

Minőség/
Megnevezés

MSZ 785—80
с , , Vili. ellen- ozakito ,...

•1 > 1 anas szilards. « 1 
/хт/ 2\ (Ohm -mm*7
(N /m m  > ' km)

MSZ 782—1988
c , , Vili. ellen- bzakito ....j  alias szilárdé. ,rV, о/ 
/хт/ 2\ (Ohm-mmV (N/mm2) /km)

K p min. 100 max. 28,00
p min. 85 max. 28,10 — —

X — 28,10—28,20 — —

I min. 95 max. 27,80
Il/a — — 100—115 max. 28,00
11/b — — min. 115 max. 28,08
I II — — 90—115 max. 28,10
IV — — min. 90 max. 28,20

Minőség %-
ban
Évek

K p P X

1972—82 66,71 31,25 1,85
1982—88 53,47 42,19 4,34

Minőség I-
ban I II/a H /b / III/IV
1989 21,65 37,89 0,39 34,53/5,54

nőségi jellemző, a szakadási szám a teljes fejlődési 
szakaszában átlag 0,1% szakadás/tekercs körül 
alakult. Az egyéb minőségi jellemzők alakulását 
az időszak átlagában a 3. táblázatban közöljük. A 
minimum Kp minőség 1984-ben 34,4%, míg a 
maximum 1988-ban 72,6% volt. Az ezen időszakban 
elért rosszabb eredmények a feldolgozott gyengébb 
fémminőségnek tudhatok be. A gépsor névleges 
kapacitását (lásd 2. táblázat) 1986-ban értük el 
12 673 t éves termeléssel. Az időszak készáruter
melésének átlagában a Properzi durvahuzal-terme- 
lés 45%-ot tett ki. A relatív csökkenést a készáru
termelés dinamikus növekedése okozta.

Az 1. táblázatnak az időszakra vonatkozó ada
taiból látható, hogy tovább folytatódott a raffinált 
durvahuzal-termelés (0,15%), továbbá állandósult 
a rubelexport (2%), az időszak elején megindult, 
majd leállt a tőkés export (1%). Ez utóbbi oka az 
elavult, kézi befűzésű tekercselő miatti sok minő
ségi selejt. Így újra a fejlesztés előterébe került a 
tekercselő korszerűsítése. Előkísérletek lefolytatása 
után, ALUTERV—FKI tervezésében, ALUGÉP ki
vitelezésben, 1988. I. negyedévében helyezték üzem- 
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be a korszerűsített automatikus szálbefűzéssel el
látott és hengerművel szinkronizált tekercselőt, 
amely — később kiderült korlátokkal — ötvözött 
durvahuzal tekercselésére is alkalmas.

1987-ben a MKM felkérésére és közreműködésé
vel kísérleteket kezdtünk Ni-alapú ötvözet gyár
tástechnológiájának kidolgozására. Az időszakban 
61 t gyártására került sor. Az ötvözött durvahuzal- 
igény növekedésével 1988-ban m ár 15—16 éve üze
melő 6 B típusú hengersor egyre nehezebben volt 
üzemben tartható, így több javaslat született en
nek cseréjére. Erre lehetőséget 1987-ben, export
pályázat alapján, lízing keretében kaptunk. Az el
avult 6 B hengersor leállítása 1988 októberében 
történt, mely már átvezet bennünket a következő 
— 1989-ben induló, új — fejlődési szakaszba.

III. fejlődési szakasz (1989—)

Az új gépsor áll a 6 E-ből 6 C típusúvá átalakí
tott, korszerűsített öntőgépből, pászmasebesség ér
zékelőből; a régi pászmavágó kézi, hidraulikus ol
lóból; pászmaegyengető, pászmahántoló berende
zésből, pászma indukciós előhevítő kemencéből; a 
9/11 MINI típusú, behúzógörgővel ellátott henger
műből, durvahuzal-edző (utóhűtő) kemencéből; 
utókenő egységből; a régi huzal gyorsdaraboló egy
ségből; és az ugyancsak régi tekercselőből.

Az új gépsorba tekintélyes mennyiségben kerül
tek új berendezések és egységek (egy automatikus 
pászmadaraboló helyét is — a későbbi beépíthető
ség érdekében — kihagytuk), mely m iatt a meg
maradó berendezéseket is le kellett szerelni és át
helyezni. Az áthelyezés sorsát a korszerűsített ön
tőgép sem kerülhette el, mivel azt az ötvözetek 
jó minőségű gyárthatósága m iatt le kellett s ü l 
lyeszteni. E rre a szállító tett a jánlato tt azzal, hogy 
a pászma hajlásával a kemény ötvözetekben ne ke
letkezzen feszültség, melyet a durvahuzal is átörö
kölhet. A pászma így az öntőgépből törés nélkül, 
egyenesen a hengermű betáplálási vonalában fut.

A gépsor üzembe helyezését kanadai referencia- 
út, ill. indonéziai és ausztriai betanuló utak előz
ték meg. A nagymértékű átrendezés és átalakítás 
miatt a gépsor indítására az 1 . öntés elvégzésére 
csak 1989. március 22-én került sor. Az ötvözet
gyártás garanciális próbája áprilisban zajlott le.

3. ábra. A z  1989-ben telepített ú j  Properzi gyártósor

(A gyártósor műszaki adatai a 2. táblázat 3. osz
lopában találhatók.) A 3. ábrában az új Properzi 
gyártósort láthatjuk a korszerűsített öntőgép ki
vételével. Az ábrán balról jobbra a pászmasebes
ség érzékelő egy darabja; az automatikus pászma
daraboló részére kihagyott helyre épített görgő
sor; mögötte a kézi, hidraulikus pászmavágó olló 
görgőpályája a ra jta  függő ollóval; a pászma
egyengető; a pászmahántoló a forgácselszívó és le
választó berendezéssel; az indukciós pászmaelőhe- 
vítő kemence, a tete jén  elől az indukciós teker 
csek kikerülésénél használt görgőkkel; a 9/11 MI
NI hengersor; a hengersor után az edző- (utóhűtő) 
berendezés látható.

A Properzi gyártósor folyamatos fémtisztítását 
egy standard MINI—I típusú, mozgó és fémbe me
rülő alkatrész nélküli, SELEE gyártmányú függő
leges szűrővel egybeépített berendezéssel végez
zük. Az 1989. évi term elési adatokat az 1. táblá 
zatban közöljük. Az exportra és az ötvözetek 
gyártására vonatkozó termelési adatainkat — a 
jobb összehasonlíthatóság érdekében — a 2 . ábrába 
is beállítottuk.

Az ötvözetek gyártása már 1989-ben elérte az 
5 %-ot. A gyártás zöme 6101 típusú és Ni-alapú 
(mindkettő elektromos vezetési célra) ötvözetekből 
állt elő. Mintaszállításokat az 5052 és 6061 ötvözet
típusokból végeztünk.

4. táblázat
Gyártható Properzi durvahuzal ötvözetek és 

felhasználási területeik

Megnevezés
D urvahuzal

Á ram 
vezetési

célja

Mechanikai
Felhasználási 
te rü le t jelei

Ö tvözetlen 1360 1050 10, 4
1100 6

Ö tvözött 6063 2011 7
6101 2017 4, 7
6201 2024 7
AlFe 3003 10

3106 6
4043 1
4047 1
6062 3, 4, 6, 9
6066 2, 3, 4, 6, 8
6086 2, 3, 4
6164 1 .4
6356 1
6061 3, 4, 8, 10
6063 10
6101 10

A gyártósoron gyártható ötvözetlen és ötvözött 
durvahuzalok listáját a 4. táblázatban foglaltuk 
össze, a mechanikai célú ötvözetek esetén megje
lölve a nagyobb, k iterjedt felhasználási területe 
ket is. Az új gépsorról lekerülő ötvözetlen elekt
rotechnikai célú durvahuzal minőségi jellemzőit a 
3. táblázat alsó részében találjuk. A táblázat ta r 
talmazza az MSZ minőségi előírásait is, melyből 
látható, hogy 1988-ban új, korszerűsített MSZ je 
lent meg. Az MKM részére az új gépsoron gyár 
to tt ötvözetlen durvahuzal szakadási száma az elő
ző időszakhoz képest nem romlott.
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Ez év második felében megépültek a Properzi 
gyártósor zárt rendszerű vízhűtőkörei, mely szin
tén a minőségjavítás céljait szolgálja. Fejleszté 
sünk jelenleg a gyártási technológiák kidolgozásá
nak és stabilizálásának szakaszában van. A piaci 
igényekhez igazodó termékválaszték kialakítása ér 
dekében piackutatást végeztetünk. Biztató eredmé
nyeink vannak a durvahuzal gyártási folyam atá 
nak számítógépes ellenőrzésének és irányításának 
megteremtésében.

összefoglalva: az 1972-ben indított durvahuzal 
öntve hengerlés, mint korszerű öntési technológia, 
— több mint 1,5 évtizedes fejlesztés után — a

múlt évben teremtette meg vállalatunknak a di
namikus fejlődés alapjait, az ötvözött durvahuzalok 
széles köre előállítási lehetőségével. Ez évben lét
rehozzuk a gyárthatóság összes berendezésbeli fel
tételét. Ezzel rendelkezésünkre áll egy olyan kor
szerű Properzi gyártósor, kiegészítő és segédberen
dezéseivel együtt, mely párosulva az emberi érte
lemmel és alkotókészséggel, képessé tesz bennün
ket a legigényesebb vevők rendeléseinek kielégí
tésére is .Az így gyártott durvahuzalra, mintalap
anyagra alapozva tovább szélesíthetjük fejlesztési 
elképzeléseinket, melyek között szerepel a Conform 
sajtolási technológia meghonosítása vállalatunknál.
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Elektrokorund gyártmányok minőségének javítása
R O M W A L T E R  A L F R É D  és  m u n k a tá r s a i

E T O : 666.762.11:543.062:669.001.5

A z  olvadékból öntött korundalapú tűzálló kö 
v e k  és a köszörűszemcse gyártásához olvasztott 
tö m b ö k  minősége függ a lehű lés folyamatától. 
A  gyártáskor az olvadékhoz a do tt különféle ada
lé ko k  jelentősen befo lyáso lják a termék m inő 
ségét. A  szerzők 1962-ben ü ze m i vizsgálati m ód 
szereke t dolgoztak ki a ko ru n d  szén-, szulfid-, 
n itr id -  és foszfidtartalm ának meghatározására. 
V izsgá lták  a szennyezők eloszlását és az adalé
ko k  hatását a termék szilárdságára.

Az üvegipari kemencék teljesítménynövelése egy
re tartósabb és nagyobb tűzállóságú kemenceépítő 
anyagokat igényel. A magyar üvegipari kádkövek 
használata évek óta növekedő mértékben folyik 
itthon és külföldön. A gyártási technológia az évek 
folyamán empirikusan fejlődött ki. A legnagyobb 
selejtek a kövek repedési hajlam a, illetve törése. 
Ez a hiba az öntési technológia tökéletesedése so
rán néhány év alatt jelentősen javult. A magyar 
korundkádkövek további hiányossága a bennük 
látszólag rendszertelenül és változó mértékben elő
forduló hólyagosság. A külföldi gyártóktól szárma
zó üvegolvasztó kádköveknél a  technológia fejlesz
tése következtében bevezették a csiszolt felületet 
az illesztési hézagok csökkentésére. Ez az igény, 
elsősorban exportra kerülő köveink esetében is 
fennáll.

A timföldkorund köszörűszemcse gyártásához 
használt tömbök anyagánál javítani kell azok szí
nét. A külföldi szemcsék lényegesen fehérebbek.

Az előbb vázolt kérdések tisztázására megkezd
tük a korundgyártmányok anyagi tulajdonságai és 
a gyártási technológia közötti összefüggések felde
rítését. Ezzel összefüggésben kifejlesztettük a szük
séges vizsgálati eljárásokat, illetve ismert eljárá
sokat céljaink számára módosítottunk.

A következő irányban folyt tevékenységünk: 
a) Az irodalomból összegyűjtöttük a feltehető ko- 

rundszennyezők képződése és analitikai kimuta-

A cikk  a  nem rég elhunyt szerző k ite r je d t kutatóm un 
k á já n a k  egyik írásos em léke 1962-ből, amit lapunk 
k o rlá to zo tt terjedelm e m ia tt le rö v id ítv e  közlünk. Az 
írás közreadásával a BKL K o h á sz a t szerkesztősége 
kegye le tte l kíván tisztelegni R o m w a lter  Alfréd em 
lékének, ak i a magyar k o ru n d g y ártá s  hőskorában a 
hazai k u ta tá s t kiépítette és a  te rm ék ek  minőségé
n ek  jav ítá sáh o z  nagyban h o zz á já ru lt.

A k u ta tá sb an  és a je len tés  elkészítésében részt 
v e tte k  m ég Pálovits Pálné, B arakony i Istvánná, Ko- 
m anovics Lajos, Pulai József és Kasziba József.

R om w alter Alfréd okleveles kohóm érnök 1938- 
ban  szerezte meg m érnöki d ip lo m ájá t a M. Kin. 
József N ádor Műszaki és G azdaságtudom ányi Egye
tem  B án y a- és Kohómérnöki K a rá n  Sopronban. Az 
A lu te rv —F K I Kohászati O sz tá ly á n ak  vezetőjeként 
m en t nyugdíjba és halálá ig  m egh ívo tt előadóként 
v e tt ré sz t a  kohómérnökök k épzésében  a Nehézipa
ri M űszak i Egyetemen M iskolcon. Egyetemi évei óta 
tag ja , ső t több ciklusban vezetőség i tagja volt az 
O M BK E-nek. Haláláig lelkes ta g ja  m aradt a BKL 
K ohászat szerkesztőbizottságának. Érdeklődési te rü 
le tei v o lta k  a fémkohászat, anódm asszagyártás és az 
o lvadékbó l öntött tűzálló anyagok.

tása szempontjából érdekesnek ígérkező adato 
kat.

b) Kidolgoztuk a legfontosabb korundszennyezők 
mennyiségi meghatározásának vizsgálati mód
szereit.

c) Vizsgáltuk a korundszennyezők tömbön belüli 
eloszlását.

d) Ultrahangterjedési sebességméréseket végeztünk 
korundkádköveken.

e) Őrlési kísérletekkel vizsgáltuk a korundkádkő 
anyagának kristályméretét, valamint az őrle
mény szemnagysága és a szennyezőtartalom 
közti összefüggést.

f) Vizsgáltuk különféle szennyező anyagok hozzá
adásával készített kísérleti kádlkövek szennyező
anyag-tartalmát, a szennyezőknek az olvasztási 
folyamattal kapcsolatos kihozatalának vizsgá
latára.

A vázolt vizsgálatok a korundkádkövekkel ösz- 
szefüggő kutatómunka első, útkereső lépései, me
lyek nyomán még ki kell alakítani a legmegfele
lőbb munkamódszereket és meg kell terem teni a 
szükséges laboratóriumi és technológiai vizsgálatok 
berendezési előfeltételeit.

A korundszennyezők m eghatározási 
m ódszereinek vizsgálata

A korundszennyezők mennyiségi meghatározási 
módszereinek kidolgozásánál egyszerű, gyors, le
hetőleg kevés eszközt igénylő elemzési módszere
ket dolgoztunk ki.

A vizsgálatok a  szokványos tímföldszennyezők 
közül csak a NaaO-ra terjedtek ki, vizsgáltuk 
ezenkívül a lepergő grafitelektródból származó 
szén, valamint az ebből képződő karbid, az ív
fény hőmérsékletén a levegő nitrogénjéből képző
dő nitrid, továbbá a tim föld szulfát- és foszfát
tartalm ának redukciójából esetleg képződő szulfid 
és foszfid szennyezők eloszlását. A felsorolt szeny- 
nyezők nedves levegőn gázfejlődés közben bomla
nak. Jelenlétükre először néhány korundtömbminta 
ammónia, kén-hidrogén, illetve „karbid” szaga mu
ta to tt. Mennyiségi meghatározásukra az alábbi, 
alumíniumvegyületekre vonatkozólag felírt, de más 
fémes elemek megfelelő vegyületeivel is lehetséges 
reakciókat használtuk f e l :

A1N +  3H20  =  NH3 +  AJ(OH)3 
A12S3 +  6H20  =  3H2S +  2Al(OH)3 

A1P +  3H20  =  PH3 +  Al(OH)3 '
A14 C3  +  12H20  =  3CH4  +  4Al(OH) 3

A szennyezők oldatba vitelére desztillált vízzel 
való forralás látszott legalkalmasabbnak, m ert így 
a nitrid, szulfid és foszfid szennyezők aránylag 
egyszerűen elválaszthatók a szulfáttól és foszfáttól.

A szennyezők tömbön belüli eloszlásának meg
határozása azonos körülmények között, azonos ide
ig  őrölt mintákból történt, hogy minden mintánál 
lehetőleg azonos őrlési finomságot biztosítsunk.
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A nátrium-oxid tartalm at desztillált vizes for
ralás után 0,1 n HCl-dal titrálva határoztuk meg.

A nitrid meghatározásánál a porított mintát kb. 
0 , 0 1  n kénsavval főztük és a bomláskor keletkezett 
NH:rt ammónium-szulfát alakban megkötve — 
Nessler- reagenssel kolorimetrikusan határoztuk 
meg.

A híg kénsavban történő főzés a nitridet nagyon 
lassan bontja, a lebontáshoz kb. egyhetes digerálás 
szükséges, ezért teljes lebontás helyett mindig azo
nos, meghatározott ideig főztük a mintákat, hogy 
összehasonlító értéket kapjunk. Kísérleteket végez
tünk nitrid lúgos közegben való elbontására és 
desztilláoióval való elválasztására is, de a bomlás 
ebben az esetben is a vizes főzéshez hasonlóan tú l 
ságosan lassan megy végbe.

Irodalmi adatok szerint [1] kálium-, vagy nát- 
rium-hidroxiddal megolvasztva gyorsan elbomlik a 
nitrid, de az ammónia elnyeletése nehezen oldható 
meg.

Kísérleteket végeztünk HF-os kezeléssel történő 
nitrid elbontásra. Többszöri HF-os lefüstöléssel és 
kénsavas kioldással a korund teljes nitridtartalm a 
elbontható. Az eljárás hátránya, hogy a vizsgálan
dó oldat fluor és a kénsav semlegesítésére hozzá
adott NaOH-tartalmától függően változik a Nessler- 
reakció érzékenysége és ezáltal a meghatározás 
hibája nő.

Korlátozza a kioldási lehetőséget az a  tény, hogy 
az ammóniának Nessler-reagenssel adott színreak
cióját a halogének, szulfát- és alkáli fémionok oly
módon zavarják, hogy a reakció érzékenysége vál
tozik az idegen ionkoncentráció függvényében [2 ,
3].

A minták vizsgálatánál részben egymás mellett, 
részben külön mind a két módszert alkalmaztuk.

A szulfid meghatározását is kétféle módszerrel 
végeztük. Első kísérleteinknél brómos sósavval főz
ve bontottuk a szulfidot és oxidáltuk szulfáttá, 
majd BaS0 4  alakban gravimetrikusan határoztuk 
meg. A módszer hátránya, hogy a nehezen szűr
hető, nagy fajsúlyú korundpor nagy hibát okoz
hat a szulfát kis mennyisége miatt. Az eredmények 
bizonytalansága m iatt később Marsh-kemencében 
történő égetéssel és a S 0 2  jodometrikus titrálásával 
határoztuk meg a szulfidtartalmat.

A jbsz/idtartalom meghatározását kolorimetriku 
san végeztük el. Híg kénsavas K M n04-el főzve 
elbontottuk a foszfidot és a keletkezett foszfort 
foszforsavvá oxidáltuk. Az ammónium-foszfor-mo- 
libdenátot izobutilalkohollal kirázva és redukálva 
molibdénkék reakcióval határoztuk meg.

A módszer kidolgozásánál nehézséget okozott az 
őrléskor a mintába kerülő vasszennyeződés. A min
ták foszfidtartalma olyan kevés, hogy a vas mellett 
is használható vanádium-foszfor-molibdenátos [14, 
5] módszer nem elég érzékeny a kimutatásra, a 
molibdénkék reakciót pedig zavarja a vas.

A vastól való elválasztásra legcélszerűbbnek az 
izobutilalkoholos kirázás és aminonaftol szulfonsa- 
vas redukció mutatkozott [6 ].

A minták széntartálmát Dennstedt-kemencében 
oxigénáramban történő elégetéssel és a C0 2  el- 
nyeletésével határoztuk meg.

Egyes m intáknál mértük a vízzel való forralás
kor fejlődő gáz mennyiségét. A gázfejlesztési reak
ció a következő:

AI4 C3  +  12H20  =  3CH4  +  4Al(OH ) 3  

A fejlődő gáz az alábbi két esetben részben el
nyelődik :

A12 S3  -(- 6H20  =  3H2S +  2Al(OH);i 
A1P +  3H20  =  PH3  +  Al(OH ) 3  

A fejlődő gáz nagy része elnyelődik a következő 
reakció szerint:

A1N +  3H20  =  NH3  +  Al(OH ) 3

|KL A53 -TI
1. ábra. K é szü lé k  korundterm ékek vizes reakcióban 

történő  gázfejlődésének m érésére
I. fejlődött gáz; 2. mérőcső 3. víz; 4. gázfejlesztő üveg; 5. konmdmiiita; 

(5. mágneses keverő

Gázfejlesztésre és -mérésre az 1. ábra szerinti 
készüléket használtuk.

A finomra őrölt korundport mágneses keverővei 
kevertük és az egész gázfejlesztő készüléket (üve
get) vízfürdőben melegítettük, indőnként abból ki
véve mágneses keverővei kevertük. A fejlődő gázt 
a beosztott csőben fogtuk fel és m értük.

A korundszennyezők tömbön b e lü li eloszlásának  
vizsgálata

Szennyezéseloszlás vizsgálatokat végeztünk kád
köveken, valam int timföld- és bauxitkorund töm
bön.
Mintavételi helyek:
1. Kádköveknél

a) külső, szürke, durvakristályos
b) belső, fehér aprókristályos részből a 2. ábra 

szerint.
2. Timföldkorund tömbből hét helyről,
3. Bauxitkorund tömbből nyolc helyről vettünk min

tát a 3. ábra szerint.
A kb. 1—1 kg tömegű m intákat 15 mm-es da

rabokra törve átlagoltuk és vibrációs malomban
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KL 4 5 3 - 2
KL 453 -3

2. ábra. Korundalapú kádkő szövetszerkezete
a) külső, durvakristályos rész; b) belső aprókristályos rész

S zennyezések eloszlása kádkőben (töm eg 160—250 kg)
1. táblázat

M in ta  je le M in ta v éte l
helye

N
v ízz e l
fő z v e

%
H F - e l

f ü s t

s
grav . m etr .

% ,
é g e t é s s e l N a 20  % C % P  % h 2o  %+

4 3 9 /1 9 6 0 k ü lső  r. 0 ,0 1 8 0 ,0 3 0 ,0 0 1 2 0,03 0 ,0 1 2 0 ,2 3
b e lső  r. 0 ,0 3 8 0 ,0 4 — 0 ,0 0 2 2 0,05 0 ,0 — 0 ,3 3

4 4 0 /1 9 6 0 k ü lső  r. 0 ,0 1 7 0 ,0 2 — 0 ,0 0 4 0 0,05 0 ,0 3 5 — 0 ,3 3
b e lső  r. 0 ,0 1 8 0 ,0 5 — 0 ,0 0 3 0 0,03 0 ,0 1 7 — 0 ,3 2

4 4 1 /1 9 6 0 k ü lső  r. 0 ,0 1 5 0 ,0 4 — 0 ,0 0 1 0 0,0 0 ,0 — 0 ,3 2
b e lső  r. 0 ,0 3 4 0 ,0 7 — 0 ,0 0 2 5 0,06 0 ,0 2 4 _ 0 ,2 6

4 4 2 /1 9 6 0 k ü lső  r. 0 ,0 1 2 — — — 0,06 0 ,0 5 8 — 0 ,3 3
b e lső  r. 0 ,0 1 0 0 ,0 6 — — 0,035 0 ,0 — 0 ,2 6

1 2 7 /1 9 6 1 k ü lső  r. 0 ,0 2 8 0 ,0 2 0 ,025 — 0,089 — n e m  m u ta t 
h a tó  k i

—

b e lső  r. 0 ,0 2 7 0 ,0 6 nem  m ér 
h e tő

0 ,140 n em  m u ta t 
h a tó  k i

+ K a r b id , n itr id , szu lfid  bom lásk or k e le t k e z ő  A l(O H )3 v íz ta r ta lm a  D e n n s t e d t  készü lék b en  m e g h a tá r o z v a .

2. táblázat
Szennyezések eloszlása n ag y m éretű , 

részleteiben olvasztott töm bben  
(tömeg 15— 20 t)

M in ta
je le

M in ta 
v é t e l
h e ly e

N a 20  %
N  % 

H F - v a l  
le f t is t .

s  %
É g e tv e P  %

1 7 9 /3 0 k ü lső
rész 0,38 0 ,4 0 ,0 1 7 0,001
b e lső  rész 0,039 0 ,1 0 ,0 0 8 0 ,001
1 0,180 0 ,0 3 0 ,0 0 1 5
2 0,076 0 ,0 0 5 0 ,0 0 4 0
3 0,080 0 ,0 0 ,0 0 2 0

1 8 8 /1 7 4 0,135 0 ,0 6 — —

feh ér 5 0,076 0 ,0 3 — —

tö m b 6 0,157 0 ,0 6 — —

7 0,063 0 ,0 3 — —

á t la g 0,109 0 ,0 3 0 ,0 0 2 5
1 9 2 /2 1 1 0,037 0 ,1 3 0 ,0 2 5
sz ín e s 2 0,074 0 ,1 3 0 ,0 1 9
tö m b 3 0,069 0 ,1 0 0 ,0 2 9

4 0,063 0 ,0 3 — —
5
g r a f ito s

vasas és v a s a s —

n e m  m érh ető
6 0,080 0 ,0 1 5 — —

7 0,079 0 ,0 1 7
vasas és  
grafitos

v a s a s

nem  m érh ető
á t la g 0,067 0 ,1 2 0 ,0 2 4

60 g-ot 10 percig őröltünk. Az így kapott őrlemé
nyek mintegy nyolcvan százaléka áthullik a 0,04 
mm-es szitán.

A vizsgálatok eredményét az 1. és 2. táblázat tar 
talmazza. A táblázatok alapján megállapítható, 
hogy

1. A vizsgált kádkövekben a szennyezők eloszlása 
gyakorlatilag egyenletes a külső, szürke, durva
kristályos és a belső, fehér, aprókristályos rész
ben.

2. A timföldkorund tömbben a Na20-tartalom a 
tömb felső részében (1., 4., 6. sz. minta) kb. dup
lája a tömb közepén és alsó részén talált (2., 3., 
5., 7. sz. minta) értékeknek. A tömb alsó részén 
mért NaaO mennyisége hasonló a kádkövekben 
mért Na20-tartalomhoz.
A nitrid és szulfid szennyezés egyenletesen osz
lik el a tömbben. Menyniségük azonos a kádkö
vekben és a timföldkorund tömbben.

3. A vizsgált színes tömbben a szennyezők eloszlá
sa egyenletes a tömb külső és belső részén. (Szí- 
neskorund =  bauxitkorund).

4. A  bauxitkorundtömb Na20-tartalma kisebb, mint 
a fehér tömbé, nitridtartalma kb. négyszerese, 
szulfidtartalma tízszerese a fehér (timföldkorund) 
tömb nitrid-, illetve szulfidtartalmának.
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Az Építéstudományi Intézettel együttműködve 
tájékozódó kísérleteket végeztünk ultrahang terje 
dési sebesség mérésére kádköveken. A mérésekhez 
a beton vizsgálatra szerkesztett készüléket használ
tuk, amely 10 kHz frekvenciájú tágulási rezgés ter 
jedésének idejét mérte /íS -b an . A kő méreteiből és 
a mért terjedési időből számítottuk ki a terjedési 
sebességet i/s -b a n .

Az első méréssorozatban néhány kádkövön és 
normáltéglán mértünk ultrahang terjedési sebessé
get. A kísérlet célja annak eldöntése volt, hogy al
kalmas-e a készülék korundkövek vizsgálatára. A 
vizsgálat pozitív eredményt adott.

A második méréssorozatban két irányban végez
tünk vizsgálatokat.
1. Kísérleti téglákon (6,5X12,5X25 cm) 16 ponton 

mértük az ultrahang terjedési sebességét és a 
mérés után összetörtük a téglákat. A mérések 
alapján megállapítottuk, hogy azoknak a mérési 
pontoknak a helye, ahol a terjedési idő az átlag
nál nagyobb, elég jól egyezik a lunkerek (zsugo
rodási üregek) helyével.

2. Egy 30X40X100 cm méretű kövön 65 pontban 
mértünk ultrahang terjedési sebességet és a ka
pott eredmények alapján megállapítottuk azok
nak a mérési pontoknak a számát és helyét, me
lyek egyes irányokban gyakorlatilag azonos át 
lag terjedési sebességet mutatnak a 65 mérési 
pont alapján számítottakkal, és alkalmasak a 
lunkeros rész elhelyezkedésének megállapítására. 
25 mérési pontot jelöltünk ki a kísérlet alapján. 
A 4. ábra mutatja az eredeti 65 és az ebből a

későbbi mérések számára kijelölt 23 mérési pont 
helyét.

Harmadik kísérletsorozatunkban 23 db 60X50X30 
cm méretű kövön végeztünk méréseket az előző 
kísérletek alapján meghatározott 23 ponton. A mé
réseket az alábbiakban összegezhetjük:

Az összes kövön mindhárom irányban mért hang
terjedési sebesség átlagértéke 4550 m/sec.

U ltrahangos vizsgálatok 3. táblázat
Az u ltra h an g  terjedési sebesség 

m egoszlása feádkövekben

Átl. ultrahang 
térj. sebesség 

megoszlás %-a
60—80 80—100 100— 120— 140 

—120 —140 felett

Az egyes terjedési 
sebességcsoportba 
tartozó kövek meny- 
nyisége az összes 
vizsgált kő darab 
számának százalé
kában

13 30,4 47,8 4,4 4,4

4. táblázat
Az u ltrah an g  terjedési sebesség m egoszlása 

kádkiivekben az egyes élek irányában

Átl. ultrahang 
térj. sebesség irány 

megoszlási %-a

60-
-80

80— 100— 120— 140
—100 —120 —140 felett

Az egyes térj. seb. 
csoportba tartozó v30 
kövek számának v50 
hányada az összes v60 
kő db-szám %-ában

8,7 43,6 39,1 8,7 0,0
26,1 26,1 26,1 17,4 4,3
21,7 30,4 30,4 13,1 4,4

8 í 10 
—- ю  m /sec

• eredeti »érési pont 

О  uj mérési pont 

k.J fe lö n tés

4. ábra. M érési pontok helye K orvisit kádköveken  
végzett u ltrahang terjedési sebesség vizsgálatánál

KL U53-U
|KL 453-5I

5. ábra. A z u ltrahang terjedési sebességének függése 
a korundalapú (K orvisit) kádkő szerkezetétől.

Egy m a xim u m o t m utató görbék
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2. A gyakorisági görbének két maximuma van. A 
kövek feltehetően helyenként tömör, helyenként 
pedig erősen pórusos szerkezetűek. A vizsgált 
kövek 52%-a tartozik ebbe a kategóriába (6. 
ábra).
Az eddigi mérések csak tájékozódó jellegűek, az 

ultrahangos terjedési sebességméréseket és azok
nak a kövek szövetszerkezetével és minőségével 
való összefüggés vizsgálatát célszerű folytatni. 
(Folytatásra pénzügyi és szervezeti okok miatt nem 
került sor. Szerk.)

ő r lé s i  kísérletek

A kádkövek szövetszerkezetének és mechanikai 
tulajdonságainak tanulmányozására őrlési kísérlete
ket végeztünk. Különböző körülmények között ön
tött kádkövek külső, sötétebb szinű, nagykristályos 
és belső, fehér, aprókristályos részéből párhuzamo
san azonos szemcseméretre előtört, azonos tömegű 
mintákat vibrációs malomban különböző ideig őröl
tünk és szitaelemzéseket végeztünk.

a
b

60^ 7809/269

[KL 453-61

6. ábra. Az ultrahang terjedési sebességének függése 
a korundalapú (Korvisit) kádkő szerkezetétől.

Két maximumot mutató görbék

Az összes kövön 30, illetőleg 50 és 60 cm-es 
irányban mért hangterjedési sebességek átlagér
téke:

v;l0 =  4080 m/sec 
VgQ — 4483 m/sec 

=  5174 m/sec

A 3. táblázat azt mutatja, hogy az egyes köveken 
mért átlagsebességek hány százaléka van az átla
gos hangterjedési sebesség 60—80, 80—100, 100— 
120, 120—140°/(ra között, illetve a 140% felett.

A számításokat elvégeztük a vizsgált kádkövek 
30, 50 és 60 cm-es éleinek megfelelő irányokra is. 
Az adatokat a 4. táblázat tartalmazza.

Vizsgáltuk 1000 m/sec-ként lépcsőzve az egyes 
mért terjedési sebességek gyakoriságát kövenként 
is. A hangterjedési sebesség függvényében felraj
zolt gyakorisági görbék alapján a vizsgált kövek 
két csoportra oszthatók.
1. A gyakorisági görbének egy maximuma van. Az 

ebbe a csoportba tartozó kövek szerkezete fel
tehetően egyenletesen pórusos. Ebbe a csoportba 
tartozik a vizsgált kövek 48%-a (5. ábra).

A szitaelemzések szerint a kb. 15 mm-es szem
nagyságból 0,5, 1 és 4 percig őrölt ikorundminták 
aprókristályos részében kb. 15—20%-kal több 0,1— 
0,2 mm szemnagyságú szemcse van, mint a nagy
kristályosban. A finomkristályos szövetben a kris
tályhatárok mentén helyileg hirtelenül változó me
chanikai tulajdonságok valószínűbbé teszik a kris- 
tályhatármenti törést a kristály széttörésekor. En
nek alapján feltételezhető, hogy az aprókristályos 
rész kristálymérete kb. 0,1—0,2 mm (5. táblázat).

Második kísérletsorozatunikban a 0,2—0,3, illető
leg 0,06—0,1 mm szemcsenagyságú szemcséket őröl
tük tovább. Ebben az esetben a durva és az apró
kristályos rész nem mutatott különbséget az őröl- 
hetőségben (az azonos kiinduló mennyiségből, azo
nos idő alatt képződő őrleménymennyiség szemcse
nagyság összetételében) (6. táblázat).

Harmadik kísérletsorozatunkban azonos kiinduló 
szemcseméretű, azonos súlyú, normál kádkőből vett 
mintákat különböző időtartamig őröltünk vibrációs 
malomban és vizsgáltuk az egyes szennyezők meny- 
nyiségét az őrlési idő, azaz a szemcsenagyság függ
vényében. Az adatokat a 7. és 8. táblázat tartal
mazza.

A fenti, csupán egy kádkő helyén vett mintájának 
elemzési adatai nem mutatnak a kő anyagának 
helyi összetételeltérésére. Ugyanazon próba külön
böző ideig őrölt részmintáinak összetételi adatai 
között nem észlelhető jelentős eltérés.

K ülönféle szennyező anyagoknak a k ádkövek  
kém iai és fiz ik a i tulajdonságaira gyak oro lt 

hatása

A különféle szennyező anyagoknak a kőmi
nőségre gyakorolt hatásának tanulmányozására a 
MOTIM-ban kísérleti köveiket öntöttünk. A kísér
leti öntésekhez adagolt szennyezők a következők 
voltak: 1. szóda; 2. grafit; 3. szóda +  grafit; 4. 
szulfát; 5. foszfát; 6. alumínium-fluorid; 7. tim
föld-hidrát; 8. alumíniumpor.
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Korundkádkővek kristály szerkezetének szeineseeloszlása
5. táblázat

M in ta  je le
0 ,6 p e r c  ő r lé s  15 m m  k iin d  szem cse n a g y sá g

1 perces őrlés 16m  m  k i in d  sz e m c se  
n a g y s á g

+  1,0  + 0 , 6 +  0 ,3  + 0 , 2  + 0 ,1 +  0 ,0 6  — 0 ,0 6
+  1 ,0  + 0 ,6  + 0 ,3 +  0  2  + 0  1 1 u , j  +  u , i  _ 0>0Г)

4 3 9  a p r ó k r is tá ly o s _ 0 ,2 2 5 ,6 35 ,6  18 ,1  8,5 12 ,0  — —  14,2 35 ,8 2 2 ,2  1 0 ,6  17,1

4 3 9  d u r v a k r is tá ly o s 6 ,0 5,4 3 5 ,4 17 ,8  15 ,1  10,2 8 ,6  0 ,8 0 ,8  18,3 26 ,7 2 0 ,4  1 2 ,0  2 0 ,4

4 4 0  a p r ó k r is tá ly o s 4 ,6 0 ,3 1 5 ,4 2 9 ,8  2 1 ,8  16,1 11 ,8  — —  6,3 35 ,3 2 5 ,9  1 2 ,8  19,7

4 4 0  d u r v a k ir s tá ly o s 6 ,4 2 ,0 3 1 ,6 16,7 16 ,1  10,9 15 ,0  0 ,8 0 ,8  10,0 21 ,3 2 4 ,1  1 6 ,3  26 ,6

в. táblázat

Korunilkáilküvek kristályszerkezetének szemcse- 
eloszlása-

M in ta  K iin d .  szem cse- a p r ó k r is tá ly o s d u rv a k ristá ly o s
je le  m é r e t , m m +  0 ,3  -f  0,2 +  0,1  + 0 ,0 6  + 0 , 0 4 — 0 ,0 4  + 0 ,3  + 0 , 2 +  0 ,1  + 0 ,0 6 +  0 ,0 4  — 0,04

4 3 9 0 ,2 — 0 ,3 2,3 3 5 ,0 29 ,0 14 ,6 7 ,0 11,3 0,4 3 9 ,0 2 9 ,0 14,0 5 ,7 11,0

0 ,0 6 — 0,1 — — 42,7 3 8 ,3 10 ,7 7,7 — — 5 4 ,0 32,7 4 ,3 8,0

441 0 ,2 — 0 ,3 1,2 2 6 ,8 29 ,6 19 ,6 8 ,4 12,8 2,3 3 5 ,0 29 ,0 14,6 7 ,0 11,3

0 ,0 6 — 0,1 — — 4 8 ,7 31,7 1 0 ,0 8,0

4 4 0 0 ,2 — 0 ,3 0,3 3 5 ,0 33 ,7 13,7 4 ,7 11,0

7. táblázat

Kristálynagyság meghatározás kádkő- mintából 1961/127 sz. kő széléből T ett minta

ő r lé s i
id ő +  0,1

ő r le m é n y  sz ita e le m z é se  % 

+  0 ,0 6  + 0 , 0 4  — 0 ,0 4 v e sz t .
N  % S  % N a 20  % P  %

2 2 9 ,3 24 ,8 7 ,8 34 ,5 3 ,6 0 ,025 ____ 0,047 n e m  k im u ta th a tó

5 1,6 2 5 ,2 13 ,4 56 ,5 3 ,3 0 ,032 — 0,071 n e m  k i in u ta th a tó

10 3 ,9 16,7 9 ,4 6 6 ,7 3 ,3 0 ,028 0 ,0 2 5 0 ,089 n e m  k im u ta th a tó

15 6 ,4 16,6 8 ,5 6 5 ,2 3 ,3 0 ,0 2 9 0 ,0 0 3 0 ,099 n e m  k im u ta th a tó

8. táblázat

Kristálynagyság meghatározás kádkő- mintáhéd 1961/127 sz. kő közepéből vett minta

ő r le m é n y  sz in ta e le m z é se  %

ő r lé s i
+  0 ,1 +  0 ,0 6 +  0 ,0 4 — 0 ,0 4 v e sz t.

N  % S  % N a 20  % P  %

2 2 8 ,5 22,1 10 ,0 3 6 ,0 3 ,4 0 ,028 0 ,0 0 5 0 ,084 n e m  k im u ta th a tó

5 — 12,9 13 ,6 70 ,3 3 ,2 0 ,027 0 ,0 0 5 0,11 n e m  k im u ta th a tó

10 — 3 ,3 8 ,6 8 5 ,4 2 ,7 0 ,027 n e m  m érh . 0 ,14 n e m  k im u ta th a tó

15 3 ,7 13,4 3 ,8 7 5 ,8 3 ,3 0,021 n e m  m érh . 0,13 n e m  k im u ta th a tó
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9. táblázat

Egyes szennyezők meghatározása különféle korundterinékekben

Sor 
szám

X

M inta N % 
meg- vízzel 

nevezése [főzve
2 3

Gáz 
feji.
cm 3/ 
/10 gr 

4

N a 20  % 
tá l . kih. 

5 6

S 03 % Szulf. % S 
tal. k ih . tá l .  kih.

7 8 9 10

P20 6 % 
tál. kih. 
11 12

P % C %
ta l  k ih. tál. kih.
13. 14 15 16

F  %
tá l. kih. 
17 18

1. Színes ko-
rundtégla 0,010 — 0,17 —

2. 1 % tim f. 
h idrát 
ta r t .  ko- 
rundtégla 0,012 0,18

3. 1 % S-tart.
korund-
tégla
1,29 % N a20  
N a2H S 04 
adag) 0,012 0,15 0,36 12,4

4. Norm ál
korund-
tégla 0,016 0,40 0,21

5. 1 % AlFe3- 
ta r t .  ko- 
rundtégla 0,010 0,19

6. 1,78 % 
N a - f i  % 
C -tart.
kor. tégla 
(szóda + 
gráf.) 0,013 0,15 0,40 8,3

7. 1 % P 20 6- 
ta r t .  ко-
rundtégla,
47 % N a20  
(Na2PO„)
I . öntés 0,012 0,46 17,70

8. 1 % P 20 6 
ta r t .  ко-
rundtégla 
1,47 %
N a20 , I I . 
öntés 0,017 0,10 0,33 12,2

9. A % Al. 
por ta r t .  
korund-
tégla 0,010 0,30 0,13

10. 1 % grafit- 
ta r t .  kád 
kő külső 
rész 0,013 0,50 0,13

11. 1 % grafit- 
ta r t .  kád 
kő belső 
rész 0,024 0,65 0,18

12. 1,78 % 
N a2ta r t .  
kádkő 
2,39%
N a20  kül
ső rész
(Na2C 03) 0,011 0,05 0,30 4,2

13. 1,78 % N a 
ta r t .  kád 
kő belső
rész
(Na2C 03) 0,015 0,30 0,62 17,5

1 2 3 4 5 6

— —  0,0028 — 0,002 —

— — 0,0021 — 0,002 —

0,007 — 0,0020 0,1 0,002 —

0,032 — 0,0008 — 0,002 —

—  —  0,0020  —  0,002  —

— — 0,0020 —  0,006 —

— — 0,0017 —  0,027 2,5

— — 0,0023 —  0,015 1,3

— — 0,0069 —  0,002 —

— — 0,0018 —  0,002 —

— — 0,0020 —  0,002 —

—  —  0,0010  —  0,002  —

—  —  0,0010  —  0,002  —

7 8  9 10 11 12

_  — 0,01 — — —

—  —  — — 0,41 60,4

13 14 15 16 17 18
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Szennyező adalékkal olvasztott tűzálló kövek tulajdonságai
10. táblázat

ö n té s i
K ő m éret cm térf. súly Szennyező adalék hőfok Ü tőpróba Megjegyzés

°C

60X 40X 30 3,01 1 % N a  (Na2C 03) 1860 Repedés 15 ütés 
törés 21 ütés

Fehér, sima felületű

50X 40X 30 1 % C (grafit) 2060 törés 6 ütés Rücskös, szürke, sű rűn  folyó, 
öntőcsőrön kb. 10 cm  hosszú 
nyúlvány az öntés végén

6,6X 12,6X 26 2,20 1 % P 20 5 (Trisó) 1940 törékenyebb a norm ál 
téglánál

Fehér, sima felület, egyenletes 
szövet, felszín közvetlen  közelé
ben hólyagos

6,6X 12,6X26 2,96 1 % S (N aH S 04) 1960 nagyon törékeny Szürke, rideg, külső része nagyon 
töm ör, belül nagy  üreg, tű 
kristályok, rücskös

6,6X 12,6X 26 3,11 1 % C + 1 ,7 8  % Na 1980 törékenyebb a  norm ál 
téglánál

Szürke, széttörve s norm ál 
téglához hasonló szerkezetet 
m u ta t

6,6X 12,6X 25 2,09 1 % Al (Al. por) 1900 törékenyebb a norm ál 
téglánál

Olvasztáskor fehér fü st képződik, 
jól olvad, sötét szürke, rücskös 
felület, belül szivacsos

6,6X 12,6X26 2,82 1 % A1F3 I960 norm álnál nehezebben 
tö rik

Szürke, töm ör szerkezetű

6,5X 12,6X25 2,46 1 % tim földhidrát — törékenyebb a norm álnál Fehér, sima, belül hólyagos

A kövek összetételére, öntési körülményeire és
minőségére vonatkozó adatokat a 9. és 10. táblázat
tartalmazza, amely táblázatokból megállapítható:
1. Az öntött korundkő minták átlagos nitrogén

tartalma, 0,01—0,02%. Egyetlen minta (a 11. sor
számú) tartalmazott több nitrogént.

2. Az öntött korundkő minták többségének 0,06 mm 
alatti szemcsefrakciójából vízzel gáz fejleszthető. 
Ez a gáz a 11. sorszámú minta esetében éghető 
volt. A legtöbb gáz a gmfitadalékkal olvasztott 
mintából fejlődött. Nem fejlődött gáz a bauxit- 
ból, timföld-hidrátból, valamint timföldből A1F3 
adalékkal olvasztott korundkő mintákból.

3. A timföldből olvasztott korundkő minták Na20- 
tartalma általában 0,10—0,2%. A timföld Na20 - 
tartalma azonos nagyságrendű. Ennek megfele
lően az olvasztásnál elillanó Na20  mennyisége 
lényegtelen.

4. A timföldhöz Na2C03, Na3P 0 4 alakban hozzá
adott kéntartalom (1., 3 .sorsz. minta) 100%-ban 
eltávozik a korundolvadékból. Figyelemre méltó, 
hogy e ikorundminta S03-tartalma gyakorlatilag 
zéró, ami arra mutat, hogy a korundolvadékban 
maradt kéntartalom szulfid alakban kötött.

6. A timföldhöz Na3P04 alakban hozzáadott fosz
fortartalom 97—98%-a elillan a korundolvadék
ból. A korundmintákban (7., 8. sorsz. minta) visz-

szamaradó P-tartalom nem foszfid, hanem foszfát 
alakban kötött. Ugyancsak foszfát alakban for
dul elő a P20 5 adalék nélkül készült korund- 
minták P-tartalma. Utóbbi a timföldből szárma
zik és mennyiségileg mintegy egyharmada a tim
földének.

7. A grafitadalékkal olvasztott korundkő mintából 
Dennstedt-készülékben elégethető széntartalmat 
nem sikerült kimutatni. A 4. sorszámú mintában 
talált C-tartalom feltehetően a grafitformából 
származik.

8. Az A1F3 alakban a timföldhöz kevert fluorid 
adalék F-tartalmának 60°/(ra visszamaradt a ko- 
rundmintában (5. sorszám).

[1] Gmelins H an d b u ch  der anorganischen  Chemie. 
A lum inium  В. 1—2. 1934. p. 132—149.

[2] Lange B.: K olorim etrische Analyse. V erlag  Chemie. 
1952.

[3] Fresenius W.—Jander G.: H andbuch  der analy 
tischen Chem ie. III. Q uantitative Bestim m unngs- 
und  T rennungsm ethoden. Bd. Ia. 1940.

[4] A rbeitsvorschriften  fü r das P u lfrich -P ho tom eter.
IV. 1957.

[5] Babko—Pilipenko: K olorim etriás analíz is. 1953.
[6] Fresenius W.—Jender G.: H andbuch  der analy 

tischen Chem ie. III. Q uantitative Bestim m unngs- 
und T rennungsm ethoden. Bd. Va. P hosphor. 1953.
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A Tatabányai Alumíniumkohó 50 éves jubileumi
rendezvényeiről

A Tatabányai A lum ín ium kohót fél évszázaddal ez 
e lő tt a  Magyar Általános K őszénbányák  (MÁK) Rt. 
lé tes íte tte . Az építkezés 1938-ban kezdődött és az 1. 
sz. kohócsarnokban az e lek tro lizá ló  kádakat 1940 ja 
n u á r já b a n  kezdték üzem be á llíta n i.

Az üzem indítás 50 éves év fo rdu ló jának  tiszte letére 
a  v á l la la t  em lékünnepséget és ehhez kapcsolódóan az 
O M B K E -val együttműködve alum ínium kohászati sz im 
pózium ot rendezett. A ju b ileu m i rendezvényeket a 
gyár dolgozóinak m ájus 8-án d é lu tá n  m egtarto tt ü n 
nepsége vezette be, am elyen ré sz t vettek  az üzem  
n y u g d íja sa i közül számosán. Garasos Ferenc igazgató 
köszön tö tte  a m egjelent dolgozókat a  jubileum  a lk a l 
m ából, ism erte tte  a gyár je len leg i helyzetét és te r 
veit, m a jd  számos ju ta lm a t a d o tt  át. Ezt követően 
S ch m id t Ferenc term elési főm érnök  ta rto tt előadást 
a gyár történetéről. Az ünnepség  a dolgozók jó h a n 
gu la tú  b a rá t i  találkozójával é r t  véget.

Az alum ínium kohó a ju b ileu m i em lékülését m ájus
9-én, d é lu tá n  tarto tta meg, am ely en  az iparági v á lla 
la tokon  k ív ü l részt vettek  az o k n ak  a  bel- és külföldi 
v á lla la to k n a k  képviselői is, am elyek  az elm últ 50 év 
a la tt va lam ilyen  form ában k ap cso la tb a  kerültek  a T a 
tab án y a i A lum ínium kohóval. Az em lékülésen Soltész 
István  e lnök i m egnyitójában em lékezte te tt arra, hogy 
az O M BK E szakmai lap jáb an  h í r t  közölt a  kohó 
üzem be állításáról, m ajd a  következő  évtizedekben jó 
együttm űködés alakult ki az egyesü le t és a gyárban 
lé tre jö tt üzem i szervezete között. E nnek zálogaként, 
e lsőkén t köszöntötte a v á lla la t vezérigazgatóját egye 
sületi je lvények  átadásával. Az em lékülés keretében 
S chm id t Ferenc az a lum ínium kohó történetéről, G a 
rasos F e re n c  a gyár jelenlegi m űszaki-gazdasági hely 
zetéről ta r to t t  előadást. E zt követően  dr. Sillinger 
Nándor, a  MAT műszaki vezérigazgató-helyettese a 
m agyar a lum ínium ipar gazdasági szerepéről és fejlesz 
tési te rv e irő l beszélt.

Az em lékü lés zárszavában G arasos Ferenc igazgató 
m inden  résztvevőt m eghívott az ünnepség „fehér asz 
ta l” m e lle tti  folytatására. E nnek  kere tében  több v á l 
la la t em lék tárgyak  átadásával köszöntö tte  a v á lla la 
to t ju b ile u m a  alkalm ával. A T a tab án y a i A lum ínium 
kohó ju b ileu m i ünnepségéhez kapcsolódóan m egrende-

1. á b ra . A  T A L K Ő  vezé rka ra , m in t  a m á ju s  S-i h á z iü n n e p s é g  
e ln ö k s é g e  (b a lr ó l:  K ővári Já n o s ,  G a r a s o s  F eren c , V ö rö s  C sa 

ba, S c h m id t F e ren c , K o s s e la  B é la )

2. ábra. A  h á z iü n n e p s é g  r é s z t v e v ő i

zett A lum ínium kohászati S zim pózium o t m ájus 10-én, 
délelő tt 10 órakor Soltész Is tv án  az OMBKE elnöke 
ny ito tta  m eg. Megnyitó beszédében hangsúlyozta, hogy 
az a lu m ín iu m  előállításának és ip a r i fémm é válásá 
nak tö r té n e te  jó példája annak , hogy a tudósok, k u 
ta tók és technikusok  etn ikum i hovatartozástó l függet
lenül egyazon  cél érdekében a h a lad á st szolgálták. 
Ennek szellem ében az OMBKE a  tö rténelm i tények 
alap ján  m in d en  más ország m űszaki-tudom ányos egye-

3. ábra . G arasos F e r e n c  v e z é r ig a z g a tó  m e g n y i t ja  a ju b i le u 
m i  e m lé k ü lé s t  k ö v e tő  á lló fo g a d á s t

5. áb ra . A z  E le k tr o l í z i s - s z e k c ió  h a llg a tó s á g á n a k  e g y  c so p o r tja

sületével a közös tö rténelm i em lékek kölcsönös elis 
m erésére és olyan együttm űködésre tö rekszik , hogy 
azzal az egyenjogú népekből építkező európai közös
ség k ia lakulását elősegítse. Az elnöki m egnyitó  után 
a  plenáris ülésen dr. Hatala Pál, a K őbányai K önnyű 
fém m ű igazgatója ta r to t t  előadást az a lu m ín iu m  cso 
m agolóipari fe lhasználásának  gazdaságossági kérdései 
ről. Ezt követte dr. G illem ot Lászlónak, az ALTAK 
m unkatársának  előadása, am elyben a  világ a lu m ín iu m 
term elésének és -fe lhasználásának  jelenlegi helyzetét 
és várható  a lak u lásáv a l kapcsolatos szem pontokat is 
m ertette .

A szimpózium az ebédszünet u tán  szekcióüléseken 
folytatódott. Az А -szekció keretében az a lu m ín iu m 
kohászati tém akörben  m ájus 19-én d é lu tán  és 11-én 
délelő tt m integy 20 előadás ism ertetésére k e rü lt sor. 
A В-szekció k ere tében , az öntészeti tém akörben  ez 
zel párhuzam osan közel hasonló szám ú előadás hang 
zo tt el. M indkét szekcióban az előadásokat é lénk  é r 
deklődés k ísérte és szám os részletkérdésben v ita  a la 
k u lt ki. A szekcióülések p rogram jának  befejezése u tán  
G arasos Ferenc igazgató  konferencia-zárszavában  a 
rendezőbizottság nevében  megköszönte a résztvevők 
a k tív  közrem űködését. K ifejezte rem ényét, hogy a 
szim pózium  ho zzá já ru lt a  szakm ai-baráti kapcsolatok 
tovább i elm élyítéséhez és alkalm at te re m te tt ú j k ap 
csolatok kialakulásához. M ajd búcsúzóul m indenk inek  
jó  egészséget k ívánt.

D élután az érdek lődők  üzem látogatáson v e ttek  részt.
A T atabányai A lum ínium kohó 50 éves jub ileum a 

alkalm ával em lékérm et ado tt ki és könyvalakban  m eg 
je len te tte  az a lum ín ium kohó  fél évszázados tö rténeté t.

Laár Tibor

4. ábra . S o lté s z  I s t v á n  a z  O M B K E  e ln ö k e  m e g n y i t ja  a z  I. 
A l u m ín iu m k o h á s z a t i  S z im p ó z iu m o t



Nyelvművelés
Tudom ányos nyelv  — Szakzsargon

V annak , ak ik  a  szaknyelveket (köztük term észetesen 
a  m űszak i nyelvet vagy  nyelveket) egyszerűen  zsar 
g o nnak  vagy még m egvetőbben, szakzsargonnak  ta r t 
ják . V ajon  tényleg igazuk  v an ?

A szaknyelveket te lje s  egészükben zsargonnak  ne 
vezn i az t jelenti, hogy azoknak  a szakm ai értekezé 
sekben  m egjelenő v á lto z a tá t is zsargonnak  m inősítjük, 
csupán  azért, m e rt vagy  olyan szavakat használnak, 
am elyek  a  köznyelvben ism eretlenek (pl. e u t e k t i k u m ,  
f e k e c s ) ,  vagy am elyeknek  je len tése a  köznyelv itő l el
té r  (pl. a v a s  a m eta llog rá fus tu d a táb an  „a  periódu 
sos rendszer 26. sorszám ú elem e”).

Mi a  jellem zője a szaknyelvek  értekezésekben  meg
je lenő  tudom ányos ré teg én ek ?  Nyilván az, hogy a sza
v a k  je len tése  jól m eghatá rozo tt (defin iá lt) szakmai 
fogalom ra irányul. A tu d o m án y  hajlik  a r ra , hogy szab 
ványosítsa  (egységesítse) a  te rm ino lóg iá já t: ugyan 
a r r a  a  szakm ai fogalom ra, szakmai tá rg y ra  egységes 
m egnevezést ír elő, illető leg  ugyanazt a  m egnevezést 
egységesen k ív án ja  érte lm ezn i.

T ökéletes egység term észetesen  nincs. A  szakmai 
nyelvekben  is fe lfedezhetünk  ném i rétegződést. A szak 
m a i irodalom  nyelvét tudom ányos ny elv i rétegnek 
m in ő s íth e tjü k  (ennek alka lm azása  k ív án a to s  lapunk 
b an  is). Ez a la tt foglal helyet az ún. m űhelynyelv 
és a  labora tórium ok nyelve, am elyre a  n em  tudom á 
nyos, de még bizonyos m érték ig  feszes szak m ai érin t 
kezés a  jellemző. E bben  a  környezetben az  öntvény 
f e l z a b á l j a  a h o m o k o t ,  a  vastöm b in k áb b  v a s c ip ó ,  a 
fes ték ek  e l ö r e g e d n e k ,  az a lkatrészek  k i f á r a d n a k ,  Ezek 
nem  k iagyalt szakszók, h a n e m  spontán, szellem es szó
te rem tések , szem léletesek, ún. m etafo rák  (ki nem  fej 
t e t t  hasonlatok).

V an  azonban a m űhelynyelvnek olyan ré te g e  is, 
am e ly  példam utató  nem  lehet. Sem m ilyen é rv  nem  
szó lhat az ilyenek m elle tt: a b c e s s z  fűrész, a l s u s s z ,  c e n -  
t í r o z ,  d ó r n i ,  f a l c o l ,  f a l é z o l ,  f á n d l i ,  p a j s z e r ,  r e j b o l  s tb .  
E zek  valóban a  szakzsargonba tartoznak. V alam ikor 
ezek  „felülről” te rjed te k : a  szakm ájukat k itű n ő e n  is 
m e rő  ném et m este rek  a d ták  le felé; aki tő lü k  ta n u lt, 
a n n a k  nagyobb vo lt a szakm ai tekintélye. M a m ár 
azo n b an  ezek m egm aradnak  a  m űhelyen b e lü l, elő 
seg ítve  a szakm ai elzárkózást és a  szakm ai csa lá d ias 
ságot. M űhelyzsargonnak nevezzük ezt a  n y e lv i ré te 
get, am elynek legfőbb je llem zője a  nem  szakem berek  
k iz á rá sa  a m egértésből.

N em  m inősíthe tjük  teh á t a  szaknyelvet te lje s  egé 
szében  zsargonnak. K étségtelen  azonban, hogy  v an  a 
szaknyelvnek  zsargonnak  m inősülő ré tege  is. Ezt 
azo n b an  nem  szabad összetéveszteni a  tudom ányos 
értekezések  nyelvének  fejlesztéséhez „a lap an y ag o t” 
szo lgáltató  m űhelynyelvvel. E nnek  szellem es le lem é 
nyei a  tudom ány á lta l elfogadott te rm inus tech n icu - 
sokká  válnak. G ondoljunk  csak a  s z ű z  n e u t r o n - ra 
(am ely  még nem  ütközött) vagy a t e m e t ő - v e  (ahol a 
rad io a k tív  anyagot elföldelik). M indkettő gazd ag íto t 
ta  a  tudom ány nyelvét, és am i nem  kevésbé fontos: 
szem léletességük m ia tt még a  la ikusoknak  sem  okoz 
n a k  m egértési nehézséget.

Ö sszefoglalva te h á t: jó pé ldá t m utatva, úgy  h aszn á l 
ju k  és fejlesszük szaknyelvünket, hogy az  n e  m inő 
sü lhessen  a  la ikusok  szem ében szakzsargonnak. E n 
n e k  egyik m ódja a  m űhelyzsargon kerülése. M indig 
te k in te ttte l kell lenni a  k ívü lálló ra, a m ás szak m ab e 
l i r e  is, aki a  tő lü n k  közreadott ism eretekkel gazda 
godn i akar.

P. I.
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OSTAG-EGY
VEGYESVÁLLALAT
BEMUTATKOZIK

Magyarország legmodernebb kereske
delmi acélgyártója az OSTAG (ózder 
Stahlwerk AG), az Ózdi Acélmű Rt. A 
közel 150 éves ózdi kohásztradícióhoz a 
modern, nemzetközi know-how-t a német 
partnerektől vesszük át: a METALLGE
SELLSCHAFT AG-tól és a KORF KG-tól, 
az ő tulajdonukban van a vállalati alaptőke 
30-30%-a is A fejlesztés az OSTAG-nál 
folyamatos, hogi -korszerű termékeink a 
piacon állandóan versenyképesek legye
nek. Jelentős beruházásunk az energiafel
használást optimalizáló kemence (EOF), 
amely nemcsak a korszerű termelést teszi 
lehetővé, hanem a modern, környezetba

rát technológia revén jelentősen javul Ózd 
város levegőjének minősége is. A terme
lés korszerűsítése során az EOF kemen
cében állítjuk elő a nemzetközi, szabvá
nyoknak megfelelő minőségű acélt, de az 
öntött buga, finomszelvény-, betonacél- 
és huzalgyártás is a mi profilunk! Termé
keink kétharmad részét a hazai piacon 
értékesítjük, egyharmad része pedig a 

.nyugati piacra kerül.

MODERN TECHNOLÓGIA-  
MINŐSÉGI TERMÉK:

OSTAG
ÓZDI  A C É L M Ű  RT.
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123. évfolyam 12. szám 1990. december

Tisztújítás után
Szerkesztőségünk tagjai az elmúlt három év során néhány alkalommal közvetlenül is megnyilatkoztak 

szakmánk, egyesületünk sorsát érintő kérdésekben. A  közvetlen megnyilatkozásokon túlmenően a lapunk 
hasábjain megjelenő sorok mindegyike — ha áttételesen is — de tükrözi véleményünket, ügy érezzük egye
sületünk tagsága céljainkkal, szándékainkkal azonosulni tud.

Lapunk jún iusi számában „Tísztújítás elé. . . ” címmel szerkesztőségi cikket közöltünk, amelynek mondani
valójával szakosztályaink szűkebb vezetősége egyetértett. Természetesnek tartjuk, hogy az egyesületünk tagjai 
által írt hozzászólásokban ellenvélemények is megfogalmazódtak: a jobbító szándékot azonban senki sem kérdő
jelezte meg, mint ahogy szerkesztőségünk tagjai sem, érezték úgy, hogy a hozzászólások közlésével, a problémák 
felvetésével egyesületünk egységét gyengítettük volna.

Tisztújító közgyűléseinket mindig fokozott várakozás előzi meg. A  nyugodtnak nem nevezhető politikai 
légkörben a teljes tagságot képviselő küldöttek mégis képesek voltak higgadtan mérlegelni a múltat, és arra az 
egyöntetű megállapításra jutottak, hogy a bányászat és a kohászat problémákkal terhes helyzete nem a bányá
szok és kohászok hozzá nem értésének, szakmai ismereteik alacsony színvonalának a következménye elsősorban, 
hanem — ahogy azt Csicsay Albin főtitkár is hangsúlyozta — a magyar bányászat és kohászat ugyanannak a 
hibás gazdaságpolitikának lett áldozata, amely az egész országot a tönk szélére juttatta. Reményeink szerint 
a múlt egységes megítéléséből az következik, hogy a válságból kivezető utat is egységesen keressük — nem zárva 
ki ebből a szaktudásra alapuló érvek nyílt ütköztetését és megmérettetését sem. Éppen a nyíltság az, amely a 
legjobb megoldások felkutatására ösztönöz. A  mostani közgyűlésen hozott határozatok is arról tanúskodnak, 
hogy tagságunk bízik az egyesület önfenntartó erejében, amelynek egyik éltetője az egyesületi élet demokratiz
musa. A  demokratizmus — csak úgy, mint eddig — a hagyományainkra, a tagság összetartására, felelősség- 
tudatéira és szakmai tudására épül.

Úgy tűnik, egyesületünk tagsága elsősorban a szakosztályi kereteken belül adott hangot kritikájának. 
A  közgyűlésen megjelent küldöttek már egy letisztult vélemény képviseletére kaptak felhatalmazást tagtársaik
tól. Épp>en ezért nem hangzott el egyetlen disszonáns hang sem a közgyűlésen. Nemszületett „bombasztikus”, 
gyors sikert ígérő program, mégis optimizmust hirdetnek a jövőt formáló határozatok. A tagság továbbra is 
bízhat egyesületében, hiszen a szakmai érdekek védelmén túlmenően egyre inkább képessé válhat tagjai egyéni 
érdekeinek képviseletére is.

Arról sem szabad megfeledkeznünk, hogy milyen egyesületünk külső megítélése. Bizonyára nem véletlenül 
említette meg a M T E S Z  képviselője, mennyire megragadta őt a közgyűlés előtti várakozás perceinek semmi 
máshoz nem hasonló hangulata. A z sem lehet véletlen, hogy a fiatalabb testvéregyesületek éppen egyesületünk 
alapszabályát veszik alapul sajátjuk megalkotásakor.. . Ezek mind olyan értékek, amelyekre egyesületünk új 
vezetősége nyugodtan alapozhat.

Amikor ezek a sorok megjelennek, a közgyűlés ünnepi hangulata már csak emlék. Egyesekben talán kétely 
támad: a közgyűlés ünnepélyessége nem fojtotta-e el a kritikát, az egység mögött nem passzivitás rejtőzködik-e, 
egyesületünk ú j vezetősége mindig a közakarat ismeretében választhatja-e a leghelyesebb megoldást?

A véletlen úgy hozta, hogy a közgyűlési anyag lapunk 123. évfolyamának decemberi számában jelenik meg. 
Ezúton is tájékoztatjuk tagságunkat, hogy lapunk az 1991-es esztendőben ú j köntösben — reméljük a mosta
ninál szebben — és korszerűbb technika segítségével jelenik meg.

Most, amikor egyesületünk ú j vezetőségének és egész tagságának békés, boldog új esztendőt kívánunk, 
tesszük ezt abban a reményben, hogy nem csak lapunk újul meg, hanem egyesületünk élete is olyanná válik, 
mintha mindig ünneplőt, bányász vagy kohász egyenruhát öltenénekfel tag ja i. . .

Jó szerencséd.
BKL Kohászat szerkesztősége

Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZAT 123, évfolyam, 12. szám 529



Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
78. tisztújító közgyűlése

(Budapest, 1990. szeptember 22.)

Soltész István  elnöki megnyitója

Tisztelt tisztújító közgyűlés! Tisztelt vendége
ink! Kedves tagtársak! Az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület elnöksége nevé
ben tiszteletei köszöntőm a 78. tisztújító küldött- 
közgyűlés résztvevőit. Köszöntőm a szavazati jog
gal felruházott küldötteinket, tiszteleti tagjainkat, 
a vállalatok képviselőit, a gyémánt- és aranydip
lomás tagjainkat.

Tisztelettel köszöntőm kedves vendégeinket, kö
zöttük : Tófalvi Gyula urat, a MTESZ operatív elő
készítő bizottságának elnökét, dr. Kovács Ferenc 
professzor urat, a Nehézipari Egyetem rektorát, 
köszöntőm a társegyesületek meghívott képvise
lőit, és külön köszöntőm Angliából, Ausztriából, 
Csehszlovákiából, Jugoszláviából, Lengyelország
ból és az NSZK-ból érkezett vendégeinket.

1. ábra. Soltész István elnöki megnyitóját tartja

Tisztelt közgyűlés! Alapszabályunk értelmében 5 
évenként közgyűlésünk új tisztségviselőket választ, 
ellenőrző bizottságunk pedig beszámol arról, hogy 
az elnökség hogyan hajtotta végre a közbenső köz
gyűlések határozatait, hogyan képviselte egyesü
letünk, ill. szakmánk érdekeit, hogyan irányította 
az egyesületi munkát. Remélem, hogy elnöksé
günk megfelelő időpontban postázott, írásos be
számolóját volt alkalmuk tanulmányozni. Ehhez 
fog most főtitkárunk néhány szóbeli megjegyzést 
fűzni, hogy még teljesebbé váljék az 5 év munká
ját bemutató kép. Hozzá kell tennem, hogy a szűk
re szabott idő és korlátozott terjedelem miatt sem 
az írásos beszámoló, sem a szóbeli kiegészítés min
den kérdést nem ölelhet fel, ezért célszerű az 
évente megtartott közgyűléseknek az egyesületi 
lapokban közzétett anyagának ismételt áttanulmá
nyozása is.

Fontos feladata a tisztújító közgyűlésnek az is, 
hogy a most megválasztandó új vezetőség számára

meghatározza és határozatba foglalja a követke
ző időszak legfontosabb teendőit, amelynek alap
ján az új vezetőségnek össze kell állítania cse
lekvési, ill. munkaprogramját.

Tisztelt közgyűlés! Már az 5 évvel ezelőtti tiszt
újító közgyűlésen beszéltünk a gazdasági élet nem
zetközi területén is tapasztalható nehézségekről. 
Ezek különösen a szénbányászatot és a vasko
hászatot érintették. Azóta a világban, főleg a ke
let-európai, volt szocialista országokban óriási mé
retű, történelmileg meghatározó társadalmi, poli
tikai és gazdasági változások zajlottak le. Most 
valóban új történelmi kor kezdődik, s hogy az mi
lyen lesz, a nagyvilág politikáját irányító hatal
mak mellett rajtunk is múlik. A mi problémáin
kat helyettünk senki nem fogja megoldani, leg
feljebb segíteni tudnak. Az országunkban meg
indult változások, az ezzel járó viták és ütközé
sek mind-mind a jobb élethez vezető utat keresik. 
Minden fórumon, így a tudományos egyesületek
ben és az ezeket összefogó MTESZ-ben is, a mi
előbbi. gyors megújhodást tűzték ki célul. Ezért 
tettünk eleget a többi tudományos egyesülettel 
együtt a MTESZ országos elnöksége kérésének, 
előrehoztuk a tisztújítást, hogy a MTESZ év vé
gén megtartandó közgyűlésén már gyakorlatilag 
az egyesületek újonnan megválasztott képviselői 
vegyenek részt, és a változások minőségétől és tar 
talmától függően, dönthessenek a MTESZ jogutód
jához fűződő viszonyunkról is.

Tisztelt közgyűlés! A magyar bányászat és ko
hászat, egyben egyesületünk is, az elmúlt évszá
zadban sok vihart élt át, konjunktúra és dekon
junktúra, optimizmus és pesszimizmus váltották 
egymást. Voltunk a széncsaták hősei, a vas és acél 
országának építői, élenjárói, voltunk fejlesztésre 
kijelölt húzóágazatok és visszafejlesztésre ítélt vál
ságágazatok. Ma, amikor sokak szerint a magyar 
bányászat és kohászat eddigi történetének legkri
tikusabb korszakát éli át, elengedhetetlen, hogy 
mélyebben nézzünk önmagunkba, próbáljuk meg 
kritikusabban és önkritikusabban újraértékelni a 
végzett munkát és a jövő feladatait.

Szakmáink igazi érdekeit csak tudományosan 
megalapozott műszaki és gazdasági érvekkel lehet 
eredményesen képviselni. Nem engedhetjük meg 
magunknak, hogy a jövő formálása közben a han
gulati elemek és a nagyobb hangerő érvényesül
jenek. Olyan szakmák művelői vagyunk, amelyek
nek sokszor meggondolatlan, sőt felelőtlen véle
mények ellenére, meghatározó fontosságuk van, 
de számunk más szakmákhoz, közgazdászokhoz és 
politikusokhoz viszonyítva csekély. Ezért szüksé
ges az összefogás. Éppen az összefogás teheti egye
sületünket nagyon fontos társadalmi erővé.

Múltbeli tapasztalataink alapján vigyáznunk kell 
arra, hogy ellenfeleink ne használhassák fel el
lenünk a köztünk lévő szakmai véleménykülönb
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ségeket. Ezeket elsősorban egymás között célszerű 
megvitatnunk. Egyesületünket tegyük olyan mű
hellyé, ahol éles és szenvedélyes vitákban formá
lódhat a közös megegyezés, a helyes út felisme
rése. Az így megalapozott igazságunkért a jövő
ben még inkább ki kell állnunk. Nem, mintha 
eddig nem hallattuk volna szavunkat a szakmai 
cikkekben, koncepciók véleményezése során, kiált
ványokban, felszólalásokban stb. Egyesületünk a 
szakmánkat érintő kérdésekben — még ha nem 
is igényelték azt — kifejtette és hangoztatta ál
láspontját. Nem rajtunk múlott, hogy sok eset
ben ezt nem vették figyelembe, vagy éppen a köz
tünk kialakult véleménykülönbségekre hivatkozva 
utasították vissza.

Az elnökség beszámolójában, ill. a főtitkár szó
beli kiegészítésében az elmondottakról természe
tesen sokkal bővebben esik szó. A most leköszönő 
elnökség legjobb tudása szerint igyekezett az egye
sületünkben rejlő erőt és lehetőségeket kihasznál
va, irányítani az egyesületi munkát és védeni a 
szakmai érdekeket, összefogni a szakembereket, 
részükre főleg az egyesületi lapon keresztül szak
mai információkat adni, ankétokat, előadásokat 
szervezni. Az egyre nehezedő gazdasági helyzet
ben is sikerült a költségvetést egyensúlyban tar 
tani, a szakmai lapokat megjelentetni. Ehhez a 
pártoló tagság, a vállalatok, sőt a külföldi vál
lalkozások is nagy segítséget nyújtottak, amiért 
ezúton is külön köszönetemet fejezem ki az eb
ben részt vevőknek.

2. db та. A  78. küldöttközgyűlés résztvevői

A tisztségviselők zöme a szakma iránti szerétéi
ből, az egyesülethez való kötődésből, a szakmá
hoz tartozó kollégák iránti tiszteletből, önzetle
nül végezte a vállalt munkát. A legutóbbi elnök
ségi ülésen úgy értékeltük, hogy ha nem is teljes 
mértékben és nem is teljeskörűen, de a nehéz kö
rülmények ellenére is eleget tudtunk tenni a tag
ság elvárásának. Amikor a közgyűlés résztvevői 
előtt is köszönetét mondok áldozatkész, önzetlen 
munkájukért, megköszönöm tagság segítőkész
ségét is, hiszen csak együtt, összefogva lehet ered
ményesen dolgozni. Biztos vagyok benne, hogy a 
tisztújító közgyűlés a tisztségekbe olyan tagtár
sakat, kollégákat választ meg, akik nemcsak szak

mailag, de emberileg is maximálisan megfelelnek 
a követelményeknek, elkötelezett hívei a szakmá
nak és az egyesületnek. Kívánom nekik, hogy a 
nehéz körülmények között is kevesebb kudarcban 
és több sikerélményben legyen részük, s minden
nek haszonélvezői az egyesület és annak tagjai 
legyenek.

Tisztelt közgyűlés! E gondolatok előrebocsátásá
val a tisztújító küldöttközgyűlést megnyitom. Kí
vánok a jelenlevőknek eredményes munkát.

Mielőtt átadom a szót a főtitkárnak, közlöm a 
t. közgyűléssel, hogy 380 küldöttet választottak 
meg, ebből jelenleg 280 van jelen, tehát a köz
gyűlés határozatképes. Ezek után felkérem Csi- 
csay Albin főtitkárunkat, hogy ismertesse az el
nökségi beszámolóhoz fűzött megjegyzéseit.

Csicsay Albin főtitkár szóbeli kiegészítése 
az elnökség írásbeli beszámolójához

Tisztelt közgyűlés! A legutolsó, sorban a 77. 
közgyűlésünket 1989. március 11-én tartottuk. Mai 
közgyűlésünk két szempontból is eltér a hagyo
mányoktól. Egyrészt azért, mert a szokásos egy év 
helyett másfél év telt el az utolsó közgyűlésünk 
óta, másrészt pedig azért, mert mostani közgyű
lésünk egyben tisztújító közgyűlés is. Fél évvel 
hoztuk előre az 1991-ben esedékes közgyűlés idő
pontját, részben a MTESZ tisztújító közgyűlésé
nek előrehozása miatt, részben pedig annak ér
dekében, hogy a megválasztandó új tisztikar mél
tó módon előkészíthesse egyesületünk alapításá
nak 100. évfordulóját, amelyet 1992. június 26-án 
és 27-én ünnepiünk meg Miskolcon, a mai alma 
mater székhelyén, ezzel is követve elődeinket, akik 
1892-ben egyesületünket ugyancsak az alma ma
ter székhelyén, Selmecbányán alapították meg.

Az elnökség beszámolójához teendő megjegyzé
seim meghallgatása előtt, hagyományainknak meg
felelően, emlékezzünk meg azon tagtársainkról, 
akik legutóbbi közgyűlésünk óta hunytak el, nem 
feledkezve meg azokról a bányászokról és kohá
szokról sem, akik a munka frontján haltak hősi 
halált. Az idei esztendő történetének lapjaira kell 
fájó szívvel feljegyezni a magyar kohászat leg
súlyosabb katasztrófáját, amely tizenhárom ózdi 
kohász életébe került.

A bányászati szakosztály tagjai közül a követ
kezők hunytak el: Bara József oki. bányamérnök, 
Barabási József oki. bányamérnök, Bélafalvi Im 
re bányagépész-technikus, Bercsényi Sándor gé
pésztechnikus, Bertalan István technikus, Bódai 
Gábor vasokl. bányamérnök, Borbély Lajos tech
nikus, Bors László technikus, Csapó Károly oki. 
bányamérnök, Csepregi Jenő oki. közgazdász, 
Csontos Csaba oki. mérnök, Dragon Imre oki. bá
nyamérnök, Elekes András oki. erdő- és bánya
mérnök, Esztó Zoltán oki. bányamérnök, Fekete 
István oki. bányamérnök, Gordos Péter oki. bá
nyamérnök, Frank Lajos gyémántokl. bányamér
nök, Gyémánt Gyula technikus, Fodor Sándor 
technikus, dr. Hibei Levente oki. mérnök, Nyúl 
István oki. üzemmérnök, Kálmán Endre oki. bá
nyamérnök, Kertész Róbert oki. bányamérnök,
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Kovács Béla oki. bányamérnök, Kovács Géza oki. 
bányagépészmérnök, Koll Ferenc oki. bányagépész
mérnök, Kovács László oki. bányamérnök, Kraj- 
csics József oki. bányamérnök, Kricsfalvi Jenő 
aranyokl. bányamérnök, id. Lőcsei Lajos technikus, 
Udvari Jenő technikus, dr. Martos Ferenc oki. bá
nyamérnök, Mátyás Béla oki. bányamérnök, Mé
száros János technikus, Miklós János oki. villa 
mosmérnök, Niederland Gyula gyémántokl. bá
nyamérnök, Noll István oki. bányamérnök, Oláh 
János oki. mezőgazd. mérnök, Orosz István oki. 
bányamérnök, Osváth István oki. bányamérnök, 
Patkós György oki. bányamérnök, Pazgyera B. 
János technikus, Bölcs János technikus, dr. Radó 
Aladár oki. bányamérnök, Rumi Béla főaknász, 
Ruzsinszky István oki. bányamérnök, Szerafin 
Aurél oki. bányamérnök, Sík Lajos oki. bánya
mérnök, Soha József oki. bányamérnök, Sütő La
jos oki. bányamérnök, Szalai Károly oki. bánya
gépészmérnök, dr. Székely Gábor oki. jogász, Ta
kács Ferenc oki. bányagépészmérnök, Tamáshidi 
László oki. geológus-mérnök, Telekesi János oki. 
bányagépészmérnök, Torma László főbányames- 
ter, Tóth János oki. bányamérnök, Zalezsák Győ
ző technikus, Zempléni László technikus.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 
tagjai közül a következők hunytak el: Alliquan- 
der Ödön oki. bányamérnök, Garamvölgyi György 
gépésztechnikus, Grausz Miklósné képesített köny 
velő, Horváth István oki. bányamérnök, Imre Zol
tán technikus, Molnár János műszerész, Nándor 
Péter technikus.

A  vaskohászati szakosztály elhunyt tagjai: Ba
lázs Aladár oki. gépészmérnök. Barkay Imre oki. 
kohómérnök, Friss Sándor oki. kohómérnök, Han- 
kó Béla oki. kohómérnök, dr. Horváth Aurél oki. 
kohómérnök, Komlósi Antal aranyokleveles kohó
mérnök, Lengyel László oki. kohómérnök, Nyíri 
János oki. üzemmérnök, Sele Bertalan oki. kohó
mérnök, dr. Simon Sándor oki. kohómérnök, Sim- 
kó József oki. közgazdász, Strömb Aladár oki. gé
pészmérnök, Szalmás Ernő oki. kohómérnök, dr. 
Temecz Lajos oki. vegyészmérnök, Tilli Hugó oki. 
gépészmérnök, Újvári Árpád oki. kohómérnök, Ve 
res Béla technikus, dr. Zoltay Endre oki. kohó
mérnök.

A fémkohászati szakosztály elhunyt tagjai: Ba
konyi Frigyes technikus, Both Béter oki. mér
nök, Gál József technikus, Krétai József oki. ko 
hómérnök, Vécsei József technikus, Lukácsi Ar- 
pádné csomagoló, Mayer József technikus, Majo
rosi László vasúti üzemvezető, Romwalter Alfréd 
aranyokl. kohómérnök, Nyitlaha Ferenc oki. gé
pészmérnök.

Az öntészeti szakosztály elhunyt tagjai: Faze
kas István oki. kohómérnök, dr. Szigényi Vlacesz- 
lav Alexejevics oki. fizikus, Láng János technikus, 
Márton István old. kohómérnök, Müller László 
technikus, Nagy Zoltán oki. kohómérnök, Pusztai 
László oki. kohómérnök.

Kérem a közgyűlés tisztelt résztvevőit, hogy 
hagyományainkhoz híven, elhunyt tagtársaink em
lékének felállással tisztelegjünk (a bányászhim
nusz hangjai hallatszanak).

Tisztelt közgyűlés! Mai közgyűlésünk cikluszáró 
és egyben tisztújító közgyűlés is. Mivel a válasz
tás várhatóan hosszú időt vesz majd igénybe, az 
elnökségi beszámoló szóbeli kiegészítését igyek
szem a legfontosabb kérdésekre összpontosítani. 
Azért tehető meg ez, mert — mint ahogyan elnö
künk is bejelentette — megfelelő időben valameny- 
nyi témára kiterjedő, részletes beszámolót juttat 
tunk el a küldöttekhez. Az írásos anyag az egye
sületi életet, annak eseményeit és számszaki ada
tait részletesen bemutatja, ezekre a szóbeli ki
egészítésben nem kivánok kitérni.

A kiegészítésben inkább a szakterületünket és 
tagságunkat általánosan érintő, fontos kérdésekre 
szeretnék utalni. Azt hiszem, nem túlzunk, ha azt 
állítjuk, hogy a magyar bányászat és kohászat 
az utolsó ciklusban fennállásának talán a legne
hezebb, legkritikusabb éveit élte és éli át. A II. 
világháború befejezése után ezek az iparágak az 
ország kibontakozásának alapágazatait jelentették. 
A szénbányászat és a szénhidrogénipar jelentette 
a hazai energiaigény biztos bázisát. A bauxitbá
nyászat adta a hazai alumíniumvertikum kiépítésé
nek nyersanyagát, az ásványbányászat ma is alap
ját képezi számos terület működésének, de sze
rény ércbányászatunk is fontos szerepet töltött be 
egy ideig a kohászat területén. Vaskohászatunk 
a hazai ipar acéligényének bázisa lett, a hazai 
bázisra települő alumíniumipar és a részben im
portbázison alapuló színesfémipar termékei pedig 
kielégítették a fémkohászattal szemben támasztott 
igényeket, öntvénygyártásunk is megfelelt a ma
gyar gépipar kívánalmainak.

Ugyanakkor már egy évtizede jelentkeztek, 
majd egyre inkább felerősödtek azok az egyolda
lú, igazságtalan vélemények, amelyek az ország 
gazdasági romlásának okait egyes iparágak, ki
emelten a szénbányászat és a vaskohászat fejlesz
tésében és tevékenységében keresték.

A legtöbbször tendenciózus támadásoknak — saj
nos — a magyar hírközlő szervek nemegyszer mél
tatlan hangszerelésben adtak helyt. Mindig tud
tuk és vallottuk azt, ma már talán a közvélemény 
is jobban érzékeli, hogy a magyar bányászat és 
kohászat ugyanannak a hibás politikának és gaz
dasági irányításnak lett az áldozata, amelynek az 
egész szerencsétlen ország.

1945-től a bányászat és a vaskohászat fejlesz
tései, mint minden más ebben az országban, alap
vetően külső tényezők szerint megszabott koncep
ció által történtek: vagy közvetlen beavatkozással, 
vagy gazdasági kényszer hatására. Nekünk első
sorban a parancsok végrehajtásának szerepköre 
jutott, ezt a szerepet kellett betölteni pl. a bá
nyászat szakembereinek akkor, amikor a szénter
melés minden áron való növelését határozta meg 
az ún. népgazdasági terv, de akkor is, amikor a 
kiépített kapacitások visszafejlesztését kellett vég
rehajtani.

Az első időszakban az akkori politikai kormány
zatot kevésbé érdekelték a geológiai adott
ságok, a műszaki lehetőségek, következmények és 
követelmények, a gazdaságosság kérdése, sok eset
ben politikusok döntöttek szakmai részletkérdé
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sekről is. Ebben az időben nagyon sok tagtár
sunkat kapcsoltak ki rövidebb-hosszabb ideig a 
munkából, de erre az időszakra esnek a bányá
szat legsúlyosabb tömeges balesetei is.

A visszafejlesztés időszakában sokszor ad hoc 
döntések születtek anélkül, hogy ahazai szénbá
nyászat jövőjét a magyar energetika részeként, 
a távlati hazai energiaellátási koncepcióba ágya
zottan határozták volna meg. A problémák reá
lis tisztázását bizonyára az is nehezítette, hogy a 
szénbányászat koordináló, irányító szervezetében 
szinte folyamatos volt a változás. Ugyanakkor 
nem lennénk reálisak, ha önkritikusan nem lát
nánk be azokat a hibákat, amelyekben a magyar 
bányászat és kohászat vezetősége, egyben egyesü
letünk is benne volt, és bármennyire fájó is, azok
ban osztozni kényszerült. így többek között ab 
ban, hogy a pártállam dogmatikáját tudomásul 
vettük, szakmai kérdésekben sokszor meggyőző
désünk ellenére hallgattunk, nem vállaltuk a kö
vetkezményekkel járó kiállást. Engedtünk nagy 
hatalmú vezetők pressziójának és a kényelmesebb, 
konformista álláspontot képviseltük.

Külön is kiemelhető, hogy a szénbányászatban 
a fejlesztés reményében és érdekében olyan fel
adatokat is vállaltunk, amelyeknek feltételei nem 
voltak biztosítottak. A hazai szénvagyon nehézsé
geit, kockázatait nem tudatosítottuk kellően, és 
hiányzott az iparág szükséges egysége. Sokszor 
éppen a döntő időben az „oszd meg és uralkodj” 
elve szétzilálta ezt a jobb sorsra érdemes ipar
ágat.

Vaskohászatunk 1956-ig nem tudta javítani a 
világ vaskohászatában elért helyzetét, Közép-Eu- 
rópában pedig fejlődése lemaradt. A „vas és acél 
országa” koncepció csak jelszónak bizonyult. 1956 
—1968 között világviszonylatban továbbra sem tu 
dott előreíutni, Közép-Európában pedig jól érzé
kelhetően teret vesztett. Súlya a hazai gazdaság
ban is csökkent, egyértelműen háttérbe szorított 
iparággá vált. 1968 után a vaskohászat termelése, 
bár egy ideig tovább csökkent, a 80-as évek ele
jén stabilizálódott, majd abszolút értékben is visz- 
szaesett. A világ acéltermeléséből Magyarország 
részesedése csökkenő tendenciájú lett, közép-euró
pai pozíciója erősen mérséklődött, térvesztése ha 
zai viszonylatban is jelentőssé vált. A veszteséges 
ágazattá vált vaskohászat azonban a problémák 
ellenére is, 1985—89 között, tehát öt év alatt, 
1 480 000 000 dollár értékben exportált. Az export
import egyenleg ugyanezen idő alatt 581 és fél 
millió dollár volt. Tehát nem elhanyagolható mér
tékben járult hozzá Magyarország devizaproblé
máinak az enyhítéséhez.

Egyesületünknek idáig is az volt az elsőrendű 
feladata, hogy tárja fel tagjainak az érdekeit. En
nek viszont csak akkor tudott eleget tenni, ha fel
tárta azoknak az iparágaknak a reális érdekeit, 
amelyekben tagjaink tevékenykedtek. E két érdek 
feltárása elválaszthatatlan egymástól. Az elmúlt 
ciklusban mind a bányászat, mind pedig a kohá
szat területén több kérdés merült fel. Ezek közül 
a legfontosabbaknak, amelyekkel egyesületünk 
foglalkozott, a következőket minősítjük:

— az eocénprogram kérdése,
— a liászprogram megvalósítása,
— a szénbányászat helyzete, gazdaságossága és 

jövője általában,
— a recski ércelőfordulás hasznosításának kérdé

se,
— az uránbányászat felszámolásának problemati

kája,
— a bauxitbányászat és annak hatása a Hévízi-tó 

vízháztartására,
— a bányakárok kérdése,
— a hazai vaskohászat helyzete és jövője, ezen be

lül különösen a borsodi térség vaskohászata,
— anyag- és energiatakarékosság a kohászatban,
— a vaskohászat szerkezetátalakítási koncepciója,
— a minőségjavítás a magyar vaskohászat terüle

tén, ezzel összefüggésben a gyártók és a fel
használók érdekeinek egyeztetése,

— környezetvédelmi feladatok a bányászat és a 
kohászat területén.

Egyesületünk bányászati szakosztályának kiált
ványa 1989-ben a Bányászat 2. számában jelent 
meg. Ez a kiáltvány általánosságban is megfogal
mazta az Országos Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesület állásfoglalását a magyar szilárd- 
ásvány-bányászat jövőjéről. A vaskohászati szak
osztály a Kohászatban fogalmazta meg többször 
is állásspntját a kohászat egészét érintő sarkalatos 
témákban.

Erről valamennyi közgyűlésen szó volt. Véle
ményünket kifejtettük, javaslatokat tettünk és 
több sajtótájékoztatót tartottunk. Ez év augusztus
3-án, az ipari és kereskedelmi miniszterrel és ál
lamtitkár-helyettessel folytattunk több egyesület 
vezetőjének jelenlétében eszmecserét. Ezúttal is 
vázoltuk a bányászattal kapcsolatos elképzelésein
ket. Ott is kijelentettük, de itt is megerősítjük, 
hogy az OMBKE részéről bármikor készek va
gyunk segíteni a kormányzatot szakterületeink 
problémáinak megoldásában és végtelenül sajnál
juk. hogy az 'lpari és Kereskedelmi Minisztérium 
képviselői mai közgyűlésünkön nem jelentek meg, 
és nem hallhatják az itt elhangzottakat.

Egyesületünk elnöksége ma is aktuálisnak tart
ja az említett szakosztályi állásfoglalásokat és fon
tosnak tartja, hogy a jelen tisztújító közgyűlésen 
is megerősítse korábbi véleményét. Idézek a kiált
ványból: „Elsősorban azt igényeljük, hogy legyen 
megbízható prognózisokon alapuló energiakoncep
ció és vele összhangban álló, a természeti adottsá
gokat és a környezetvédelmet is figyelembe vevő, 
sajátos bányászati szabályozórendszer. Ennek ki
alakításához figyelembe kell venni, hogy a jelen
legi gazdasági feltételek között a bányászatban 
nem termelődnek meg az újratermeléshez szük
séges források, és emiatt a hazai bányászat elsor
vadása olyan mértékű és ütemű, hogy már a kö
zeljövőben sem lesz képes a várható szilárd ás
ványi igények kielégítésére, a rá háruló fel
adatok teljesítésére. v

Meg kell itt említenem, hogy a Bányászat fe
lelős szerkesztőjének javaslatára a bányászati 
szakosztály lehetőséget kívánt nyújtani a szakosz
tály tagjainak egyéni véleményük kifejtésére is,
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ezért a Bányászatban „Hogyan látom?” címmel, új 
sorozatot indított. Ezzel lehetőséget nyújtott arra, 
hogy az 1990-ik évfolyam első lapszámaiban tag 
jaink röviden, írásban fejtsék ki véleményüket 
szilárdásvány-bányászatunk egészének vagy egyes 
szakterületének helyzetéről. Bátran, egyenesen, 
őszintén, de a bűnbakkeresés szándéka nélkül. 
Örömmel tapasztalhattuk, hogy ennek szellemé
ben ezzel a lehetőséggel eddig már több tagtár 
sunk élt.

A vaskohászati szakosztály tevékenysége is szo
rosan összefüggött a szakterület általános hely
zetével, és feladatait az aktuális szakmai tenniva
lókhoz igazította. A szakosztály legfontosabb ál
lásfoglalásai a következőkben foglalhatók össze: 
vaskohászatunk gazdasági helyzetéből adódó rang
jának visszaállítása, elősegítve a szerkezetátalakí
tási program minél előbbi megvalósítását, különös 
tekintettel a borsodi térség fejlesztési elképzelé
seire. Lényegében ezt a célt szolgálták azok a cik
kek is, amelyek a Kohászatban 1989 óta folyama
tosan jelennek meg. Eddig kb. 15—20 cikk fog
lalkozott ezzel a témakörrel.

Tisztelt közgyűlés! Az előzőekben részletesen 
azokkal a szakterületekkel, elsősorban a szénbá
nyászattal és a vaskohászattal foglalkoztam, ame
lyekkel az egyesület is legtöbbet kellett, hogy tö 
rődjön, és valószínűleg a jövőben is ezzel a két 
területtel kell, hogy a legtöbbet foglalkozzék.

Fémkohászati szakosztályunknak kevesebb gond
dal kellett megküzdenie, bár a nemzetgazdaság 
általános helyzete természetesen negatívan befo
lyásolja e szakosztály illetékességébe tartozó vál
lalatokat is. A gondok inkább csak az utóbbi idő
ben jelentkeztek, elsősorban az alumíniumiparunk 
területén bekövetkezett változások, különösen a 
magyar—szovjet alumíniumipari egyezmény 1990. 
évi megszűnése, valamint az alumínium világpia
ci árának csökkenése miatt.

A kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály 
bázisa a magyar szénhidrogénipar, lényegében az 
Országos Kőolaj- és Gázipari Tröszt. A szakosz
tály szakmai tevékenységének köre erre a szerve
zetre terjed ki, a szervezet sikere vagy problé
mái befolyásolják természetesen a szakosztály 
eredményességét is. A magyar szénhidrogénipar 
az elmúlt ciklusban is jelentősen fokozta nemzet- 
gazdasági eredményeit. Ebben az évben azonban 
az ismert közgazdasági és külgazdasági tényezők 
miatt e területen is megnövekedtek a problémák, 
így természetesen ennek következtében a szak
osztály feladatai is.

Öntészeti szakosztályunk, ellentétben a többi 
szakosztállyal, nagyon sok kisebb-nagyobb öntő
üzemből verbuválta tagjait, ez természetesen a 
szakosztály tevékenységét is befolyásolja. Az ön
tőipar helyzete bizonyos mértékig hasonlítható a 
vaskohászat válságszerű helyzetéhez, ugyanis az 
öntőüzemek az elmúlt néhány évben csak rész
ben használhatták ki kapacitásukat, ez pedig je 
lentősen érintette a gazdaságosságot. A szakosz
tály azonban intenzíven kereste, és jelenleg is ke
resi a megoldási lehetőségeket.

Az egyetemi osztály viszonylag kis létszámú, he
lyi szervezet nélküli, egy intézményen belül mű
ködő, sajátos szakosztály. Működésének jellege né
miképpen eltér a többi szakosztályétól. Az okta
tók az egyesületi szakmai tevékenységüket tulaj
donképpen a többi szakosztályon belül fejtik ki, 
ugyanakkor nagy szerepük van az egyetemi ifjú
ságnak, a bányász- és kohászhallgatóknak a ké
sőbbi egyesületi életre való nevelésében.

Az egyetemi osztálynak az elmúlt ciklusban ki
emelkedő szerepe volt abban, hogy tagjainak szem
léletében erősödött az alma materhez való ragasz
kodás. Örömmel állapítható meg, hogy az egyete
mi osztálynak aktivitása mellett a miskolci egye
tem vezetésével közösen, talán sikerült megtalál
ni és kiépíteni azt a kapcsolatot,amely Selmec, 
majd Sopron és az Országos Magyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület között már korábban is 
kialakult.

Tisztelt közgyűlés! Az elmúlt évek közgyűlésein 
rendszeres tájékoztatást adtunk egyesületünk és a 
MTESZ kapcsolatáról, a 77. közgyűlésen pedig be
számoltam arról, melyek azok a tényezők, ame
lyek egyesületünk és a MTESZ kapcsolatát ala
kítják. Ezeket az elveket 1989 januárjában a 
MTESZ főtitkárának írt levélben rögzítettük le. 
Ez év elején a MTESZ új elnökének, Bihari Ist
vánnak írt levelünkben részletesebben is kifej
tettük véleményünket egy alapvetően átalakuló 
MTESZ és egyesületünk kapcsolatáról. Ezt a le
velet szaklapjaink részletesen már korábban kö
zölték, tehát tagságunk széles köre ezt megismer
hette.

Egyesületünk leglényegesebb elvárásait legyen 
szabad ezen a fórumon is megismételni. Idézet az 
említett levélből:» „Az Országos Magyar Bányá
szati és Kohászati Egyesület elnöksége a létreho
zandó szövetség és az egyesületek viszonyának ki
alakításakor a következő alapvető szempontok ér
vényesítését látja szükségesnek:

— a jelenlegi MTESZ megreformálása helyett egy 
alapjaiban új szövetség megalapítását tartja 
szükségesnek. Az új szövetség csak akkor le
het eredményes és életképes a mi véleményünk 
szerint, ha az önkéntes, nyitott, és abban az 
egyesületek érdekei, eszmei, erkölcsi és anyagi 
érdekei érvényesülnek. Minthogy a szövetség 
az egyesületek önkéntes társulása, ezért a szö
vetséget az egyesületek delegált vezetőiből lét
rehozott szövetségi tanácsnak kell vezetni, a 
döntési jogokat a szövetségi tanács kezébe kell 
adni;

— törekedni kell a szövetség szervezetének alap
vető hasznosítására, az alapszabálynak pedig a 
rugalmasságra. A jelenlegi MTESZ vagyonát 
zárolni kell, annak megosztását a MTESZ 1990. 
évi küldöttközgyűléséig lehetőleg rendezni kell.”

Az új alapszabály készítésekor levelünkben eze
ket az elvárásokat tartottuk szükségesnek figye
lembe venni, és megállapítottuk, hogy az OMBKE 
és az új szövetség viszonyát ezek végleges isme
retében fogja az egyesület eldönteni. A MTESZ 
vezető szerveinek és a MTESZ tisztújító közgyű
lését előkészítő bizottságnak munkájában az ismer-
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tetett levélben foglaltak szellemében vettünk részt, 
ill. vettek részt az egyes bizottságokba delegált 
tagjaink.

Az előzőekben foglaltak figyelembevételével a 
most leköszönő elnökség azt javasolja a tisztelt 
közgyűlésnek, hogy hatalmazza fel egyesületünk 
újonnan választott vezetőit és MTESZ-küldötteit, 
hogy az elnökséggel való előzetes egyeztetési kö 
telezettség mellett úgy képviseljék egyesületünket 
a szövetség ez évi, várhatóan novemberi tisztújí 
tó közgyűlésén, hogy a szövetség alapszabály-ter
vezetében az egyesületünk számára is elfogadható 
ajánlásnak és a jelen közgyűlési előterjesztésben 
összefoglalt szabályozási elveknek érvényt szerez
zenek. Javasoljuk, hogy amennyiben egyesületünk
nek az előzőekben vázolt elvárásai az új szövet
ség alapszabályában nem tükröződnek, vagyis az 
új szövetség az OMBKE javaslatait nem fogadja 
el, a t. küldöttek 1991. I. félévében közgyűlésen 
vitassák meg az OMBKE MTESZ-beli tagságát.

I tt jegyzem meg, hogy 1990. január 1-jétől egye
sületünk m ár önálló, a MTESZ-től lényegében 
független gazdálkodást folytat, és csak a legszük
ségesebb szolgáltatásokat vesszük igénybe térítés 
ellenében. Az önálló gazdálkodás természetesen új 
feladatokat is jelent. Ezt tám asztja alá egyesüle- 
letünk 1986—90 közötti, kedvezőtlennek minősülő 
gazdasági tevékenysége. Az utolsó ciklus éveinek 
összesített eredménye különösen kedvezőtlen volt. 
Egyebek között a lapkiadási költségek is növe 
kedtek. A 100,— Ft-os példányonkénti önköltsé 
get nem fedezik a havi 30,— Ft-os egyéni, ill. jo 
gi tagdíjak. Ezek költségvetésünknek a két na 
gyobb példányszámú lapunknál csak 2 - 2 % -át 
teszik ki.

1989-ben súlyos válaszút elé kerültünk. Vagy a 
beszűkülést, vagy a hagyományos egyesületi tevé 
kenység megtartása mellett a tevékenység bőví
tésének az ú tjá t választjuk. Az elnökség az utób 
bi mellett döntött. Megkezdtük a megbízásos szer
ződések vállalását és a külkereskedelmi közvetí
tést. Egyébként ezekről az írásbeli anyagban rész
letes tájékoztató adatokat is kézhez kaptak a t. 
küldöttek.

Mindkét tém ában független, semleges tagtársak 
őrködtek az erkölcsi tisztaság felett. A m egtett 
intézkedések hatására 1989-ben meg tudtuk terem 
teni a költségvetési egyensúlyt, és számításaink 
szerint ez 1990-ben sem borul fel. Egyesületünk 
önállósága fegyelmezett gazdálkodást követel meg. 
Az 1986—88-as évek kedvezőtlen eredményei nem 
ismétlődhetnek meg. Ennek érdekében a jövőben 
az egyesület gazdasági vezetésének, a gazdasági 
bizottságnak és a szakosztályoknak folyamatos és 
hathatós együttműködése szükséges, és a gazdál
kodás további javítása érdekében az egyesületnek 
szándékában áll az oktatási tevékenységet és a 
menedzserképzést beindítani, valamint a szaklapok 
kiadását is saját hatáskörbe vonni. A gazdálkodás
sal kapcsolatban itt is feltétlenül meg kell köszön
ni pártoló tagvállalataink eddig nyújtott erkölcsi 
és anyagi támogatását. Különösen nagy volt az 
áldozat az utóbbi években romló gazdasági felté 
telek mellett. A pártoló tagvállalatok támogatása

nélkül minden igyekezetünk ellenére sem tudtuk 
volna megoldani problémáinkat.

Tisztelt közgyűlés! Mint minden közgyűlésen, 
a mostanin is be kívánok számolni az előző köz
gyűlés határozatainak végrehajtásáról.

A 77. közgyűlés támogatta a bányászat helyze
téről szóló kiáltvány kidolgozását, továbbra is az 
egyesület feladatának tekintette a helyzetfeltáró 
és véleményező m unka folytatását és a tömegkom
munikáció eszközeinek igénybevételét a közvéle
mény reális tájékoztatása céljából — hangsúlyoz
va a két szakágazat eredményeit és népgazdasági 
jelentőségét. Az elnökségi beszámoló első részé
ben ezekkel a kérdésekkel foglalkoztam, és az el
nökség úgy véli, hogy a közgyűlés em lített hatá
rozatának az adott lehetőségek között eleget tett. 
A megváltozott politikai körülmények és gazda
sági feltételek bizonyára az eddigiektől eltérő mód
szereket kívánnak meg majd a jövőben, a feladat 
azonban változatlan marad, továbbra is azért kell 
egyesületünknek küzdenie, hogy szakterületünket 
a nemzetgazdaság érdekeinek szem előtt tartásá
val reálisan ítélje meg a kormányzat is, de a köz
vélemény is. Nekünk is mindent m eg kell ten
nünk annak érdekében, hogy a reális és korrekt 
értékelés megvalósulhasson.

Egyesületünk szakterületeinek érdekei feltárása 
mellett egyik alapvető feladata tag jai érdekeinek 
védelme is. A bányászat sem, és a kohászat sem 
működhet rend és fegyelem nélkül. Az elmúlt idő
ben sajnos tú l sok esetben következtek be bá
nyatragédiák a rend megsértése, a fegyelem meg
szegése miatt. Egyesületünk elnökségének véle
ménye szerint minden posztra csak az odavaló, 
megfelelően képzett, erkölcsileg is elismert szak
embert szabad és kell állítani. Az a véleményünk, 
hogy mérce csak a tudás, a hozzáértés, a szakér
telem és az etikus magatartás lehet. Az etika ősi 
kérdése: hogyan kell igazán hitelesen élni és cse
lekedni. Erre az etika aranyszabálya válaszol: amit 
akartok, hogy veletek tegyenek az emberek, ti is 
azt tegyétek velük. Ezt az általános szabályt ne
künk a konkrét mérnöki tevékenységre kell al
kalmaznunk.

Tájékoztatom a közgyűlést, hogy f. év június 
8 -án együttműködési megállapodást írtunk alá a 
grúziai bányászati, a grúziai vaskohászati, ill. a
II. negyedévben az orosz olajbányászati egyesüle
tekkel. öröm m el állapíthatjuk meg, hogy ami év
tizedeken keresztül nem sikerült a szovjet egyesü
letekkel, az az új politikai szellem jegyében sike
rült egy-egy szovjetunióbeli köztársasággal. Hang
súlyozottan ki kell emelnem a grúziai bányász- és 
kohászkollégák szakmai és baráti magatartását. 
Tapasztalataink alapján ezek az ú j, devizamentes 
cserelehetőségek is bővítik egyesületünk szerepvál
lalását a nemzetközi színtéren. Megjegyzem, hogy 
amíg a korábbi években ezeknek a kiutazásoknak 
a devizafedezetét a MTESZ biztosította, az új gaz
dálkodási rendben ezt az egyesületnek kell előte
remtenie, ill. az utazások m értéke a rendelke
zésre álló deviza mértékének függvénye.

Nemzetközi tevékenységünk és kapcsolataink 
közül az ICSOBА-kapcsolatot külön is említenünk
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kell. 1992-ben — kapcsolódva egyesületünk cen
tenárium i ünnepségeihez — hazánkban rendezik 
meg az ICSOBA nemzetközi kongresszusát.

A m últ évi közgyűlés állást foglalt a számító- 
gépes nyilvántartás mellett, és szükségesnek ta r 
totta e munka 1989. évi befejezését. Sajnálattal 
kell a közgyűlés résztvevőit arról tájékoztatnom, 
hogy a szakosztályok 1989 végéig tagságuk 70%-á- 
tól tudták begyűjteni és az egyesület központjá
ba beküldeni a számítógépes nyilvántartás adat
lapjait. Azóta csak az új belépők adatlapjai ke 
rültek be a központi tagnyilvántartásba. A múlt 
évi határozatok alapján be kell számoljak a cen
tenárium i ünnepségek végrehajtásának elképzelé
seiről is. Említettem, hogy 1992. június 26—27-én 
kerül sor a centenáriumi ünnepségekre az alma 
mater falai között. Elnökségünk úgy határozott, 
hogy csak azon kérdésekben hoz döntést, melyek
nek megvalósítása hosszú időt igényel. Minden to 
vábbi intézkedést úgy kell megtervezni, hogy azok 
a mai közgyűlésen megválasztandó új elnökség 
m unkáját segítsék elő. 1990. április 26-án, megfe
lelő intézkedési tervet dolgozott ki az ünnepsé
get előkészítő ad hoc bizottság. Ennek alapján tá 
jékoztatom a t. közgyűlést, hogy a centenáriumi 
kiadvány kézirata elkészült, a lektorálás befeje
zés előtt áll, a nyomdáktól az árajánlat bekérése 
megkezdődött.

T. közgyűlés! Már a m últ évi közgyűlés is tra 
gikusnak és bizonytalannak ítélte a szakmai mú
zeumok sorsát, a pótolhatatlan nemzeti értékek 
megőrzését. Lapjainkban is tájékoztattuk tagsá
gunkat arról, hogy egyrészt a korábbi Ipari Mi
nisztériumot, másrészt a MTESZ főtitkárán ke 
resztül a mai Ipari és Kereskedelm i Minisztériu
mot is megkerestük a műszaki múzeumok fenn 
tartása ügyében, sajnos eredménytelenül. Tavaly 
óta a helyzet tovább romlott. A központi támo
gatás lényegében megszűnt, a múzeumokat támo
gató vállalatok lehetőségei még inkább beszűkül
tek. Továbbra is keresni kell a megoldási lehető
ségeket. Ismételten felhívjuk minden illetékes fi
gyelmét arra, hogy segítségük nélkül nemzeti szem
pontból is értékes műszaki emlékeink mennek ve
szendőbe. Kiemelten kérjük, hogy mindenki a ma
ga módját, ill. anyagi lehetőségeihez képest, támo
gassa a Központi Bányászati Múzeumon kívül a 
Kőolajipari Múzeum további működésének felté
teleit megteremtő alapítvány létrehozására irányu
ló kezdeményezést. Ügy véljük, hogy a Köz
ponti Kohászati Múzeum, a Magyar Alumínium- 
ipari Múzeum  és az ön tödei Múzeum fenntartá 
sának problémáit ugyancsak alapítványok létre 
hozásával lehetne megoldani. A bányászpanteon 
megvalósítására sajnos továbbra sincs remény a 
pénzügyi nehézségek miatt.

A bányász-kohász hősi halottak emlékének 
megőrzésére vonatkozó m últ évi közgyűlési hatá 
rozatot történeti bizottságunk részletesen meg
vizsgálta, és azt javasolta a t. közgyűlésnek, hogy 
az emlékművet kegyeleti megfontolásból az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
tagsága létesítse a miskolci egyetemen mindazok 
adományaiból, akik az alma materhez bármilyen

szállal kapcsolódnak, tehát ne kérjünk és ne vár 
junk semmiféle külső anyagi támogatást. Az em
lékmű kő- vagy fémlapból álljon, amely a múlt 
közgyűlésen javaslattevő tagtársunk bevonásával 
megfogalmazandó szöveget tartalmazza. Az em
lékművet csak szakági, tehát bányász-, kohászjel
vények, emlékek díszítsék és örökmécses egészít
se ki. Előnyösnek tűnik a történeti bizottság vizs
gálata szerint az emlékműnek zártkörű elhelye
zése, és össze kell állítani mindazok névsorát, akik 
a kegyeleti megemlékezésbe sorolhatók. Azt ja 
vasolja a történeti bizottságunk és az elnökség, 
hogy az emléktáblát 1992. június 27-én, a cente
náriumi ünnepségek keretében avassuk föl.

Tisztelt közgyűlés! A mai napon a közgyűlés ál
tal 1986-ban megválasztott tisztségviselők mandá
tuma lejárt, és az önök által megválasztandó új 
tisztikar veszi át a stafétabotot azzal a céllal, hogy 
a 98 évvel ezelőtt létrejött egyesületünket a ha
gyományok szellemében, de alkalmazkodva az új 
lehetőségekhez, tovább vezesse a göröngyös úton, 
m ert azt hiszem, még egy ideig sajnos nagyon is 
göröngyös lesz ez az út, hiszen hazánk gazdasági 
lehetőségei még hosszú ideig nem teszik lehetővé a 
zavartalan fejlődést. Mi, leköszönök, mégis hisz- 
szük, hogy az OMBKE szakterületei, az ezeken a 
területeken dolgozó tagtársaink segítségével kilá
balnak ezekből a gazdasági nehézségekből. Ehhez 
természetesen az ország politikai és gazdasági ve
zetése részéről a szakterületek reális megítélése, 
a nemzetgazdaságban betöltött szerepnek a meg
határozása is szükséges. Mikor a leköszönő veze
tőség nevében tisztelettel megköszönjük valameny- 
nyi és különösen a sok-sok társadalmi m unkát vég
ző tagtársunknak az elmúlt ciklus alatti pozitív 
együttműködését és támogatását, kívánjuk nagy 
m últú egyesületünk új vezetőinek, hogy sikerrel 
kormányozzák tovább az 1992-ben 100 éves fenn
állását ünneplő Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület hajóját.

Végezetül legyen szabad még egy kérdést meg
fogalmazni. Egyesületünk csak azért m aradhatott 
fenn ilyen hosszú ideig, mert az alapítók szándé
ka szerint mindig a rra  törekedett, hogy megőriz
ze az ősi alma m ater által sugallt bányász-ko 
hász összetartást. Azt kérjük, hogy szakmai előde
ink célkitűzései szerint, továbbra is tartsunk ki 
elismerésre méltó m últunk és hagyományaink 
szellemében az egység mellett. Csak így képvisel
hetjük továbbra is méltó módon a bányászat és a 
kohászat, valamint egyesületünk tagságának ér 
dekeit. Jó szerencsét!

Soltész István:

Megköszönve fő titkárunk szóbeli kiegészítését, 
felkérem Jeszenszky István  tagtársunkat az el
lenőrző bizottság beszámolójának ismertetésére.

Jeszenszky Istvánnak, az  ellenőrző bizottság elnökének  
beszám olója

Tisztelt küldöttközgyűlés! Az ellenőrző bizott
ság korábbi gyakorlatát követve, az alapszabály 
32. §-ában foglaltaknak megfelelően végezte m un
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káját, kiemelten ellenőrizte a közgyűlési határo 
zatok végrehajtását, az elnökségi határozatok meg
valósítását. Ellenőrizte az alapszabály megtartását, 
és elsősorban a gazdasági bizottság beszámoltatá
sa útján  ellenőrizte a pénzügyi és vagyongazdál
kodást. A szoros feladatokon túl, több esetben 
vizsgáltuk a MTESZ munkájához csatlakozva, töb
bek között a nemzetközi kapcsolatok fejlődését, 
a szakmai továbbképző tanfolyamok helyzetét. 
Minden esetben bevontuk a nemzetközi bizottság 
és az oktatási bizottság vezetőjét. Az elnökség, ill. 
az ügyvezetőség felkérésére rendelkezésre bocsá
to tt adatok alapján ellenőriztük a szerződéses 
m unkákat, a külföldi utazások elszámolását, va
lam int a jutalmazásokat. Megállapítottuk, hogy a 
szerződéses munkák nagyságrendje ugyan az el
m últ évben csökkent (1989-ben 1988-hoz viszonyít
va 31%-kal), de lebonyolításuk megfelelt az elő
írásoknak. A külföldi utazások lebonyolítását a 
téma szerint és személyekre bontott nyilvántar
tás tanulmányozása alapján vizsgáltuk és rendben 
találtuk.

A jutalmazások a megadott kereteken belül ma
radtak. A személyi jövedelemadót saját hatáskör
ben a jutalm azottak rendezték. Az ellenőrző bi
zottság rendszeresen vizsgálta a közgyűlési hatá 
rozatok végrehajtását. Megállapította, hogy az el
nökség rendszeresen foglalkozott a határozatok 
megvalósításával, és minden esetben kijelölte a 
megvalósításért felelős személyeket, ill. bizottsá
gokat.

Több esetben foglalkozott az elnökség, mint ezt 
a főtitkári beszámoló is tartalmazta, a bányászat 
és a kohászat helyzetével és annak szerepével. Ta
nulmányozták és véleményezték a vaskohászatot 
és a bányászatot érintő állami koncepciót, és tár 
gyilagos tájékoztatást nyújtottak a sajtónak a 
bányász-kohász szakma gondjairól és eredmé
nyeiről. Viszont az ellenőrző bizottság több eset
ben kifogásolta, hogy nem halad kellő mértékben 
előre a tagnyilvántartás megbízható rendezése. An
nak ellenére, hogy a tagnyilvántartás számítógé
pes feldolgozása már eddig több százezer forintba 
került, kevés a remény, hogy a nagyfokú közöny 
és érdektelenség m iatt rövid időn belül e téren 
eredményt lehet elérni. A jelenlegi nyilvántartás 
ból azt sem lehet megállapítani, hogy mennyi a 
pontos taglétszám, hányán fizetnek tagdíjat, még 
kevésbé azt, hogy hány illetéktelen kap lapot. A 
befolyt tagdíj, a kiküldött lapok száma sem vet
hető össze. Javasoljuk az új elnökségnek, hogy a 
tagnyilvántartás kérdését vigye dűlőre.

Külön foglalkoztunk a BKL-lapok helyzetével, 
a bányászati lap saját kiadásával. A lap kiadási 
költségei csökkentek ugyan az előző időszakhoz 
viszonyítva (a megtakarítás elsősorban a saját ter 
jesztésből származott), de az eredmények még nem 
voltak olyanok, hogy ezt a módszert a többi lap 
terjesztésénél is alkalmazni lehetett volna. Az el
lenőrző bizottság munkáját nagymértékben segí
tette, hogy 1986-ban az elnökség, figyelembe vé
ve bizottságunk javaslatát is, létrehozta a gazda
sági bizottságot. Működésének lényegesebb ered 
ményei abban mutatkoztak meg, hogy az eddigi,

felülről lefelé menő tervezés segítségével minden 
szakosztály ellenőrizhette saját tevékenységét.

1991-ben jelentős változással kell számolni az 
önálló gazdálkodásra való áttérés miatt. Át kell 
venni a MTESZ-től a teljes vagyonnyilvántartást, 
a teljes pénzügyi gazdálkodást és a bankokkal 
is saját kapcsolatot kell létrehozni. Ezek a fel
adatok jól felkészült, megfelelő számviteli és pénz
ügyi ismeretekkel rendelkező, felelős szakember 
beállítását kívánják meg akár fő-, akár mellék- 
foglalkozásban.

Az átalakulás kapcsán megváltozik és kibővül 
bizottságunk feladata is. Saját hatáskörben kell 
elvégezni — véleményem szerint külső szakértő 
bevonásával — az ún. belső dokumentációs felada
tokat is, amelyeket eddig a MTESZ látott el. Ja 
vasoljuk az ehhez szükséges feltételek létrehozá
sát.

Tisztelt közgyűlés! Bizottságunk az elmúlt évek
ben is igyekezett eleget tenni megbízatásának és 
ezzel is hozzájárulni az Országos Magyar Bányá
szati és Kohászati Egyesület sikeres működéséhez. 
Ezek figyelembevételével kérem jelentésünk el
fogadását és egyidejűleg felmentésünket. Köszö
nöm a figyelmet!

Soltész István:

Tisztelt közgyűlés! Meg kell választanunk a sza
vazáshoz szükséges munkabizottságokat. Bejelen
tem, hogy a sokévi gyakorlatnak megfelelően, az 
egyesület elnöksége, miként a szakosztályoké is, 
már korábban felkérte a jelölőbizottság tagjait 
tisztük ellátására.

Felolvasom a jelölőbizottság névsorát. Vezetője 
Sonkoly István  bányamérnök, tagjai a szakosz
tályok jelölőbizottságának a vezetői, név szerint: 
dr. Ebinger József bányamérnök, Sokvári Lajos 
bányagépészmérnök, dr. Antos Zoltán kohómér
nök, Szalai Jenő kohásztechnikus, dr. Havasi 
László kohómérnök, dr. Sulyok András kohómér
nök.

Megismétlem, amit a küldöttek m ár bizonyára 
tudnak: amikor bejöttek, kaptak egy küldöttje 
gyet, a küldött jeggyel együtt kaptak egy listát. Ez 
a jelölőbizottság javaslata, de maga a lista nem 
szavazólap. Amikor az elnök levezeti a választást, 
a nyílt szavazással elfogadott nevek kerülnek a 
szavazólistára. A szavazólistát a küldöttek a kül
döttjegy ellenében kapják meg. Tehát nem a ja 
vaslattal, hanem a szavazólappal kell szavazni.

Meg kell választanunk a határozatszövegező bi
zottságot is. Javaslom vezetőjének dr. Csaba Jó
zsef főtitkárhelyettest, tagjainak: Kárpáti Loránd, 
dr. Verő Balázs, Kassai Lajos és Kovács László 
tagtársakat, a lapok felelős szerkesztőit. Kérem, 
hogy aki a vezető személyével egyetért, kézfeltar
tással jelezze. Tehát túlnyomó többség. A tagok 
listáját is szavazásra bocsátom (megtörtént). Kö
szönöm. Ezzel megválasztottuk a határozatszövege
ző bizottságot.

A szavazatszedő bizottság vezetőjéül javaslom 
Török Frigyes kohómérnököt, tagjainak: Szűcs 
Imrét, Kovács Jánost, Molnár Istvánt, Schmidt
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Györgyöt, dr. Sándor Józsefet, dr. Benke Lászlót. 
ö k  a szakosztályok volt titkárai. Aki egyetért a 
bizottság vezetőjének személyével, kérem, jelez
ze (megtörtént). Aki a listán levő tagok személyé
vel egyetért, szavazzon (megtörtént). Köszönöm 
szépen.

A jegyzőkönyv hitelesítésére két személyt javas
lok: Pantó Dénest és dr. Hatala Pált. Ha elfogad
ják  két tagtársunk jelölését, kérem, kézfeltartás
sal szavazzanak (megtörtént). Köszönöm.

Kérem a bizottságokat, hogy a munkájukat a 
szünetben kezdjék meg. Most rövid, kb. 10 perces 
technikai szünetet tartunk. A hosszú szünet kb. 
V2  1  felé lesz.

S z ü n e t

Soltész István:

Tisztelt közgyűlés! Most közgyűlésünk ünnepé
lyesebb percei következnek. Átadjuk az egyesü
leti kitüntetéseket. Felkérem Lohrmann Keresztéig 
tagtársunkat, az érembizottság elnökét, hogy te 
gye meg javaslatát.

Lohrmann Keresztély:

Tisztelt közgyűlés! Ismét 5 év telt el, és ciklus
záró közgyűlésen veszünk részt. Elnökségünk át 
tekintette a ciklus alatt végzett munkát, és sok 
évtizedes hagyományainknak megfelelően, megju
talmazza az egyesület érdekében, az egyesületi 
élet fejlesztése, az egyesület céljainak megvalósí
tása terén és ehhez kapcsolódóan a bányászat és 
a kohászat fejlesztése érdekében tudományos, gaz
dasági, műszaki, valamint egyesületi munkát vég
ző tagjait. Egyesületünk elnöksége az érembizott
ság előterjesztését május 22-én és szeptember 4-én 
fogadta el. A meghozott határozat alapján az érem 
bizottság előterjesztésében a kitüntetett tagtársa 
ink méltatását csak egészen röviden ismertetem, 
kivéve a tiszteletitag-jelöltjeinket, akiknél kissé 
bővebb leszek, mivel a részletes méltatás a Bá
nyászati és Kohászati Lapokban megjelenik. Ezért 
kitüntetettjeink szíves elnézését és megértését kér
jük, és kérem a közgyűlés szíves türelmét is.

Egyesületünk elnöksége először az alapszabály
4. § (2) bek. és a szakosztályok javaslata alapján 
a közgyűlés elé terjeszti elfogadásra az egyesület 
legmagasabb kitüntetésére, a tiszteleti tagságra 
vonatkozó javaslatát.

Tiszteleti tagnak javasoljuk megválasztani: dr. 
Alliquander Endre oki. bányamérnök tagtársun 
kat, az Aluterv nyug. tervezésirányító főmérnö
két, aki szakmai munkásságával és egyesületi klub
titkárként a nyugdíjas tagtársak összefogásával ér 
demelte ki ezt a kitüntetést. 1940 óta tagja egye
sületünknek. — Benyovszky Móric oki. gépész- 
mérnök tagtársunkat, a Kohászati Gyárépítő Vál
lalat nyug. szaktanácsadóját, az öntödék gépesí
téstervezése, a nagyberuházások szervezése terén 
és az öntőnapok, majd a 45. kongresszus szerve
zése terén szerzett érdemeiért. 1961 óta tagja egye
sületünknek. — Dr. Horváth Zoltán oki. kohó
mérnök tagtársunkat, a Miskolci Nehézipari Egye
tem nyug. tanszékvezető egyetemi tanárát, a fia 

tal kohászgeneráció nevelése, oktatása, a kohászati 
tudományok fejlesztése terén szerzett érdemeiért, 
az egyesület célkitűzéseinek megvalósításában való 
közreműködéséért. 1947 óta tagja egyesületünk
nek, a Kohászat szerkesztőbizottságának, az 
ICSOBA magyar bizottsága elnökségének. — Kas
sai Lajos oki. bányamérnök tagtársunkat, az OGÉ 
nyug. műszaki igazgatóhelyettesét, a BKL Kő
olaj és Földgáz c. lap főszerkesztőjét, a szénhid
rogéniparban szerzett szakmai érdemeiért, és a 
lap kiemelkedő színvonalú szerkesztéséért. 1942 
óta tagja egyesületünknek. 1 2  éve főszerkesztője 
a lapnak. — Lántzky József oki. kohómérnök tag- 
társunkat, a DV nyugalmazott főosztályvezetőjét, 
a magyar kohászat számos területén végzett mun
kája során szerzett érdemeiért. Az egyesület vas- 
kohászati szakosztályában végzett külügyi felelő
si munkájáért, valam int szakbizottságbeli tevé
kenységéért. 1940 óta tagja egyesületünknek. — 
Dr. Ormos Károly oki. bányamérnök tagtársun 
kat, a Mecseki Szénbányák nyug. osztályvezetőjét, 
a Soproni Bányászati Múzeum tudományos tanács
adóját, szakmai m unkája elismeréseként, továbbá 
a komlói helyi szervezet titkáraként, majd a me
cseki helyi szervezet alelnökeként, a bányamér
nöki szakbizottság és a bányászati szakosztály ve
zetőségi tagjaként végzett egyesületi munkájának 
elismeréseként. 1943 óta tagja egyesületünknek. — 
Seifried Gyula oki. bányamérnök tagtársunkat, az 
Országos Érc- és Ásványbányák nyug. területi fő
mérnökét, a bauxit-, a szén- és az ércbányászat 
számos területén szerzett érdemeiért, az egyesü
let bányászati szakosztályában a bányagépesítési 
szakbizottságban, az OMBKE választmányában, az 
országos szilikózisbizottságban és a budapesti he
lyi szervezetben végzett egyesületi munkájáért. 
1942 óta tagja egyesületünknek. — Várhelyi Re
zső oki. gépészmérnök tagtársunkat, a Kőbányai 
Könnyűfémmű nyug. igazgatóját, aki szakmai te 
vékenysége mellett eredményes egyesületi mun
kát is végzett. Egyesületünk alelnöke. Egyesüle
tünknek 1948 óta tagja, 12 éven át a fémkohászati 
szakosztály elnöke volt. Elnöke volt az ICSOBA 
magyar bizottságának is. Hozzájárult a magyar 
alumíniumipar és a fémipar nemzetközi hírnevé
hez. —• Id. Vass László oki. bányamérnök tagtár 
sunkat, az Oroszlányi Szénbányák nyug. műszaki 
igazgatóját, aki elvitathatatlan érdemeket szerzett 
az oroszlányi szénbányászat termelésének fejlesz
tésében, a Márkus-hegyi bányaüzem megvalósítá
sában. Egyesületünknek 1959 óta tagja, a helyi 
szervezetnek nyugdíjaztatásáig alelnöke volt. So
kat tett az egyesületi élet aktivizálásáért, a fia 
tal bányásznemzedék neveléséért és az alkotó kö
zösség megteremtéséért.

Egyesületünk elnöksége az alapszabály 4. § (2) 
bek. alapján most először terjeszt tiszteleti tagság
ra  külföldi állampolgárokat. A szakosztályok vé
leménye alapján, betűrendi sorrendben, a követ
kezőket javasoljuk a közgyűlésnek tiszteleti tag 
gá választani: dr. Reinhard Bruck urat, az 1890- 
ben alapított Német Vaskohászati Egyesület ügy
vezetőjét, aki 2 0  éven át tartó, közvetlen kapcso
lat során, amelyet 1980 óta hivatalos szerződés is
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erősített, lehetővé tette a m éltán világhírű német 
vaskohászat tanulmányozását és egy kohász egye
temi hallgató tanu lm ányúját. Az általa hozzánk 
irányított német szakemberek látogatása szintén 
sok hasznos információt hozott számunkra, és kap 
csolatainkat erősítette. — Krizsán Vince urat, az 
adai Votisje gyár öntödéjének igazgatóját, aki 
személyesen támogatta az adai és a magyarorszá
gi öntödék kapcsolatfelvételét. Különösen a deviza- 
mentes utazások lebonyolításában, a szakmai ta 
lálkozók megszervezésében felejthetetlen érdeme
ket szerzett. Mindig érdekelt volt a társadalmi, 
szakmai kapcsolatok fejlesztésében, különösen a 
magyar—jugoszláv viszonylatban. — Moravecz 
Péter urat, a szlovákiai zsiári alumíniumkombi
nát marketing főosztályának nyug. vezetőjét, aki a 
csehszlovák VTS tagjaként, alapvetően hozzájá
ru lt az elmúlt 20—25 évben egyesületünk és a 
szlovák egyesület kapcsolatainak kiépítéséhez, szá
mos tapasztalatcsere és selmeci látogatás megszer
vezéséhez. Rendszeresen részt vett konferenciáin
kon és az ICSOBA-rendezvényeken is. — Dr. Franz 
Sigut urat, az Osztrák ön tők  Egyesületének el
nökét, aki az 1960-as évek elejétől építi és ápolja 
az osztrák—m agyar öntők kapcsolatát. Minden év 
ben lehetővé tette  2  magyar szakember részvé
telét az osztrák öntőnapokon. Kiemelkedő szere
pe van Ausztria híddá válásában a magyar és 
nyugati öntőipar között. A nemzetközi öntőszer
vezetben mindig tekintettel volt a környező or 
szágok szerepére. — Robert Wood urat, az angol 
kohászati egyesület főtitkárhelyettesét, akivel és 
nagy múltú egyesületével a kapcsolatok az 1970- 
ben szervezett első nagy acélkonferencián alakul
tak ki, és azóta is folyamatosak. Évente 3—4 szak
ember kiutazását tette lehetővé előadások tartása 
céljából. Ilyen módon az egész szakmai világot 
megmozgató nemzetközi rendezvényeken informá
ciókat szerezhettünk az angol vaskohászat hely 
zetéről, eredményeiről és problémáiról. A kapcso
latok folyamatosságát személye képviseli és biz
tosítja. Kérem a t. közgyűlést, hogy az elnökség 
javaslatát megszavazni szíveskedjenek, és kérem 
a t. elnök urat, hogy a most megválasztott kül
földi tiszteleti tagjainknak az erről szóló oklevelet 
átadni szíveskedjék.

Soltész István:

Betűrendi sorrendben kérem dr. Reinhard Bruck 
urat, Krizsán Vince u rat, Moravecz Péter urat. 
Bejelentem, hogy dr. Franz Sigut úr az ülésen nem 
tud részt venni, ezért kérem Robert Wood urat 
(átadja a kitüntetéseket).

Lohrmann K eresztély:

Tisztelt közgyűlés! Az alapszabály és a téma
szabályzat szerint elnökségünk 15 emlékérmet ado
mányoz, az egyesületünkhöz való 40 és 50 éves 
tagságért pedig 6 6  emlékérmet nyújt át jubiláló 
tagtársainknak. A legutolsó tisztújító közgyűlésen 
még a minisztérium és a felső hatóságok ado
mányoztak kitüntetéseket a műszaki és egyesületi 
munkát végző tagtársainknak. Ennek lehetősége

3. ábra. H orváth Gyula átveszi a K e rp e ly  Antal-em- 
lékérm et

megszűnt, helyettük elnökségünk az egyesület pla
kettjét adományozza 15 tagtársunknak, összesen 
tehát 96 tagtársunk részesül kitüntetésben. Kérem 
a t. elnök urat, hogy az egyesületi kitüntetéseket 
tagtársainknak átadni szíveskedjék.

K itüntetettjeinket az emlékérmek alapítási sor
rendjében és ezen belül betűrendben fogjuk szó
lítani. Egyesületünk elnöksége a W allner Aladár- 
emlékérmet adományozza dr. Tamási István oki. 
bányamérnök tagtársunknak, a Bányászati Egye
sülés nyug. vezérigazgatójának, a bányászatért és 
az egyesület energiai bizottságának vezetőjeként 
végzett eredményes munkájáért. Egyesületünk el
nöksége a Zorkóczy Samu-emlékérmet adományoz
za az egyesületi élet fejlesztésében, szervezésében 
és a hagyományok ápolásában szerzett érdemeiért 
Farkas Lajos oki. fémkohómérnök tagtársunknak, 
a Kohászati Gyárépítő Vállalat főmérnökének, az 
egyesület vaskohászati szakosztálya budapesti he
lyi szervezete titkárának, valam int dr. Károly 
Gyula oki. kohómérnök tagtársunknak, a Nehéz
ipari Műszaki Egyetem vaskohászati tanszéke egye
temi tanárának, az egyesület egyetemi osztálya el
nökének; Molnár István oki. kohómérnök tag
társunknak, a Kőbányai Könnyűfémmű osztály- 
vezetőjének, az egyesület fémkohászati szakosztá
lya titkárának; Tóth Ferenc oki. vegyészmérnök 
tagtársunknak, az Almásfüzitői Timföldgyár osz
tályvezetőjének, az egyesület fémkohászati szak
osztálya almásfüzitői helyi szervezete titkárának.

Egyesületünk elnöksége a Kerpely Antal-em- 
lékérmet adományozza Horváth Gyula  oki. kohó
mérnöknek, az MVAE műszaki fejlesztési iroda
vezetőjének, egyesületünk alelnökének az acélgyár
tás területén elért eredményeiért és egyesületünk 
támogatásáért.

Egyesületünk elnöksége a Sóltz Vilmos-emlékér- 
met adományozza az egyesületi élet fejlesztésé
ért és az egyesület céljainak megvalósításáért Ben- 
de Imre oki. bányamérnök tagtársunknak, a Köz
ponti Bányászati Fejlesztési Intézet osztályvezető
jének, az egyesület bányászati szakosztálya két 
cikluson át volt nemzetközi felelősének; Gajdócsi 
János oki. bányamérnök tagtársunknak, a Mecseki 
Szénbányák osztályvezetőjének és a helyi szerve
zet titkárának; Nyizsnyánszky Tibor oki. kohó-
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és gazdasági mérnök tagtársunknak, az LKM 
nyug. szaktanácsadójának, az egyesület öntészeti 
szakosztálya tikárának; Solt László oki. kohó
m érnök, oki. kohóipari gazdasági mérnök tagtár 
sunknak, az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium 
főtanácsosának; dr. Szabó Elem ér oki. geológus 
tagtársunknak, a B auxitkutató Vállalat szakta
nácsadójának, az ICSOBA m agyar bizottsága 1973 
óta működő titkárának; Szébényi Ferenc oki. 
bányamérnök tagtársunknak, a Központi Bányá
szati Fejlesztési Intézet nyug. vezérigazgatójának, 
szakosztályunk elnökhelyettesének; Tóth András 
oki. vegyipari gazdasági m érnök tagtársunknak, 
az Olajterv fejlesztési főmérnökének, a szakosz
tály külkapcsolati felelősének.

Egyesületünk elnöksége a Christof Traugott De- 
lius-emlékérmet adományozza szakirodalmi mun
kásságáért és a hagyományok ápolásáért dr. Pat- 
varos József oki. bányamérnök tagtársunknak, a 
NME bányaművelés tanszék tanárának és egyesü
letünk alelnökének; dr. Szabó László oki. bánya
mérnök, oki. bányaipari gazdasági mérnök tag
társunknak, a NIM nyug. tanácsadójának, az egye
sületi könyvtár kiadványbizottsága vezetőjének.

Tisztelt közgyűlés! Amint m ár jeleztem, egye
sületünk ezúttal először adományoz emlékplaket
tet az egyesületért végzett önzetlen munkáért Sen 
ke István  oki. bányamérnök tagtársunknak, a Bá
nyászati Aknamélyítő Vállalat osztályvezetőjének; 
dr. Csák József oki. kohóm érnök tagtársunknak, 
az A luterv FKI osztályvezetőjének, a fémkohásza
ti szakosztály vezetőségi tag jának ; dr. Grega Osz
kár oki. kohómérnök tagtársunknak, a Nehézipa
ri Műszaki Egyetem adjunktusának, az egyesü
let egyetemi osztálya titkárhelyettesének, a vas- 
kohászati szakosztály acélgyártó szakbizottsága 
titkárának; Kezdi Árpád oki. vas- és fémkohászati 
mérnök tagtársunknak, a Kogépterv tervezőmér
nökének ; dr. Lengyelné Kiss Katalin  oki. kohó
mérnök tagtársunknak, az egyesület műszaki in
formációs főmunkatársának; M egyesi Anna oki. 
kohómérnök tagtársunknak, az Aluterv—FKI in 
formációs központja tájékoztató irodája mérnöké
nek, az öntészeti szakosztály tagjának; ősz Árpád 
oki. olaj mérnök tagtársunknak, a Kőolaj- és Gáz
ipari Tröszt Kőolajkutató V állalata főosztályveze
tőjének, az egyesületi szakosztály alföldi fúráscso
port szervezete titkárának; Pogányi László oki. ve
gyészmérnök, oki. közgazdász tagtársunknak, a 
Szénhidrogénipari Kutató és Fejlesztési Intézet 
műszaki-gazdasági tanácsadójának, a szakosztály 
ipargazdasági munkabizottsága vezetőjének; Sza
káll Antal oki. bányamérnök tagtársunknak, a Bá
nyászati Egyesülés főm unkatársának, az egyesület 
szénbányászati központi helyi szervezete volt tit 
kárának; dr. Szentpéteri Ernő oki. bányamérnök 
és jogász tagtársunknak, a Borsodi Szénbányák 
nyug. üzemigazgatójának, a borsodi helyi szerve
zet aktívan közreműködő tag jának ; Gyűlés Imre 
oki. bányaipari gazdasági m érnök tagtársunknak, 
az Országos Érc- és Ásványbányák nyug. termelé
si főnökének; Tőzsér Lászlóné kohásztechnikus 
tagtársunknak, a Csepel Művek Fémmű analitikai 
laboratóriuma technikusának, az egyesület fém

kohászati szakosztálya csepeli helyi szervezete gaz
dasági felelősének; Wéber Ferenc oki. bányamér
nök tagtársunknak, a Bakonyi Bauxitbánya Válla
la t osztályvezetőjének, a tapolcai helyi szervezet 
titkárának; Zámbó József oki. kohómérnök tag 
társunknak, az MVAE irodavezető-helyettesének, 
az egyesület vaskohászati szakosztálya vezetőségi 
tagjának, titkárhelyettesének és gazdasági felelő
sének; Zboray György jogász tagtársunknak, a 
Központi Földtani Hivatal főtanácsosának, az 
egyesület bányászati szakosztálya bányajogi mun
kabizottsága vezetőjének.

Tisztelt közgyűlés! Most jubiláló tagtársainkat 
köszöntjük. 50 éves egyesületi tagságukért dr. Alli- 
quander Endre oki. bányamérnök. Gerencsér Jó
zsef oki. kohómérnök és Lántzky József oki. kohó
mérnök tagtársaink vehetik át a Sóltz Vilmos-em- 
lékérmet.

40 éves egyesületi tagságukért a következők 
kapnak Sóltz Vilmos-emlékérmet: Árvái László 
oki. kohómérnök, Balázs János vegyész, dr. Bódy 
Dezső oki. kohómérnök, Böszörményi Béla oki. 
bányamérnök, Csatár Kálmán oki. bányamérnök, 
Dávid Ernő oki. bányamérnök, Dehény Zoltán oki. 
bányamérnök, Dolezsál Ferenc technikus, dr. Éne
kes Sándor oki. kohómérnök, dr. Faller Gusztáv 
oki. bányamérnök, dr. Farkas Béla oki. bánya
mérnök, Frick Ottó gépésztechnikus, dr. Fuchs 
Erik oki. kohómérnök, Gál Zoltán oki. kohómér
nök, dr. Gyurkó László oki. bányamérnök, Györ
gyei Illés, oki. kohómérnök, dr. Hansler Ernő oki. 
kohómérnök, Hevesi Jenő oki. bányamérnök, Hol
lander József oki. bányamérnök, Horváth Gyula 
oki. kohómérnök, Kucsera Károly kohóipari tech
nikus, Jurida Ferenc bányaipari technikus, Katas 
János oki. bányamérnök, dr. Kalmár Sándor oki. 
kohómérnök, Kiss Béla oki. bányamérnök, Kiszely 
Gyula  technikatörténész, László Gyula oki. bánya
mérnök, Knébl Alfréd oki. bányamérnök, Koch 
Róbert oki. kohómérnök, dr. Koncsek Károly oki. 
bányamérnök, Kovács László oki. kohómérnök, 
dr. Macher Frigyes oki. kohómérnök, Martis László 
oki. kohómérnök, Miski Károly oki. bányamérnök, 
M izerák László technikus, Móri János oki. bánya
mérnök, Nagyenyedi József oki. kohómérnök, dr. 
Nándori Gyula oki. kohómérnök, dr. Orosz Elemér 
oki. bányamérnök, Óvári László oki. kohómérnök, 
Pelzs József oki. bányamérnök, Pálovics Pál oki. 
kohómérnök, Rácz Ottó oki. gépészmérnök, Riedl 
István  oki. kohómérnök, Robó János oki. bánya
mérnök, Salamon Sándor oki. kohómérnök, Sándor 
Gyula  öntőtechnikus, Schulteisz Gyula oki. kohó
mérnök, Sutkovics Nándor oki. bányamérnök, dr. 
Sigmond György oki. vegyészmérnök, Szabó 
G yörgy  oki. bányamérnök, Szabó József üzem
mérnök, Szentirmai A ttila  oki. bányamérnök, 
Szentiványi Ernő oki. bányamérnök, dr. Székely 
Levente oki. kohómérnök, Szügyi Mátyás öntő
technikus, Tuskányi József oki. bányamérnök, 
V atta László oki. kohómérnök és Wieber Nándor 
oki. kohómérnök tagtársaink.

Felkérem Soltész István elnök urat, szívesked
jék az emlékérmeket átadni (megtörtént).

Megköszönöm tisztelt elnökünknek az egyesü
leti emlékérmek átadását. Most pedig felkérem
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Csicsay Albin  főtitkár urat, hogy a most jubiláló 
Soltész István oki. kohómérnök tagtársunknak a 
40 éves egyesületi tagságáért járó Sóltz Vilmos- 
emlékérmet átadni szíveskedjék (megtörtént).

Tisztelt közgyűlés! Kérem az igen tisztelt ki
tün teti jeinket, hogy életrajzukat vagy azok kiegé
szítését fénykép kíséretében legyenek szívesek két 
héten belül hozzánk eljuttatni, hogy a Bányászat 
és a Kohászat c. lapokban megjelenő méltatást 
összeállíthassuk.

Tisztelt közgyűlés! Egyesületünknek az ICSOBA- 
éremmel együtt 11 különböző emlékérme van. Eb
ből évente 15 db adható ki. A témaszabályzat és 
az alapítólevelek az odaítélhetőség feltételeit szi
gorúan megkötik. Az érembizottság javasolja, hogy 
az egyesület új vezetősége az emlékérmek odaíté
lésének feltételeit vizsgálja felül, és az elmúlt idő
ben szokásos főhatósági kitüntetések helyett az 
OMBKE-plakett adományozását rendszeresítse, a 
hazai és külföldi tiszteleti tagság feltételeit és szá
mát az alapszabályban, és mint az egyesület leg
magasabb kitüntetését, az éremszabályzatban is 
szerepeltesse; a jubiláns tagok pontos kigyűjtésé
hez pedig a számítógépes tagnyilvántartást mielőbb 
valósítsa meg.

Végezetül megköszönöm a szakosztálynak, az 
egyesület hivatali apparátusának az érembizottság 
nevében az önzetlen segítséget, gratulálok, és to 
vábbi sikert, jó egészséget és jó szerencsét kívánok.

Soltész István:

Tisztelt közgyűlés! Bejelentem, hogy a lengyel 
bányászegyesület együttműködésünk 25. évfordu
lója alkalmából köszönteni kívánja a közgyűlést. 
Felkérem Ladislav Luboch urat, tartsa meg beszé
dét.

Ladislav Luboch:

Kedves kollégák, barátaim! Engedjék meg, hogy 
megköszönjem, hogy a lengyel bányamérnökök és 
technikusok képviseletében itt az önök közgyűlé
sén jelen lehetünk. Jelenlétünk a hagyományos 
lengyel—magyar bányászkapcsolatnak folytatása és 
egyben annak megvallása, hogy a két egyesület 
közötti kapcsolatot az előttünk álló évtizedben is 
ápolni akarjuk. Nagy múltú egyesületük tapasz 
talataira tisztelettel tekintünk. Egyesületünkhöz 
hasonlóan önök is nemsokára elérik a centenáriu 
mot. Az egyesületek közötti együttműködésről szól
va meg kell említsem a két nép közötti kapcso
latot is. Mi lengyelek nagy szeretettel gondolunk 
azokra a magyarokra, akik 1939-ben a lengyel me
nekülteket fogadták, és nekik nem csak menedé
ket, de lehetőséget is adtak, hogy tovább folytat
hassák a háborút. A mai napig élnek még olyan 
lengyelek, akik ennek köszönhetik, hogy a ször
nyű háborút túlélték. Ebben az évben esedékes a 
magyar bányászati és kohászati egyesület, ill. a 
lengyel bányamérnökök és technikusok egyesülete 
közötti kapcsolat 25. évfordulója. Ez a kapcsolat 
jelenleg is nagyon értékes műszaki tapasztalatok 
kal szolgál. A magyar bányákban ismertek a len 
gyel bányagépek, jelenleg a veszprémi szénbá

nyáknál, az oroszlányi szénbányáknál, Dorogon és 
Pécsett is dolgoznak lengyel bányászok és techni
kusok. Az immár 25 éves kapcsolat mindeddig di
namikusan fejlődött, és hozzzájárult ahhoz, hogy 
jobban megismerjük egymást. A kapcsolattartás 
mind a két fél szám ára felismerhető haszonnal járt. 
A lengyel bányászok nemzetközi együttműködése 
igen széles körű, de el kell ismerni erről a helyről 
is, hogy a m agyar kollégákkal való együttműködés 
a legbarátságosabb és leghatékonyabb. A mi egye
sületünknek ez a véleménye. Most a kapcsolatunk 
nak új form áját kell kialakítsuk. Az új időszak 
avval van kapcsolatban, hogy m indkét országban 
a politika is változott. Lengyelországban olyan kor
mány alakult, melynek elnöke a Szolidaritásnak a 
képviselője. Az első olyan kormány, amelyet az 
ellenzék alakított. Ennek a kormánynak az a fel
adata, hogy új gazdasági, politikai rendszert ala
kítson ki. A bányászatnak a lengyel Sziléziában, 
ahol a lakosság 60%-a ebből él. az új időszakban 
m ár piaci viszonyok között kell dolgoznia, ahol 
egyedül a rentabilitás játszik szerepet.

Az újonnan kialakult gazdasági és politikai hely
zet szükségessé teszi, hogy a jövőben gvakorlati 
keretek között is együttműködjünk. Befejezve 
rövid köszöntőmet szeretnék köszönetét mondani 
a magyar kollégáknak, akik m indent megtettek 
azért, hogy a m agyar bányászati egyesület és a 
lengyel mérnökök és technikusok egyesülete kö
zötti gyümölcsöző kapcsolat továbbfejlődött. A 
lengyel—magyar együttműködés elmélyítése ér
dekében k ifejtett munkájáért hat m agyar kollégát 
emlékéremmel tüntetek ki. Nekem ju to tt a meg
tiszteltetés, hogy a kitüntetéseket egyesületünk ne
vében átadjam. Emlékérmet kaptak: Csicsay Al
bin, dr. Tóth István, Szűcs Imre, Böszörményi Bé
la, dr. Reményi Gábor és Berufe Imre kollégák, 
diplomát kap tak : Aranyos István, Веке Imre, 
Benke István, Biró Lajos, Blitzer György, dr. Bod
rogi Jenő, Csete András, dr. Ebinger József, Jár
mai Ervin, dr. K m etty  István, Kovács János, Stoll 
Loránd, Zeder Ferenc és Vér László kollégák.

Engedjék meg, hogy a 25. évforduló emlékére 
átadjak a m agyar egyesületnek egy bányászfest
ményt, melynek alkotója vájár volt. Jó  szerencsét!

Soltész István:

Megköszönöm a lengyel kolléga köszöntőjét és 
kijelentem, hogy mi is nagyra értékeljük a len
gyel—magyar együttműködést. A társegyesület 
baráti gesztusát szeretnénk méltóképpen viszo
nozni.

Tisztelt közgyűlés! Még egy kitüntetési aktu
sunk van. M orvái László elhunyt tagtársunk özve
gye, akit tisztelettel köszöntünk körünkben, az 
OMBKE keretében Morvái László emlékére alapít
ványt létesített. Az alapítványi szabályzat szerint 
minden ötödik évben a közgyűlésen kell a díjat 
átadni. Az odaítélés feltétele a bányászat történe
tét érintő dokumentációs gyűjtő- vagy múzeumi, 
tudományos szempontból kiemelkedő tevékeny
ség. A díj odaítéléséről, összegének meghatározá
sáról az OMBKE vezető testületé dönt az egye-
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sülét történeti bizottsága és történelmi m unkabi
zottsága javaslata alapján. Bejelentem, hogy 3 kol
légának ítéltük oda a díjat, név szerint: Csath Bé
lának, dr. Cseh Német Józsefnek  és Stragl Lajos
nak.

Megkérem Morvái kollegánk özvegyét, legyen 
szíves átadni a díjakat (megtörtént). Ismételten 
megköszönöm, hogy volt szíves elfáradni közénk 
és átadni az általa alapított díjakat.

Tisztelt közgyűlés! Bejelentem, hogy a magyar 
kitüntettek nevében dr. Patvaros József bánya 
mérnök, a külföldiek nevében pedig Moravecz Pé
ter kíván szólni.

Dr. Patvaros József:

Tisztelt elnökség, kedves tagtársak! Az összes 
bányászati és kohászati k a r képviselőinek elszo
ru lt torokkal és nagy szívmelegséggel mondok kö 
szönetét összes kitüntetett társam  nevében. Esen
dő emberi tulajdonság az, hogy a dicséretet min 
denki szívesen fogadja. Különösen igaz ez akkor, 
ha azoktól kapja, akikkel egy tőről vétetett. H a 
sonló érzés fog el bennünket, mint amikor apánk 
tól meleg kézfogást kaptunk vagy anyánktól si- 
mogatást. Egyénileg különösen meghatott vagyok, 
mert a Delius-érmet kaptam  meg, amely 200 éves 
tanszékem, sokéves szolgálatom legdrágább kin 
cseinek, az ifjúságnak a nevelését jutalmazta. De
lius a magyar bányászattal európai mértéket állí
tott, 50 éven keresztül könyve ismert és elismert 
bányászati könyv volt, nemcsak Európában, ha 
nem az egész világon. Én azt hiszem, nekünk ki
tüntetetteknek az a kötelességünk, hogy ehhez a 
hírnévhez méltók legyünk. Befejezésül Széchenyi 
István néhány mondattöredékével szeretném fel
adatainkat vázolni: „Magyarország pillanatai drá 
gák, és nincs más kötelességünk, mint híven szol
gálni e csúnyácska kis m agyar hazát! Hiszem, hogy 
az utókor tevékenységünket el fogja ismerni.” Vé
gezetül minden kitüntetett társam  nevében kívá 
nom, hogy nagy múltú egyesületünk a további 
évtizedekben is áldásos tevékenységével segítse 
elő bányász és kohász szakmánk felvirágzását. 
Ehhez kívánok mindenkinek jó szerencsét!

Moravecz Péter:

Tisztelt közgyűlés! Engedjék meg, hogy a kül
földi kitüntetettek nevében megköszönjem azt a 
nagy megtiszteltetést, ami nekünk jutott, és ígé
rem az összes külföldi kartárs nevében, hogy a 
továbbiakban is jó együttműködést fejlesztünk 
országainkban, és mindent megteszünk, hogy az 
OMBKE-vel jól együttműködhessünk. Köszönjük 
szépen.

Soltész István:

Tisztelt közgyűlés! A kitüntetések átadásának 
végére értünk. Befejezésül engedjék meg, hogy 
valamennyiünk nevében és ne csak az elnökség 
nevében, ismételten gratuláljunk valamennyi ha 
zai és külföldi kitüntetettnek. Kívánjuk azt, hogy 
viseljék egészséggel ezeket a kitüntetéseket, kapja 
nak még hozzá néhányat, m ert jó dolog kitünte 

tést kapni, de adni is. Még egyszer sok sikert kí
vánok.

Ezek után fo lytatjuk munkánkat a beszámolók 
feletti vitával. Alapszabály szerint először az in
dítványoknak kell következniük. Egyetlen indít
vány érkezett a veteranisszimuszok köréből. Ennek 
előterjesztésére felkérem  Bányai Bálint tagtársun 
kat.

Bányai Bálint:

Tisztelt küldöttközgyűlés! A veteranisszimuszok 
köre nevében fordulok a közgyűléshhez azzal a 
meggyőződéssel, hogy korunk nagy változásainak 
időszakában egyesületünk életének is tükröznie kell 
a jelen és a jövő szükségleteit, mint ahogyan kö
zel 1 0 0  éves történetünk során egyesületünk min
dig tudott alkalmazkodni a nagy sorsforduló kihí
vásaihoz. Az indítványunk a következő:
1. Az alapszabályt 1991. év folyamán felül kell 

vizsgálni.
2. Ugyancsak 1991-ben felül kell vizsgálni az egye

sület és a MTESZ múltbeli kapcsolatát. Ennek 
tükrében állást kell foglalni, hogy milyen szol
gáltatások és funkciók körében célszerű az egye
sületközi szervezetet működtetni.

3. Keresni kell az egyesületi élet olyan formáit, 
amelyek feloldják a szakosztályi elkülönülést, 
pl. társadalmi összejövetelek szervezése, bá
nyász-kohász és erdész közös témák megbeszé
lése stb.

4. Szakosodott tagjaink elvi fenntartása mellett 
meg kell vizsgálni a  bányászati és kohászati la
pok időszakos közös megjelenését, mivel ez szol
gálná legjobban a közös bányász-kohász tudat 
fenntartását.

5. Szükségesnek ta rtju k  az egyesületi vagyon jog
talan eltulajdonításának jóvátételét. Ezért hat 
hatós jogi lépések szükségesek az emléktáblával 
is megjelölt Lónyai utcai ingatlan ügyében, en
nek visszaszolgáltatása vagy megfelelő kártala 
nítás céljából. Egyben biztosítani kell a könyv
tár- és klubhelyiségek törvényes tulajdonjogát.

6 . Egyesületi álláspont kialakítása szükséges a bá
nyászati-kohászati felső- és középfokú oktatás 
helyzetének és problémáinak kérdésében az il
letékes szervhez való előterjesztés céljából. 
Aláírók:
dr. Alliquander Endre, Szeless László, Bányai 
Bálint.

Soltész István:

Tisztelt közgyűlés! Ha figyelmesen végighall
gatták a javaslatokat, észrevehették, hogy ezek 
nagy részével az elnökség tulajdonképpen eddig 
is foglalkozott, de a többiben is van célszerűség, 
érdemes velük foglalkoznia a határozatszövegező 
bizottságnak. Ez volt az indítvány.

Most pedig bejelentem, hogy első hozzászólóként 
a Magyar Mérnökakadémia nevében dr. Káldor 
Mihály elnökségi tag következik.

Dr. Káldor M ihály:

Tisztelt közgyűlés! Örömmel teszek eleget an
nak a megtisztelő megbízatásnak, hogy a Magyar
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Mérnökakadémia elnöksége nevében üdvözölhetem 
az egyesületet, a bányász-kohász társadalmat a 
közgyűlés alkalmából. Az egyesület hosszú, közel 
100 éves múltra tekint vissza. Hagyományai van 
nak, régi, kipróbált egyesület. A Magyar Mérnök- 
akadémia az év elején alakult meg, és polgárjogot 
csak most, az év folyamán nyert azzal, hogy egy
részt a társadalmi szervezetek sorába a magyar ha-

4. ábra. Dr. Káldor M ihály a Magyar M érnökakadé 
mia nevében köszönti a közgyűlést

tóságok beiktatták, bejegyzést kapott. Másrészt 
pedig a Mérnökakadémiák Nemzetközi Szövetsége 
ugyancsak az idén nyáron tagjai sorába vette a 
Magyar Mérnökakadémiát. Mind a Bányászati és 
Kohászati Egyesület, mind a Magyar Mérnökaka
démia az értelmiségi rétegek egy-egy részét fog
lalja magába. Ügy érzem, hogy célkitűzéseik is 
sok tekintetben rokonok egymással. Biztos, hogy 
érintkezési pontokat, közös ügyeket, közös felada
tokat lehet találni, és azokat valószínűleg együttes 
erővel sikeresebben és eredményesebben lehet meg
oldani. Ilyen érintkezési pontokat a mérnökakadé
mia elnöksége talált. Az elnökség nevében minden 
jót kívánok és jó szerencsét!

Soltész István:

Köszönjük szépen a köszöntést és az elképzelt 
együttműködési lehetőségeket is. Nem akarok a 
jövendő elnökség nevében nyilatkozni, de biztos, 
hogy az egyesület elnöksége és tagsága minden 
szövetségest egyaránt örömmel lát.

A továbbiakban a jelentkezés sorrendjében hall 
gatjuk meg a hozzászólásokat. Egy órát szentelünk 
ennek. Kérem, hogy a lényeget mondják el, és 
kérem a nevet és a szakosztályt is bemondani.

Bodoki Tamás a Magyar Geofizikusok Szövetsé
gének új elnöke kíván szólni.

Bodoki Tamás:

Elnézést, hogy előre nem jelentettem be hozzá
szólásomat, de szeretném szövetségünk tagsága és

új elnöksége nevében üdvözölni a közgyűlést, jó 
munkát és jobb szerencsét kívánni. Az alapszabál 
lyal kapcsolatban szeretném tisztelettel az Orszá
gos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
alapítói előtt elmondani, hogy idén év elején ne
künk is ki kellett dolgozni új alapszabályunkat. 
Tekintve, hogy fiatal egyesület vagyunk, nem 
nyúlhattunk vissza a hagyományokhoz. 1984-ben 
alakult egyesületünk, ezért elővettük a társegyesü
letek alapszabályait, úgymint a Bányászati és Ko
hászati Egyesület alapszabályait, a Magyarhoni 
Földtani Társulat alapszabályát, és összevetettük 
ezeket a mai modern nyugat-európai szakmai egye
sületek alapszabályaival. Arra a meglepő felfe
dezésre jutottunk, hogy a Magyar Geofizikusok 
Egyesületének új alapszabálya tulajdonképpen eh
hez igazodott, és ezt vette alapul. Még egyszer 
jó munkát és „jobb szerencsét” kívánok!

Soltész István:

Köszönöm az észrevételt, talán azt a köszöntést, 
hogy „jobb szerencsét” átmenetinek tekintjük csak, 
mert hisszük, hogy jelenlegi nehézségeink átme
netiek, hamarosan kilábalunk belőlük. Az alapsza
bályunkhoz csak annyit, hogy azt mindig fejlesz
teni és módosítani akarjuk. Szívesen ajánljuk fi
gyelmetekbe a módosított alapszabályunkat is. Kö
vetkező hozzászólónk: Tófalvi Gyula, a MTESZ 
képviselője.

Tófalvi Gyula:

Tisztelt küldöttközgyűlés! Kedves kollégák! Elő
ször is szeretném átadni üdvözletemet és köszö- 
netemet egyrészt a szövetség nevében, másrészt a 
Híradástechnikai Tudományos Egyesület nevében 
is, amelynek megújulása óta elnöke vagyok. Ked
ves kollégák! Én úgy érzem, hogy történelmi idő
szakban következik be az a megújulási sorozat, 
amely a 33 tudományos egyesület életében ma az 
egyik legfontosabb esemény. Nemcsak a társadal
mi, gazdasági irányzatban, hanem a mi nagy csa
ládunkban, a szövetségen belül, az egyesületeken 
belül is megújulás zajlik annak érdekében, hogy 
az új magyar világ szelleméhez, céljaihoz, elkép
zeléseihez és törekvéseihez illeszkedő módon tud
juk végezni a jövőben a munkánkat. Azt hiszem, 
hogy az a megújulási folyamat, amely a tudomá
nyos egyesületeinkben és szövetségünkben végbe
megy, a javulás, a hatékonyság növelése, a közös
ségi szellem még jobb kifejezése érdekében törté 
nik. Megítélésünk szerint az a kétéves munka, 
amely a hátunk mögött van, és a szövetség novem
beri közgyűlésén fog befejeződni, meghozza az ered
ményt, amit a tudományos egyesületek és tagjaik 
ettől a megújulási folyamattól várnak. Örömmel 
szeretném közölni önökkel, hogy tegnap du. mint 
az operatív bizottság elnöke adtam  ki kezemből 
azt az új alapszabályt és azt az új szövetségi prog
ramot, amely úgy érzem, hogy m aradéktalanul tel
jesíti azokat a követeléseket, amelyeket pár perc
cel ezelőtt az önök főtitkára éppen itt felolvasott. 
Kezemben van az a program is, az az alapszabály, 
amely tegnap du. elindult a nyomdába. Én ebből 
most csak két bekezdést szeretnék felolvasni.
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Az egyik: „A szövetség a tagegyesületek céljai
nak és tevékenységének szolgálata, az ehhez kap
csolódó szakmai-tudományos, érdekérvényesítési és 
közösségképviseleti munka, továbbá a tagegyesü
letek tevékenységének eredményességét növelő 
szolgáltatások végzése.” Azt hiszem, hogy ez a be
kezdés elmondja, hogy itt egy más szellemű, az 
eddigiekhez képest egészen új törekvésű szövetségi 
programról van szó.

A másik bekezdés pedig, am it szeretnék a főtit
kár ú r gondolataihoz hozzákapcsolni, azt mondja: 
,,A szövetség legfőbb testületi szerve a tagegye
sületek képviseletéből álló szövetségi tanács.” Most 
nem akarok minden olyan követelményen végig
menni, amelyet az önök fő titkára  beszámolójában 
elmondott, de én nyugodt vagyok, hogy egy olyan 
új szellemű alapszabály és egy olyan új szellemű 
program indult el most, amely nem fogja igényel
ni azt, hogy 1991-ben külön gondolkodjanak azon, 
hogy a szövetséghez tartozzanak-e vagy sem. Meg
győződésem szerint az új vezetés abba a helyzetbe 
kerül, hogy ha megkapja az új programot és az 
új alapszabályt, viszontlátja mindazokat az igé
nyeket, követelményeket és javaslatokat, amelye
ket az előző vezetés számukra megfogalmazott.

Engedjék meg, hogy a szövetséghez való tartozás 
kérdésében most csak két percre ne legyek opera
tív bizottsági elnök, és úgy mondjam el vélemé
nyemet, m int egy tudományos egyesület elnöke. 
A Híradástechnikai Tudományos Egyesület veze
tősége mindaddig, amíg lesz két partner, azaz raj 
tunk kívül még egy tudományos egyesület, amely 
hajlandó közösségben dolgozni a jövőben, annak a 
híve, hogy egyesületünk ehhez a közösséghez tar 
tozzon. Ha lesz 33 vagy később még ennél is több, 
akkor még boldogabbak leszünk. A mi meggyőző
désünk az, hogy bárkikkel, akik azoknak az er
kölcsi, szakmai követelményeknek megfelelnek, 
melyeket zászlónkra tűztünk, együtt tudunk mű
ködni. Ha valaha szükség volt arra, hogy a ma
gyar értelmiség és ezen belül a magyar reálértel
miség összetartson, akkor az összetartásnak most 
jött el az ideje. Azt hiszem, hogy a legilletékesebb 
helyen mondom el ezt, hiszen nekem meggyőző
désem, hogy mindaz, amit a bányászattal és a ko
hászattal kapcsolatban ma társadalm ilag és gaz
daságilag felvetnek, annak okozója nem a magyar 
bányász, és nem a magyar m érnök, nem a magyar 
technikus, hanem egyéb tényező. Meggyőződésem, 
hogy a bányászok és a kohászok is azt tették több
ségükben, amit a társadalom tőlük elvárt. Alkotó 
módon végezte évtizedeken keresztül ez a közösség 
is a m unkáját, alkotó módon v e tt részt a társada
lom közösségében, és hiszek abban, hogy alkotó 
módon fog részt venni az elkövetkező időszakban 
is.

Azokat a bírálatokat, amelyek nem a kohász-, 
nem a bányászmérnököt, technikust vagy szakmai 
közösséget illetik, azokat a b írálatokat nem kell 
m agunkra vennünk. Csak a mi tudományos egye
sületünk életéből hadd hozzak egy példát. Az el
múlt évtizedekben abban a szakmában, ahol én 
dogozom, és ahol a mi tudományos egyesületünk 
tevékenykedik, az utolsó világkiállításról grand

prix-vel tértünk haza. Ez nem azért volt, mert 
nem volt alkotó szellem a mérnökökben, techniku
sokban és a szakemberekben, hanem azért, mert 
tenni akartunk a társadalomért és tettünk is, és 
olyasmit tettünk, am it a világ objektiven magas 
színvonalúnak elismert. Más kérdés, hogy ma olyan 
helyzet alakult ki az egész magyar iparon belül, 
hogy ez a szakma, amelyik ilyen dicsőséget tudott 
nem is olyan régen aratni, ez a szakma jelenleg 
a leépülés gondjaival küzd. Ahol nem tudja a mér
nök, a technikus és a szakember kifejteni úgy a 
képességeit, ahogyan azt pár évvel ezelőtt meg
tette, nem feltétlenül a szakember a hibás, inkább 
az a felelős, aki nem teremti meg azt az alkotó 
atmoszférát, amelyben a szakember a társadalom 
javára képességét ki tudja fejteni.

Kedves kollégák! Mint az operatív bizottság el
nöke, nagyon sok közgyűlésen veszek részt. Ne
kem az a körút, am it az országban végigjárok, 
óriási iskola. Hadd mondjam el, nincs olyan két 
közgyűlés, amely hasonlítana egymásra, az meg, 
hogy két egyforma közgyűlés lenne, teljességgel 
lehetetlen. Ezen a közgyűlésen is számtalan újat 
kaptam. Feljegyzem magamnak ezeket a nagyon 
kedves élményeket, és terjeszteni fogom őket az 
ország többi közgyűlésein. Azt az atmoszférát, ami 
ezen a közgyűlésen uralkodik, megpróbálom min
denütt érzékeltetni, ahová eljutok.

Hadd tegyek egy-két nagyon rövid megjegyzést. 
Számomra élmény volt, ahogy ma gyülekeztek. 
Egészen rendhagyó volt már az érkezésük is, és 
nemcsak az egyenruha miatt. A kora reggeli cso
portos beszélgetések m ár előre jelezték nekem, 
hogy itt ma valami újszerűt fogok tapasztalni. 
Példa nélküli volt az, ahogyan a külföldieket el
ismerték, és elragadó volt számomra, ahogyan az 
50 éves jubilánsokat jutalmazták, és így sorolhat
nám tovább. Sok ötlettel gazdagodtunk és igyek
szem ezekkel a többi egyesületet is gazdagítani. 
Köszönöm figyelmüket.

Soltész István:

Megköszönöm Tófalvi Gyula kollégának a 
MTESZ képviseletében hangoztatott észrevételeit. 
Reméljük, a MTESZ valóban olyan lesz, amilyen
nek körvonalazta. Képviselőink ott lesznek a köz
gyűlésen, ők tudják majd megítélni, hogy meny
nyiben felel meg elvárásainknak. Van-e még hoz
zászólás? — Nincsen.

Az észrevételek, hozzászólások meghallgatását 
befejeztük. Ajánlom, hogy a szövegező bizottság 
vegye ezeket figyelembe.

Ezzel a jelenlegi elnökség utolsó ténykedése is 
véget ért, nem marad más hátra, mint még egy
szer gratulálni a kitüntetteknek, még egyszer meg
köszönni a ciklus folyamán kapott bizalmat és tá 
mogatást, és jó m unkát kívánni a következő el
nökségnek.

Az alapszabálynak megfelelően az elnökség a 
felmentését tudomásul vette, a közgyűlés további 
vezetésére fogadjuk el Bányai Bálint veteranisszi- 
muszt (megtörtént). Kérem, hogy foglalja el helyét.
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B ányai Bálint:

Nagyon szépen köszönöm a közgyűlésnek, hogy 
ilyen magas tisztségbe választott be. Ezt úgy gon
dolom nagyrészt koromnak köszönhetem.

Felkérem dr. Sonkoly kollégát tegye meg, m int 
a jelölőbizottság vezetője javaslatát az új tiszti 
karra.

Sonkoly István:

Tisztelt közgyűlés! Mielőtt javaslatunkat előter
jeszteném, két módosítást kérek átvezetni az elő
térben kiosztott, vízszintesen kigépelt táblán. Dr. 
Tardy Pál neve mellé az írandó, hogy tudomá
nyos igazgató. Arató László helyére pedig Mayer 
János nevét kérem beírni.

Tisztelt közgyűlés! Az OMBKE elnöksége 1989 
júniusában intézkedett a tisztújító közgyűlésen mű
ködő jelölőbizottság vezetőjének és szakosztályon
kénti 1 - 1  jelölőbizottsági tagnak a felkéréséről, 
ill. megbízásáról.

A jelölőbizottság részére az alapszabály, a szak
osztályok működési szabályzata és a jelölőbizott
ságok működési szabályzata alapján feladatterv és 
munkaprogram készült. A jelölőbizottság ezt elfo
gadva végezte tevékenységét. Ezt követően meg
alakultak a szakosztályok jelölőbizottságai és a 
szakosztályokban végzett ez irányú közvélemény
kutatás és jelölések figyelembevételével elkészül
tek mind a szakosztályok, mind a helyi szerveze
tek, mind a munkabizottságok, mind az OMBKE 
választandó tisztségviselőire vonatkozó személyi 
javaslatok. Mi az utóbbival foglalkozunk.

Az alapszabály lehetővé teszi a többes jelölést 
is, de általános és egyesületi vélemény formáló 
dott a szakosztályok, Ш. a bizottságok körében, 
hogy kettős vagy többes jelölés ne legyen. A tá r 
sadalmi változások hatására ma m ár nem szüksé
ges a hatásköri egyeztetés. A jelölések egyik alap 
ja az volt, hogy az OMBKE felső vezetői aktív, a 
szakmában, a gazdasági életben ismert és közmeg
becsülést élvező, elfogulatlan tagtársak legyenek.

Tudjuk, hogy a jelölőbizottság munkája a leg
jobb igyekezet ellenére sem tökéletes, de sok-sok 
észrevétel, javaslat figyelembevételével állítottuk 
össze javaslatainkat. A kiválasztást nehezítették a 
bányászati és kohászati problémák, a társadalmi 
változás, a vidék—város problémái és a társadal 
mi munka irán ti vonzalom csökkenése.

Kérem a közgyűlést, hogy fogadja el a jelölő- 
listát, melyet a jelölőbizottság legjobb tudása és 
az egyesületi iránti felelőssége tudatában állított 
össze. A jelölőlista 28 tisztségviselő nevét ta rta l 
mazza. Közöttük az új jelöltek száma 16 fő. Bteek 
előrebocsátása után a jelölőbizottság az egyesü 
let elnökének dr. Tóth István  oki. bányamér
nök tagtársat, a Dorogi Szénbányák Vállalat ve 
zérigazgatóját javasolja. Dr. Tóth István 1953-ban 
Sopronban bányamérnöki oklevelet szerzett, 1953— 
65 között a Borsodi Szénbányák Vállalat bánya 
üzemeiben dolgozott, mérnökként, majd főmérnök
ként. 1965—74 között a vállalat központjában fő
mérnökhelyettesként, 1974—82 között a Magyar 
Szénbányászati Tröszt távlati fejlesztési és beru 

házási főosztályának vezetője. 1982-től a Dorogi 
Szénbányák vezérigazgatója. 1987-ben egyetemi 
doktorátust szerzett, 1950 óta egyesületünk tagja, 
1968—70 között a borsodi helyi szervezet titkára. 
1976—85 között ellenőrző bizottsági tag, 1985—90 
között a bányászati szakosztály elnöke volt.

A jelölőbizottság az egyesület alelnökeinek a 
következő tagtársakat javasolja: a bányászati szak
osztály képviseletében Csete András oki. bánya
mérnököt, a Mecseki Szénbányák Vállalat igazga
tóját; a kőolaj bányászati szakosztály képviseleté
ben dr. Szabó György oki. olajmérnököt, az OKV 
vezérigazgatóját; a vaskohászati szakosztály kép
viseletében Horváth Gyula oki. kohómérnököt, az 
MAVAE irodavezetőjét; a fémkohászati szakosztály 
képviseletében Várhelyi Rezső oki. gépészmérnö
köt, a Kőbányai Könnyűfémmű nyug. igazgatóját; 
az öntészeti szakosztály képviseletében dr. Horváth 
Lajos oki. kohómérnököt, a Qualitál Könnyűfém 
mű igazgatóját; az egyetemi osztály képviseleté
ben dr. Kovács Ferenc oki. bányamérnököt, a 
miskolci egyetem rektorát.

A jelölőbizottság az egyesület főtitkárának dr. 
Tardy Pál oki. kohómérnököt, a Vaskút tudomá
nyos igazgatóját javasolja. Dr. Tardy Pál okleve
lét 1964-ben Miskolcon szerezte. Az egyetemi dok
tori címet 1958-ban, kandidátusi fokozatát 1975- 
ben nyerte el. 1990-ben akadémiai doktorrá avat
ták. 1974—75-ben Londonban ösztöndíjas. 100 pub
likáció és előadás jelzi tudományos munkáját, 
melynek fele külföldön jelent meg, ill. hangzott 
el. 1964 óta egyesületi tag, 1970—72 között a vas- 
kohászati szakosztály titkárhelyettese, 1972—85 
között titkára, majd 1985-től elnökhelyettese.

A jelölőbizottság az egyesület főtitkárhelyette 
sének dr. Csaba József oki. olajmérnököt, a Ma
gyar Szénhidrogénipari Kutató és Fejlesztési In
tézet tudományos főosztályvezetőjét javasolja. Ok
levelet 1958-ban szerzett Miskolcon, 1978-ban egye
temi doktori oklevelet kapott, 1960—68 között fú 
rómérnöki m unkát végez, majd 1968-tól az inté
zetben fúrástechnikai fejlesztéssel, kutatással és 
tervezéssel foglalkozik. Közel 30 szakdolgozat szer
zője, ill. társszerzője. 1958 óta az egyesület tagja. 
A Bányászat szerkesztőbizottságának 1966 óta tag
ja, 1973 óta pedig szerkesztője. A szakosztályban 
több bizottsági munkában vett részt. 1987 óta az 
egyesület főtitkárhelyettese.

A jelölőbizottság az egyesület ügyvezető főtitká
rának dr. Bakó Károly oki. kohómérnököt, az 
egyesület jelenlegi ügyvezető fő titkárát javasolja. 
Oklevelét 1966-ban szerezte, Miskolcon. 1966—70 
között a Csepel Vas- és Acélöntődében, 1970—72 
között az egyetemen, 1972—82 között a Vaskutban 
dolgozott. 1976-ban kandidátusi fokozatot szerzett. 
Széles körű szakirodalmi tevékenysége és több sza
badalma van. 1985-től a dunaújvárosi főiskola 
címzetes tanára, a miskolci egyetem docense. 
Egyesületünknek 1964 óta tagja. 1972—81 között 
az öntészeti szakosztály titkára, 1981-től főtitkár- 
helyettes, 1987-től ügyvezető főtitkár.

A jelölőbizottság az egyesület ellenőrző bizott
sága elnökének Soltész István oki. kohómérnököt, 
nyugdíjas miniszterhelyettest (IPM), az egyesület
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leköszönő elnökét javasolja. Oklevelet 1951-ben 
Sopronban szerzett. 1951—53 között az egyetemen 
tanársegéd, 1953—64-ben az Oktatási Minisztéri
umban, majd a Kohó- és Gépipari Minisztérium
ban dolgozott. 1955—64 között az apci Fémtermia, 
majd a nagytétényi Metallokémia Vállalatnál dol
gozott. 1964—78 között a Csepel Művekben igaz
gató, vezérigazgató-helyettes, m ajd vezérigazgató. 
1978—81 között kohó- és gépipari miniszter, majd 
1981—82 között a minisztériumok összevonásával 
egyidejűleg az Ipari Minisztériumban miniszter- 
helyettes nyugdíjba vonulásáig. Az egyesületnek 
1950 óta tagja, 1963—68 között a Csepel Művek 
helyi szervezetének elnöke, 1966—69 között a fém- 
kohászati szakosztály elnökhelyettese, majd 1969— 
72 között elnöke. 1976—81 között az egyesület al- 
elnöke, majd 1981-től elnöke volt.

A jelölőbizottság az ellenőrző bizottság tagjai
nak és póttagjainak a következő tagtársakat ja 
vasolja: dr. Korompai Péter oki. bányagépész
mérnök, Bányaipari Dolgozók Szakszervezeti Szö
vetsége; Fehér László oki. közgazdász, Qualitál 
Könnyűfémöntöde, Apc; dr. Herendi Dezső oki. 
kohómérnök, a Kohászati Alapanyagellátó Válla
lat vezérigazgatója; Mayer János oki. vegyészmér
nök, a Metalloglobus nyug. vezérigazgató-helyette
se. Póttagok: Götz Tibor oki. olaj mérnök, az 
OKGT osztályvezetője; Schön Péter oki. kohómér
nök, a Dimag Rt. osztályvezetője.

A jelölőbizottság az egyesület fegyelmi bizottsá
ga elnökének Szebényi Ferenc oki. bányamérnö
köt, a Központi Bányászati Fejlesztési Intézet nyug. 
vezérigazgatóját javasolja. Oklevelét 1949-ben sze
rezte Sopronban, 1948—51 között az Ózdi Szénbá
nyák, 1951—54 között a Tatabányai és Oroszlányi 
Szénbányák, 1954—71 között a Nógrádi Szénbá
nyák bányaüzemében, valamint a vállalat központ
jában dolgozott. 1971—78 között a Tatabányai 
Szénbányák beruházásában végzi munkáját. 1978- 
tól a Bányászati Tervező Intézetben tervezési igaz
gató, 1980—84 között a Központi Bányászati Fej
lesztési Intézet általános vezérigazgató-helyettese, 
majd vezérigazgatója. Az egyesületnek 1974 óta 
tagja, 1981—90 között a bányászati szakosztály 
alelnöke volt.

A jelölőbizottság a fegyelmi bizottság tagjainak 
és póttagjainak a következő tagtársakat javasolja: 
Csire István oki. technikust, a Csepel Művek Vas- 
és Fémöntöde nyug. osztályvezetőjét; Dudás Jó
zsef oki. olaj mérnököt, az Ipari és Kereskedelmi 
Minisztérium nyug. osztályvezetőjét; Kondorai 
Egon oki. kohómérnököt, a M agyar Szabványügyi 
Hivatal nyug. osztályvezetőjét; Horváth Antal oki. 
kohómérnököt, az Ipari és Kereskedelmi Miniszté
rium ugyancsak nyugdíjas miniszteri tanácsosát. 
Póttagok: dr. Moldovai Viktor oki. közgazdász, az 
Országos Érc- és Ásványbányák nyug. főkönyve
lője; Schottner Lajos oki. kohómérnök, az Ózdi 
Kohászati Üzemek műszaki szaktanácsadója.

A jelölőbizottság az egyesületi lapok felelős szer
kesztőinek a következő tagtársakat javasolja: a 
Bányászat c. lap felelős szerkesztőjének Pantó Dé
nes oki. bányamérnököt, az OMBKE Bányászati 
Kiadó felelős vezetőjét; a Kohászat c. lap felelős

szerkesztőjének dr. Verő Balázs oki. kohómérnö
köt, a Vaskút műszaki tanácsosát; az Öntöde c. 
lap felelős szerkesztőjének Kovács László oki. ko
hómérnököt, a Vaskút nyug. m unkatársát; a Kő
olaj és Földgáz c. lap felelős szerkesztőjének Kassai 
Lajos oki. bányamérnököt, a Magyar Szénhidro
génipari Kutató- és Fejlesztési Vállalat nyug. igaz
gatóhelyettesét.

Tisztelt közgyűlés! A jelölőbizottság feladata lett 
volna még a MTESZ-küldöttekre vonatkozó ja 
vaslat előkészítése. A MTESZ-szel kapcsolatos vál
tozások és az OMBKE tisztújító közgyűlésének elő
rehozása nem tette lehetővé a MTESZ-j előliekre 
a javaslat összeállítását. A jelölőbizottság javasolja 
a közgyűlésnek, hogy a MTESZ-küldöttek kijelö
lésére, ill. felkérésére hatalmazza fel az egyesület 
új elnökségét.

Tisztelt közgyűlés! Remélem, hogy a jelölőbizott
ság javaslata a tagságot képviselő küldöttek vé
leményével egyezik, és a szavazás során támoga
tásban részesül.

Befejezésül a jelölőbizottság minden tagja nevé
ben megköszönöm a megtisztelő megbízatást és 
köszönöm a figyelmet.

Bányai Bálint:

Tisztelt közgyűlés! Megköszönöm Sonkoly István 
beszámolóját. Megkérem az újonnan választott 
szakosztályi elnököket, hogy foglaljanak helyet az 
elnökségben.

Megkérdezem a közgyűlést, hogy dr. Tóth István 
elnök jelölését elfogadja-e? Megállapítom, hogy a 
közgyűlés egyhangúlag elfogadta, ellenszavazat, 
tartózkodás nincsen.

Megkérdezem, van-e kiegészítő javaslata vala
kinek az alelnöki helyre?

Dr. Gagyi Pálffy András:

Javaslom azt a kiegészítést, hogy dr. Reményi 
Gábort, a Borsodi Szénbányák műszaki fejlesztési 
főmérnökét is vegyék fel a listára. Javaslatom  in
doka az, hogy ő olyan bányamérnök, aki hitele 
sen tudná egyesületünket képviselni. Szakmailag 
nem kell bemutatnom. Tevékenységét mindenki 
ismeri.

Bányai Bálint:
Kérdezem dr. Reményi Gábort, hogy elfo

gadja-e az alelnöki jelölést? Minthogy válasza 
igen, felteszem a kérdést a közgyűlésnek, felve
gyük-e dr. Reményi Gábort az alelnöki jelöltek 
közé? Mivel javaslatomat egyhangúlag elfogadták, 
fel van véve a listára. Folytassuk a szavazást a 
jelölőlistáról!

Főtitkár: Tardy Pál — a közgyűlés egyhangúlag 
elfogadta.

Főtitkárhelyettes: dr. Csaba József — a közgyű
lés egyhangúlag elfogadta.

Ügyvezető főtitkár: dr. Bakó Károly — a köz
gyűlés egyhangúlag elfogadta.

Az ellenőrző bizottság elnöke: Soltész István  — 
a közgyűlés egyhangúlag elfogadta. Dr. Korompai 
Pétert, Fehér Lászlót, Herendi Rezsőt és Mayer 
Jánost a közgyűlés az ellenőrző bizottság tagjá 
nak egyhangúlag elfogadta.

Póttagok: Götz Tibor és Schön Péter.
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Javaslat érkezett a bányászok részéről: az ellen
őrző bizottságba Kárpát Csabát javasolják felven 
ni. Kárpát Csaba a jelölést nem fogadja el, tehát 
maradnak a jelölőbizottság által megjelölt nevek.

A fegyelmi bizottság elnöke: Szebényi Ferenc — 
a közgyűlés egyhangúlag elfogadta. Tagjai: Csire 
István, Dudás József, Kondorai Egon, Horváth An
tal. Póttagok: dr. Moldovai Viktor és Schottner 
Lajos — a közgyűlés valamennyiüket egyhangú
lag elfogadta.

Felteszem a kérdést tehát, van-e valakinek el
lenjavaslata? Megállapítom, hogy nincsen.

Felelős szerkesztők: a Bányászatnál Pantó Dénes
— egyhangú igen; a Kohászatnál dr. Verő Balázs
— egyhangú igen; a Kőolaj és Földgáznál Kassai 
Lajos — egyhangú igen; az Öntödénél Kovács 
László — egyhangú igen.

Van-e valakinek ellenjavaslata? Megállapítom, 
hogy nincs.

Kijelentem, hogy a szavazólapok kiegészítésére 
te tt javaslatot elfogadták, tehát a szavazólapok 
kiegészítését meg lehet; kezdeni.

Fazekas János:

Tisztelt közgyűlés! Elnézést kérek, de mint a 
bányászati szakosztály új elnökének tisztáznom 
kell, hogy csak a bányász alelnökre vonatkozik a 
bányászok kettős jelölésre tett javaslata.

Török Frigyes:

Tisztelt közgyűlés! Amikor ezt a funkciót meg
kaptam, azt hittem a szavazás egyszerű lesz, de 
a módosítás m iatt mégsem az. Arról volt szó, hogy 
a küldöttek a szünetben leadják a küldöttjegyet, 
és megkapják a szavazólapot, és ezzel szavaznak. 
Mivel változás van a jelölőlistán, újra kell írni a 
szavazólapokat. Megoldódik ez is. A szünetben 
megírjuk az új szavazólapokat, és ezeket a kül
döttjegy ellenében mindenki megkapja. A szava
zás módja az, hogy amennyiben a többi jelölttel 
egyetértenek, azt úgy hagyják.

S z ü n e t
Bányai Bálint:

Folytatjuk a közgyűlést, és felkérem dr. Csaba 
Józsefet, hogy ismertesse a határozati javaslatot.

Dr. Csaba József:

Tisztelt tisztújító közgyűlés! A határozati javas 
lat négy alapelven nyugszik. Ezek köré próbáltuk 
csoportosítani mondanivalónkat.

Az egyik a szakma művelése, a másik az egye
sület, mint gazdasági egység fenntartásának bizto
sítása, a harmadik az egyesület mint egységes tá r 
sadalmi szervezet fennmaradásának biztosítása, a 
negyedik az egyesület bel- és külföldi kapcsola
tainak elvi alapja és a kapcsolatok bővítése, és 
erősítése. Ezek figyelembevételével a határozati 
javaslat a következőképpen hangzik:

„A közgyűlés jóváhagyja az elnökség írásbeli és 
szóbeli beszámolóját, valamint az ellenőrző bizott 
ság jelentését. Ezek és a hozzászólások, indítvá 
nyok alapján az alábbi határozatot hozza:

1. Az alapszabályt és az éremszabályzatot folya
matosan korszerűsíteni kell.

2. A közgyűlés az egyesület célkitűzéseinek meg
felelően a m egválasztott és felkért tisztségvise 
lőknek továbbra is fontos feladatává teszi a bá
nyászat és a kohászat tudományos, műszaki és 
gazdasági fejlődésének elősegítését. A feladatok 
megvalósítása érdekében kell
— hogy aktivizálja  a tagságot, hogy javaslatok 

szülessenek, amelyek a bányászat és a kohá
szat fejlesztését érintő elgondolásokat, terve 
ket tartalmazzák, valamint rendeletterveze 
teket kezdeményezzenek;

— hogy szervezeti egységeink szakmai előadá
sokat, vitaüléseket, szakmai tanácskozásokat 
és bemutatókat, kiállításokat, műszaki film 
előadásokat, továbbképző tanfolyamokat ren
dezzenek, szakmai tanácsadást, bel- és kül
földi tanulmányutat szervezzenek;

— hogy a bányászati és kohászati szakirodalom  
művelése, szaklapjaink színvonalas tarta 
lommal való kitöltése, tagságunk anyagi alap
jainak megteremtése szakosztályaink és az 
egyesületi elnökség szívügye legyen.

3. A 77. küldöttközgyűlés által jóváhagyott egye
sületi gazdálkodási rendszer elveit megtartva az 
azóta eltelt 1 Vz év gyakorlatát továbbra is foly 
tatni kell, nevezetesen azt, hogy a szakosztályok 
az egyesület központi költségének biztosítása 
mellett önálló pénzügyi gazdálkodással tegyék 
lehetővé a fennmaradásukhoz szükséges költsé
gek fedezését, valamint a számítógépes tagnyil
vántartás kiegészítését vagy más korszerű, a 
szakosztályi sajátosságoknak megfelelő tagnyil
vántartást.

4. A közgyűlés az egyesületi tisztségviselők fontos 
feladatának tek in ti az egyesület mint egységes 
társadalmi szervezet fennmaradásának biztosítá
sát. A feladatok közül különösen jelentős a szak
mák érdekfeltárása és képviselete, az egyesületi 
tagok érdekvédelm e, nem feledkezve el a nyug
díjasok érdekvédelméről sem, és a közös hagyo
mányok ápolásáról.
A közeljövő feladatai közé tartozik a centená
riumi ünnepségekre való felkészülés folytatása 
az intézkedési tervnek megfelelően. A centená
riumi ünnepség keretén belül kerüljön felava
tásra a bányász-kohász hősi halottak emlékműve 
a miskolci egyetemen. A bányász-kohász múzeu
mok állagának és értékének megőrzése érdeké
ben továbbra is keresni kell a megoldási lehető
ségeket, igénybe véve és felhasználva a MTESZ- 
hez és az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium
hoz fűződő kapcsolatunkat, meg kell mentenünk 
a szakmai múzeumainkban őrzött pótolhatatlan 
nemzeti értékeinket.

5. Az újonnan választott tisztségviselők fokozott 
gondot fordítsanak az egyesület külföldi és bel
földi kapcsolatainak erősítésére. A  külföldi kap
csolatok építése és bővítése elsősorban az európai 
országok és szakmáink számára gazdaságilag is 
hasznos államközi kapcsolatokat építő országok 
szakmai egyesületeivel történjen. A  belföldi kap
csolatokat folyamatosan rendezni kell a szakmai
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szakszervezetekkel és a MTESZ-szel. A közgyű 
lés egyetért a MTESZ-kapcsolatok rendezésére 
irányuló eddigi elnökségi tevékenységgel, és fel 
hatalmazza az elnökséget, hogy a MTESZ kül
döttközgyűlése után az o tt elfogadott célkitűzé
sek, vagyonmegosztási elvek, szövetségi kötele 
zettségek stb. ismeretében döntse el egyesületünk 
és a MTESZ további kapcsolatának sorsát.”

Bányai Bálint:

Felkérem a közgyűlés t. tagjait, hogy a határo 
zati javaslat elfogadását illetően nyilatkozzanak. 
Megállapítom, hogy a javaslatot a többség általá 
nosságban elfogadta. Magam egy szót szeretnék 
módosítani: a szakszervezet szó helyett „érdekkép
viselet” maradjon a szövegben. Ezenkívül érkezett 
még három javaslat:

1 . az érdekképviseletnél a nyugdijasok után ve
gyük be a pályakezdőket is.

2. Túl sok a „biztosítás” szó, helyette más sza
vakat is lehet használni.

3. Javasoljuk az érdekképviseletekkel kapcso
latban, hogy történjék kapcsolatfelvétel a megala
kult Magyar Mérnökkamarával és a Mérnökök és 
Technikusok Szabad Szakszervezetével, ezt alap
vető fontosságúnak tartjuk. Kérdem a t. küldötte 
ket, hogy a javaslatokat elfogadják-e?

A szavazás eredménye: az 1. és 2. javaslat el
fogadva, a harmadik javaslatra 4 szavazat van, az 
ellenszavazat lényegesen több, tehát ezt a kiegészí
tő javaslatot nem fogadjuk el.

Még egy szót szeretnék módosítani. Felmerült 
ugyanis a „szakszervezet” szó. Ne úgy fogalmaz
zunk, hogy a „szakmai szakszervezetekkel”, ha 
nem az „összes érdekképviselettel”. Ez a javaslat 
is elfogadva!

S z ü n e t

A szavazatok összeszámlálása alatti szünetben a 
jelenlévők régi, szép bányász- és kohászdalokat 
énekeltek.

A szünet után az elnök felkéri Török Frigyes 
tagtársat, hogy ismertesse a szavazások eredmé
nyeit.

Török Frigyes:

Tisztelt közgyűlés! A szavazatok számlálása a 
szabályoknak megfelelően megtörtént. 273 szava
zólap érkezett be, amely közül 1 0  db érvénytelen. 
Tehát 263 az érvényes szavazatok száma. Ebből 
261 szavazatot kapott dr. Tóth István, az új el
nökünk. R ajta kívül dr. Tamási István és Csete 
András 1-1 szavazatot kapott.

Az alelnöki tisztségre 137 szavazatot kapott: 
dr. Reményi Gábor, 263 szavazatot kapott: dr. Sza
bó György, 258 szavazatot kapott: Horváth Gyula, 
261 szavazatot kapott: Várhelyi Rezső, 263 szava
zatot kapott: dr. Horváth Lajos, 260 szavazatot ka 
pott: dr. Kovács Ferenc.

A  többségi akarat szerint tehát ők az új alel- 
nökök. Szavazatot kaptak még: Csete András (106), 
Sipos István  (4), dr. Tamási István  (1), dr. Patva- 
ros József (2), dr. Károlyi Gyula  (1), dr. Sillinger 
Nándor (1), dr. Csák József (1).

Egyesületi fő titkárnak 261 szavazattal dr. Tardy 
Pált választották meg. Ugyanerre a posztra sza
vazatot kapott még: dr. Bakó Károly (1) és Csi- 
csay Albin (1).

A főtitkárhelyettesi posztra 261 szavazattal dr. 
Csaba Józsefet választották meg. Csicsay Albin 2 
szavazatot kapott.

Ügyvezető főtitkárnak 257 szavazattal dr. Bakó 
Károlyt választották meg. Szavazatot kaptak még: 
dr. Gagyi Pálffi András, Szűcs Imre, Molnár Ist
ván, Zámbó József, dr. Tardy Pál és Selmeczi Bé
la (1 - 1 ).

Az ellenőrző bizottság elnökének Soltész Istvánt 
263 szavazattal választották meg. A bizottság tag 
jai: dr. Korompai Péter, Fehér László, dr. Herendi 
Rezső, Mayer János, Götz Tibor és Schön Péter.

A  fegyelmi bizottság elnöke és tagjai 263 sza
vazatot kaptak; a bizottság összetétele: Szebényi 
Ferenc elnök, Csire István, Dudás József, Kondorai 
Egon, Horváth Antal tagok, dr. M oldovai Viktor 
és Schottner Lajos póttagok.

263 szavazattal felelős szerkesztővé választották: 
Pantó Dénesi (Bányászat), Kassai Lajost (Kőolaj és 
Földgáz), dr. Verő Balázst (Kohászat), Kovács 
Lászlót (Öntöde). Egy-egy szavazatot kaptak még: 
Arató László, Lados Balázs, Jenei Zsigmond, Szik 
lai Ede, Neuberger Antal és dr. Rem ényi Gábor.

Tisztelt közgyűlés! Előterjesztem a tegnapi szak
osztályi választásokon megválasztott elnököket és 
a titkárokat: a bányászati szakosztályban elnök: 
dr. Fazekas János, titkár: Stoll Loránd; a föld
gáz-, kőolaj- és vízbányászati szakosztályban el
nök: Hangyái János, titkár: Kovács János; a vas- 
kohászati szakosztályban: elnök: dr. M ezey József, 
titkár: Zámbó József; a fémkohászati szakosztály
ban elnök: Horváth Csaba, titkár: Molnár István; 
az öntő szakosztályban elnök: Szombatfalvi Rudolf, 
titkár: dr. Lengyel Károly; az egyetemi osztály
ban elnök: dr. K ároly Gyula, titkár: dr. Grega 
Oszkár.

Tisztelt küldöttközgyűlés! Ezzel, m int a szava
zatszedő bizottság vezetője eleget tettem  a köve
telményeknek, köszönöm a megtiszteltetést, és kí
vánok jó szerencsét.

Bányai Bálint:

Tisztelt közgyűlés! Én szintén megköszönöm a 
jelölőbizottság, és a szavazatszedő bizottság m unká 
ját, amelyet lelkiismeretesen és körültekintően 
végeztek. Bejelentem, hogy „pünkösdi királysá 
gom” letelt, és szeretettel, tisztelettel köszöntőm 
Tóth István volt szakosztályelnökünket, és meg
kérem, vegye át tőlem a hatalmat. Kedves bará 
taim, minden jót kívánok.

Tóth István  elnöki székfoglalója

Azt hiszem m egértitek meghatódottságomat, hi
szen egy ilyen nagy múltú egyesület elnökének 
lenni számomra igen nagy megtiszteltetés. Amikor 
felvetődött először a tagság és a jelölőbizottság ré 
széről, hogy engem kívánnak jelölni, megmondom 
őszintén, tele voltam kétséggel, és az a mai napig 
tartott. Nem azért, m ert valami kishitűség van 
bennem, hanem a feladat nagysága miatt. Az adott
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erőt és hitet, hogy nagyon sok kollégám, barátom 
van ebben az egyesületben, akik egészen biztosan 
ugyanúgy fogják végezni a m unkájukat, mint azt 
eddig tették, és akkor ebben a nagyon nehéz pe
riódusban, ami most következik, velük helyt tudok 
állni, és együtt sikeresen folytatjuk az előző cik
lus elnökségének munkáját. A magam részéről meg 
szeretném köszönni a leköszönő elnök, főtitkár és 
alelnökök munkáját, amelyet tisztújító közgyűlé
sünk előkészítésében és az elmúlt 5 éves ciklusban 
kifejtettek.

Azt, hogy ennek az egyesületnek meg kell újul
nia, elég sokszor hangoztatták a szakosztályi ülé
seken. Véleményem szerint aki ezt mondja, annak 
igaza van. Igaza van, és ezt a megújulást a magam 
részéről úgy tudom elképzelni, hogy a decentrali
zációt, amit az előző ciklusban az elnökség meg
kezdett, kiteljesítjük. A munkák többségét a helyi 
szervezetekben kell végezni. A helyi szervezetek
ben megvan az az erő, hogy szakmánk, amelyet 
sokszor megpróbáltak eltemetni, megújuljon. Az

elmúlt 1 0 0  esztendőben a bányászat is, meg a ko
hászat is több válságos időszakot élt meg, de mind
egyik után meg tudott újulni. A műszaki kultúra 
alapeleme a folytonos megújulás. A műszakiak 
tudták és tudják megújítani újra meg ú jra  a tár 
sadalmat, ők tud tak  létrehozni olyan berendezése
ket, amelyekkel mindig le lehetett győzni a kishi
tűséget. Hiszem és remélem, hogy egyesületünk a 
következő ciklusban mindent meg fog tenni azért, 
hogy a következő időszakban másképpen beszélje
nek rólunk, m int ahogyan azt eddig némelyek 
tették.

Kívánok ehhez mindenkinek erőt, egészséget és 
kérem segítsetek abban, hogy tisztemmel járó kö
telességeimet az egyesület érdekében sikeresen tel
jesíthessem. Csak így remélhetem, hogy a sokat 
használt, de szerintem soha el nem csépelt kö
szöntésünk: a jó szerencsét, hamarosan valóra is 
fog válni.

Ezután felhangzott a Himnusz, és ezzel a tiszt
újító közgyűlés véget ért.

PÉCH ANTAL-serlegbeszéd 

Elmondta Soltész István 1990. szeptember 21-cn

T isztelt vendégeink! Kedves bará ta im !

E gyesületünk  hagyom ányai közé ta rtoz ik  az a több, 
m in t 50 éve k ia lak u lt szokás, hogy a tisz tú jító  köz
gyűléseink elő tti ünnepi fogadáson Péch A n ta l tiszte 
le té re  serlegbeszéd hangzik el,

1938-ban R óth  Flóris akkori elnökünk em lékserleget 
adom ányozott egyesületünknek azzal a céllal, hogy 
ünnepi a lka lm akkor valam elyik  érdem es tag társunk  
a  közösség é rd e k é t szolgáló ünnepi beszéd kíséretében 
e serleget kezébe em elje, és ta rta lm á t a  legnagyobb 
m agyar bányász, Péch A ntal em lékére ü rítse . Nagy 
m egtiszteltetés szám om ra, hogy ezt az alkalom hoz 
illő serlegbeszédet im m áron m ásodízben én ta rthatom  
meg.

P ééh Antali é le ttö rténeté t sokan és sóik helyen meg 
ír ták , serlegbeszédben m élta tták . E gyesületi lapunk 
cím oldalán  fe lira t  őrzi em lékét: „A lap íto tta  Péch A n 
ta l 1868-ban”. Az utókor az Öntödei M úzeum  előtti 
kohászati pan teonban  m ellszobrot á llíto tt neki. Azokat 
az egyesületi tagokat, ak ik  a tudom ányos eredm é 
nyeiket a  B ányászati és K ohászati L apok hasáb ja in  
közlik, vagy a  m agyar bányászati és kohászati szak 
nyelv ápo lásában  kim agasló érdem eket szereztek, 
egyesü letünk  Péch A ntal-em lékérem m el tün te ti ki. 
Tény. hogy példam uta tó  életének  tanu lságaiból a szak 
em berek  m ég m a is erő t m eríthetnek  a m indenkori 
fe ladatok  m egoldásához, az egyesület érdekének  elő 
m ozdításához.

T isztelt vendégeink, bará ta im ! A m agyar bányászat 
és kohászat, egyben egyesületünk is az e lm últ évszá 
zadban  sok v ih a r t  é rt meg. K o n ju n k tú ra  és dekon 
ju n k tú ra , optim izm us és pesszim izm us vá lto tták  egy 
m ást. V oltunk  a  széncsatáik hősei, a  vas és acél o r 
szágának  építő i, voltunk fejlesztésre és v isszafejlesz 
tésre  íté lt szakágazatok. Egy azonban m indig  időtálló 
n ak  b izonyu lt: a szakm ai együvé tartozás, a szakm a 
h a tá r ta la n  szeretete. Ma, am ikor ism ét a  nehézségek, 
a k o rszakváltás  időszakát é ljük  — sokak szerin t a 
m agyar bán y ászat és kohászat az utolsó ö t évben fenn 
á llásán ak  ta lá n  legkritikusabb  éveit élte. éli á t — ta 
nulságos dolog visszatekinteni Péch A ntal hagyatéká 
ra. hogy a m ú lt tapasz tala ta  a lap ján  a jövőt kutatva,

a  helyes u ta t ta lá l ju k  meg a je lenben, vagyis maga
ta rtásu n k a t cé ltuda to san  alakítsuk.

M it ta n u lh a tu n k  Péch A ntaltól? — M indenekelőtt 
a tudás és a lk o tn i akarás, az ism eretek  állandó  fej 
lesztésének az igényét. Szakm áink igazi é rd ek e it csak 
tudom ányosan m egalapozott m űszaki-gazdasági érvek 
kel lehet eredm ényesen  képviselni, s n em  szabad meg
engedni, hogy a  jövő form álásakor a  h an g u la ti ele 
mek, a nagyobb hangerő, a szub jek tiv itás érvényesül
hessenek. M egalapozott igazságunkért m ég bátrabban 
kell kiállni. H asznos eszköze lehet en n e k  éppen a 
Péch A ntal á l ta l  a lap íto tt B ányászati és Kohászati 
Lapok.

De m eríth e tü n k  hagyatékából szakm aszere te te i, és a 
szakm ai összetartozás éb ren tartását is. O lyan  szakmák 
művelői vagyunk, am elyeknek m eghatá rozó  fontossá 
guk van ugyan, d e  számunk viszonylag csekély. Ezt 
éppen az összefogás fokozhatja hatékonyabb  társadalm i 
erővé. Ehhez ad k itű n ő  keretet és leh ető ség et egyesüle
tünk. Ezért o lyan  kovácsműhellyé ke ll fejlesztenünk 
szakm ai közösségünket, ahol éles és szenvedélyes vi 
tákban  kovácsolódik  a közmegegyezés, a  helyes út 
felismerése.

Péch A ntal hagyatékához hűen leg y ü n k  a magyar 
szakm ai nyelv ő rei és fejlesztői. P éch  A ntal kiváló 
vo lt m int bányász és kohász, m in t tö rté n e tíró , de leg
nagyobb érdem e, hogy elindítója le tt a n n a k  a folya
m atnak, ami a nyelvében, érzésében, gondolkodásá 
ban  ném et b ányászato t és kohászatot m ag y arrá  for 
m álta.

A tanu lságokban  gazdag életútból a soha meg nem 
alkuvás. a szorgalom m al párosult h iv a tásh o z  való hű 
ség, a fo lyam atos tevékenység és h a rc  az, ami szá
m unkra p éldam utató .

Azzal az eltökéltséggel, hogy az ő nyom dokában  kí
vánunk haladn i, ü rítem  e serleget P éch  A ntalnak, a 
legnagyobb m a g y a r  bányásznak, a B ányászati és Ko
hászati Lapok, va lam in t egyesületünk egyik  alapító 
jának  az em lékére , a magvar b án y ásza t és kohászat 
mípiőbhi k ibon takozására  és fe lv irágzására  a tőle ka 
po tt szép és ö rök  életű köszöntéssel:

jó  szerencsét!
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A vaskohászati szakosztály tisztújító közgyűlése
A vaskohászati szakosztály 1990. szeptember 

21-én tartotta tisztújító küldöttközgyűlését a Ma
gyar Vas- és Acélipari Egyesülés tanácstermében. 
A gyűlést dr. Mezei József elnök nyitotta meg.

Tisztelt közgyűlés, kedves kollégák, barátaim!

ötéves ciklus lezárására gyűltünk itt össze az
zal a nemes szándékkal, hogy útjára indítsuk az 
újabb öt esztendős időszakot. 98 éves egyesüle
tünknek nagyon sokadik közgyűlése előtti na 
pon tanácskozik a vaskohászati szakosztály kül
dötteinek gyülekezete m inden bizonnyal azzal a 
szándékkal, hogy visszatekintsen az elmúlt eszten
dőkben végzett munkára, minősítse azt, és kije 
lölje a következő időszakban követendő irányvo
nalat, valamint megválassza azokat a tisztségvise
lőket, akiknek feladatuk lesz a kitűzött célok el
érésének szervezése.

Mindenekelőtt tisztelettel köszöntőm a vasko
hászati szakosztály helyi szervezeteinek, szakmai 
csoportjainak küldötteit, tiszteleti tagjait, meghí
vott kedves vendégeinket, ak ik  elfogadták a meg
hívásunkat.

Kedves kollégák! Az OMBKE 98 évvel ezelőtt 
alakult meg a már akkor fontos iparágként m ű 
ködő magyar bányászat és kohászat jobbító szán
dékú szakembereinek kezdeményezéséből. 98 év 
alatt a magyar vaskohászat számos szép és nem 
kevés válságos időszakot élt át. A folyton változó 
körülmények között a szakm a fennmaradt, és 
szolgálta, és jelenleg is szolgálja az ország gaz
daságát.

A világgazdaság változása, mozgása mindig ha 
tással volt a vaskohászat életére. Voltak ugyan 
időszakok nem is olyan túl régen, amikor azt gon
doltuk, hogy mi függetlenek lehetünk a világ
piaci hatásoktól, de mint k iderült, ez téves elgon
dolás és hiú remény volt csupán. Az elmúlt fél 
évtizedben keményen bebizonyosodott, hogy a 
magyar vaskohászat éppen olyan érzékeny a vi
lággazdasági tendenciákra, m int Nyugat-Európa 
vagy az iparilag fejlett világ vaskohászata. Eb
ből kifolyólag manapság egyáltalán nem könnyű 
az iparág helyzete és ezzel együtt az iparágban 
dolgozó műszakiak, szellemi munkások, fizikai 
munkások helyzete sem. Az az út, amelyet Nyu
gat-Európa vaskohászata bejárt, nagyon sok ve
rítékkel, könnyel járt út volt, és nagyon félő, 
hogy ránk is hasonló nehézségek várnak. Ma már 
bizonyossá vált, hogy a világgazdaság hullámzása 
a vaskohászatot is hullámzó teljesítményre ösztö
kéli. Mindannyian jól tudjuk, hogy az elmúlt 1— 
2  évben a világgazdasági élénkülés hatására a 
magyar vaskohászat helyzete is kedvezőbbé vált, 
valamennyi vállalatunk elfogadható mértékű nye
reséget tudott produkálni, és kereskedelmében is 
szép eredményeket ért el. Sajnos ez a gazdasági 
élénkülés csökkenőben van, és ezzel egyidejűleg 
a Kelet-Európábán végbemenő változások alap
jaiban rázzák meg az eddigi vaskohászati együtt
működéseket. Ennek nyomán ebben az esztendő
ben m ár távolról sem rem élhetünk olyan jó

eredményeket, m int az elmúlt 1 — 2  esztendőben. 
Pedig a jobb eredm ény hatására elcsitul az a 
rosszindulatú sajtópolémia, amely egyáltalán 
kétségbe vonta vaskohászatunk létjogosultságát, 
és sajnos, az akkori kormányzat ehhez még se
gédkezet is nyújtott. Nagyon félő, hogy a csökke
nő eredményesség láttán  kellően át nem gondol
va, újból támadások érik szakmánkat. Jóllehet vál
lalataink különböző szervezeti átalakulással igye
keznek elejét venni az eredmények visszaesésé
nek, de a szovjet—magyar kereskedelemben be
következett generális változások e törekvéseket is 
sok esetben meghiúsítják.

Ilyen körülmények között, amikor bizony sok 
helyen a munkahely megtartásának gondja tölti 
ki az emberek gondolatvilágát, kevesebb figyelem 
ju t a társadalmi szervezetek munkájára, a szakma 
műszaki színvonalának emelésére és sajnos a 
kollegiális emberi kapcsolatokra is. Egyesületünk 
ilyen körülmények között is megpróbál összefogó 
erővé válni, m egpróbálja a kohászati szellemű 
szakembereket mozgósítani, segíteni próbálja a 
szakmai hagyományok ápolását, egyáltalán az ösz- 
szetartozás, az egymásrautaltság érzésének erősí
tését. Mindannyiunk előtt világos, hogy ez ma 
egyáltalán nem könnyű, nem egyszerű feladat, de 
ha azt akarjuk, hogy a magyar vaskohászat fenn 
maradjon, szakmai színvonala eredményessége nö
vekedjék, akkor az emberi oldal ápolása is a leg
fontosabb feladatok közé tartozik. Egyesületünk és 
szakosztályunk vállalja ezt a nemes feladatot, de 
csak abban az esetben lesz képes vállalkozásának 
eleget tenni, ha a szakosztályhoz tartozó szak
emberek hasonló törekvésekről tesznek tanúbi
zonyságot.

Mostani közgyűlésünkön tekintsük át azért az 
elmúlt év eredményeit titkárunk beszámolója 
alapján és vitassuk meg, mit tegyünk a további
akban, hogy az előbbiekben említett célkitűzések 
megvalósulhassanak. E gondolatok jegyében nyi
tom meg a mai szakosztályi tisztújító közgyűlé
sünket, és kérem meg titkárunkat, Schmidt Györ
gyöt, hogy ismertesse a szakosztály-vezetőség 
beszámolóját.

Ezután Schmidt György emelkedett szólásra, és 
megtartotta a leköszönő vezetőség beszámolóját.

Tisztelt szakosztályi tisztújító taggyűlés!

Szeretettel köszöntőm közgyűlésünk minden 
résztvevőjét. Engedjék meg, hogy beszámoljak a 
vaskohászati szakosztály munkájáról a legutolsó 
választástól — 1985. november 15-től — eltelt 
időszakban.

De ennek meghallgatása előtt emlékezzünk meg 
azon tagtársainkról, akik az elmúlt évben hunytak 
el. Gondoljunk arra a 13 ózdi kohászra, akik a 
magyar kohászat eddigi legsúlyosabb katasztrófá 
ja  során a munka frontján haltak meg. Kérem, 
egyperces néma felállással adózzunk!

A szakosztály az 1986—1990. években nehezebb 
feltételek között végezhette tevékenységét, mint 
a korábbi ciklusokban az ország politikai, gazda
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sági rendszerében bekövetkező változások, ebből 
adódóan a tagság munkaidőn túli elfoglaltságának 
növekedése, valam int a szakosztályok önálló gaz 
dasági elszámolási rendszerre való áttérése miatt. 
A vaskohászati szakosztály taglétszáma:

1986 1989 1990

T aglétszám (fő) 1628 1585 1420

ebből nyugdíjas <%) 16 18 21

A létszám a ciklusidő alatt 13%-kal csökkent. 
Ez a szakmában kialakult bizonytalan helyzet kö 
vetkezménye. A fiatalokat nem sikerült megnyer
ni olyan mértékben, mint a korábbi években.

A tagság egyharmada Budapesten dolgozik. A 
helyi szervezetek száma a ciklusidő alatt a FER- 
ROGLOBUS-szal és a debreceni helyi szervezet
tel (MGM) 11-re bővült. Ezek legkisebb létszáma 
2 0 , de hat vállalatnál a tagok száma a 1 0 0 -at is 
meghaladja. Legnagyobb létszámú 368 fővel, a du 
naújvárosi helyi szervezet. Hét szakcsoportunk is 
működött, és a szakosztály létrehozta a környezet- 
védelmi munkabizottságot.

A szakosztály-vezetőség összetételében lényegi 
változás nem volt. A helyi szervezetek vezetőségé
nek m unkáját nehezítette, hogy több elnök és t it 
kár személye megváltozott a nyugállományba 
vonulás, ill. munkahely-változtatás miatt.

A tagnyilvántartás korszerűsítését és pontos 
feldolgozását a szakosztály kezdeményezte, mely- 
lyel naprakész, a tagdíjfizetés helyzetét is feltün 
tető nyilvántartási rendszert szeretne megvalósí
tani. Ehhez a Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés 
(MVAE) felajánlotta segítségét számítógép-kapa
citásának rendelkezésre bocsátásával. Sajnos a 
tagság hiányos adatszolgáltatása miatt az adatla 
pok kitöltése és begyűjtése nagyon vontatottan 
halad, így a taglétszám és a tagdíjfizetési fegyelem 
pontosan nem követhető.

Az 1986—1988. években a szakosztályi m unka a 
MTESZ irányelveinek, az egyesületünk cselekvési 
programjának és a vaskohászati szakosztály kö
zéptávú munkatervének, valamint a helyi szer
vezeteink és szakcsoportjaink éves m unkatervé 
nek figyelembe vételével folyt.

Ebben az időszakban a szakosztály szakmai te 
rületen jelentősebb eredményeket az anyag- és 
energiatakarékosság területén, valamint a felhasz 
nálókkal kialakított kapcsolatban ért el.

A vaskohászat előtt álló megoldandó feladatok 
hoz kapcsolódtak a szakosztály nagy rendezvényei, 
melyek nemzetközi részvétellel zajlottak le:

1986- ban: III. Clean-Steel konferencia,
Balatonfüred,

VIII. Vaskohászati hidegalakító 
konferencia, Salgótarján,

1987- ben: IX. Országos hengerész konfe 
rencia, Ózd,

1988- ban: XIII. Anyagvizsgáló napok,
Balatonaliga,

X. Országos nyersvas- és acél
gyártó konferencia, Siófok,

V. Országos acélcsőgyártó sze
minárium, Budapest.

A felsorolt nagy rendezvények m ellett a helyi 
szervezetek is rendeztek konferenciákat, számos 
szakmai előadást, ill. klubnapot.
1986- ban: Anyag- és energiatakarékosság a

vaskohászatban, Balatonszéplak, 
Rendező: dunaújvárosi helyi 
szervezet
Folyamatos öntőgép 
szimpózium, Budapest,
Rendező: KGYV helyi szervezete 
Az elektronmikroszkóp szerepe 
az anyagvizsgálatban, Miskolc, 
Rendező: D4D helyi szervezete 
A minőségügy helyzete és a le
hetséges fejlődés irányai, 
Budapest,
Rendező: csepeli helyi szervezet

1987- ben: I. Folyamatos öntési szimpózium,
Miskolc,
Rendező: diósgyőri helyi 
szervezet,
Nemzetközi huzal és sodrony 
szimpózium, Miskolc,
Rendező: D4D helyi szervezet

II. Anyag- és energiatakarékos 
ság a vaskohászatban, 
Balatonszéplak,
Rendező: dunaújvárosi helyi 
szervezet
Irányítástechnika és automa- 
tizáció a kohászatban, 
Balatonszéplak,
Rendező: dunaújvárosi helyi 
szervezet

1988- b an : II. Folyamatos öntési szimpó
zium, Miskolc,
Rendező: diósgyőri helyi 
szervezet
Környezetvédelmi napok, 
Miskolc,
Rendező: diósgyőri helyi 
szervezet

III. Anyag- és energiatakarékos
ság a vaskohászatban, 
Balatonszéplak,
Rendező: dunaújvárosi helyi
s z e r v e z e t

A ciklusidőben kiemelkedő volt a történeti 
munkabizottság munkája, egyrészt jubileumi ün
nepségek előkészítésében, másrészt a történetírói 
tevékenységben. Emellett 1987-ben a Lenin Ko
hászati Művek volt egyik szervezője és házigaz
dája a Kerpely-em lékév megrendezésének.

Az emlékülést követte a dunaújvárosi szobor
avatás és a salgótarjáni megemlékezés, sőt a 
szakosztály képviselői az ifj. K erp ely  Antal em
lékére Lengyelországban rendezett emlékülésen 
is részt vettek. Ózdon rendszeresen megszervez
ték a bányásznaphoz hasonlóan a kohásznapot. 
Örvendetesen szaporodnak a kohászegyenruhák is 
több helyi szervezetnél.

A szakosztály nemzetközi m unkájá t fémjelzi, 
hogy a lengyel—magyar együttműködés 25. év
fordulóját megünnepelték Lengyelországban is.
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Rátérek a szakosztály egészét érintő tevékeny
ségre az 1989—1990. évben.

A szakosztály fő célkitűzése ebben az időben is 
az volt, hogy a nehéz helyzetbe ju to tt vaskohászat
ban a szakmai jellegű feladatokat minél haté 
konyabban oldjuk meg. Ennek szellemében szer
veztük szakmai rendezvényeinket az alábbiak 
szerin t:

1989- ben: IX. Országos hidegalakító konfe
rencia, Salgótarjánban, 
Ferroötvözetgyártó konferencia, 
Salgótarjánban,
III. Folyamatos acélöntési konfe
rencia, Miskolcon,
Coil-box szeminárium, Balaton- 
széplakon.

1990- ben: X. Hengerész konferencia, Óz-
don,
IV. Folyamatos acélöntési kon
ferencia, Miskolcon.

E konferenciák jól szolgálták a vaskohászat 
szerkezetátalakítási, valam int anyag- és energia
takarékossági programjának végrehajtását.

A magyar vaskohászatban az 1980-as évek ele
jére számos olyan probléma halmozódott fel, 
amely a gazdasági körülm ények változásának a 
hatására rendkívül nagy tehertétellé vált, és ve
lük főként az alapanyaggyártó nagyvállalataink 
működőképessége került veszélybe. E problémák 
megoldására, a szerkezetváltás helyett a kor
mányzat egy ideig pénzügyi eszközökkel próbálta 
a helyzetet megszilárdítani, de ez nem vezetett 
eredményre, s így születtek a döntések a vasko
hászat szerkezetátalakítási koncepciójának kidol
gozására. A szakosztályi tagság jelentős része a 
tervek kidolgozásában hivatali beosztásánál fogva 
is részt vett. Társadalmi szervezetként pedig vál
lalkozott a szakosztály az elkészült anyagok hiva
tali kötöttségektől mentes, párta tlan  felülvizsgá
latára és a tagság mozgósítására az elfogadott cé
lok megvalósítása érdekében. A legfontosabb cél
kitűzés vaskohászatunk rangjának  a visszaállítá
sa, különös tekintettel a borsodi térség fejleszté
si elképzeléseire. A fejlesztéseknek főleg a költ
ségek (elsősorban anyag és energia) csökkentését, 
a minőség javítását, a meglévő termelői rendsze
rek korszerűsítését (elektronizálás, folyamatszabá
lyozás), az új, értékesebb term ékek kifejlesztését, 
a feldolgozottság mértékének növelését kell szol
gálniuk.

A vaskohászat szerkezetátalakítási koncepciójá
ról a szakosztály elkészítette állásfoglalását, me
lyet a szakosztályvezetőség is elfogadott, és eljut
ta to tt az irányító hatósági szerveknek. A Magyar 
Vas- és Acélipari Egyesülés (MVAE) segítségével 
sajtótájékoztatót szerveztünk a vaskohászat hely
zetének, eredményességének, szükségességének, 
tárgyilagos megítélése céljából. Propagandafilm is 
készült a kohómérnökképzés és -utánpótlás vé
gett, melyet több tucat középiskolába eljuttattunk. 
Az érdekvédelmi munka sikerének elsődleges 
feltétele az alkotó tevékenységet folytató tagtár
sak teljesítményének növelése, melyhez a vasko

hászatban fel kell m érni egyrészt a kutatás-fej 
lesztési ráfordítások növelésének, másrészt a re 
álértelmiség hatékonyabb képzésének az anyagi 
vonzatait. Kiemelten kell foglalkozni a pályakez
dők, a kutató-fejlesztő mérnökök helyzetének 
vizsgálatával, életkörülményeik feltárásával. Nyílt 
véleménycserével, konstruktív vitákkal kell elő
segíteni a reálértelmiség nagyobb erkölcsi és anya
gi megbecsülését.

A következőkben szólni kívánok a helyi szerve
zetek, szakcsoportok és munkabizottságok tevé
kenységéről a két közgyűlés között.

A vaskohászati szakosztály keretében 11 helyi 
szervezet tevékenykedik, melyek létszáma 2 0  és 
400 között változik. A helyi szervezeteket a bázis
vállalatok nagymértékben támogatják. Hagyo
mánnyá vált, hogy a szakosztály-vezetőségi ülé
seket egy-egy alkalommal a helyi szervezetek 
székhelyén tartottuk. A helyi szervezeteknél aktív 
egyesületi élet folyt.

Az elmúlt ciklusban a létszámra nézve is leg
nagyobb dunaújvárosi helyi szervezetben volt a 
legkiemelkedőbb az egyesületi munka a tagság, a 
helyi szervezet vezetés aktivitásának és a bá
zis vállalat támogatásának köszönhetően. Több 
nagyrendezvény házigazdája, szakmai klubnapok 
és gyártmányismertetők szervezője volt ez a szer
vezet. E munkában tevékenyen részt vettek a fő
iskolai kar diákjai is.

A diósgyőri, ózdi, salgótarjáni helyi szervezetek 
tevékenysége szervesen kapcsolódott a borsodi, 
ill. nógrádi műszaki hetek programjához. Ezen 
kívül több nagyrendezvény és klubnap szervezé
sével teremtettek pezsgő egyesületi életet.

A Csepel Művekben, a December 4. Drótmű
vekben, a Ferroglobusban, a KGYV-ben, a KO- 
GÉPTERV-ben és a BÉM-ben klubnapok, szakmai 
kirándulások szervezésével igyekeztek mozgalmas
sá tenni a helyi szervezetek tevékenységüket.

A debreceni helyi szervezet két éve csatlako 
zott a szakosztályhoz, de kis létszáma m iatt vár 
ható, hogy önálló szervezetként megszűnik.

A helyi szervezetek egyesületi munkájukkal se
g ítették bázisvállalatuk hatékonyabb gazdálkodá
sát, a vállalati kibontakozási programok megvaló
sítását. A hagyományok ápolása is rendszeressé 
vá lt az évenkénti szakestélyek megtartásával, ami 
nagyban hozzájárult a szakmai és emberi kapcso
la tok  erősítéséhez.

A szakosztályban hét szakcsoport, illetve két 
munkabizottság dolgozik. Ezek negyed-, ill. fél
évenként tartottak szakmai összejöveteleket. A leg
rendszeresebb munka a nyersvasgyártó és acél
gyártó  szakcsoportban alakult ki. Az eredményes
séghez nagyban hozzájárult, hogy az MVAE mű
szaki irodája ezen rendezvényeket közösen szer
vezte a kohó- és acélművi főnöki értekezletekkel. 
Nívós szakmai tartalomm al rendezték üléseiket 
a  hengerész, az energetikai, valamint a kovács 
szakcsoport tagjai, a környezetvédelmi m unkabi- 
zottsság pedig nagy lendülettel fogott az újonnan 
alaku lt elnökségi bizottság által kijelölt feladatok 
hoz. A hidegalakító és anyagvizsgáló szakcsoport 
tevékenysége sajnos nem volt folyamatos. A tör 
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téneti munkabizottság sokrétű és kiemelkedő m un 
kájáról m ár megemlékeztem.

Rátérek a BKL Kohászat helyzetére.
Szakmai folyóiratunk élére új felelős szerkesztő 

került dr. Verő Balázs személyében, aki megújí
to tta  a szerkesztőséget és formai változásokat is 
bevezetett. Tartalmi változást jelent, hogy leg
újabban minden szám olyan vezető cikkel kezdő
dik, amely a tagtársainkat foglalkoztató, időszerű 
kohászati problémákat elemzi neves szakemberek 
tollából.

Fontos változás az is, hogy a költségek csökken
tése végett a BKL Kohászatból teljesen kivált az 
öntészeti rész, és az önálló BKL Öntöde című 
szaklapot csak az öntészeti szakosztály tagjai 
kapják tagdíj illetményként. így a BKL Kohászat 
most vaskohászati és fémkohászati részből áll.

A BKL Kohászat kiadási költségeinek biztosítá 
sához a MVAE tagvállalatai évente 1,5 M Ft költ
ség fedezetére kötöttek szerződést. Ezzel vaskohá 
szati részről egyelőre megteremtették a szaklap 
kiadásának anyagi feltételeit.

A BKL Kohászat szerkesztősége az 1988. évi vál
tozások ellenére fő feladatának azt tekintette, 
hogy biztosítsa a lap megjelenésének folyamatos
ságát. Időt szakított a szerkesztőség azokra a kon 
zultációkra is, amelyeken a lap szerepét kívánták 
a szakosztályok tagjaival körvonalazni. E m unká 
ban nagy segítséget jelentett az a kerekasztal- 
beszélgetés, amelyen elsősorban az idősebb tag tár 
sak mondták el véleményüket. Nyilvánvaló le tt, ' 
hogy a BKL Kohászat egyik fő feladata a kohá
szat helyzetéről való reális tájékoztatás, a meg
alapozatlan támadások elleni fellépéshez szüksé
ges tényanyag közlése. Ezen konzultációk nyomán 
döntött a szerkesztőség arról is, hogy az 1988. évi
7. számtól önálló vaskohászati rovat induljon a 
cikkírók rövid életrajzával. Ezen időponttól kezd
ve új formában jelent meg a lap. Az átállás — a 
zökkenők ellenére — sikeres volt, mert egyide
jűleg kedvezően felgyorsult az Egri Nyomda m un 
kája. A változások évében, 1988-ban is mind a 12 
szám megjelent 48 oldalas terjedelemben, ami mind 
a nyomda, mind a Delta Kiadó Vállalat, mind a 
szerkesztőség részéről igen aktív munkát igényelt.

Nemzetközi kapcsolataink:
A szakosztálynak 25 éve van közvetlen kapcso

lata a Lengyel Kohászati Egyesülettel. Sajnos a 
többi volt szocialista országban erre eddig nem ad
tak  lehetőséget, és csak 1990. június 8 -án sikerült 
együttműködési szerződést aláírni a Grúz Kohá
szati Egyesülettel. Kétévenként kerül sor a volt 
szocialista országok kohászati egyesületi vezetői
nek tanácskozására, melyen a szakosztály küldöt
tei rendszeresen részt vesznek.

A nyugati országok közül közvetlen, kétoldalú 
szerződése van a szakosztálynak a következő 
szakmai egyesületekkel: Osztrák Vaskohászati 
Egyesület, Angol Kohászati Egyesület, az NSZK 
Vaskohászati Egyesülete, és 1986-ban írták alá az 
együttműködési szerződést az USA Vaskohászati 
Egyesületével. Az együttműködések keretében a 
szakosztály tagjai részt vettek közgyűléseken, kon
ferenciákon, és két végzős egyetemi hallgató cse

realapon az NSZK-ban több nyugatném et vas- 
kohászati vállalatot tekinthetett meg. Ezt a csere- 
formát a jövőben is folytatni k ívánjuk, sőt lehe
tőség látszik kibővítésére is osztrák—magyar vi
szonylatban. A kétoldalú szerződések azért is fon
tosak, m ert a szakmai kapcsolatokon túl több, 
konvertibilis valutában fizetendő konferencián 
vehettünk részt, kihasználva a szerződésekben 
rögzített csereutazások nyújtotta előnyöket.

További nemzetközi kapcsolatbővítést jelent, 
hogy néhány tagtárs az elmúlt években eljutott 
Kínába, Észak-Koreába, Mongóliába és tárgyalá
sok folynak a kínai társegyesülettel való kapcso
latfelvételről is.

A MTESZ külügyi bizottságától és más infor
mációs forrásokból is kiegészített konferencianap
tárt a helyi szervezetek titkárai előzetesen megkap
ják és így módjukban áll a válla la t vezetőivel a 
terveket egyeztetni. Az egyesületi költségre utazó 
szakemberek számáról az év eleji titkári értekez
leten döntenek. Feltétlen elsőbbséget biztosítanak 
azoknak, akiknek előadását a külföldi konferen
cia program jába felvették, valam int azok, akik a 
konferencia hivatalos nyelvét beszélik, a konfe
rencia során felszólalnak és aktív egyesületi mun
kát végeznek.

A volt szocialista országokba utazó személyek 
száma évente 50—60 fő, ezek fele vállalati költ
ségtérítéses. Az előadók száma a kiutazók 20%-a. 
Sajnálatos, hogy a tagtársak csökkenő számban 
vállalkoznak előadások tartására, holott ezzel na
gyobb esély van  az utazási keret bővítésére. Gon
dot okoz, hogy késnek a vállalati kikérők és ké
sik a személyi kijelölés a vállalatoknál. Az egye
sületi előírások ellenére sem készítenek időnként 
a résztvevők útijelentést, amin a jövőben feltét
lenül változtatni kell.

Az elmúlt időszakban is kiem elten kezeltük 
szakosztályunk gazdálkodását.

A szakosztály gazdasági helyzete az elmúlt évek 
során rendezett volt. A tagdíjfizetési fegyelem nem 
kifogástalan, melynek egyik oka a pontos tagnyil
vántartás hiánya. Előrelépés, hogy a nagyobb he
lyi szervezetek vállalataiknál számítógépre vitték 
a tagdíjfizetés nyilvántartását és az egyesület fe
lé való bizonylatolását.

A kohászat nehéz helyzetéből adódóan a pártoló 
tag vállalatok nagyobb pénzügyi támogatására a 
jövőben nem  számíthatunk. Az új vállalati formák 
kialakulása u tán  a jogi tagdíjak m értékét felül 
kell vizsgálni. A szakosztály gazdálkodását nagy
mértékben megszilárdította, hogy az MVAE tag
vállalatai évente 1,5 millió Ft laptám ogatást nyúj
tanak, és jelentősen megnövekedett a szerződéses 
munkák árbevétele. Tovább fo ly tatjuk  a gyárt
mányismertetők szervezését a nyugati cégek be
vonásával. Növekedett a külföldi utazások válla
lati költségtérítésének az aránya. Segíti a gazdál
kodást az egyesület központja á lta l havonta adott 
szakosztályi pénzforgalmi adatközlés, bár ennek 
további finom ítására még szükség van.

Összefoglalva elmondható, a szakosztály telje
sítette a középtávú munkatervben meghatározott 
feladatokat. Az egyesület elnökségével rendszeres,
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korrekt kapcsolat alakult ki az elmúlt ciklus alatt. 
A szakosztály munkáját helyi szervezeteivel szo
rosan együttműködve végezte. A szakosztályi mun
ka eredményességét nagyban elősegítették az anya- 
vállalatok támogatásai.

Problémaként vetődik fel, hogy a fiatal tagtár
sakat nem sikerült kellőképpen aktivizálni. Ez 
összefügg a fiatal szakemberek anyagi gondjaival, 
a műszaki értelmiség általános helyzetével és a 
vaskohászat nehézségeivel.

A mai napon az 1985-ben megválasztott tiszt
ségviselők mandátuma lejárt és holnaptól az új 
tisztikar veszi át a stafétabotot azzal a céllal, hogy 
az 1992-ben 100 éves jubileum át ünneplő egyesü
letünk hagyományainak szellemében, az új lehe
tőségekhez alkalmazkodva vezesse a vaskohászati 
szakosztály munkáját.

A leköszönő vezetőség nevében megköszönöm va
lamennyi és különösen az ak tív  munkát végző 
tagtársainknak az elmúlt ciklusban végzett mun
káját, és a megválasztásra kerülő  új vezetőség
nek sikeres, eredményes m unkát kívánok.

■Végezetül az új vezetőségnek az új ciklusban a 
következő témákat ajánlom figyelmébe:

— a kohásztársadalom összefogásának erősítését,
— a műszaki értelmiség megbecsülésének bizto

sítását,
— a szakma eredményes működésének a támoga

tását,
— a fiatalok bevonását és aktivizálását az egye

sületi életbe,
— a hatékony, takarékos gazdálkodás kialakítását. 

Köszönöm a figyelmet.

Jó szerencsét!

A beszámolót rövid vita követte, amelyben fel
szólalt Ágh József, Szabó Antal, dr. Verő Balázs, 
és Sipos István. A szakosztály-vezetőség a beszá
molót elfogadta.

Ezt követően Hammer Ferenc vette át az elnök
lést, majd Solt László, a jelölőbizottság elnöke szá
molt be a tisztújítás előkészítésében elvégzett mun
káról és ismertette a jelölteket. Miután a gyűlés 
a jelölőlistát változtatás nélkül elfogadta, lebonyo
lódott a titkos szavazással a választás, amelynek 
eredményét a szavazatszedő bizottság nevében az 
elnöklő Hammer Ferenc ism ertette, és az ülés be
zárása előtt meleg szavakkal köszöntötte az újon
nan megválasztott vezetőséget.

A vaskohászati szakosztály vezetősége

elnök Dr. Mezei József
álelnök Schmidt György
titkár Zámbó József
szervezőtitkár Baán István

A vaskohászati szakosztá ly  vezetőségi tagjai:

Eichard Gyuláné társadalmi bizottság
Farkas Lajos alapszabály-bizottság

Dr. Grega Oszkár acélgyártó 
szakcsoport titkár

Gruber Imre környezetvédelmi 
szakcsoport titkár

Hammer Ferenc érembizottság

Dr. Hanák János hengerész szakcsoport 
elnök

Dr. Herendi Rezső fegyelmi bizottság

Норка László hidegalakító 
szakcsoport elnök

Dr. Kisfaludi Antal anyagvizsgáló 
szakcsoport elnök

Kondorai Egon ellenőrzési bizottság
Kőhalmi Kálmán hidegalakító 

szakcsoport titkár

Lócsi Lórántné oktatási bizottság

Márkus László nyersvasgyártó 
szakcsoport elnök

Molnár László ipargazdasági bizottság
Dr. Nagy Zoltán könyvtár- és kiadvány 

bizottság
Parlag Gábor nyersvasgyártó 

szakcsoport titkár

Dr. Remport Zoltán történeti bizottság

Réger Mihály nemzetközi kapcsolatok 
bizottság

Dr. Répás Pál anyagvizsgáló 
szakcsoport titkár

Sándor Péter energetikai 
szakcsoport titkár

Schottner Péter ifjúsági bizottság
Solt László energetikai szakcsoport 

elnök

Szabó Antal kovács
szakcsoport titkár

Szabó József acélgyártó 
szakcsoport elnök

Dr. Szabó Zoltán főiskolai összekötő

Dr. Szalay Gyuláné tájékoztatási bizottság
Dr. Szegedi József egyetemi összekötő

Dr. Szőke László környezetvédelmi 
szakcsoport elnök

Dr. Szőke Tibor hengerész 
szakcsoport titkár

Dr. Verő Balázs BKL Kohászat 
főszerkesztő

Vollák Andor kovács
szakcsoport elnök
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A magyar vaskohászat új kihívása 
Európa minőségpolitikája

T A R D Y  P A L

Az emberiség történelmében mindig különleges 
szerepe volt azoknak az anyagoknak, amelyeket 
használtunk. Ékes bizonyíték erre, hogy a törté 
nelem egyes szakaszait nemcsak a történészek ál
tal definiált, történelmi fordulópontokhoz kötött 
időszakokra tagolják — ókor, középkor, újkor —, 
hanem egy más időrend szerint az ember által 
használt legjellemzőbb anyagokhoz is kötik: kő
kor, bronzkor, vaskor. Az sem véletlen, hogy a 
különösen virágzó történelmi periódusokat szintén 
egy értékes anyagunkról aranykornak nevezzük.

A vas és az acél igen hosszú ideig uralta éle
tünket. Adatokkal bizonyítható, hogy kb. az 1970- 
es évek közepéig egyértelmű összefüggés volt a 
gazdasági fejlődés és az acélfelhasználás között: 
az egy főre eső nemzeti term ék (GDP) és az egy 
főre eső acélfelhasználás párhuzamosan változott. 
A korszakváltás a 70-es évek közepén következett 
be: a fejlett országokban a nemzeti termék növe
kedését a fajlagos acélfelhasználás csökkenése mel
lett érték él. Ennek okait most nem kívánom ele
mezni: következményei azonban elvezetnek mon
danivalóm lényegéhez.

A 70-es években lezárult korszakot a gazdaság 
törvényeinek megfelelően az jellemezte, hogy az 
acélpiacot a gyártók uralták, hiszen a folyamato
san növekvő igényeket nekik kellett kielégíteniük. 
Az acélművek stratégiája durván az lehetett, hogy 
először gyártunk, aztán eladunk, mert erre úgyis 
meglesz a lehetőség. Ez a piac a fajlagos acéligény 
csökkenésével átalakult a vásárlók piacává, ahol 
a vásárló diktál: a rendelkezésre álló kínálatból 
(esetenként túlkínálatból) a számára legkedvezőb
bet veszi meg. Az acélművek stratégiája ennek 
megfelelően változott: először eladni, aztán a konk 
rét igényeknek megfelelően legyártani a terméket.

A vásárló piac alapvető szemléletváltozást kö
vetelt meg a vaskohászattól. A fő cél a vásárlók, 
felhasználók igényeinek maximális kielégítése lett. 
Erősíteni kellett a m arketing tevékenységet; en 
nek keretében felmérték a vásárlók igényeit.

Egy NSZK-beli felmérésben olyan igénypontokat 
soroltak fel, mint pl. a term ék ára, minősége, a 
szállító rugalmassága stb. (vagy 8 — ( 1 0  ilyen igény).

T ardy Pál 1964-ben szerze tt kohóm érnöki oklevelet a 
N ehézipari M űszaki egyetem en. P ályafu tásá t a VAS
KÚT Anyagvizsgáló O sztályán kezdte; a F ém  tan i 
O sztályon 1969—90 közö tt dolgozott; 1983—90 között 
vezetője volt. 1990. szep tem ber óta a VASKÚT tu 
dom ányos igazgatója. Egyetem i doktori cím et 1968- 
ban, kandidátusi cím et 1975-ben, műszaki tu d o 
m ány dok to ra  cím et 1990-ben szerzett. Több, m in t 
130 publikációjának, e lőadásának  jelentős része k ü l 
földi. Fő érdeklődési te rü le te i: az acélok zárványos 
sága, a  tisztaság növelése, ko rszerű  acélok és te ch 
nológiák, a  kohászati k u ta tá s  és fejlesztés á lta lános 
kérdései, m inőségbiztosítás a  kohászatban. 1970—80 
között a  V askohászati Szakosztály titkára, u tá n a  al- 
elnöke; 1990 szeptem bere ó ta az OMBKE fő titká ra . 

Elhangzott a vaskohászati szakosztály tisztú jító  v e 
zetőségi ülésén. (A szerk.)

A vásárlókat két csoportba sorolták: a különösen 
igényes és a kevésbé igényes vásárlók csoportja. 
A felmérésbe bevont vásárlóknak fontossági sor
rendet kellett felállítani a felsorolt jellemzőkből; 
a sorrend azt határozta meg, hogy elsősorban mi
lyen szempontok alapján döntenek. Mindkét cso
port többsége a minőséget jelölte meg első helyen; 
az igényesebbeknél ezt a szállítás pontossága, gyor
sasága stb. követte, és az ár csak a 6 . helyre került. 
A kevésbé igényes vásárlóknál az ár került a 2. 
helyre. A minőségnek, mint elsődleges szempont
nak a definiálása azonban közös volt a két cso
portnál.

A minőséget az acélművek természetesen to
vábbra is ellenőrizték, és fontos feladatuknak te
kintették állandó javítását is. A minőségi követel
ményeket szabványokban, külön megállapodások
ban rögzítették; az acélművek m eójának kizáró
lagos feladata az volt, hogy az előírásoknak nem 
megfelelő term ék ne kerüljön ki a gyárból. Ki
alakultak a minőségellenőrzés, próbavétel, bizony
latolás ismert módszerei. Ez a szemlélet azonban 
azt is lehetővé tette, hogy egymástól nagyon eltérő 
felkészültségű, munkakultúrájú szállítók azonos 
eséllyel jelenjenek meg a piacon; a selejt kiválo
gatásával járó károkat a kisebb termelési költ
ségekkel sokszor ellensúlyozni lehetett. A magyar 
acélművek gyakran éltek ezzel a lehetőséggel tőkés 
export esetében.

Az acélból készült gépek, konstrukciók teljesítő- 
képességének növekedése, a tervezési módszerek 
korszerűsödése növelte a hibás termékekkel járó 
kockázatot. Ezzel párhuzamosan az Egyesült Álla
mokból kiindulva növekedett a gyártók felelőssé
ge is az ún. re jte tt hibákból kiinduló károkért — 
pl. egy gépkocsialkatrész töréséért, ami esetenként 
súlyos problémákhoz vezethet — is felelőssé teszik 
a szállítót; ezt a felelősséget adott esetben az autó
gyár továbbhárítja a beszállítóra, így a kohászatra 
is. Ez a szemlélet és gyakorlat m ár nem tűri el azt 
a hiba-előfordulási valószínűséget, ami a klasszi
kus minőségellenőrzés, a minden szabályt betartó 
próbavétel m ellett szükségszerűen jelen van a ki
szállított termékekben, hiszen — különösen alap
anyagok esetében — a szállítmány teljes terje
delmére kiterjedő ellenőrzés nem  lehetséges (pl. 
szakítóvizsgálat esetén). Így fordult a figyelem a 
vállalat egésze felé; nyilvánvaló ugyanis, hogy a 
minőséget a vállalat termeli, a meó csak ellenőrzi. 
A kialakult új szemlélet lényege az, hogy az egész 
vállalatnak kell alkalmasnak lennie arra, hogy a 
terméket megbízható, egyenletes minőségben tudja 
szállítani. Erre a termelő berendezései, a minőség
és folyamatszabályozó rendszerei, a minőségpoliti
kája, a szervezeti felépítése és nem  utolsósorban 
a benne dolgozó emberek képzettsége, motiváltsá
ga teszi alkalmassá a vállalatot. Kialakult az a 
rendszer, hogy az üzletkötést bizalmi termékeknél 
tájékozódás előzi meg: a vásárló meg akar győ
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ződni arról, hogy a szállított term ék — bár az 
ellenőrzés értelemszerűen nem lehet teljes terje 
delmű — 100%-ig meg fog felelni az elvárásainak. 
Ehhez olyan mértékű betekintésre van szüksége a 
vállalat szervezeti és technológiai rendszereibe, 
ami korábban elképzelhetetlen volt.

A kialakult helyzet gyors rendezést igényelt, hisz 
a vásárló gyakran nem rendelkezett olyan isme
retekkel, ami az értékeléshez szükséges, másrészt 
illetéktelen dolgokat is kérhetett. így aztán kiala
kult és rögzítődött a vállalatok ilyen jellegű mi
nősítésének, akkreditálásának a rendszere. Létre
jöttek a megfelelő színvonalú, független minősítő 
szervezetek; ezek felkészültségét, alkalmasságát 
szintén ellenőrizni és rögzíteni kellett: definiálták 
a minőségellenőrző, anyagvizsgáló laboratóriumok 
akkreditálásának a feltételeit is. A láncreakció 
végén persze ott vannak azok a személyek, szak
emberek, akik az akkreditálást végzik; a velük 
szemben támasztott követelményrendszereket szin
tén rögzítették. így mára több fejlett országban 
kialakultak a számos szabványból, előírásból álló 
rendszerek.

A Közös Piac országainak 1992-re tervezett szé
les körű integrációja szükségessé teszi a részt vevő 
országok minőségpolitikájának egységesítését is. 
Az áru, tőke, munka mozgása csak akkor lehetsé
ges, ha a minőség azonos. A Mercedes autógyár 
csak akkor rendel forgattyústengelyt Spanyolor
szágban, ha tudja, hogy minőség, megbízhatóság 
szempontjából ugyanazt kapja, mintha Németor
szágból rendelné. Ennek az a feltétele, hogy a spa- 
nyol gyár minőségpolitikája, minőségbiztosító rend
szere ugyanolyan legyen, m int a nyugatnémet gyá
ré. Ehhez m ár nemzetközi szabványok kidolgozá
sára volt szükség; így alakultak ki a minőségügy
gyei kapcsolatos ISO-szabványok. Közülük a 
9000—9004/87 számú sorozatot érdemes kiemelni. 
A Magyar Szabványügyi Hivatal dicséretes gyor
sasággal m ár 1988-ban Műszaki Irányelvet dolgo
zott ki belőlük; az MI 18990—94188 számú műszaki 
irányelvek pontos fordításai az em lített nemzetközi 
szabványoknak. Ezek címei:
— Minőségirányítási és minőségbiztosítási szabvá

nyok kiválasztásának és alkalmazásának irány
elvei

— A vállalati minőségbiztosítási rendszer köve
telményei a tervezés, a gyártás, a szerelés és a 
vevőszolgálat során

— A vállalati minőségbiztosítási rendszer követel
ményei a végellenőrzés során

— A minőségirányítás és minőségellenőrzés alap
elvei

Ehhez a rendszerhez illeszkedik az MI 18931/88 
is, amely a vizsgálólaboratóriumok akkreditálásá
ról szól.

Előadásom kereteit meghaladja egy jól működő 
vállalati minőségbiztosítási rendszer részletes is
mertetése. Ehelyett néhány fontos közös elemet 
emelek ki.
a) A vállalatnak rendelkeznie kell egy körültekin

tően megfogalmazott, m inden alkalmazott által 
ismert és elfogadott minőségpolitikával, amely 
röviden összefoglalja a vállalat ez irányú cél
jait és elkötelezettségét. S tílusára jellemzéskép

pen néhány mondatot idézek a Ford Autógyár 
deklarált minőségpolitikájának néhány alapel
véből:
— a minőség az első: a vásárló elégedettségé

nek biztosítására termékeink és szolgáltatá
saink minősége elsőrangú prioritást élvez;

— a vásárló a központja mindannak, amit te 
szünk; a vásárlóra gondolva kell dolgoz
nunk, hogy jobb terméket és szolgáltatást 
adjunk, m int a versenytársaink; stb.

Fontos szempont tehát a fogalmazás egyszerűsé
ge: a lényeget a legegyszerűbb képzettségű dol
gozónak is meg kell értenie.
b) Ki kell építeni a vállalatnál a minőségi szerve

zetet, rögzíteni kell tagjainak hatáskörét, fele
lősségét és kapcsolatrendszerét. A folyamatok 
és termékek minőségügyi felülvizsgálatát olyan 
személyzetnek kell elvégeznie, amely a szó leg
szorosabb értelmében független a m unka elvég
zéséért felelős vagy ebben érdekelt szerveze
tektől. Magánvállalatok esetében pl. a minőség
ügyi rendszer vezetője csak a tulajdonos(ok)nak, 
vagy az ő(ke)t képviselő testületnek lehet alá
rendelve, az igazgatónak azonban nem.

c) Létre kell hozni és működtetni egy jól doku
mentált minőségügyi rendszert. Ennek tartal 
maznia kell a minőségbiztosításhoz szükséges 
objektív feltételeket (azok az ellenőrző, szabá
lyozó, vizsgáló berendezések, módszerek, rend
szerek, amelyeket a cél elérésére használnak), 
a szubjektív feltételeket (a személyzet képzett
sége, továbbképzése) és az ügyrendet a (terve
zés, beszállítás, gyártás ellenőrzése, az adatok 
dokumentálása, a hibajavítás és annak doku
mentálása stb.).

A minőségügyi rendszer objektív elemei közül a 
statisztikus folyamatszabályozás szerepét emelem 
ki. A mérési adatok statisztikus feldolgozása, az 
adatok ismertetése számos esetben feltétele a ren
delőnek. Az eloszlásfüggvények jellegéből, a szó
rásokból messzemenő következtetéseket lehet le
vonni a termelés és a szabályozás színvonaláról, 
de az is megállapítható, hogy a szállított tételben 
valóban kizárható-e a hibás termék előfordulása.

A korszerű minőségbiztosítás feltétele a rendsze
res, folyamatos mérés a termelés teljes vonalán. A 
m érés szerepe azonban más, mint korábban: nem
csak arra a kérdésre kell választ adni, hogy a mé
rési eredmény megfelel-e az előírt értéknek, hanem 
a mérés részévé, eszközévé válik a minőségbizto
sításnak, a folyamatszabályozásnak. A mérési ered- 
mélyek holt, egyszer kapott tőkéből élő, folyama
tosan használt értékké válnak. így elérhető, hogy 
a klasszikus meóra alapozott, válogatáson alapuló 
minőségbiztosítás helyébe a hiba előfordulását már 
a gyártás során kiküszöbölő minőségszabályozás 
lép.

A magyar állam- és iparvezetés határozott cél
ja, hogy iparunk a nyugat-európai piacon ver
senyképessé váljék, megteremtve ezzel a Közös 
Piachoz való csatlakozás egyik feltételét. Verseny- 
képességünk alapfeltétele, hogy az ismertetett 
szemléletet, minőségpolitikát átvegyük. Erre konk
ré t példákat tudnak azok a kollégák felsorolni, 
akik pl. részt vettek a Suzuki-, vagy a Ford-prog-
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ram  hazai bedolgozóinak kiválasztásával kapcso 
latos tárgyalásokon. A bedolgozói listára  való fel 
kerü lés akadálya az esetek nagy többségében a 
m inőségbiztosítási rendszerek, kézikönyvek hiánya 
volt.

A felzárkózás nem  lesz egyszerű. Óriási ener 
g iákat mozdít meg ez a kihívás a nálunk m aga 
sabb term elési színvonalat képviselő A usztriában 
is. Ök is szeretnének a Közös Piachoz csatlakozni. 
Az ism ertetett m inőségpolitika átvétele szám ukra 
is új feladatot jelent. Az egyik legfontosabb az 
em berek felkészítése ennek a minőségügyi rend 
szernek a bevezetésére. Erre tanfolyam ok soroza 
tá t indították el szakmunkások, előmunkások, m ű 
vezetők, minőségügyi mérnökök, minőségügyi m e 
nedzserek részére. A tanfolyam ok vizsgakötelesek, 
több szakaszban 3—6 hét időtartam úak. Egy-egy 
kurzuson (tanfolyamsorozaton) való részvétel ára  
30—40 000 schilling.

A m agyar vaskohászat m egtette a kezdő lépé 
seket ebbe az irányba. K ialakulóban van a gyárak  
m ellett működő független m inősítő laboratórium ok 
rendszere; a döntő lépés, az akkreditálási, illetve 
az ahhoz szükséges feltételek m egterem tése azon 
ban  még h á tra  van. A kohászatot és felhasználókat

egyaránt kiszolgáló Vasipari K u ta tó  és Fejlesztő 
Vállalat különleges szerephez ju th a t  ebben a rend 
szerben. A korm ányzat (OMFB) a vizsgálóhelyek 
anyagi lehetőségeinek ism eretében pályázatot 
h irdetett m eg kim ondottan azzal a céllal, hogy se
gítse az akkreditáláshoz szükséges berendezések 
beszerzését.

Napirenden van a válalatm inősítések kérdése 
is; egy-egy konkrét term ék g y ártá sára  már van 
ilyen példa is. Ahhoz azonban, hogy az előadásban 
ism ertetett szemléletet általánossá tegyük, és a 
korszerű, átfogó minőségbiztosítási rendszereket 
kialakítsuk, még igen sok a tennivaló. Ezek fel
mérésére a MVAE szervezésében most dolgozik 
egy szakértőcsoport.

Szakosztályunk anyagvizsgáló szakcsoportja is 
ezt a fo lyam atot kívánja segíteni azzal, hogy a 
jövő m ájusában esedékes 14. kohászati anyagvizs
gáló napok kiem elt tém ája a m inőségpolitika, mi
nőségbiztosító rendszerek kérdésköre. Egyesüle
tünknek, vállalatainknak és az a r ra  alkalmas in
tézm ényeknek azonban még sokat kell tenni azért, 
hogy vaskohászatunk jól válaszoljon az előadás 
címében je lze tt kihívásra: m inőségpolitikánk vál
jon európaivá.

Műszaki és gazdasági hírek
Л Föld acélgyártó országainak rangsorolása, La R evue de M etallurgie— CIT, 1990. áprilisi szám a nyom án 1989-ben

S or 

ren d

Ország Az acé lte rm elés V áltozás S o r 

re n d

O rs z á g A z a c é l te r m e lé s V á lto z ás

1985 1988 1989 1989/88. 1985 1988 1989 1989/88.

ezer to n n a % e z e r  t o n n a

í . 2. 3. 4. 5. 0. 1 . 2. 3. 4. 5. 0 .

25. H o llan d ia 5,5 5,5 5,7 2,8
í. Szovjetun ió 154,7 103,0 100,7 — 1,5 20. A u sz tr ia 4,7 4,0 4,7 3,5
2. Ja p á n 105,3 105,7 107,9 2,1 27. Svédország 4,8 4,8 4,7 — 1,8
3. USA 80,1 80,9 88,9 — 2,0 28. Ju g o sz lá v ia 4,5 4,5 4,5 0,0
4. K ína 46,8 59,4 01,3 3,2 29. A rg e n tín a 2,9 3,0 3,9 6,3
5. NSZK 40,5 41,0 41,0 3,2 30. L u x em b u rg 3,9 3,7 3,7 1,0
6. O laszország 23,9 23,7 25,1 0,0 31. M agyaror-
7. B razília 20,5 24,7 25,0 1,5 szág 3,0 3,0 3,5 — 1,7
8. D él-K orea 13,5 19,1 21,9 14,5 32. V enezuela 3,1 3, i 3,5 — 5,5
9. F ranc iao r- 33. F in n o rszág 2,5 2,8 2,9 3,5

szag 18,8 19,1 19,3 0,9 34. B u lg ária 2,9 2,9 2,8 — 3,8
10. A nglia 15,7 19,0 18,8 —  0 ,8 A több i o rszág
11. K a n ad a 14,0 15,2 15,5 2,1 eg y ü ttvéve 17,3 21,4 21,4 — 0,8
12. Csehszlová-

kia 15,0 15,4 15,5 0,5 A V ILÁ G  összesen 718,8 779,9 783,5 0,5
13. Lengyelor-

szág 10,1 10,9 15,2b -  9,9
14. In d ia 11,9 14,3 14,4 0,8
15. R om án ia 13,8 14,2 13,5b — 0,9
10. Spanyolor- A táb lázatbó l kitűnik, hogy a  v ilág  acéltermelése 

stagnál; v árh a tó an  két esztendőre (1989—1990). Az 
elm últ évben  acélterm elését D él-K orea növelte, Len 
gyelország és Rom ánia csökkentette . A legtöbb acélt 
gyártó országok rangsorolása az első 7 helyen az 
1988-as évhez képest változatlan  m arad t. A fejlett 
ipari országokban a  törekvés fő irá n y a  a  gyártott és 
főként az ex p o rtá lt acélok é r té k é n e k  növelése volt.

szág 14,2 11,9 12,7 0,7
17. Belgium 10,7 11,2 10,9 — 2,4
18. D él-A frika 8,5 8,8 9,4 6,2
19. T ajv an 5,3 8,3 8,7 4,5
20. N D K 7,0 8,1 7,9 — 3,0
21. T örökország 4,9 8,1 7,8 — 2,8
22. Mexikó 7,3 7,8 7,7 -  1,0
23. É szak -K orea 0,5 0,8 0,9b 0,3
24. A usztrá lia 0,0 0,4 0,0 3,7 G. L.
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A fémkohászati szakosztály tisztújító vezetőségi ülése

A szakosztály elnöksége szeptember 10-re az 
egyesület klubhelyiségébe „kötetlen kerekasztal- 
megbeszélésre” hívta össze a vezetőséget. M ayer  
János elnök rövid bevezetője u tán  a jelenlévők 
egymással is vitatkozva beszéltek azokról a felada
tokról, amiket a leköszönő vezetőség „átad” a 
következő ciklus vezetőségének.

A felvetett legfontosabb problém ák a követke
zők voltak (a felsorolás sem időrendi, sem fontos
sági sorrendet nem jelent):
— Ismét elevenné kell tenni az egyesületi életet 

és a munka súlypontját vissza kell terelni a 
helyi szervezetekhez. Ennek megfelelően biz
tosítani kell, hogy a helyi szervezetek nagyobb 
pénzügyi kerettel gazdálkodhassanak. A válla
latoktól befizetett pénzekből több kell, hogy a 
helyi szervezeteknél maradjon.

— Rövid határidőn belül véglegesen rendezni kell 
a tagnyilvántartást, amit a leköszönő elnökség 
több határozat elenére sem oldott meg. Ehhez 
fel lehet használni az egyesület által több éve 
vásárolt számítógépet is. Az aktualizált taglét
szám alapján helyesbíteni kell a BKL adrémát, 
m ert a feleslegesen kiküldött lapok jelentős 
töboletkiadást jelentenek a szakosztálynak.

— Az új elnökségnek új módszerekkel kell majd 
vezetnie az egyesületet. A gazdasági kényszer
nek engedni kell (racionális, gazdaságos és át 
tekinthető gazdasági munka), de a hagyomá
nyos célokat sem szabad elhanyagolni.

— A vállalkozásokról tiszta utókalkulációk ké
szítendők a további munka javítása érdekében. 
Megfelelően működő számvizsgáló bizottság 
szükséges, amely érthetően és őszintén tájékoz
ta tja  a tagságot a gazdasági munkáról. Ellen
őrizni kell a vezetőséget. A fizetett főtitkárt 
is rá kell szoritani a költségek csökkentésére, 
ha szükséges.

— Eldöntendő, hogy szükséges-e az egyesületben 
olyan — sok tag szerint tú lburjánzott — ad
minisztráció, amilyen kialakult és szükséges-e 
a jelenlegi adminisztratív létszám. Az egyesü- 
1 et számítógépeivel jelentékenyen ésszerűsíte
ni lehetne a munkát.

— A központ évi 8 M Ft költsége túlzottnak lát
szik, csökkentésére intézkedések teendők. Ér
telmes bürokráciára van szükség.

— Az OMBKE bázisa a jövőben ismét a tagság 
és ne a vezetőség legyen.

— Meg kell gondolni a jövőben a költséges uta 
zásokat és a várhatóan feleslegeseket törölni 
kell a tervből. Mérsékelni kell a gyártmányis
m ertető rendezvények reprezentációs kiadásait 
és az ismertetőkhöz kapcsolt nyugati utazáso
kat.

— A rendezvényekről a gondos előkalkuláción 
kívül utókalkuláció is készítendő, mert felte
hető, hogy egyes rendezvények forintbevétele 
nem fedezi a forintkiadásokat és a rendezvény 
keretében szerzett dollár igen drága. Félreér

tések és a gyanakvás eloszlatására is szükséges 
ezen utókalkulációk elkészítése és bemutatása 
a szakosztályok vezetőségének.

— A jövőben racionalizálni kell a körlevelek, 
meghívók, emlékeztetők stb. adminisztrációját 
és terjesztését.

— Az OMBKE-ban a gazdasági munka nem cél, 
hanem eszköz legyen az egyesület létének biz
tosítására.

— El kell érni, hogy a szakosztályvezetőségek 
hangját az egyesület elnöksége meghallja és 
javaslatait figyelembe vegye. Meg kell szűn
nie a két vezetési szint közötti kettősségnek. 
El kell érni, hogy a szakosztály vezetősége 
eredményesen képviselje a tagok véleményét az 
elnökségi üléseken.

— Az új elnökségnek még jobban kell képvisel
nie a szakma érdekeit (Munkanélküli kollégák, 
vállalatok álláskínálata, a sajtótámadásokra 
történő válaszok stb.).

— A szakosztály önállósága a helyi szervezetek 
önállóságát is jelenti. Fokozni kell a helyi 
szervezetek érdekeltségét. Az újonnan alakult 
budapesti helyi szervezetek munkája feltét
lenül segíteni fogja a szakosztályi m unka javí
tását.

— Meggondolandó az elnökség által tervezett tag- 
díjemelés. A jelen gazdasági helyzetben nagy 
számú kilépésre lehet számítani. A tagdíjbevé
tel csak kb. 5%-át teszi ki az egyesület bevé
telének, tehát az emelés anyagilag nem jelent 
sokat bevételeinek javításában.

— Tisztázandó, hogy a szakértői tevékenység az 
OMBKE központon, vagy a helyi szervezete
ken keresztül közvetlenül bonyolódjék-e. A 
vállalatoktól jövő bevétel nagyobb részét kel
lene visszaszármaztatni a helyi szervezetekhez.

— Az egyesületi tagság részletes és korrekt tájé 
koztatást vár az Audax Kft-től (vezetőség, üz
leti forgalmi elképzelések, tervezett haszon 
stb.).

— Véglegesen eldöntendő, hogy a BKL lapokat 
minden tagnak meg kell-e kapnia. Talán cél
szerű volna elmozdulni olyan irányban, hogy 
az egyesületi élet körlevél jellegű újságban 
nyerjen dokumentálást, a hagyományos lapok 
pedig erősen tolódjanak el a műszaki és tudo
mányos tartalom felé. A lapot hirdetésekkel 
gazdaságosabbá tenni, ez a vállalkozásnak szép 
feladat.

— Megfontolandó a BKL-lapok összevonása, mint 
a kezdeti időkben (Bányászat, Kohászat, Ön
töde, Kőolaj és Földgáz).

— A szerzők publicitásának növelésére bővebb 
angol rezümék készüljenek. Jó volna a külföl
diek érdeklődésére számot tartó cikkek angol
ra vagy németre fordítását megvizsgálni.

— Az elnökségnek hozzáértő gazdasági szakem
berekkel, a rendelkezésre álló bizonylatok alap
ján  egyértelműen meg kellene határozni a la-
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рок tényleges költségeit, a megtérülést, és a 
kiadások csökkentését.

A leköszönő elnökség azzal zárta a beszélge
tést, hogy továbbítja az elhangzottakat az új ve 
zetőségnek.

Közel félórás késéssel kezdődött szeptember 21- 
én a KÖBAL kultúrtermében a fémkohászati 
szakosztály tisztújító küldöttközgyűlése, mert a 
vidéki küldöttek késése m iatt nem volt meg a ha 
tározatképességhez szükséges létszám.

Mayer János elnöki megnyitója után javaslatot 
te tt a szavazatszedő bizottságra, majd Molnár Ist
ván  titkár számolt be a záruló ciklus munkájáról, 
eredményeiről és gondjairól. Ismertetett néhány 
ajánlást a szeptemberi beszélgetés javaslatai kö
zül:
— a helyi szervezetek munkájának erősítése és 

az önállóság fokozása,
— a szakosztályi gazdálkodás több figyelemmel 

kísérése,
—- a rendezvények, szakértői munkák racionális 

megszervezése,
— a BKL Kohászat gazdaságosságának javítása.

A vitában részt vettek: Ádárn János, Balázs Ta
más, Hajnal János, Harrach Walter, Hatala Pál, 
Kom játhy István, Laár Tibor, Mayer János, Ná
das István, Pálovits Pál, Pásztor Gedeon, Riedl 
István, Schippert László, Török Frigyes, Várhelyi 
Rezső, Vörös István.

Mayer János „az utolsó szó jogán” szólt né 
hány szót az elmúlt években megtett göröngyös 
útról, majd felkérte Várhelyi Rezső tagtársat a 
tisztújító küldöttközgyűlés levezetésére.

Szalay Jenő a jelölőbizottság vezetője ismer
tette  a jelölőbizottságnak a helyi szervezetek és 
budapesti tagok véleménye alapján kialakított ja 
vaslatát az új szakosztály vezetőségre.

Gyulasi István kért szót és kifogásolta a jelö 
lőbizottság munkáját, szerinte a jelölésnél nem 
vették figyelembe a helyi szervezetek tagjainak 
véleményét. 14 szervezetből csak kettőből jelöltek

tagot a vezetőségbe. A jelölés nem felel meg az 
alapszabálynak. Ismételt jelölést javasol. Kifogá
solja a titkári megbízatásra jelölt tagtárs szemé
lyét.

A hozzászólást hosszabb, heves vita követte, 
melynek során hozzászóltak Várhelyi Rezső, Ádám 
János, Nádas István, Csák József, Herceg József, 
Imre József, Hatala Pál, Török Frigyes.

A vita lezárása után a küldöttgyűlés szavazott 
a jelöltek listájáról és megtörtént a szavazás az 
országos elnökség névsorára is.

Ezután következett a szavazás, melynek időtar
tama alatt a jelenlévők megtekinthették a KÖBAL 
munkájáról készült videofilmét.

A szavazatok összeszámlálása után Imre József 
tagtárs a szavazatszedő bizottság elnöke ismertet
te a szavazás eredményét. A 63 szavazatból 60— 
62 szavazattal kerültek megválasztásra a fémko
hászati szakosztály új vezetőségének tagjai: el
nök: Horváth Csaba, elnökhelyettes: dr. Hatala 
Pál, titkár: Molnár István, titkárhelyettes: Ba
lázs László. A  vezetőségi tagok: Csömöz Ferenc 
(alapszabály), Hajnal János (nemzetközi kapcso
latok), Harrach W alter (lapszerkesztő), Komjáthy 
István (érem), Laár Tibor (történeti), Lados Ba
lázs (gazdasági), Puza Ferenc (energia és bizton
ság), dr. Pásztor Gedeon (kiadvány és tájékozta
tás), dr. Voith Márton (oktatás), dr. Horváth Já
nos (ICSOBA). Az elnökségi állandó bizottságba 
küldött tagok: Bruder Márton ellenőrző bizottsá
gi tag, Horváth Antal fegyelmi bizottsági tag.

A fémkohászati szakosztály küldöttei az el
nökségbe: Lados Balázs, Hajnal János, Csömöz 
Ferenc, dr. Voith Márton, Kom játhy István, Laár 
Tibor.

A szavazás eredményeinek ismertetése után 
Várhelyi Rezső levezető elnök átadta helyét a 
szakosztály újonnan megválasztott elnökének Hor
váth Csabának. Az új szakosztályi elnök megkö
szönte a tagság bizalmát és ígéretet tett, hogy a 
szakosztályt a tagság javaslatainak megfelelően 
vezeti.

Harrach Walter

Lapunk példányonként is megvásárolható: 

V., Váci utca 10. és 

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 

hírlapboltban
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VASKOHÁSZAT
Rovatvezetők: KŐHALMI KÁLMÁN, DR. PUSZTAI IS IVÁN

Foszfátozási kísérletek a December 4. Drótműveknél
S Z A L M A S N É  ő á з á é п á А :  ' B А : B

A  huzalok felületkezelésének minősége a húzási 
fo lyam a t egészére, döntő hatással van. A  dolgozatban 
különböző foszfátozószerelckel végzett üzemi kísérle
tek eredményeiről számolnak be. A z  értékelés során 
nem csak a fnszféitozott huzal minőségével foglal 
koznak, hanem a foszfátozás során keletkezett iszap 
csökkentésének problémáival is . A  kiterjedt kísérle
tek ellenére további kísérletek szükségesek a leg
kedvezőbb technológia kim unkálásához.

Életünk számos területén találkozhatunk gyá
runk termékeivel, csupasz, vagy bevonatos, egy 
szálban vagy sodrott állapotban beépített huza
lokkal. Ilyen huzalok pl.: az építőipari feszítő
huzalok, rugóhuzalok, horganyzott vezetékhuza
lok stb. Ezeket a termékeket hidegalakítással állít
juk elő. A hidegalakítás során fellépő jelentős 
súrlódás csökkentése céljából azt megelőző mű
veletre, a felület-előkészítésre kerül sor. A felület- 
előkészítés milyensége alaposan befolyásolja az 
egész alakítás lefolyását, az előállított termék 
minőségét, de különösen az alakítószerszám faj
lagos felhasználását. A felület-előkészítési eljárá
sok két fontos lépcsője: a revétlenítés és a felület
kezelés.

Revétlenítéskor a hengerhuzal meleghengerlése
kor, valamint a drótgyártás folyamán alkalmazott 
hőkezeléskor keletkezett vas-oxid eltávolítása a 
cél. Ez vagy mechanikus úton, vagy — mint gyá
runkban is — sósavas pácolással történik. Felület
kezelésen azokat az eljárásokat értjük, melyek 
során a huzal felületén kialakul a húzási kenő
anyag felvételére alkalmas kenőanyag-hordozó 
réteg. .Megkülönböztetünk primer ás szekunder 
kenőanyag-hordozókat.

A primer kenőanyag-hordozókat a tökéletesen 
végrehajtott pácolás (revétlenítés) és mosás után 
közvetlenül a huzalfelületre visszük fel. Ezeknek 
a kenőanyag-hordozóknak elsődleges, meghatáro
zó szerepük van a kenőanyag-felvétel szempontjá
ból. Jó vázat kell képezniük, hogy ezáltal minél 
több kenőanyagot tudjanak a huzalfelületen tar
tani húzás közben. A szekunder kenőanyag-hor
dozókat a már kialakított primer rétegre visszük 
fel. A primer rétegre való felvitelük minden eset
ben lúgos kémhatású fürdőben történik (pH =

Szalm ásné Devecseri M ária: 1984-ben szerzett kohó 
m érnök i oklevelet a N ehézipari M űszaki Egyetemen. 
A zóta a  December 4. D ró tm űvekné l dolgozik, m int 
fe lü le tkeze lő  és elemező technológus. 1985 óta tagja 
az OM BKE-nek.Érdeklődési te rü le te :  felületkezelés 
és korrózióvédelem .

ETO : 669.716:621.746.047 
669.716:621.771.25

=  9,0—9,6). A lúgos kémhatású oldat semlegesíti 
a savmaradványokat. A szekunder kenőanyag
hordozók szerepe a kenőanyag-felvétel tekinteté
ben nem olyan lényeges, mint a priméreké. Válla
latunknál primer kenőanyag-hordozóként foszfá
tot és rezet alkalmazunk. A foszfátozás meleg, 
foszforsavas cink-foszfát-oldathan történik 60—• 
70 °C-os hőmérsékleten, 4—5 perces kezelési időt 
tartva. A foszforsavas mangán-foszfát-oldat ter
jedt még el a foszfátréteg előállítására, a réteg 
előnyös tulajdonságait háttérbe szorítják a hosz- 
szabb kezelési idő és a foszfátréteg kialakulásának 
zavarai, pl. az ötvözött acélfelületen. Foszfáto
záskor a fém felületén a foszfátozó oldat összetéte
létől függően vas-, cink- vagy mangán tartalmú 
kristályokból és elegykristályokból álló foszfát
rétegek alakulnak ki.

A foszfátréteg képződési mechanizmusa általá
nosan az alábbi képletekkel jellemezhető:
1. Először a fém felülete reakcióba lép a foszfátozó 

oldatban lévő szabad foszforsavval, tehát az 
oldat foszforsavban fokozatosan elszegényedik, 
az eredeti egyensúly felbomlik és oldható pri
mer foszfát képződik:

Me + 2H3P 0 4 =Me(H2P 0 4)2 +  H2.

2. A pH a felületen lévő szabad sav felhasználása 
miatt emelkedik, és az oldatban lévő primer 
foszfátok nehezen oldódó szekunder sókká 
alakulnak át.

Me(H2P 0 4)2^M e(H P04) + H3P 0 4.

3. A szekunder foszfát sem teljesen stabilis vegyii- 
let, így ez is tovább bomlik és oldhatatlan 
tercier foszfát és foszforsav keletkezik.

3Me(HP04) ̂ M e3(P04)2 +  H3P 0 4.

A különféle másodlagos folyamatok révén azon
ban nemcsak tercier sókból, hanem elegykristá
lyokból álló foszfátrétegek is kialakulhatnak, pl. a 
foszfátozó oldat vastartalmúnak változása során.

A foszfátozáshoz Mikrosz—21 márkanevű fosz- 
fátozószert használunk. Ez a szer három kompo- 
nensű. A már említett foszforsavas cink-foszfáton 
kívül fontos komponense az ún. gyorsító. A gyor
sítókat a foszfátozás műveleti idejének rövidítésé
re adagolják a fürdőkbe. Gyorsítóként vagy más
néven aktivátorként oxidálószert (nátriumnitritet) 
használunk.

A foszfátréteg kialakulása katódos folyamatok
kal áll szoros kapcsolatban. Az oxidálószerek
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jelenléte elősegíti a kátédon leváló hidrogén de
polarizációját. A depolarizációs áram növelésével 
a korróziás áram sűrűsége megnövekszik. Figye
lembe véve, hogy az áram csak a pórusokba kon
centrálódhat, az effektiv áramsűrűség a pórusok
ban igen nagy lesz, aminek következménye — a 
felületbefedési törvény értelmében — a szabad 
pórusfelszín gyors csökkenése. Egyes szerzők vé
leménye szerint az oxidálószerek a hidrogénnek 
vízzé történő oxidációját segítik elő, ezért hatnak 
gyorsítóként a foszfátozáskor [2].

A nitrit a foszforsav támadásakor nemcsak a 
vasfelületen fejlődő hidrogént, hanem a két vegy 
értékű vasat is három vegyértékűvé oxidálja. 
Ennek eredményeként kisebb a vas felszaporodása 
a fürdőben és így a rétegben is. Ha ugyanis a 
foszfátozó oldat vas(II)ion koncentrációja meg
haladja az optimális értéket, akkor a Zn3(P04)2- 
•4H20  (kópéit) és a Zn2(P04)2-4H20  (foszfo- 
fillit) mellett egy újabb fázis is megjelenik, ez 
pedig az Fe3H2(P04)2 • 2H20  ( vas-hureanlit). Az 
utóbbi erősen lerontja a réteg korrózióállóságát, 
valamint kenőanyag-felvevőképességét.

A vastartalmú foszfátréteg röntgenvizsgálata 
szerint a tercier cinkfoszfát felveszi a vas-foszfát 
bizonyos részét [1]. A keverékkristály képződése 
lehetséges, mert a két vegyértékű vasnak és a 
cinknek atomrádiuszaik egyenlőek. A vasban gaz
dag foszfátrétegek csekély védőértéke abban 
keresendő, hogy a vastartalommal arányosan 
nő a foszfátréteg porozitása. A fentiek értelmében 
a gyorsító pontszám optimális értéken való 
tartása nagymértékben befolyásolja a foszfátré
teg jellemzőit, ezért rendszeresen ellenőrizzük a. 
fürdő aktivátortartalmát.

A gyorsító pontszám mellett naponta többször 
vizsgáljuk a foszfátfürdő szabadsav és összsav- 
pontszámát, valamint a hőmérsékletet is. Ha 
ugyanis a foszfátozó oldat pH értéke nagyobb, 
vagyis a szabadsav pontszáma kisebb az előírt
nál, a fent leírt 3. reakcióban képződött tercier 
foszfátok — az egyensúlyi helyzet beállítása ér
dekében — iszap formájában leülepszenek, és 
ezáltal igen fontos rétegképző anyagok mennek 
veszendőbe. Ilyenkor a fürdőre azt mondjuk, 
hogy nagy vegyszerfogyasztással dolgozik. Ha
sonló a helyzet, ha az üzemeltetési hőmérséklet 
kisebb az előírtnál, a tercier foszfátok rossz old 
hatóságuk m iatt az iszapba kerülnek.

Ha túlságosan savanyú a foszfátozó fürdő, 
a szabad foszforsav csökkenése a nagy hidrogén
ion-koncentráció miatt olyan lassan következik 
be, hogy a disszociációs egyensúlyok csak hosszabb 
idő után léphetők túl. Természetesen az ilyen 
fürdők főleg mint pácfürdők hatnak és a réteg
képződés meglehetősen lassú.

A megfelelő minőségű foszfátréteg biztosítása 
érdekében tehát a foszfátozásnál előírt jellemzőket 
— szabadsav és összsavpontszám, gyorsítópont
szám, hőmérséklet — folyamatosan optimális 
értéken kell tartani.

A December 4. Drótművek pácoló üzemeiben 
működő foszfátfürdők terhelése a bemerülő drót- 
kötegek nagy felülete m iatt igen nagy. A fürdők 
terhelésén az egyszeri bemerítés felületét értjük.

A  j e l e n l e g i  k á d m é r e t e t  f i g y e l e m b e  v é v e  a  f ü r d ő  

t e r h e l é s e  4 0 — 5 0  m 2 / m 3 .

A  n a g y  f e l ü l e t  m i a t t  a  p á c h a t á s  s o r á n  a  f o s z f á 

t o z ó  o l d a t  v a s ( I I ) - i o n b a n  f e l d ú s u l .  G y o r s í t ó s z e r  

f o l y a m a t o s  a d a g o l á s á v a l  a  v a s ( I I ) - i o n  k o n c e n t 

r á c i ó t  —  a  k o r á b b a n  e m l í t e t t  k á r o s  h a t á s o k  e l 

k e r ü l é s é r e  —  á l l a n d ó  é r t é k e n  k e l l  t a r t a n i .

H a  a  f e l g y ü l e m l e t t  i s z a p  a  f o s z f á t o z ó  k á d  a l 

j á n  o l y a n  n a g y  m e n n y i s é g b e n  v a n  j e l e n ,  h o g y  a  

n a g y o b b  á t m é r ő j ű  d r ó t k ö t e g e k  a z  i s z a p b a  b e l e 

é r n e k ,  a k k o r  a z  a  h u z a l  f e l ü l e t é r e  r á r a k ó d i k ,  s  

í g y  t o v á b b  r o n t j a  a  k e n ő a n y a g  f e l v e v ő k é p e s s é g é t .  

A z  ü z e m i  t a p a s z t a l a t o k  s z e r i n t  k b .  8  n a p i g  t u d 

n a k  e g y  f o s z f á t f ü r d ő v e l  f o l y a m a t o s a n  d o l g o z n i ,  

e k k o r r a  a  k á d  a l j á n  1 , 5 — 2 , 0  m 3  ( - v  5 0  c m )  i s z a p  

v a n .  J e l e n l e g i  ü z e m i  a d a t o k  s z e r i n t  k b .  8 0  t o n n a  

f o s z f á t i s z a p  k é p z ő d i k  e g y  é v b e n .  E z  a  m e n n y i s é g  

a z  e l t á v o l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  h í g í t á s  s o r á n  2 0 0 —  

3 0 0  t o n n á r a  e m e l k e d i k .  I l y e n  m e n n y i s é g ű  i s z a p  

e l s z á l l í t á s a  n a g y  g o n d o t  j e l e n t .  A  t ú l z o t t  m é r t é k ű  

i s z a p k é p z ő d é s  m á s i k  h á t r á n y a ,  h o g y  g y a k o r i a k  a  

f ü r d ő c s e r é k ,  s  í g y  n a g y m é r t é k ű  a  v e g y s z e r f e l h a s z 

n á l á s .  E z t  a  n a g y m é r t é k ű  i s z a p k é p z ő d é s t  e l k e 

r ü l e n d ő  é v e k  ó t a  k í s é r l e t e k e t  f o l y t a t u n k  k ü l ö n 

b ö z ő  k ü l f ö l d i  é s  m a g y a r  c é g e k  f o s z f á t o z ó  o l d a t a i 

v a l .

A  k í s é r l e t e k e t  m i n d e n  e s e t b e n  а  H M  I .  g y á r 

e g y s é g  p á c o l ó  ü z e m é b e n  v é g e z t ü k ,  u g y a n i s  i t t  

n a g y o b b  a  f ü r d ő t e r h e l é s  a  v é k o n y a b b  h u z a l á t 

m é r ő k ,  i l l .  a  n a g y o b b  f a j l a g o s  h u z a l f e l ü l e t  ( m 2 / t )  

m i a t t .

K í s é r l e t  a z  o s z t r á k  C o l l a r d i n  c é g  

f o s z f á t o z ó r e n d s z e r é v e l

A z  i m p o r t  f o s z f á t o z ó s z e r  k í s é r l e t i  ü z e m é t  a z é r t  

i s  i n d o k o l t n a k  t a r t o t t u k ,  m e r t  a  T is za m e n ti  
V eg y im ű vek  (T V M  —  S zo ln o k )  a  C o lla rd in n á l 

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

v á l l a l a t o k a t  e l l á s s a ,  a m e l y e k  j o b b á r a  t ő k é s  i m 

p o r t b ó l  s z e r z i k  b e  a  f o s z f á t o t .  I l y e n  e l ő z m é n y e k  

u t á n  r e n d e l t ü n k  m e g  a  C o l l a r d i n t ó l  1 0  t o n n a  

G ran odraw — 5 1 6  j e l ű  f o s z f á t o z ó s z e r t .  A  f ü r d ő t  

a  k ü l f ö l d i  c é g  k é p v i s e l ő j é n e k  i r á n y í t á s á v a l  k é s z í 

t e t t ü k ,  a  k ö v e t k e z ő  e l ő í r á s o k n a k  m e g f e l e l ő e n :

—  ö sszsavpon tszám : 55—65,
—  szab ad sav -p o n tszám : 6,5—8,6,
—  sav arán y : 7— 10,
—  hőm érséklet: 60— 7 0 °C,
— kezelési id ő : 3— 10 pere,
—  „vaspon t”  leg fe ljebb : 14.

A  k í s é r l e t  s o r á n  a  „ v a s p o n t ”  a  f ü r d ő b e n  m á r  a

3 — 4 .  n a p o n  e l é r t e  a  m e g e n g e d e t t  1 4 - e s  é r t é k e t ,  

m i v e l  n e m  t a r t a l m a z o t t  o l y a n  k o m p o n e n s t  ( a k t í 

v á i é r t ) ,  m e l y  a  f ü r d ő  v a s t a r t a l m á t  f o l y a m a t o s a n  

f e l o x i d á l t a  v o l n a .  S a j n o s  a  p r o v i z ó r i k u s  l e v e g ő z 

t e t ő  e r r e  n e m  v o l t  t e l j e s e n  a l k a l m a s ,  í g y  c s a k  

r é s z l e g e s  j a v í t á s t  e r e d m é n y e z e t t  a  v a s t a r t a l o m  

c s ö k k e n t é s é b e n .  I l y e n  k ö r ü l m é n y e k  k ö z ö t t  i s  

f o l y t a t t u k  a  k í s é r l e t e t ,  u g y a n i s  a z  i s z a p k é p z ő d é s  

e l e n y é s z ő  v o l t  ( e g y  h é t  u t á n  a  k á d  a l j á n  0 , 5 — 1 , 0  

c m )  é s  a  h u z a l  f e l ü l e t é n  a  f o s z f á t r é t e g  ( 8 — 1 0  

g / m 2 ) ,  v a l a m i n t  a  h ú z h a t ó s á g  i s  j ó  v o l t .  A  k í s é r l e t  

e l s ő  r é s z é t  a k k o r  f e j e z t ü k  b e ,  a m i k o r  a z  e r ő s í t ő  

o l d a t  f e l é t  e l h a s z n á l t u k .  A z  e d d i g  f e l h a s z n á l t
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f o s z f á t o z ó  m e n n y i s é g e  ( i n d u l ó  f ü r d ő v e l )  3 7 3 0  k g  

v o l t .  E b b e n  9 7  2 2 5  m 2  ( 6 6 8 , 6 1  t )  a n y a g o t  f e l ü l e t 

k e z e l t ü n k .  A  k í s é r l e t  m á s o d i k  f e l é b e n  a  s z á l l í t ó  

c é g  k é p v i s e l ő j é n e k  t a n á c s á r a  a  f o s z f á t o z ó  o l d a t o t  

f o l y a m a t o s a n  e g y  l e v e g ő z t e t ő ,  i l l .  i s z a p l e v á l a s z t ó  

b e r e n d e z é s e n  v e z e t t ü k  á t ,  m e l y b e n  a  v a s ( I I ) - i o n o k  

v a s ( I I I ) - i o n o k k á  o x i d á l ó d t a k  a  k ö v e t k e z ő  r e a k 

c i ó  s z e r i n t :

H 2 0

2 F e 2 +  +  4 H . , P 0 4 -  +  0 — > - 2 F e P 0 4  •  2 H 2 0  +

+  2 H 3 P 0 4 .  ( 3 )

A z  i s z a p l e v á l a s z t ó  f e l a d a t a  t e h á t  a  „ v a s p o n t ”  

e m e l k e d é s é n e k  l a s s í t á s a  v o l t .  M i v e l  a z  i s z a p l e v á 

l a s z t á s  a  f o s z f á t k á d t ó l  e l k ü l ö n í t e t t  t a r t á l y b a n  t ö r 

t é n t ,  c s ö k k e n t  a  f ü r d ő k  á t s z i v a t á s á r a  é s  c s e r é j é r e  

f o r d í t o t t  i d ő ,  é s  e z  l e h e t ő v é  t e t t e  a  t a r t ó s a b b ,  

f o l y a m a t o s  ü z e m e t .  A  l e v e g ő z t e t ő  —  i s z a p l e v á 

l a s z t ó  t a r t á l y t  a  t m k  k é s z í t e t t e ,  e l e v e  h i á n y o s a n ,  

m e r t  a  l e v e g ő z t e t ő  f ü r d ő  a l j á r a  n e m  t u d o t t  o l y a n  

p o r ó z u s  c s ö v e t  b e é p í t e n i ,  a m e l y  a  b e v e z e t e t t  l e v e 

g ő  é s  a  f ü r d ő  n a g y  f e l ü l e t é t  é r i n t k e z é s b e  h o z t a .  

A  f o s z f á t o z ó  e g y s é g  v á z l a t á t  a z  1. áb ra  m u t a t j a .

A  m á s o d i k  k í s é r l e t e t  c s a k  2 0  n a p i g  f o l y t a t t u k ,  

r é s z b e n  a  f ű t é s i  n e h é z s é g e k  m i a t t  ( a  f ű t ő t e s t e n  

k i a l a k u l ó  f o s z f á t r é t e g  e r ő s e n  c s ö k k e n t e t t e  a z o k  

h a t á s á t ) ,  r é s z b e n  a  f ű t ő c s ő  k i l y u k a d á s a  m i a t t .  

A z  e b b e n  a z  i d ő s z a k b a n  f e l h a s z n á l t  f o s z f á t o z ó -  

s z e r  m e n n y i s é g e  4 1 0 5  k g  ( i n d u l ó  f ü r d ő v e l ) ,  a  

k e z e l t  f e l ü l e t  p e d i g  9 6  4 9 7  m 2  ( 5 9 7 , 9 7  t )  v o l t .  

A  f a j l a g o s  a n y a g f e l h a s z n á l á s  t e h á t  2 8 , 0 7  g / m 2 - o t  

t e t t  k i .

F a j l a g o s  a n y a g f e l h a s z n á l á s o n  a  k e z e l t  f e l ü l e t  

1  m 2 - é r e  j u t ó  f e l ü l e t k e z e l ő  s z e r  m e n n y i s é g é t  é r t 

j ü k .  ( A z  i n d u l ó  f ü r d ő  k é s z í t é s é h e z  s z ü k s é g e s  

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

s é r l e t  s o r á n  a  k ö v e t k e z ő k e t  á l l a p í t o t t u k  m e g :

—  A z  i s z a p k é p z ő d é s  a  M i k r o s z h o z  v i s z o n y í t o t t a n  

l é n y e g e s e n  c s ö k k e n t .  A  2 0  m u n k a n a p  a l a t t  

k é p z ő d ö t t  i s z a p  m e n n y i s é g e  0 , 8  m 3  v o l t .  A  

v é g r e h a j t o t t  i n t é z k e d é s e k  ( l e v e g ő z t e t é s )  h e 

l y e s  i r á n y á t  j e l z i  a z  i s ,  h o g y  m í g  a z  e l s ő  s z a 

k a s z b a n  9  n a p  a l a t t  0 , 4 2 5  m 3 ,  a d d i g  a  m á s o d i k  

s z a k a s z b a n  1 1  n a p  a l a t t  c s a k  0 , 3 8 0  m 3  i s z a p  

k e l e t k e z e t t .
—  A  f ü r d ő  ü z e m e l t e t é s e  e g y s z e r ű b b ;  a z  a k t i v á t o r t  

s e m  e l l e n ő r i z n i ,  s e m  a d a g o l n i  n e m  k e l l .

—  A  f o s z f á t  k ö t ő d é s e  a  h u z a l f e l ü l e t h e z  j o b b  é s

kedvezőbb súrlódási feltételeket nyújtott. A 
SKET 160/5 típusú húzógépen végzett meg
figyelés alapján v= 9  m/sec húzási sebesség 
mellett az Ф0,55 mm huzal gyártásakor
0,01 mm-es kőnyílást a Mikrosznál 786 kg, 
a Granodrawnál 1250 kg termelés okozott. 
Ez 59%-os növekedésnek felel meg, s nem el
hanyagolható az sem, hogy azonos sebesség 
esetén a kőcserék gyakoriságának csökkenése 
mellett a huzalok minőségének javulását, a 
szakadási számok csökkenését eredményezte.

—  H átrányként m utatkozik, hogy a jobb kötődés 
a  fűtőtestnél is jelentkezik.

Kísérlet az osztrák (Jranodraw 526-os 
foszfátozószerrel, valamint a 

Rehos iszapleválasztóval

A kísérlet hasonló az előzőben em lítettel. 
M indkét alkalommal az osztrák Collardin cég 
foszfátozószerét próbáltuk  ki, s m indkétszer a 
foszfátiszap-kiválasztás munkakádon kívüli meg
valósítása volt a cél.

A jelen esetben a felületkezelő kád a cég által 
szállított 6 m3-es iszapleválasztó tartállyal volt 
összekapcsolva. Az iszapleválasztó a felületkezelő 
üzem mellett, az épüloten kívül volt ideiglenesen 
telepítve. A foszfátfürdőt szivattyú segítségével, 
kb. 1—1,5 m3/óra sebességgel keringtettük az 
iszapleválasztón keresztül. A fürdő vastartalmá
nak szintentartásához az iszapleválasztóban el
helyezett levegőztető kerámiákon 35 000—40 000 
1/óra sűrített levegőt fúvattunk át. A fürdő jellem
zői a következők vo ltak:

—  |>ontszán1 : 50— 55,
-— szabadsav : 5,5— 8,
-— savviszony: 8— 10,
—  hőfok : 50—60 °C,
—  F e 2+ legfeljebb: 6 g /l.

Az 5 perc mártási idővel kezelt huzal felületére 
kivált nagymennyiségű foszfátréteg húzásra al
kalmatlan volt (23—24 g/m2) mert húzás során a 
letöredező kristályok hatására zakatoló súrlódás 
lépett fel és kb. 300 kg huzal lehúzása után a 
húzókő 5,61 mm-ről 5,73—5,75 mm-re kopott. 
Ezért a mártási időt 2,5 percre csökkentettük. 
A későbbiekben foszfátozott huzalnál húzástechni
kai probléma nem jelentkezett.

A Rehos tartályból az iszapot naponta le kel
lett ereszteni, a híg iszapot hordóba felfogni és 
ülepíteni. Ülepítés során (kb. 15—20 perc) a 
hordó aljára leülepedett a sűrű pépes iszap, 
mely felett tiszta foszfátozószer vált ki. Az iszap 
és folyadék aránya 35—65% volt. A kísérlet 
során (25 nap alatt) naponta 300—500 1 iszapot 
ülepítettünk, összességében 10,5 m3-t.

A 25 nap alatt több műszaki probléma jelent
kezett. Jelentős volt ezek közül, hogy többször 
észleltünk dugulást a Rehoson belül, a levegőz
tető és a keverő tér közötti átvezető csatornánál. 
A munkaszüneti napokon a légbefúvókat ki kel
le tt emelni a rendszerből, s foszforsav oldatban 
áztatni, hogy használhatók legyenek.

A huzamosabb használat során egyre növekvő 
mennyiségű levegőszennyeződést észleltünk, mely
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a rendszer minden részén intenzíven lerakodott. 
Ekkor a Collardin cég javaslatára plusz adalékot 
kevertünk a fürdőhöz, melytől a levegőszennyező
dés megszűnt.

Bár a tartállyal kapcsolatban nagyon sok mű
szaki probléma jelentkezett, a huzalon kivált 
foszfátréteg egyenletesebb volt, mint a Mikrosz 
21-nél. A kísérlet során összehasonlító vizsgálato
kat végeztünk a két foszfátozószerrel, különböző 
merítési időkkel. Azt tapasztaltuk, hogy míg a 
Mikrosz 21-es oldatban kezelt huzalnál 2 perces 
merítési időnél a csíraképződés éppen csak hogy 
megkezdődik (2. ábra), addig ugyanilyen mártási 
időnél Granodraw oldatban kezelt huzalnál már 
kialakult foszfát kristályok láthatók (3. ábra).

A felvételek REM— 100U raszter rendszerű 
elektronmikroszkóppal készültek 2000 X nagyí
tásban.

A kísérlet során 374 210 m 2 huzalt felületkezel
tünk. A felhasznált vegyszer mennyisége 14 720 
kg (induló fürdővel). A fajlagos anyagfelhasználás 
31,31 g/m2. A fajlagos házószerszám-felhasználás 
8%-kal csökkent a Mikrosz 21-es szer alkalmazása
kor mért fajlagos húzószerszám felhasználásához 
képest. A kivált (ülepített) iszapmennyiség 1/3-a 
volt a Mikrosz 21-es szernél keletkezőnek. A fürdő 
hőmérséklete 10 °C-kal kisebb volt a szokásos

fürdőhőmérsékletnél, mely jelentős energiameg
takarítást jelentett.

Hátrányként jelentkezett a sok műszaki problé
ma mellett, hogy a Rehos tisztításához havonta 
50—100 liter foszforsavra volt szükség. Többlet- 
költségként jelentkezett a foszfát keringtetéséhez 
szükséges elektromos energia, valamint a vas 
oxidálásához szükséges 400 1/óra levegőszükséglet.

Kísérlet a svájci Hydrolite márka- 
jelű loszíátozószerrel

A Hydrolite foszfátozószert a M inőség Vegyipari 
Kisszövetkezet gyártotta a svájci Angewandte 
Chemie licence alapján a kísérlethez szükséges 
mennyiségben. Ezzel a szerrel is két alkalommal 
végeztünk üzemi kísérletet. Az első kísérletet a 
svájci cég és a Minőség Vegyipari Kisszövetkezet 
képviselőjének jelenlétében indítottuk. A fürdőre 
előírt jellemzők a következők voltak:
Teljes sa v é rték  p o n tsz á m a : 36—45
A teljes sa v é rté k  és foszfát pon tszám  v isz o n y a : 1,6—2,8 
A k tivá to r p o n tsz á m : 3—6 
H őm érsék let: 70— 75 °C 
Kezelési id ő : legalább  2 perc

A fürdőt egy műszakban több alkalommal vizs
gáltuk. A teljes savértéket sikerült az előírt 35—45 
pont között tartani, a szintentartáshoz szükséges 
erősítéseket laboratóriumunk írta ki a gyártó cég 
előzetes meghagyása szerint. Arra vonatkozóan 
azonban nem kaptunk utasítást, hogy miként 
kell beavatkoznunk, ha a teljes savérték/foszfát 
pontszám viszonyszáma a kívánatos 1,5—2,8-as 
intervallumon kívül esik. Információ hiányában 
tehát nem avatkoztunk be, s ez a viszonyszám 
már a kísérlet 3. napján túllépte a 2,8-as felső 
értéket. (A 4. napon 5,6-os értéket is mértünk.) 
Az előzőekben már ismertettem a foszfátozásnál 
lejátszódó disszociációs folyamatokat, s azt, hogy 
ezekre milyen erősen hat a pH, a szabadsav, ille
tőleg az összpontszám változása. íg y  nem meglepő, 
hogy a viszonyszám eltolódása a fürdő egyensúlyá
nak felbomlásához vezetett. Ennek következmé
nyeképpen pár napos használat után a fürdő 
„befeketedett”. A „befeketedett” kifejezést a 
drótgyári zsargonban használjuk. Ilyenkor a fürdő 
vastartalma jelentősen megnő, s csak nagy mennyi
ségű aktivátor adagolással lehet „kifehéríteni”. 
Kísérleti fürdőnk a hatodik napon vasban olyan 
mértékben feldúsult, hogy ekkor már nagy meny- 
nyiségű gyorsító adagolásával sem lehetett a fürdő 
egyensúlyát helyreállítani.

A hat nap alatt 3282 kg foszfátozószert használ
tunk fel (induló fürdővel), s ebben 74 240 m2 
(597,12 t) huzalt felületkezeltünk. A kád alján
20—25 cm-nyi iszap képződött, mely a fele a 
Mikrosz alkalmazásakor képződő mennyiségnek.

A második kísérletnél a külföldi cég képviselője 
nemcsak a fürdő készítésekor volt jelen, hanem a 
kísérlet időtartama alatt végig személyesen ellen
őrizte azt. A fürdő laborvizsgálatát megnöveltük, 
két műszakban, műszakonként átlagosan három
szor ellenőriztük az előírásokat. Tapasztalataink 
szerint a nagy fürdőterhelés miatt a 3—6 közötti 
aktiválószer-pontszám kevésnek bizonyult. Ja
vasoltuk a gyorsító pontszám 9— 12 közé emelését.
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Továbbá ellenőrző vizsgálatként bevezettük a Fe- 
pontszám mérését, mely ha 0,5 fölé emelkedik, 
akkor a fürdő vasban erősen feldúsultnak minő
sült. A teljes savérték/foszfát pontszám viszony- 
számot megfelelő mennyiségű adalék hozzáadásá
val sikerült a kívánt határok között tartani.

Nyolc munkanap alatt 74 081 m 2 felületet fosz- 
fátoztunk. A felhasznált foszfátozószer mennyi
sége 3534 kg. A fajlagos anyagfelhasználás 30,18 
g/m 2. A foszfátozott felület rétegsúlya átlagosan 
6 g/m 2.

Összegezve elmondható, hogy a második kísér
let során a fürdő stabilisán működött, azonban 
ez csak gyakori ellenőrző vizsgálatokkal és gyakori 
kis mennyiségű vegyszeradagolással volt megold
ható. A fürdő vastartalma nem növekedett a 
kívánt érték felé. A keletkezett iszap mennyisége 
lényegesen csökkent. Gyorsítóból fele mennyiségre 
volt szükség a jelenlegi állapothoz képest. A fosz
fátozott drót húzási körülményei jók voltak, a 
foszfátozott felület egyenletes volt, a húzókőcsere 
gyakorisága szintén csökkent.

Végigkísérve a December 4. Drótműveknél 
évek óta folyó kísérleteket, az a véleményem, 
hogy a helyi adottságokhoz képest a legkedvezőbb 
megoldást még nem találtuk meg. Az eddigi 
kísérleteket összehasonlítva egyik fontos adatunk 
a fajlagos anyagfelhasználás, melynek alakulását 
a különböző szereknél az 1. táblázat tartalmazza.

A fajlagos anyagfelhasználás 
alakulása

F ajlagos
anyag fe lhasználás g /m 2

M ikrosz 21 42,00

G ranodraw  516 28,07

H ydro lite 30,18

G ranodraw  526 31,31

A  k e d v e z ő  f a j l a g o s  a n y a g f e l h a s z n á l á s  m e l l e t t  

v á l a s z t á s u n k a t  e l s ő s o r b a n  m a j d  a z  e g y e s  s z e r e k  
b e s z e r z é s i  l e h e t ő s é g e  f o g j a  b e f o l y á s o l n i .  L á t h a t t u k  

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

s z e r r e l  c s ö k k e n t e n ü n k .  A  f o l y a m a t o s  m u n k a v é g z é s  

s z e m p o n t j á b ó l  s z e r e n c s é s e b b ,  h a  a z  i s z a p l e v á l a s z 

t á s  a  m u n k a t a r t á l y o n  k í v ü l  t ö r t é n i k .  J e l e n l e g  

f o l y a m a t b a n  v a n  e g y  ú j ,  a  M i n ő s é g  V e g y i p a r i  

K i s s z ö v e t k e z e t  á l t a l  t e r v e z e t t  b e r e n d e z é s  p r ó b a 

ü z e m e ,  m e l y b e n  a z  i s z a p t a l a n í t á s  a  m u n k a k á d o n  

k í v ü l  e l h e l y e z e t t  g r a v i t á c i ó s  s z a l a g s z ű r ő v e l  é s  

k ö z b e i k t a t o t t  f o l y a m a t o s  ü l e p í t ő v e l  v a n  m e g o l d v a ,

IR O D A L O M

[1] Bácskai Gyula: In h ib ito ro k  és kém iai ú to n  k ia lak í 
t o t t  védőrétegek fe lhasználása  a korrózió  elleni 
védelem ben.

[2] Bácskai Gyula: K ém iai felületkezelés és in h ib ito 
rok.

I 3] Regenerierung von Z inkphosp lia tierungsbüdern  in 
d er K altform gebung (D ra h t 40/1989/2. S.:/*135: 
135— 136).

Üti jelentés
E gyesületünk elnöksége 1990. m ájus 3—5. között 

tanu lm ányú ton  vett részt. A tan u lm án y ú t keretében 
m ájus 3-án a Soproni V asöntödét és a  Központi B á 
nyászati Múzeumot lá togattuk  m eg, m ajd m ájus 4- 
én fe lk e res tü k  az osztrák B rüder Teich  céget.

A B rü d er Teich A usztria legjelentősebb alufólia- 
gyártó  és -nem esítő műve. T erm ékeivel a világ m in 
den részén  megjelenik. A lá to g a tásra  a vállalat m ühl- 
hausen i hengerm űvében és n em esítő  üzemében ke 
rü lt sor. A hengerm űben a  fó 'liagyártás 5 quartó h en 
g erá llványon  történik. Az ö t á llv án y  közül kettő  
D avayM cK ee rendszerű síkkifekvés-szabályozó beren 
dezéssel van  felszerelve. Ezen a  k é t állványon kész 
m éretig  síkkifekvés-szabályozóval hengerük  a fó lia 
te rm ékeket. A legkisebb vastagság  6,5—7 mikron. A 
hengerállványok  A chenbau-B uschhütten  gyártm ányú 
ak.

A m ásik  három  állványon a  vastagabb  végterm é 
keket hengerük . T erm elésracionalizálási céllal csak 
egy fa jta  hengerlési szélességet alkalm aznak . Az elő- 
te rm ék e t több helyről vásáro lják . A KÖFÉM előter- 
m ékből csak vastagabb fó liákat gyártanak , így prob 
lém am entes a feldolgozás.

Az e lő term éket kemény á llap o tb an  vásárolják és 
a hengerm űben  lágyítják. A tekercsek  tárolása nem  
a pa lástjukon , hanem hom lokfelü letükön  történik, 
m ax. 5 tekercset helyeznek egym ásra. A tekercseket 
gyártó  és minőség szerint kü lön  tá ro lják , így b á r 
m ely m inőség átrakás nélkü l hozzáférhető. E tá ro 
lási rendszerhez tekercsfordító is tartozik.

A fó liam űben  találhatók az e lő term ék- és fólialá 
gyító kem encék, valam int a szétvá lasztó  berendezé 
sek és az  ollópark.

U gyancsak  ebben a m űben tá ro ljá k  a  sima fehér 
fó liákat vastagság, minőség és rendelési szám sze 
r in t. A tá ro lás  jellegzetessége, hogy igen nagy kész 
le te t ta r ta n a k  raktáron a különböző minőségekből, 
így sok esetben a  nem esített fó lia  rendeléseknek h en 
gerlési időigénye nem terheli a  szállítási határidőt. 
A T eich igen nagy kem enceparkkal rendelkezik. A

korábban  te lep ített kem encék két-három  szin tes te 
kercs betárolását teszik lehetővé.

A legújabb kem ence „vertiká lis” jellegű. K isebb 
alap te rü le tű , a  tekercseket 5 szinten egym ásra he 
lyezve tá ro lják  be. A kem ence célszerűségét az a d 
ja , hogy kihasználja  a csarnok  teljes m agasságát és 
k is te rü le te t vesz el az alap terü letbő l. A Teich igen 
nagy  nem esítő kapacitással rendelkezik. N yom ta tás 
b an  flexo- és m élynyom óberendezések eg y a rán t ta 
lá lhatók . A mélynyomó k ap a c itás  gerincét C eru tti (10 
egységes) és Rotomec (8 egységes) m élynyom óberen 
dezések alkotják. A kevésbé igényes, elsősorban vo 
n a las term ékek nyom tatásához flexo nyom óberende 
zéseket alkalm aznak. Ilyen  berendezésekből kettő  ta 
lá lh a tó  az üzemben. N em esítő  berendezéseik közül a 
legjelentősebb a  K am pf gyártm ányú  pro totípus. A 
berendezés max. 15 m ik ron  vastagságú e x tru d á lt PE 
ré teg  felhordására alkalm as, a berendezés tr ip le x  szer 
kezetek  előállítására képes (pl. papír—Al-fólia).

A nem esítő berendezések között term észetesen m eg 
ta lá lh a tó k  a kisebb-nagyobb, egy-két felhordóm űves 
lakkozó, viaszkasírozó berendezések  is, va lam in t p ré 
selő állványok. A Teich E urópában  az egyik  legna 
gyobb pohárzáró-fóliafedél stancoló kapacitásá t ép í 
te t te  ki. Stancoló üzem éből éven te  több m in t 100 m il 
lió  db mélynyomott, s tan co lt pohárzárófedelet bo 
csá t ki.

A standard  m éretek  szám a kb. 30, de speciális a la 
kú  és m éretű fedelek g y á rtá sa  is lehetséges.

K ülön em lítést érdem el a  Teich készáru rak tá ra . A 
T eich igen nagy készárukészle te t ta rt rak tá ron . R end 
szeres vevőinek nagyobb té te leke t gyárt le egyszer 
r e  és azt sa já t rak tá rá b an  tá ro lja . Áz 50 kg-os re n 
deléseket m ár fogadja, de többnyire a rendelések  zö
m e 80—90 tonnás nagyságrendbe tartozik. Az üzem - 
lá to g atást követően az  elnökség tagjai rövid  lá toga 
tá s t te ttek  M elkben az apátságban , fe lkeresték  W a- 
ch au b an  a  w illendorffi V énusz lelőhelyét. M ájus 5- 
én  Becs érintésével té rtü n k  haza.

dr. Bakó Károly
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Egyesületi hírek
Beszám oló az OMBKE belföldi vállalkozói 

tevékenységéről

E gyesületünk az egyre nehezedő gazdasági k ö rü l 
m ények  kényszerítő  h a tá sá ra  és tag ja i m agas szakm ai 
tudásának , ta p asz ta la tán ak  k ihasználása  érdekében 
m á r évek  óta bővíte tte  tevékenységét, megbízásos szak 
értő i m unkák  vállalásával. Ez az egyesületi tevékeny 
ség egyike az OMBKE sokrétű  szakm ai segítségének, 
am ellyel a bányászat és a  kohászat fejlesztését, fe j 
lődését igyekszik szolgálni.

E gyesületünk ezt a tevékenységet a vonatkozó o r 
szágos érvényű  rendeletek  és a  MTESZ állásfog la lá 
sa á lta l szabályozott k ere tek  között végzi.

A m egbízásos, szerződéses szakértő i m unkák  v á lla 
lási tém akörei rendkívül széleskörűek. Ilyenek a k u 
ta tás i és m űszaki feljesztési tém ák, szabványok elő 
készítése és korszerűsítése, üzem szervezési, en e rg ia ta 
karékossági, technológiaracionalizálási, döntéselőké 
szítési, iparjogvédelm i és m arke ting  tanulm ányok, szak 
értő i vélem ények.

A vállalkozás kere tében  válla lunk  szak tanácsadást, 
továbbá  k iadvány-előkészítést és -gondozást is.

A m egbízást adó v álla la tok  és intézm ények az e l 
m ú lt években, is jelenleg  is élnek ezzel a lehetőség 
kel. Az elm últ ciklus a la tt  is egyre növekvő m é rték 
ben b íz ták  m eg egyesü letünket széles körű  m űszaki, 
gazdasági és piaci ism ereteket is igénylő m unkákkal.

A m egrendelt tém áka t m inden  esetben a legkiválóbb 
szakem berekből összeállíto tt m unkabizo ttság  dolgozta 
ki, m elyeket felkészült zsűrib izottság  v izsgált felül és 
hagyo tt jóvá.

A m egrendelő  vállalatok , in tézm ények ráfo rd ítása i 
— a tapasz tala tok  a lap ján  — álta láb an  eredm ényesen 
té rü lte k  meg az elkész íte tt szakértő i m unkák  beveze 
tésével, a javasla tok  m egvalósításával. A m egbízásos 
szerződések vállalási értéke, fokozatosan növekedve, 
1988, évben m ér e lérte  a 10 m illió forintot, 1989-ben 
16,e m illió fo rin t volt és 1990. I. fél évben m ár m eg 
h a la d ta  a 8,7 m illió forin to t.

A szerződéses tém ák a lak u lásá t az alábbi táb lázatok  
szem lélte tik :

Szerződéses m unkák száma (db)

S z a k o s z tá ly

1987. 1988. 1989. 

k id o lg o z o t t  í té m á k

1990.
k id o lg o z o tt  

ill.  k id o lg o z á s  
a l a t t  le v ő  t é m á k

B á n y á s z a t i 13 16 17 4

K ő o la j - ,  fö ld g á z  é s  
v íz b á n y á s z a t i 4 10 11 10

V a s k o h á s z a t i 7 5 8 10
F é m k o h á s z a t i 21 26 9 1
ö n t é s z e t t 29 12 10 7

Ö S S Z E S E N : 74 69 55 32

A szerződéses m unkák  árbevéte lének  alaku lásá t 
szakosztályonként a  következő táb láza t m u ta tja :

Szerződéses munkák árb evétele  (eFt)

S z a k o s z tá ly 1987. 1988. 1989.
1990.

I. fé l év

B á n y á s z a t i 4 592,8 1 918,9 3 482,6 1 170,0
K ő o la j- ,  fö ld g á z  é s  

v íz b á n y á s z a t i 90,0 2 220,0 3 495,0 1 585,0
V a s k o h á s z a ti 1 550,0 700,0 3 250,0 3 065,0
F é m k o h á s z a t i 2 956,0 1 494,6 2 961,0 1 566,5
ö n té s z e t i 6 200,0 3 390,0 3 420,0 1 375,1

Ö S S Z E S E N : 15 388,8 9 723,5 16 608,6 8 762,6

Az elm últ években  a szerződéses m unkák  volume
ne a tém ák szám ánál lényegesen nagyobb volt, m i
vel a szerződések jelentős része két, esetenként há 
rom  m egvalósítási szakaszból te v ő d ö tt össze. A meg
rendelői igényeket így lehetett a  legrövidebb idő alatt, 
folyam atosan kielégíteni.

Egy-egy szerződéses tém a több esetben  2—3 meg
rendelővel kü lön-kü lön  m egkötött és összevontan ke 
zelt szerződést tak ar, mivel egy kom plex  téma több 
v álla la t közös megbízásából k e rü lt kidolgozásra. Az 
elkészült tanulm ányokat, szakértő i anyagokat minden 
esetben 2—3 opponensből álló zsű ri véleményezte, de 
több esetben m á r a tém a kidolgozása során az oppo 
nensek szakvélem ényeikkel és észrevételeikkel segítet
ték az igényes szakm ai feldolgozást és a feladat m i
nél jobb kidolgozását.

A szakértői m unkabizo ttságokban  a  vezetőn kívül 
á lta lában  6—7 szakértő  vett rész t, továbbá 2—3 op 
ponens, így a  té m ák  számát, azok szakaszolását is f i 
gyelem be véve, évente több m in t 1000 személyre, szak 
é rtő re  szóló szerződést kö tö ttünk  egyesületünk tag jai 
val és ad tunk  lehetőséget a rra , hogy a  kedvezményes 
adózás m elle tt ju th assan ak  szem élyi jövedelemhez.

V alam ennyi kidolgozott tém áró l a  végzett m unka 
jogi és szakm ai összefoglalást ism erte tő  és értékelő 
zsűri jegyzőkönyv készült, m elyet a  zsűrielnök és az 
opponenseken k ívü l a m unkab izo ttság  vezetője, és 
egyetértése, a  m unka elfogadása je léü l, a megbízó á l 
lásfoglalásra jogosult képviselője is a lá ír t.

Az egyesület keretében végzendő vállalkozási tevé 
kenység, a m u n k á k  m egszervezésével já ró  p iackuta 
tás, a szerződéseket előkészítő tá rgyalások , a m unka- 
bizottságok összeállítása, a szerződések  adm inisztrá 
ciója és pénzügyi (adóügyi) elszám olása hatalm as fel 
ada to t és te rh e lé s t je len t az egyesü le t k is számú tá r 
sadalm i és főállású  apparátusának . N agym értékben se 
g íte tték  ezt a  m u n k á t a szakosztály titkárok  és egyes 
m unkabizottságok vezetői, ak ik  gondos, alapos előké
szítéssel teherm entesíte tték  a vá lla lkozás adm inisztrá 
cióját.

Az elm últ cik lus során. 1988. év b en  a m unka volu 
m enét je len tősen  növelte a M TESZ/OM BKE egyesü 
leti szakértői cím  elnyerésének bevezetésével járó ad 
m inisztráció, d e  az adóhatóságnál k iharco lt adóked 
vezmény, m ely a  szakértői cím m el já r t  (200 eFt-ig a 
szakértői d íjn ak  csak 35n/o-a adózik) kedvező m érték 
ben befolyásolta a szerződésekből szárm azó árbevéte 
lek alakulását.

Az egyesület és ezen belül a  szakosztályok önálló 
gazdálkodásra tö r té n t átállása a  következő időszak 
b an  még jo b b an  előtérbe helyezi a  vállalkozási tevé 
kenységet, ezé rt annak  további bőv ítésé t tervezzük 
(pl. üzletszerzés ju ta lékért, te rm é k e k  közvetítése a 
vállalatok között stb ).

Szűcs Imre
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Tanulmány úti jelentés
az Osztrák vaskohászati napok rendezvénysorozaton  

résztvett magyar delegáció  részéről

Részt v e ttek : Horváth Gyula oki. kohóm érnök,
OMBKE alelnöke
Schmidt György oki. kohóm érnök, 
OMBKE V askohászati Szakosztály 
titkára 
Máté László
OMBKE Ózdi K o h ásza ti Üzemek 
helyi titkára

H elye: Leoben 
Id ő ta r ta m a : 1990. V. 21—23.

1990. V. 21.

Plenáris előadások

E lőadó: Hon. Prof. Dr. H elm ut H aschek  
O sztrák  Ellenőrzési B ank  e ln ö k e  

Az előadás tém ája: Nyitás K e le t-E u ró p a  felé, politi 
ka i és gazdasági fejlesztési lehető ségek  Ausztria ré 
szére.

E lőadó: Dr. Friedrich Gleissner
P arlam en t kereskedelm i-politikai vezetője 

Az előadás tém ája: Osztrák kap cso la to k  Kelet-Eu- 
ró p áv a l Össz-Európa összefüggésben.

A d é lu tán i ülésen az egyesületi beszám olót Helmut 
L angin úr, a  Radex vezérigazgató ja, az Osztrák Ko
hászati Egyesület elnöke ta rto tta .

1990. V. 22.

Tudományos e lőadások

Az előadások tém ája az acé lgyártás , hengerlés, ezen 
te rü le te k  fejlesztési tervei, v a la m in t az  anyagvizsgá
la t és tűzállóanyag-gyártás e lé r t  eredm ényeivel fog 
la lkozott. Em lítésre méltó g o n d o la to k  az előadások 
ból:
— A VOEST linzi vállalatánál üzem behelyezték az 

LD III. sz. üzemét, ahol ú j R H  vákuum ozó és 
em elle tt szekunder m eta llu rg ia i üstkem ence üze 
mel. A szerzők a fejlesztési konstrukció  okait és 
az  edd ig  e lért eredm ényeket ism erte tték .
T ovábbi előadások hangzottak  e l a  Böhler üstm e 
ta llu rg ia i eredményeiről, am ely  B reitenfelden VD/ 
/VÖD berendezést kíván te le p íte n i üstkemencével 
összekötve.

— Szám os előadás hangzott el a  VOEST üzemeiben 
a lk a lm azo tt szám ítástechnikáról, az  alkalm azott 
m atem atika i modellekről, a fo lyam atos öntés, ala 
k ítástechnológia, m inőség-ellenőrzés területén.

— A linzi üzem jelentős m enny iségben  gyárt ka 
rosszérialem ezt. Ezen lem ezek harangkem encében 
tö rténő  lágyításáról, összefüggésben , a  minőséggel, 
ta r to tta k  előadást.

1990. V. 23.

Üzemlátogatás

A konferencia  részvevői m e g te k in te tté k  a  VOEST
A L PIN E  S tah l linzi üzemei közü l a  konverteres acél
m űve t és  a  lakkozó, valam int a  m űanyagbevonó so 
rokat.

Konverteres acé lm ű

L inzben  az  eddig üzemelő rég i konverteres acél
m ű v e t leállíto tták , és üzem behelyezték  a  III. konver 
te res acélm űvet. Ebben a  3/2 techno lóg iáva l 140 t-ás 
alsó-fe lső  fúvatású  konverterek üzem elnek . A kon 
v e r te re k  csapoló nyílása au to m a tiz á lta n  zárható és 
ezá lta l az üstbe engedett sa lak  m en n y iség e  is 0—100 
% -ig  változtatható . A csapolást k ö v e tő en  mód van az 
acél utókezelésére. Az üstkem ence a lk a lm as 5 °C/perc 
hőm érsék le t növelésére, a fo ly ék o n y  acél után- 
ötvözésére, dezoxidálására és ±0 ,01  C pontossággal 
az acél széntartalm ának b eá llítá sá ra .

Az üstkem ence á llv án y a  m elle tt helyezték el az RH 
ren d szerű  vákuum ozót. Az acél g áz ta rta lm án ak  sza 
b á lyozását a m inőségi lem ezacéloknál is fontosnak 
ta r t já k .

A konverter acélm ű vezetői tá jékoz ta tták  a részt 
v ev ő k e t arról, hogy a  kb. 22—27% m ennyiségű acél- 
hu lladéko t, am elyet a  konverterbe adagolnak, úgy 
v á lo g a tják  össze, hogy a  C u-tartalom  a  kész acélban 
a  m inőségi (pl. karosszérialem ez) acéloknál 0,1%, a la tt 
legyen  és a Z n -tarta lom  ne halad ja meg a k é t ezre 
léket.

Az üzem ekben te rm e lt 3,2 M t/év folyékony acélt 
2 db  folyam atos ön tőm űvön lem ezbram m ává öntik  
le, am ely  öntőm űveken bem erülő tö lcsért és hazai 
ö n tő p o rt alkalm aznak. M ágneses keverő a  rendszer 
be n incs beépítve, a  hű tés kom binált v íz-levegő fú- 
vö k ák k a l intenzíven tö rtén ik . A gyárto tt lem ezbram - 
m ák  felületi minősége kiváló, a hossz- és keresztre 
p edéseket teljesen kiküszöbölték.

A konverterek  egy vezérlő terem ből irány íthatók , ezt 
szám ítógép segítségével végzik. A szám ítógépes ve 
zérlés sztatikus rendszerű , azonban a  g y ártá s  végső 
fáz isáb an  dinam ikus elven  m űködik, azaz rugalm a 
san  alkalm azkodik a te rv eze tt program hoz.

Horganyzó, m űanyagbevonó és lakkozó üzem ek

Az elektro litikus horganyzó üzem kapacitása  190 
E t/év . A berendezéseket 1989-ben helyezték üzembe. 
A gyártósor alkalm as 20 t  tekercssúlyú — különbö 
ző m éretekben  — kiváló  minőségű horganyzo tt kész 
te rm é k  előállítására.

A  m űanyaggal bevon t lem ezszalagok gyártósorának  
k ap a c itá sa  160 E t/év. A berendezéséket 1990-ben h e 
ly ez ték  üzembe.

A lakkozott szalagokat gyártó sor kapacitása  160 
E t/év , amely szin tén  1990-ben k e rü lt üzem behelye 
zésre.

A v á lla la t m integy 3 m illió  t  készterm ékéből bevo 
n a to s lem ezt m integy 550 E t- t  gyárt. Fő term éke a  
h idegen  hengerelt lem ez, ezen belül is a  karosszéria 
lem ez. A linzi üzem term ékeinek  kb. 70—80% -át ex 
p o r tra  gyártják. Ü zletfelei közül legjelentősebb a  Kö
zös P iac , de rendelői között szerepelnek a kelet-eu 
rópai országok, így a  Szovjetunió is, v a lam in t a v i 
lág összes kontinensének országai.

A konferencia a lk a lm áv a l a  m agyar delegáció tá r 
g y a lt az  Osztrák K ohászati Egyesület vezetőivel, a  
N ém et Kohászati E gyesület vezetőivel, va lam in t a 
VOEST-ALPINE m űszaki vezérigazgató-helyettesével, 
K reu litsch  úrral.

H o rs t Lackner ú rra l, az  O sztrák K ohászati Egye
sü le t vezető titkáráva l m egállapodtunk, hogy a k é t 
o ld a lú  kapcsolat fejlesz tése  keretében az osztrák  szak 
em b erek  1990-ben is rész t fognak venni a  hazai ko 
h ásza ti rendezvényeken és sa já t rendezvényeikrő l fo 
ly am atosan  értesítést küldenek.

L ac k n er és K reu litsch  u rakkal m egállapodtunk, 
hogy az őszi ózdi H engerész K onferenciára előadót 
kü ldenek .

R e o n h ard t Bruch ú rra l, a  N ém et K ohászati Egye 
sü le t fő titkárával m egállapodtunk, hogy m egvizsgál
ju k  a n n a k  lehetőségét, hogyan lehet közös szem iná 
r iu m o t szervezni M agyarországon azzal a  céllal, hogy 
a log ikai szisztéma haszn á la ta  a  piaci követelm ények 
változásánál, va lam in t a kohászati te rm ékek  m inőség- 
b iz tosításánál és a szerv izszo lgálta tásnál hogyan hasz 
no sítha tó . Igény esetén a  ném et és m agyar kohásza 
ti egyesü let jelenlévő képviselői 1990 őszén lehetősé 
g e t lá tn a k  a  tém a m egv ita tásá ra  és hasznosítására .

A m agyar delegáció a  záró banketten  m egköszön 
te  az O sztrák K ohászati Egyesület vezetőinek a szí
vélyes vendéglátást és rem ényét fe jezte  ki a két 
eg y esü le t további pozitív  együttm űködésére.

H orváth Gyula— Schm id t György— M áté László
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In memóriám
Prof. Mark Lvovich Bernshtejjn 

(1919—1989)

Kohómérnöki diplomát a „Moskovskijj Institut 
Stali i Splavov”-ban (MISIS) szerzett, 1941 nya
rán. A végzést követően a II. világháború alatt az 
egyik, Moszkva környéki repülőgépgyár főmetal- 
lurgusa. Tevékenysége a haditechnikai ipar fejlő
désében is tükröződött. Az itt végzett munka ered
ményeit csak jóval később, 1956-ban jelentethette 
meg első monográfiájában „Acélok és ötvözetek 
növelt hőmérsékletű üzemeltetésre” (Stali i splavy 
dija raboty pri vysokikh temperaturakh”). E mű
ben elemzi a hőszilárdság elméleti hátterét, ál
talánosítja a nikkelalapú ötvözetek és a hőálló 
acélok különböző típusú megmunkálására és tu 
lajdonságaira vonatkozó irodalmi és zömmel a sa
ját tapasztalatokat tükröző adatokat. Részletesen 
áttekinti a hőálló ötvözetekben végbemenő szer
kezeti változás sajátosságait, a fázisátalakulás me
chanizmusait. A relatíve nem nagy példányszám
ban (6000!) megjelent könyv hamarosan bibliográ
fiai ritkaság lett, mivel az e területen dolgozó 
szakemberek, kutatók, technológusok, tudósok 
igen sok kérdésre kaphattak választ e könyvben 
felhalmozott és többnyire saját tapasztalatokkal, 
kísérleti eredményeivel alátámasztott ismeretek 
alapján.

A könyv megjelenésének időpontjában a szerző 
már a MISIS-ben dolgozott, ahová 1950-ben tért 
vissza, és ahol 1951-ben megvédte kandidátusi 
disszertációját. Az „Alma Mater”-be való vissza
térés pilanatától kezdve M. L. Bernshtejjn fő fi
gyelmét az itt eltöltött, mintegy 38 év során az 
acélok és ötvözetek termomechanikus kezelésének 
elméleti és gyakorlati kérdéseire fordította. E mun
ka egyik eredményeként 1962-ben megvédte dok
tori disszertációját, majd 1964-ben a pedagógusi 
tevékenység elismeréseként professzori címet ka
pott az „Acélok és nagyszilárdságú ötvözetek fém 
tana” tanszéken (Kafedra metallovedenija stali i 
vysokoprochnykh splavov).

Üjabb, máig is igen széles körben használt, két
kötetes munkája 1968-ban jelent meg „Fémek és 
ötvözetek termomechanikus kezelése” (Termo- 
mekhanicheskaja obrabotka metallov i splavov) 
címmel. A klasszikus fémtani alapismeretek be
mutatásával indított könyvben egyértelműen iga
zolást nyer az, hogy a termomechanikusan kezelt 
fémek, ötvözetek végső tulajdonságait a rácshibák 
típusa, elhelyezkedése, stabilitása határozza meg. 
Ebből adódóan részletesen elemzi a hidegen ala
kított fémeknél az alakváltozáskor, valamint he
vítéskor végbemenő fizikai, fémtani folyamatokat. 
Ezen alapismeretek birtokában konkrét gyakorlati 
kérdéseket vizsgál a hőálló acélok és színesfém
ötvözetek kapcsán, nyilván a repülőgépipari indít
tatásból eredően. E monográfiában fogalmazza 
meg a szerző a termomechanikus kezelés során ta 
pasztalható szubszerkezet-öröklődés alapvető el
veit és ezáltal igen hatalmas gyakorlati tapaszta

lat elvileg megalapozott rendszerezését teszi lehe
tővé.

A kétkötetes „Termomechnicheskaja obrabotka 
metallov i splavov” megjelenéséig alakult ki, erő
södött meg M. L. Bernshtejjn professzor vezetésé
vel a termomechanikus kezelés orosz iskolája. Ezt 
tükrözi többek között az 1968-ban megjelent, mint
egy 150 közlemény és néhányszor tíz kandidátusi 
disszertáció is.

M. L. Bernshtejjn meggyőződéssel hitte azt, 
hogy a fémes anyagok felhasználás szempontjá
ból lényeges tulajdonságait egy sor ismeret integ
rálásával lehet egyrészt megérteni, másrészt be
folyásolni. Ebből eredően kiemelten kezelte a fá
zisátalakulás, alakváltozás és a mágneses mező 
szerepének tisztázását. E szemléletmód közvetle
nül tükröződik a termomechanikus kezelések egye
di technológiai megoldásaiban is. A mágneses me
ző fontosságának tulajdonított jelentőséget érzé
kelteti az 1968-ban, „Acélok termomágneses meg
munkálása” címmel megjelent kis könyvecskéje 
(Termomagnitnaja obrabotka stali). A  nemzetkö
zileg publikált ismereteket a saját tapasztalatokat 
összefoglaló, szintetizáló könyv egyben kiinduló
pontja lett egy hosszabb kutatási periódusnak. 
Ezek eredményeit az 1987-ben Pustavojj, V. N. 
társszerzővel „Acéltermékek termomechanikus ke
zelése mágneses mezőben” címmel összeállított 
könyvben rendszerezi (Termomekhanicheskaja 
stal’nykh izdelijj v magnitom pol’e). A  korábban 
megkezdett munka folytatásaként részletesen elem
zi a mágneses tér szerepét az ausztenit keletke
zésének és bomlásának folyamataiban, az örege
dés, a megeresztés, az újrakristályosodás során. 
Vizsgálja a termodinamikai és kinetikai paramé
terek alakulását az állandó mágneses mező ha
tására.

Az 1970-es esztendő egy új tankönyv megjele
nését is hozta számára. A Zajjmosvkijj, V. A. 
professzorral „Fémek szerkezete és mechanikai 
tulajdonságai”, „Struktúra i mekhanicheskie 
svojjstva metallov” címmel összeállított mű a 
„Fémfizika és fém tan” szakos egyetemi hallgatók 
tankönyve, amely azonban angol nyelven is meg
jelent. Ez tekinthető az első olyan kísérletnek, 
amely a m ért mechanikai tulajdonságok és pz 
azokat meghatározó szerkezeti paraméterek szer
ves egységének feltárására irányult. Ennek követ
keztében egyrészt igen hamar irodalmi ritkasággá 
vált e könyv, másrészt a Szovjetunió minden 
egyes egyetemén e terület tankönyve lett. Az 
újabb, 1979. évi kiadás már továbbfejlesztett, bő
vített anyagot foglal magába. Így a törés, kép
lékeny alakváltozás mellett a kristályhibák, a szö
vetszerkezet szerepe éppúgy tárgyalásra kerül, 
mint a szuperképlékenység, a nagymértékű rugal
masság, a kopás és a törésmechanikai alapelvei is.

A továbbképzés erősítése céljából 1977-ben új
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tananyagot állít össze, „Képlékeny alakváltozás 
fémfizikája” (Metallofizika plasticheskojj defor- 
mácii), amelyhez „Alakított fém ek szerkezete” 
(Struktúra deformirovannykh metallov) címmel 
jegyzetet készít. E könyvben döntően a meleg
alakítás szerepével foglalkozik. Részletesen elem
zi a termomechanikus kezelést, ill. a szabályozott 
véghőmérsékletű hengerlés során bekövetkező ke- 
ményedés jelenségét, okait, a kialakuló szubszer- 
kezet jellemzőit.

A könyv megjelenése idején már mintegy 6 éve 
a MISIS keretében, 1971-ben létrehozott „Termo
mechanikus kezelések laboratóriuma” vezetője. A 
Kreml épületegyüttesével szemben levő laborató
rium történelmi épületének falai között alkotta 
meg a termomechanikus kezelés elméleti alapjait 
és ezek birtokában hozta létre a legkülönbözőbb 
technológiai megoldásokat. E laboratórium meg
alakulásától kezdve vezető szerepet játszik a Szov
jetunióban az e területen folyó kutatásokban és 
világszerte ismertté vált, elsősorban az itt végzett 
munka elméleti és gyakorlati jelentőségénél fog
va. Ezen eredményeket mintegy szintetizálja a 
Kaputkina, L. M. és Zajjmoskijj, V. A. társszer
zőkkel 1983-ban, „Acélok termomechanikus keze
lése” (Termomekhanicheskaja obrabotka stali) cím
mel kiadott könyvben. Áttekintést nyújtanak a 
melegen alakított ausztenit szerkezetéről, tulaj
donságairól, a szubszerkezet jellemzőiről az alakí
tás paramétereinek függvényében, az ausztenit 
bomlásának kinetikájáról az „előéletet” meghatá
rozó szerkezeti sajátosságok figyelembevételével.

E tevékenység egy más irányú összefoglalása 
jelenik meg „A melegalakítás diagramjai, az acé
lok szerkezete és tulajdonságai” (Diagrammy gor- 
jachejj deformacii, struktúra i svojjstva stalejj) 
címmel összeállított monográfiában. A nagyszámú 
kísérleti eredményt Dobatkin, S. V., Kaputkina, 
M. L. és Prokoskin, D. S. társszerzőkkel rendsze
rezi, olyan vezérfonalat követve, hogy milyen kap
csolat van a melegen alakított ausztenit szerkeze
te és az izotermás átalakulás kinetikája között a 
különböző típusú (perlites, bainites, martenzites) 
átalakulás során. E könyv megjelenését már saj
nos nem élhette meg. A könyv részletes ismer
tetése dr. Frigyik Gábor összeállításában, feltéte
lezhetően számos új elméleti és gyakorlati meg
oldásra ösztönözheti a hazai szakembereket.

M. L. Bernshtejjn professzor alkotásai között ki
tüntetett szerepe van a „Fémek és ötvözetek ter
momechanikus kezelése” című segédletnek (Me- 
tallovedenie i termomekhanicheskaja obrabotka 
metallov i splavov. Spravochnik). A  közös szer
kesztésben, 1958-tól megjelenő segédlet 4., utolsó 
kiadása 1990-ben fog napvilágot látni. Természe
tesen mindegyik kiadás átdolgozott és korszerű
sített, figyelembe véve egyrészt a megelőző perió
dus újabb tapasztalatait, másrészt a vizsgálati tech
nika korszerűsödésével szerzett ismereteket. Mo
nografikus jellege miatt a népszerűvé vált kézi
könyv az orosz egyetemek fémtani enciklopédiá
jaként szolgál.

M. L. Bernshtejjn professzor mindig nagy fi
gyelmet szentelt a nemzetközi kapcsolatok ápolá

sára, szélesítésére. Ezt kétirányú tevékenységként 
értelmezte. Egyrészt törekedett a külföldi ered
mények hazai kipróbálására, adaptálására, más
részt az orosz eredmények nemzetközi megismer
tetésére, azok ipari bevezetésére. Ennek egyik élő 
példája a DIMAG Rt. (korábban LKM) és az NME 
közreműködésével általa megindított és még most 
is folyó közös kutatás és ipari alkalmazás a ter 
momechanikus kezelés terén. A nemzetközi tevé
kenységének egyik eklatáns megnyilvánulása szá
mos könyv orosz nyelvű kiadásának kezdeménye
zése és a szerkesztés, lektorálás feladatainak el
vállalása. E területet mintegy 10 kiváló könyv 
orosz kiadása fémjelzi.

Az „örök szerelme”, a termomechanikus keze
lés mellett élete végéig kitartva, figyelemmel kí
sérte a fémtan új, perspektivikus irányait is. így 
tanítványával, Zajjmovkijjal, a 70-es évek köze
pén bekapcsolódtak az emlékező ötvözetek szövet
szerkezeti változásainak és a fázisátalakulás ta
nulmányozásába. E munka egyik eredménye az 
orvosi körökben alkalmazásra kerülő, Ti—Ni-öt- 
vözetből készült, olyan protézis, amely az érszű
kület műtét nélküli megszüntetésére alkalmas. En
nek lényege az, hogy az emlékező fémből készült 
szálat röntgenellenőrzés alatt a szűkületbe vezet
ve, ott spirál alakot vesz fel és az ér falát mint
egy szétfeszíti. E „műtéteket” a szovjet tudomá
nyos kutatóközpontban napjainkban is alkalmaz
zák. (Megjegyezni kívánom, hogy a hazai szak
emberek érdeklődését nem sikerült maradéktala
nul felkelteni ez irányban, noha Bernshtejjn pro
fesszor még életében ehhez minden segítséget meg
adott.)

A másik „mellékes” területe tevékenységének a 
koncentrált energiaforrással (pl. lézerrel) kezelt 
anyagokban végbemenő átalakulások tanulmányo
zása. E vizsgálatok lehetővé tették a martenzites 
átalakulás jellegének alaposabb feltárását mind 
ötvözetlen, mind pedig ötvözött acéloknál, ami új 
módszerek kidolgozásához vezetett a felületi ke
ményítős, ötvözés területén. A termomechanikus 
és lézeres kezelés együttes alkalmazása az ipar 
számos területén jelentős élettartam-növekedést 
eredményezett.

A jegyzeteken és monográfiákon kívül Mark 
Lvovich Bernshtejjn több mint 500 tudományos 
közleményt jelentetett meg. Oktató, nevelő és 
tudományos tevékenységét különböző kitünteté 
sekkel ismerték el a Szovjetunióban, az NDK-ban 
és Kínában is. A kőzetfúrók termomechanikus ke
zelésével elért sikereiért halála után állami díjat 
kapott hazájában. Széles körű oktató, nevelő te 
vékenységét jellemzi az is, hogy négy tudományok 
doktorát, több mint 130 aspiránst készített fel és 
diplomatervezőinek száma az 1000-et meghaladta.

Emberileg mindig is egyszerű, közvetlen — te
hát a jó értelemben vett Ember — volt, a kap
csolatokban az eredmények felmutatására töreke
dett, félretéve minden kicsinyességet. Széles látó
körű, művelt, a szó igazi, nemes értelmében vett, 
„iskolát teremtő professzor” volt.

Dr. Tóth László

568 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 12. szám



Könyvismertetés
B ernsh tejjn , M. L.; D obatkin , Sz. V.; K aputkina, L. 
M.; P rokoskin , Sz. D.: A m clcgalak ítás d iag ram jai, az 
acélok szövetszerkezete és tu lajdonsága

A M e ta l lu rg ia  kiadó gondozásában, M oszkvában,
1989. évben  2540 példányban je len t meg M ark L ’vo- 
vics B ern sh te jjn  professzor szerkesztésében, közvetlen  
m u n k a tá rsa iv a l közösen összeállíto tt ú jabb, te rm om e- 
chan ikus kezeléssel* foglalkozó kézikönyv.

A p rofesszor sokadik könyve e  tém ában  ezen m u n 
ka. am elynek  m egjelenését m ár nem  élhette  meg. A 
m elegalak ítás anyagszerkezettan i a lap ja inak  m egalko 
tó ja, a term om echan ikus kezelés ..pápája” 1989. j a 
n u á r  6-án, életének  70. évében, elhunyt. C ikkeiben, 
könyveiben a  term ikus és term om echanikus kezelés 
fém tani konzekvenciáival, a szövet- és szem cseszerke 
zet v á lto zásán ak  sajátosságaival foglalkozott. L ab o ra 
tó rium i körü lm ények  között igazolt elm életi m egfon 
to lása it m ind ig  igyekezett a lehelő legrövidebb időn 
belül a  gyakorla tban  is rea lizá ln i, kohászati kész- és 
félkész te rm ék ek  folyam atos, energia- és an y a g ta k a 
rékos gyártástecehno lóg iájának  kidolgozásával.

A „D iagram m y gorjachejj deformacii, s truk tú ra  i 
svo jjstva  s ta le jj” címmel összeállíto tt kézikönyv is e n 
nek  m egfelelően rengeteg k ísérle ti eredm ényt ism er 
te t és ad  tan ácso t a gyakorla ti m egvalósításhoz.

Az 544 o ldal terjedelm en  335 db áb rá t, 74 db tá b lá 
za to t m agába  foglaló és 318 db irodalm i h iva tkozást 
fe lso rakozta tó  könyv alapvetően  ké t részre tagozódik.

Az első részben  a  term om echan ikusan  kezelt ac é 
lok szövetszerkezete és fázisai változásának sa já to s 
ságaival, e lm életi törvényszerűségeivel foglalkozik, a 
m ásodik részben  pedig a m agas hőm érsékleten a la k í 
to tt acélok tu la jdonságait fog lalja  össze.

Az első rész  első, 102 oldal terjedelm ű fejeze te  rö 
v iden összefoglalja az au sz ten it szubszem cseváltozás 
tö rvényszerűségeit m elegalak ítás során. É rtelm ezi és 
egyben je llem zi a m elegalak ítás d iag ram ja it különböző 
a lak ítási sebességek esetére. A szubszem cseszerkezet- 
változás le írá sa  kapcsán ism erte ti a legkedvezőbb 
kom plex m echan ikai tu la jdonságo t biztosító fém 1 a ni 
fo lyam atokat, így az alakváltozással egy időben le já t 
szódó poligonizációt (d inam ikus poligonizáció) és az 
ú jrak ris tá ly o so d ást (d inam ikus rekrisztallizáció). A 
m elegalak ítás d iag ram ja ira , a m ikroszerkezet-változás 
je llegzetességeire és a k iindu ló  szem csem éret h a tá sá 
ra  a  m arten zitesen  öregedő, korrózióálló  CrN i-acélok, 
n ikkel és réz vizsgálati eredm ényeiből hoz példákat.

A m elega lak ítás t követő „pauza”, vagyis az a lak ítá s  
hőm érsék le tén  történő időzés nagysága befolyásolja a 
m echan ikai tu la jdonságot. A szerzők e kapcsolat tö r 
vényszerűségeinek  m eghatározására m ódszeres finom - 
szerkezet-v izsgálato t végeznek. A hőn ta rtás  közben le 
já tszódó helyi m ikroszerkezet-változást, az ú jra k r is -  
tályosodás m értékét különböző röntgen- és e lek tro n 
d iffrakciós m ódszerekkel tá r já k  fel.

A te rm om echan ikusan  kem ényíte tt Cr—Ni—M n -ta r-  
ta lm ú  acélok szilárdsági vizsgálatából a szerzők m a 
tem atika ilag  is le írható  kapcso lato t alko tnak  a fo lyá 
si h a tá r  vá ltozása és a szerkezeti tényezők (diszloká- 
ció-sűrűség, átlagos szem cse- és szubszem cseátm érő) 
között.

A m ásod ik  fejezet, 122 oldal te rjedelem ben, az  a la 
k íto tt au sz te n it bom lását vizsgálja. Sorra veszi a  le 
hetséges á ta lak u lási fo rm ációkat és sa já t k ísé rle te ik

eredm ényeit illu sz trá lv a , ism ertetik a  p erlit- , bainit- 
és a m artenzitképződés sajátosságait. A  könyv részle 
tesen foglalkozik az  izotermás kö rü lm én y ek  közötti 
term om echanikus kezeléssel, az azonos időben történő 
alakváltozás, v a la m in t a perlites vagy  bain ites  bom 
lási folyam at kapcso la tával. Ezen e redm ényeket a szer
zők korábbi m u n k a tá rsu k , V. A. Z a jjm o v szk ijj  m un 
káinak k ritik á jáb ó l szolgáltatják. Az a megfigyelésük, 
hogy az a lak ítá s  az  ausztenit bom lási fo lyam atá t je 
lentősen m eggyorsítja , igen jól hasznosítható  henger- 
lési és hőkezelési technológiák kidolgozásakor.

A m ásodik ré sz  is két fejezetre tagozódik . Termo
m echanikusan k ez e lt acéltípusok fe lhasználó i tu la j 
donságát, szövetszerkezetét és a lak ítá s i d iagram jait 
ism erteti.

A második ré sz  első fejezete, 156 o lda l terjedelem 
ben, kis és közepesen  ötvözött acélokkal foglalkozik. 
Külön tá rg y a lja  a  szerkezeti (építészeti), valam int a 
nagyobb k a rb o n ta rta lm ú , gépészeti c é lra  felhasznál
ható acélokat. A szerkezeti acélok a la k ítá s i diagram jai 
alapján  v izsgálja  a karbidkiválás k in e tik á já t, a di
nam ikus rek risz ta llizáció t, az a lakvá ltozást követő ke 
m énységcsökkenést okozó folyam atokat. A gépészeti 
célú acélokra kem ényedési (alakítási) d iag ram okat is 
m ertet. am elyeket nyomó-, csavaró-, szakítóvizsgálat 
tal, valam int a  p ró b á k  hengerlésével v e tte k  fel. Rész
letesen ism erte ti a  0,4% C -tartalm ú, v a lam in t a Or
rnál és N i-lel ö tv ö zö tt acélok m echan ikai tu la jdonsá 
gait, értékeli a  m egeresztési e lridegedésre  való ha j 
lam ukat.

Ezen rész m ásod ik , egyben a könyv u to lsó  fejezete, 
134 oldal te rjed elem b en , a term om echan ikusan  ke 
zelt, erősen ö tv ö zö tt acélok v izsgálati eredm ényeit 
összegzi. K iem elten , mintegy hatvan o ldalon, az ausz- 
tenites hőálló és korrózióálló acélok, v a lam in t a n ik 
kelalapú ö tvözetek  felhasználói tu la jd o n ság a i és szer
kezeti jellem zői közötti kapcsolatra a  szerzők saját 
kísérleti e redm énye iket foglalják össze. A fejezet az 
auszten it-ferrites, v alam in t a Si- és C r- ta r ta lm ú  fer 
r ites acélok tu la jdonságainak  ism erte tésével zárul.

összefoglalóan m egállapítható, hogy a  látszólag két 
különböző részből álló kézikönyv nagyon  is szerves 
egységet alkot. Ism erte ti a m elega lak ítás elméleti 
(alapvető fém tan i) vonatkozásait, a  term om echanikus 
kezelés során bekövetkező szemcse- és szubszemcse- 
szerkezet-változás sajátosságait. U gyanakkor adato 
k a t szolgáltat az  alakítás h a tásá ró l fázisátalaku 
lás során a term om echanikus m egm unkálás ciklusá 
ban. B em utat m elegalak ítási d iag ram o k at ötvözetlen 
és ötvözött ac é lo k ra . Ism erteti a szerkezeti és gépé
szeti, valam int a  hő- és korrózióálló acélok  felhasz 
nálói tu la jd o n sá g a it term om echanikus kezelés után.

Javaslom  e k ö n y v e t hőkezeléssel, a lak ítássa l, fém 
tannal, fém fiz ikáva l foglalkozó szakem bereknek , tech 
nológusoknak és anyagtudom ánnyal foglalkozóknak 
egyaránt.

Megítélésem sz e rin t a leírt elm életi és a bem utatott 
kísérleti e redm ények  igen széles kö rű  v itá t ind íthat 
nak  el szakm ai berkekben, am ely m indenképpen  a 
m elegalakításról a lk o to tt szemléletmód hazai változá 
sát in ic iá lhatja  és egyben a term om echan ikus techno 
lógiai m egoldás szélesebb körű beveze tésé t kezdem é
nyezheti.

Dr. Frigyik Gábor
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Az értekezés rövid ismertetése

A hidegen  hengerelt sza lagokkal és lemezekkel szem 
ben tá m a s z to tt  minőségű követe lm ények  növekedésé 
vel párhuzam osan — különösen  az  u tóbbi két év tized 
ben —  gyorsan  nő tt a hengerlő  berendezések te rm elé 
kenysége is. A term elékenység növekedése különösen 
ké t tényezőnek, az a lk a lm az o tt tekercs tömege és a  
hengerlési sebesség növekedésének  köszönhetően kö 
v e tk eze tt be. Az 1976 u tán  üzem b eh e ly eze tt alum ínium  
hideghengerál I ványok sebessége k ivé te l nélkül m eg 
h a lad ja  a  20 m /s értéket.

A jelenleg érvényes szalaghengerlési sebességrekor
d o t — 44,7 m/s-os sebességet —  egy  alum ínium ot m eg 
m unkáló hideghengerállványon, az  A L C A N  Oswego-i 
(USA, N ew  York) hengerm űvében  érték  el. A nagy- 
sebességű szalaghengerlés nem  á tm e n e ti divatjelenség, 
hanem  гг hengerlőberendezések te rvező i, gyártói és гг 
hengerésztechnológusok k om plex  erőfeszítésein alapuló  
ta rtó s  irán y za t.

A lem ez- és a szalaghengerlési technológiák kidolgo 
zásának fő kérdése a legutóbbi id ő k ig  a  hengerlési erő 
m eghatározása volt. A hengerlési erő még jelenleg is 
egyik ö ssze te tt m utatója a  szalaghengerlési fo lyam at
nak. E zé rt, jelentőségéhez illően, a  legtöbb, lemez- és 
szalaghengerlést vizsgáló k u ta tó  fog lalkozott a henger 
lés erőszám ítási egyenletével. K ö zü lü k  M agyarországon 
a  legism ertebbek Geleji, A m a n n , Ford-Ellis-Bland  és 
Celikov m egoldásai, de a g y a k o r la tb a n  csak az első k e ttő é t 
használják . Az előbb felsoro ltak  közü l egyedül, a K á r 
mán-íé\e hengerlési differenciálegyenletből kiinduló 
Celikov ad  olyan m egoldást, m elyben  világosan és e l 
kü lön íthetően  szerepelnek —  a  szalaghengerlésre a lap 
vetően jellem ző — előresietési és v isszam aradási zóná 
ban fellépő feszültségek.

A hengerlési szakem berek á lta l használt alap- 
egyenletek lényegében még a  60-as évek elő tt a laku l 
ta k  ki, am ikor még a korszerű  h ideg  hengerállványok 
sebessége sem érte el a  7— 8 m /s értéket. A 
sebesség azó ta  bekövetkezett növekedését az elm élet 
még nem  tu d ta  integrálni, s a  felm erü lő  problém ák á t 
h id a lásá ra  a  korrekciós fa k to ro k  sokaságá t használják  
a  különböző helyeken, a  hely i v iszonyok  függvényében. 
Mivel a  nagysebességű hengerlésre  vonatkozó m egbíz 
ható , konzisztens és rendszerbe fo g la lt hengerléseim élet 
nem  áll rendelkezésre, a nagysebességű  állványok szá 

m ítógépes irány ító rendszerének  és vezérlésének m eg 
a lko tó i úgy seg íte ttek  m agukon, hogy tö b b , egym ástól 
elég nagy függetlenséggel funkcionáló a lren d sze rt 
m űködtetnek  (pl. hengerrésállítás, h en g e rh ajlítás , a 
szalag  belsőfeszültség és síkkifekvós m érése és szabá lyo 
zása , hengerlési erő m érés , sebességszabályozás). A zt is 
k im ondhatjuk , hogy  a  szalaghengerlés e lm éle té t m a az 
jellem zi, hogy a g y a k o r la t az elm életet m á r m egelőzte.

A hengerlési sebesség változása a hengerlés közve tle 
nü l mérhető p ara m éte re i közül гг/, e lőresietést m ódosítja  
a  legerőteljesebben. Az előresietés (az a  jelenség, hogy 
a  szalag nagyobb sebességgel fu t ki a  hengerek  közül, 
m in t amilyen a h en g e rek  kerületi sebessége) pedig  az a 
param éter, am ely a  legteljesebben tük rözi a  hengerlési 
fo lyam at s ta b ilitá sá t. A nagy hengerlési sebesség 
h a tá s a  olyan m é rték ű  leh e t, hogy em elle tt m á r  m eg 
bom lik  a hengerlési fo ly am at s tab ilitása , a  hengerlés 
irán y áb an  működő sú rló d ó  erők m ár nem  tu d jiík  behúz 
ni a  hengerek közé az  any ag o t, és bekövetkezik  a  h en 
gerek  megcsúszása гг szah igon . (A m egcsúszás nem csak гг 
szalag  felületének sérü lésével és ezáltal a m inőség rom 
lá sáv a l jár együ tt, h a n e m  a hengerlő berendezés súlyos 
károsodásával is fen y eg e t.)

Az előbbiekből is következik , hogy az előresie tés el 
v á lasz thatatlan  k a p c so la tb a n  van a  sú rlódási jelensé 
gekkel és körü lm ényekkel.

A szálaghengerlesnél fellépő súrlódási (és kenési) 
problém áknak k i te r je d t  irodalm a van . M ivel a  hideg- 
hengerlés m indegyik erőszám ítási egyenletében explicit, 
v ag y  im plicit fo rm á b a n  szerepel a súrlódási tényező, 
a  kérdést sem a  k u ta tó k ,  sem  a gyakorló technológusok  
n em  kerülhetik ki. A k u ta tó k  m ár k ido lgoztak  olyan 
megoldiisokat, m elyek  labora tó rium ban  a lk a lm asak  az 
a lak ítás i zónán belü l fellépő tendenciális és norm ális 
erők , és az ezek h á n y  á tló sa k én t adódó sú rlódási tényező  
változásának  nyom onkövetésóre . E zek a  m ódszerek 
iizonban igen kis hengerlési sebesség m e lle tt, és még 
rendkívül gondosan v é g re h a jtv a  is, csak n ag y  hibaszá- 
za lékkal a lkalm azhatók .

A hengerlési te ch n o ló g ia  kidolgozása szem pon tjábó l 
m a még fontosabb és elégséges az a lak ítá s i zónában  
érvényesülő átlagos sú rlódási tényező ism erete . A szak- 
irodalom ban az á tla g o s  súrlódási tényezőre ta lá lh a tó  
a d a to k  és ajánlások v a g y  a  hengerlési erőből v isszaszá 
m íto ttak ; vagy v a la m ily e n  em pirikus összefüggésen 
rilapulnak. E i'thető , h o g y  m ás körülm ényekre csak nagy  
fenn ta rtássa l és je len tő s  h ib áv al a lka lm azhatók .

Ekélund  még 1927-ben, és lem ezhengerlési kö rü l 
m ényeke t figyelem be v éve , vezette le a  sem leges szög 
( у ) ,  a befogási szög (a .) és a  súrlódási tényező  ( p )  k a p 
c so la tá t kifejező e g y e n le té t:

E z  az egyenlet k a p c so la to t te rem t az á tlag o s  súrlódási 
tén y ező  és az előresie tés között, hiszen a  sem leges szög 
n ag y ság a  az előresie tés értékéből szám íth a tó . Ügyöm - 
a k k o r  az előbbi összefüggés nem tük rözi a  hengerlés 
k ö zb en  fellépő k em én y e d ést, valam int a  sza laghenger 
lé sk o r  alkalm azott fesz ítések  h a tásá t sem  és ezek m ia tt
—  a  mai körü lm ényeknek  megfelelően —  k o rszerűsítés 
re  szorul.

K é t  technológiai o k  m ia tt  is egyre n ag y o b b  figyel
m e t kell fordítani a  s ú r ló d á s ra :

—  a  deformációs z ó n á b a n  a  súrlódás m ia tt  is fejlődő hő, 
különösen a  h en g e rek b e  áramló része, kom oly m ér 
ték b en  befolyásolja a  szalagok m é re tp o n to sság á t és 
síkkifekvését,

—  a  növekvői hengerlési sebességek és az ezzel össze 
függő súrlódási té n y e z ő  csökkenés m egkövetelik ,
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hogy jo b b a n  m egism erjük a  hengerlési fo ly am at 
s ta b ili tá sá n a k  m egbom lását és a  megcsúszás b ek ö 
vetkezésének körülm ényeit.

A súrlódással kapcsolatos p rob lém ák  elméleti és k ísé r 
leti v izsgála ta  és m egoldása a  nagysebességű hengerlés 
szem pontjából a lap k u ta tá s i sú ly ú  feladat.

M indezek figyelem bevételével az értekezés cé lja
— a nagysebességű  liideghengerlós elm életének és 

tech n o ló g iá ján ak  továbbfejlesztése ,
— a  sú rlódási tényező  és a  vele kapcsolatos egyéb 

tényezők h a tá sá n a k  elm életi és kísérleti v izsgála ta .
Л  kísérletek  alapm ódszere az előresietés m érése vo lt, 
m ivel egyedül e z t lehet használn i a  norm ális hengerlési 
fo lyam at to rz í tá s a  nélkül.

Az ( S )  e lő resie tést je llenyom at alap ján , ille tve  a 
szalag k ifu tá s i sebességéből (v ,J  és a  henger k erü le ti 
sebességéből ( v )  folyam atos m ódszerrel h a tá ro z ta  meg

V ,  —  V

S  = — ------
V

Az előresietés és a  semleges szög ( y )  k a p c so la tá t a 
F in k — Dresden  form ula segítségével vizsgálta

ahol
D  h en g e rá tm érő , 
h, a szalag  v a s tag sá g a  k ifu táskor.
Ahhoz, hogy ezalaghengerlés so rán  töm eges m érések 
végzésére is a lk a lm assá  vá ljék  az előresietés m érési 
m ódszer, t is z tá z n i kelle tt az első ( T l ) és a h á tsó  (T „ )  
szalagfeszítósek, va lam in t a szú rás e lő tti (k/„) és szú rás 
u tán i (k /1) fo lyáshatárból szám íth a tó  kem ényedés 
h a tá sá t az előresietésre.

A v iz sg á la to k  k ite rjed tek  tö b b  alum ínium  ö tv ö z e t 
(Al, AlM g3, AlMgSil, AlCuMg) v a lam in t réz (Cu— C)

é« acélszalag (A34) hengerlésére. A v iz sg ált param éterek 
v á lto z ta tá sán ak  te rjed e lm e  olyan vo lt, h o g y  az átfedte 
az üzem i g y a k o rla tb a n  használt ta r to m á n y t  is (pl. 
fogyás 50% -ig, h en g e r felületi finom ság ffa = 0 ,0 5 — 1,0 
fim). A lab o ra tó riu m i olaj kom pozíciókon k ív ü l négy, 
üzem ekben is a lk a lm a z o tt kenőanyag is szerepelt a 
am érósekben.

A vizsgált összefüggések a  következők v o l ta k :
— feszítések h a tá s a  az előresietésre: S  = f( 'i \ ,  T„);
— a kem ényedés m érték e  és értékének kifejezése hen 

gerléskor;
— a kem ényedés h a tá s a  szalaghengerléskor az előre- 

sietósre;
S = f  (kem ényedés, 'I\, T 0), ill. a  sem leges szögre: 
у = f  (kem ényedés);

— a  sebesség h a tá s a  az előresietésre, sem leges szögre 
és a  súrlódási té n y e z ő re : (S , y, fi) = /(« );

— a különböző hengerlési körülm ények és anyagok 
esetében a  sem leges szögek között k ia lak u ló  kapcso 
la t:

у ( 1 ) = А у ( 1 Щ

— több tényező eg y ü tte s , komplex h a tá s á n a k  eredm é
nye az előresietésre, semlegesszögre és a  súrlódási 
tényezőre.

A k ap o tt eredm ények  alapján  m eg á llap íth a tó , hogy a 
m ért, vagy közelítő  módszerrel m e g h a tá ro z o tt előre
sietés fontos je llem zője a  szulaghengerlésnek. Segíti 
ségével a sem leges szög és az á tlag o s  súrlódás 
tényező helyes értékeihez  ju th a tu n k , h a  az értekezés 
á lta l a ján lo tt és b iz o n y íto tt módon figyelem be vesszük 
a  hengerelt an y ag  szú rás közbeni kem ényedósének és az 
alkalm azo tt szalagfeszítéseknek a m ódosító  h a tá sá t.

Az értekezés szerző je  vizsgálatairól és a  k a p o tt  ered 
m ényekről a B K L  K ohászat és más fo ly ó ira to k  hasáb 
ja in  m ár eddig is és jövőben is rész le tesen  beszúmo 1

Műszaki újdonságok
Mikrohullámok felhasználása a hulladék 

visszakeringetésben

Az o n ta rió i lleci/clcr’s Exchange  által k ife jle sz te tt 
Tollbridge redukc iós rendszere m ikrohullám okkal b o m 
bázza a  kü lönböző  hu llad ék an y ag o k a t és m eg szün te tve  
a  m olekuláris kö téseke t elem eire b o n tja  azokat. A m eg 
h a tá ro z o tt frekvenc iá jú  hu llám ok az atom ok e le k tro n 
jának  g rav itác ió s  vonzásával in te rfe rá lnak , az e lek tron  
grav itációs v o n zá sa  m egváltozik , az atom  p o la ritá sa  
m egváltozik és  az a to m o k at összekapcsoló erő  m eg 
szűnik. Az a n y a g o k  tisz ta  fo rm á ju k ra  lebon tva  sz é t 
v á lasz th a to k  —  ism erteti az e ljá rás t a R ecy c le r’s 
E xchange tá jé k o z ta tó ja . Az e ljá rá s t olyan h u lla d ék fe l 
dolgozó v ag y  szem étte lepeket üzem eltető  v á lla la to k 
nak a ján lják , am elyek évi 50 e USD-nál tö b b e t fo rd í 
ta n ak  erre a  tevékenységre.

A v á lla la t edd ig  fém v isszanyerésre, h aszn á lt a u tó 
köpenyek feldolgozására, kom m unális hu lladék  csök 
kentésére é rc d ú s ítá s ra  és m űanyaghu lladékok  feldolgo 
zására  ta lá l t  m egoldást.

A tech n o ló g ia  különféle a n y a g o k a t különböző m ód 
szerekkel b o n t  le. M űanyagok és gum i feldolgozásakor 
előbb b o n tja  le  a  m olekulák k ö zö tti egyszerű kö té sek e t, 
m in t a  kom plex  kötéseket. É rcek n é l a szén és a  fém  
közö tti kö tés szűn ik  meg, m a jd  a  kén, az olaj, a  szén 
és hidrogén elilló s ítha tó  és t is z ta  form ában k o n d en z á l 
ható .

A to ro n tó i H ulladékszem inárium on  a R e cy c le r’s 
E xchange v á l la la t  gépkocsi köpenyen  m u ta t ta  be a 
berendezés m űködésé t. A készü lékbe kb. 10 kg tö m eg ű  
k ö p en y t t e t te k  be. A m ik rohu llám ú  kezelés h a tá s á ra
4,5 kg szenet, 1 kg acélt, 0,1 k g -k én t és 1 gallon  o la ja t 
sikerü lt v isszanyern i. A k é n t és o la ja t elgőzölögtetés 
u tán  külön ta r tá ly o k b a n  k o n denzálták , a szén p o rk é n t 
je len t meg, m íg  az acél v á lto za tla n  form ában m a ra d t.

A két anyag  e lv á la sz tá sa  vízben való  ülepítéssel tö r 
té n t. Az e ljá rásn ál kele tkeze tt hő t a szén p o r szárítására 
használják . Az egy köpenyhez fe lh aszn á lt energia 6,(1 
kW , a fo ly am at égés, illetve oxidáció nélkü l folyik le 
(nincs környezetszennyező  emisszió).

E gy k ism éretű  berendezés ó ránkén t 18— 30 köpenyt 
tu d  feldolgozni és 80 e USD-ba kerül. N a p i 3000 köpeny 
te ljesítm ényű egységek á ra  800 e USD k ö rü l van .

A berendezés a lk a lm as réz- és n ikkel-szu lfidok , pác 
iszapok feldo lgozására is. Minden b ere n d ezé st egy-egy 
üzem  illetve a n y a g típ u s  követel m enyeire dolgoznak ki. 
(H . OR.)

A m e ric a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. jú n iu s  29. p.4.

Horgany visszanyerés horgany znüzeinek 
hulladék iszapjából

Az am erikai E tu s  In c ., Sanford  (F ia) v á lla la t új meg
o ldást k ínál az észak am erikai lm rganyzó  üzemek 
hulladék isz ap ján ak  csökkentésére. A veszélyes hulla 
dékokat befogadó tá ro lók  szűk k ere sz tm e tsz e te t je 
lentenek az U S A -ban  és ennek tu d a tá b a n  200% -kal 
em elték a  tá ro lá s i á ra k a t  az elm últ év ek b en . Az eljárás 
az E tu s  szakem berei szerin t az iszap h o rg a n y ta rta lm á 
n ak  95% -át v isszanyeri. A technológia alapelve, hogy 
az o ldo tt Zn m o lek u lák a t szilárd ha lm azállapo túvá  
alak ítva  többszörös ülepítéssel és szűréssel elkülönítik, 
m ajd a  szilárd  h o rg a n y t ism ét o ld a tb a  viszik és vissza
ju tta tjá k  a  h o rg an y zó  fürdőbe. Az E tu s  m ódszer al 
kalm azásával a  h á n y ó ra  kerülő iszap m ennyisége felére 
csökkenthető . Az eljárás m ikroprocesszor vezérlésű, 
így m inim ális m u n k a e rő t igényel. (H . O R .)

A m e ric a n  M e ta l M a r k e t ,  1990. jú n iu s  29. p .4 .
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Egyesületi hírek
ICSOBA szakmai nap Balatonalmádiban

A k é z ira t 1990. június 10-én é rk eze tt szerkesztősé 
gün k b e

A z OMBKE keretében m űködő  ICSOBA M agyar 
N em zeti Bizottsága és a  B au x itk u ta tó  Vállalat veze 
tősége közös rendezésében 1990. április 27-én szak 
m ai napo t rendezett B a la tonalm ád iban  „B auxitkuia- 
tás és bauxitbányászat ak tu á lis  kérdései” címmel. A 
m eg je len t közel száz rész tvevő t Tóth Béla, a BKV 
igazgató ja köszöntötte, m ajd  Solym ár Károly, az  
IMB ügyvezető titkára v ezette  le a szakmai napot, 
m elyen a  program  szerin t ö t előadás hangzott el.

V arya József, a MAT bán y ászati igazgatója nagy 
érdeklődéssel kísért előadása, ,,A bauxitkutatás és a 
baux itbányászat helyzete, ak tu á lis  feladatai”, átfogó 
an  m u ta tta  be a  rea litásnak  m egfelelően, hogy mi a  
M A T -nak  a helyzete és m ik  a  k ilá tásai. A világ b a 
uxi tvagyonának és b án y ászatán ak  alakulását 1984-től 
n ap ja in k ig  diagramokon m u ta tta  be, majd a  hazai 
bauxitvagyon ugyanezen időszakbeli alakulását, to 
v ábbá jelenlegi baux itvagyonunk megoszlását m űkö 
dő és épülő bányákra, karsz tv ízn ív ó  feletti és a la tti 
vagyonra, sekély- és m élym űvelésű  előfordulásokra 
felosztva. A reménybeli vagyon és annak megoszlá 
sának  bem utatása tette te ljessé  a  képet.

E helyzetképből adódóan, a baux itku ta tás szerepét 
fon to snak  tartva, kiemelte, hogy a  jövőben a k u ta 
tá sn ak  még jobban kell a lk a lm azk o d n ia  a bányásza 
ti igények  kielégítéséhez. Az ip arág n ál részleteiben 
is ki ke ll dolgozni a  baux itgazdálkodás program ját, 
m elybe m in t komplex tém áb a  beletartozik  a baux it- 
igény, a  bauxitim port-baux itexport, a  vízhelyzet-kör- 
nyezetvédelem , a bányászatnak  a karsztvízszinthez 
v iszony íto tt mélysége, am ihez a  bauxitku tatást kell 
igazítan i. Ki kell dolgozni a  b au x itk u ta tás  optim ali 
zá lását, mely elsősorban a  k u ta tá s i ráfordítások csök 
k en tésé t keil hogy célozza. F e lv e te tte  a kérdést, hogy 
szükséges-e fenntartani a  jövőben  a bauxitkutatás 
je len leg i volumenét, van-e e rre  ilyen  mértékben igény ? 
A jövőben  valószínűleg sz ám o ln u n k  kell az ásvány 
vagyon igénybevételi d íjja l és ezzel kapcsolatban jo b 
ban  kell az ásványvagyonnal gazdálkodnunk, csök 
k en tv e  a  bányászat term elési veszteségeit.

Az ak tuális  feladatok közé ta rto z ik  még a MAT 
v á rh a tó  teljes átalakulásával kapcsolatban az, hogy 
m ind  a  bauxitbányászatnak, m in d  a bauxilkutatás- 
nak m eg kell találnia a m ódo t a rra , hogy a te rm e 
lés és ku ta tás költségeit fa jlag o san  csökkentse, és 
o lyan m unkák végzését is v á lla ln i tudja, m ellyel 
eredm ényeket hoz az önálló v á lla la ti rendszer k ere 
tén belüi.

Az igen érdekes és a  tém áb an  előrem utató előadást 
v ita  és sok hozzászólás követte.

Bárdossy György, ny. M AT főgeológus, szaktanács- 
adó előadása: „A b aux itku ta tás optim alizálásának le 
hetőségei a  küíföldi tapasz ta la tok  tükrében” cím m el 
tém ájáb an  kapcsolódott az első előadáshoz, de első 
so rban  a kutatás problém áit elem ezte. Az előadó je 
lentős külföldi tapasztalatai a la p já n  elmondta, hogy 
m ik lennének  a  hazai b au x itk u ta tá s tó l a szervezeti 
és o p era tív  tevékenységi e lv á ráso k  a  „tulajdonos m un 
k á lta tó  szemével nézve”, és m elyek  azok a  módsze
rek , m elyek felett m ár „ e ljá r t  az  idő”, és ezeket m i 
vel kellene helyettesíteni. E lem ezte  a kutatási rá fo r 
d ítások  csökkentésének fon tosságát, a  koncentráltabb 
k u ta tá s t, a  kutatásban a szám ítógépes programok szé 
lesebb körű  alkalm azását, a  geoinform ációs rendszer 
bővítését, a  geológusok szám ítógép-kezelési gyakor 
la tán a k  teljes körűvé té te lé t és  n em  utolsósorban azt, 
hogy kötelezővé kellene te n n i a  geológusok és veze 
tők szám ára  két-három  v ilágnyelv  (angol, ném et, 
francia) szakmai szintű, jó  e lsa já títá sá t. (A nyelv tu 
dás m egszerzését a  korábbi trö sz ti vezetés nem n a 
gyon szorgalm azta. Szerk.) S zerin te  a kockázatelem 
zés rendszeres alkalm azása te ré n  van  a legnagyobb 
lem arad ás a nyugati cégekkel szem ben. A datbázis- 
ren d szer létrehozásával be ke ll vezetni a  geostatisz-

tika-geom atem atika szélesebb körű  a lk a lm azásá t a  
bauxitku tatásban . B á r ez a  m unka a B K V -nál m ár 
elkezdődött, a fo ly am ato t szélesíteni és gyorsítan i 
kell. El kell k e rü ln i a  tú lku tatást, ezá lta l ku ta tás i 
költséget lehetne m eg takarítan i. A te rm elés-ku ta tás 
és a bauxitku tatás közö tt a  jövőben nem  ke llen e  éles 
határvonala t húzni. A bauxitku ta tás a  későbbiekben 
nagyobb volum ennel bekapcsolódhatna a te rm elési k u 
ta tásokba a b án y ászat igénye szerint.

A reménybeli te rü le te k  ku ta tásánál az eddigi m e 
re v  kutatási szabályok  alkalm azása helyett döntési 
csomópontok k ia la k ítá sá ra  lenne szükség, m elyek  sza 
bályoznák, hogy m edd ig  érdemes, illetve célszerű  a  
rem énybeli b au x itte rü le te k e t kutatni.

A sok érdekes té m á t és javaslato t adó  előadáshoz 
sok hozzászólás vo lt. A  v ita  a költségek csökken tésé 
n ek  mikéntjéről, hogyan járó l alakult ki, ille tve  a r 
ró l, hogy m it kell é rte n i tú lkutatáson.

Fábián József é rté k e lő  geológus — Brokés Ferenc 
szám ítástechnikai oszt.-vez. (BKV) közös e lő ad ása  „A 
fú rás i rétegsorok ad a ta ib ó l fe lép íte tt ad a tb á z is  és 
fö ld tan i inform ációs rendszer a  m agyar b a u x itk u ta 
tá sb an ” címmel h an g z o tt el. Az előadó (Fábián  J.) is 
m e rte tte  a B au x itk u ta tó  V állalatnál m eghonosíto tt 
geostatisztikai ren d szert, m elynek öt á llom ánycsoport 
ja  van. A Geo— 1 állom ány  a  leíró és fú rásteeh n ik a i 
ada tokat tartalm azza. A Geo—2 állom ányban to v áb 
bi információs ad a to k  van n ak  az egyes ré tegekrő l. A 
Geo—3 állomány a  fúrásazonosító  adatokat ta r ta lm a z 
za. A Geo—4 á llo m án y  a  fúrás feldolgozása so rán  
előforduló ősm aradványok  helyét, kö rü lm ényeit stb. 
fog lalja  m agában. V égül a Geo—13 állom ány, ebben 
a  fúrások koord inátái vannak .

Az előadás jó  tá jék o z ta tá s t ad o tt az  ad a tfe lv ite l, 
adatrögzítés m ódjáró l és az állom ánykezelésről. M in t 
egy 3400 fúrás és 57 600 réteg  adatai ke rü ltek  b e  ed 
d ig  a rendszerbe, am i BKV által eddig lem ély íte tt
kb. 45 000 fú rásnak  kb . 8% -a. A geom atem atikai m ód 
sz e r teljes körű alkalm azásához ezt az  ad a tá llo m án y t 
lényegesen bővíteni kell, ennek azonban eddig  is vol 
ta k  bizonyos ak a d á ly a i (létszám, kapacitás, szám ító 
gépen dolgozni tudók  korlátozo tt szám a stb.). (A BKV 
vezetősége bizonyára h a llg a t az idők szavára  és geo 
lógusainak szám ítógépes továbbképzésére n em  sa j 
n á l ja  az anyagi á ldozatokat, ezzel m eg terem tve a 
nem zetközi m unkam egosztásba való bekapcsolódós le 
hetőségét. Szerk.)

A számítógépes adatfeldolgozás, geom atem atika-geo- 
sta tisz tika  b au x itk u ta tásb a n  való a lka lm azásának  
egyéb hasznosítható te rü le te i (szerkezetföldtani, ré- 
teg tan i értékelések, záró jelen tések  ra jzanyagának  plot- 
te re s  szerkesztése stb.) ism ertek  és ezeken a  fe jlesz 
té seke t a BKV m á r m egkezdte. V annak eredm ények  
a  M AT-központtal közös és sa já t fejlesztésben is. Fel- 
használást nyertek  a  kap o tt szoftverek is. T ovábbi 
fejlesztések van n ak  fo lyam atban  a három dim enziós 
ábrázolásm ódban és egyéb területeken.

Az előadását m ind  a  bauxitbányászat, m ind  a  b au 
x itk u ta tá s  te rü letérő l követették  hozzászólások.

A következő e lőadást. Diószegi Sándor— L ohrm ann  
E rvin—Csupecz Józse f bányam érnökök közös m űvét 
„Számítógépes bán y a te rv ezés” címmel L ohrm ann  E r 
v in  tartotta.

Az előadó igen érdekes előadást tartott, melyen 
nagyszámú fóliarajzon mutatta be a fenyőfői bányá
nál használt angol szoftverek alkalmazását. A számí
tógéppel megszerkesztett izovonalas térképek (fekü- 
felszín és izopach, továbbá bauxitfelszín) bázisán ki
dolgozták a bányavágatok telepítésének számítógépes 
rendszerét, a bányavágatok és bányászati feltárások 
két- és háromdimenziós megjelenítését.

A dBase ada tá llom ánnyal a  ferde fú rá so k a t sa jnos 
n em  tudják feldolgozni. Á bem utatott rendszer m in t 
egy  három éves fejlesz tési-adap tá lási m unka e re d 
m énye, melyben ötfős csoport ve tt részt. A további 
fejlesztési elképzeléseket az  előadó vázlatosan f e j te t 
te  ki, erre vonatkozó részletes elképzeléseiket a  kö 
rülm ények, igények és lehetőségek szab ják  m eg. Az

572 Bányászati és Kohászati Lapok — KOHÁSZÁT 123. évfolyam, 12. szám



előadást nagy érdeklődés k ísérte , ez t b izony íto tták  a 
fe lte tt kérdések, hozzászólások.

U tolsóként hangzo tt el Fodor Béla bányászati fő 
geológus (M A T): „A bauxitvagyon szám ítógépes é r 
tékelése, a  továbbfejlesztés irán y a i” cím ű előadása 
A z előadás rövidsége ellenére  igen lényeges, fontos 
kérdéseket tá rg y a lt, többek között az op tim ális cut- 
off-hoz tartozó  optim ális bányászati term elés és e h 
hez tartozó op tim ális eredm ényesség szám ításának  
kérdését. (A cu t off az az ásvány, közét, érc, m inő 
ség, m elynél rosszabb m inőséget az  értékelésnél m ár 
nem  tek in tenek  m űrevalónak.) Fodor Béla irá n y ítá 
sával a M A T-központban k iszám íto tták  a  M A T-veze- 
tés döntési sz in tje  szám ára az em líte tt összefüggése 
k e t szám ítógépes rendszerben  a  különböző nagyobb 
m agyarországi bauxitelőfordulásokra . A szám ítások  
több m eglepetésszerű eredm ényt hoztak, m elyek  azt 
bizonyították, hogy a  legnagyobb eredm ényesség nem  
a legnagyobb k inyerhető  bauxitm ennyiséggel je le n t 
kezik az átlagm inőség  függvényében, hanem  az  ún. 
op tim um görbék  csúcsánál. A jövőben az  ilyen szá 
m ítások je len tősen  befolyásolják  m ajd az ipa rág  b au 

x itvagyon-gazdálkodását, a b á n y á sz a t és kutatás fe j 
lesztését. Az igen érdekes e lő ad á st több  hozzászólás 
és v ita  követte .

Az ö t e lőadást követően még összefoglaló záróvitá 
ra  k e rü lt sor, melyet Solym ár K áro ly , Varga József 
és B árdossy  György vezetett le. A z i t t  felvetődött to 
vábbi kérd ések e t ők válaszolták m eg.

A szakm ai nap befejeztével a  rész tv ev ő k  megtekin
te tték  a  BKV központjában ú jo n n a n  felállított és 
k ibőv íte tt ICSOBA em lékkiállítást, m ely  az ICSOBA 
tö rté n e té t m u ta tja  be színes ta b ló k o n  1963-tól, az 
a lap ításá tó l kezdve napjainkig sok  dokum entum m al, 
fek e te -feh ér és színes fotókkal.

B ár a szakm ai nap 17 óra u tá n  é r t  véget, az álta 
lános v é lem ény  szerint, szakm ailag  a  legaktuálisabb 
kérdések bem utatásával, felve tésével, megvitatásával 
pozitívan já ru l t  hozzá a  baux itku ta tás-baux itbányá- 
szat je len leg i helyzetképének m egism ertetéséhez, a 
további teendők  kijelöléséhez.

dr. Szabó Elem ér  
IM B -titkár 

bányászat-geológia

Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Kérdőjelek az USA elsődleges nikkelgyáldásával 

kapcsolatban

A m ikor 198!). au g u sztu sáb an  tö b b  m in t b ő t éves 
sz ü n e t u tán  a  Glenbrook N ickel Со. n ikkelkohója Itiddle- 
ben  (Orc.) ú jra  in d u lt a  gazdasági k ilá tások  nem  vo ltak  
jók . A csökkenő árak  lá ttá n  az ú jra in d ítá s  időzítése 
rossznak lá tsz o tt. 1989. ja n u á rjá b a n  még 0,00 U SD /kg  
v o lt a nikkel á ra . A fe lú jíto tt üzem ben a fedezeti á ra t  
(az az ársz in t, am elynél az eladási á r  még fedezi а 
költségeket) 8,25 U SD /kg-га s ik e rü lt leszorítan i és 
indu láskor (1989 augusztus) a n ikkelár m ár ú jbó l elérte  
а  12,30 U SD /kg sz in te t. K özben  a  n ikkelkohóban  vég re 
h a j to t t  racionalizálási in tézkedésekkel a  fedezeti á ra t  
7,00 U SD /kg-ra csö k k en te tték , igaz, hogy a  tő zsd én  a 
nikkel é ra  is e s e tt  (1990. m ájus 9-ón 8,91 U SD /kg).

A n ikkelkohó 1989. negyedik  negyedévében 241 t  
n ik k e lt te rm e lt ferro-nikkel fo rm ájában , de 1990 első 
negyedévében elérte  a  3,8 k t/év , a  m ásodik negyedév 
b en  az 5 k t/év  k a p a c itá s t .

A Glenbrook n ik k e lg y ártásán ak  a lap ja  0 M t m en n y i 
ségű 0,7%  Ni ta r ta lm ú  érc, a m it a  bán y áb an  0 ,95% - 
osra  d ú sítan ak . A n ikkelkohó a  jelen term elési sz in ten  
ebből a  bányából csak h é t évig lá th a tó  el érccel. A v á lla 
l a t  döntésétől függ, hogy nikkel d ú s ítm án y t im p o rtá l 
nak -e , vagy ú jra  in d ítják  a  clevelandi H anna Со. 
1980-ban le á llíto tt b án y á já t. Az abhoz ta rto zó  n ik k e l 
k o h ó t a Com inco v e tte  meg, de nem  üzem elte ti. (II.  O R.) 
A m e r ic a n  M e ta l  M a r k e t ,  1990. m á ju s  17. p.J4.

Az USA titánvállalatai hátrányos megkülönböztetésük 
ellen tiltakoznak

1990 feb ru á rjáb a n , am ikor az USA biztonsági kész 
le te i titén sz ivacsbó l a  m egengedett m inim ális sz in t a lá  
sü llyed tek , az illetékes ko rm ánykörök  ten d er k iírá sá t 
h a tá ro z tá k  el nagyobb  m ennyiség vásárlására . Az Á lla 
m ok három  n ag y  titá n k o m b in á tjá n a k  vezetői p a n a sz t 
je len te ttek  be a  szövetségi m in isztérium  ellen, hogy  a 
tenderbő l „ tisz tesség te len” m ódon k izá rták  őket. Ä v i 
t a  tá rg y á t 24 M USD értékű  titán sz iv acsra  v onatkozó  
szerződés képezte , am i az akkori 11 U SD /kg á t la g á r  
m e lle tt 2200 to n n á t  je len t. E z  az USA teljes t i tá n s z i 
vacs term elésének nyolc száza lék á t te t te  ki. A Védelm i 
L ogisztikai H iv a ta l (Defens Logistical A g en cy—D L A )  
e z t követően  közölte, hogy a  ten d erb e  az A m inőség 
m e lle tt a I? és C m inőségű te rm é k e t is bevonják .

Az A m inőséget m agnézium m al tö rtén ő  redukc ióval 
és vákuum desztillá lássa l á llítják  elő (elsősorban ja p á n  
cégek), míg az USA g y ártó k  különféle egyéb te ch n o ló 
g iá k k a l csak а  В  és C m inőséget tu d já k  e lőá llítan i. 
Az USA titán ü zem ei azzal érvelnek a  D LA -nak, hogy  a 
13 és C m inőségek is megfelelnek a  hadiipari szab v án y  
elő írásainak . Az RM I T itan iu m  Со. igazgató ja in d o 

k o la tla n n ak  és igazságtalannak t a r t j a  az A minőség 
k ikö tésé t a  tenderben  (Cége a  n á tr iu m o s  redukcióval 
és savas k io ldással a C m inőséget g y á r t ja ) .  Szerinte az 
RMI 1989. éves titánszivacs te rm elé sén e k  közel 70% -át 
Niles, Ohio  v á lla la t, a világ le g n ag y o b b  űrhajózási fél
g y á r tm á n y  előállító ja vásáro lta  m eg. A  titá n ip a r  minő
ségi s z in t jé t  g yak ran  mérik az ű rh a jó z á s i ipar minőségi 
követelm ényeihez, m ert i t t  tá m a s z tjá k  a  legszigorúbb 
követe] í nónyeke t.

A D L A  a  heves hazai k ritikák  h a tá s á ra  niég április 
ban v isszav o n ta  a versenyk iírást —  feltehetően а 
kiírás m ű szak i részének ú jraszövegezése céljából —, 
de h an g sú ly o z ta , hogy félreértésről v a n  szó, m ert az A 
minőséggel kapcsolatban a v e rse n y k iírá s  az t jelezte, 
hogy a n n a k  h aszná la ta  „bizonyos é rte lem b en  előnyö
sebb” len n e , ős több  U SA -term elő n e m  képes azt a 
m inőséget g y á rta n i. A másik k é t m in ő ség  is megfelelő.

Az Oregon Metallurgical Corp. A lb a n y  (Oregon) évi 
908 t  В  t íp u s ú  titánszivacsot ad  el továbbfeldolgozók- 
nak és azok  jó l fel tud ják  használni a z t .

A T ita n iu m  Metals Corp. of A m erica , Pittsburgh 
elnöke fe lsz ó líto tta  a  DLA-t, hogy  v a ló d i verseny alap 
ján vásáro ljon  Ti szivacsot. A T im e t eg y é b k én t a közel
jövőben á t té r  az A típus g y á r tá sá ra , a  magnéziummal 
red u k á lt és savval k ioldott szivaes g y á r tá s á t  leállítja.

fjgv  té n y :  a  japánok  azonnal (30 n a p o n  belül) szállí
tanak  és a  leg jobb  minőséget. (H . O R .)
A m e ric a n  M e ta l  M a rk e t,  1990. jú n iu s  29. p .7 .

A Cseh—Szlovák Szövetségi Köztársaság csökkenti 
urántermelését

1997-ig a  jelenlegi term elési sz in t fe lé re  csökkentik 
az u rán b án y ásza to t és -feldolgozást Csehszlovákiában. 
A nagy te rm elési költségek ugyan is n em  fedezik az 
expo rtá ra t, így a term elés g azd aság ta lan n á  vált. A 
jelenleg üzem ben levő 11 bányából és három  dúsító 
műből 1997-ig m ár csupán két b á n y a  és egy észak
csehországi dúsító  m arad üzemben. A z uránérckutatást 
m ár k o rb b an  megszüntették. (H.OR.)
I n te r n a t io n a l  M in in g , 1990. m á ju s , p . 62.

T ovább i árcsökkentések a  vanád ium piacon
1990. jú liu s  1-jén, az USA-beli S tra teg ic  Minerals 

Corp. (Stratcor) 19,65 USD/kg-ról 17,93 USD/kg-ra 
csökkente tte  a 80%-os ferro -vanád ium , 20,24 USD/kg- 
ról 18,48 U SD /kg-ra a N itrovan (V- és N -tartalm ú 
acéladalék) és 16,50 USD/kg-ról 15,18 USD/kg-ra a 
vanád ium -pen tox id  árát. Az á ra k  f. o. b. Niagara 
Falls (a helyszínen  hajóba rakva) é r te n d ő k .

U gyancsak á ra t  csökkentett a k o n k u re n s  USA-beli 
vállalat, a  Shieldalloy M etallurgical Corp. (N. Y.) is 
és 9,2%-os csökkentést je len tett b e  a  F ero v an  m árka 
nevű ö tvözetére , melynek új á ra  17,98 USD/kg. lett. 
A m e ric a n  M e tá l  M a rk e t .  1990. jú n iu s  28. (H.OR.)
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Műszaki újdonságok
Újszerű fűtő- és hősugárzó  csövek 

1300 °C hőm érsék le tig

A svéd  Kanthal Furnace P roducts  cég újszerű, 
FeC rA l ötvözetű, varratm entes b u rk o ló -  és sugárzó
csöveket fejlesztett ki nagy h ő m é rsé k le tű  kemencék
ben tö rté n ő  felhasználásra (1. és 2. ábra). A csövek 
rúdsa j tolással, varratm entesen készü lnek , felületük 
1300 °C-on sem pattogzik a r a j tu k  levő  A12Oé1 védő

ré te g  m ia tt. H őterhelésük a  N iC r fűtőcsövek 35 kW/'m2 
te rh e lé sév e l szemben 70 kW /m 2-re  növelhető (900 °C 
hőm érsék le ten ). A fűtőcsövek beváltak  endo term  
ü ze m m ó d ra  850—1050 °C, k én -d io x id  ta rta lm ú  a tm osz 
f é rá b a n  900—1000 °C, Ni- és Al-gőzök je len létében , 
sze lén  pörkölésekor 600—700 °C, 25% H2 és 75%  N2 
ö ssze té te lű  atm oszférában 900 °C körüli hőm érsék le t- 
ta rto m án y b a n .

A z egyiptom i Nag H am m adi alum ínium kohó  hőn- 
ta r tó  kem encéiben az addig  a lkalm azo tt v illam os e l 
le n á llá s  fűtőelem eket K anthal-fű tőcsövekkel h e ly e tte 
s ítv e , igen hosszú üzem időket é r te k  el.

A  csövek 33,7 mm (külső átm érő) x 3,0 m m  (fal 
v as tagság ) és 198 mm x 9,0 m m  közötti m ére tekben  
k a p h a tó k . (H.OR.)
E I B I S  In te r n a t io n a l  N S 3353

Rossz osztályzatot kapo tt környezetvédelem ből 
az elsődleges fém ek ip a ra  az USA-ban

A z USA elsődleges fém ek ip a ra  a w ashingtoni k ö r 
n y ez e ti csoport 1990 jú n iu sáb a n  kiadott tan u lm á n y a  
s z e r in t az összes gyártóágazatok  közül a  m ásodik  leg 
n ag y o b b  m érgezőanyag-kibocsátó. Az 1988-ban k ibo 
c s á to t t  2,8 Mt mérgező anyagbó l az elsődleges fém ek 
k o h á sz a ta  388 kt, a fém feldolgozó ipar 98 k t  k ö rn y e 
ze tszennyező  anyagot em ittá lt. Első helyen a  vegy 
ip a r  á ll, 1380 k t em isszióval. A bűnösök 22 iparágból 
k e rü ln e k  ki.

A  környezetet elsősorban te rh e lő  tíz vá lla la t között 
v a n  a  kelet-chicagói székhelyű Inland Steel Industries  
Со. és az U tah állam beli R ow leyben  m űködő m ag 
nézium üzem , am elyet az A m a x  ínc.-tól v ásáro lt meg 
a  M agnesium  Corp. of A m erica  (a Renco G roup Inc. 
tu la jdonosa). Ez utóbbi üzem  49,8 kt, az In lan d  Steel 
p ed ig  27,9 k t mérgező anyaggal terhe lte  a  kö rnyeze 
te t.  A  m agnéziumüzem ezen felü l a legnagyobb lég 
kö rszennyező  üzem.

A z első tíz körynezetszennyező vállalat jegyzékében 
szerep e l a Kennecot Corp. tu la jd o n áb an  levő B ingham  
C anyon, Utah rézkohó és a  Reynolds Metals Со. she f-  
f ie ld i  (Alá) alum ínium üzem e.

A  tanulm ányra adott v á laszában  az In lan d  Steel 
szóv ivő je  közölte, hogy a k ibocsá to tt 27,9 k t m érgező 
an y ag b ó l 19,5 k t nem igazán  mérgező, és m á r k érték  
a  környezetvédelm i hatóságot, hogy ezt az anyago t tö 
r ö l je  a  mérgező anyagok jegyzékéből. A tá rsaság  
eg y é b k én t 1970 óta 495 M U SD -t ford íto tt ellenőrző 
berendezések  beszerzésére és kifejlesztésére.

A m agnéziumkohó szóvivője szerint a levegőbe bo 
c s á to tt  anyagok 95%-a klór, a m it egészségkárosító vol
ta  szem pontjából az á lla to k ra  és em berrre is m eg 
v izsgáltak , és az csak elhanyagolható  m érték ű  v e 
s z é ly t jelent.

A z Am erican Iron and S te e l Institu te  kö rnyezetvé 
d e le m é rt felelős elnöke, Bruce Steiner leszögezte, hogy 
a  v as - és fém ipart indoko la tlanu l vádo lják  gyilkos 
a n y a g o k  em ittálásával. Ezek az  anyagok csak a k u t ex 
pozíció  esetén veszélyesek igazán. Az acélipar az e l 
m ú lt  20 év a la tt jelentős erőfeszítéseket te tt  és 95%- 
k a l csökkentette a lég térbe és környezeti v izekbe  bo 
c s á to tt vegyszerek m ennyiségét. (H.OR.)

A m e r ic a n  M eta l M ark e t, 1990. j ú n i u s  13., p . 7.
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Gondolatok a közös történelmi múltról
Az OM RKE nyugd íjas  ta g ja in ak  körében a beszélge 

tések  során g y a k ra n  kerü lnek  szóba m ai helyzetünknek  
égető kérdései. E zek  közül érdem es kiragadni azo k a t a  
gondolatokat, am elyek  szakágaink  európaiságával, k ö 
zös tö rténelm i m ú ltu n k  kapcso lataival foglalkoznak a  
m ai helyzetünk  tü k réb en . B árhonnan  is indul e tá rg y b a n  
a v ita , á lta láb an  o d a  vezet, hogy jó volna a  nem zet 
egyenjogúságára épülő európai közösséghez vezető  
u ta t  a  m agunk m ód ján  egyengetni.

A tém akör term észetszerűen  rendk ívü l szerteágazó, 
ezért célszerűnek lá tsz o tt o lyan rendező  alapelvnek a  
bevezetése, am ely  a  beszélgetéseket m ederben ta r t ja .  
Az egyik ilyen rendező  elv abból indu l ki, hogy népünk  
és szakágaink m ás népekkel összefonódott tö rténelm e 
nem  szak ítható  ki K özép-E urópa és ezen belül a K á rp á t-  
m edence népeinek  közös tö rtén e lm i m últjából azzal a  
céllal, hogy m i m agunk  m ásoktól te ljesen  függetlenül, 
azoktó l e lszakadva csatlakozzunk az E urópai K özösség 
hez. U gyanilyen ok m ia tt a velünk szomszédos, vagy  
szorosan együ tté lő  népek sem te h e tik  meg egvanezt. 
E zek  u tá n  fogalm azódo tt meg a  tém ak ö r részleteinek 
to v áb b i v itá ihoz irán y a d ó k én t elfogadott a lap e lv : 
— K özép-E urópa és ezen belül a  K árpát-m edence népei 

csak közös tö rtén e lm i m ú ltju k  közös tö rtén e lm i 
em lékeikkel e g y ü tt léphetnek  be a  dem okra tikus 
E u rópa-H ázba ,

B ár ez az a lapelv  jól érhető  és sz in te  m agától érte tő d ő , 
azért a  mai he ly ze tte l való összevetés során k itű n ik , 
hogy gyako rla ti érvényesítése szám os nehézségbe ü t 
közik. Az egyik, és ta lán  a  legnagyobb nehézség az, 
hogy K özép-E urópa népei nem ism erik  közös tö rténelm i 
m ú ltju k a t. E n n ek  o k a  az, hogy az első v ilágháború  
u tá n  a győztes n ag v h a ta h n ak  bék e -d ik tá tu m a k ö v e t 
kezm ényeként o ly an  beszűkü lt v ilágkép ju to tt  érvényre, 
am ely  K özép-E urópa közös tö rté n e lm i m ú ltjá ra  v o n a t 
kozó ism ereteket b e til to t ta  és az abbó l szárm azó em lé 
keket a  m egoszto tt tö rténelm i sz ín té r  határain  felállí 
to t t  színfalak s ík jáb a n  helyezte el, hogy azok ne legyenek 
lá th a tó k  m inden  oldalról. M inthogy a  mai generáció 
ezeket az eredetileg a  közös tö rtén e lm i m últban k e le t 
k ezett em lékeket csak ilyen h iányosan, csak egy ik  
oldalról ism erte meg, a  színfalak s ík ján  tú li részéről nem  
tu d , te h á t  szám ára az nem  is létezik.

E zért, ha v issza térünk  a  beszélgetések a la tt k ia lak u lt 
irányadó  alapelvhez, akkor a  b eszű k ü lt világképet nem  
fogadjuk el, h an em  a  dem okra tikus E urópához vezető  
u ta t  éppen azzal ellen tétes irán y b an , az ún. tág u ló  
világkép irán y áb an  keressük.

A táguló  v ilágkép  az ism eretek  széles körére é p ítk e 
zik és abból in d u l ki, hogy m in d en  em ber szám ára  
akkora a  világ, a m ek k o rá t ism er belőle, K özép-E urópa 
népei töb b e t kell tu d ja n a k  egym ásról és közös tö r té 
nelmi m últjukró l, hogy m egism erjék és kölcsönösen elis 
m erjék közös tö rté n e lm i em lékeiket, hogy m indazokkal 
eg y ü tt csatlakozhassanak  az európai nem zetek dem ok 
ra tik u s  közösségéhez.

A kérdés ezek u tá n  az, hogy hogyan  lehetne az edd ig  
m egcsonkíto ttan , a  színfalak s ík jáb a n  ábrázolt tö r té 
nelmi em lékekből té rb e n  elhelyezett, te h á t  kö rbejá rha tó  
m inden oldalról m egism erhető, a  közös történelm i m ú l 
tu n k b ó l szárm azó közös tö rtén e lm i em léket csinálni

—  N ézzünk egy p é ld á t: Az O M B K E  1048-ban e m 
lékérm et a la p íto tt a  m agyar b án y á sz a ti m últ kim agasló 
a lak ja k én t ism ert M ikoviny Sám uel (1700— 1750) 
tiszteletére. M ikoviny szám os m érnöki m unkája  m e lle tt 
a  m agyar tu d o m án y o s té rképészet m egalap ító ja. . . 
E gy  Selm ecbányái ö t nyelven m eg je len t (szlovák, orosz, 
angol, ném et, m agyar) tú r is ta  füze tben  ez o lvasható : 
„E z  a  v ízgazdasági rendszer n ag y  részben Sám uel 
M ikovini szlovák polih isztor m ű v e .” . . . T ehát aki csak  
ez t a  szlovák le írá s t o lvasta , az valószínűleg nem tu d ja  
(de lehet, hogy a  fen ti idézet le író ja sem ), hogy m ilyen 
széleskörű tevékenység  és azok a la p já n  milyen gazdag  
tech n ik a tö rtén e ti em lék fűződik a  m agyar o ldalon 
M ikoviny Sám uel nevéhez. V alószínűleg a  m agyar 
írások  sem tá r ta k  fel m inden t M ikoviny szlovák v o n a t 
kozásairól.

A nnyi bizonyos csupán, hogy M ikoviny S ám uelt két 
nem zet is tö rténelm ének  kim agasló szem élyiségei közöt 
ta r t ja  nyilván. E zért, h a  m indké t nép  m éltó  módon 
tisztelni akarná, akkor M ikoviny Sám uel nevéhez 
kapcsolódó é le tm ű v et nem  ak a rn á  m egcsonkítani, h a 
nem  őszinte kegyeletből a  teljes é le tm ű v et korrekt 
módon, jó szándékkal a  „KÖZÖS T Ö R T É N E L M I 
E M L É K ” ran g já ra  em elné.

E z tu la jdonképpen  a  m i oldalunkon nem  is ú j gondo 
la t, hiszen a  K erpely  A ntal em lékülés elnöki m egnyitó 
jáb an  1987-ben Miskolcon Soltész Is tv á n  az OM BKE 
elnöke k ije len tette , hogy: „K erpely  A n ta l minden 
m űvét, am elyek m ás népek és állam ok tö rténetével 
kapcsolatban állanak , az ÖM RKE azokat közös em lék 
nek tek in ti.”

Az O M BKE nagy jainak  Rorában azonban  számos 
olyan kiváló szem élyiséget ta lá lunk , ak ik n ek  élete, 
születésének, sírem lékének helye, vagy életm űvének 
jelentős te rü le te  nem  a  M agyar K öztársaság  határain  
belülre esik.

Ilyen többek  közö tt Póch A ntal, E a rb a k y  István , 
Solt/. Vilmos, D ebreczeni M árton, S zen tk irá ly i Zsig- 
m ond stb . . .  . K ülön  érdem es m egem líteni B orn  Ignácot, 
ak inek  szem élyéhez nem  csak két-, hanem  többoldalú  
érdekeltség is k ö tő d ik :

— Born Ignác 1742. decem ber 26-án E rdélyben 
szü lete tt, o t t  já r t  iskolába. A középsikolát részben 
N agyszebenben a  P ia r is ta  g im názium ban, részben  Bécs
i e n  a Jezsu ita  g im názium ban végezte el, m a jd  a  prágai 
egyetem en jogot ta n u lt. K ésőbb term észettudom ányo 
k a t is ha llg a to tt, szám os országot be járt, de elsősorban 
az ásv án y tan  irá n t érdek lődö tt. Sok ta n u lm á n y t és 
könyvet írt, szám os tudós tá rsa ság  (akadém ia) tag jává  
vá lasz to tta . M ária Terézia 1779-ben nevezte  ki a  biro 
dalm i K am arilla  bányászati- és pónzverészeti udvari 
tanácsosává. E bben  a  m inőségében I I .  József a la tt  is 
m egm aradt 1791-ben bekövetkezett halálá ig . Közben 
1786-ban Szklenón] (Szlovákia: Sklené Teplice) kísér
le ti üzem et lé te s íte tt és o t t  bem u ta tó v a l egybekö tö tt 
nem zetközi konferenciát h ív o tt össze, m ajd  an n ak  kere 
tében  m egállap íto tta  a  világ első nem zetközi tu d o m á 
nyos egyesületét S ocie tä t der B ergbaukunde néven. 
M indezek u tán , m in tegy  végrendeletként m ag y ar hon 
polgárrá h o n o s ítta tta  m agát, am it 1781-ben ország- 
gyűlési jegyzőkönyv szen tesíte tt. E bből a  töm örítvény- 
ből is m egítélhető, hogy Born Ignác születésének 
250. évfordulójáról 1992-ben tö b b  ország különféle 
szervezete meg fog m ajd  em lékezni. D eh á t akkor 
m iért nem  nevezhetnénk  Born Ignác te ljes, csonkítat- 
lan  életm űvét közös tö rtén e lm i m últunk e közös em lé
kének.

M indezeket m egfontolva, az O M BK E elnökének 
a  K erpely-életm űre t e t t  n y ila tk o z a tá t sokkal á lta lán o 
sabban  kellene m egfogalm azni,|hogyaz érvényes lehetne 
az i t t  em líte tt, de a  fel nem  sorolt m ás szem élyek és 
tevékenységük n yom án  lé tre jö tt tech n ik a tö rtén e ti em 
lékekre is. E z t az O M B K E-nek annál is inkább  meg 
kellene tennie, m ert ezzel egyengethetné a  K árpát- 
-medonce népeinek E urópához vezető ú t já t .  U gyanis 
az első v ilágháború  u tán  a  nagyhata lm i végzés Közép- 
-E u rópában  ú j o rszághatá rok  m eghúzásával a  nem ze 
te k e t olyan fölé- és alárendeltségi he lyzetbe hozta, 
am elyben  a  fö lérendelt szerepkörbe k e rü lt nem zetek 
az a lárendeltek  any an y e lv h aszn á la tá t és anyanyelv i 
o k ta tá s á t ko lrá tozták , to v á b b á  tö rtén e lm ü k  ism eretét 
b e tilto tták .

Az így beszfik íto tt v ilágkép befolyása a la t t  im m ár 
három  generáció n ő tt  fel, am elyeknek nem hogy lehető 
sége nem volt, hanem  tilos is vo lt tudn i a  fölé- és a lá 
rendeltek  közös tö rténelm i m ú ltjuk  közös em lékeiről 
M árpedig, ha valak i valam iről nem  tud , ak k o r az szám á 
ra  nincs is, azaz m in tha, soha sem  le tt volna.

N yilvánvaló te h á t, hogy a „KÖZÖS T Ö R T É N E L M I 
E M L É K ” fogalm ának felvetése csakis K özép-E urópa 
ezredéves tö rténelm ének  ism eretéből in d u lh a t ki. Tisz-

(folytatás а В . I I I . oldalon)
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Fémkohászati műszaki és gazdasági hírek
Üj rézfeombinát létesítését te rvezik  Chilében

A rézércbányászkodás v ilág m ére tű  bővülésével p á r 
huzam osan, szükséges a kohókapacitás  növelése is. A 
Chile Copper Corp., a b r it B T Z  Corp., a Billiton In 
ternational Metals, az A ng lo -A m erican  Group Ltd. és 
az au sz trá l Broken Hill P roprietary (ВНР) az 1990 
augusztusában  elkészülő m egvalósíthatósági tanulm ány 
a la p já n  határozzák el, hogy e lk ezd jék -e  a 400 M USD 
kö ltségű re  tervezett, 200 k t/év  kapacitású  kohó és f i 
nom ító  építését Chile északi részében.

C hile, a világ legnagyobb rézterm elő je, egyéb réz 
e lőállító  létesítm ények fejlesztésével is foglalkozik. 
1990 decem berében kezdi el a  te rm elés t a 320 k t/év  
k ap a c itású  La Escondia rézbánya  és több más, chilei 
rézb án y a  is növeli a k iterm elést.

A fokozott rézérckiterm elés következm ényeképpen 
kü lfö ldön  is folynak tá rgya lások  rézkohók építéséről 
(Portugália , Brazília, Indonézia), de egyedül a M itsu 
b ish i M etals texasi kohójának  beruházási m unkái kez 
dőd tek  el. Ez utóbbi lé tesítm énynél is számos környe 
ze ti gond adódott.

A japánok  részvételét a ch ile i rézkom binátban a 
több i külföldi üzlettárs ellenkezése akadályozta meg.

A ja p á n  részvételtől a sz igetország növekvő konku 
re n c iá já n a k  lehetősége m ia tt féltek . Mivel a chilei 
rézérck iterm elés 1993-ig 2 M t/év -re  nő az 1990. évi 
1,25 M t/év-ről, a kohóbővítés e lkerü lhetetlen  lépés.

A létesítm ényhez a kohón és rézfinom ítón k ívü l 
kénsavgyár is tartozik. Ezzel lehetővé válik az oldó- 
szeres-elektrolízises technológia bevezetése Chilében. 
A kohóban  szándékoznak feldolgozni a Pápua Ü j-G ui- 
neában  üzemelő Bougainville b án y a  ércét is.

C hilei hírforrások szerin t a  Corporacioon Nációnál 
de Cobre de Chile (Codelco — Chile) részére sok m il 
lió do llá r költséggel fe lép íte tt O utukum pu  lángkem en 
ce sohasem  üzemelt te ljes kapacitással, és így te te 
m es többletköltséggel te rh e li a  vállalatot. Nem te r 
vez ik  a  berendezés rek o n stru k c ió já t, a Codelco segí
ti az új rézkom binát m egvalósítását, ha a m egvalósít 
h atóság i tanulm ány következtetései kedvezőek. (H.OR.) 
A m erica n  M etal Market, 1990. jú n iu s  28., p . 12.

Ü jabb vasércbányanyitást készítenek elő 
A usztrá liában

ВН Р— Utah cég 1992-ig üzem be k ívánja helyezni 
vasércb án y ájá t a Yandicooga vasércte lep  hasznosítá 
sá ra . A Pilbara cég első m ásod ik  generációs bányá ja  
a 320 Mt ércmennyiség k ite rm e lé sé t 5 Mt/év kap ac i 
tá ssa l kezdi meg 1992 áp rilisáb an . Az ércexportból 
évi 120 M USD bevételre szám ít a társaság. A b á 
n y áb an  60 ember fog dolgozni. A bánya a P ilb a ra  
ércbányával szemben nem  „d a rab o s”, hanem „finom ” 
é rc e t term el. A Yandicooga b án y a  egyébként a K oola- 
szigeten  1993-ban leá llítá sra  kerü lő , 4 Mt/év kap ac i 
tá sú  bányá t hivatott pótolni, d e  term elése nem  éri el 
а  В Н Р —Utah másik bán y á ján ak , a  Goldsworthy M i
n ing  6 Mt/év teljesítm ényét. Az új bányától 80 M 
USD költséggel 32 km -es v asú tvonala t építenek a 
P o rt H edlandba vezető N ew m an vasútvonalig.

A z új bánya m egnyitásával а  ВН Р—Utah je len tős 
részesedést ér el A usztrá lia  ércexportjából, am i eddig 
a Robe River Iron Associates sz in te kizárólagos v a 
dász te rü le te  volt. (H.OR.)
W estern  A ustralian M inerals R ev iew , 1990. jú lius/augusztus

A usztrál nikkelkom binát előkészületi m unkái

Az ausztrál Leone Shire  ny u g a ti szélén, A gnew  és 
W iluna  között, a Dominion M ining Ltd. a Y akabindie  
n ikkelkom binát m egvalósíthatósági tervein dolgozik. A 
lé tesítm ény  szállítási közpon tja  Geraldton k ikötője 
lenne. Ide érkezne az üzem  m űködtetéséhez szüksé 
ges üzem anyag és vegyszer, m íg  innen  tö rténne a  n ik 
kel koncentrátum  k iszállítása a  tengerentúli országgok 
ba. A dúsítm ány fogadásához és rakodásához m ég 
szükséges a környezetvédelm i hatóság  jóváhagyása. A 
b án y a  m ellett te lep ített ércdúsítóbó l vasúton szá llít 
já k  a dúsítm ányt a kikötőig. A kom binátot 120 k t/év

kapacitású ra  (dúsítm ányból) tervezik, a bán y a  260 
m unkavállalónak  ad kenyeret. (H.OR.)
W estern A u stra lian  M inerals R eview , 1990. jú liu s /a u g u sz tu s

E nergiaszállítás a tom erőm ű-leállításért
Ausztria  h a jlan d ó  500 MW te ljesítm ényen  villam os 

energiát szállítan i a Cseh és Szlovák Szövetségi K öztár 
saságnak ellenszo lgálta tásként azért, hogy leá llítsa  ha 
tá rm enti atom erőm űvét vagy -m űveit. A  gondolatot 
először Ste fan  Schleicher grazi professzor fogalm azta 
meg az osztrák  rád iónak  ado tt rip o rtjáb an . A véle 
m ény közzététele a r ra  enged következtetni, hogy foly 
n ak  ilyen irányú  tárgyalások  a két ország között. A 
rip o rt során az osztrák  professzor azt is hangsúlyoz 
ta, hogy az ipari országoknak elsősorban en e rg ia ta 
karékossági intézkedésekről kellene gondolkodnia és 
csak m ásodsorban új erőm űvek létesítéséről. (H.OR.)
R adio W ien, 1990. jú liu s  21.

Az ólom túlélése az olvasztási technológiáktól függ
A nizzai X. nem zetközi ólom konferencián  a  delegátu 

sok egyetérte ttek  abban, hogy az ó lom kohászat csak 
akkor élheti tú l az 1990-es éveket, h a  az  olvasztási 
technológia környezeti h a tása it jelentős beruházások 
kal döntően m egjav ítja . Ha a törvényi szabályozás 
„ésszerűtlen” lesz, a m egoldás rosszabb le h e t a kór 
nál. Je a n -P ie rre  Rodier, a M etaleurop SA elnöke sze
r in t az ip a rn ak  „súlyos problém ákkal ke ll szembe- 
szállnia, m in t pl. az USA törvényei az ólom felhasz 
nálás korlá tozásáró l” — m ondta a M etallgesellschaft 
AG elnöke. „M inden erőszakkal ki k e ll használ 
nunk  a technológiai hatásokat, ha az ip a r i tá rsad a 
lom elfogadott tag ja i ak a ru n k  m aradn i.” A  válla la tok 
nak  ellenőrizniük kell az em issziót és fejleszteniük 
a  v isszakeringetést. U gyanakkor a tevékenység  eltoló 
d ik az elsődleges ólomtól a másodlagos ólom  felé. Ily- 
módon nő az ólom kohók rugalm assága. A z elsődle 
ges kohók berendezései elég könnyen adap tá lhatók . 
Oj ó lom bányák ny itása  nagyon költséges és a  csök
kenő ó lom árakat csak az ú jraolvasztási technológiá 
val és a finom ítási technológia korszerűsítésével le 
h e t kivédeni. Az 1980—1989-es időszakban a  nyugati 
világ bányászati k iterm elése a M etallgesellschaft köz
lése szerin t 1,1% -kal csökkent, a m ásodlagos ólom ter 
melés hányada  pedig elérte  az összes ó lom term elés 
kb. 48% -át. Az ólom fogyasztás várha tóan  2000-ig vál 
tozatlan m arad , am ihez hozzájárul a  vo lt K GST-or- 
szágok d rám ai tem póban  növekvő ólom igénye. A nyu 
gati világ 1989-ben 4,4 M t ólmot haszn á lt fel. 193.3- 
tól a fogyasztás 2,4% -kal nőtt, ezen belü l N yugat-Eu- 
rópában alig van  em elkedés és A m erika is telített. 
A legnagyobb fogyasztásnövekedés K elet-E urópábán , 
D él-A m erikában és Á zsiában várható. Az akkum ulá 
torfelhasználás nő, az ólomcső, kábe lburko lat, -lemez, 
és ó lom -te trae til-fe lhasználás csökken. Az ólom ipar a 
jövőben nagym értékben  függ a gépkocsi-felhasználástól. 
A m erican  M etál M arket, 1990. jú n iu s 1., p. 1„ 16. (H.OR.)

Elgondolkodtató szavak
„Legjelentősebb problém áink  egyike a  bányászat és 

a feldolgozás tám ogatásához szükséges, m egfelelő tu 
dás és technológiai bázis hiánya. A hazai ip a rn a k  szi
lá rdan  a  technológiára kell tám aszkodnia, hogy meg 
ta rtsa  versenyképességét. Nemcsak ku ta tó tevékenysé 
günk kevés, de m eglevő néhány k u ta tó n k n a k  is job 
ban  kellene kom m unikáln iuk  más tudom ány te rü le te 
ken dolgozó egyetem i partnereikkel, n em  szólva az 
ipar fron tvona lában  dolgozó m érnökökről.

Több olyan em berre  van  szükség, a k ik  m in d k é t ol
dalon érdekeltek  és segíthetnek a techno lóg iák  közve
títő ikén t vagy bevezetőiként. Mivel a  te rm elő v á lla la 
tok és beszállító ik  elvesztették  vagy k ise le jtez ték  k u 
ta tóbázisa ikat és m egvonják tám ogatásuka t az ipari 
kutató intézetektől, a  korm ány pedig n em  volt képes 
k itölteni a keletkezett ű r t” — m ondta R. Raymond  
Beebe, a H om estake M ining Co. e lnökhelyettese W a
shingtonban, az alapfém ek kongresszusán, 1990 jú n iu 
sában, de a k á r  M agyarországon is e lm o n d h a tta  volna. 
A m erican M etal M arket, 1990. jún iu s 4., p. 18. (H.OR.)
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tá b a n  kell lenni azo n b an  azzal is, hogy a  fogalom  m eg 
ism ertetése rendk ívü li nehézségekve ü tk ö z h e t és az 
ism eretek  h ián y a  m ia t t  a  kezdem ényezés kudarcba 
is fu lladhat. Mégis m eg kell kísérelni e n n e k  a  fogalom 
nak  a  k ifejtését, m eg ism ertetését és e lfo g a d ta tá sá t.

U gyanis az elején  k im o n d o tt a lapelvből az is k ö v e t 
kezik, hogy a  közös tö rté n e lm i m ú lt közös em lékeinek 
kölcsönös elism erése egyenjogú nem zeteke t té telez fel. 
M indaddig azonban , am íg  K özép-E urópa nem zetei 
kö zö tt a fölé- és a lárende ltség i viszony m eg  nem  szűnik, 
azaz az em beri jo g a in ak  gyakorlásátó l m egfosztott 
kisebbségek egyenjogú  m ellérendelt he ly ze tb e  nem  
kerülnek, a többség i nem zetek  is m é lta tlan o k  m aradnak

az  egyenjogú népekből épülő Európa H áz küszöbének  
átlépésére. Az O M B K E  te h á t  a KÖZÖS T Ö R T É N E L M I 
E M L É K  fogalm ának kifejtésével és n em ze tk ö zi ran g 
já n a k  javasla tával előseg íthetné K ö zép -E u ró p a , sőt 
egész K ele t-E urópa népei szám ára a közös tö rténelm i 
m ú ltjukbó l szárm azó közös em lékeinek m egism erését 
és kölcsönös elism erését. Az OMBKE ezzel eg y en g et 
h e tn é  a m agyar n em ze tte l évszázadok a l a t t  együttó lő  
nem zetek  szám ára is az egyenjogú n em ze tek  egysége 
E urópá jához vezető u ta t .  É z egybe csengene József 
A ttila  szavaival is: „R en d ezn i végre közös do lg a in k at, 
ez a  m i m unkánk és n em  is kevés.”

L aá r Tibor 
a F ém kohászati T ö rtén e ti 
M unkab izo ttság  vezetője

Nyelvművelés
Az olvasóra tekintettel. . .

G ondolataink  „ tá la lá sáh o z”, azaz az o lvasó érdekeit 
és igényeit is figyelem be vevő, illetőleg k ielég ítő  meg 
fogalm azáshoz idő és tü re lem  kell. N em  á r t ,  h a  kézira 
tu n k a t m egpróbá ljuk  egyszer-kétszer a  dolgozatban 
közreadandó „üzenet dekódolására” k én y sze ríte tt ol
vasó  szem pontjából is m érlegelni. Mi az o lvasó érdeke? 
— A szöveg m ih a m a ra b b i megértése. E n n ek  alapvető 
fe lté te le  az egyszerű, könnyen  felfogható  fogalm azás.

P éldakén t v izsgáljuk  m eg ezt a m o n d a to t: „Az ob 
jek tív , szélsőségektől m en tes vélem ény kialak ításához 
m eg kell vizsgálni a z t a fejlődési fo lyam ato t, melyen  
keresztü l a  je len leg i helyzet k ia laku lt” . — Az itt kö 
zö lt m ondat — legalább is a m agvát ille tő en  — meg
lehetősen egyszerű, de ez t a  magot m eg ta lá ln i, a kur- 
ziválással je lö lt rész  bonyolultsága m ia tt, nem  köny- 
nyű. Valam i i t t  felesleges. Kevés gondolkodással 
is m egállapítható , hogy mi. Az első, am i szembeötlő, 
az a  keresztül névutó . M ivel a  fo lyam at szó  m eglehe 
tősen elvont érte lm ű, nehezen illik  össze a  konkrét 
helyhatározói keresztü l névutóval (helyes azonban ez: 
a bozóton keresztül). D e nem csak a  keresztü l név 
u tóval van baj ebben  a  m ondatban, h an e m  erősza- 
ko ltn ak  tű n ik  a m ellékm ondat is, azaz enélkül is 
k i lehete tt vo lna fe jezn i a  m ondanivaló m agvát. Ho 
gyan? — H át így: „A z objektív, szélsőségektől m en 
tes vélem ény k ia lak ításáh o z  meg kell v izsgáln i a je 
len legi helyzethez vezető  fejlődési fo lyam ato t.”.

N ézetünk szerin t a  következő m ondat le írá sa k o r  sem 
vo lt tekintette l a szerző  az olvasóra: „Az ac é lte rm é 
k ek re  vonatkozó igény  a lakulása a m agasabb m inő 
ségű  acélok felé m u ta t.”. I tt több h e ly te len ség  is 
akad . K ifogásolnunk kell a vonatkozó  m elléknevet, 
am ely  a  hivataloskodó stílus sa játja  (de o tt  is m i
nek?). Az igény nem  vonatkozik v alam ire , helyette 
a z t m ondjuk helyesen, hogy igény van v a la m ire  vagy 
v a lam i iránt. E se tünkben  jobb le tt vo lna az  acélter 
m é k e k  iránti igény-rő l beszélni, és ebben  az esetben 
elm aradha to tt vo lna az alakulás szó is. M ellékesen 
m ég az is felm erül, hogy magasabb m inőségű  acélok 
nincsenek, legfeljebb jobb  minőségű acélok. M indezt 
összevetve, jobb és fő leg  könnyebben é r th e tő  le tt vol
n a  ez a  m ondat így: „A z acélterm ékek ir á n t i  igény a 
jo b b  minőségű acélok  fe lé  m utat.” — S m in d e z  m i
b e  k erü lt volna? Egy k is  időbe, tehát a  fogalm azvány  
ism éte lt elolvasásába.

Ez a m ondat se je le n t volna meg így, h a  a  szerző 
veszi a fáradságot és m ég egyszer elo lvassa, m ielőtt 
a  nyom dába ad ta : „V álla la tunknál a szigorú  költség- 
gazdálkodás érdekében  kb. 3 éve k ite r je d t k ísé rle te 
k e t végzünk ennek a  technológiának ü zem szerű  be 
vezetése érdekében.” Az újraolvasás so rán  rá jö h e te tt 
vo ln a  az író, hogy a  ké tszer is előforduló érdekében  
szó egyszer m ással is helyettesíthető  le tt v o ln a , s e? 
s tílu sa  javára v á lt v o ln a  (pl. a m ásodik e lőfordulás 
így  is kiküszöbölhető: en nek  a technológiának  üzem 
szerű  bevezetésére). P . I.

Testvérlapjaink tartalmából

A BKL Öntöde 1990. évi 12. számának tartalma

KOVÁCS L .:

M E S T E R  G Y .— 
STA N ISLA V  H . :

M agyarország vas- és acélön tészete az első v ilágháború  e lő tt ...................................  265

A v asö n tv én y g y ártás  k ia lak u lása  M agyarországon a  16— 19. század b an . A 
nagyolvasztók  m elle tt és a  g épgyárakban , v a lam in t az önállóan m űködő ö n tö d é k  
lé tre jö tte . Az acélöntészet kifejlődése. A m agyarország i vas- és acé lö n tésze t 
topográfiá ja  1913-ig. A vas- és acélöntvény-term elés, az öntödék berendezései 
és szem élyzeti viszonyai.

A szén-dioxiddal sz ilárd íto tt vízüveges form ázókeverékek  om lékonyságának  
javítása .........................................................................................................................................  278

Lehetőségek a  vízüveges form ázókeverék  om lékonyságának  ja v ítá sá ra . K ü 
lönféle e re d e tű  mészkőporok h a tá sá n a k  v izsgálata. Ă vízüvegre v o n a tk o z ta to tt  
0,05—0,6%  m észkő adalék 65— 90% -kal csökkenti a  form ázókeverék k in e tik u s  
k iü tő m u n k á já t.



Ára: 52,— Ft

Az OSTAG (Ózder Stahlwerk AG), az 
Ózdi Acélmű Rt. dinamikusan fejlődő, 

többségeben magáníula)donu kereske
delmi acélgyártó középvállalat Jelenleg 
mintegy 2800 dolgozót foglalkoztatunk, 

de hosszú távú terveink között kiemelt 
leiadatunk további vállalkozásokkal uj 
munkahelyeket teremteni Partnerunk le
het mindenki a kölcsönösen előnyős üzleti 
erdekek alapján. Termelésünk kiegyensú
lyozott, a folyamatos rendelésállomány 
biztosítja vegyesvállalatunk gazdasági

aikereit. A piac mai követelményeinek 

megfelelő, modern technológiával előállí

tott termékeinkből nem csak a hazai vevő
inket tudjuk ellátni, hanem  jut a külföldi 
piacra is. Termelésünket a  piaci igények
hez tudjuk igazítani, vállalatunk fejlődésé
nek nincs akadálya.

MODERN TECNNOLÓSIA - 
MINŐSÉG! TERMÉK:

O S T A G
Ó Z D I  A C É L M Ű  RT.
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