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.VASKOHÁSZAT,
A tervgazdaságból a piacgazdaságba —  

feltételek és perspektívák Kelet-Európa számára*
A kelet-európai társadalmak átalakulására 
gazdaságilag kiélezett krízisérzékenység 
jellemző. A kelet-európai népgazdaságok 
növekedési üteme csökken, a termelés 
stagnál, sőt visszaesik, gyorsul az infláció, 
rosszabbodik az ellátás helyzete.
A reformfolyamat kezdetén joggal lehetett 
arra utalni, hogy ezek a problémák 
a tervgazdaságok stagnálásának 
következményei voltak, 
most azonban mindinkább világossá válik, 
hogy közben maga a reform került krízisbe.
Ez azonban elkerülhetetlen akkor, amikor 
éppen a központi irányítású gazdaság 
elégtelen rendszerét kell piacgazdasági 
rendszerrel helyettesíteni. A problémák 
ellenérea radikális, lehető leggyorsabb 
átmenetet kell a piacgazdasághoz vezető 
egyetlen járható útnak tekinteni.

Fokozatos vagy radikális 
átmenet?

A rendszerátalakítás elkerülheteden krízisérzékeny
sége a központi irányítású gazdaság természetében rejlik. 
Ez lényegét illetően a tervközpont segítségével végzett á t 
fogó tervezést és a társadalom m inden forrása feletti re n 
delkezést, szigorúan hierarchikus parancsutakat és az 
üzemek függőségét foglalja magába. Ameddig ez önm a 
gába zárt rendszer m arad, mennyiségi növekedést e red 
ményez egyidejű, a merevségből eredő, és a szociális vi
szonyokat illető stabilitás mellett. A változó külső hatások 
hoz való rugalmas alkalmazkodás ettől a rendszertől ide- 

en. í gy sem a környezetpolitikai célokhoz való alkalmaz- 
odás nem  sikerül — a rendszer inkább a természeti k in 

csek elherdálására épít — , és technikai-technológiai 
előrelépés sem tapasztalható az ipar egyes területein, in 
kább csak néhány állami prioritású területen (hadiipar, 
űrkutatás stb.).

A külkereskedelem  ebben az önellátásra hajló gaz 
dasági rendszerben  idegen test. Ez m ég a központi irá 
nyítású gazdaságok egymás közti kereskedelm ére is é r 
vényes. Az ilyen gazdaságok a belföldi kínálati paletta 
hiányosságainak kitöltését célzó bilaterális term ékcsere 
m eghatározó jellegét hordozták  m indig magukon. E n 
nek fő vonása a szovjet energiahordozók ellentételezé 
se volt kelet-európai ipari és mezőgazdasági term ékek 
kel. így a piacgazdaságokkal folytatott kereskedelem  
m ég zavaró tényezőt is je len te tt, mivel a világpiacon 
fellépő áringadozások m egingathatták  az egész külke 
reskedelm i tervet. E nnek következtében ismét vissza

*Fo rrás: W irtsch a ftsb e rich t d e r  B e rlin e r B a n k  3 9 /1 9 9 0 /1 . sz. 6-10. о .; S tah l u n d  
E isen  11019019. sz. 3 1-34  o.

hatások keletkeztek az egész tervezett gazdasági folya
matra. Az, hogy en n ek  ellenére em lítésre m éltó méretű 
nyugati kereskedelm et folytattak, csak a tervrendszer 
ben  nem p ro d u k á lh a tó  technológia, nagy értékű fo
gyasztásijavak stb. hiányával m agyarázható. Ezt a hi 
ányt ily m ódon elviselhető szinten lehete tt tartani.

Minden olyan reformintézkedés, amely a tervgazda
sági rendszer támaszainak egyikét elvonja, aláássa a köz
ponti irányítású gazdaság koordináló és irányító funkció
it. Ennek következtében a rendszer m ár nem  hozza a ko
rábbi időszak mennyiségi termelési eredm ényeit és stabi
litását. Ha a központi irányítású gazdaság egyes működé
si feltételeit m egszüntetik anélkül, hogy azokat egyidejű
leg m űködőképes piaci rendszerrel helyettesítenék, lét
rejönnek a je len leg  megfigyelhető válságjelenségek. Ez 
az összefüggés m utat utat a választáshoz a tervgazdaság
ról a piacgazdaságra való fokozatos, illetve radikális átme
net hevesen vitatott reformstratégiái között. A fokozatos 
stratégia — melyet a piaci rendszer működésmódjának 
hiányzó megértéséből kifolyólag és politikai ellenállások 
miatt választottak —  megpuhító gazdaságzsugorodáshoz 
és a reformok politikai blokádjához vezet. A piacgazdasá
gi reformok különböző elemeinek egymással való össze
függése miatt m inden ilyen elemet azonnal be kellene ve
zetni, és az átalakulás folyamatát a legnagyobb sebesség
gel kellene levezetni. Hibás fejlesztéseket ennél a mód
szernél csak a learning by doing útján lehet kiigazítani, 
hiszen az átm enet m inden problémájának teljes előrelá
tása nem lehetséges. Sokkal döntőbb, hogy a piacgazda
sági alapelveket gyorsan és átfogóan vezessék be, ekkor 
feltétlenül m élyreható átalakulás jelenik m eg a gazdaság 
szerkezeteiben. Ez ugyan nem prognosztizálható részle
teiben, a fő célt azonban elérhetővé teszi. Ez pedig nem 
más, mint a versenyképes termelés gyors és erőteljes nö 
velése.

A gazdasági újjárendezés 
alkotmányos elemei

K elet-Európa gazdasági rend jének  átalakítása 
nemcsak a piaci rendszer alapelem einek bevezetését, 
hanem  az állam  szerepének új m eghatározását is meg 
követeli. A piacgazdaság fontos m űködési feltétele a 
szerződési szabadság, az ipari szabadság, a letelepedési 
szabadság, valam int a piacon az árképzési szabadság 
m egterem tése. A nnak érdekében, hogy egy saját ha 
szonnal ösztönzött gazdasági tevékenységnek ezekben 
a feltételekben rejlő  potenciája a társadalom  jólétének 
növelésére irányulva tudjon kibontakozni, az üzeme
ket decentralizálni kell, fel kell számolni a m onopol
helyzeteket, és versenyhelyzetet kell terem teni. Ahhoz, 
hogy a versenyben egymással konkuráló ajánlattevők a 
pénzügyi összeomlás Damoklész kard ja alatt megkísé
reljék nyereségük növelését, és em ellett a társadalmi 
forrásokat a fogyasztók igényeinek lehető  legjobb ki
elégítésére hatékonyan használják fel — am i a piacgaz
daság ideálja — , elméletileg elégséges volna, ha az ál
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lami vállalatokat a tervhatóságok gyámságából a válla
lati felelősségbe engednék át.

Az államnak tehát el kell zárkóznia a termeléstől és 
a tulajdonosi funkciók gyakorlásától is. Csakis az állami 
üzem ek privatizálása során volna szabad az államnak a 
vállalkozói kezdeményezést kielégítő m értékben moz
gósítania.

Kényszerű tartozéka a piacgazdaság m egterem té 
sének a tőkepiac is, amely a saját és az idegen tőke moz
gósítását a legkifizetőbb célokra teszi lehetővé. Ehhez 
m agánkézben lévő üzleti bankokból felépülő bank- 
ren d szerre  van szükség, am elyek a fizetési forgalmat 
szervezik, és a hitelellátást átveszik, valamint olyan au 
tonóm  központi bank létrehozására, amely a népgaz 
daság pénzellátását és a pén zérték  bel- és külgazdasági 
stabilitását szavatolja.

Az állam szerepe

A piacgazdaság alapelveinek bevezetése az állam 
szám ára rendszerpolitikai kihívás, mivel létre kell hoz 
nia a  szükségesjogrendszert. Ezen túlm enően azonban 
új feladatai is vannak az állam nak a piaci rendszer m ű 
ködőképességének m egterem tésében. A piacgazdaság 
csak akkor teljesítőképes, ha az állam  létrehozza a kö 
zösségi infrastruktúrát (a közlekedési utaktól ajogszol- 
gáltatásig bezárólag), szociális biztosítóhálót fon, érvé 
nyesíti a környezetvédelmi szabványokat, és stabilizálja 
a konjunkturális ingadozásokat. Ezek olyan feladatok, 
am elyeket a piaci rendszer per se nem  kezel, vagy ép 
penséggel nem  hoz létre.

Ezeknek a feladatoknak a kezeléséhez az államnak 
olyan pénzügyi alapra van szüksége, amely a piaci 
rendszer produktív teljesítményeihez kötődik. A jöve 
delm i és fogyasztási adókból álló adórendszer kidolgo 
zása m ellett tervezni kell hitelfelvételi lehetőségeket is 
a tőkepiacon. Evvel kapcsolatban azonban rögzíteni 
kell a ciklusáthidaló költségvetés-kiegyenlítéssel kap 
csolatos irányelveket is, ha a társadalom  forrásait nem  
akarják túlterhelni. Összességében az állami tevékeny 
ség piackonformitásának követelm énye érvényes, azaz 
az állam nak feladatai kezelésekor úgy kell viselkednie, 
hogy a lehető legkevésbé akadályozza a piaci folyama
tokat, sőt ellenkezőleg, lehetőleg támogassa a piacdina 
mikát.

Az átmenet problémái

M ég a központi irányítású gazdaságról a piacgaz
daságra való radikális átm enet esetében is feltétlenül 
fellép egy sor olyan problém a, am elyeket Kelet-Euró- 
pában jelen leg  meg lehet figyelni. Ez mindenekelőtt az 
üzem eknek a kis term elékenység által korlátozott ver 
senyképessége, az ebből következő munkanélküliség, a 
különböző szükséghelyzettel kapcsolatban jelentkező 
növekedő állami segély- és tám ogatásigény miatt j e 
lentkező költségvetési hiány. Az infláció felgyorsul az 
életszínvonal-csökkenés e lhárítására végrehajtott á r 
felszabadításkor m eginduló ár— b ér spirál következté
ben, szűk keresztmetszetek jelentkeznek az ellátásában 
a tervm echanizm us szétesése m iatt kialakuló felhalmo 
zó bevásárlások miatt. A term előrendszer eróziója kö 
vetkeztében az ellátás hiányosságainak kitöltésére szol
gáló növekvő import miatt külkereskedelm i deficit ke 
letkezik, m ajd ennek nyomán gyorsan növekvő külföl

d i eladósodás alakul ki. Az adósságkezelés eróziója, és 
az állami bürokrácia ellenállása m indenekelő tt a re 
formpolitika vezérelt akadályozása révén, végül a pa 
rancsgazdaságban szocializált lakosság gyakori érte t 
lensége a piacgazdaság m űködésm ódját illetően az át 
m enet velejárói.

Az átmeneti problémák 
megoldása

Ezeknek a problém áknak a m egoldása csak vilá
gos, a piacgazdaság alapelveihez igazodó gazdaságpo 
litikával sikerülhet. Mivel a piacgazdasági dinam ika 
tartós kibontakozása csak stabil pénz- és valu tarend 
szer mellett lehetséges, a pénz stabilitásának m egőrzé 
sére kötelezett szigorú pénzpolitika a piacgazdaság be
vezetésének conditio sine qua мои-ja. A pénzérték-erózió 
aláássa a piaci m echanizm us információs, ösztönző, te 
h á t irányító funkcióját, és ezáltal végül is az átalakulási 
folyamat m egrendítéséhez vezet. A pénzérték-stabili 
tás ezért elsőrangú közjó. Ennek m egőrzése feltétlen 
állami prioritás. E rre  a  célra a központi b an k  segítségét 
kell igénybe venni.

Az infláció elkerülése a lehető legkisebb m unka- 
nélküliséggel csak ak k o r egyeztethető össze, ha a bér 
szint és annak fejlesztése szigorúan a term elékenység 
hez igazodik. Ez anny it jelent, hogy az átalakulás kiin 
dulópontjához általában elkerülhetetlenek a kisebb re 
álbérek, és ezzel a lakosság többségét illetően az alacso
nyabb életszínvonal. Ez a színvonal többnyire a félig- 
m eddig m űködő központi irányítású gazdaság utoljára 
elért nívójánál lényegesen mélyebben van, mivel azt 
gyakran csak az üzem ek, lakások állagm egőrzésének 
elhanyagolásával, valam int a természeti környezet te r 
h é re  érték el. Ezenfelül tere t adnak a beruházásösztön 
ző nyereségsávnak, valam int teljesítményösztönző bér 
differenciálásnak is. Ezek egyidejűleg kifizetővé teszik 
a hum án tőkébe való beruházásokat.

Még a legkedvezőbb esetben is m agas lesz a m un 
kanélküliség az á tm en e t alatt, mivel eddig  —  a közpon 
ti irányítású gazgaság rendszerében —  sokkal több 
munkavállaló szerepelt az üzemek bér- és keresetlistá 
in, m int akiket ott produktívan  lehetett foglalkoztatni, 
és ezenkívül sok tevékenység nem  talál vevőre a pia 
con. A szociális m in im um  fenntartásához szükséges in 
tézkedések a kényszerű infrastrukturális beruházások 
kal és környezetszanálásokkal együtt je len tős állami ki
adásokat feltételeznek, ugyanakkor a piacgazdasághoz 
illő adórendszer m ég  csak felépítés alatt áll, illetve a kis 
bevétel miatt nem  tú l jövedelmező. Az á tm en e t során 
keletkező költségvetési hiányok finanszírozására az ál
lami tulajdon privatizálása kínálkozik. A piacgazdaság 
megindításához ez egyébként is szükséges, és nem  más, 
m int az állami tu lajdonban  lévő üzemek, lakóépületek, 
valamint telkek és földek eladása. A term elékenység az, 
amelynek a N yugathoz képest növekvő elm aradása 
dön tö tte  el végül a rendszerek versenyét. A  term elé 
kenység növeléséért folytatott verseny m ost a piacgaz
daságba való egyértelm ű átm enet során az üzem eknek 
az állami tervkényszerektől való m egszabadítása és 
azon lehetőség révén, hogy maguk keressenek m aguk 
nak szállítókat és vevőket, a pótalkatrészekkel kapcso
latos szűk keresztm etszeteket hidalhassanak át, és a 
forrásokat — m unkaerő t, dologi és pénzeszközöket — 
hatékonyabban használhassák fel, szabad u ta t kapott.
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Tartós term elékenységnövekedés azért állhat be, m ert 
az a  gazdaságosan kereskedők saját érdekében áll. Ily 
m ódon  nő a túlélésre képes üzem ek versenyképessége. 
Az, hogy a régi termelési ágak egy része a piacon nem  
tu d  m egm aradn i, az átalakulás elkerülhetetlen  ára. 
E nnek azonban az. az előnye, hogy a társadalom  fo rrá 
sait olyan terü le tekre irányítják, amelyek versenyképe 
sek, és ezzel a piaci igények költségelőnyös kielégítésé 
hez já ru ln ak  hozzá.

Azok az ismételten panaszolt ellátási szűk kereszt- 
metszetek, amelyek az átm enet során je lennek meg, in 
kább a m ég nem  átm enet jelei. Részben m ég jegyre 
adagolnak, illetve az üzem ek term ékeket tartanak  
vissza azzal az elvárással hogy azokat az árfelszabadí
táskor d rágábban adhatják el, a  fogyasztók m eg éppen 
ennek  a helyzetnek bekövetkezésétől tartva hoznak 
előre vásárlásokat. Az árak liberalizálásakor és az üze 
m eknek a tervelőírásoktól való m egszabadításakor m o 
nopol piaci s truktúrák  lépnek fel. Ezek m egakadályoz 
zák azt, hogy a szabad árak a többterm elésre ösztönző 
funkciójukat betöltsék. Az üzem ek vagy m onopolára 
kat vezetnek be, és a term elést nem  bővítik, vagy te r 
m ékeiket továbbra is visszatartják spekulációs alapon 
— elsősorban a pénzleértékelésre várva. Ezen csak kö 
vetkezetes versenypolitika segíthet, azaz a m onopóliu 
m ok szétverése és az iparszabadság, tehát új, illetve ed 
d ig  más terü le teken  m űködő üzem ek szabad piacra j u 
tása, valam int megbízható pénz- és költségvetés-politi 
ka, amely következetesen épít a stabil pénzértékre, va 
lam int a pénzügyi költségvetés-fegyelemre, és ezzel ki
húzza a talajt a gazdaságpolitikai fordulatra váró spe 
kuláció alól.

Terhelés külgazdasági 
deficitek révén

A gazdásági átalakítás sikerét ezeknek az országok 
nak külgazdasági deficitje és —  ezzel kapcsolatosan — 
az adósstátusz gyors rosszabbodása veszélyezteti. Vala
mely piacgazdaságra szervezett népgazdaságnak csak 
akkor van sikere a ma uralkodó nemzetközi összefonó- 
dottság m ellett az áru-, teljesítmény- és tőkeforgalom 
ban, h a  az a nemzetközi versenyben helyt tud  állni. Ez 
olyan fizetési m érlegre orientált devizapolitikát igé 
nyel, amely hosszú látra lehetővé teszi a teljesítmény- és 
tőkeforgalom  piacvezérelt kiegyenlítését. Ennek egyik 
feltétele a belső pénzérték-stabilitás és jövedelm ező be 
ruházási lehetőségek megnyitása m ég külföldiek szá
m ára is. M indkettő olyan körülm ény, amely a piacra 
o rien tá lt term elési folyamat tám ogatása mellett belföl
dön a külföldi tőkebeáram lás számára m eghatározó. A 
másik feltétel az átváltási árfolyam  felszabadítása annak 
érdekében, hogy a nemzeti valuta lehetőleg m ár az á t 
alakulási folyamat elején piaci helyzetének megfelelő 
színvonalra álljon be, és így lehetőség szerint elhárítsa 
a külgazdasági deficiteket. A továbbiakban olyan gaz
daságpolitikát, különösen pedig  olyan pénz- és valuta- 
politikát kell folytatni, amely ebből a szintből kiindulva 
lehetőleg stabil átváltási árfolyam ra irányul. A legjobb 
gyakorlati m egoldásnak kínálkozik a valuta külső é rté 
kének a fő kereskedelm i p artn e rek  valutáiban kifeje 
zett súlyozott kosarához való betájolása. Ilyen jellegű  
pénz- és valutapolitika jelen tős alkalmazkodási te rh e 
ket ró  a reform országokra, mivel annak igen restriktív- 
nek kell lennie azért, hogy a kezdeti im portár-növeke 

dések ne vezessenek ár—bér spirálishoz. A külgazdasá
gi stabilitáspolitikának még sincs más kecsegtető  alter
natívája: az a  kísérlet, hogy puha átváltási árfolyam-po 
litikával, azaz k rónikus leértékelésekkel védjék meg a 
saját gazdaságot (növekedést és foglalkoztatottságot) a 
túl nagy versenynyom ástól, belföldi árfelhajtáshoz, ter 
m elékenységelm aradottsághoz és végül a  nemzetközi 
versenyképesség elvesztéséhez vezet, am ely e t m ár csak 
éles takarékossági politika segítségével és nagy áldoza
tok árán leh e t visszanyerni. A puha v a lu ta  esetében a 
növekvő nem zetközi tőkepiac-összefonódottság idején 
ehhez még bizalomvesztés is járul, am i a  tőke elmene
küléséhez, az átváltási árfolyam széteséséhez és fizetési 
válsághoz vezethet. Ezzel szemben egy kem ényvaluta 
politika olyan árviszonyokat teremt, am ely  a nemzet
közi összehasonlításban adja meg a teljesítőképesség 
valós képét, és legjobb esélyt ad arra, hogy  a nemzetkö 
zi m unkam egosztás (tehát a saját fo rráso k  maximális 
jólétet biztosító kihasználása) és a piaci e rő k  dinam iká 
jának  előnyeit (teh á t az anyagi jólét növekedését) tar 
tósan kiaknázza.

Ehhez azonban  előfeltétel az adósságterhek lehető 
legmesszebbmenő megszüntetése, am elyek ólomsúllyal 
nehezednek a gazdasági felemelkedés m in d en  törekvé
sére, az adósságszolgálat a gazdasági teljesítménynövelés 
hozamait is elsorvasztja, azokat, amelyek ép p e n  ezen tö
rekvések tartós folytatásához szükségesek ösztönzőként. 
Olyan beruházásokat, amelyeknek jövedelm eit régi 
adósságok kezelésére kell kifizetni, hosszú látra  nem haj
tanak végre. Ami a belső adósságokat illeti, a  probléma 
megoldása egyszerűen abban van, hogy állam i termelő
üzemek és bankok privát vállalatokká való átalakításakor 
konszernm érleghez hasonlóan konszolidálják azokat a 
kötelezettségeket, követeléseket, amelyek különben sem 
piacorientált kölcsönfelvétel kifejezéseként jö ttek  létre, 
hanem inkább a tervközpont adminisztratív rendelkezé
sein alapulnak. Mivel a dolog természetéből következik, 
hogy külföldi tartozásokat nem lehet egyoldalú nemzeti 
elhatározással eltörölni, az ezekből a tartozásokból a gaz
dasági akkumulációs folyamatra jutó terhelést csak azál
tal lehet leépíteni, hogy idegen tőkéből saját tőkét csinál
nak, ami csak gazdasági eredmény esetében eredményez 
hozamokat, és ezzel m ég egy különleges érdekeltséget is 
teremt az átalakítási folyamat sikerében. A debt-equity 
swaps (jogos tartozáscserék) minden elképzelhető formá
ja  számításba jö h e t  egy hajógyár átvételével kezdve egé
szen egy privát telek átvételéig, amelyek esetében kétség
telenül különböző közvetítő utakra van szükség a régi 
adósok és az új tulajdonosok között.

A külkereskedelem  
perspektívái

A gazdasági m últtal való radikális szakítás, ami a 
kelet-európai országok számára a közpon ti irányítású 
gazdaságról a piacgazdaságra való á tm e n e tre  jellemző, 
gazdasági jövő jük  prognózisához alkalm atlan tám pon 
tokká teszi a m ú lt gazdasági szerkezeteit és fejlesztéseit. 
A termelés súlypontjai, a gazdasági szektorok súlyozása 
és az egyes o rszágok  kereskedelmi kapcsolatai olyan 
központi b ü ro k ra tik u s  forráskezelés eredm ényekén t 
jö ttek  létre, am elyeknek volt ugyan belső logikájuk, de 
nincs közük olyan forrásfelhasználáshoz, amelynek a 
piacon kell beigazolódnia. Ez az oka a n n a k  is, hogy a 
kelet-európai országok a Nyugat fejlett országaitól el
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térően nagy ipari és kis szolgáltató szektorokkal re n 
delkeznek, nyersanyag- és energiaintenzíven term el
nek elöregedett technikával, és a világkereskedelem 
nek csak lus hányada az övék. Ezek mind olyan körül 
mények, amelyek a piacgazdaságra való átmenettel el 
fognak tűnni.

Különösen szemléletes az edd ig i viszonyok elavult
sága a külkereskedelmi forgalom ban. A kelet-európai 
országok külkereskedelm ük legnagyobb részét eddig  
egymás között bonyolították le. T ehát bilaterális, a kon 
cepcióból következően kiegyenlített cserekereskede
lemről van szó, amelyben elsősorban szovjet (energia-) 
nyersanyagokat cseréltek ki világpiaci ár alatt kelet-eu 
rópai, világpiaci minőségnél rosszabb ipari és mező- 
gazdasági termékekkel. Az en n e k  kapcsán adminiszt
ratív intézkedésekkel részlegesen létrehozott m unka- 
megosztásnak alig volt köze a kom paratív költségelő
nyökhöz. Az OECD-országokkal folytatott lényegesen 
kisebb kereskedelem abból állt, hogy az exportot a re n 
tabilitásra való tekintet nélkül devizabevételre használ
ták annak érdekében, hogy a  fogyasztási és a technoló 
giai terü leten  kialakuló belgazdasági hiányok kitöltésé
re szolgáló importot finanszírozzák.

A KGST szétesése

A piacgazdaságra való á tm en e t végül is a KGST 
széteséséhez fog vezetni, m iu tán  m ár a 80-as évek kö 
zepe óta megfigyelhető lap p an g ó  eróziója. Ennek 
egész egyszerűen az az oka, hogy a KGST-kereskede- 
lem csak zárt rendszerben, egy államgazdasági össz- 
koncepció keretei között m u ta t fél előnyöket. Minél to 
vább haladnak a piacgazdasági forgalmi formákra való 
áttérésben, annál inkább m utatkozik  meg a szabad ke
reskedelem  előnye az egyes terü le teken , mivel most 
m ár magángazdasági döntés esetében  (a külkereske
delem nek az állami külkereskedelm i monopólium le 
építését követő decentralizálása következtében) m in 
den ügyletre vonatkozóan a rentabilitás a döntő. Ez 
nem annyit jelent, hogy egyetlen üzleti kapcsolat sem 
m arad m eg, hanem alapvető átalakulás várható a tájé 
kozódásban a termelést és a kereskedelm et illetően a 
kom paratív költségelőnyök alapján. 40 éves kereske
delmi kapcsolatok és nyelvtudás viszonylagos előnyt j e 
lenthetnek, azonban az új gazdasági rendszer m iatt 
nagy részben le fognak értékelődn i. A jövőben a fej
lesztési igény és világpiacképes ajánlati lehetőségek h a 
tározzák m eg a kereskedelmet: beruházási javak (nyu 
gati technológia) és nagy é rték ű  fogyasztási cikkek fog 
ják  m indenekelőtt ezen országok világkereskedelmé
nek előirányzatát képezni az ipari tömegáruval és 
nyersanyagokkal szemben.

A nyugati kereskedelem  
erősödése

K elet-Európa sok kis o rszágának  egyformán h á t 
rányos versenyhelyzete és kilátásai m iatt a belső KGST- 
kereskedelemről a nyugati országokkal való kereske 
delem re fognak áttérni. A m unkatényezővel való vi
szonylagos gazdag ellátottság és tőkeszegénység m el
lett m indkét termelési tényezőnek megfelelő tényező- 
arányokat kell kialakítani a piacgazdaság viszonyai kö 
zött, ami a nyugati országokkal szemben m unkainten-

zív termékekre való specializálódást vagy megfelelő té 
nyezőelvándorlást kíván meg. Evvel kapcsolatban 
m ind a nyugat-, m ind  a kelet-európai országok érdeke 
az volna, hogy korlátozzák a m unkaerők nyugatra ván 
dorlását, és elősegítsék a  tőke keletre áram lását. Ez a 
kelet-európai országoktól azt kívánja m eg, hogy ne 
akadályozzák m eg a m egfelelően nagy tőkehozam  el
érését, mivel ennek segítségével erőteljesebb b eru h á 
zásnövekedést é rnek  el, és egyidejűleg elősegítik a kor 
szerű technológiai fejlesztéshez való csatlakozást, vala
m in t lehetővé válik a belföldön hiányzó piacgazdasági 
know-how-k átvétele. A m i a Szovjetuniót illeti, nyers 
anyagaiban m indig világpiaci szinten álló term ékekkel 
rendelkezik, am elyekért nagyobb árakat é rh e t el, m int 
a  KGST-kereskedelemben. High-Tech term ékekre vo 
natkozó igényének kielégítésére amúgy is a nyugati 
ipari országokhoz kell fordulnia. Előnyös árú  és egyi
dejűleg magas m inőségű  ipari term ékek esetében 
meggondolandó a lte rn a tív á t jelentenek szám ára a tig 
risországok, különösen Ázsiában és feltehetően egy- 
egy, a reformokban é len já ró  volt KGST-ország.

A kelet-európai kereskedelm i áram latok várható, 
Nyugatra való á tirányu lása  m indenekelőtt az EG és 
ezen belül Ném etország felé, az utóbbinak új szerepet 
fog juttatni. Ezáltal N ém etország — az egyesülésen tú l 
m enően — gazdaságilag m ég  nagyobb súlyra tesz szert, 
kapocsszerephez ju t  az eu ró p ai fejlődési folyamatban.

Egyebekben a kele t-európai országok felzárkózó 
folyamata és az E urópai Közösségbe történő  integráci 
ó ja differenciáltan folyik m ajd le a fejlettségi szint és a 
piacgazdaságra való á tm ene tben  m egtett előrehaladás 
szerint. Ennek során m indenképpen  halm ozódó fejlő
déssel kell számolni: az az ország, amely a leggyor
sabban és fenntartásoktól legm entesebben halad a re- 
formúton, számolhat leginkább nyugati beruházások 
kal, ami tovább gyorsítja a reform folyam atot. Az EG- 
b en  való felvételért folyó agárverseny hírei alapján a 
CSSZSZK-nak kell győznie, mivel legmagasabb a fej
lettségi szintje, viszonylag kicsi a népessége, a nyugati 
országokhoz legnagyobb a közelsége, és kevés az adós 
sága.

A nyugati segítség szerepe

Fennáll a kérdés, hogy  milyen szerepet já tszha t a 
nyugati segítség K elet-E urópának a piacgazdaságra 
való átmenete során. T isztán  pénzügyi segítségek köz
tudom ásúan elég telenek , mivel m indenekelőtt a gaz
dasági rendszer p ro b lém á it kell m egoldani. Döntő a 
rendszerpolitikai segítségnyújtás a megfelelő jo g re n d 
szer intézményes rögzítése során, valamint a valuta- és 
államháztartásjog lefektetésekor, továbbá az oktatási 
szektor átalakításakor. Sem többre, sem kevesebbre 
nincs szükség, m in t egy kultúrforradalom ra. Csak en 
nek  kiegészítéseképpen van  értelm ük a pénzügyi segít
ségeknek és adósságkönnyítéseknek. A nyugat-euró 
pai piacoknak a kele t-európai termékek szám ára való 
megnyitása ezzel szem ben a piacgazdaság d iadalm ene 
tének keretében m agátó l értetődőnek kellene lennie.

Fordította: dr. Szőke László
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Technológia és versenyképesség
Az 1964-ben alakult Amerikai 
Mérnökakadémia (The National Academy of 
Engineering, Washington D.C.) az 1970-es 
évek közepe óta foglalkozik azzal a fokozódó 
nemzetközi versenyre ösztönző kihívással, 
amellyel az amerikai ipar szembesül.
Az Amerikai Mérnökakadémia és az Amerikai 
Kutatási Tanács több tanulmányban tárta fel 
számos fő ipari szektor 
versenyképességének hanyatló trendjét, 
elemezte a kiváltó okokat, és dolgozta ki 
azokat az intézkedéseket, amelyekkel 
fenntartható, illetve visszaállítható az 
amerikai ipar fontos szektorainak 
versenyképes pozíciója. Az elemzések 
szerint a kormányzati, az ipari és az egyetemi 
erőforrások hatékonyabb felhasználása 
segítheti elő az ipari termékek és folyamatok 
műszaki fejlesztését. Ettől függ a gazdasági 
növekedés és a jólét. Ezek a tanulmányok 
széles körű áttekintéseken alapultak, és 
figyelembe vették a tudomány és a 
technológia gyors iramú fejlődését, a 
nemzeti, valamint a nemzetközi makro- és 
mikrogazdasági tényezőket, a munkaerő 
oktatását és felhasználását, a kutatás, 
fejlesztés és termelés irányítását, 
a termékek és szolgáltatások nemzetközi 
piacának természetét és a világ gazdasági 
struktúráját.

A
z A m erikai M érnökakadém ia Tanácsa, amely a 
nem zet vezető m érnökeiből áll, e tanulm ányok 
és tagjainak kiterjedt ipari, egyetemi és k o r 

m ányzati tapasztalatai alapján megfogalmazta, és 
1989-ben közzétette azokat a széles körű stratégiákat, 
irányvonalakat és program alapelveket, amelyeket az 
am erikai nem zetnek  követnie kell, ha  azt akarja, hogy 
tovább folytatódjon a műszaki fejlesztés, az ipari te rm e 
lékenység javu lása és a gazdasági növekedés. Ezek az 
am erikai életszínvonal és életm inőség fejlődésének 
hajtóerői.

Az am erikai ipar közelm últbeli teljesítménye és a 
világversenyekben elfoglalt pozíciója világosan m u ta t 
ja ,  hogy más nem zetek versenyfolényük érdekében 
gyakran  jo b b an  kihasználják m in d  a term ékekben, 
m ind  a gyártástechnológiákban rejlő  lehetőségeket. Az 
Egyesült Á llamokat lehet, hogy a világ egyik legna 
gyobb feltaláló nem zeteként ta rtják  számon, de más 
nem zetek  m ostanában gyakran jobbak  a korszerű 
technológiák alkalmazásában, és jo b b ak  a korszerű te r 
m ékek előállításában.

A technológia közvetlenül, valam int a beruházás és

oktatás serkentésére gyakorolt, illetve azok kölcsönös 
egymásra hatásával közvetetten az am erikai gazdasági 
növekedés központja m arad. Az Egyesült Államok szá
m ára az je len ti a kihívást, hogy vissza kell állítania sze
repét az ipari fejlesztésben, a tudom ány és a  technoló 
gia világpiaci term ékekbe és szolgáltatásokba való átül
tetésében. A megfelelő számú m unkahely m egterem té 
se, a bérszínvonalak alakulása és a jövőben i beruházási 
képesség a mai választól függ. Nemzeti szinten javítani 
kell a m inőséget, és csökkenteni az Egyesült Államok
ban előállított és világszerte árult term ékek  és szolgál
tatások költségeit. Ezáltal a gazdaság o lyan mértékben 
erősödhet, amely m inden amerikai szám ára megfelelő 
életszínvonal-növekedést garantál.

A kutatás, fejlesztés és ipari innováció gyakran sok 
bizonytalansági tényezőt tartalmaz. A m űszaki beruhá 
zásokban a szokásos anyagi bizonytalanság keveredik 
az új ism eret fejlesztésének és használatának kockáza
tos és kísérletijellegű természetével. Az előzőek alapján 
tehát bárm ely gazdaság fejlesztési képessége a kocká
zatvállalási képességtől és hajlandóságtól függ. Ez a kö
vetkezmény az am erikai versenyképességi kihívás 
egyik alapproblém ája.

A gazdasági növekedésért elsősorban az amerikai 
ipar felel. Technológiai és anyagi kockázatokat kell vál
lalnia, cserébe a profit lehetőségét kapja. Ez az a motor, 
ami a gazdasági növekedést hajtja, és lé trehozza a nem 
zeti jövedelm et m eg a  gazdagságot. Sok ú j és izgalmas 
technológia létezik. Ezeket az amerikai ip a rn ak  a gyor
sabb növekedés érdekében fel kell használnia. A kor
mány ugyanakkor a gazdasági növekedést szolgáló 
technológiai fejlesztési folyamatok előm ozdításában 
játszik jelentős szerepet, főleg az alábbi területeken:

1. a m akroökonóm iai környezet innovációra ösztönző 
befolyásolásával és az egész világra k iterjedő  piac
hozzáférhetőség támogatásával;

2. a szabályozások céljainak óvatos egyensúlyozásával, 
figyelembe véve azt a lehetőséget, hogy a szabályozás 
növelheti a technológiai innováció gazdasági kocká
zatát;

3. a tehetség és tudás nemzeti bázisának fejlesztéséhez 
való hozzájárulásával, amelyet az ok tatáson  és a tu 
dom ányos, valam int m érnöki kutatások támogatá 
sán keresztül fejt ki;

4. azokba a potenciálisan fontos általános technológi
ákba való beruházásokkal, amelyeket az ip a r vagy az 
óriási kockázat m iatt, vagy azért n em  fejleszt, m ert 
egyetlen vállalat nem  képes a befektetést igazoló 
m egtérülést elérni.

Az Amerikai M érnökakadémia Tanácsának véle
ménye szerint az új kormányzati politika legfontosabb 
stratégiai, technológiai irányainak közvetlenül kapcso
latban kell lenniük  a korm ánynak az előző négy alap 
vető terü le ten  kifejtett erőfeszítéseivel.
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Mikroökonómia, adó, 
költségvetési 

és kereskedelempolitika

A befektetésre irányuló ösztönzés függ a készlet
költségtől és a megtérülés valószínűségétől. Ezért a 
korm ánynak az a legfontosabb feladata, hogy olyan rö 
vid és hosszú távú in tézkedéseket hozzon, amelyek 
egyrészt a tőke tényleges költségeinek olyan m érvű 
csökkentését teszik lehetővé, m in t amilyen a konku 
renseké, másrészt növeljék a tőke türelm ét az amerikai 
alapú technológia, term ékgyártás és szolgáltatások é r 
dekében. Az alacsony tőkeköltségek nemcsak a gyárak 
ba és felszerelésekbe eszközölt olyan befektetéseket se 
gítik elő, amelyek leginkább m egtestesítik a technoló 
giai haladást, hanem a kutatást és fejlesztést elősegítő 
hosszú távú befektetéseket is bátorítják. Ajelenleg nem  
megfelelő nemzeti m egtakarítási rá ta  és a hosszú távú 
befektetések növelésére irányuló ösztönzések és irány 
elvek is nélkülözhetetlenek. A megtakarítások fedezik 
a beruházásokhoz szükséges összegyűjtött tőkemeny- 
nyiséget, a technológiai fejlesztések —  amelyek beéré- 
séhez gyakran hosszú idő kell —  elősegítéséhez ugyan 
akkor türelm es befektetések szükségesek.

Az 1980-as évek folyamán világossá vált, hogy a 
gazdasági és műszaki tevékenység is egyre inkább glo 
bális, azaz az egész világra kiterjedő. A szélesebb kör 
ben  elosztott termelés, piacok és a  technológiai alkal
m asság irányába m utató fejlődés nélkülözhetetlenné 
teszi, hogy a kormány hatékonyan tárgyaljon külföldi 
piacok hozzáférhetőségéről. A korm ány támogatni 
tud ja  a hazai technológiai befektetések és új term előka 
pacitások létrejöttét azáltal is, hogy hozzáférhetővé te 
szi az amerikai ipar számára az egész világra kiterjedő 
piacot.

Szabályozási politika, ipari 
innováció és a kormány 

technológiai illetékessége

M eg kell érteni, hogy az ipari technológia szem 
pontjainak  a korm ánypolitika átalakításának m inden 
aspektusában való jelenléte és ennek  az amerikai ver 
senyképességgel való kapcsolata révén jelentősen befo 
lyásolja a nemzeti politikák megvalósítását. Tekintet 
nélkül a kormány technológiapolitikájára, a mechaniz 
m ust úgy kell kialakítani, hogy az segítse elő a techno 
lógiapolitika összekapcsolását a  korm ányzat gazdasági 
és szabályozási politikájának m in d en  vonásával. Ez az 
összekapcsolás több m ódon valósítható meg, beleértve 
a Tudom ány- és Technológiapolitika Fehérházi Hiva 
talának (OSTP — White H ouse Office of Science and  
Technology Policy) újbóli é letre  hívását vagy az ú jon 
nan  létesített technológiai állam titkári pozíciót betöltő 
személy szerepének és felelősségének növelését.

Az irányítási, költségvetési és egyéb kormányhiva
talokkal együttműködve az O ST P felelős lehetne a 
nem zeti technológiai politika figyelemmel kíséréséért 
és fejlesztéséért egyéb fontos funkciói mellett. Egy m á 
sik alternatíva szerint az O STP-nek vagy a műszaki ál 

lam titkár hivatalának el kellene vállalnia a korm ány- 
szintű akcióknak, beleértve a szabályozási folyamatok 
nak  az amerikai technológiai versenyképességre gya
korolt hatásainak elemzését, és fel kellene hívnia a fi
gyelmet a korm ányakciók ipari innovációra gyakorolt 
hatásaira is. M indkét szervezetnek közeli kapcsolatban 
kellene lennie a m agánszektorral és képesnek kellene 
lennie m ind a m agán-, m ind az állami (közszolgálati) 
szakértők bevonására egy-egy lehetséges politika vizs
gálatakor.

Fontos, hogy a szövetségi korm ány befolyása a 
technológia és a tudom ány eredm ényeinek a gazdasá 
gi növekedés érdekében  való felhasználására m ind 
mélységben, m ind szélességben növekedjék. Az ipari 
technológiai problém ák, a m érnöki és a tudom ányos 
irányítás szerepének átfogó ism eretének, valam int a 
tudom ány és a technológia kereskedelmi alkalmazásá 
nak ism eretének a korm ányzati posztok betöltésének 
feltételét kellene képeznie. Ilyen pozícióban vannak pl. 
a tudom ányos és technológiai tanácsadók, továbbá a 
különböző kulcs kabinetek, a független ügynökségek 
(irodák) és más megfelelő kormányszervek vezetői, il
letve helyetteseik.

Oktatás és képzés

A tudom ányok, a m űszaki tudom ányok, magas 
szintű mérnöki ism eretek, a m atem atika és a műszaki 
szakképzés a kulcspontjai a jövőbeli amerikai gazdasá 
gi prosperitásnak. Ráadásul a roham osan változó tech 
nológiák és a m unkaerő  dem ográfiai összetétele egyre 
fontosabbá teszik az egész aktív koron áttartó  műszaki 
oktatást. Összefogva az egyes államokkal és a helyi kor
mányokkal, valam int az iparral, a szövetségi korm ány 
nak fel kell készülnie a rra , hogy kezdeményezze a köz- 
művelődési rendszerben  a tudom ányok és a m atem a 
tikai oktatás, valam int a szakképzés eredm ényes javítá 
sát m inden egyetem  előtti szinten. Ennek a törekvés 
nek a célja kettős: egyrészt fenn kell tartan ia a népes 
ségnek azt az egész életen át tartó képességét, amely az 
em bereket alkalmassá teszi arra , hogy eredm ényesen 
kezeljék az egyre bonyolultabb üzleti és ipari világot, 
másrészt növelnie kell a felsőoktatásban tanu ló  diákok 
számát, akik a m érnöki szakmákat és a tudom ányt vá
lasztják hivatásuknak. A korm ánynak tám ogatnia kell 
a műszaki és tudom ányos célú tanulm ányokra beirat 
kozott egyetemi hallgatók számának növelésére irá 
nyuló ösztönzéseket is. Az akciók m agukban foglalhat
já k  az egyetemi m érnök i és tudom ányos ösztöndíjak 
számának és az illetm ényeknek a növelését, továbbá az 
egyetemeken folyó m érnöki kutatások megfelelő szin
tű  támogatását. Azon kívül, hogy a korm ánynak anya 
gilag vonzóvá kell tennie a m érnöki és tudom ányos te 
rületen az egyetemi m unkát, az egyetem eknek is meg 
kell találniuk, hogy hogyan győzzék m eg a szám ukra 
ígéretes középiskolai diákokat az egyetemi tanu lm á 
nyok előnyeiről.

Végül a technológiai változások egyidejűleg hoz
nak létre új m unkahelyeket, és szüntetnek m eg régie 
ket. Az iparral, az állam m al és a helyi korm ányokkal 
együttm űködve a szövetségi korm ánynak vezető szere 
p e t kell játszania az elbocsátott m unkások átképzésé 
hez nyújtott tám ogatások előterem tésében. így a mo-
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dernizáció által okozott társadalm i felfordulás veszélye 
csökken, és az eltérő  képzettségű m unkaerő is szíveseb 
ben  fogadja a  technológiai változást, és képes élvezni 
annak  előnyeit.

A szövetségi kormány 
kötelessége a polgári 

technológiai bázis támogatása

A világgazdasági verseny korszakában a k o rm ány 
nak az iparral és az egyetem ekkel együttm űködve több 
felelősséget kell vállalnia a nem zeti polgári technológi 
ákért azokon a területeken, ahol az ipari ösztönzők és 
motivációk n em  elégségesek ahhoz, hogy kielégítsék a 
gazdaságnak m in t egésznek a szükségleteit. Je len leg  az 
a nézet uralkodik, hogy a korm ány kötelessége a n em 
zeti tudom ány bázisának, és n em  a polgári technolgóia 
bázisának tám ogatására te rjed  ki. Bár az továbbra is 
alapvető, hogy az Egyesült Á llamok fenntartson és fej
lesszen egy erős tudom ányos bázist, ez azonban nem  
elegendő: vannak  az általános technológiának olyan 
terü le te i, am elyeket a korm ánynak  kell irányítania. 
Nincs egyetlen olyan vállalat, sőt nincs egyeben olyan 
iparág, amely elvárhatná ezeken az általános techno ló 
giai terü le teken  a kutatás és a  fejlesztés korai szakaszá 
ban a befektetés megfelelő m egtérülését. Elsőbbséget 
kell adn i a széles kereskedelm i potenciállal rendelkező 
általános technológiák tám ogatásának, tanulva a  ko 
rábbi hasonló erőfeszítések sikereiből és hibáiból. A

korm ánynak az iparral és az egyetem ekkel együttmű
ködve fontos szerepet kelljátszania a  m egfelelő nemze
ti, polgári technológiai bázis tám ogatásában.

A szövetségi kormánynak nem  szabad  egyoldalú 
győzteseket és veszteseket kijelölnie, és el kell ismernie 
a m agánszektor elsődleges felelősségét a  kereskedelem 
fejlesztésében. Lényeges és eleddig betö lte tlen  szerepe 
van azonban a koordinációban, az együttm űködésben 
és a hosszú távú általános mérnöki és technológiai ku
tatások tám ogatásában.

A Nemzeti Tudományos Alapítvány (NSF) által létre
hozott M érnöki Kutatási Központok létrejötte, a Nemzeti 
Szabványosítási Hivatal nemrégi átalakítása Nemzeti 
Szabványosítási és Technológiai In tézetté, valamint a 
technolgóiai államtitkári pozíció létesítése a kereskedelmi 
tárcánál a helyes irányba való elm ozdulást jelzik, és ele
mei lehetnek egy átfogóbb koncepciónak.

Az A m erikai M érnökakadémia T anácsa  az ország 
versenyképességének fenyegetettségét ta rtja  a legna
gyobb je len tő ség ű  kihívásnak. Csak a  gazdaságpoliti
kát, a nem zeti vezetést, a tudom ányos és technológiai 
beruházásokat, valam int a m unkaerő  oktatását össze
kapcsoló stra tég ia  felelhet meg az 1990-es évek világ
m éretű kihívásának. Vagyis merész és határozo tt meg
közelítésre van  szükség ahhoz, h ogy  visszaálljon az 
Egyesült Állam ok versenyképes pozíciója.

Közzéteszi: V. B. 
A Magyar Mérnökakadémia 

jóváhagyásával

A kalciumos kezelés szerepe 
a folyamatos öntésre kerülő nagy tisztaságú 

acélok üstmetallurgiai kezelésekor
KÁROLY GYULA —  SZAID GHAZALY

A tanulmány —  történeti visszapillantással —  

áttekinti az üstmetallurgia és a folyamatos 
öntés együttes fejlődésének a jelentőségét 
és bemutatja a Ca-os kezelés szerepét az 
acél belső tisztaságának és 
zárványmorfológiájának a szabályozásában. 
Ismerteti a diósgyőri korszerűsített 
öntőgépen végreghajtott kísérletek során 
szerzett tapasztalatokat, és az eredmények 
alapján rámutat a technológia fejlesztésének 
lehetőségeire is.

Károly Gyula 196 4 -b en  szerzett k o h ó m é rn ö k i d ip lom át. 1970-ben e g y e te m i 
d okto ri, 1973-ban k a n d id á tu s i, 19 86 -ban  m ű s z a k i tudom ány d ok to ra  fo ko za to t 
szerzett. F6  ku ta tási te rü le te  a nagy tisz ta sá g ú  a c é lo k  m eta llu rg iá ja. A  M is k o lc i 
E gyetem  V askohásza ttan i Tanszékén e g y e te m i tanár.

S z a id  G h a z a ly  o k le ve le s  vegyészm érnök. 1 980 -83  között asp iráns M is k o lc o n , 
1 989-ben  szerzett k a n d id á tu s i fo ko za to t a  porbe fúvásos a c é lk e z e lé s  
té m a kö ré b ő l. J e le n le g  tu d o m án yo s  o sz tá lyve ze tő  a ka iró i K özpon ti K o h ásza ti 
K uta tó  In téze tben  (C M R D I)

A
 folyam atos öntés nyújthat gazdasági előnyöket 
gyártónak  és felhasználónak e g y a rá n t az öntést 
m egelőző acélgyártás változatlan színvonalon 

tartása e llenére  is: a minőségi acélok részarányának 
növelése tek in tetében  azonban — s e g y re  inkább en 
nek van perspektívája — a folyamatos ö n tés  fejlesztése 
az üstm etallurgiai kezelés fejlesztése n é lk ü l elképzelhe
tetlen. E nnek tu d h a tó  be, hogy acélm űveink  mind
egyikében a folyam atos öntés bevezetésével egyidejű
leg, vagy azt követően viszonylag rö v id  id ő n  belül az 
üstm etallurgiát is fejlesztették. A folyam atos öntés és az 
üstmetallurgia szoros kapcsolatára u ta l az is, hogy leg
utóbbi diósgyőri korszerűsítés so rán  a  tesztadagok 
technológiai előírásaiban az üstm etallurg iára — s ezen 
belül az utóbbi években egyre inkább elkülönülten  je 
lentkező közbensőüst-metallurgiára —  is szigorú előí
rások szerepeltek.

M iért is szoros ez a kapcsolat az üstm etallurgia és 
a folyamatos öntés között? — Először is azé rt, m ert a fo
lyamatos öntés a folyékony acél előkészítése során szi-
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1. ábra. A kalciumos kezelés globális hatása injektáláskora I  oxigén
illetve kéntartalomra, továbbá az oxigénszintre

gorú  oxigénszint-szabályozást igényel. Igaz, hogy az 
ún . lépcsős dezoxidáció m ár réges-régen  szerves tech 
nológiai részfolyamatává vált a  m inőségi acélok gyártá 
sának a folyamatos öntéskor, azo n b an  az üstben, illetve 
a közbenső üstben való ta rtó zk o d ás sajátosságainak 
változása, valamint a reox idáció  erőteljesebb fellépte 
m iatt —  nem utolsó sorban az öntéstechnikai problé 
m ák elkerülése érdekében —  a folyamatos öntés a lép-' 
esős dezoxidáció további finom ítását és részbeni m ódo 
sítását igényli. — Másodszor szoros ez a kapcsolat azért 
is, m ert a folyamatos öntés térhódításával egyidejűleg 
a nagyobb tisztaság egyre fokozódó felhasználói igény, 
s ez az oxigénszint-szabályozás m ellett az oxigéntarta 
lom, valamint a még m eg en g ed ett zárványosságra vo 
natkozó előírások tek in tetében  egyre szigorúbb acél- 
m etalllurgiai előfeltételek m egterem tését igényli. Ezt 
oxigénes primer acélgyártáshoz kapcsolódóan csupán 
a folyamatosan fejlesztett üstm etallurgia szelektív al 
kalm azása teheti lehetővé.

A folyamatos öntést segítő üstmetallurgiai fejleszté
sek közül napjainkban világtendenciaként lehet ki
em elni a Ca-os kezelés térhód ításá t. Bár a Ca és a hozzá 
hasonló  földfémek — acélgyártásbeli alkalmazására 
irányuló  kísérleteknek je len tő s  m últjuk van (Goldsch
midt m ár 1908-ban igyekezett a  C a kiváló dezoxidáló- 
képességét hasznosítani különböző Ca-tartalmú dezo- 
xidálószerek alkalmazása révén), a  Ca kiterjedtebb üst 
m etallurgiai alkalmazására csak az utóbbi 20-25 évben 
kerü lt sor, a dezoxidációval egyidejűleg elvégzett kén- 
telenítés érdekében előbb porbefúvásos, majd porbe 
les kezeléssel.

Az injektálás kezdete ó ta  term észetesen a dezoxi
dáció és a kéntelenítés m ellett az oxigénszint-szabályo

zás is járulékos cél volt (1. ábra), sőt az injektálás és az 
az t segítő metallurgiai feltételrendszer (a salakvezetés, 
tűzállóanyag-bélés szerepének  tisztázása, oxigénszon 
d ák  tökéletesítése stb.) kidolgozása tette lehetővé, hogy 
m a  a Ca-os kezelés a folyam atos öntéskor a technoló 
giai, illetve minőségi célok szolgálatába legyen állít 
ható .

A folyamatos öntés szempontjából a Ca-os kezelés 
eredm ényeinek m egítélése a szakirodalm akban ko 
rán tsem  egybehangzó, egységes és lezárt; általánosnak 
vehető  viszont a Ca zárványmodifikáló hatása a Fe-Al- 
Ca-O-S rendszerben az alábbi összefüggéseket (részfo 
lyamatokat) figyelembe venni:

Az IRSID m u nkatársa inak  elméleti számításai [1] 
szerint (2. ábra) a Fe-Al-Ca-O-S rendszer 1600 °C-on 
azt mutatja, hogy pl. 0,04%  A1 esetén 50% C aO -tartal- 
m ú  aluminátok képződéséhez az acélfurdőben a C a ak 
tivitásának 20 ppm -nek  kell lennie, s ha a S-tartalom  
0,009%, akkor keletkezhet önálló CaS-fázis. T erm é 
szetesen ez nem je len ti azt, hogy a korábban képződött 
göm bszerű alum inátokban komplex (Mn-, Ca-) szulfi- 
d o k  nem válhatnak ki. A gyakorlat is ezt bizonyítja.

Japán  kutatók széles kö rű  vizsgálatai [2] alap ján  a 
Fe-Al-Ca-O-S rendszerben  1600 °C-on az (l)...(4)-re- 
akciók a 3. ábra szerint já tszódnak le. A Ca tényleges 
oldhatósága az acélban ugyan csak 30-60 ppm  közötti 
(a 4. ábra alapján elm életileg [3] a tiszta vasban 43 ppm , 
ezt növeli az acél Ni-, C-, illetve Si-tartalma, csökkenti 
az acél A1-, Mn- és C r-tartalm a), azonban m á r  5-10 
ppm -nyi Ca képes az alum inátokat átolvasztani úgy, 
hogy az egyre növekvő C aO -tartalm ú alum inátok óivá-

г . ábra. Az Fe-Al-Ca-O-S rendszer egyensúlyi diagramja 1600 °C-on
[1] nyomán
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3. ábra. 1600 °C-on az Fe-AI-Ca-O-S rendszerben a Ca-os kezelés ha 
tására lejátszódó zárványmodifikációk sajátosságai japán kutatók [2] 
szerint

dáspontjaa közel azonos tömegszázaléknyi CaO, illetve 
Al-oxidot tartalm azó, sztöchiometriailag 7AI2O 3 . 12 
CaO képletű alum inátig  erősen  csökken, m ajd az 
AI2O 3 .3  CaO -típusú zárványok megjelenésével újólag 
emelkedik. Az olvadáspont csökkenésével a szilárd alu- 
m inátok tehát a Ca-os kezelés hatására átolvaszthatók 
az acélfürdőben folyékony halm azállapotú alum iná- 
tokká.

Az oxidok m orfológiájának átalakulása m ellett a 
Ca-os kezelés a szulfidzárványok m orfológiáját is vál
toztatja. Ca-m entes acélfürdőben a MnS önálló, folyé
kony fázisként je len ik  meg; a C a-tartalom  m egjelené 
sével a (CaS) is m egjelenik, azonban m indaddig, am íg 
a C a-alum inátok szilárd zárványként vannak je le n  a 
fürdőben, a Mn-, Ca-szulfidok az alum inátokat b u ro k 
kén t — a Ca növekvő mennyisége függvényében n ö 
vekvő CaS/MnS arányában — veszik körül, s az önálló, 
szilárd fázisú (CaS) m egjelenésével akkor szám olha 
tunk , ha a Ca-bevitel növelése révén m ár olvadt (folyé
kony) állapotú alum inátok jö ttek  létre, s az olvadt (fo 
lyékony) állapotú alum inátok képződéséhez szükséges 
Ca-m ennyiséget m eghaladó Ca-tartalom hoz kellő 
m ennyiségű kén m arad t vissza az acélolvadékban.

Felmerül a kérdés: m iért is oly fontosak szám unkra 
a zárványmorfológiával kapcsolatos fenti ismeretek?

Ha az acélt felhasználók az acélok tisztasága irán ti

4. ábra. A kalcium acélban való oldhatóságának változása az ötvözó- 
elemek mennyiségének függvényében [3] nyomán

követelményeiket fokozzák (m árpedig ez a tendencia, 
s ezt a gyártónak is el kell fogadnia, vagyis a  technoló 
giafejlesztések során ehhez kell igazodnia), akkor vilá
gos, hogy a dezoxidáció, illetve a kéntelenítés egyre ha 
tékonyabb és gazdaságosabb módját kell alkalmaz
nunk. Ebből ered ő en  az egyre kisebb oxigéntartalm ú 
acélok gyártásához nem  elegendő csupán Mn-os, illet
ve Si-os dezoxidáció, hanem  az ezekhez képest hatéko 
nyabb reagens Al-ot is a végdezoxidációban (illetve az 
oxigénszint-szabályozási folyamatban) alkalm aznunk 
kell. Szám olnunk kell azonban azzal, hogy

— számos acélm inőségnél az Al-oxid zárványok je 
lenléte feldolgozási, illetve tulajdonságbeli problém á 
kat okoz, ezért m ennyiségük vagy m inim álisra csök
kenthető (pl. csapágyacéloknál), avagy konzisztenciá 
ju k  Ca-os (esetleg ritkaföldfémes) kezeléssel kedve
zőbbre m ódosítandó (pl. növelt folyáshatárú nagy szi
lárdságú lemezacélok);

— folyamatos öntéskor az oxigénszint-szabályozás 
folyamán létrejött szilárd A1-oxidok a kiöm lőkagylókra 
tapadva kagylószűkítést okozhatnak, ezzel az önthető- 
séget rontják, illetve végső esetben meggátolják.

Tehát am ikor a Ca-os kezelés szükségességét ítél
jü k  meg, akkor a gyártm ányra vonatkozó minőségbiz-

5. ábra. A zárványok áramlási útjai a centripetális (a.), illetve a turbu
lens (b.) erők hatására a kiömlőkagylókban, illetve a lerakódások tipi
kus helyei (c.) [4] nyomán
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6. ábra. A közbensőüst kagylójának beszűkülését okozó kalcium-alu- 
minátok az Al-oxidos tapadvány kagylóval érintkező, külső részén  
(adagszám: 366 721.)

tosítási szempontok mellett, azokkal legalább egyenér 
tékűen  az önthetőség szem pontjait is figyelembe kell 
vennünk. Be kell látnunk, hogy kis kagylóátmérők ese 
tében  hiába is szorítanánk le bonyolult és költséges ü st 
m etallurgiai műveletekkel kis oxigénszint betartása 
m ellett az Al203-zárványok m ennyiségét még az ö n tő 
üstben. A Ca-os kezelés az esetek többségében azért 
sem  elhagyható, m ert a reoxidáció elleni védelem b á r 
m ilyen hatásossága m ellett is szekunder Al-oxidzárvá- 
nyok képződésével kell szám olnunk, melyek a kis kagy 
lószelvényeknél Ca-os kezelés hiányában az önthetősé- 
get kedvezőtlenül befolyásolhatják.

A Swinden Laboratórium  m unkatársa, M. I. Hee- 
son [4] a közelmúltban igen széles körű elemzés alapján 
bizonyította, hogy a kagylóbeszűkülést leginkább oko 
zó 2-5 mm-es alum ínium -oxid részecskék lerakódását 
alapvetően két tényező befolyásolja: a folyékony acél 
kagylón keresztüli áram lásának sebessége, illetve az 
öntésre kerülő acél tisztasága.

Az áramlási sebesség hatása akkor mérhető, ha vizs
gáljuk a zárványszállítás lehetséges mechanizmusát:

— A kagyló bővülő kúpos részeinél (5. ábra) a  zá r 
ványok szállítását egy ún. centripetális hatás de term i 
nálja, amely az acélfürdő és a ben n e  lévő zárványok kö 

zötti tehetetlenségek következménye és a ben n e  lévő 
zárványok közötti tehetetlenségek következm énye a 
sűrűségkülönbségekből származóan. Itt a kiszélesedő 
részben görbült pályán haladva (5a. ábra) a nagyobb 
m éretű exogén-, illetve endogén-zárványok a kagyló 
falához sodródnak, a sodródó zárványok közül a hala 
dási sebességüket vesztett, de az acélolvadékhoz viszo
nyított nagy határfelü leti energiájuk, nagy felületi fe
szültségük m iatt a falazathoz és egymáshoz jó  tapadó 
képességű szilárd zárványok leginkább a kúpos és a 
hengeres rész találkozási helyén (5c. ábra) a kagylóra ta 
padnak.

— A kagyló h engeres részében az áram lás tu rb u 
lens (5b. ábra), a kagyló falához ütköző szilárd zárvá
nyok tapadása egyenletes.

Anélkül, hogy részletekbe bocsátkoznánk a kagyló 
beszűkülés okait elemezve, m eg kell állapítani, hogy az 
áramlási viszonyok nyilván akkor hatnának kedvezően 
a lerakódások elkerülésére, ha az áramlási sebességek 
csökkenthetők lehetnének  (hiszen ez csökkentené a te 
hetetlenségi és tu rbu lens erőket is), azonban ezáltal 
egyrészt kritikusan lecsökkenhet az öntési sebesség is, 
másrészről viszont mivel az áramlási sebességek csök
kentése érdekében csökkenteni szükséges a közbenső 
üstben a folyadékszint magasságát is, ez csökkentené a 
SfoAes-törvény alapján a zárványok felúszását is, ami

7. ábra. A közbensőüst kagylójának beszűkülését okozó kalcium-alu- 
minátok az Al-oxidos tapadvány belső részén (adagszám: 366 721.)
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nyilván nem  kedvez a tisztaságnak. Ezekből e redően  
ado tt közbensőüst-, illetve kagylókonstrukció m ellett 
az áramlási viszonyok m ódosítására igen behatároltak 
a lehetőségek, viszont a kagylóbeszűküléshez vezető le 
rakódások elkerülését az acélok tisztasága oldaláról — 
metallurgiai intézkedésekkel —  könnyen elérhetjük.

I t t  Diósgyőrben, a most átépített, korszerűsített 
öntőgépen ön tö tt adagok közül néhány, kagylóbeszű 
külést mutató adagnál —  az ME Fém tani tanszékének 
bevonásával —  megvizsgáltuk a kagylóbeszűkülések 
sajátosságait. I t t  m ost két ilyen esetet em elünk ki: a 366 
721. sz. adag (AISi 1045-ös m árkajelű, 0,45% C-tartal- 
m ú karbonacél) első szekvens adagként, a 366 926. sz. 
adag  (St 60-2 m árkajelű, 0,39% C-tartalm ú szénacél) 
m ásodik szekvens adagként került gyártási program ra. 
A folyékony acél gyártása során egyik adagnál sem volt 
technológiai rendellenesség. A végpróba szerint m in d 
két adag Al-tartalma 0,04%, kéntartalm a pedig 0,020, 
illetve 0,027% volt. T ulajdonképpen csupán Mn +  Si- 
os dezoxidációról leh e t beszélni (12, illetve 10 kg A1 
mellett 120, illetve 80 kg-nyi CaSi került csapoláskor az 
üstbe). M indkét adagnál a folyamatos öntéskor kagyló 
szűkülés következett be, az acél nagy részét hagyom á 
nyos m ódon kellett leönteni.

A kagylóstul m egkapott m intadarabokat szemügy 
re  véve a 366 721. sz. adagnál a  kagyló teljes belső 
hosszában Al-oxidos kiválás figyelhető meg szabad 
szemmel is, am i kb. 0,5— 1 mm-es hártyaként fejthető 
le a  kagylóról. Az Al-os hártya (tapadvány) kagyló felőli 
(6. ábra), illetve kagylóba „befagyott” acélm aradvány 
felőli oldalán (7. ábra) az alábbi sajátosságok fedezhetők 
fel:

a) A kiömlőkagyló felőli részen a tapadvány zöm 
m el kis C aO -tartalm ú Ca-alum inátokból áll, kis 
m ennyiségű CaS m ellett. K im utathatók a tapadvány- 
ban  Zr-oxidok, illetve szilikátok is, amelyek nyilván a 
kagyló anyagából szárm azó exogén zárványok.

b) A kiömlő kagylóhoz tapad t Al-os hártya belső fel
ü le tén  ugyancsak m egtalálhatók a Ca-alum inátok, 
olyanok is, melyek egyébként az öntési hőm érsékleten 
folyékony halm azállapotúak.

A beszűkülés m iatt a kagylóban m egderm edt acél
m aradvány perem részein t a 8. ábra szerint zárványok

8. ábra. A közbensóüst kagylójának beszűkülésekor a kagylóban 
megdermedt acélmaradvány peremrészének szövetképe (adag
szám: 366 721.)
1. helyen: Zr-oxid
2. helyen: Ca(AI)-szilikát
3. helyen: vas-csepp
4. helyen: AI2O3

fedezhetők fel. Feltűnő, hogy a tiszta Al-oxidok mellett 
(4-es mintahely) a Zr-oxidok (1-es m intahely), továbbá 
a Ca-aluminátok, illetve esetenként a Ca (Al)-szilikátok 
is kim utathatók. A 8. ábrán egyébként igen szemlélete
sen m utatkoznak az AI2O 3 zárványok egymáshoz kap 
csolódásai.

A 366 926. sz. adagnál a kagylószűkülés m iatt m eg 
derm edt acélm aradvány perem részein, illetve a pe 
remtől távoli középső részein k im uta tha tó  zárványok 
összetételeit az 1. táblázat m utatja. A táblázatból az ol
vasható ki, hogy az acél középső részein általában igen 
kis Al-tartalmú szilikátok fordulnak  elő, esetenként 
Mn-szulfidok. C a a zárványokban nem  m utatható  ki. 
Ezzel szemben a perem részeken Mn-szilikátok helyett 
Ca-aluminátok m utathatók ki, m egjelennek a CaS-ok 
és esetenként a M g-tartalm ú, nyilván exogén zárvá
nyok. Ha figyelembe vesszük azt, hogy a 366 926. sz. 
adagnál gyakorlatilag kis mennyiségű Al-hoz viszonyí
tottan relatíve sok CaSi kerül a rendszerbe, a 2. ábra 
alapján számítani lehet CaSi kéződésre, ezért a dezoxi- 
dáció ilyen m ódszere nyilván korrekciót igényel.

A zárványmorfológiával kapcsolatos eddigi isme-

1. táblázat
A 366 926. sz. adag öntésénél a közbenső üst kagylójának beszűkülésekor a kagylóban megdermedt 

acélmaradvány jellegzetes zárványainak összetételei a peremrészen, illetve a belső részen

Az elemzés helye Sorszáma
Fe Mn

Az elemzett hely összetétele 
Si К Ca Mg AI S

Felülethez 1 22,25 — 23,99 5,73 13,58 15,02 17,27 2,49
közeli 2 50,78 0,2 27,23 — 4,71 — 17,09 —

peremrész 3 13,75 0,19 0,28 — 61,35 33,35 0,94 0,42
4 77,25 1,40 — — 21,34 — — —

Felülettói 1 — 57,91 40,99 — — _ _ 1,10
távoli 2 99,30 18,30 12,90 — — — 2,03 0,59
belsőrész 3 70,99 4,29 22,94 — — — 1,95 0,13

4 19,99 49,58 32,20 — — — 1,19 0,19
5 57,39 24,19 8,99 — — — 1,08 9,37
6 34,99 34,29 28,75 — — — 0,85 1,92
7 142,39 35,29 20,99 — — — 1,22 0,47
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reteink alapján a Ca-os kezeléskor célul kell kitűznünk 
(9. ábra) [5], hogy

— elegendő kalciumot adagoljunk ahhoz, hogy fo 
lyékony Ca-aluminátok képződhessenek,

— de ne adagoljunk annyit, hogy az m ár CaS kép 
ződést okozzon.

A 9. ábrából látszik, hogy van egy Ca-adagolási te 
rület, ahol ez a  cél elérhető, azonban ez akkor bizton 
ságosan nagy terület a Ca-os kezelés számára, ha kicsi 
az acél előírt Al-tartalma, kicsi a kezelendő acél S-tartal- 
ma, s elvben m inél nagyobb az öntés kezdő hőm érsék 
lete. (Ez utóbbi természetesen nem  lehet befolyásoló 
szempont, m ert ugyan a prim er zárványok kialakulása 
szempontjából a magasabb hőm érséklet a Ca-os keze
lés feltételeinél könnyítés, de a szekunder zárványok 
szempontjából nem.) Ezért szükséges előírnunk, hoigy 
a Ca-os kezelésnél a Ca/Al = 0,14— 0,20 között legyen. 
Ez csak igen jó  oxigénszint-szabályozás és reoxidáció 
elleni védelem  mellett elfogadható technológiai előí
rás, hiszen a Ca/Al arány alatt az oxidokhoz kötött 
Ca/Al arány értendő , ez pedig a gyártásközi analízis 
mai helyzetében pontosan nehezen követhetőó. Szük
séges ezért párhuzam osan foglalkoznunk a leghatéko 
nyabb (legjobb kihozatalt biztosító) beviteli módszer ki
dolgozásával. I tt azt kell figyelembe vennünk, hogy a 
fürdőbe vitt Ca-os reagensekkel a dezoxidáció, kénte 
lenítő, illetve zárványmodifikáló reakciók leghatéko 
nyabban akkor játszódnak le, ha  a bevitt Ca-os reagens 
folyékony (10. ábra, Нг-szint feletti rész), s a reakciók 
addig játszódhatnak le, míg a kezelendő acélfürdőben 
a nyomás értéke a kalcium gőznyom ását túllépi (H i- 
szint alatti rész), azaz a AH intervallum  növelése kine- 
tikailag elsődleges feladatunk.

A AH növelése a H í emelésével akkor érhető el — 
adott fürdőm élység és acélhőm érséklet esetén — ha 
olyan Ca-ötvözeteket alkalmazunk, melyek a Ca gőz
nyomását csökkentik. Ennek alkalm azása esetén a Ca 
gőznyomása a folyadékszint közelében van egyensúly 
ban a fürdő nyomásával.

9. ábra. A Ca-adagolás hatása Ca-os kezeléskor a szilárd CaS-ok 
megjelenésére [5] nyomán
Cat: 1600 °C-os acélfürdőben folyékony állapotú Ca-aluminátok kép 
ződéséhez szükséges Ca minimális m ennyisége  
Саг: A folyékony állapotú Ca-aluminátok képződéséhez szükséges 
Ca-mennyiségen felül adagolt Ca-nak az a minimális mennyisége, 
amely már CaS képződéshez vezet

10. ábra. A kihozatalra ható néhány tényező injektáláskor [6] nyomán 
Нз- szint: az a szint, ahová injektáláskor a Ca-os reagens az üstben le
vő acélfürdőbe lejut
Нг-szint: az a szint, ahol injektáláskor a bejuttatott Ca-os reagens 
megolvad
Hi-szint: az a szint, ahol injektáláskor egyensúlyban van a Ca-os rea
gens gőznyomása a folyékony fürdő nyomásával

A AH növelése а H 2 csökkentése által akkor lehet 
séges, ha a Ca-ötvözetet vagy minél közelebb, vagy mi
nél alacsonyabb olvadáspontú ötvözet form ájában, 
eseüeg előmelegített állapotban visszük be az üst fenék 
részébe.

M indezeket figyelembe véve érthető, m iért veszít 
világszerte perspektívájából a porbefúvásos kezelés a 
porbeles kezeléshez képest. A porbeles kezelés lehető 
vé teszi, hogy a kezelés közben előmelegített p o r az üst 
fenekén oldódjék, nem  pedig  úgy, m int a porbefúvás- 
kor a hideg por, am elyet gáz alakban h ivatunk  be nagy 
sebességgel közel sem olyan mélységre hatolva. É rthe 
tően ezért a porbeles kezelés ma a Ca-os kezelés legki
válóbb megoldási form ája. Ezt elismerve kicsit é rth e 
tetlen is, hogy a Ca-os kezelés hatékonyságát segítő oxi
génszint-szabályozásnál az Al-huzalos kezelés hazai ter 
jed ése  m iért oly lassú.
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A rúdszelvények nyújtóüregeiben kialakult 
szélesedés m eghatározása hengerléskor

GULYÁS JÓZSEF

A dolgozat a rúdszelvéyek nyújtóüregeiben 
végbemenő szélesedést befolyásoló 
fontosabb paraméterek hatását foglalja 
össze. Majd egy, a szerző által kidolgozott 
módszert ismertet, amely valamennyi 
üregtípusra vonatkozóan alkalmas az 
üregtöltés mértékének (vagy a 
szélesedésnek) a meghatározására. Néhány 
példa alapján a legismertebb összefüggések 
eredményeivel veti össze az így számított 
értékeket.

Bevezetés

A hengerlés során a szelvény szélesedését az elm é 
leti és a gyakorlati szakemberek régebben a hengerlést 
k ísérő jelenségnek nevezték. Ez a megfogalmazás a j e 
lenség m inősítésére is utalt, m inthogy a szélesedés a 
hengerlés alapvető célja, a keresztm etszet csökkentésé 
nek szem pontjából hátrányosnak volt tekinthető. M ás
részről a gyártás közben olyan bizonytalan, egyszerű 
eszközökkel nehezen  m eghatározható  param étert j e 
lentett, amely a technológiai zavaroknak egyik á llandó 
forrását képezte. A hengerlés fejlődése során a szakem 
berek ezzel a hátrányosnak ta rto tt jelenséggel m egta 
nultak együttélni.

N apjainkban azonban a szélesedésnek, m in t a 
hengerléstechnológia egyik fontos param éterének  
újabb vonatkozása került előtérbe, nevezetesen a h e n 
gerelt term ékek m éretpontosságának gyorsuló fokozá 
sa. Az elm últ évek során e tárgykörben végzett elem zé 
sek egyértelm űen kim utatták, hogy a hengerelt r ú d 
szelvények m éretpontosságát az egyes üregekben lé t 
rejövő szélesedés jelen tősen  befolyásolja. M árpedig a 
hengerelt term ékek piacképességét, továbbá a gyártás 
gazdaságosságát jelenleg is, de főleg a közeli jövőben az 
alakhűség és a m éretpontosság nagyban m eghatároz 
za. Másrészről a  napjainkban széles körben elterjed t 
gépi számítástechnika lehetővé teszi ajelenleginél p o n 
tosabb m ódszereknek az alkalmazását.

A nyújtóüregekben kialakult 
szélesedés értelmezése

A hengerléskor — m int képlékeny alakításkor —  
kialakult szélesedés, a hengerrésben  fennálló képlé 
keny feszültségi és alakváltozási állapotból származó ol-

Gulyás Jó zse f ok le ve les  ko hó m é rn ök  o k le ve lé t az NM E-n szerezte. A  m ű s z a k i 
tu d o m án y  kand idátusa . 1983 óta tag ja  egye sü le tün kn e k . Az NM E K o h ó g é p ta n i 
é s  K é p lé ke nya la k itás tan i Tanszékének d o c e n s e . É rdek lődés i te rü le te : 
h engerlé se lm é le t, ko h á sza ti m é rés techn ika

dalirányú anyagáram lás eredője. Ebből a  szempontból 
tehát nem  leh e t kísérő jelenségként tek in ten i, mint
hogy az a képlékeny alakváltozási fo lyam at egyik irá 
nyú eredője.

Ha az anyag oldalirányban korlátozás nélkül széle
sedhet, m ásrészről a szelvény szélessége mentén 
egyenletes alakváltozás jön  létre, szabad szélesedésről 
beszélünk. A szabad szélesedéssel az e lm ú lt idők során 
sokan foglalkoztak, ezeknek legnagyobb része em piri 
kus összefüggésekből áll, amelyeknek szám a 50 fölé 
em elkedett. A nagyobb pontosságra igény t tartó for
mulák (Tafel, Ekelund, Wusatowsky, Riedel stb.) m ind 
egyike tartalm azza a ld/bo vagy ennek fo rd íto ttjá t a bjld 
viszonyszámot. Ez azért lényeges, m ert a  hengerrésben

1. ábra. Vázlat a  hengerrésben kialakuló anyagáramlás irányának 
szemléltetésére

kialakult anyagáram lás irányát ez a geom etria i viszony 
határozza m eg (1. ábra). A hengerrés ezen  geometriai 
viszonyának a szélesedésre kifejtett h atásá t felismerve 
Poluchin kísérleti adatok alapján egy széles tartom ány 
ra  érvényes d iagram ot szerkesztett (2. ábra). A diagram 
és a hozzá tartozó  értelmezési összefüggések lényegé
ben valam ennyi, a szélesedést befolyásoló param étert 
tartalmazzák.

A rú d term ék ek  hengerlése azonban m ind ig  üre 
gekben (nyújtó-, illetve készüregek) tö rtén ik , amelyek
ben a szabad szélesedésre vonatkozó feltételek már 
nem  érvényesek. Az eltérést két vonatkozásban kell ér 
tékelni. Ezek közül az egyik az üregfalnak a szélesedés
re ható akadályozása, a másik az ún. kényszerszélesedés. A 
hengersorokon m ár bevált nyújtóüregek vonatkozásá 
ban az akadályozás hatása a tapasztalatok szerin t nem 
túl jelentős, ezért azt egyeden tényezővel (0,7.. .0,8) le
het jellem ezni. Ennéljóval nagyobb szerepe van az üre 
gen belül végbem enő egyenlőtlen alakváltozásnak a
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tényleges szélesedés kialakulásában. Egy üregen belül 
a szelvény részeinek egymással szomszédos, de erősen 
eltérő magasságcsökkenéseinek a kölcsönhatása révén 
jö n  létre az ún. kényszerszélesedés. A kényszerszélese
dés a bem enő szelvény, illetve az ü reg  geometriájának 
viszonyától függ.

Üregekben végzett hengerléskor kialakult szélese
dés m eghatározására je len leg  azt a módszert alkalmaz
zák, hogy mind a bem enő szelvényt, mind az üreg ge 
om etriáját velük azonos te rü le tű  téglalap szelvénnyel

4. ábra. Vázlat a szelvénytranszformáció értelmezéséhez

helyettesítik (szelvénytranszformáció) és a két szel
vényre vonatkozóan m eghatározzák a szabad szélese
dést a már jól bevált összefüggések valamelyikével. En 
nek  az eljárásnak az a  legnagyobb hiányossága, hogy a 
kényszeralakváltozások jelen tős hatását figyelm en kí
vül hagyja. A helyettesítő m ódszernek a geom etriától 
független hatását Shinokura és Takai olyan korrekciós 
tényezővel küszöbölték ki, amely az alkalm azott ü reg 
páros típusától függ. Az általuk kidolgozott transzfor 
mációs módszer tehát az edd ig  alkalmazott m ás helyet 
tesítéshez képest pontosabb megoldást je len te tt. M ind 
ezek ellenére ez a m ódszer is kritizálható, egyrészt 
azért, m ert egy szokásos üregrendszeren belül is eltérő 
kényszeralakváltozások adódhatnak  (3. ábra), m ásrész 
ről pedig az elterjedten használt üregpárosokon kívül 
m ég más átm eneti geom etriá jú  üregeket is alkalm az 
hatnak. Ezeknek a váltó üregeknek az alkalm azását kü 
lönböző technológiai kötöttségek (leágazások, átveze 
tések stb.) indokolják.

A nyújtó üregekben végbemenő szélesedéseknek a 
fenti hatásokat figyelembe vevő m eghatározása tehát 
aktuális feladattá vált. Je len  tanulm ány egy olyan ana 
litikus módszert ism ertet, amelynek kidolgozása a 70- 
es évek elejére tehető, d e  az akkori közzétételtől a  szá
mítás bonyolult volta m iatt eltekintettem. M inthogy az
ó ta  a hazai számítástechnika m inden vonatkozásban el
terjed t, így az alábbi m ódszer alkalmazása viszonylag 
egyszerű feladattá vált.

Analitikus módszer 
a nyújtóüregekben végbemenő 
szélesedés meghatározására

Az ismertetésre kerü lő  módszer összefüggéseinek 
részletes levezetésétől eltekintve csak azokat az elvi ala 
pokat tárgyalom, am elyek az összefüggések kiinduló 
pon tját jelentik. A kidolgozott módszer itt is két sza
kaszból áll, úgym int a szabad szélesedésre vonatkozó 
szelvénytranszformáció, valamint a kényszeralakválto 
zás során létrejövő kényszerszélesedés m eghatározása.

A szelvénytranszformációt a következő m ódszer 
szerint végezzük (4. ábra). Az üregbe bem enő szelvény 
területét/! i-gyeijelöltük. A szúrás alatti magasságcsök 
kenések a bem enő szelvény, illetve az ü reg  kon tú rja i 
nak metszéspontja (B-B’) közti szakaszon m en n ek  vég
be, amely szakasz szélessége b\*. Az ü regnek  ehhez a 
szélességéhez tartozó terü le te  Â2*, a bem enő szelvény
ből lehengerelt szelvényrész területe, am elyet az ábrán 
bevonalkáztunk

2. ábra. A szélesedés meghatározására szolgáló Poluchin-diagram

3. ábra. Különböző kényszeralakváltozások egy üregrendszeren belül
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AA= At - Аг*, [mm2] . (V

M ind a bem enő, m ind az üregből kijövő szelvényt 
b 1* szélességű téglalappá alakítjuk át, amelyek m agas 
sága

hív. =  - т - 4  - lumi ■ 
0 1 *

Ö2k =  ^ 2* , [mm].
(2)

A közepes magasságcsökkenés

A/?k =  f? ik -/72k , [mm] . (3)

Az üreghez tartozó közepes hengersugár

nyét n darab  egyenlő szélességű oszlopra osztjuk fel 
(5. ábra). Egy ilyen oszlop jellemzői a következők:
bemenő szelvény oszlopmagassága: Ali mm
az üreg oszlopmagassága: Au mm
az oszlop középvonalának távolsága
a szelvény közepétől: Aik mm
az oszlop szélessége: b mm

A szelvény szélessége m entén a fajlagos szélesedés 
nem állandó, han em  a középtől kifelé haladva növek
szik, am int azt az 1. ábrán látható áram lási vonalak is 
bizonyítják. Ezért a Xt>k szélesedési tényezőt egy a kö
zéptől kifelő haladó  lineárisan növekvő szélesedési 
egyenessel helyettesítettem . Az egyenes egyenlete ál
landó alakváltozás eseté:

Я к =  - ° ^  , [mm]. (4)

A fenti értékekből kiszámítható nyom ott ívek köze 
pes hossza:

/dk = V Як Ahk . (5)

Ennek segítségével m eghatározható az ü reget h e 
lyettesítő elemi hengerrés b\*/ld geom etriai viszonya: 
a 2 . ábrából ehhez az értékhez kiolvasható a z /fü g g v é 
nyérték. Ebből egyszerűen m eghatározható az o ldal 
irányú szélesedés tényezője:

t± lg /1?: ,
Xbk = 10 1+1 />2k (6)

Ki kell hangsúlyozni, hogy az így számított szélese 
dés csak arra  az esetre lenne érvényes, am ikor az ü re g 
ben  a szélesség m entén  az alakváltozás állandó.

Ezt követően m ind a bem enő, m ind az üreg  szelvé-

5. ábra. Vázlat az eredő szélesedés meghatározásához

*» = 1+С4(Ъ*.1)£ 2 ’ m
ahol c -  az üregfal akadályozási tényezője (0,7...0 ,8), 

Mi -  a bem enő és kimenő oszlop magasságcsökkenése. 
A fenti összefüggésben az illető oszlopok magas

ságcsökkenése is szerepel, minthogy az oldalirányú 
anyagáramlás, elsősorban a magasságcsökkenés függ 
vénye. A két változó m iatt a szelvény szélessége m entén 
a helyi szélesedési tényezők eloszlása a szelvény alakjá
tól függően valam ilyen görbe szerint változik (lásd az 
ábra alsó diagram ját).

Ahi = h u ' hi\ [mm] . (8)

Az üregbe bem enő  oszlop területe:

Ar, = b hr, (9)

Ha az oszlopak megfelelő szelvényrészek egymás
tól fuggeüenül változtatnák a m éreteiket, akkor az 
üregből kijövő oszlop területe az alábbi lenne:

Au =  X b i ' b hu . (10)

Ha a fenti hasábok kényszeralakváltozására vonat
kozóan felírjuk az eredő  megnyúlás Geleji-féle összefüg
gését, akkor a  részletes bevezetés mellőzésével m eg 
kapjuk az üregből kifutó szelvény területét:

A2sz = —  

1 +

A,
~n
I  (At, + A z ) & - 1 )  
7 ___________ Аг> __

П
Ai + X Az

О

(11)

ah o ld  1 — a b em enő  szelvény területe [m m 2],
d 2sz — az ü regből kifutó szelvény terü le te  [mm2]. 
A fenti összefüggések valamennyi, hengerü regek 

ben történő hengerléskor szerepet játszó hatást tartal 
mazzák, így bárm ilyen geom etriájú szelvény és üreg 
esetében jól használható.

A (10) összefüggéssel kapott szelvényt az üregben 
elhelyezve egyszerűen m eghatározható a szelvény tel
jes szélessége (62), amiből a szélesedés:

Ab =  b i  - Ö2 (12)
A feti összefüggést két, azóta lebontott hazai hen 

gersorunk üregezésének elemzése során dolgoztuk ki,
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6. ábra. Az oválszelvény szélessége az ovál görbületének függvényében

továbbá laboratórium i kísérletek eredm ényeivel is 
összevetettük, és azok minden esetben  az üregtípustól 
függetlenül is jó  egyezést m utattak.

Példák a számítási módszer 
alkalmazására

Az előzőekben ismertetett eljárás eredm ényének 
illusztrálására a négyzet-ovál ü reg rendszer sajátossá
gait elem eztük. Elsőként egy azonos keresztmetszetű 
négyzetszelvénynek a szélesedését vizsgáltuk különbö 
ző karcsúságú oválüregekben olyan módon, hogy a 
nyújtási tényező lehetőleg állandó legyen. Az oválüre- 
gek sugarát egyre csökkentettük annak érdekében, 
hogy minél_ nagyobb m értékben eltérjen a középső 
résznek (h0k) illetve a négyzettel érintkező kon tú rpon t 
nak a  m agassága (hosz). Azaz m inél nagyobb ez a vi
szonyszám (hoVJhosz), annál kisebb lesz az oválüreg su 
gara. A fenti változatok szerint szám ítottuk ki az ovál
szelvény szélességét, amely a várakozásnak megfelelő-

7. ábra. Az oválszelvény szélessége a nyújtási tényező függvényében 
négyzet— ovál üregezés esetén

8. ábra. A szelvény szélessége a nyújtási tényező függvényében négy
zet—  rauta üregrendszerben

en az ovál görbületével növekedett, ami a kényszera 
lakváltozás egyértelm ű következménye (6. ábra). Az áb 
rába felvittük a Shinokura-Takai módszere szerint szá
m ított ovál szélességet, am i lényegében állandó, hiszen 
az eljárás az oválüregre egységesen adja m eg  az ü reg 
típus korrekcióját. A diagram okból az is m egállap ítha 
tó, hogy ez utóbbi szélesedés az első három  értéknél 
elég jól egyezik (R/h = 2...3,1) az általam szám ított szé
lesedéssel, de ennél kisebb sugarú — zöm ök oválnál — 
m ár jelentősebb az eltérés. Noha a nyújtó oválok nagy 
része a fend határok  közé esik, ennek e llenére kisebb 
nyújtási viszonyok esetén  zömökebb oválokat is alkal
maznak, ami viszont a  szélesedés növekedésével jár.

A 7. ábrán ugyancsak négyzet—ovál szúrásban  vizs
gáltuk az oválszelvény szélesedését növekvő nyújtási 
tényezők esetén. Az áb rába összehasonlítás céljából fel
vittük a Shinokura-Takai módszer szerint szám ított, va
lamint a Neumann, H. által statisztikai m ódszerekkel ki
dolgozott szélesedési diagram ból vett értékeket.

Az ábra alapján megállapítható, hogy kisebb nyúj
tási téyezők esetében az általam számított é rtékek  a Shi
nokura-Takai m ódszer szerintiekkel, míg a  nagyobb — 
a reális viszonyokat jo b b an  tükröző — nyújtási ténye 
zőknél a N eum ann-féle tapasztalati értékekkel m utat 
jó  egyezést. Feltehető, hogy a kisebb nyújtási tényezők 
esetén a N eum ann által szerkesztett d iagram  kiinduló 
adatainak száma kevesebb lehetett, m int a nagyobb 
nyújtási tényezők esetében.

A következő áb rán  (S. ábra) egy négyzet—rau ta  
üregrendszerben végzett szúrások során kialakult szé
lesedések értékeit m utatom  be. Ez az ü regpáros-típus 
a kényszerszélesedés szempontjából a négyzet—ovál 
üregrendszerre jellem zővel ellentétes. Az előbbinél 
ugyanis az alakváltozás tetem es része a szelvény közép 
ső szakaszán jö n  létre. A számításokat azonos kiinduló 
négyzetszelvéynek egyre növekvő csúcsszögű rauta- 
üregben való szúrása esetére végeztem. Az ábrába 
ugyancsak berajzoltam  Shinokura-Takai összefüggésé 
ből számított szelvény szélesedését, valam int Csekmar- 
jevnek és Mutyevnek a négyzet—rauta ü reg ren d szerre  
vonatkozó szélesedési diagramjából kivett értékeit.

Az előbbi m ódszer szerinti görbe kisebb nyújtási té-
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nyezőknél nagyobb, nagyobb nyújtási tényezőnél vi
szont kisebb szélesedést mutat, m in t az analitikus m ó d 
szer szerint számított. Ez is azt bizonyítja, hogy az egész 
ü reg rendszerre  egyetlen korrekciós faktort alkalmaz-; 
tak, amely a leggyakrabban használt nyújtási tényező 
esetén (1,25...1,35) megfelel a valós viszonyoknak (ezt 
bizonyítja a két gö rbe ide eső m etszéspontja is). A Csek- 
marjev-M utyev által közölt diagram ból vett értékek n a 
gyobb nyújtási tényezők esetén m utatnak  jó  egyezést. 
Ez utóbbi d iagram ok értékelésekor nem  szabad m egfe 
ledkezni arról, hogy a rau taüregben  számított szélese
désekben 2-3 m m  eltérés nem túl jelen tős, hiszen a szé 
lességi m éret 110...120 mm körül van, ehhez képest ez 
a  különbség nyilván nem jelentős; a m éretbeli különb 
ség csak 2...2,2%  lesz ebben az esetben. A bem utatás 
nak ez esetben csak az volt a célja, hogy ez a  számítási 
m ódszer érzékenyen reagál a kényszerszélesedés kö 
rü lm ényeire és így az ü regrendszerek  geom etriájától 
független általános érvényű eljárásnak tekinthető. A 
bem utato tt d iagram ok adatait szolgáltató számításokat 
számítógépes p ro g ram  futtatásával végeztük, amelyek 
során az ü regek  görbéit az analitikai geom etria össze
függéseivel írtu k  le.

Összefoglalás

A rúdszelvények hengerlésekor az üregekben ki
alakult szélesedést viszonylag egyszerű, de az üregben 
ténylegesen lejátszódó bonyolult alakváltozási viszo
nyokat —  bár leegyszerűsített form ában — jól tükröző 
összefüggésekkel sikerült m egfogalmazni. Ez a m ó d 
szer bárm ilyen üreggeom etriák esetén általánosan al
kalm azható és a  számítástechnika eszközeivel gyorsan 
kivitelezhető eredm ényeket nyújt. Jelen  tanulm ány 
ban eltek in tettem  a számítás m egbízhatóságának bizo 

nyításától, mivel elsősorban az eljárás érte lm ezésére  és 
alkalm azhatóságára kívántam  rámutatni. A  hazai hen 
gerléstechnika e lő tt álló fokozott feladatok egyben az 
eddigi kevésbé fon tosnak  tekintett szelvény-alakhűség 
követelményére is felhívja a szakemberek figyelm ét. Az 
itt közölt m ódszer korszerű színvonalú eszközt ad a 
technológusok és fejlesztők kezébe, am i a  fen ti szem
ponttal megfelelő összehangot terem thet.
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A korszerű hengerművekben az alakítás 
egyes fázisai között különböző mérő- 
(ellenőrző-) berendezések üzemelnek, 
amelyek az alakítás minőségéről 
folyamatosan szolgáltatnak információt.
A sok gondot okozó anyagkeveredés 
elkerülésére illetve az anyagok azonosítására 
mobil összetételmérők, továbbá hőálló 
megjelölést biztosító berendezések állnak 
rendelkezésére. A szerzők összefoglalják az 
e területen alkalmazott korszerű 
lehetőségeket.

Bevezetés

A hazai hengerm űvekben a hengerelt áru t— a leg 
több hengersoron — csak a készterm ék vizsgálatával 
minősítik. A minőségi h ibákról nyert információk a za 
varó tényezők elhárítására csak nagy időkieséssel hasz 
nosíthatók. Amennyiben m á r a  hengerlési folyamat 
egyes fázisai között is vannak ellenőrzési lehetőségek, 
úgy szabályozók kiépítésével a  hibák kiküszöbölésére 
előbb van mód, és így kevesebb minőségileg kifogásol
ható  term ék keletkezik. Az ebből származó gazdasági 
haszon nagysága jelentős.

A fejlett technológiával dolgozó üzemekben a kö 
vetkező jellemzők folyamatos (on-line) mérése, illetve 
ellenőrzése valósul meg:
—  méretellenőrzések,
— hossz-, illetve töm egm érések,
— helyzet-, illetve elm ozdulás m érések,
— roncsolásmentes anyagvizsgálat,
— hőmérsékletmérések,
— egyenességellenőrzés,
— összetételmérések,

Özekkel Já n o s  vegyészm érnöki o k le v e lé t 1 95 2 -b e n  szerezte m eg  a B M N -n. 
1961-ig  az Ó zd i Kohászati Ü ze m e kb e n  d o lgozo tt. 1955-tól a K é m ia i 

L a b o ra tó r iu m o t vezette. 1961-tó l a  M is k o lc i Egyetem  oktatója. E lő b b  a 
S zerve tle n  é s  Elemzó Kém iai Tanszéken a d ju n k tu s . Az acé l arzén-tartalm ának  

e g y  ú j m ikrom eghatározásáva l fo g la lk o z ó  d issze rtác ió ja  alapján e b b e n  a z  
id ő b e n  sze rezte  m eg a m űszaki d o k to r i e lm é t. Az Automatikai Tanszéken  
1 97 0 -tó l doce n s . Tudomáyos te rü le te : a, vaskohászati te ch n o ló g iá k  
m é rés tech n iká ja , automatizálása, m o d e lle zé se .

Paksy László 1952-ben szerzett v e g y é s z m é rn ö k i okleve let a B u d a p e s ti 
M ű s z a k i Egyetem en. 1953-tó l s z in k é p la b o ra tó riu m  vezető, 1956-tól a c é lm ű i 
la b o ra tó r iu m i vezető, m a jd  1 9 8 1 -tó l m ű szaki-gazdaság i tanácsadó. F ó  
é rd e k lő d é s i te rü le te : m űszeres a na litika , e ze n  b e lü l az optikai e m issz iós  
sz ín ké p e le m zés  kohásza ti a lka lm azá sá n ak  fe jlesztése, ezzel össze fü gg ő  
e lm é le ti é s  g yako rla ti p rob lém ák m e g o ld á s a . 1968-ban kandidátusi foko za to t 
szerzett, d isszertác ió jának c ím e : „A z  e le m ző  szikraköz fiz ika i-kém ia i 
fo lyam ata inak  vizsgá la ta" volt. 1952-tó l fo lya m a to sa n  az LKM dolgozója.

— a hengerállvány állapotának (hengerkopás, csapágy
kopás, hengerhelyzet stb.) folyamatos ellenőrzése.

A felsorolt je llem zőket vizsgáló berendezések ön 
magukban autom atizált felépítésűek, és gyakran a kap 
csolatukban lévő technológiai lépés autom atikus irá 
nyítására is szolgálnak (pl. m éretellenőrző készülékek 
a hengerhelyzet m ódosításait is végzik).

1. ábra. Méretellenőrzés célját szolgáló berendezés elvi vázlata

Külön em lítjük m eg  a term ékeket hőálló festékkel 
megjelölő autom atizált vezérlővel ellátott berendezé 
seket, amelyek segítségével a sok gondot okozó anyag 
keveredés je len tő sen  csökkenthető. Egy ilyen eszköz, 
számítógéppel vezérelt festékszóró fejekkel p rog ram o 
zott alfanum erikus je lek e t vagy más kódokat érintés 
nélkül szór a d a rab ra .

A következő részben  az előzőekben cím szerűen fel
sorolt módszerek lényegét foglaljuk össze.

Méretellenőrzés

Az áttekintett szakirodalomból szerzett kép azt 
mutatja, hogy a különböző m egoldásokban az érintés- 
mentes, az elektrom ágneses hullámok — elsősorban a 
látható fény, ezen belü l a lézerfény — elnyelésével (le
árnyékolásával) dolgozó berendezések terjed tek  el.

A legtöbb esetben  a mozgásban lévő darab  a sugár 
forrás és az érzékelő között helyezkedik el. A fénysugár 
pl. pásztázó m ozgást végez, és a felfogó ernyőn (pl. fé
nyérzékeny d ió d aso ro n  vagy CCD-kam erán) az á r 
nyék nagysága vagy az árnyékolás időtartam a a letapo 
gatott mérettől függ (1. ábra). A vizsgálat több készülék 
együttes telepítésével egy időben több szöghelyzetből is 
lehetséges, így k ö r m etszetnél ovalitás, többszögű te r 
méknél pedig m in d e n  m éret ellenőrizhető. A mérés 
frekvenciája a követelm ényektől függően egy lézeres 
készüléken például: 10... 100...1000/s lehet. Pontossági 
adatok 20... 1650 m m  átm érők esetén 1... 10 m m .

A Műszeripari K utató  Intézet (MIKI, Budapest) a 
lézeres pásztázásos m ódszert alkalmazza az általa kifej-

1 8
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2. ábra. Folyamatos méretellenőrző berendezés az ózdi RDH-üzemben

lesztett berendezésekben. A folyamatos mérést m egva 
lósító eszközökből többet állítottak m unkába üvegcsö 
veket előállító hazai (Tokod, Vác), illetve külföldi 
(Egyiptomi, Indonéziai) üzem ekben. Kohászaton b e 
lüli alkalm azására egy kelet-németországi húzóüzem 
ben, illetve az ózdi RDH üzem ben került sor. (U tóbbi 
berendezés fényképét a 2. ábra m utatja.) A szállítható 
berendezések legfontosabb jellem zői a következők:

T ípus DG 25 DG 50A DG 150
Fényutak száma: 1 1 2
M unkadarab á tm érő je  (mm): 0,05...20 0,6...50 0,3...150
Adó-vevő közötti távolság (mm): 90 400 vagy 

800
230

Felbontóképesség (mm): 0,0001 0,01 0,001
Mérési pontosság (mm): ±0,001 ±0,01 ±0,003
Mérési frekvencia (mérés/s): 200 200 100

A DG 25 és DG 150 típusú készülékek elsősorban 
környezeti hőm érsékletű  m unkadarabok m érésére al 
kalmasak. A közölt mérési pontosságok álló, szobahő 
m érsékletű m un k ad arab  esetén érvényesek. M eleg 
és/vagy mozgó tárgy (pl. folyamatosan húzott cső) m é 
rése esetében a m érési pontosság kb. felére/harm adára 
csökken.

A mérést zavaró körülm ények közül a húzási irány 
ra merőleges lengések a legfontosabb. A közölt pon tos 
ság a DG 50A típus esetében max. 10 Hz és max. 10 m m  
am plitúdó esetében még tartható . Nagyobb átm érőjű  
darab  esetében a leképzés egy fényforrásból két fényút- 
ra  (pl. alsó-felső) osztott pásztázással és így két érzéke 
lővel történik.

Az optikai adó-vevő p ár felszerelési helyzete tetszés 
szerint vízszintes, függőleges vagy ferde lehet, sőt lassú, 
lökésmentes m ozgatás (pl. forgatás) is m egengedett.

Az ism ertetett és viszonylagosan egyszerű m éretel 
lenőrzés a gép iparban  vagy statikus körülm ények (pl. 
m intákon végzett m inőségellenőrzés) között m inden  
eddigi m ódszert felülm úló pontosságával hódít teret. A 
zavaró hatásokkal nagym értékben terhelt hengerm űi 
m érésekre alkalmazása nehézséget okoz, de jó l m ű k ö 
dő  megoldások léteznek és üzem elnek.

Az ism ertetett fénysugaras m ódszerek mellett az iz
zó darab  fényemisszióját felbontó vagy nukleáris su 
gárzás leárnyékoltságát ellenőrző berendezések ism e 
retesek. Ezen utóbbi elvet alkalmazó eszközök a D unai 
Vasmű hengerm űvében  évek óta zavarm entesen és 
hasznosan üzem elnek.

5 Érzéke-C 
lök

^Optikát"
rendszer

Számító t r-j 1 1 

í r  egység n ------ 1

At- a jelnek a két érzé
kelési helyen történt[ 
érzékelése közötti idő-

Haladó tárau *r
d ----— у

3. ábra. Haladó tárgy sebességének meghatározására szolgáló rend
szer elvi vázlata

Hossz- és tömegmérések

A berendezések legtöbbje vagy a d a rab  hősugárzá 
sát, vagy a külső megvilágítás visszavert fényét érzékeli 
a haladás irányában egymás után lévő két érzékelővel. 
A felület érdessége, egyenetlensége m ia tt a felületről 
kiinduló sugárzás m inden tárgy esetében kissé ingado 
zik és ennek a korrelációs függvények segítségével való 
kiértékelésével a futási idő m eghatározható. A mérés 
elvét a 3. ábra m utatja.

Egy másik m ódszer a lézersugár visszaverődésénél 
kialakuló in terferencia kép kiértékeléséből következtet 
a sebességre. Ezt az elvet a 4. ábra m u tatja  be. Az ilyen 
berendezésekkel 1...50 m/s tartom ányban a pontosság 
±0,1...0,2%.

A töm egm érés a hosszmérés és a  m éretellenőrzés 
kombinációjával o ldható  meg.

Helyzet-, illetve 
elmozdulásmérés

A tárgy helyzetét az 5. ábra szerinti elvet alkalmaz
va ugyancsak nagy pontossággal lehet m érn i lézersu 
gárral. Egy esedeges elmozdulás helyzetváltoztatást je 
lent, így a fotodiódasor jelének változásából az elmoz
dulás nagysága m eghatározható.

Egy kereskedelm i forgalomban lévő berendezés 
8 MHz frekvenciával pásztázva 1 m elm ozdulást 1 mm, 
10 m elm ozdulást 10 mm pontossággal tu d  meghatá-

4. ábra. Haladó tárgy sebességének meghatározása interterencia-etv 
alkalmazásával

1 9
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5. ábra. Valamely tárgy helyzetének meghatározására szolgáló beren
dezés elvi vázlata

rozni. A MIKI által kifejlesztett O PTO M IK  elnevezésű 
készülék-család tagjai 2, 10, 50 és 100 mm elmozdulás 
érzékelésére alkalmasak. A felbontóképességük és m é 
rési pontosságuk a mérési tartom ány ezred része. A 
mérési frekvencia: 50...200/s.

Lemezvastagságot a lemez két oldalának helyzetét 
érzékelő két berendezés jelének  összevetésével lehet 
m érni.

Roncsolásmentes
anyagvizsgálat

Optikai, termikus, elektrom ágneses és u ltrahan 
gos módszerek ismeretesek.

Az optikai módszerek a szemmel történő megfi
gyelés eredményességének elősegítését szolgálják: vil
lanófényes fényképezés, tv-képernyőn történő m egje 
lenítés. Revétlenített felületet igényelnek.

A termikus eljárások a felületi hőeloszlás megfigye
lésére alapoznak. A hibás helyeken —  a környezethez 
képest — más a hősugárzás, illetve a sugárzott fény 
spektrális összetétele. A m ennyiben a darab saját hősu 
gárzása nem elegendő, indukciós felhevítést is alkal
maznak. A hibás helyen — a nagyobb ellenállás m iatt 
— a hőmérsékletemelkedés nagyobb, ez az infravörös 
emisszióban jelentkezik.

Az elektromágneses eljárás az örvényáramok ke 
letkezésén és ezek letapogatásán alapszik. A hibahelyek 
a gerjesztett örvényáram ok kialakulását zavarják.

Egy ismertetett berendezésnél a hőm érséklet 
800...1000 °C, a felderíthető hibaméret: hossz > 10...20 
m m , mélység: 0,8...2 m m . Az érzékelési távolság: 3...10 
m m . •

Az ultrahangos eljárásoknál két alapvetően eltérő 
m egoldás ismeretes. Az érintéses m ódszereknél a  köz
vetítő folyadék, valam int a Curie-hőm érséklet alá h ű 
tés okoz gondot. Az érin tésm entes módszer az e lterjed 
tebb: egyik m egoldásnál lézersugárral keltik az u ltra 
h an g o t az anyagban, am ely egy másik lézerfényt m o 
dulál, és az interferencia az inform ációhordozó.

Folyamatos öntőm űvekben  a szál ellenőrzésére 
több cég ajánl u ltrahangos berendezést.

Hőmérsékletmérés

A hengerlés közbeni hőm érsékletm érésre az opti 
kai elven m űködő készülékek legtöbbje alkalmas. Erről 
a m ódszerről — am elyet hazai műveink hasznosítanak 
—  nem  kívánunk részletesebben szólni.

Egyenességellenőrzés és 
egyéb módszerek

Az érintésm entes ellenőrzést a sokoldalúan alkal
m azható lézersugár felhasználásával oldják m eg. A fe
lületről visszaverődő lézersugár a fényérzékeny d ióda 
soron a felület helyétől függő diódát gerjeszti, és ebből 
a geom etriai elhelyezkedés követhető. A letapogatás 
vagy a darab vagy a vizsgálókészülék mozgatásával va
lósítható meg.

A nyúlásmérőbélyegek, illetve az ezekből kialakí
to tt erőm érő cellák a korszerű minőségellenőrzés-mi
nőségszabályozás eszközei. A hengerelt lem ezek kifek
vését egy olyan, m érési célokra kialakított, egyeben tá 
masztó hengerrel lehet követni, amelynél a lem ez kü- 
lön-külön erőm érőkkel feltámasztott hét rövid görgőn 
halad  át. A görgőkön éb red ő  erők — a lemez felfekvé
sének megfelelően —  a sík jóságával arányosak.

A hengerm űi berendezések — elsősorban a h en 
gerállványok — üzem állapotának folyamatos ellenőr 
zésére is rendelkezésre állnak különféle m érési lehető 
ségek. Egyrészt a kritikus helyekre szerelt e rő m érő  cel
lák segítségével a kopások figyelhetők. A lézersugaras 
mérésekkel a hengerek  geom etriai m érete, illetve alak 
j a  m ind az állványon, m ind  a henger előkészítése során

1. táblázat
Spectrotest-F készülékkel kapott megismételhetőségi adatok szikrakisüléssel, argonban

№ Si% Mn% Cr% Ni% Mo% V% Cu% Al% Zr%

1. 0,26 1,04 0,85 0,21 0,069 0,016 0,18 0,045 0,002*
2. 0,26 1,05 0,86 0,22 0,071 0,017 0,17 0,045 0,002
3. 0,26 1,03 0,85 0,21 0,070 0,015 0,15 0,040 0,002
4. 0,27 1,03 0,85 0,22 0,070 0,018 0,17 0,040 0,002
5. 0,27 1,05 0,86 0,22 0,070 0,017 0,17 0,040 0,002
6. 0,27 1,04 0,86 0,22 0,070 0,019 0,17 0,040 0,002
7. 0,28 1,05 0,86 0,22 0,070 0,019 0,17 0,040 0,002
8. 0,27 1,03 0,86 0,22 0,070 0,017 0,17 0,041 0,002
9. 0,27 1,05 0,86 0,22 0,071 0,016 0,16 0,038 0,002
10. 0,26 1,03 0,86 0,21 0,069 0,016 0,16 0,038 0,002

Эс 0,267 1,04 0,857 0,216 0,070 0,016 0,169 0,0408 0,0019
Эс 0,0054 0,0072 0,0034 0,0039 0,0006 0,0015 0,0091 0,0026 0,002
Эс, rel.% 2,01 0,70 0,40 1,83 0,85 8,95 5,39 6,48 8,99

* Mivel kerekített értékek, a programozás szerint az átlagértékeket már nem kerekítve jelezzük ki, ezért c eltér a  táblázatban kiírt értékektől.
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2. táblázat
Spectrotest-F készülékkel ívkisülésben, levegőatmoszférában kapott megismételhetőségi adatok

№ C% Si% Mn% Ni% Mo% Cu% Al% Ti% Cr%

1. 0,23 0,14 1,01 0,28 0,063 0,12 0,019 0,004 0,89
2. 0,18 0,15 1,01 0,23 0,070 0,14 0,019 0,005 0,82
3. 0,18 0,17 1,16 0,19 0,073 0,14 0,027 0,005 0,89
4. 0,19 0,15 1,16 0,17 0,065 0,11 0,021 0,004 0,96
5. 0,21 0,13 1,10 0,17 0,067 0,11 0,018 0,003 0,96
6. 0,16 0,14 1,02 0,20 0,065 0,11 0,018 0,003 0,96
7. 0,20 0,16 1,11 0,20 0,065 0,13 0,021 0,005 0,90
8. 0,24 0,15 1,18 0,15 0,072 0,10 0,022 0,004 0,98
9. 0,28 0,15 1,05 0,18 0,069 0,12 0,019 0,005 0,88
10. 0,21 0,16 1,05 0,18 0,062 0,12 0,022 0,004 0,84

c 0,208 0,149 1,085 0,197 0,0671 0,119 0,0203 0,0042 0,896
Эс 0,0339 0,0099 0,0668 0,0353 0,0036 0,0135 0,0031 0,0006 0,054
Эс rel.% 16,3 6,62 6,16 17,9 5,36 11,3 15,3 15,0 6,0

m inden  eddiginél gyorsabban és pontosabban ellenő 
rizhető.

A rezgésm érések — am elyek a forgógépek (szer
számgép, tu rb ina  stb.) ellenőrzésére ma m ár m inden 
nap iak  — a hengerm űi állványok diagnosztikájában 
játszanak fontos szerepet.

Összetételmérések

A hengerlési technológia a különböző acélm inősé 
gek szerint változik, így —  a technológiai utasítások 
végrehajtása, a  kívánt m inőségű term ék elérése szem 
pontjából —  az anyagm inőség ellenőrzése alapvető 
fontosságú. A hengerlés közbeni ellenőrzés fontosságát 
növeli, hogy ezen technológiai m űvelet közben számol
ni kell az anyagkeveredés fellépésével.

Az anyagösszetétel m eghatározásánál tehát a lap 
vető feladat: ellenőrzés, azonosítás.

E rre a célra régebben ún . kézi spektroszkópokat 
használtak, amelyek 10-20 rel.% pontossággal lehetővé 
te tték  az acélötvözet fémes alkotóinak közelítő m egha 
tározását. Ebben az esetben a C -tartalm at szikrapróbá- 
va) ellenőrizték.

A fokozott minőségi követelm ények azonban ma 
m ár indokolttá teszik az ún. mobil spektrom éterek al
kalmazását. Ezek előnye az előbbivel szemben:

1. A m eghatározás hibája max. 5 rel.%;
2. Nemfémes elemek is (C, Si) m eghatározhatók;
3. Az eredm ények dokum entálhatók.
A mobil spektrom éterek  kifejlesztésében döntő  

szerepe van a száloptikának (ennek hosszúsága a 10 
m é te rt is m eghaladhatja), valam int a hőm érsékletvál
tozást kellően kom penzáló optikai rendszer alkalm azá 
sának. A korszerű mobil spek trom éterek  keréken gö r 
d íthető , 1 rn -nél kisebb m ére tű , kb. 100-150 kg töm e 
gű eszközök. Aruk 100 ezer DEM körüli.

A mobil spektrom éter egyik fontos üzem m ódja az 
azonosítás: ebben az esetben nem  a pontos összetételt, 
han em  csak azt határozzuk m eg, hogy egy adott refe 
renciaanyaghoz képest a vizsgált anyag összetétele azo 
nosnak  vehető-e. Más esetekben viszont a százalékos 
összetétel szükséges, am elyet a spektrom éter számító 
gépében  lévő program  segítségével m eghatározha 
tunk , kijelezhetünk és kinyom tathatunk.

A korszerű mobil spektrom éterek mind szikra, m ind 
ív gerjesztéssel hasznáíatóak m ind levegő-, m ind argon 
atmoszférában. A legpontosabb eredményeket szikrá
ban, argon védőgáz alkalmazásával érhetjük el. Az ívkisü

lés levegőatmoszférában lehetővé teszi a C-tartalom 
közelítő meghatározását. Természetesen ezeket a lehe
tőségeket csak kellően előkészített m intafelületen tud
ju k  kihasználni. A C-elemzés előkészítetlen felületen 
egyáltalán nem  lehetséges a felü leti szennyeződések 
miatt. így az üzem  lehetőségeinek és a  követelmények
nek egybevetésével dönthetjük el, h o g y  adott esetben 
melyik üzem m óddal dolgozunk.

Az 1. táblázatban Spectrotest-F készülékkel szikra
kisülésben, argonatmoszférában e lé r t  eredményeket 
m utatjuk be.

L átható , hogy a 10-szeres p á rh u z a m o s  elemzés a 
Si, Mn, Cr, Ni, Mo, V esetében e rő se n  megközelíti a la
bor-spektrom éterekkel elérhető ered m én y ek e t (ame
lyek általában 0,5-l,0-rel.% között mozognak). A Cu 
esetében, b á r  a  relatív szórás nagy, d e  gyakorlati szem
pontból a 0,13-0,15% közötti in g ad o zás  teljesen elfo
gadható; m íg  a nyomelem A1 és Z r ese téb en  a nagyobb 
szórás é r th e tő  és elfogadható. A 2. táblázatban ívkisülés
sel, levegőatmoszférában kapott e red m én y ek e t tünte
tünk fel. L á tha tó , hogy a relatív szó rások  a szikrakisü
léshez képest megnövekednek, d e  —  m in t a közölt pél
da esetében is —  mód van revés fe lü le t vizsgálatára (eb
ben az esetben  csak a levegőatm oszféra használata jö 
het számításba). Igen jól jellemzik a  közö lt megismétel
hetőségi ad a to k  a C-elemzéstől v á rh a tó  pontosságot, 
ami ha m inősítési célokra nem is alkalm as, de adott 
esetben válogatás m ár elvégezhető.

A b em u ta to tt pontosság alapján jó l  használhatóak 
ezen készülékek a hulladékok osztályozására is; a be
épített szám ítógépek megfelelő e lőze tes programozása 
után az anyagm inőséget ki is jelzik. A  készülékek elem
zési ideje igen  rövid: 10 párhuzam os elem zés 1 próbá
ról 3 perc a la tt elkészíthető, ezu tán  az  adatokat a szá
m ítógép azonnal kijelzi, illetve k iíra tja .

A m obil spektrom éterek csa lád jának  legújabb tag
jainál elsősorban a még könnyebb mozgathatóságot, 
szállíthatóságot tartották szem előtt: így pl. az ARL cég 
Q u a n tro p o rt m árkanevű mobil sp ek tro m éte re  mind
össze 25 kg. A  szállítására (pl. kofferkulival) 1 fő töké
letesen e legendő . A készülék u g y a n a k k o r a beépített 
számítógép segítségével alkalmas a  g y o rs  azonosításra, 
m inőségellenőrzésre is, s ott is a lkalm azható , ahol na
gyobb készülékekkel a szűk hely m ia t t  (pl. gépházak
ban, csővezetékek között) nem d o lgozhatunk .
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Az MVAE által támogatott, a  vaskohászati 
technológiákat tárgyaló könyvsorozat eddig 

megjelent kötetei

M inden tudom ány vagy m esterség m ű v elé sén e k  alapvető feltéte
le, hogy széles körű információs kap cso la t leg y en  szakemberei kö
zött. A szakma mindennapos feladataival gyű rkőzők  nem nélkülöz
hetik, hogy rendelkezésükre álljanak a  k o rs z e rű  szakismeretek, a tu 
dom ány gyakorlati alkalmazásra váró v ívm ánya i, de  a tudós társada
lom nak is szüksége van gondolatai k ö z lé sén ek  lehetőségére és az ins
piráló kom munikációra. E kapcsolatok m a  is legfontosabb hagyomá
nyos eszköze a  könyvkiadás, amely egy-egy  szak terü le t művelésében 
átfogó, összegező művek m egjelentetésére hivato tt.

H azánk sajátos helyzetben van a sz a k iro d a lo m  megjelentetésé
ben, különösen a kohászat területén. V an n ak  szélesebb érdeklődésre 
számot tartó  szakterületei — an y ag tu d o m án y o k , anyagvizsgálat, tü 
zeléstechnika — , amelyek szakirodalma á lta lá b an  más szakmákban is 
olvasókra találhat. Speciálisan egyedi k o h ásza ti technológiák eseté
ben azonban m ind a potenciális szerzők, m in d  ped ig  az olvasók köre 
oly csekély, hogy rendkívül nehéz az eg y en sú ly t megteremteni.

Az inform ációéhség e szakmai te rü le te k e n  —  természetesen — 
éppúgy  m egvan, mint nálunk sokszo rta  nagyobb  iparokban, vi
szonylag ritkán  adódik azonban olyan teh e tsé g g e l megáldott egyéni
ség, aki vállalkozni tud egy-egy szakkönyv  tematikáját kielégítő, 
összegező alkotásra. S ha akad ilyen, az é p p e n  a zé rt ju t nehezen pub 
likációs lehetőségekhez, mert várhatóan  csekély  olvasótábor miatt a 
könyvkiadás kockázata igen nagy, sőt e se te n k é n t biztosra vehető an 
nak  veszteségessége.

A Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés Műszaki Szakigazgatói Tanácsát 
az a felism erés késztette a vaskohászati technológ iákat tárgyaló hi- 
ányszakkönyvek megjelentetésének se g íté sé re , hogy a szakma mű
velésének, fejlődésének létkérdése e le n g e d h e te tle n  feltétele — ne 
héz piaci körülm ények között is —  a szakkönyvkiadás.

Ezért alapítványt hozott létre, amely a r r a  hivatott, hogy a gazdasá
gos m ennyiségnél kisebb példányszámban értékesíthető, de tartalmuk
ban a m agyar vaskohászat számára p ó to lh a ta tlan  értékű művek kiadá
sait lehetővé tegye. A kiadandó m űveket neves szakemberekből alakult 
szerkesztőbizottság választja ki, és gon d o sk o d ik  arról, hogy az így lét
rejövő sorozat megfeleljen az alapítvány célkitűzéseinek. Mint az alapít
vány gondozói, most azzal a meggyőződéssel ind ítjuk  útjára sorozatun
kat, hogy hasznos tettet vittünk végbe a  hazai vaskohászat művelésé
ben, m ind az értékes szakmai ism eretek publikálása, mind pedig szak
em bereink korszerű ismeretekkel való ellá tása tekintetében.

A sorozatban eddig megjelent és k iad ás a la tt álló könyvek monda
nivalója az alábbiak szerint foglalhatók össze.

Dr. Pásztor Gedeon: A m etallurgiai technológiák 
szám ítása, tervezése és vezé rlése  számítógéppel

A m etallurg ia  azon technológiai ág aza to k  közé tartozik, melyek
nél a gyakorlat és tapasztalat hosszú id ő n  á t  és gyakran ma is, messze 
megelőzte és sokáig nélkülözte az e lm é le te t. A  könyv alapját képező 
kutatások és azok rendszerezett közkinccsé té te le  elősegíti azt a folya
m atot, hogy a metallurgiában is in te g rá lt an y ag - és adattechnológiai 
rendszerek  jöjjenek létre. Ebből az a sp e k tu sb ó l tekintve a mű a me
tallurgiai technológiák modellezésének és szám ítógépes szimuláció
jának  első átfogó jellegű és m agasszintű h aza i feldolgozása, mely ki
terjed  a vaskohászati technológiák teljes k ö ré re .

A szerző tárgyalja a fémek előállításának elm életi alapjait, majd a 
kohászati folyamatok egyensúlyának és k inetikájának  vizsgálati mód
szereit, különös tekintettel a többfázisú és sokkom ponensű metallur
giai rendszerek  elméled alapjaira és a  fo lyam atok  számítására, azok 
m egtervezése céljából. Áttekinti a k o rsz e rű  vas- és acélgyártó mód 
szereket, a  folyékony acél vákuum ozásának és egyéb üstmetallurgiai 
eljárásának technológiáit. M atem atikai eszközökkel megfogalmazza 
a technológiai folyamatok hasonlóságain és közös vonásain alapuló 
technológiai folyamat-modellt. Elvi vázla to t a d  az univerzális modell 
üzem i technológiákra vonatkozó szám ító g ép es megoldására és 
összeveti a  számítógépes szimulációk a d a ta it  a  m ért eredményekkel. 
Értékeli a legkorszerűbb üzem ekben a lk a lm azo tt folyamatirányítási 
eljárásokat, összehasonlítva azokat a  sa já t eljárással.

A m etallurgiai technológiák szám ítógépes folyamatirányításához

a d o t t  útmutatással jelentős eszköz a  m ű a gazdaságosság fokozásához 
é s  a  m inőségjavításához.

Dr. Szőke László: Elektroacélgyártás

A z acélgyártás területén az u tóbb i évtizedekben je len tős techno 
lógiai-m etallurgiai változás következett be. A szinte egyeduralkodó 
S M -eljárás teljesen háttérbe szoru lt, sőt egyes fejlett ipari országok 
b a n  gyakorlatilag teljesen m eg szű n t és helyét elsősorban a töm ega 
célgyártásban  a konverteres acélgyártás, mig a minőségi acélgyártás 
b a n ,  a n n ak  növekvő jelen tőségével arányosan az elektroacélgyártás 
fo g la lta  el. Az újabb fejlődés az acélgyártás folyamatának m egbontá 
sa , a m ik o r a primer berendezés, a  konverte r vagy az elektrokem ence 
leegyszerűsítve csak az olvasztást végzi, m íg a kikészítés a m ásodlagos 
acé lg y á rtó  berendezésekben tö rté n ik . Utóbbiak legfontosabb egysé 
g e  az ugyancsak e lektrokem ence je lleg ű  üstkemence. A két olvasztó 
b e re n d e z é s  aránya nagyjából változatlan , sőt a konvertacél gyártásá 
n á l  bizonyos megtorpanás tapaszta lható , míg az elektrom os olvasztás 
fe jlő d ési iránya változatlan.

H azánkban, ha talán kisebb késéssel is, de hasonló fejlődés állapít 
h a tó  m eg. Ezért jelentős egy az elektroacél-gyártást a m ásodlagos el
já r á s o k k a l  együtt is átfogóan, a n n a k  elm életét és gyakorlatát is tá r 
g y a ló  könyv megjelenése a n n ál is inkább, mivel az utoljára 1965-ben 
m e g je le n t ezirányú mű óta m in d  a  hagyományos elektrokem encék 
é s  olvasztási eljárásai terén , m in d  p ed ig  a kombinált e ljárások e lter 
je d é s é v e l  óriási fejlődés m en t végbe.

A  könyv ezeknek m egfelelően tárgyalja az elektroacél-gyártás tel 
j e s  folyam atát, figyelembe véve a  legújabb fejlődést is. Ism erteti az 
elektroacél-gyártás eddigi fe jlődését, m ajd a jelen leg  korszerű  ívke
m e n c é k  és indukciós kem encék m űködési elvét, szerkezeti kialakítá 
s á t, villamos rendszerét és tűzállóanyagait. Elméién és gyakorlati ú t 
m u ta tá s t  ad a teljes folyam athoz, az olvasztói tennivalótól kezdve a 
szám ítógépes folyamatszabályozásig és ellenőrzésig. Az újabb fejlő 
d é s i iránynak megfelelően ism erte ti a másodlagos m etallurgiai eljá 
r á s o k a t  és berendezéseket és ezek  kapcsolatát a hagyom ányos elekt- 
ro k e m e n cé s  olvasztáshoz.

Az elektroacél-gyártás tém a k ö ré t átfogóan és m agas színvonalon 
tá rg y a ló  könyv nagy segítséget n yú jt az evvel foglalkozó szakem 
b e re k n e k  a korszerű és gazdaságos acélgyártáshoz és a növekvő m i
n ő sé g i igények kielégítéséhez.

Dr. Káldor Mihály: Fizikai metallurgia

K o ru n k  egyik jellemzője az új, tökéletesített anyagok és anyag- 
tech n o ló g iák  fokozott fe lhasználása. Ezek fejlesztése végső soron a 
fé m ta n i, anyagszerkezeti ism ere teken  alapul, m ert az ötvözetek tu 
la jdonságait az anyagszerkezet d ö n tő  m értékben befolyásolja. Az el
m é le ti  fizikai és főleg az e lektronm ikroszkópos m ódszerek fejlődésé 
v e l a  hagyományos m etallográfián alapuló fémtanból és am ellett egy 
ú j tudom ányág, a fizikai m eta llu rg ia  fejlődött ki. Ez a részben em pi 
r ik u s  fémtanon túlm enőleg a  folyam atok átfogó elm életi és elvi 
összefüggéseit vizsgálja, levonva belőlük a gyakorlatra érvényes kö 
vetkeztetéseket is. A mű ebből a  szem pontból hézagpótló, m ert ha 
so n ló je lleg ű  összefoglalás, m ely h id a t képez a fémtani és szilárdtest 
fizikai szemléletmód között, hazán k b an  eddig nem  je len t meg.

A könyv tartalma legcélszerűbben fejezetcím szerűen foglalható 
össze. Tárgyalja az anyagi re n d sze rt, a kristályos állapotot, az ideális 
é s  reá lis  kristályt, a kristályosodást és a sokkristályos állapotot. Vizs
g á lja  az ötvözetek term odinam ikáját és egyensúlyát. Ism erteti a szi
l á rd  állapotban végbemenő, a diffúziós és diffúzió nélküli átalakulá 
so k a t és a képlékeny alakváltozást és részletesen elemzi az ötvözetek 
összetételének és szerkezetének kapcsolatát, azok tulajdonságaival. A 
gyakorla thoz  szükséges legú jabb  elm életi ism ereteket összefoglaló 
m ű  je len tő s hozzájárulás a  kohászat elengedheteden m egújulásához.

Dr. Pálmai Zoltán — Dévényi Miklós — Szonyi 
Gábor: Szerszám anyagok

A  jo b b  minőségű, hosszabb é le tta rtam ú  és olcsóbb szerszám anya 
g o k  irán t világszerte nő az igény. A feldolgozásra kerülő  anyagok kö
z ö tt  egyre több a nagyszilárdságú, nehezen  alakítható és forgácsolha 
tó  fém es és nem fémes anyag. A  fejlett ipari országokban ezért az 
u tó b b i 5-10 évben a szerszám anyagok tulajdonságai ugrásszerűen 
korszerűsödtek. Megjelentek a  különleges ötvözésű fém ek, a külön 
leg e se n  tiszta fémek és az o rien tá lt kristályokkal létrehozott fém anya 
g o k . A hazai gyártású szerszám anyagok többségének m inősége nem  
é r i  el a  korszerű külföldi anyagok  jellem zőit. K ülönösképpen nagy
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a különbség a gyorsacéloknál, de  jelen tős az elm aradás a készgyárt 
m ány súlyegységére vonatkoztatott szerszámacél felhasználás te rü le 
tén  is. A szerszámacél felhasználás ugyanis 2— 3-szor nagyobb, m in t 
a fejlett ipari országokban.

A parancsolóan szükséges fejlesztést szolgálja a könyv, am ikor á t 
fogóan ism erteti a szerszám anyagokra vonatkozó korszerű technoló 
giai és az ezekkel szoros összefüggésben lévő alkalmazástechnikai is
m ere teket. E nnek  m egfelelően ism erteti a legfontosabb szerszám 
anyagokat, azok előállítását, tu lajdonságait és felhasználását. T ár 
gyalja az újabb korszerű  bevonatolási eljárásokat. A szerszám anya 
gok m inősítésénél, azok használhatósága szem pontjából elsősorban 
a  forgácsolási m egm unkálással foglalkozik és a különböző technoló 
giai próbákhoz m atem atikai m ódszereket is alkalmaz.

A könyv hazánkban a szerszám anyagok gyártásával és felhaszná 
lásával átfogóan elsőízben foglalkozó m unka és a szerkezetváltás idő 
szakában különösen nagy je lentőségű. Jellegénél fogva az összekötő 
h íd szerepét is betöltheti a szerszám anyag-gyártó és a szerszám terve 
ző és -felhasználó szakem berek között.

Horváth Gyula — Pintér András

A vaskohászati vállalatok foglalkoztatási helyzete

Az MVAE vaskohászati tagvállalatainak jelenlegi létszám helyzeté 
re  a belső foglalkoztatási feszültségek m egnövekedése jellem ző. 
1988— 1989. évben szinte csak a borsodi térség  két nagyvállalatánál 
(LKM — OKÜ) alakultak ki olyan foglalkoztatási feszültségek, am e 
lyek jelentősebb létszám leépítéshez vezettek.

1990 első felében a többi vaskohászati vállalatnál is — a rendelés- 
állom ány visszaesése, exportlehetőségek beszűkülése stb. m iatt —  a 
foglalkoztatási feszültségek ugrásszerű m egnövekedése volt je llem 
ző. Ezek egy része azonban vállalati intézkedésekkel, valam int a r e n 
delkezésre álló foglalkoztatáspolitikai eszközök igénybevételével ke 
zelhető volt. N éhány helyen (BNL, CSMV, DIMAG Rt.) a  b e ren d e 
zések, üzem ek ideiglenes vagy végleges leállítására is sor került, de  
töm eges felm ondás, elbocsátás alkalm azására nem.

N agym értékben csökkent, vagy teljesen m egszűnt az úgynevezett 
m unkaidő-alappótló  foglalkoztatás, a külső és a külföldi m u n k aerő  
alkalmazása. A tényleges létszám leépítés zöm ét azonban nyugdíjazá 
sok te tték  ki. E redm ényekén t 1988. ja n u á r  1-je és 1990. jú lius 1-je 
között m integy 10%-kal csökkent a létszám. E nnek 1/3 része k o re n 
gedm ényes nyugdíjazást je len te tt. A feszültségek oldásához (bár újak 
kialakulásához is) hozzájárult a felgyorsult szervezeti-társasági átala 
kulás és a szerkezetváltásban tö rtén t előrelépés. A vaskohászati fog 
lalkoztatottság oldaláról nézve a társasági átalakulás a következő ad a 
tokkal jellem ezhető:

—  1990. jú lius T jén  a vaskohászati vállalatok teljesm unkaidős lét 
száma 45 234 fő. Ezen létszámból 21 410 fő, az összlétszám 47,3%-a 
dolgozik társasági szervezetekben.

—  1988. ja n u á r  T jén  ugyanezen vállalatok létszáma 51 962 fő 
volt, és a  létszám m indössze 4,1%-a dolgozott decentralizált szerve 
zetben (leányvállalatoknál).

—  1990. második felében a gazdálkodáshoz szükséges létszámigény 
folyamatos felülvizsgálata indult el, és az edd ig  alkalmazott eszközökkel 
(köztük korengedm ényes nyugdíjazással m integy 400— 450 fő) összes
ségében 4,0— 4,5%-os létszámcsökkenés várható éves szinten.

Ez a m érték  nem  haladja m eg az elm últ években végbem ent ko 
hászati foglalkoztatási szintcsökkenés ü tem ét. (Kivételként kell azon 
ban m egem líteni a borsodi térségben a BNL-t, ahol 12%-os, valam int 
a DIMAG érdekeltségeket, ahol 9,2%-os létszámcsökkenés várható).

1991-ben a vállalati tervek szerint a borsodi térségben (Ózd és Di
ósgyőr) várható jelentősebb foglalkoztatási feszültségnövekedés.

Ó zdon a term előberendezések, szervezetek 1991. éviműködésére 
vonatkozó két elképzelés 300— 1000 fő munkaerőfelszabadítással szá
mol, érintve az ÓKU, de elsősorban ajúniusban megalakult Ózdi Acélmű 
Rt. munkavállalóit. A m unkahelyterem tés keretében megvalósuló be 
ruházás (hegesztett csőgyártás, PROFEM) m integy 50 fő, a korm ány 
zati szervek által biztosított kedvezményes nyugdíjazási keret m integy 
100 fő számára je len t rendezést. Reálisan számolni kell azzal, hogy m in 
tegy 600— 700 fő helyzete csak a  foglalkoztatáspolitikai eszközökkel 
(m unkanélküli segély, többlettámogatások) rendezhető.

A DIMAG Rt. és érdekeltségeinek létszám a — a szigorodó h a té 
konysági követelm ényeknek való m egfelelés érdekében — várható 
an  a társasági átalakulás időszakára jellem ző m értéket m eghaladóan 
fog csökkenni. A m integy 550 fő term észetes m unkaerőfogyáson kí 

vül várható 2500 fő létszámfelesleg. Vállalati intézkedésekkel csak 
egy részük helyzetét tudják megoldani:

— külföldi m unkavállalás szervezésével 300 főnek,
— részm unkaidős foglalkoztatás kiterjesztésével 150 főnek.
Vállalkozástámogató kormányzati in tézkedések  mellett vállalati

segítséget, tám ogatást tudnak nyújtani további 1100 fő helyzetének 
rendezéséhez.

Kormányzati segítséget igényelnek:
— 450 fő korengedm ényes nyugdíjazásához, mivel a társaság saját 

erőből nem tud ja  a teljes költséget vállalni;
— egyéni vállalkozók ne csak vagyonrészek, állóeszközök vásárlá

sához vehessenek fel kedvezményes hitelt, h an em  forgóeszközök be 
szerzéséhez is. Ezzel m integy 250 fő helyzete rendezhető  lenne;

— m unkahely terem tő  beruházás tám ogatással mintegy 200 fő 
foglalkoztatása o ld h ató  meg;

— törvényi változtatást igényel a kohász m unkakörben  foglalkoz
tatottak törvényes m unkaidejének 36 ó rá ra  tö rtén ő  csökkentése. Ez
által 150—200 fő foglalkoztatása biztosítható;

— a vállalkozások beindulásának alapvető  feltétele mind a vállal
kozók képzése, m in d  az alkalmazottak képzése-átképzése, melyhez 
átképzési lehetőség és támogatás szükséges.

A korm ányzati intézkedések megvalósítását segítő vállalati intéz
kedések:

— a m unkahely terem tő  beruházások m egindításához, a vállalko
zás ügym enetének intézése, felkészítése, adatbank-m űködtetés, 
egyéb szolgáltatások,

— egyéni vállalkozásokhoz használaton kívüli állóeszközök, be
rendezések biztosítása, bérbe adása,

— korengedm ényes nyugdíjazás.
Ajelenlegi elképzelések szerint sem önerőbő l, sem az említett köz

vetlen társaságot é r in tő  kormányzati in tézkedéssel sem oldható meg 
további 6—800 fő helyzete.

A foglalkoztatási feszültségek növekedésével kell számolni a SKÜ- 
nél, ahol a társasági átalakulás, szerkezetváltás so rán  felszabaduló lét
szám sem m ennyiségben (mintegy 100— 150 fő többlet van), sem

A vaskohászati vállalatok teljes munkaidős 
statisztikai állományi létszáma

M.e.: fő 
Vállalat 1985. 1986. 1987. 1988. 1989.

1990. 
I. félév

BNL 2 141 2098 2 037 1 989 1 955 1 846
CSMV 3 3^8 3 446 3 248 3 077 2 921 2816
CSMVAÖ 1 237 1 243 1 180 1 117 978 767
D4D 2 135 2147 2121 2 157 2170 2118
DV 11 244 11 751 11 626 11 354 11 099 11 436
Lőrinci Hengermű 574 569 564 553 551 560
KAV 3 185 3 236 3063 2 866 1 428 561
LKM (DIMAG és 
társaságai) 16 140 16 154 15 029 14 263 13 746 13 479
ÓKÜ 12 591 12 761 11 548 10 362 8 393 5 026
ÖGY 522 521 511 497 503 551
SKÜ 3 375 3 263 3149 3 032 2962 2845

Vaskohászat
összesen 56 542 57 189 43 076 51 267 46 706* 42 006*

Megjegyzés:
* Az 1989. és 1990. évi adatok nem tartalmazzák a BÉM és a kivált társaságok lét
számát, kivéve a DIMAG érdekeltségekét. Beszámításuk mintegy 5600 tövei növel
né meg az 1990.1. félévi átlaglétszámot.

összetételében nem  elégíti ki az új társaságok, új összetételű termelés 
létszámigényét.

Avaskohászat többi nagyvállalatánál (DV, D4D, CSM V)jelentő 
sebb munkaerő-felszabadulással 1991. évben m ég  nem  számolnak. A 
felmerülő foglalkoztatási feszültségeket vállalati intézkedésekkel (át
irányítás, belső átképzés, egyedi nyugdíjazás) rendezn i tudják.

A szerkezetváltással és a társasági átalakulással (privatizációval) 
együttjáró foglalkoztatási feszültségek kezeléséhez, megoldásához a 
vaskohászati vállalatok a következő központi segítséget, támogatást 
igénylik:

—  átképzési lehetőségek, központok m egterem tését és mielőbbi 
működtetését, és az átképzéseknél a kohászatból felszabaduló dolgo 
zók sorsának kiem elt kezelését;

— egyéni vállalkozások nem term előberendezési célú működési 
feltételeihez szükséges anyagi tám ogatásrendszer megteremtését;

— vállalkozóvá válást segítő juttatási ren d sze r általánossá tételét és 
m értékének em elését.

2 3
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Az Ózdi Korf üzlet amerikai szemmel

Az A m erican Metal Market is beszám olt az Ó zdi Kohászati Üze
m ek részleges privatizálásáról. „Az O zd er S tah lw erke  AG (OSTAG) 
a  II. V ilágháború ó ta Kelet-Európa első m ag án tu la jd o n ú  vegyes vál
lalata”. A Metallgesellschaft, a Korf KG és az Ó zd i Kohászati Üzemek 
átszervezett vegyesvállalatot alapítottak, m elyben  évi 650 kt acél du r 
vahuzalt és bugá t gyártanak. A tőkem egosztás sze rin t 30% a Korf AG- 
é, 30% a Metallgesellschaft AG-é és 40% az O K Ü -é. A társaság alap
tőkéje 30 M USD. Az átszervezett üzem  fő egységei a nagyolvasztó, 
egykem encés acélüzem, kétpászmás fo lyam atos ön tőgép  és kétpász- 
más du rv ah u za lö n tő  berendezés. A m unkáslé tszám  3000, a javítási 
m unkákat az ÓKÜ-ből kivált műhelyek öná lló  vállalatként végzik. Az 
OSTAG 1991-ben szereli fel a K orf tech n o ló g ia  alapján dolgozó, 
koksz nélkül term elő , energiatakarékos, 9 0  to n n ás  EOF (energy op- 
tim ézing fu rn ace  =  energia optim alizáló k em en ce) kemencét, ami 
helyettesíti m ajd  a meglévő (és egy m agyar ta lá lm ány  alapján koráb 
ban  korszerűsített) 8 db 100 tonnás SM kem en cé t. Amit az új vállalat 
vezetői e lavultnak  ítéltek. Az új EOF k em en cé t a Lurgi stahl Engine 
e rin g  G m bH , a  Metallgesellschaft és a K o rf  cégek vegyes vállalata 
építi 30 M USD -ért. A beruházást B aden-W ürttenberg  tartom ány hi
teléből fedezik. T erv szerint az új üzem  te rm elésén ek  egvharm adát 
exportra  szánják. A vegyes vállalat (O stag) e ln ö k e  Lotz Ernő, az el
nökhelyettes (műszaki) Heriffied H orn ich . (II. OR.)

(American Metal M arket, 1990. jú lius 3. p. 2. 16.)

A Csepel Művek Vasmű leállása

N yáron egy hónapra  (júliusra) leá llíto tták  a  C sepel Múvek Vas
m űvet. A leállásból két hét a dolgozók szabadsága terhére megy, a 
másik két h é tre  a  dolgozók alapbérük 80% -át kapják fizetésként. A 
leállás oka a  szocialista export nagym értékű  visszaesése. Remélhető, 
hogy a  vállalat kereskedelmi részlegének s ik e rü l az újraindulásig to 
vábbi üzletkötéseket létrehoznia. A csepeli rendeléshiányhoz nagy
m értékben  hozzájárult a Csepel vevőit is é r in tő  szocialista export 
stop. Csepel term ékének csak 25%-át e x p o r tá lja  közvetlenül szocia
lista relációba. (H. OR.)

Kossuth R á d ió  hírei, 1990. jún ius 4.

TTTTŢf

A növekvő igénybevétel növeli az erősen ötvözött 
acél felhasználását

Az erősen  ötvözött acélfajták és szu p e rö tv ö ze tek  felhasználása a 
gépgyártási technológiák fejlődésével p á rh u za m o san  nő.

A hagyom ányos repülőgépekben 2000-ig  évi 5,5% növekedés vár
ható.

A hatékonyabb és nagyobb teljesítm ényű sugárhajtóm űvekhez el- 
lenállóbb anyagokra van szükség.

A hajtóm űvek zajszintjének és nitrogénem isszió jának csökkentése 
ú jtípusú hajtóm űvek szerkesztéséhez vezete tt.

Az USA-ban, Japánban és E urópában  ú j, szuperszónikus gépek 
tervezése folyik.

A Pratt és Whitney, a Rolls-Royce Pic., a  Jap an ese  Aero Corp., a 
MTV és a Fiat közös erőfeszítésének eredm ényeképpen  folyik a mul
tinacionális, V2500 sugárhajtómű-program végrehajtása. Ez a tíz évre 
kidolgozott program  csúcsminőségű szuperötvözeteket követel. A kö
vetkező években jelentősen nő a vákuum ban végzett indukciós (VIM), 
a vákuumos gáztalanító és öntő (VIDP), a  vákuum  ívkemencés újraol- 
vasztás (VAR), az elektrosalakos beolvasztás (ESR) és az elektronsuga
ras, hideg tűzterű  (EB—CHR) kemencék gyártókapacitása.

N apjainkban  a gázturbinás m otorok 42%  szuperötvözetet, 26% 
acélt és 23% titán t tartalmaznak. A fe n n m a ra d ó  hányad alumínium, 
polim er m átrixú  (társított anyagok) és h őá lló  fémek. 2000-ig a haj
tóm űvekben nem  használnak fel je le n tő s  m ennyiségben kerámia 
m átrix kom pozitokat, fémmátrix kom pozitokat.

Nagy fejlődés várható a porkohászati te rm ék e k  felhasználásában, 
amióta az USA és Japán fémporgyártó ü zem eib en  bevezették a nagy 
teljesítm ényű in ert gázzal porlasztó egységeke t és az 1—2 t befoga
dóképességű vákuumkemencéket valam in t a  hozzájuk kapcsolt inert 
gázos visszakeringtető és tisztító ren d sze rek e t.

Szuperötvözetekből készült öntvények  e lterjedését segítik az új
fa jtaön tőgépek . A Precision Castparts C o rp .,  Portland  (Ore) 1300 kg

öntvénynagyságig tud  ö n tvényeket gyártani. A szám ítógéppel vezé
re lt, autom atikus olvasztó- és öntőrendszer 25 000 különféle  alkat
rész gyártására  van p ro g ram o zv a  (öntési töm eg, tégelym éret, ön t 
vény helyzete, hőm érsékletlefutás a kemencében, öntési sebesség 
m in d e n  egyes darabra). Egy berendezés kapacitása h á ro m  műszakos 
üzem ben  1700 t/év szuperötvözetből gyártott öntvény.

K ülönösen keresettek a  nagytisztaságú, nikkel a lap ú  ötvözetek, 
nagy hőm érsékleten tö rtén ő  alkalmazásokhoz.

A N ippon  Mining Со. n em ré g en  egy öl̂  tonnás EB— C H R  kem en 
cét helyezett üzembe, am ely 13 tonnás tömegig tu d  ön tvényt gyár 
tan i m ax. 800 mm átm érővel és 3000 mm hosszban.

A  berendezés beépített teljesítm énye 2 M W. Az en erg iá t három  ti
r isz to r vezérlésű nagyfeszültségű, egyenként 670 kW -os generá to r 
szolgáltatja.

E urópában a brit Special M elted Products Со. 1989-ben 4,5 tonnás 
VIM  kemencét helyezett üzem be a meglévő 10 tonnás VIM  kemence,

A világ szuperötvözet gyártásának alakulása (kt/év)

Év VIM/VIDP VAR ESU EB—CHR

1970 150 45 20 —

1980 180 48 22 1
1990 210 50 24 5
2000 240 70 40 10

a  négy egyenként 6,5 tonnás VAR kemence és két ESR kem ence mel
lé. Ezzel a cég öntőkapacitása eléri a 3500 t/év m ennyiséget.

A  szuperötvözetek gyártása  tovább bővül (táblázat), m ert az igé 
nyek  növekednek. (H. OR.)

(American Metal Market —  Superalloys. 1990. augusztus 6. p. 12A, 20A.)

Toyota — Kawasaki kibékülés

A két japán  ipari óriás a T oyota Motor C orp. és a Kawasaki Steel 
C orp . 1960 óta m egszakította kapcsolatait. Az ok, hogy Ja p á n  legna 
gyobb autógyárának soronkívüli acélrendelését a h a rm ad ik  legna 
gyobb acélüzem indok nélkül visszautasította. Ettől kezdve a Toyota 
n em  vásárolt több acélt add ig i japán  partnerétő l (a korábbi vásár
lások 4 Mt/év körül voltak), hanem  a N ippon  Steel Со., az 
NK K C orp. és más acélgyártókkal szerződött. A két cég  1990 jú liu 
sában kereskedelmi kapcsolatba lépett egymással. A T oyota szóvivője 
szerin t ennek oka, hogy a Kawasaki kiváló, korrózióálló  acéllemezt 
g yárt és a Toyota ezt k ívánja felhasználni új m odelljei karosszériájá 
hoz. (H. OR.)

(American M etal Market, 1990. jú liu s  30. p. 1. 16.)

Mégis leállítják a Bagnoli nagyolvasztót

Hosszú huza-vona u tá n  végleges a döntés, hogy az 1LVA 1990. 
szep tem ber 15-én leállítja a  Nápoly melletti B agnoliban üzemelő 
acélkom binát nagyolvasztóit cs konvertereit. Az alakító üzem ek a to 
vábbiakban a tarantói acélkom binátból kapják az e lőhengere lt te r 
m éket. Bagnoliban a nyersacél önköltsége 45 L IT /kg-m al volt n a 
gyobb m int Tarantóban, ahol az önköltség 265 L IT /kg-o t é r t  el. A 
12 M t/év kapacitású ta ran tó i kom binát 1990-ben v árh ató an  a 8 Mt 
nyersacélt termel (1989-ben 7,4 Mt). Bagnoliban a  nagyolvasztók és 
konverterek  lebontása u tán  felszabaduló terü letre  finom hengersort 
és egyéb feldolgozó berendezéseket telepítenek. Az ILVA finomle 
m ez term elése Nápoly térségében  600 kt/év, ami a hazai igény 75%-át 
fedezi. (H. OR.) (M etal Bulletin, 1990. jú liu s  19. p. 21.)

Bővíti termelési kapacitását a Krakatau Steel

I ndonézia állami acélvállalata, a Krakatau Steel több nyugat-euró 
pai céggel tárgyal egy 700 M USD értékű bővítési terv rő l. A MAN Gu- 
tehoffnungshütte  ÁG az 1,5 Mt/év kapacitású d irek tredukciós 
vasszivacsgyártó üzem részek 2,5 Mt/évre tö rténő  bővítésében vehet 
n e  részt. A VÖEST—A lpine-tő l a lem ezbugagyártó kapacitás m eg 
duplázását várják 1 M t/évről 2 Mt/évre. Szerepel a  tervekben  a kiké
szített acél gyártási kapacitás bővítése 1,6 M t/évről 2,5 Mt/évre.

A folyó tárgyalásokkal párhuzam osan az indonéziai vállalat 500 
kt/évről 700 kt/évre kívánja bővíteni bugagyártását, be akarja vezetni 
a vákuum os gáztalanítást, 1,0 Mt/évről 1,8 M t/évre akarja  növelni a 
m eleghengerlés kapacitását, 200 kt/évről 300 k t/évre a rúdhengerlés 
teljesítményét. A beruházási költség 80%-ának fedezését az NSZK-től 
és Ausztriától. (H. OR.)

(A m erican Metal Market, 1990. jú n iu s  22. p. 3.)
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Megújulva, de hagyományainkat és a szakmai 
összetartozásunkat ápolva, egyszersmind erősítve!

A z OMB KE életében ismét új „ciklus” kezdődött 
1990. szeptemberében. Ez a ciklus nem csak —  és 
nem elsősorban —  a rövid beköszöntőnk címében 
megfogalmazottak elsődleges fontossága miatt kap 
kiemelkedő szerepet, hanem azért is, mert a ciklus 
harmadik évében lesz egyesületünk alapításának 
100. évfordulója is: ez a tény önmagában is kötelez!

Ez a tény a rangos ünnepségek, események —  

melyek e ritka (egyedülálló?) esemény tiszteletére 
1992-ben megrendezésre kerülnek  —  miatt is köte
lezettségeket ró a fentiekben jelzett új vezetőségekre, 
azok valamennyi tagjára. Kötelezettségeket arra, 
hogy a

„Megújulva, de a hagyományainkat és a szak
mai összetartozásunkat ápolva, egyszersmind erősít
ve!” gondolat alapján a vezetőségek egyes tagjai is 
méltókká válhassanak a 100. jubileumi évet is ma
gába foglaló ciklus vezetőségi tisztségeinek viselésé
re! És ezt csak az elvégzett munkájuk alapján lehet 
majd  —  akkor is csak utólag  —  elmondaniok akkor, 
ha ez tényleg így is történt. Erre fogadkoztunk mi is, 
ennek a kötelezettségnek szeretnénk mi is megfelelni.

Szabad legyen felidézni lapunk egyik korábbi 
számában „Olvasóinkhoz szólunk” címmel megje
lent szerkesztőségi üzenetek első néhány mondatát:

„Gondterhelt gazdasági környezetben élünk. 
Szorosan vett szakmai területünkön jól érzékelhető 
az a feszültség, ami a szakmáját szerető és annak jö 
vőjét féltő szakemberekben munkál. A szakmán kí
vüliek a magyar kohászat válságáról beszélnek, s ta
lán akad szakmabeli is, aki nem hisz abban, hogy 
van kiút. Ebben nem kis részünk van nekünk is, 
akiknek az a feladatunk, hogy teret adjunk az útke
reső gondolatoknak, szervezetten ösztönözzünk ar
ra, hogy a magyar kohász társadalom szellemi tőkéje 
működő tőkévé váljék. Szakmánk hazai története 
igazolja, hogy a magyar kohászat a mainál súlyo
sabb válságból is kilábalt. Gondoljunk csak a két vi
lágháború veszteségeire, közöttük a világgazdasági 
válság hatására. A mi szakmánkban a megtorpanás 
mindig az ú j fejlődés és sikersorozat előzménye volt. ”

Bár az említett megtorpanás kissé hosszúra nyú- 
lónak ígérkezik, mi mégis bizton reméljük, hogy be

csületes, kemény munkával, fokozott odafigyeléssel, 
a fiatal és az idős egyesületi tagokra együttesen tá
maszkodva, a jelen társadalmi —  gazdasági— po
litikai környezet kényszereit is elviselve képesek le
szünk hozzájárulni szakmánk megújulásához, szak
mánk becsületének megőrzéséhez, hagyományaink 
egyre fontosabbá váló ápolásával összetartozásunk 
erősítéséhez. A fő  hangsúly ma —  tú l a jelzett jubi
leum ránkruházta felelősségen —  a megújuláson 
van és azon kell, hogy legyen. Ez létünk, működé
sünk feltétele! A legfontosabb, hogy a változó világ
ban hagyományainkat megtartva erős összetartozást 
mutatva éljen, működjék a magyar kohász szakmai 
társadalom, ne lehessen afelől senkinek se kétsége, 
hogy e szakmai társadalom van, a nemzet javára, 
annak felemelkedésére tesz komoly dolgokat és méltó 
is a nemzet megbecsülésére. Ha ez teljesül, akkor 
nem lehetnek anyagi gondjaink sem., nem lesz gond 
hosszú távon a fiatal kollégák bevonása, sem, az egye
sületi munkába és még sok minden más sem fog gon
dot okozni, mindazon nehézségek, amelyek ma, vagy 
a közeljövőben valamennyiünket elbizonytalaníta- 
nak, gyakran megtorpanásra késztetnek. Ha nem 
teljesül, nem érdemeljük meg még azt sem, hogy 
anyagi gondjaink legyenek. Lehet, hogy e szavak 
fennköltek, de hogy igazak, és napjainkban és itt he
lyénvalók, az bizonyos.

Mi jó l tudjuk, hogy fentiekről beszélni, így be
szélni könnyű, de cselekedni eredményesen az már 
egészen más, az már erőfeszítést, kitartást, tehetsé
get, elhivatottságot igényel. Nos ez így igaz, éppen 
ezért nincs is helye több fogadkozásnak, nem is ké
rünk több bizalmat, csak figyelmet és segítőkész tár
sakat!

Kezdődjék a munka, munkánk legyen megítélé
sünk alapja!

A bizalmat, hogy e munka végzésekor az elsők 
között lehetünk, tisztelettel megköszönjük.

J ó  szeremsét!

Horváth Csaba Dr. Hatala Pál
szakoszt. elnök szakoszt. elnök
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A Magyar A lum ínium ipari Tröszt szerepe  
a magyar gazdaságban

SILLINGER NÁNDOR

A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  5 0  é v e s  fe j lő d é s e .

A  v á l to z ó  g a z d a s á g p o l i t ik a i  k ö r n y e z e tb e n  

a  te r v g a z d a s á g b ó l  a  p ia c g a z d a s á g b a  tö r té n ő  

á t m e n e t  p ro b lé m á i. A  l e h e t s é g e s  jö v ő k é p ,  

a  v e r t ik u m o n k é n t i  k o n c e p c i ó v á l t á s o k  

l e h e t s é g e s  irányai.

A
 világ alum ínium ipara n e m ré g  töltötte be száza
dik, a magyar alum ín ium ipar pedig ötvenedik 
„életévét”. E viszonylag fiata l iparág ötven éves 

m agyarországi fejlődésének ism ertetésével szeretném 
a m agyar alumíniumipar nap ja ink ig  tartó, a második 
világháborút követő töretlen fejlődését bemutatni. En 
nek a fejlődésnek köszönhető, hogy a magyar alumíni
u m ip ar m a m ár a magyar gazdaság  jelentős tényezője. 
Bízom benne, hogy napjaink á tm en e ti időszakában ez 
a fejlődés nem  szakad meg, és n éh á n y  év elmúltával tö 
re tlen  ütem ben folytatódik.

Előadásom ban az elm últ évek  fejlődésének és a 
MAT népgazdaságban elért szerepének  bemutatása 
u tán  a gazdasági környezet változásait, majd a további 
fejlődés kilátásait ismertetem.

Az elmúlt évek fejlődése
A MAT magyar iparban betöltött szerepét néhány 

összevont mutatóval az 1. táblázatban kívánom érzékeltetni.
L átható , hogy a MAT létszám arányát lényegesen 

m eghaladó mértékben já ru lt hozzá m ind a termelési 
értékhez, mind a tőkés és szocialista exporthoz, sőt a 
b ru ttó  nemzeti termékhez is a  létszám arány több mint 
kétszeresével. A nagyösszegű tőkés exportot csak nagy 
hatósugarú  értékesítéssel tu d ju k  megvalósítani, így va
lójában a  világ összes számottevő piacán jelen vagyunk 
Jap án tó l, Nyugat-Európán á t Észak-Amerikáig.

Az elm últ évtizedek a lu m ín ium ipari fejlődésének 
főbb irányát és összefüggéseit az 1. ábra mutatja az 
iparág  születésétől napjainkig fémegyenértékben kife
jezve. Az 1960-as évek m ásodik felétől az összes rendel 
kezésre álló fémmennyiség a hazai termelésen túl lé
nyegesen növekedett a m egkö tö tt nemzetközi egyez
m ények eredm ényeképpen (m agyar—lengyel, majd 
m agyar— szovjet egyezmény). Az egyezmények term é 

A c ikk  plenáris előadásként e lhangzo tt a z  1990. májusi tatabányai 

Alumíniumipari Szimpóziumon

Dr. Slllinger Nándor 1970-ben ka p o tt k o h ó m ém ö k i oklevelet a NME  

k o h ó m é m ö k i karán. Egyetemi doktori fo ko za tá t 1984-ben nyerte el a 
.L e h e tő s é g e k  nagynyomású techno lóg iáva l k é s z ü lt  alumínium öntvények  

m echan ika i tulajdonságainak é s  m éretstabilitásának javítására' c. 
do lgoza tának m egvédésével. Az .Elektrolizáló ká d a kb a n  termelt alumínium vas- 

é s  szilíc ium szennyezésének  c sö k k en té s i le h e tő sé g e i"  című kandidátusi 

é r te k e zé sé t 1990-ben sikerrel védte m eg . J e le n le g  a Magyar Alumíniumipari 

Tröszt vezérigazgatóhelyettese é s  a z  ALUTERV— FKI vezérigazgatója. Fő 
érd e k lő d é si területei az alum ínium kohászat, n agy  tisztaságú alumínium  

előállítása prim ér elektrolizáló kádakban. 1970 ó ta  tagja az OMBKE-nek.

szetes következménye volt, hogy a magyar kohászat vi
szonylag szerény keretek között maradt és nem  került sör 
a többi vertikumi fázishoz hasonló áttörő fejlesztésre.

A trösztön kívüli term ékeladások értékének alaku 
lását 1970-től napjainkig a  2. ábra mutatja. L átható , 
hogy a MAT árbevétele 20 év alatt 7-ről 47 m illiárd Ft- 
ra  növekedett. Figyelembe véve az inflációt, ez reálér 
tékben  közel kétszeres növekedést jelent. Valójában a 
növekedés azonban en n é l nagyobb, hiszen jelen tős 
szocialista exportot is lebonyolítunk, ahol az alacso 
nyan  megállapított árak  „stabilitása” következtében be 
folyt árbevétel nem  a valós piaci értéket fejezi ki.

A magyar alum ínium ipar exportját a 3. ábra mutatja. 
Jó l érzékelhető, hogy a hatvanas évek végétől kezdődően 
erőteljes exportorientáltság je len t meg a magyar alumí-

1. táblázat
A magyar ipar és a MAT 1989. évi főadatai

Mutató Ipar MAT MAT rész
aránya %

Foglalkoztatott létszám Efő 1400 21 1,5
Termelési érték Mrd Ft 1600 61 3,8
Szocialista export M Rbl 6187 164 2,7
Tőkés export M USD 3981 355 8,5
GDP Mrd Ft 450 14 3,1
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jezve)
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2. ábra: A MAT extern értékesítésből származó árbevétele, a halmo
zott infláció országos rátája

A MAT-on belüli struktúraváltás ü tem ét és mértékét 
értékmutatóval a 6. ábra érzékelteti. A potenciális fémér
tékhez képest az árbevétel realizálásának m értékét illető
en a leglényegesebb tendencia, hogy ez a  m utató az 1970. 
évi 0,7 értékről 1,1 értékre növekedett, vagyis a feldolgo
zottsági m utató  mintegy 2/3 részével javult.

Az elm últ évtizedek változási irán y á t egy más szem
pontból a  7. ábra mutatja. Az ábra az alum ínium ipari 
vertikum egyes lépcsőinek exportjá t m u ta tja  be, figye
lembe véve a Magyar—Szovjet Egyezm ény hatását 
1974. és 1989. években fém egyenértékben kifejezve.

A továbbiakban egy nehezebb tém ával, a magyar 
alum ín ium ipar jelenével és jövőjével kívánok foglal
kozni.

A jelen gazdasági környezet 
problémái

Az ország jelenleg egy rendkívül érdekes, izgalmas 
és a gazdaság területén feszültségektől n em  mentes, át
m eneti időszakban él, am ikor is a  tervgazdaságból 
vissza kell té rn ü n k  a piacgazdaságba. Ezt az átállási idő
szakot sok bizonytalanság jellemzi m in d  a koncepciók 
részleteit illetően, mind a gyakorlati kísérőjelenségek 
tekintetében. Például csaknem m in d en  vállalat fizetési 
nehézségekkel küszködik, m ert nincs annyi pénz a gaz
daságban, am ennyi a folyó működés pénzáramlásának 
teljesítését elládiatná. Jelentős tényező az infláció, amely 
ez évben kétszámjegyű értéket, 25-30%-ot is elérhet. Ez 
megdrágítja a korábban felvett hitelek terheit és nehézzé 
teszi további hitelek felvételének lehetőségét. E hátrá
nyokkal nem csak Magyarország, h an em  az összes kör
nyező hasonló berendezkedésű ország is küszködik, ami 
az árukapcsolatokban, engedélyezési eljárásokban, fize
tési kondíciókban jelent komoly nehézségeket. Ez az áru 
forgalom egyenledenségeiben, sőt elakadásában is meg-

nium ipar tevékenységében. Itt kell emlékeztetni a rra  a 
számunkra kedvező jelenségre, hogy 1970 és 1983 kö 
zött kiemelt korm ányprogram  támogatta a m agyar 
alum ínium ipart, amelynek keretében a bauxitbányá
szat, a ümföldgyártás, a félgyártmánygyártás és a  fel
dolgozóipari termékgyártás jelentős mértékben és 
ü tem ben fejlődött. Lényegében ezeknek a beruházá 
soknak is köszönhető, hogy a m agyar alum ínium ipar 
ma árbevételének közel felét külföldi piacokon éri el.

A4, ábra azoknak a sok m illiárd Ft-os beruházások 
nak az eloszlását és megoszlását ábrázolja, amelyek le 
hetővé tették az előzőekben ism ertetett fejlődést és 
struktúraváltást. A legjelentősebb fejlődés — m int lá t 
h a tó  —  a korm ányprogram  éveiben, vagyis az V. ötéves 
tervben (1976— 1980) valósult m eg, m ert az inflációtfi- 
gyelembe véve a VI. ötéves terv  beruházásainak ösz- 
szértéke 1970. évi árakon m ár csak 6 milliárd Ft, a  V II. 
ötéves tervé ped ig  csupán 2,7 m illiárd Ft volt.

A feldolgozott term ékek részarányának fejlődését 
az 5. ábra érzékelteti. A bal oldali oszlopok a kiterm elt 
baux it elméleti fém tartalm át m utatják, amely teljes 
m ennyiségben a gyakorlatban sohasem  került feldol 
gozásra. A jobb oldali oszlopok azt a fém tartalm at é rzé 
keltetik, amely nem  az „alapanyagokban” (bauxit, ko 
hászati timföld, kohótöm b) k erü lt kibocsátásra. A két 
fém tartalom  aránya pedig  azt m utatja , hogy a feldolgo 
zott fém tartalom  az 1970. évi 25%-ról napjainkig 45%- 
ra  em elkedett. 4. ábra: A  M A T  b e r u h á z á s i  rá fordításai 1 9 7 1 — 1 9 9 0
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3. ábra: A magyar alumíniumipar exportja
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1970 197b I960 1965 1989

В  Kitermelt bauxil D feldolgozott te rm é k e k  —  Feldolgozott termékek
íém tarta lm a (1989-ben íém larlalm a fém lartalm ém ak részaránya

im porttal)

5. ábra: A feldolgozott termékek aránya a MAT termelésében

mutatkozik. A KGST is irányt vett arra , hogy valami
lyen valós pénzfunkciót betöltő egységes fizetési esz
köz, pl. a dollár legyen az elszámolások értékmérője. 
Ennek részletei azonban m ind a m ai napig tisztázatla
nok, és így kellemeden bizonytalansági tényezőt jelent 
a term elő üzemek számára. Az országot abszolút tőke
hiány is jellemzi, így ésszerű feltételek mellett sem lehet 
hozzájutni azokhoz a fejlesztési forrásokhoz, amelyek 
az ipar korszerűsítését, szintentartását lehetővé ten 
nék. Mindezt betetőzi az országos költségvetési zava
rokból eredő nagyarányú költségvetési elvonás, ami
nek következtében az eredm ényes m unka nyereségé
ből nem  ju t fejlesztésekre megfelelő összeg. Ezek mai 
jelenségek, de bízhatunk abban, hogy 3-5 éven belül 
kedvező irányú kibontakozás és gazdasági növekedés 
indul meg.

Ezután feltehető a kérdés, hogy  az energia- és tő 
keigényes alumíniumiparág részére  milyen jövő kínál
kozik?

A lehetséges jövőkép
Szabatos válaszra természetesen nem  vállalkozhatom, 

csak valószínűsíthető összefüggések alapján józan követ
keztetésekre. Véleményem szerint az alumíniumiparnak 
— a jövőt illetően— túl nagy félnivalója nincs, hiszen a ma
gyar iparban az egyeden teljesen kiépült vertikum, amely 
az ércbányászattól a félgyártmánygyártásig összehangolt és 
kiépített termelési ágazat, amelynek további működését is
m ert és feltárt ércvagyon alapozza meg. Ercvagyon szem-

Euntjából nincs korlátja annak, hogy a további 20—30 év
en hasonló nagyságrendű term elésben gondolkodjunk. 

Ez azonban csak mennyiségi értelem ben igaz, közgazdasá
gi értelemben a kérdés bonyolultabb. A belföldi fogyasztás 
éves szinten kereken 150 ezer tonna, amit ha itthon nem 
termelünk meg, importból kell biztosítani. Ez utóbbi az or 
szágjelenlegi eladósodottsága m iatt nehéz, mert az alumí
nium  a világpiacról csak dollár ellenében szerezhető be, és 
m ég barter konstrukcióban is csak igen szigorú feltételek 
mellett. További szempont az, hogy Magyarország sok tíz- 
milliárd forintot ruházott be az alumíniumiparba, amely 
tőke jelenleg is jó  állapotban lévő működőképes kapacitá
sok formájában létezik, és amelyeket nem  lehet megszün
tetni, vagy átalakítani egyik napról a  másikra.

Természetesen van az előzőeknél nyomosabb érv is 
a  további működtetésre. Ez p e d ig  az, hogy mind a mai 
n ap ig  a magyar alum ínium ipar m inden más magyar 
ipari szakterülettel versenyképes gazdasági kondíció 
kat m utatott, mind a nyereségterm elés abszolút értéke, 
m ind a vagyonarányos m utatók  tekintetében. Jelenleg

az önköltséget és a vagyonhozam ot illetően nem zetközi 
összehasonlításban sincs szégyenkezni valónk.

.N em  vitatható, hogy a magyar alum ínium ipar, 
m in t az ország egyik kiem elt iparága, kiem elt szerepet 
k ap o tt a kormányzati döntésekben és megfelelő kedve 
ző  feltételek mellett ju to tt  hozzá jelentős beruházási 
forrásokhoz. A 80-as évek közepén, m ikor a világ alu 
m ín ium ipara  mély válsággal küszködött, n ek ü n k  is 
m egvoltak a magunk problém ái, amelyek m egoldásá 
b an  kormányzati intézkedések segítettek.

Ugyanakkor azt sem szabad elhallgatni, hogy a 
korm ányzat sok tízmilliárd forinttal tám ogatta ra jtunk  
keresztül a magyar feldolgozóipart, hogy szigorú kere 
tek  között tartotta a m indenkori belföldi alum ín ium á 
ra t, és a világpiaci á r érvényesítését csak „fékezett” 
ü tem ben  valósíthattuk m eg, ami tízmilliárd fo rin tok 
b an  kim utatható veszteséget je len tett a m agyar alum í
n ium iparnak . Az egyenleget objektiven m a m á r nehéz 
kim utatni.

Megítélésem szerint m a m ár nincs a látóhatáron jobb 
kondíciókat kínáló iparág Magyarországon, ahová a ma
gyar alumíniumipar 21 ezer fős munkaerejét és szerény 
likvidálható tőkéjét át lehetne vinni. Ugyanakkor a ma
gyar alumíniumipar m ég rendelkezik jelentős belső tar
talékokkal, amelyek a korábbi társadalmi berendezkedés 
idején, annak politikai indítékainál fogva nem  voltak fel
színre hozhatók. így az alum ínium iparban is jelentős túl
foglalkoztatottság van, hiszen m ég az 1985. évi pártkong 
resszuson is a teljes foglalkoztatást hirdette m eg az állam 
p á r t irányadó mércéül. Ilyen körülmények között nem 
lehetett a gazdasági vezetésnek olyan gazdaságpolitikát, 
üzemirányítást folytatnia, hogy a munkatermelékenysé
gi, hatékonysági m utatóikkal megközelítsék a hasonló 
színvonalú tőkés üzemek ism ert értékeit. Azt is látnunk 
kell, hogy a demokrácia nálunk  a munkahelyen érvénye
sült és nem a társadalomban, ami a munkahelyhez, sőt 
esetenként a nemdolgozáshoz való jogot jelentette. Való
jáb an  ezért nem lehetett azokat a termelékenységi, haté-

6. ábra: A MAT értékesített termékeinek feldolgozottsági foka
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konysági tartalékokat felszínre hozni, amelyekre az 
üzemek képesek lettek volna. Ez jelentős tartalék, főleg 
ha figyelembe vesszük, hogy Magyarországon a m u n 
kaerő ára, valós ráfordítása alulértékelt, mint a többi 
volt szocialista országban is. H a viszont néhány éven 
belül megjelennek a valós bérköltségek, akkor az erő 
teljes em elkedést jelent a vállalatok költségmutatójá
ban. A bérköltségek emelkedését elsősorban a létszám 
„karcsúsításával” kell ellensúlyozni, ami a vállalatok 
tartalékaiból megoldható. Jelentős lehetőségeink van 
nak még a nem  közvetlen műszaki mutatókhoz kap 
csolt, kevésbé figyelt, ún. fel nem  osztott költségekben, 
amelyek más gazdálkodási körülm ények között, más 
érdekeltség m ellett felszínre hozhatók és az üzem ek 
nek is érdeke lesz felszínre hozni.

A bem utato tt tartalékok hasznosítása lehetővé fog 
ja  tenni, hogy a m agyar alum ín ium ipar mai versenyké 
pessége az elkövetkező néhány évben nem  fog rom lani, 
sem a belföldi, sem  a tőkés vállalatokhoz képest.

Egy további lehetőség az iparági termékek feldol 
gozottsági fokának, m inőségének javítása és ezzel ad o tt 
egységnyi te rm ék  árbevételének növelése. Ehhez te r 
mészetesen technológiafejlesztés, és -beruházás is 
szükséges. M indezek az előzőekben részletezett közvet
len célok annak a fő célnak az elérését vannak hivatva 
elősegíteni, am ely biztosítja, hogy a magyar alum íni 
um ipar önfinanszírozó és jövedelm ező m ódon gazdál 
kodhasson a következő években is.

Mivel csodák nincsenek, m inden  józan számítás 
szerint az egyes vertikum i fázisokban az utóbbi id ő 
szakban kialakított koncepciót kell valóra váltani.

Nevezetesen:
— szerényebb m értékben kell folytatni a bauxitku- 

tatást elsősorban a kevésbé vízveszélyes rétegeken, ahol 
komoly esély van  arra , hogy je len tős mennyiségű bau- 
xit kincset ta lálunk az észak-dunántúli térségben,

— a bauxitbányászatban további term eléscsökken 
tésre kell számítani elsősorban am iatt, hogy várhatóan 
megszűnik m indennem ű baux itexport és a hazai bau- 
xitszükségletet im p o rt bauxit egészíti ki, vagyis a ko 
rábbi évi 3 millió tonna kiterm elt m ennyiség helyett 2 
millió tonna nagyságú term elésben kell gondolkodni,

— a tim földgyártás terü letén  van a legkisebb b i 
zonytalanság, m e rt azt a szándékot kívánjuk m egvaló 
sítani, hogy egyrészt a kohászati tim földet csak a fém 
források m egszerzése érdekében term eljük, m ásrészt a 
feldolgozott tim foldipari term ékek mennyiségét és vá 
lasztékát gyors ü tem ben  növeljük, am iben kizárólag a 
m egszerezhető tőke mennyisége és ütem e korlátozhat 
bennünket. A közeljövőben — tőkés p artne r bevonásá 
val — m ásfélszeresére kívánjuk növelni feldolgozott 
tim föld-kapacitásunkat,

— az alum ínium kohászat terü le tén  a hazai alum í 
nium kohók term elése továbbra sem  fogjelentősen n ö 
vekedni az ezredfordulóig. A hazai kohók üzem ben 
tartására a félgyártm ány-gyártás biztonsága érdekében 
van szükség. Ü zem ben tartásuk inkább környezetvé 
delmi, m int gazdaságossági problém a. Remény van rá, 
hogy ezek a kohók az ezredforduló t is megérik. A T a 
tabányai A lum ínium kohó üzem indításának 100. év 
fordulójára azonban m ár biztosan nem  kerül sor. Új 
kohó létesítésének lehetőségét nyugodtan  kizárhatjuk 
alapvetően az energiabázis m iatt,

Bauxit Import 77 kt 
(1974—ben 0)

7. ábra: A MAT vertikum intem és extern áruforgalma 1989-ben 
(1974-ben) fémegyenértékben kifejezve

— a félgyártmány gyártás területén nem  tervezzük an
nak mennyiségi növelését, ugyanakkor azonban alapvető 
termékstruktúra váltást tervezünk. Ez alatt nem  alapvető
en új termékek bevezetését, hanem igényesebb műszaki 
tulajdonságú termékek gyártását értjük m ind a hengerelt, 
mind a sajtolt, de a húzott termékek körében is,

— a készáru gyártás területén a szerteágazó és piac
vezérelt tevékenység m iatt sommásan és röviden ajövő 
irányait összefoglalni nem  tudom.

Az előzőekben körvonalazott szándékokhoz termé
szetesen eszközök is szükségesek. Az eszközök sorában 
nem a tőkét kívánom elsőként említeni. Mielőtt jelentős 
pénzeszközt vonnánk be a fejlesztésbe, a szervezetünket 
és a működésünket kell a fejlett országok gyakorlatához 
igazítani. Ennek megfelelően a MAT igazgató tanácsa 
m ár a múlt évben állást foglalt abban, hogy legkésőbb a 
jövő év végéig társasági formába alakul át a  tröszt egésze 
és ezen belül természetesen a tröszti vállalatok is, ami pi- 
acorientáltabb, jobban mérhető, jobban versenyre kész
tethető működési form át jelent. A szervezeti átállás meg
valósítása után van értelm e a mi szempontunkból jelen 
tősebb tőkebevonásra és struktúraváltásra. Bízom benne 
és ezt a MAT igazgató tanácsa nevében is mondhatom, 
hogy a magyar alum ínium ipar a maga integráltságában 
képes a jövőben is jó  teljesítményt nyújtani, és nem kell 
valós veszélyként számolni azzal, hogy értelmetlen és 
minden világtendenciával ellentétes m ódon a piacorien
tált gazdaságban a MAT feldarabolására sor kerülhet. A 
következő egy-két évben sok minden eldől. Bízunk ben
ne, hogy ezek a változások számunkra kedvező jövőt je 
lentenek. Nem elég azonban a kedvező változásokban 
bízni, sok m indent ten n ü n k  is kell ennek  érdekében.

2 9
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Módszer szurkok primer alfa-részének mennyiségi 
meghatározására mikrohullámú kezeléssel

HORVÁTH VILMA

A lu m ín iu m  e le k tr o l iz á ló  k á d a k  a n ó d já n a k  

m i n ő s é g é t  j e l e n t ő s e n  b e fo l y á s o l ja  a  s z u r o k  

p r im e r  a l fa r é s z  é s  a m e z o f á z i s  j e l e n l é t e ,  d e  

e z e k  m e n n y i s é g i  m e g h a tá r o z á s a  

h o s s z a d a l m a s  é s  n e h é z s é g e k k e l  jár. N o rv é g  

k u ta tó k  ú j  m ó d s z e r t  d o l g o z t a k  k i  a  p r im e r  

a l fa - s z u r o k r é s z  m e n n y i s é g i  

m e g h a tá r o z á s á r a .  A z t  ta lá ltá k , h o g y  a  s z u r o k  

p r im e r  a lfa  ta r ta lm a  1 a b s z o l ú t  %  

p o n t o s s á g g a l  m e g h a tá r o z h a tó  

m ik r o h u l lá m o k  e l n y e l é s é n e k  m é r é s é v e l .  A z  

A L U T E R V — FKI la b o r a tó r iu m á b a n  b iz ta tó  

e r e d m é n n y e l  s ik e r ü l t  r e p r o d u k á ln i  a  n o r v é g  

s z e r z ő k  á lta l  le ír t m ó d s z e r t .

A
Söderberg-rendszerű alum ínium elektrolízishez 
használt úgynevezett önsülő  anódmasszák két 
kom ponensből állnak, kokszanyagból és kötő 

anyagból. A koksz alapanyag különleges minőségű és 
megfelelő szemcseösszetételű koksz, a kötőanyag pedig 
feketeszén szurok.

A szurok összetételének jellem zésére sok próbálko 
zás történt. Megkísérelték a kém iai összetétel és a szer
kezeti felépítés szerinti vizsgálatot, de  az alkotók nagy 
száma m iatt nehézségekbe ütköztek.

Általánosan elterjedt jellem zési m ódszer az úgyne
vezett „csoportösszetétel” m eghatározása, azaz a ké
miailag nagyon hasonló tu lajdonságú vegyületekből 
álló csoportok szétválasztása különböző oldószerekkel, 
szelektív extrakcióval. [1]

A Pechmey kutatói például a következő felosztást adják: 
alfa-rész: nagy mólsúlyú vegyületek, a szurok antra- 

cénolajban oldhatatlan része; 
béta-rész: közepes mólsúlyú vegyületek, a szurok benzol

ban oldhatatlan, antracénolajban oldható része; 
gamma-rész: kis mólsúlyú vegyületek, a szurok benzol

ban oldható része.

Pálovits Pálné és Varga István több munkájukban 
összefoglalják a szurkok csoportösszetétel szerinti (úgy 
m int az alfa, béta, és gamma rész) vizsgálati módszereit, 
lehetőségeit, nehézségeit és korlátáit. [2; 3; 4]

Az alfa, béta és gamma csoportrészek meghatáro-

A cikk 1990. augusztusában érkezett a s ze rk e sz tő ség b e .

Horváth Vilma — ALUTERV— FKI tud o m á n yo s  m unkatársa diplomáját a 

Veszprém i Vegyipari Egyetem en sze re z te  1973-ban . Azóta az ALUTERV— FKI 

Aluminium kohászati Osztályán dolgozik, aho l alumíniumipari környezetvédelmi 

kutatásokkal foglalkozik. 1983-ban a B u d a p e s ti M űszaki Egyetem en  
környezetvédelm i szakm érnöki oklevelet s zerez . 1989-től az alumíniumipari 

szénanyagok é s  nyersanyagok vizsgálataival foglalkozik.

zása közül az alfa-rész m éréstechnikája je le n t  szá
m unkra jelenleg problém át.

Az alfa szurokrész nagy mólsúlyú (általában 2000 
mólsúly feletti) vegyületekből áll, a szurok legkevésbé 
reakcióképes alkotórésze. Bizonyos m ennyiségben je 
lenléte hasznos a  szurokban, m ert javítja a térkitöltést 
az anódban és kedvezően befolyásolja a m echanikai szi
lárdságát.

a. — p rim er alfa-rész — eredetét tekintve a szén- 
kokszolódás és kátrányfölhevítés során a krakkgázok- 
ból képződő 1 pm -nél kisebb m éretű,

h á r o m f é l e  . p o l í r o z ó * v é g s ő
s z e m n a g y s a g u  
c s i s z o l ó p a p í r o n  
n e d v e s  c s i s z o l á s

»
a l u m r u u m o x i d d a l  
- f i l c e n  
-  p o s z t ó n

— 1 f é n y e  s i t e s  

g  у  é  m á n t  p a  s z t á v a l

2. ábra: 1% mezofázis tartalmú szurok (N: 450x)

3. ábra: 3% mezofázis tartalmú szurok (N: 450x)

1. ábra: Optikai vizsgálat folyamatábrája
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4. ábra: 5% mezofázis tartalmú szurok (N: 450x)

1/2 p e rc es
mikrohullámú
k e z e lé s

m inta
kalorim éter

Iminta
hőm érséklet v á lto z ása  

СацУ)

Д Р = j áuV /(51T «G  )J*( 1,15*G -♦ 4,18« H)

Д Р -k W /k g -mikrohuUámú e n erg ia e ln y e lé s  

ApV- |í V - differenciál EME 

T - s e c  -  m ikrohullám ú expozíciós idő 

G -  g  -  m in ta  sú ly a  

H -  g -  v íz m enny isége  a  kalori m éterben  
S l-ţiV /C  - te rm o e le m  hőm érsék leti koefficiense 

- J /g * C - a  szurokm lnta  é s  a  víz h ő k a p a c itá sa
4,18

5. ábra: Mikrohullámos vizsgálat folyamatábrája

b. — szekunder alfa-rész vagy mezofázis —  speci 
ális esetekben a feketeszén szurok utókezelésekor ke 
letkezik kondenzációs és polimerizációs reakciók révén  
folyadékfázisból. M érete 2-15 (lm és gömb alakú.

A mezofázis hatásáról a vélem ények m egoszlanak, 
de  többnyire szilárdságcsökkentő és reaktivitást növelő 
hatásúnak tartják , m ert gyorsabban oxidálódik, m in t a 
koksz, és a kokszszemcsék pergését okozza. Az összes al 
fa-tartalom  általában 10-13% és ebből a mezofázis j e 
lenléte 4%-nál nagyobb m ennyiségben nem  kívánatos. 
Az összes alfa-tartalm at a szurok antracénolajban o ld 
hatatlan  %-ában adjuk  meg. A mezofázis m ennyiségét 
csak hosszadalmas optikai analízissel lehet m eghatá 
rozni.

Az 1. ábra az optikai vizsgálat folyamatábráját m u 
tatja be. A mezofázis tartalom  a göm balakú 2 m ikrom é 
te rné l nagyobb átlagos átm érőjű  mezofázis szemcsék 
keresztm etszetének és a fényképfelvétel terü le tének  
arányából számolható. A 2-4. ábrákon különböző mezo- 
fázistartalm ú szurkok optikai felvételei láthatók 450- 
szeres nagyításban.

A prim er alfa közvetlen m érése sokáig nem  volt le 
hetséges. N orvég szerzők, K. Tarklep és M. Sorlie [5] 
módszerével vált lehetővé a p rim er alfa-tartalom 1 ab 
szolút százalék pontossággal m eghatározható m ik ro 
hullám ok elnyelésének mérésével. A m ikrohullám ok 
expozíciójának kitett szurokm inta a p rim er alfatarta-

Д  P  = m i k r o h u l l á m ú  e n e r g i a e l n y e l é s  ( к W /k g  )

6. ábra: M ezofázismentes szurok mikrohullámos vizsgálata (Norvég 
eredményekkel való összehasonlítás)

lomtól függő m értékben melegszik fel. A hőmérséklet
változás kalorim éterrel jól m érhető . A mérés folya
matábráját az 5. ábra mutatja. A javaso lt módszer segít
ségével egyszerűen és gyorsan (m érési időszükséglete 
15 perc) m egoldható  a mezofázis ta rta lo m  m eghatáro 
zása: az összes antracénolajban o ld h ata tlan  szurokrész 
és a p rim er alfa-rész különbségeként. A szerzők sze
rint a m ikrohullám ú módszer roncsolásm entes, gyors, 
előnye, hogy a méréshez a szurokm intát közvetlenül fel 
lehet használni különösebb előkészítés nélkül. A mé
réshez egy kalibrációs görbét kell készíteni, amely is
m ert p rim er alfatartalm ú minták segítségével vehető 
fel. A m érés gyorsasága mellett azért is figyelemre mél
tó szám unkra, m ert aránylag olcsón beszerezhető be
rendezéssel elvégezhető. Az ALUTERV—FKI 
anódmassza laboratórium ában b iztató  eredm ények 
kel sikerült reprodukáln i a norvég szerzők által leírt 
módszert.

A 6. ábrán néhány mezofázism entes szurok pri- 
mer-alfa tarta lm ának  vizsgálatát m u ta tju k  be feltüntet
ve a norvég szerzők kalibrációs egyenesét.

M egvizsgáltunk néhány mezofázis tarta lm ú szur
kot optikai és mikrohullámos m ódszerrel (1. táblázat). 
A táblázatból látható, hogy a m ikrohullám os kezeléssel 
magasabb érték ek et m értünk, m int az optikai mód
szerrel. Term észetesen nem vártuk, hogy  a két mód
szerrel azonos eredm ényeket kapjunk, hiszen az opti
kai vizsgálatnál hibaforrás lehet a m in ták  esetleges in
homogenitása.

1. táblázat
Mezofázis tartalmú szurkok optikai 

és mikrohullámos vizsgálata

Szurok Optikai módszer Mikrohullámos módszer
prim,% mezo,% prim,% mezo,%

1. minta 9,2 1 8,2 2
2. minta 9,4 3 8,9 3,5
3. minta 8,5 5 6,3 7,1
4. minta 8,7 3 6,4 5

31
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Célunk, hogy a kipróbált m érési m ódszert tovább 
finom ítsuk és pontosítsuk, hogy laboratórium unk új 
vizsgálati eljárással bővülhessen a szurkok  összetételé
nek meghatározására.
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Kiegészítés „A b razília i Itapu v ízerő m ű  v illam os energetika i 

beren d ezése in ek  legfontosabb je llem ző i” című, 

a 123. é v fo ly a m  7. s zá m á b a n  m eg je len t c ikkh ez.

A
z alábbiakban a nagy brazíliai vízerőműveket 
ism ertető cikkünkhöz kapcsolódva rövid átte 
kintést adunk az Itapu-létesítm ény villamos 

energetikai rendszerének és berendezéseinek  fő je l 
lemzőiről. M int ismeretes, ez az e rő m ű  —  teljes kiépü 
lésével — a világ legnagyobb vízerőm űve, amely brazil 
és paraguayi közös vállalkozásban é p ü lt és a Paraná fo
lyó energiáját hasznosítja. A te rm elt villamos energiát 
a két ország igényeinek arányában hasznosítják, opciót 
biztosítva egymásnak a nélkülözhető  energia megvá
sárlására.

A villamos és gépészeti berendezések  kb. 80%-át a 
két ország ipara szállítja, részben világcégek ottani le 
ányvállalatainak közrem űködésével. A világ legna
gyobb hidrogenerátorait és (feszültségben legna
gyobb) teljesítm ény-transzform átorait építették be. A 
sok szempontból úttörő m űszaki megoldásokban a 
BBC-Brown Boveri csoport kiem elkedő szerepet já t 
szott (azóta a  svéd ASEA-val egyesülve AB В néven is
m ert) és az erőművi berendezések jelen tős részét is ők 
szállították. Az erőmű villamos felszereltségét — m ére 
tei és sokfélesége miatt — részletezni je len  terjedelem 
ben nem  lehet, ezért azokat a je llem zőket érintjük csak,

1. táblázat
Az Itapu vízerőmű hidrogenerátorainak fő jellemzői

Frekvencia Hz 50 60
Teljesítmény MVA 823,6 737
Feszültség kV 18 18
Koszinusz-fi 0,85 0,95
Átmérő m 20 20
Magasság m 11 11
Összsúly t 3400 3100
Hidrogenerátor db 9 9

am elyek legjobban érzékeltetik  a műszaki m egoldások 
kal szemben támasztott rendkívüli követelményeket.

A  villamos teljesítm ényt (névlegesen 12 600 MW) 
kb. fele-fele arányban 50 és 60 Hz-en állítják elő. A 60 
Hz-es hálózat Brazília közép-nyugati, déli és délkeleti 
terü le te it látja el. Az energ ia előállítását 18 h id ro g en e 
ra to r  végzi, amelyek egym ástól 34 m távolságban, az 
1064 m hosszú fő gát alapzatában kialakított g ép te rem 
b en  kaptak helyet. A folyót átszelő gátrendszer ennél 
jó v a l hosszabb, összesen m integy 8 km hosszúságú és 
120 m hasznosítható esés magasságra tervezték. A  hid- 
rogenerátorok  legfontosabb jellemzőit az 1. táblázat 
foglalja össze.

A generátorok gyűjtősín rendszere 500 kV fe
szültségű, amelyet 3x1 fázisú transzform átorok táp 
lálnak, az 50 Hz-es rendszerné l 275 MVA/fázis, a 60 
Hz-es egységeknél 256 MVA/fázis teljesítménnyel. A 
teljes sínrendszer, beleértve a 162 db egyfázisú megsza 
k ítót is, fémtokozású, kénhexafluorid (S F ö ) gázszigete 
lésű alállomási egységet alkot, amelynek névleges 
áram erőssége 4000 A és a  megszakítók áram erőssége 
63 kA.

A villamos energiát az erőm űhöz csaüakozó alállo- 
m ások osztják el a különböző nagyfeszültségű távveze
ték  hálózatokra. Az energiaátvitelnél tipikusnak tekint 
hetők  a következő m egoldások:

Az 50 Hz-es hálózatot 375 MVA-es 525/241,5/13,8 
kV-os háromfázisú autotranszformátorok táplálják, 
egyenként 290 t súlyúak. A 60 Hz-es hálózat betápláló 
transzformátorai egyfázisú szabályozó autotranszform á
torok, 550 MVA/fázis teljesítménnyel és 765 kV feszült
séggel. E transzformátorok méretei: magasság 11,5 m; 
szélesség 9,7 m; mélység 11,2 m. Súly 350 L Az energia 
egy részét egyenáramú távvezetéken továbbítják.

(A fenti adatokat a  vonatkozó BBC-Brown Boveri 
ism ertető alapján állíto ttuk össze.)

Dr. Baránszky Jób Imre
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A Csepel Fémmű intézkedései 
a környezetvédelem jegyében

A környezet pusztításáért k iszabott bírság im m ár közm ondásosan 
nem  áll arányban sem a szennyezés m értékével, sem pedig a k örnye 
zetvédelm i beruházások költségével.

A Fém m űre tavaly 513 ezer fo rin t b írságot ró ttak ki, a vállalat vi
szont belekezdett egy közel 170 milliós környezetvédelm i beruházás 
ba —  az arányok azonnal láthatóak. A 170 millióból 50 milliót tesz ki 
a központi környezetvédelm i alapból kapo tt tám ogatás, 7 m illiót a 
Fővárosi Tanács nyújtott, a finom kohászati ön töde porleválasztása 
így is 113 milliójába kerül a Fém m űnek. Ekkora összeg m ellett e ltö r 
p ü l az a 146 ezer forint, am elyet a csepeli gyár — tekintettel a m eg 
in d íto tt beruházásra  — az 1989-es bírságból m int progresszív részt 
visszakérhetett.

Mi az a félmilliós bírság a szom szédos Vasmű tizenegy (!) milliójá 
hoz képest? Egyébként is az önszorgalom ból elvégzett mérések azt bi 
zonyították, hogy a Fémmű szennyezése szátötven m éteres távolsá 
gon  túl nem  m utatható  ki, hacsak a szél fel nem  kapja a füstfelhőt.

A statisztika javulásról tanúskodik. Amíg 1983-ban ezer tonna volt a 
Fém m ű porkibocsátása, addig 1989-ben m ár csupán száz tonna. Kö
szönhető az eredm ény többek között a régi rézfinomító leállításának, a 
finomkohászati öntöde első m enetben történt részleges porleválasztá 
sának és más kisebb környezetvédelmi lépések megtételének.

Porból az évi száz tonna is sok. A mennyiségből kilencven százalék 
a finomkohászati öntöde „bűne”. A jelenlegi zsákos porleválasztóba a 
kátrány tartalm ú olajos gőzök nem  vihetők bele, mivel eltömődést okoz 
nának. Pillanatnyilag három  olyan kém ény van az üzemben, amelye 
ken  semmilyen leválasztás nincs, és ezek a kémények éppen a kem en 
céktől vezetnek a  szabadba. Gom olyog tehát kifelé a cink-oxidos füst, 
de  a komolyabb környezeti árta lm at nem  a cink-oxid, hanem  a füstben 
benne lévő egyéb szennyező anyagok jelenük.

A m ostani beruházásnak lényege, hogy a tűforgácsokról, pakettált 
anyagokról, végterm ékekről leégetik az olajat. A forgácsszárítóból 
szén-dioxid távozik. A száraz hu lladékot pakettáló prés nyomja össze, 
ezu tán  m ár adagolható.

A jövőben  különböző elszívásokat m űködtetnek: alapelszívást, 
üzem szüneti, valam int adagolási és csapolási elszívást. Változó 
m ennyiséghez más-más elszívókapacitás szükséges. A kemencék e r 
nyőjét is m ajdnem  zárttá alakítják, így ha  nem  kell az egész csarnokot 
megszívni, az gazdaságosabb.

A d u rva  leválasztás a két előleválasztó ciklonban történik. U tána 
következnek a Lühr-szűrők, vízszintes elrendezésű  zsákos szűrőkről 
van szó.

A Fém m ű finom kohászati ö n tö d éjén ek  környezetvédelm i b e ru 
házása 1991 közepére  készül el az e redeti szerződés szerint. A m u n 
kák fővállalkozója a Gépszer S pandom e Center.

A m ostani ö t darab, körü lbelü l húszm éteres kémény helyett 
egyetlen harm inchat m éteres kém ény üzem el a jövőben.

Jó lleh e t a finomkohászati ö n tödében  a szennyezettség a m egen 
gedett é rtéken  belü l van, a kem encék ernyőjének zárttá tételével el 
é rhető , hogy a m unkások kevesebbet nyeljenek. Ami a kilencven to n 
nát illeti, az 1991 u tán  lecsökken évi 3-4 tonnára . A Fémmű 1994 tá 
já n  m indössze öt tonna port bocsát ki.

E n n ek  azonban feltétele, hogy a  fém öntödében felszereljék a fi
nom kohászati öntödében leszerelt zsákos porleválasztót, melyen bi 
zonyos m ennyiséget lehet csak á tengedn i. A fém öntöde vállalati vi
szonylatban jelentősebb porkibocsátónak számít, bár a ha tárértéket 
nem  lépi túl, egy fillér környezetvédelm i bírságot nem  fizetnek u tá 
na. Mégis áldozni akar a Fémmű tízmilliós nagyságrendben a porle 
választó berendezés áttelepítésére, m ihelyt az anyagi lehetőségek e n 
gedik.

Sajnos a környezetvédelm i beruházások m ég m indig nem m ente 
sek az áfától, nincs rájuk vámkedvezm ény, ellenben akad bürokrati 
kus útvesztő.

Ugyanazok a szabályok érvényesek a környezetvédelm i beruházá 
sokra (melyek a vállalatnak semmi hasznot nem  hajtanak), m int a te r 
m elést serkentő  műszaki, technológiai beruházásokra (melyek a vál
lala tnak  piacszerzésben, árbevételben  m egtérülnek). Vajon hány 
iparvállalat tudja és akarja követni a Fém mű példáját? (H. OR.)

(Csepel, 1990. október 5.)

MŰSZAKI ÚJDONSÁGOK .4 Щ

Nyomásálló, oceanográfiai kutatótartályok 
alumínium-oxidból

A Naval O cean  System Center (NOSC) távirányítású  — személy
zet nélküli —  ten g era la ttjá ró k  részére üvegkerám iábó l és alumíni
um-oxidból kész íte tt olyan nyomásálló ta rtá lyoka t, amelyek azok 
testjeként (bu rko la t) használhatók. A nyom ásváltozásokat jól tűrő 
tartályokat azáltal sikerü lt kialakítani, hogy a  k o ru n d a lap ú  csöveket 
epoxigyantás kötéssel titánötvözetből készült töm ítőgyűrűvel zárják 
le. A próbanyom ások alkalmával a tartályok 69 kPa tartós nyomást, 
69 kPa nyom áson p ed ig  1000 nyomási és n yom ás nélküli, változó cik
lust viseltek el. Ez 6100 m merülési m élységet je le n t. (H. OR.)

(Amer. Ceram. Soc. Bull. 69  (1990) 7. sz. p. 1105.)

Alumínium-oxid kerámiák tulajdonságainak 
javítása slikkerinfiltrációval

Az amerikai P u rd u e  University (West L afayette, IN) egyetem két 
kutatója új m ódszert dolgozott ki az a lum ín ium -oxid  kerámiák me
chanikai tu lajdonságainak javítására. E ljárásuk lényege, hogy póru 
sos, előégetett kerám iába timföldslikkert in filtrá lnak . Második égetés 
után a term ék n agy  hőm érsékleten (1450 C° k ö rü l) nagyobb tömör
séget és jobb alakíthatóságot mutat. (H. OR.)

(Amer. Ceram. Soc. Bull. 69  (1990) 7. sz. p. 1105.)

Szuperplasztikus, társított szilícium- karóid) 
szilícium-nitrid kerám ia

Japán kutatók o lyan  szuperplasztikus SÍC/SÍ3 N 4  kerám iát fejlesz
tettek ki, amely n itro g é n  atmoszférában 25% -os nyújtást is elvisel. A 
vegyi gőzlecsapással (chemical vapor deposition  =  CVD) és meleg- 
sajtolással (high isostatic pressing = H IP) g y á rto tt kerámiákban a 
SÍ3 N4 szemcsék á tlagos átm érője 0,5 mm, a  SiC szemcséké 0,2 mm 
alatt van. A kom pozit szilárdsága 700-900 M Pa tartom ányban van 
környezeti hőm érsék leten , törési szilárdsága 6 M Pa . m 0,5. (77, OR.)

(Amer. Ceram . Soc. Bull. 69 (1990) 7. sz. p. 1106.)

Társított kerámiák az űrkutatás számára

A Naval R esearch L áb kutatói bór-nitrid és szilícium -karbid réteg 
gel burkolt szilícium -karbid szálakat ágyaztak c irkon-titanát mátrix 
ba. Ily m ódon kis fajsúlyú, nagy szilárdságú, 1200-1500 °C hőmér
séklettartom ányba jó l  alkalmazható kerám ia te rm ék ek  gyárthatók. 
További szilárdság- és szívósságjavulás volt e lé rh e tő , ha  a gyártás 
szén-monoxid atm oszférában történt. (H. OR.)

(Amer. Ceram . Soc. Bull. 69  (1990) 7. sz. p. 1106.)

Új vegyi eljárással készült kerámiák felhasználási 
területei

2000-ig a p rek u rzo rb ó l gyártott kerám ia te rm ék e k  világfogyasz
tása eléri az 500 M USD-t. A különlegges k e rám iák  gyártásának le
gígéretesebb technológiái a vegyi gőzlecsapás (C V D  =  chemical va
p o r  deposition), a  vegyi gőzinfiltrálás (CVI =  chem ical vapor infilt
ration), a szolgél techn ika  és a polimer pirolízis. A  CV D  a legelterjed 
tebb módszer a k ü lön leges kerámiák előállításár, a  CVI dinamikus 
fejlődése most kezdődik . A prekurzorból k iindu ló  kerám iák forgal
m a 1989-ben kb. 2 0 0 M  USD volt. Az összes, kü lön fé le  módszerekkel 
gyártott különleges kerám iák  értéke ugyanebben az évben 14 Mrd 
USD-t ért el. A p rek u rzo rb ó l gyártott kerám iák fő felhasználási terü 
letei az űrhajózás és a haditechnika. (H. OR.)

(Amer. Ceram. Soc. Bull. 69  (1990) 7. p. 1090.)

Finomszemcsés fémporok gyártása olvadéknak 
nagynyomású vízzel történő porlasztásával

A Pamco cég a saját m agáról elnevezett PH A (Pam co hot alloy) el
járással nagytisztaságú fém porokat gyárt 10 m m  á tlag  szemcseátmé
rő  alatti m éretekben. Az O , N, C, Cu, As és Sn szennyezők alacsony 
szintjét avval érik el, hogy a 3 0 1 befogadóképességű ASEA—SKF ke
m encében különösen szigorúan ügyelnek a technológ iára . A por 
lasztóvizet nagynyom ású szivattyú szolgáltatja. Az 7. sz. táblázatból lát
ható , hogy a porok osztályozása rendkívül „éles” , ugyanakkor a kis 
C- és N-tartalom m ia tt a  porok  lágyak. (77 OR.)

(Sprechsaal 1990. 9. p. 23.)

3 3
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1. táblázat
A Pamco nagytisztaságú fémportípusainak 

szemcseeloszlása

Szem cseeloszlás %
Jel méret pm +40 40/30 30/20 20/10 -10 méret

PF—5 0 0 0 0 100 2,5
PF—10 0 0 0 max. 20 mar. 6,0

PF—15 0 0 max. 5 mar. min. 70 7,0
PF—20 0 0 max. 10 mar. min. 50 8,5

PF—40 max. 5 10/20 30/40 20/30 mar. 18,0

mar. = maradék

Az Elkem finomszemcsés „csíraképzőt” kínál 
vasöntvény gyártásához

Az Elkem  Metals Со. 1990 jún ius v ég én  helyezte üzembe 1,1 M 
USD költséggel megépített üzemét „vasöntvény csíraképző” gyártá 
sára az ohioi Ashtahala ferroötvözet g y árb an . M íg korábban az ön 
tödék kb. 10 m m  szemcsenagyságú csírak ép ző t kaptak, amit a fel- 
használás e lő tt osztályozni kellett, ad d ig  az  ú j üzem ben a darabos 
anyagot ap rítják  és négy alapm éretre osztályozzák. Az alapméretek 
a következők: 20-70 mesh (0,85-0,21 m m ), 30-70 mesh (0,6-0,21 
mm), 20-100 m esh (0,85-0,15 mm) és 30 -100  m esh (0,6-0,15 mm). 
A finomszemcsés csíraképző adalékot az ö n té s  alatt adhatják az olva
dékhoz, ezzel lehetővé válik az ön tödék  függetlenítése az üstmetal
lurgiától, am i a kedveződen jelenségek, n e m  kívánt regeneráló ele 
mek csökkenéséhez vezet. (2. táblázat)

2. táblázat
Az Elkem a következő csíraképző típusokat kínálja:

Si AI Ca Ba Sr

Vaxon 47% 0,75% 0,75% — —

Foundvisil 47% 0,75% 1,00% 1% —

Superseed 75% 0,3% 0,008% — 0,8%

Superseed 50 47% 0,3% 0,008% — 0,8%

ESi 20 75% 0,8% 0,8% — —

ESi 30 75% 0,8% 0,8% — —

ESi 316 73% 3,5% 0,8% — —

Az alkalm azási hőm érséklettartom ányok 50%-os Si-ötvözetekre 
2210 C° (1210 °C) és 2230 °F (1220 °C), 75%  Si ötvözetekre 2200 °F 
(1204 °C) és 2400 °F (1316 °C). A lé te sítm én y t részben az Ohio Steel 
Futures P rog ram  költségvetéséből fedez ték  156 e USD hozzájárulás
sal. (H. W.) (American Metal M ark et, 1990. június 29. p. 4.)

Ilmenit vegyes vállalat indul Hainan szigetén

A Kína partjai előtt lévi Hainan szigeten vegyes vállalati konstruk
cióban ilm enit feldolgozó üzemet épít a  Malaysia Mining Corp. és a Ma
rubeni Corp. kereskedőház. A tőkem egoszlásra vonatkozóan még nincs 
m egállapodás, de a tulajdonosok Marubeni, a  Malaysia Mining és a kicsi 
Hainan Provincial Metallurgical Nonferrcus Metal Industry Corp. lesznek. 
Az üzem 1992 végén indul évi 50 kt ilm enit termeléssel, melynek 60%- 
át Japánba exportálják. A fennm aradó 40%  ilm enit dúsítványból Hai
nan szigetén évi 10 kt titán-dioxidot k ívánnak  gyártani Kínában és a 
többi ázsiai országban történő felhasználásra. (H. W.)

(AM M, 1990. július 6. p. 6.)

Ázsia első tantálgyárának létesítését tervezik

A Thailand Tantalum Industry Со. (TTIC) m egkezdte az előkészítő 
m unkákat Ázsia első tantálüzem ének létesítésére. A 33 M USD b eru 
házási költségűre tervezett üzem hez a  te rü le te t a Rayong tartom ány 
ban lévő Mab Та Phud járásban bérli a  T T IC  az állami vezetés alatt 
álló Industrial Estate Authority of Thailand hatóságtól. Az építési m un 
kák ez év (1990) végén kezdődnek. A T T IC  m ár 1986-ban akart tan 
tálüzem et indítani. A Phuketben fe lép íte tt, indulás előtt álló gyárat a

környezetkárosodástól félő lakosok felgyújtották. A m ost tervbe  vett 
ü zem  indítását „felvilágosító” kam pány  előzi meg. Az üzem  indítását 
1 9 9 2 .1. negyedévére tervezik. A gyár nióbium- és tan tálércekből, to 
vábbá óngyártási salakból g y á rt tantálport. A T T IC  a  chicagói Fans- 
teel Inc.-tál vásárolt K-2 gyártóberendezést és egy k ondenzá to rpo r 
g y á rtó  üzemet. A K-2 b e ren d ezést beépítik az új üzem be. A konden 
z á to rp o r  gyártó üzemről m ég  n incs döntés, hogy átte lep ítik -e  T hai 
fö ld re  vagy eredeti helyén m ű k ö d ik  tovább.

A  T T IC  a Thailand Smelting and Refining Со-val szerződést írt alá 
az ónsalak  szállítására, ezzel biztosítva a szükséges ónsalak  70%-át.

A  T T IC  317 1/év tantál-oxid termelésből induláskor évi 15 M USD, 
a  következő öt évben 40-50 M USD árbevételre számít. (H. OR.)

(Am erican M etal Market, 1990. jú liu s  13. p. 6.)

A brazil alumíniumtermék előállítók 
anyagellátási gondjai

A  brazil alumínium fél- és készgy ártmányipar az Associacao Brasileira 
dós Produtores de Fermligas (Abrafe =  Brazil Ferroötvözetgyártók Szövet
sége) és az Associacao Brasileira do Alumnio (Abal =  Brazil Alumínium 
Szövetség) közlése szerint anyagellátási gondokkal küzd. E nnek oka az 
elsődleges fém fokozott ex p o rtja  a  cruzeiro rossz árfolyam a és az LME 
m agas —  bár néha erősen ingadozó — jegyzései miatt.

A  brazil alum ínium feldolgozók Venezuelából és A rgentínából 
ak a rn a k  vásárolni, m ert a belföldi kohók 20%-kal az LM E (Londoni 
Fém tőzsde) jegyzése felett k ínálják  otthon a fémet. A b razil a lum íni
u m e x p o rt 1990-ben 20%-kal több lesz mint az előző évben , igaz az év 
kö zep én  még 32% növekm ényt vártak. A várható e x p o r t 600 kt lesz. 
A belföldi ellátás javítására a  korm ány  felfüggeszti az im p o rtá lt fémre 
e d d ig  kirótt, a belföldi alum ínium kohászatot védő 10%-os többlet é r 
tékadó t. (H. OR.)

(American M etal M arket, 1990. szeptem ber 12. p. 1. 10.

A Ford cég gyorsítja az alumínium 
gépkocsimotorok bevezetését

Folyik a gyártóberendezés tervezése és szerelése a Ford Motor Со 
d e a rb o ri (Mich) üzem ében az alum ínium  m otorb lokkok  1994-ben 
in d u ló  előállításához. A F o rd  m otorokban eddig csak egyes m otorok 
hengerfe jé t készítették a lu m ín iu m  ötvözetből (pl. az 1990-es 4,6 lite 
re s  V-8 típusét). A V-8 típusok  alum ínium  m otorblokkjainak gyártá 
sá ra  a nyugatném et Hueller Hille Corp. troy-i (Mich) üzem e 25 000 
db /év  teljesítményű „k ísérleti” gyártósort épít. Az 1994-ben induló 
so r  kapacitása 250 000-300 000  db/év lesz. M ostanáig valamennyi, 
Eszak-Amerikában gyárto tt m otorblokk és számos m o to r hengerfeje 
m ég  vasból készül.

A Ford tervei szerint a  teljesen alum ínium ból készült motorok 
éven te  kibocsátott m ennyisége eléri az egymillió d arab o t. Jelenleg a 
V-8 motorokban 36 kg, a  V-6 m otorokban 27 kg a lum ín ium ot hasz 
n á ln ak  fel. Ehhez jö n  m ég  az egyéb alumínium alkatrészek  tömege. 
(H. OR.)

(American M etal M arket, 1990. szep tem ber 10. p. 1. 24.)

Indul a Becancour alumíniumkohó 
harm adik kádsora

1990. novemberében —  négy hónappal a tervezett határidő  előtt 
—  indu l a Reynolds Metals Co., Richmond (Va), a Pechiney Group. Paris, 
azAlumaxInc., Norcross (Ga) és az SGF Group, Quebec tu lajdonában lé 
vő Becancour a lum ínium kohó harm adik, 120 kt/év kapacitású kádso 
ra . Ez a kohó látja el a National Can céget az ita losdoboz előterm ék 
gyártásához szükséges alapanyaggal. „Canstock” h en g erm ű v et akar 
létesíteni a Becancour k ohó  egyik tulajdonosa, az SG F csoport is. Bő
vítést tervez a Laterriére koh ó  két tulajdonosa a Reynolds és az Alcan, 
továbbá azAlouette kohó gazdája  a Kobe Steel Ltd. is. (H. OR.)

(American M etal Market, 1990. szep tem ber 7. p. 1.8.)

Nő a világ lítiumigénye

Az International Strategic Minerals Inventory (ISM I), m elynek Kana
da, az NSZK, az USA és Ausztrália stratégiai készleteket felügyelő ha 
tóságai a tagjai, je len té st a d o tt  ki, amelyben indokolja  a lítium fo
gyasztásának várható növekedését. Eddig a lítium  fő felhasználója az 
alum ínium ipar volt, am ely a  repülőgépgyártás és űrhajózási ipar szá
m ára  készített alapanyagokat és félgyártmányokat. A jövőben a líti-
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f  \
um  szerepe Amagfú/.iíjs reak torok  hűjóközegeként is je len tősen  nő, 
de  több lítium bt igényel az üveg- és kerám iaipar is.

A világ lítium fogyasztásának 60%-át kitevő hányadot 12 ország  
term eli. A világ jelenlegi fogyasztása 7 kt/év. (H. OR.)

(American M etal M arket, 1990. szeptem ber 7. p. 6.)

Újszerű technológiával működő salakfeldolgozó 
üzem et építtet a Ravenswood Aluminium

A Ravenswood Aluminium Corp. Jackson Countyban (W. Va.) lévő ko 
hójához és hengerm űvéhez  12 M U SD -ért salakfeldolgozó üzem et 
ép ítte t a Plasma Technology Corp. vállalattal. A Ravenswood A lum ini 
um  üzem eiben  évi 13,6 kt „alum ínium salak” keletkezik. A Plasm a 
Technology, a First Misstsipi Corp., Jackson fiókvállalata 1991 ny arán  
adja  á t üzem eltetésre az 50 m unkavállalóval m űködtethető  salakfel
dolgozó m űvet. A technológiát az Alcan Aluminium és a Plasma Energy 
Corp. (a First Missisipi C orp. m ásik fiókvállalata) közös kutatás so rán  
dolgqzták ki. A feldolgozás zárt technológiai körben történik és a ke 
letkező m ellékterm ék, amely árta lm atlan  a környezetre, felhasznál
h a tó  a cem ent-, tűzálló anyag, csiszoló- és ásványi gyapot term ékek  
alapanyagaként. (H. OR.)

(American Metal M arket, 98 (1990) 187. sz. p. 2., 8.)

Hideghengerművet épít Ranshofen

Az AMAG-ból nem rég alakult Aluminium Ranshofen GmbH (ARG) 
nagy fényű Alumíniumszalag hengerlésére a Schloemann-Siemag AG 
(SMS) és a VOEST-Alpine Industrieanlagenbau (VAJ) cégekkel építtet hi 
deghengerm űvet Ranshofenben. A hengersor 1992 derekán kezd te r 
melni, a beruházási költség kb. 400 M ATS. Az új hengerm űvel az Aust
ria  Metall A. G. (AMAG) továbblép a  specializálódás útján. (H. OR.)

(SMS Presse-Inform ation, 1990. szeptem ber 25.)

A Rhone-Poulenc tevékenysége a szupravezetők 
gyártásában

A francia Rhone-Pondence nagyvállalat USA-beli fiók vállalata, a Rho- 
ne-Poulence Inc. bejelentette, hogy vastag- és vékonyfilm áram körök 
gyártásához, valam int elektronikus és elektromos kerámiaalkatrészek 
készítéséhez fejleszt ki szupravezetőket New Brunswick-i (N. J.) labora 
tórium ában. A számítógépvezérlésű gyártás az ún. nedves kémiai eljá 
rást használja. A  társaság egyik szakem bere szerint szupravezető po ro 
kat 10 kg-os nagyságrendben egy hét alatt tudnak legyártani. A fejlesz
tés és a laboratórium  felszerelése több millió dolláros berendezés volt. 
A cég az ittrium-bárium -réz-oxid vegyületek számos változatát gyártja 
1988. januárjátó l Párizsban és 1989. júliusa óta Brunswickben is. A Su- 
peram ic Y 123 m árkanevű term ékük 92 К hőm érsékleten szupraveze 
tő, tehát m ár hű thető  folyékony nitrogénnel, így használata olcsóbb 
m int a 72 К hőm érsékleten szupravezető anyagoké, melyek hűtéséhez 
folyékony hélium ra van szükség. (H . OR.)

(American Metal M arket, 1990. jú lius 11. p. 4.)

Új tüzihorganyzóberendezést rendelt 
a Thyssen Stahl AG.

A Thyssen Stahl AG 400 kt/év teljesítm ényű, SMS (Schloemann-Sie
mag AG) gyártású Konti tüzihorganyzó berendezést helyez üzem be 
duisburg-beeckerw erthi üzem ében 1992-ben.

A berendezés 950-2000 m m  szélességtartom ányban 0,6-1,5 m m  
vastagságú h id eg en  hengerelt szalagokat von be szalagoldalanként 
45-150 g/m 2 horganyréteggel. A hőkezeléssel a horganybevonat Fe- 
Zn ötvözetté (galvanneal anyag) alakul át.

A berendezés fő részei a következők:
—  A szalagbem enetnél két csévélő, szalagvégvágó olló és hegesz 

tőegység.
—  Lúgos és elektrolitos tisztítás és zsírtalanítás.
—  Függőleges szalagtároló.
—  H evítókem ence, horganyfurdő a rétegvastagságot szabályozó 

berendezéssel, hőkezelő- (galvanneal-) kem ence, víz- és léghűtő zó
nák.

—  Függőleges szalagtároló.
—  U tóhengerlő  állvány egyengető berendezéssel.
— Utókezelő és passzíváié berendezés.
— Kiadórész vízszintes szalagtárolóval, szegélyvágó ollóval, e llen 

őrző berendezéssel, olajozó egység és csévélőberendezés. (H. W.)
(SMS Presse In form ation , 1990. szeptem ber)

1200 tonnánál több alumínium 
a svájci háztartásokból

Az a lum ín ium ró l szóló sajtóközlemények a  fémvisszakeringetésé- 
ról írt h íreiben á lta lá b an  az USA, Svédország és az NSZK eredm é 
nyeiről számol be. Ezekben az országokban a  lakosság  ökológiai m ű
veltsége és az a lum ín ium m al foglalkozó gazdaság i körök okos poli
tikája következtében a begyűjtési hányad 55 és 95%  között van.

Svájcban 1978 ó ta  vezetnek statisztikát az a lum ín ium hulladék  be
gyűjtéséről. A statisztika adatai a következők:

1978 5 t 1984 217 t
1979 15 t 1985 3 0 7 1
1980 52  t 1986 380 t
1981 110 t 1987 697 t
1982 134 t 1988 885t

1989 12701
A statisztikát a  zü rich i Informationsstelle fü r  A lum in ium  und Um

welt adta közre. (H. OR.)
(Aluminium-K u rie r 1990. 3. sz. p. 57.)

111 százalékkal nőtt Brazília alumínium importja

1990 első ö t h ó n ap jáb an  az USA-ból érkező brazil alumínium im
port 111%-kal n ő tt az előző év azonos időszakához képest, közölte az 
ABAL (Associacio Brasilieira do Alummio. A kereskedelm i vállalat szerint 
a tárgyidőszakban az USA-ból importált a lum ínium  term ékek behoza
tala meghaladta a  9 5 0 0  tonnát. Az import zöm ét a lum ín ium  hulladék 
tette ki. Az im port növekedése — amely még 1989 éves megrendelé 
seken alapult —  n e m  folytatódik, mert a ko rm ány  válságprogramja 
erősen csökkentette a  hazai fogyasztói igényeket. Ezzel szemben az ex
port 1990-ben v á rh a tó an  620 kt-ra nő, ami 150 kt/-vel több az 1989-ben 
exportált m ennyiségnél. Az alumínium im portvám jának csökkentése 
nem befolyásolja lényegesen  a behozatalt. (H. OR.)

(A m erican  Metal Market, 1990. au g u sz tu s  6. p. 6., 11)

Termelésfelfutás az Albrasnál

Az Aluminio Brasiliero S/l (Albras) 1989-ben 170 k t alum ínium ot 
termelt. Az 1990. évi term elés várhatóan eléri a  209  kt-at 1991. feb
ruárjáig a kapacitás a  je len leg i 240 kt/-évről 320  k t/év re  nő. Mint is
meretes az Albras egy  32  ja p á n  vállalatból és az á llam i tulajdonban lé
vő Companhia Vale do Rio Doce (CVRD)-böl a la p íto tt  vegyes vállalat, 
amely 1985 óta m ű k ö d ik . A kohóba eddig 1,37 M rd  USD-t ruháztak 
be, amiből 49% a  j a p á n  részvétel. A kapacitásbővítéshez tovább 625 
M USD-t használnak fel. (H. OR.)

(Aluminium, 1990. 6. sz. p. 516.)

Alumíniumfelhasználás japán szem élygépkocsik 
építéséhez

1989-ben az 1800 c m 3 cm-nél nagyobb lö k e tté rfo g a tú  m otorral 
hajtott kocsikba ( tö m e g ü k  1000-1520 kg) 48-116  kg alum ínium ot 
(4,6-9,6%) ép íte ttek  be.

Az 1000-1600 c m 3 cm -es lökettérfogatú m o to ro k n á l (tömegük 
650-1135 kg) a kocsiba beép ített alumínium tö m e g e  23-64 kg (3,0- 
7,6%) volt.

Az 500 cm3 lökettérfoga tná l kisebb m o to rra l felszerelt kocsik 
(tömegük 530-560 kg) alum íniumtartalma 25-30 ,5  kg (4,6-5,4%) 
(H. OR.)

(Aluminium, 1990. 6. sz. p. 552.)

A fém porgyártás helyzete az USA-ban

15 kt/évre növeli fé m p o r gyártását a svéd Anval Torshalla cég. A 
vállalat, amely a fran c ia  Vallourec csoport része, 19 8 9 -b en  50 M USD 
értékben adott el gázporlasztással gyártott k ü lö n fé le  alapanyagú 
fém port. Az üzem  term eléséb ő l közel 8 kt acé lp o rt a  varratm entes 
acélcső gyártáshoz h aszn á ln ak  fel.

Az Aval 1990-ben 3 M USD ráfordítással javítja a  porgyártási tech
nológiát. Az olvadék elosztóedényt plazmalángfutéssel és autom ati 
kus hőm érsékletszabályozással látták el, ez lehetővé teszi a porlasztás 
előtt a fémolvadék hőm érsék letének  közel 100 °C-kal tö rtén ő  csök
kentését. A technológia  javításával lehetővé válik, ho g y  az eddigi — 
kis termelő egységekben  előállított — csekély m en n y iség ű  fémpor
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helyett egyszerre h a t tonna nagyon finom  szemcsézetű fémport állít
sanak elő. Az An val által termelt fém por egy része az ún. féminjekciós 
formázással készül (metal injection m old ing  =  MIM). Az új berende 
zés üzembe helyezésével a vállalat M IM  kapacitása eléri az évi 500 
tonnát. A technológia korszerűsítésének következő lépése az argon- 
oxigénes dekarbonizálás lesz, ami lehetővé teszi egy sor új nyers 
anyag használatát. Az Anval rozsdaálló acélt term el, míg más MIM 
technológiát használó üzemek vas-karbonil és nikkel-karbonil poro 
kat gyártanak. A MIM technológiával g y á rto tt alkatrészek forgalma 
az 1988. évi 45 M USD-ról 1989-ben 60 M U SD -ra emelkedett. A kö
vetkező öt évben évi 20-40% forgalom növekedés várható.

AM IM  term ékek  legismertebb szállítói az USA piacra a GAF Che
mical Corp., Wayne (N. ].), BASF Corp., Parsippany (N. J.). A GAF-nak 
—  aki a szuprafinom  vas-karbonil p o r  e g y etlen  USA-beli gyártója — 
Redstone Arsenal-ban (Ala.), a BASF-nak Ludwigshafenben van m ég 
üzeme. (H. OR.)

(American Metal M arket, 1990. augusztus 1. p. 4.)

Nő a fémmennyiség a lakossági hulladékban

Az EPA Environimental Protection Agency je len tése  szerint évi 6%- 
kal nő a fém hányad a lakossági szem étben. U gyanakkor nő a hulla 
dékból visszanyert fém mennyisége is. 1995-ben a visszakeringetett 
haszonanyag 21-29%-át adják a fémek. Ebbe az értékbe az ipari h u l 
ladékok visszakeringetése nem számít bele . Az USA-ban 1988-ban 
179,6 Mt szemétből 15,3 Mt fémet n y e rtek  ki (1960-ban 10,5 Mt). 
1960-ban az acél italosdobozok a 87,8 M t lakossági hulladék 0,7%-át 
tették ki, m íg az alumínium italosdobozok m indössze 0,l%K>t illetve 
az összes vas- és fémmennyiség 2%-át. 1988-ban  az alumínium italos
dobozok m ennyisége 14 Mt-ra (0,8%) n ő tt, ami az összes fém 
mennyiség 30% -át jelentette. U gyanebben az évben a reciklált acél 
italosdobozok hányada 0,1%-ra, illetve az összes visszanyert fém 
22%-ára csökkent.

1955-ig az alum ínium  dobozokból v árh ató an  1,8 Mt, acéldobo
zokból 0,10 M t-t (az összes visszanyert fém  0,1%-a) keringetnek
vissza.

Az acél konzervdobozok m ennyisége az 1960. évi 3,8 Mt-ról 2,5 
Mt-ra csökkent 1988-ig. Az 1995-re re m é lt m ennyiség 2,2 Mt lesz.

A lakossági hulladék fém hányada az 1960. évi 12%-ról 1988-ig 
8,5%-ra csökkent, de a fémmennyiség abszo lú t értékben növekedett. 
A visszanyert fémmennyiség az. 1960. éves 1%-ról 1988-ra 14,6%-ig 
emelkedett.

Avas- és acélvisszanyerés 1995-ben e lé rh e ü  a 12,8-20,5%-ot, az 
alum ínium é a  60-75%-ot.

A vas, acél és egyéb fémek az USA háztartási hulladékának ran g 
sorban a harm ad ik  legnagyobb k o m p o n en sé t jelentik.

A várható változásokat az alábbi táb lázat szemlélteti:

3. táblázat
A lakossági hulladék fémtartalma az USA-ban 

1980-2000 között

Fémmennyiség Fémhányad az össz.
Mt-ban hull. %-ában

1988 1995 2000 1988 1995 2000

Vas, acél 10,9 11,7 12,0 7.0 5,9 5,5
Alumínium 1,7 3.1 3,5 1.1 1.6 1.6
Egyéb fémek 0,4 1,4 1.5 0.3 0,7 0,7
Összesen: 13,1 16,2 16,9 8,4 8.1 7,8

(H. OR.)
(American Metal M arket, 1990. augusztus 17. p. 9.)

Pechiney visszalépett az iraki alumíniumkohó 
építésének szerződésétől

A Kuwait elleni iraki invázió m iatt a  Pechiney 1990. augusztus 21-én 
bejelentette, hogy nem teljesíti a 800 M USD értékű, 215 kt/év kapaci
tású alum ínium kohóra vonatkozó szerződést. A szerződéstől való 
visszalépés az Európai Közösség 1990. augusztus 9-én kiadott irány 
elveire való hivatkozással történt. A kohó  kb. 200 km-reBűMmtól délre  
épült volna, An Nasrriyah mellett. Az indítást 1993-ban tervezték. Irak

,
az alumíniumkohó beruházási költségeit elsősorban fiólajbevételeiből 
a k a r ta  fedezni. A kohóban egyébkén t a Pechiney legújabb 300 kA 
áram erősséggel m űködő kád ja it kívánták üzemeltetni. A kohóhoz 
kapcsolódóan Irak anódm asszagyárat is szeretett volna felépíteni, 
m elynek alapanyagát a hazai kőolajból nyerték volna. A kohó timfoldel- 
látását hosszú távú timföldszállítási szerződések biztosították volna, de 
a  korm ány tervezte timföld g y ártásá t hazai kaolinból is. (H. OR.)

(American M etal M arket, 1990. augusztus 22. p . 1., 8.)

Alean — Mansfeld know-how egyezmény

Az Alcan Deutschland tech n o ló g ia  átadásra kötött szerződés a 
Mansfeld AG (volt Mansfeld Kombinat) cég két fiókvállalatával. Az Al
c an  segíti a Leichtmetall GmbH, Nachterstedt és a Folien GmbH, Merseburg 
hengerm űveket üzemeik korszerűsítésében és a term elékenység  ja 
v ításában. Akét keletném et ü z em  reméli, hogy az együ ttm űködés ke 
re té b e n  sikerül felszámolni a  nyugatném et a lum ín ium iparra l szem 
b e n  meglévő e lm aradottságukat.

Az együttműködés k e re té b e n  közös piaci célokat tűz tek  ki és 
N achterstedt megkísérli az A lcan Deutschland göttingeni üzem ének 
termékválasztékát gyártani. Ez természetesen a korábbi m u n k a  jobb 
szervezését és elsősorban g o n d o sa b b  munkavégzést követel. (H. W.)

(Aluminium, 1990. jú liu s  19. p. 7.)

Helbraban épül az  új keletnémet rézkohó

1990. elején leállították az a k k o r még VER Mansfeld Kombinat régi 
rézkohóját az NSZK környezetvédelm i előírásait ki n em  elégítő  ká
ro s  emissziók miatt. Az új k o h ó t llsenburgba (W ernigerode járás) te r 
vezték. A beruházás előkészü le teit a járási környezetvédelm i hatóság 
rendelkezése alapján leá llíto tták . Az új üzem tervezett telephelye 
Helbra-Ълп lesz (Eisleben já rá s ) . Az üzemet a (most m ár) Mansfeld AG 
és a Metallgesellschaft AG á lta l alapíto tt MMG Metal Recycling vállalat 
tervezi és építi fel. A k ivitelező cég  előreláthatólag a  f ran k fu rti Lurgi 
GmbH lesz. (H. OR.)

(H andelsblatt, 1990. jú liu s 27/28. p. 17.)

Az alumíniumipar é s  a műanyagipar egyaránt 
saját gyártmányhányadának növekedését jósolja 

az  autókban

Az Aluminium Structured Vehicle Program (ASV) k e re téb en  az alum í
niumgyártók remélik az egy  gépkocsiba beépített a lum ín ium  növe 
kedését az 1989. évi 72 k g -ró l a  kilencvenes évek végéig  900 kg-ra. 
íg y  nyilatkozott az Alcan A lum in ium  két vezetője Jaques Boogie és Dá
vid Marton a Laterriére k o h ó  avatásakor, továbbá a Reynolds Metals el
nöke  William 0. Bourke is.

A Plastics Report 90’ sz in te  ezzel egyidőben a m űanyagterm ékek  
töm egének növekedéséről tudósít. A report szerint az 1990. évi 1,21 
k t  műanyagfelhasználás 20 0 0 -ig  1,67 kt-ra nő Eszak-Am erikában, 
am i 0,9 kt acélt szorít ki a  gépkocsigyártásból. A lökhárítókban  26%- 
kal, az acél-műanyag tá rs íto t t  anyagokból készült gáztartályokban 
500%-kal (11 kt-ról 70 k t-ra) n ő  a műanyagfogyasztás. A m űanyag el
terjesztésében élenjárók a  G en era l Motors, a C hrysler és a  Ford Mo
to r  cégek. (H. OR.)

(American Metal M arket 98  (1990) 181. sz. szeptem ber 17. p. 2., 7.)
(American Metal M a rk e t 98 (1990) 178 sz. szep tem ber 12. p. 4.)

Újra m egkezdi a termelést 
a Sherritt Gordon nikkelkohó

1990. szeptem berében ú jb ó l megkezdte term elését a  Sherritt Gor
don Ltd. nikkelkohója Fort Saskatscheuxmban, m iután e lő tte  alapanyag- 
hiány miatt két hónap ig  á llt. Közben ugyanis Nameui Lake-ben új nik 
kelére lelőhelyet tártak  fel és a  Szovjetunióból is sikerü lt dúsítm ányt 
vásárolniok.

További nyersanyagfo rrás a  Timmins Nickel Inc. langm uiri bá 
nyája, ahonnan évi 2000  to  é rce t kapnak. így a Sherritt cég  elérheti 
ez  évben az éves kapacitásának  80%-os kihasználását kb. 2 5 0 0 1 nik 
kel termeléssel. (H. OR).

(American Metal M ark et, 98  (1990.) 178. sz. szep tem b er 12. p. 5.)
(American Metal M arket, 98 (1990.) 185. sz. szep tem b er 21. p. 6.)



-EG YESÜLETI HÍRM ONDÓ
Felhívás tagjainkhoz

E gyesü letünk  elnöksége —  figye
lembe véve az 1984. július 1-jén végre 
hajto tt legu tóbbi tagdíjem elés ó ta  be 
következett és ebben az esztendőben 
várható  infláció m értékét — az a lap 
szabály 14. § (3) bek. h. pontjában  fog 
lalt felhatalm azás alapján, az 1990. de 
cem ber 11-én ta rto tt ülésén úgy ha tá 
rozott, hogy 1991. ja n u á r l-jé tő l kez 
dődően , kényszerűen  felemeli az 
egyesületi tagdíjakat.

Az új tagd íjakat folyamatos és aka 
dálym entes m űködésünk  érdekében , 
az országosan kialakult gyakorlatnak 
megfelelően lehetőleg  előre, feb ruár 
28-ig kérjük befizetni az alábbiak sze
rint:
720 Ft/év (60 Ft/hó) tagdíjat fizetnek
— a lap járandóságban  részesülő, 

m unkaviszonyban álló tagjaink.
360 Ft/év (30 F t/hó) tagdíjat fizetnek
— a lap járandóságban  részesülő, 70 

évnél fiatalabb nyugdíjas tagjaink,
— a lap járandóságban  részesülő gye

sen, gyeden lévő, vagy tartós kato 
nai szolgálatot teljesítő m unkavi

szonyban álló, valamint a m unka- 
nélküli segélyben részesülő tagja 
ink,

— a lap járandóságban  részesülő egye 
temi, főiskolai hallgató tagjaink,

— a lap járandóságo t nem igénylő csa
ládtagok

60 Ft/év (5 F t/hó) tagdíjat fizetnek
— a lap járandóságo t nem igénylő 

egyetem i, főiskolai hallgató tagja 
ink,

T agdíjm entesek (ha ezzel a kedvez
m énnyel élni kívánnak)

— az egyesület tiszteleti tagjai,
— a 70 évnél idősebb nyugdíjasaink. 

Egyesületünk elnöksége — a közis
m ert gazdasági helyzetre tekintettel —  
hálás köszönettel fogadja a fentieknél 
nagyobb, önkén tes tagdíjhozzájárulást 
is. Reméli, hogy m inden  tagunk m eg 
érti kényszerű intézkedésünket, s idő 
ben befizetett tagdíjával továbbra is tá 
m ogatni fogja egyesületünket céljaink 
m egvalósításában. Az elnökség, vala
m int a szakosztályok vezetősége tagja 
inak fokozottan biztosítani kívánja — a

tagdíjjárandóságként nyújto tt szakla
p o n  kívül.
—  kedvezményes díjfizetésű részvételt 

az egyesületi rendezvényeken,
—  az eddiginél szélesebb körben való 

térítéses részvételt az egyesület által 
szervezett külföldi tanulm ányuta 
kon,

—  az egyesületnek a d o tt szakértői 
megbízásokba való bevonását,

—  a tagok érdekképviseletét, érdekvé 
delmét.
A tagdíjak befizetésének lebonyolí

tásához
—  a vállalati levonásos rendszerben  fi

zető tagjaink bérkifizető  szervezete 
helyi szervezetünktől kap tájékoz
tatást a tagdíjemelésről,

—  az egyénileg fizető tagjaink vagy 
szaklapunkban ta lálnak  átutalási 
postautalványt, vagy az egyesület 
titkársága küldi ki azt,

—  a 60 Ft/év tagdíjat fizető tagjaink 
tagdíjbefizetését az egyetem i osz
tály szervezi meg.

Az OMBKE elnöksége

Elnökségi ülés

A z O M B K E  e l n ö k s é g e  1 9 9 0 . s z e p t e m b e r  4 - é n  az  Ö n t ö d e i  

M ú z e u m b a n  e l n ö k s é g i  ü l é s t  t a r t o t t .

N apirend:

1. A 78. tisztújító  küldöttközgyűlés elnökségi beszámolója 
szóbeli kiegészítésének megvitatása.
Csicsay Albin főtitkár

2. A jelö lő  bizottság tájékoztatója a küldöttközgyűlésen sor- 
rakerü lő  tisztújítás előkészítéséről.
Sonkoly István, a JB  vezetője

3. Egyebek

Soltész István e lnök  megnyitóját követően az első n ap iren 
d e t Csicsay Albin fő titkár ism ertette. Előadta a 78. tisztújító 
küldöttközgyűlés az elnökségi beszám olójának szóbeli kiegé 
szítését. Szavait kiegészítve dr. Csaba József elm ondta, hogy az 
5 éves ciklus m u n k á já t összefoglaló elnökségi írásos beszá 
m oló az elm últ 5 év lényeges esem ényeit tartalmazza. Az írá 
sos anyagot a helyi szervezeteknek m egküldtük.

Soltész István javaslatára az elnökség  a következő h a tá ro 
zatot fogadta el: A tisztújító közgyűlés, az elnökség írásos b e 
szám olóját és a n n a k  szóbeli kiegészítését tárgyalja meg. Az

írásos anyagot m in d e n  küldöttnek meg kell ism ernie. Az el
nökség úgy határoz, hogy  az észrevételeket a fő titkárhoz írás
ban kell eljuttatni.

Az előző n ap iren d h ez  csatlakozva Lohrmann Keresztély tájé
koztatta az elnökséget, hogy az érembizottság augusztus 30- 
én  tárgyalta m eg a ju b ilá ló k  végleges névsorát. A későbbiek
ben  vita folyt a külföldi tiszteleti tagok tagságával és kitünte 
tésével kapcsolatban.

Az elnökség elfogad ta  azt a dr. Mezei József á lta l előterjesz
tettjavaslatot, hogy ezen  a  közgyűlésen a külföldi tiszteleti ta 
gok kapjanak egy oklevelet, amely tiszteleti tagságukat tanú 
sítja, és egy O M B K E-plakettet, belevésett nevükkel. Ajavas- 
latot az elnökség azzal fogad ta el, hogy a következő ciklusban 
az új alapszabályban a  külföldiek tiszteleti tagságának  kérdé 
sét rendezni kell.

A második n ap ire n d i pon tban  Sonkoly István, az OMBKE 
jelölő bizottságának vezetője ismertette a jelö lő  bizottság tag 
ja it. dr. Ebinger József Sokvári Lajos, dr. Remport Zoltán, Szalai Je
nő, dr. Havasi László és dr. Sulyok András. A jelölőbizottság fo
lyamatosan ülésezett. B ár többen felvetették, a je lö lő  bizott
ság úgy foglalt állást, hogy  nem  támogatja a többes jelölést, 
a közgyűlésen a szabályok lehetővé teszik, hogy bárk i, bárm i
lyenjavaslatot tehet.

Az egyebekben Csicsay Albin főtitkár elm ondta , hog a m á
ju s  22-i elnökségi ülés határoza ta  szerint a bányászati szak
osztály tagdíjem eléssel kapcsolatos előterjesztését a többi
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szakosztállyal együtt meg kellett vitatni, és állást kellett fog
lalni. A fémkohászati, a kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szak
osztály ellene van a tagdíjemelésnek, tehát 4:2 arányban tulaj
donképpen a  szakosztályok a tagdíjemelés mellett vannak.

Hosszas vita után Soltész István e lnök  javaslatára az el 
nökség a következő határozatot fogad ta  el: Az elnökség 
egyetért a bányászati szakosztály javaslatával, és így 1991. ja 
n u ár l- jé tő l a rendes tagok tagdíját 60  F t/hóra emeli. Ezt a 
határozatot az elnökség 1 ellenszavazattal és 3 tartózkodással 
elfogadta.

A továbbiakban az elnökség dr. Bakó Károly és Laár Tibor 
közös javaslatá t tárgyalta, amely szerin t egyesületünk — pár 
toló tagkén t —  lépjen be az O sszm agyar Testületbe. Ennek a 
testü letnek 20 országban van 180 ezer fős nyilvántartott tag 
sága és folyóiratát „A CÉH”-t közel 30 ezer példányban 23 
országban terjesztik.

E gyesületünk számára az Ö sszm agyar Testülettel való 
kapcsolatfelvétel előnyös együttm űködési lehetőségeket nyit 
meg, ezért az elnökség fenti tárgyban az előterjesztést tudo 
másul vette és támogatta.

Később az elnökség a Murvay-alapítvány kamatának oda 
ítélésével foglalkozott.

Végül Soltész István m egköszönte az elnökség tagjainak 
fáradságos m unkáját, köszönetét kifejező levelet adott át 
m inden elnökségi tagnak, m ajd b ezárta  az elnökségi ülést.

Az elnökségi ülést követően az elnökség  tagjai megismer
kedtek az Ö ntödei Múzeum kiállított anyagával és m unkájá 
val.

Dr. Bakó Károly Dr. Csaba József
ügyvezető fő titkár főtitkárhelyettes

Elnökségi ülés

A z  O M B K E  e ln ö k s é g e  1 9 9 0 .  n o v e m b e r  5 - é n  B u d a p e s 

t e n ,  a z  e g y e s ü l e t  k lu b já b a n  ü l é s t  t a r t o t t ,  a z  a lá b b i  n a p i r e n d  

s z e r in t :

1. A tisztújító küldöttközgyűlés határozataiból adódó felada 
tok.

2. Az elnökségi bizottságok újjászervezése.
3. Szaklapjaink sorsának alakulása.

Dr. Tóth István elnök bevezetőjében köszöntötte a tisztújító 
küldöttközgyűlés óta először ü lésező  elnökséget és a nap i 
ren d  pontja inak  bővebb m egfogalm azása után a jelenlévők 
vélem ényét kérte. A hozzászólások összegezése után az el 
nökség a következő határozatot fogad ta  el.
— A közgyűlési határozatokból ad ó d ó  feladatok végrehajtá 

sára  összeállítandó p ro g ram  kidolgozására felkéri dr. 
Tardy Pál főtitkárt. Ennek a bizottságnak kell foglalkoznia 
az egyesületi érdekvédelem, érdekképviselet kérdésköré 
vel is.

— A szaklapok kiadásának helyzetével kapcsolatban létreho 
zandó  ad  hoc bizottság vezetője Várhelyi Rezső, tagjai: 
Kreffly Gábor és a felelős szerkesztők.

— Az elnökség mellett m űködő állandó  és ad hoc bizottsá 
gokra javaslatot tevő ad  hoc bizottság  vezetője Várhelyi Re
zső, tagjait: a szakosztályok javasolják.

— A Borbála-napi ünnepség m egszervezésére létrehozandó 
bizottság vezetője dr. Reményi Gábor, helyettese: dr. Csaba 
József. A munkába célszerű a kohászati szakosztályokat is 
bevonni.

— A centenárium i ünnepséget előkészítő bizottság vezetője

dr. Tardy Pál. A fő titká r a következő elnökségi ü lésen  te 
gyen javaslatot a b izo ttság  személyi összetételére.

A határozatok felsorolt pon tja inak  határideje: a so ron  követ
kező elnökségi ülés.

—  Az elnököt távollétében helyettesítő alelnök: 
dr. Szabó György vagy Várhelyi Rezső.
Dr. Tóth István végül a  legutóbbi közgyűlésen m egválasz 

to tt tiszteleti tagoknak á ta d ta  a legmagasabb k itün tetésüket 
tanúsító  okleveleket, nevezetesen: dr. Alliquander Endre, Be- 
nyovszky Móric, Kassai Lajos, Lántzky József, dr. Ormos Károly, 
Seyfried Gyula, id. Vass László és Várhelyi Rezső tag társa inknak  
és további m unkájukhoz sok erőt, és jó  szerencsét kíván az el
nökség nevében:

Dr. Csaba József Dr. Bakó Károly
fő titkárhelyettes ügyvezető főtitkár

A fém kohászati szakosztály új 

vezetőségének első gyűlése

November T jén  ta r to tta  a szakosztály ú jonnan  választott 
vezetősége ciklusnyitó megbeszélését Horváth Csaba szak 
osztályi elnök vezetésével. A résztvevők m egbeszélték a to 
vábbi gyűlések ü tem ezésé t, a legfontosabb teen d ő k e t és a 
szakosztály anyagi k érdése inek  intézésével kapcsolatos leg 
sürgősebb ügyeket. K ülön  tém aként szerepelt a tagnyilván 
tartás rendbe tétele, am ihez  a helyi szervezetek je len  volt ve 
zetői megígérték segítségüket. A megbeszélésen s résztvevők 
az összes kérdéseket é lén k  vitában tárgyalták. Sor kerü lt az 
egyesület jubileum i ünnepségeivel kapcsolatos te en d ő k  rö 
vid megbeszélésére és az ünnepi kiadványok k é rd ésére  is. 
(H. W.)

Az ICSOBA m agyar bizottságának  

tisztjújító ülése

November 14-én ta r to tta  meg az ICSOBA m agyar bizott
sága tisztújító teljes ü lését, amelyen 'Sigmond György korelnök 
elnöklése mellett m egválasztották az új vezetőséget. Elnök 
nek dr. Bárdossy Györgyöt választotta meg az ülés. A n ap iren 
den  két előadás is szerepelt: Sillinger Nándor a m agyar alum í
niumipari stratégiai lehetőségeiről, Szalay Géza a l l .  nem zet
közi tim földm inőség konferenciáról számolt be. (Az ülésről 
lapunk beszámolót n em  kapott.) (H.W.)

Barta Lajosról em lékeztek  
Almásfüzitőn

Az almásfüzitői helyi szervezet novem ber 26-i k lubnapján 
Dr. 'Sigmond György, a  tö rténelm i munkabizottság tag ja tarto tt 
megemlékezést Barta Lajosról, a magyar tim földgyártás m eg 
alapítójáról. Az e lő ad ó  B arta életútjának ism ertetése során 
elsősorban olyan részleteket mondott el a szép számmal 
összegyűlt hallgatóságnak, amelyek az eddigi ipartö rténelm i 
irodalomban nem  szerepelnek. Az előadás u tá n  a résztvevők 
kérdéseket tettek fel. Az öregebbek, akik m ég ism erték  Barta 
Lajost, saját élm ényeikkel egészítették ki az előadást.

Az előadást követően  a klubnap résztvevői bará ti beszél
getéssel töltötték el az est hátralévő részét. (H. W.)
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A BKL Kohászat helyzete az MVAE 

Szakigazgatói Tanácsa ülésének 
napirendjén

(Budapest, 1990. október 3.)
Az MVAE Szakigazgatói Tanácsa októberi ülésén foglalko 

zott a BKL K ohászat helyzetével. A tájékoztatót dr. Verő Ba
lázs, felelős szerkesztő tarto tta meg.

Dr. Verő Balázs elöljáróban m egköszönte a lehetőséget, 
hogy a  Kohászati lapok helyzetéről ezen a fórum on beszá 
m olhat. A kohászati vállalatok erkölcsi és anyagi tám ogatása 
az eddigiekben biztosította az im m ár 123. évfolyamot m egért 
lap kiadását. A két év m úlva esedékes jub ileum ra új fo rm át 
kívánnak adn i a lapnak. G ondot je len t, hogy a Delta K iadó 
a széthullás állapotában van. Piackutatást végeztek a jövő  le 
hetőségeinek felm érésére. Az MVAE által átu talt 1500 eFt 
edd ig  ugyan fedezte a  költségeket, de a m ostani árajánlatok 
ennél magasabbak. Célszerűbbnek látszik az eddigi egyszeri 
tám ogatás helyett h irdetésekhez kapcsolódva megszerezni a 
vállalatok tám ogatását. A szakmai m unkára  áttérve m egem 
lítette, hogy az eddigi visszatekintések lezárását tervezik és 
nagyobb te re t adnak  a vállalatoknál folyó szakmai m u n k á 
nak. Ú gynevezett vállalati példányokat is terveznek, am elyek 
sokrétűen  m utatnák  be az adott vállalat tevékenységét. Az új 
héttagú  szerkesztőség nagy odaadással dolgozik, az eddigi 30 
fős szerkesztőbizottságot 11 főre kívánják redukálni. K érte a 
vállalatok jelenlevő képviselőit, hogy olyan kollegákat de le 
gáljanak a szerkesztőbizottságba, akik kellően tájékozottak és 
aktívan fognak dolgozni. A lap  új form áját 1991. ja n u á r  1-jé- 
től tervezik, ezért az ezzel kapcsolatos döntéseket még ok tó 
berben  m eg kell hozni.

Dr. Polencsik József, a  Szakigazgatási Tanács elnöke a tájé 
koztató u tán  kijelentette: „M inden vonalon az átalakulások 
időszakát éljük. A lap a m ienk, ezért m indannyiunk  feladata, 
hogy ki-ki a m aga terü letén  biztosítsa a lap megjelenéséhez 
szükséges feltételeket, azt, hogy a lap új form ában és időben 
je len jen  meg. A szakmai részt illetően jó  ötletnek tarto tta  a 
vállalati példányok bevezetését, de nem  ártana  a régi m ód 
szerekből is néhányat felfrissíteni.” Ezután dr. Tardy Pál kö 
szönte m eg az MSzT-nek a lapokkal kapcsolatos állásfoglalá
sát, hangsúlyozta, hogy a lap nem  csupán az Egyesületé, h a 
nem  az egész iparágé is egyben.

Dr. Verő Balázs

ÚTIBESZÁM OLÓ

Erdélyi kapcsolatterem tő tanulmányút

E gyesületünk küldöttsége (dr. Bakó Károly, Szűcs Imre, 
Schmidt György, Zámbó József, Molnár István, Laár Tibor) 1990. 
ok tóber 25-én érkezett első állom ására; Szatm árném etibe, 
ahol az o ttan i EMI (Erdélyi Magyar Műszaki Tudom ányos 
Társaság) helyi fiókszervezetének képviselői fogadták. A ba 
ráti hangulatú  beszélgetés során feltárult a fiatal, mindössze 
féléves társaság helyzete, m indennapi gondja, a tagság egyé 
ni és közösségi törekvése. Az EM T a tagok egyéni áldozatvál
lalásából jö tt  létre, a tagság közösségalkotó szándéka tartja 
fenn. A szatm ári fiókszervezet taglétszáma kb. 100, szakmai 
összetételük vegyes. Sorukban nagyobbrészt gépészek van 
nak , akik az o ttan i bányagéptervező irodában  dolgoznak. 
Rajtuk kívül számos villamos- és vegyészm érnök, valamint 
irányítástechnikus. Fennm aradásuk  és gyarapodásuk felté 
telét abban látják, ha közösségük m inden  egyes szakmai te 
rü le ten  ú n . „tudás-többletet” tud  felm utatni. Ehhez kérik a 
m i segítségünket szakkönyvek, szakmai folyóiratok ajándé 

kozásával, egyes szakterületen előadók kiküldésével, itteni 
tanulm ányúti lehetőségekkel. K üldöttségünk ism ertette 
egyesületünk tevékenységi form áit és szakmai, valamint 
szervezeti lehetőségeit, majd ígére tet te tt arra , hogy az el
hangzott kérdéseket végiggondolva rövidesen konkrét javas
latot tesz az együttm űködésre.

K üldöttségünk október 26-án úticéljának következő állo 
máshelyére, Sepsiszentgyörgyre indu lt. Ide  késő este érke 
zett. Másnap (27-én) előbb a sepsiszentgyörgyi külszíni fejtés 
előkészítő m u n k á it tekintettük meg. Azon a területen m in 
tegy 40 m éterrel a  felszín alatt kb. 20 m  vastag lignitréteg he 
lyezkedik el. Je len leg  a felszíni m eddő takaró  eltávolításán 
dolgoznak. A lig n itre  a brassói erőm űvön kívül további há 
rom  hőerőm ű ta r t  igényt. Itt hasznosítani tudnák  a hazai kül
színi fejtésekben szerzett tapasztalatokat.

A következő helyszín egy másik lignitbánya volt. Itt a kb. 
100 m-es m élységben lévő lignitréteget mélyműveléssel kí
vánták felszínre hozni, ezt azonban a feltörő  borvíz megaka 
dályozta. Fokozott vízkiemeléssel próbálkoztak, ennek hatá 
sára eltűnt a  környező  kutakból a víz, és a közeli borvízpalac- 
kozó üzem fo rrása  elapadt.

Ezek után m eglátogattuk a bőd vaji hám ort, ahol 1848 no 
vember második felében Gábor Áron az első ágyúkat öntette 
vasból. Az itt ö n tö tt ágyúk voltak az ún. varacskos békák. Kis- 
bacomot ú tbaejtve a  küldöttség m egtek in tette Benedek Elek 
volt lakóházát, am ely most múzeum. Tovább haladva, E rdő 
füle község h a tá ráb an  a küldöttség megszem lélte a fülei há 
m or maradványait.

A következő n a p  (október 28.) vasárnap  lévén a környé 
ken lévő m agyar em lékek meglátogatásával és a helybeli m a 
gyar értelmiség vendégszeretetének megismerésével telt el.

O któber 29-én késő délután  érkeztünk  Kolozsvárra. Az 
RMDSZ székházában találkoztunk az EM T helyi szervezeté 
nek képviselőivel. A  kolozsvári EMT szervezete leginkább az 
öntészeti témák irá n t érdeklődik. Kedvező együttm űködési 
területet kínál a hőkezelés és anyagvizsgálat. Szóba került az 
erdélyi bányászati és kohászati tö rténeti em lékek és m űem 
lékek jobb m egism erésének igénye, illetve a  történeti m un 
kában való együttm űködés is.

Küldöttségünk kitűzött célját, tehát a  kapcsolatterem tést 
elérve, gazdag élm ényanyaggal telve in d u lt vissza október 
30-án reggel K olozsvárról a Királyhágón és Nagyváradon át 
Budapestre.

A kapcsolatterem tő úti program  teljesítése után célszerű 
lesz a szerzett tapasztalatokat elemezni, hogy ham arosan é r 
dem ben térhessünk vissza az ottani elvárásokra, kívánságok
ra. Küldöttségünk m inden  tagja érzi, hogy nem  szabad csa
lódást okoznunk!

Laár Tibor

5. Nemzetközi Hengeriési Konferencia

Az Angol Fémek In tézete  (The Institute of Metals, lásd még 
BKL Kohászat 123, 1990. N + 8.382. old.) 1990. szeptember 
11-13. között ren d ez te  m eg az 5. nem zetközi hengeriési kon 
ferenciát. A konkferencia központi tém ája a hengerelt te r 
mékek méretszabályozás volt.

Az Imperial College-hen tartott konferencia két és fél napja 
alatt öt plenáris, m ajd  két szekcióban további 70, 15 perces 
előadás hangzott el. Az előadók rendkívül fegyelmezetten 
betartották a rendelkezésre bocsátott időt: előadásaik rövidí
te tt ismertetését az is lehetővé tette, hogy a valamennyi elő
adás teljes szövegét tartalm azó angol nyelvű kötetet a részt
vevők bejelentkezéskor kézhez kapták. A m egtarto tt előadá 
sokat végig nagy érdek lődés kísérte (a londoni látnivalók 
vonzása ellenére m in d k é t szekció előadóterm e tele volt).

A konferenciának 137 hazai és 278 külföldi résztvevője
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volt. Az országok, ahonnan 20 főnél többen  vettek részt: Bel
gium  (24), Franciaország (34), H o lland ia  (28), NSZK (36), 
Svédország (22), USA (37).

Magyar részről heten vettek részt a konferencián: 
ALUTERV— FKI (2), Dunai V asm ű (2), Kőbányai 

K önnyűfém m ű (1), NME—Miskolc (2).
A konferencia témája valamennyi fém re  és m inden hen- 

gerlési e ljárásra  (meleg- és h ideghengerlés, alakos és lapos 
term ékek, vastag lemez és fóliaszalag) k iterjed t. A meleg- és 
h ideghengerlésre  vonatkozó előadások a  következő fő prob 
lémák köré csoportosultak:
— kom plex vezérlés (automatizálás, szám ítógépesítés stb.)
— m atem atikai modellezés (végeselem m ódszer)
— belső fezültségeloszlás mérése és m egjelenítése
— hengerpro fil kialakítás és hengerrésszabályozás
— súrlódás és kenés

H árom  m agyar előadás hangzott el:
— Farkas K. (NME): Finomsori, kom plex  henger és techno 

lógia tervezési rendszer,
— Voith M., Demei (NME), Voilh (KÖBAL): A  szalag-hideghen- 

gerlés kom plex  optimalizálása,
— Schippert L., Nagy F. (ALUTERV—FKI): Az előresietés, a 

súrlódási tényező és a hengerlési e rő  kapcsolata szalag hi
d eghengerlés esetén.
A konferencia  egyetlen hivatalos nyelve az angol volt. A 

szervezők, az előadások elhangzása u tá n , külön költségtérí
tés ellenében lehetőséget adtak különböző hengerm űvek 
m egtekintésére.

Schippert

O M BKE— HOLTEC szakm ai nap

1990. ok tó b er 3-án a Gellért Szállóban műszaki konferen 
ciát ren d eze tt az OMBKE fém kohászati szakosztálya, vala
m int az angol Holtec cég. Öt előadás han g zo tt el, melyek a fél
term ék gyártás széles körét é rin te tték . Az előadók élenjáró 
nyugati vállalatok vezetői, illetve m unka társa i voltak. A Dil- 
worth and Morris Engineering Ltd. képviselője helyett, aki nem 
tudo tt eljönni, D. Goodwin úr, a H oltec igazgatója tartotta meg 
a hengergyártással kapcsolatos előadást. A Dilworth and  
M orris cég  a  munka- és tám hengereket kivéve szinte m in 
denféle h e n g e r t gyárt: egyengető, sim ító, kihúzó és továbbító 
hengereket, a  legkülönbözőbb m inőségben , az igénybevétel
nek m egfelelően. Speciális term ékeik a  bevonatos hengerek: 
a bevonat anyaga lehet króm vagy volfram karbid, ami igen 
jó  kopásállóságot biztosít, de e lőállítanak gumi- illetve poliu- 
retánbevonatos hengereket is.

J. A . Edwards úr, az Edwards of Enfield Ltd. elnöke a présm ű 
vek kikészítő berendezéseinek fejlesztéséről beszélt. Videofil
mekkel szemléltette, hogyan alkalm azzák az Edwards szálki
húzó, nyú jtva  egyengető, daraboló  és rakásoló egységeit az 
Alusuisse-né\ illetve az ausztráliai Comalco-níd.

A Marshall Richards Barcso Ltd. részérő l két előadás hang 
zott el, m indkettőnek G. Peirson úr, kereskedelm i igazgató 
volt az előadója.

Az első előadás a közvetlen vízhűtéses acélhuzal-húzó be 
rendezésekkel, ezen belül a Veebrac és Deebrac eljárással fog
lalkozott A  közvetlen vízhűtés előnyei a  huzalhúzás során ab 
ban állnak, hogy egyrészt lehetőség nyílik az acélhuzalok m e 
chanikai tulajdonságainak jav ítására, másrészt a húzógép se
bessége, és ezzel a term elékenysége is növelhető.

A Veebrac-eljárásnál ho rnyo lt fe lü letű , ún. „rovátkolt” 
húzódobot használnak. A vízhűtés és a  különleges kiképzésű 
húzódob együttes alkalmazásával olyan húzógépet alakítot
tak ki, am ely  (1) igen egyszerű huzalútvonallal működik, 
csökken az elcsavarodás veszélye, (2) rövidebb huzalútvonal
lal dolgozik, (3) környezetbarát, m e rt nincs szükség a port

szétszóró ventilátorokra és a  zajártalom is kisebb a környeze 
tében.

A Deebrac-eljárásnál a  berendezések helyigényének csök
kentése' érdekében erőteljesebb keresztmetszet-csökkenés el
é ré sére  törekedtek a húzóegységeknél, am it úgy értek  el, 
hogy a fogyás tandem  rendszerben  létrehozott, két kisebb 
m értékű  redukcióból tevőd jön  össze.

A M arshall Richards Barcso Ltd. második előadása a cső- 
dobrahúzással foglalkozott. A kezdeti, vízszintes tengelyű 
dobrahúzógépeket a függőleges tengelyű tekercsejtós („drop 
o f f”) húzógépek váltják fel az utóbbi időben. E zeknél a  kész- 
rehúzás után a cső könnyen  elválik a dobtól és a gravitációs 
e rő  hatására rendezett fo rm ában  a dob alá esik, am i m eg 
könnyíti a tekercsek szállítását és továbbfeldolgozását. A leg 
ú jabb fejlesztések e redm ényei az orsózó (spinner) típusú  h ú 
zógépek. A legújabb huzalhúzógépekhez hasonlóan  a csőhú 
zásnál is alkalmazzák a h o rnyo lt dobbal ellátott húzógépeket 
a  közepes és kism éretű csövek gyártására.

A Rautomead Ltd. részéről G. Henderson kereskedelm i igaz
gató a  vállalat általános ism ertetése után bem u ta tta  a folya
m atos öntőgépek m űködését és alkalmazási te rü lete it. Külön 
k itért az „agresszív” ötvözetek folyamatos öntési lehetősége 
ire.

Az előadások u tán  a  résztvevők kérdéseket te ttek  fel ré 
szint az előadóknak, rész in t két további vállalat —  a Babcock 
Wire Equipment Ltd. illetve a Soteneo Ltd. — szintén  jelenlévő 
képviselőinek. A változatos előadási tém ák irán t igen élénk 
érdeklődés m utatkozott, a  hivatalos p rogram  befejezése után 
m ég órákon keresztül folytak a spontán szakmai beszélgeté 
sek.

Longa Pitémé

VII. innovációs hetek,

1990. szeptember— október— november, 

Diósgyőr

1985-től im m ár h e ted ik  alkalommal kerü lt m egrendezés 
re  a DIMAG Rt., az á lta la  alapított gazdasági társaságok és 
számos tudom ányos egyesület szervezésében, anyagi és er 
kölcsi támogatásával a  V II. innovációs hetek  rendezvényso 
rozata.

Az innovációs hetek  keretében 165 előadás hangzott el és 
közel 4500 fő vett részt rajta. Igen magas volt a  hozzászólási 
arány, amely azt bizonyítja, hogy a műszaki és gazdasági ér 
telm iséget közvetlenül érin tő  kérdések kerü ltek  megvita 
tásra.

A kiemelt rendezvényeken résztvevők egyharm ada kül
földi vendég volt, akik  előadással, ko rre fe rá tum m al egészí
te tték  ki p rogram unkat.

Szeptember 5-ére fó rum ot szerveztek „A DIMAG Rt. és ér
dekeltségi szervezeteinek helyzete, időszerű feladatai és a jövő lehető
ségei” címmel.

Témakörei:
—  társaságalapítás, privatizáció,
—  fejlesztési stratégia és lehetőségek,
—  a DIMAG RT. és érdekeltségi szervezetei m űködési és kap 

csolatrendszerének helyzete,
—  pénz- és hitelgazdálkodás,
—  kereskedelem politika,
—  dolgozói érdekeltség , dolgozói részvények,
— jövedelm i viszonyok alakulása,
—  m unkaerő-foglalkoztatás, szakmai struktúraváltás.

A fórum ra írásban 62 kérdés érkezett be, am it 6 tém akör 
be csoportosítva válaszoltak meg a felkért vezetők. Az adott
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válaszokból nagyon sok értékes inform ációhoz ju to ttak  a  j e 
lenlévők.

Szeptem ber 12-14. között rendezték meg a IV. folyamatos ön
tési szimpóziumot.

A diósgyőri folyamatos öntési szimpóziumról összességében 
megállapítható, hogy a kitűzött célt elértük.

Az elhangzott 30 előadás alapján:
— sikerült átfogó képet kapni a hazai folyamatos öntés hely 

zetéről, eredményeiről, törekvéseiről,
— megállapítható: az általános magyarországi helyzetre az a 

jellemző, hogy a mennyiségi fejlesztés mellett a minőség és a mi
nőségjavítással összefüggő témák kerültek első helyre,

—  a m agyar kohászati vállalatoknál a legfontosabb feladat az 
öntőgépek modernizálása, technikai kiegészítése, a kutatási és 
technológiai fejlesztési m unkák felgyorsítása.

Felvázolták a nemzetközi fejlődés tendenciáját, kiemelten az. 
automatizálás, folyamatszabályozás, minőségbiztosítás, a m etal
lurgia, ezen belül a közbensőüst-metalluigia, az öntés és kristá 
lyosítás és részben a hengerlés és anyagvizsgálat területén.

Külön kiemelendő a korszerű tűzállóanyagok tém akörének 
magas színvonalú elemzése, amely az automatizálás és minőség- 
javítás kulcskérdése napjainkban.

Rendkívül nagyra értékelhető az a komplex tárgyalási m ód, 
ahogy az előadók a folyamatos öntés műszaki és gazdasági kér 
déseit bem utatták.

A konferencia ajánlásait a következőkben fogadták el:
1. A hagyományokat folytatva a jövőben is fontos m egren 

dezni a folyamatos öntési szimpóziumot. Egyeztetve a hazai és 
nemzetközi szervezetekkel, be kell építeni azt a nagy nemzetközi 
konferenciák rendszerébe. Célszerű három  évenként m egtar 
tani a konferenciát Diósgyőrben.

2. A hazai kohászatban indokolt és szükséges a versenyké
pesség megőrzéséhez a folyamatos öntési részarány növelése. A 
mennyiségi fejlesztés mellett a szellemi és anyagi eszközöket a 
minőségjavítással összefüggő korszerűsítésekre célszerű kon 
centrálni.

3. Feltétlenül elsőbbséget kell kapni a fejlesztéseknél és ku 
tatásoknál a közbensőüst-metallurgia fejlesztésének; e magas, 
tudom ányos igényű m unkába célszerű bevonni a Miskolci 
Egyetem szakembereit is. Indokolt együttműködést kialakítani 
e területen külföldi egyetemekkel és intézményekkel is.

4. A hazai és nemzetközi tapasztalatokat is figyelembe véve 
közös kutatásokat célszerű indítani a közbenső üst geom etria és 
szerkezeti elemei, falazóanyagai és falazási módszerei továbbfej
lesztésére, minőségjavítási és költségcsökkentési célból.

5. Az acélok kristályosodásának kedvező irányú befolyásolá
sa céljából indokolt a mágnesen keverési technológia kiszélesí
tése és továbbfejlesztése, kutatások és fejlesztések végzése.

6. Az automatizálás kiterjesztése érdekében javítani kell az 
öntés biztonságát és az öntött bugák gyártásközi minőségelle
nőrzését számítógépes értékelő és minősítő rendszerek beveze
tését.

O któber 10-én gyártók—felhasználók találkozója volt.
A vevők tájékoztatást kaptak a D l MAG Rt. és az általa alapí

tott kft.-k kereskedelem-politikájáról, technológiai szem pont
ból a jelenről és a  jövőről, valam int az új minőségbiztosítási 
rendszerről.

A felhasználók közül a Magyar Vagon- és Gépgyár képviselője 
arról szólt, hogy a  termékváltás szükségszerűen módosítja az 
alapanyagok követelményrendszerét. A Magyar Gördülőcsapágy 
Müvek a fejlesztési stratégiájához igazodó anyagigényeket is
mertette.

A Suzuki-programhoz kapcsolódó hazai autógyártás lehető 
ségeiről, az Autó-Konszern Rt. képviselője számolt be. A többi 
résztvevő is észrevételeivel, hozzászólásával gazdagította a p rog 
ramot.

O któber 11-13-án az V. energiagazdálkodási és kömyezeti'édelmi 
napokat rendezték, ahol téma volt:

— az energetika problémái, megolodási lehetőségei, a hazai 
villamosenergia term elés fejlesztési koncepciói, napkollektorok 
alkalmazási lehetőségei és az energiafelhasználás csökkentésé
nek lehetőségei tém akörben hangzottak el előadások.

A megye környezetvédelm i problém áiról az ÉKÖV1Z1G 
igazgatóhelyettese, Magyarország vízminőségi helyzetéről a 
KVM képviselője, az ipari víz minőség-védelméről a KLTE pro
fesszora adott tájékoztatást. Az ipari technoológiák környezet
védelmi helyzetét az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium képviselője 
ismertette.

A rendezvény-sorozat kerekasztal-beszélgetéssel, valamint a 
többfordulós energiagazdálkodási és környezetvédelm i verseny 
értékelésével záru lt. A döntőben résztvevő 6 csapat közül az első 
három helyezett a  kiírásnak megfelelő díjazásban részesült.

Október 17-19-én Lillafüreden a Palotaszállóban aX. kohá
szati karbantartási szemináriumot rendezték 30 hazai és 11 külföldi 
vállalat képviseletében, közel 200 fő részvételével. A szeminári
um alapgondolata a  gazdaságosság volt, a  term elő  berendezé
sek műszaki színvonala emelésének szükségessége és aggódás a 
karbantartásnak a termeléssel szembeni drasztikus alárendelő- 
dése miatt.

A szeminárium állásfoglalást, ajánlást fogadott el:
1. A kohászati karbantartási szemináriumot továbbra is két 

évente kell m egtartani. Az 1992-es rendezvény házigazdája Ózd 
lesz. Lehetőség van a  házigazda-kör bővítésére, de ez önként 
vállalkozás eredm énye legyen.

2. A két szem inárium  közötti évben legyen karbantartói ve
zetői találkozó, ahol röviden értékelni kell az előző szeminárium 
állásfoglalását , ajánlását, továbbá ajánlást kell kidolgozni a soron 
következő szem inárium  alapgondolatára, tém áira.

3. A szeminárium szervezőinek ajánljuk, hogy a program te
gyen lehetővé egy vagy fél napot a résztvevőknek kötetlen kon
zultációra, külföldi és hazai eszmecserére, a  termékbemutató 
megtekintésére.

4. A X. szem inárium  megállapítja, hogy a karbantartás mély
ponton van: a szükséges fejlesztések, felújítások elmaradnak, a 
szakmai színvonal rom lik, a számítógépes rendszerre  való átté
rés lassan halad, ezért figyelemfelhívással fo rdu l m inden kohá
szati vállalat első szám ú vezetőjéhez.

5. Szakosodás, tipizálás, jó  gondolat továbbra is, azonban 
minden vállalat technológiája a meghatározó. Ajánljuk a meg
alakult, ill. alakuló karbantartó  vállalatoknak az ilyen irányú tö
rekvését.

6. A szeminárium ajánlja minden vállalatnál a tudományos 
egyesületek összefogását, hasonlóan, mint a D l MAG Rt-nél az 
OKTAÉRDER Tudom ányos Egyesülés végzi.

7. Minden egyes vállalatot érdeklő tanfolyamok szervezését 
a szeminárium közösen ajánlja lebonyolítani.

8. Felvetődött közös formaruha bevezetésének kérdése, 
mellyel a szeminárium nem  értett egyet. Javaslata az, hogy min
den szervezet, m inden  egyesület a hagyományos gépész, ko
hász formaruhát válassza.

9. Energetikai, szabályozástechnikai, m űszerezési szeminári
um, vagy szimpózium megszervezését rendszerességgel a két 
karbantartó szem inárium  között nem ajánljuk. Az esetenkénti 
rendezést tám ogatjuk és a  témától függően vesznek részt az 
egyes vállalatok képviselői.

Október 30. — novem ber 2. között FESTO-pneumatikai szak
mai napokat bonyolítottak. Ennek keretében újszerű kezdemé
nyezésként a FESTŐ Didactic módszerével és előadójával 14 fő 
szakember képzésére kerü lt sor.

Bemutatták, hogy az egyre növekvő követelm ények hatásá
ra  az elektronika, a pneum atika és fluidtechnika, valamint a 
hidraulika területén az elmélet és gyakorlat egyaránt rohamos 
fejlődésnek indult, mivel a korszerű gépi berendezésekben az 
elektronika az agy és az idegrendszer, míg a pneum atika és hid 
raulika az erőt adó izom zat szerepét tölti be. Az. ipar többi ága
zatához hasonlóan a  kohászat területén is m egjelentek azok a vi
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lágszínvonalat képviselő berendezések, amelyekben már a legú
jabb pneum atika és hidraulika elemek és rendszerek — így az 
arányos és szervoszelepek, a PLC-k —  is megtalálhatók.

A jelenlegi, de főleg az elkövetkezendő időszak automatizá- 
lása elengedhetetlen követelménnyé teszi a szakembergárda 
pneum atika és hidraulika alkalm azásában való jártasságát, a 
legfrissebb műszaki tudományos vívm ányok alkalmazását.

November 6-án a VlI.Innovádós H eteket a „10 éves a Kom
binált Acélmű” tudományos üléssel zárták, ahol egésznapos prog 
ram keretében az előadók bem utatták a  beruházás előtti idősza
kot, a beruházás lefolyását, az. új m ű  beindítását és azóta eltelt 
időszak üzemeltetési és fejlesztési eredm ényeit.

Az elhangzottakhoz ár SzabóJános ny. államtitkár, ár Csépányi 
Sándor ny. miniszterhelyettes és m ások szóltak hozzá és értékel
ték a maga idejében hazánkban p á rad an  gyorsasággal, határidő 
előtt és költségkereten belül megvalósuló beruházásban részt
vevő vállalatok, szakemberek tevékenységét és a mű jelentősé
gét.

Este a  Kombinált Acélmű építésének főbb mozzanatát meg
elevenítő filmvetítéssel, barátrbeszélgetéssel zárult a program, 
s egyben a V II. innovációs hetek rendezvénysorozata.

Szabó Imréné Dr. Herendi Rezső
OKTAÉDER T udom ányos KÁV műsz. ig.

Egyesülés ig.

Felavatták Böckh H ugó  professzor 
szobrát

A N ehézipari Műszaki E gyetem  au lájában  1990. jún ius 
29-én közel száz érdeklődő je len lé téb en  fölavatták Böckh Hu
gó (1874-1931) világhírű geo lógus, egykori Selmecbányái 
professzor bronz mellszobrát. Az Egyesület támogatásával 
készült alkotást Soltész István e lnök  és Kovács Ferenc rektor lep 
lezte le. A selmeci ifjúság h an g u la tá t Munkácsi Szilvia szavala

ta  idézte fel. Somfai Attila, az egyetem földtani in tézetének 
igazgatója em lékbeszédében fölvázolta Böckh H ugó  éle tm ű 
vét, kiemelve érdem ét az Eötvös-inga alkalm azásában a szén- 
h id rogén  kutatás te rén .

Az ünnepséget Károly Gyula professzor, az egyesület egye 
tem i osztályának e lnöke azzal a gondolattal zárta, hogy az 
egyesület itt rend ezen d ő  centenárium áig közös erőfeszítés 
sel lehetőleg teljessé kell te n n i a pantheont: föl kell állítani — 
többek között — Mikoviny Sámuel, Nikolaus Jacquin és Christof 
Delius professzor szobrát is.

Az egyetemi levéltár és m úzeum  kam arakiállításon m u ta t 
ta  be Böckh Hugó életm űvét.

Zsámboki László

100 éve született Romwalter Alfréd  

Megem lékezés a Miskolci Egyetem en

Dr. Romwalter Alfréd (1890-1954) professzorra em lékeztek 
egykori tanítványai és az egyetem mai oktatói születésének 
100. évfordulóján a  Selm eci M űemlékkönyvtár d ísz term é 
b en  1990. április 26 -án  m egtarto tt rendezvényen. Az egye 
tem történeti bizottság és az OMBKE egyetemi osztálya felké 
résére Dr. Péter László egyetem i docens, egykori Rom walter- 
tanítvány m ondott em lékbeszédet.

Romwalter professzor 1928 és 1954 között bánya-, kohó- 
és erdőm érnökök g eneráció it tanította kém iára a  sopron i al
m a materben. Szénkém iai kutatási elism eréseként 1941-ben 
a  Magyar Tudom ányos A kadém ia lev. tagjává választották, 
1953-ban Kossuth-díjat kapott. Akadémiai tagságát — 1949. 
évi megszüntetése u tá n  —  1990-ben adták ism ét vissza.

Az egyetem 1979-ben —  halálának negyedszázados évfor
dulóján — életm ű-kiállítással és emlékfüzet kiadásával tisz
te lgett Romwalter p ro fesszo r emléke előtt. A m ostani m eg 
emlékezés keretében az egyetemi levéltár és m úzeum  anya 
gából összeállított k am ara  kiállítás érzékeltette a gazdag élet
pályát.

Zsámboki L.

Szem élyes emlékezés 
dr. Rom walter Alfréd professzorra

1890. április 22-én született Sopronban és u gyano tt 1954. 
szeptember 7-én h u n y t el szeretett volt professzorunk, 
dr. Romwalter Alfréd. E két évszám közé egy rendkívül mozgal
mas és értékes élet esik, egy olyan em beré, ak inek tudásával 
csak szerénysége vetekedett. Számos bányász-kohászgenerá- 
ció és néhány erdész évfolyam szeretett professzora, Sopron 
városának köztiszteletben állott polgára, az utolsó polihiszto 
rok egyike szállt sírba vele.

A selmeci v ilághírű  Bányászati Akadémia több nagytudá 
sú professzora k e rü lt Sopronba, am ikor az A kadém ia oda 
költözött. Rom walter A lfréd soproniként kerü lt közéjük, te 
vékenysége azonban  olyan kimagasló volt, hogy nem csak be 
illeszkedett tanártá rsa i közé, hanem  széleskörű m unkássága 
folytán nagy tiszteletnek örvendő m unkatársuk  lett.

Változatos éle tú tja  volt. Elemi- és középiskoláit S opron 
ban  végezte. M inden  bizonnyal nagy hatással volt pályavá
lasztására reáliskolai term észetrajz—kém ia tanára , dr. Wall- 
ner Ignác, maga is je les  polihisztor. Tanulm ányait a budapesti 
Pázmány Péter Tudom ányegyetem en folytatta, ugyanakkor 
a budapesti József N ád o r Műegyetem rendkívüli hallgatója 
volt. 1912. novem berében  doktorált és 1914-ben m ár a fiu 
mei Kiviteli A kadém ia tanára  lett, ahol az oknyom ozó áruis-
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m eretet adja elő. E tárgyból szerzett később m agántanári ké 
pesítést a József N ádor M űegyetem en és ezt a tárgyat 1930- 
tól folyam atosan elő is ad ta  a M űegyetem  Közgazdaságtudo 
m ányi Karán.

Fiúm éból csak a trianoni békeszerződés folytán tö rtén t á t 
alakulás m iatt jö tt el — vissza Sopronba. I tt  az Állami Felső
kereskedelm i Iskolába osztották be tanárnak.

A nnak ellenére, hogy a tudom ányegyetem en tanult, nagy 
érdeklődést tanúsított a műszaki kérdések iránt. M ár fium ei 
m űködése alatt halfagyasztó és halterm elő m ódszert dolgo 
zott ki. Soproni felsőkereskedelmi iskolai tanár korában n é 
hány  tanártársával tintát, fogcem entet és más néhány e lad 
ható  vegyi anyagot gyártottak a „Béta-laboratórium”-nak e lne 
vezett p incem űhelyükben, hogy az akkori szűkös tanári fize
tésüket kipótolják. Ebben m agában m ég külön érdekesség 
nem  volna, de  ha hozzátesszük, hogy a fogcementekkel kap 
csolatos kutatásainak eredm ényeit m agyar és külföldi szakla 
pok is közölték, akkor kitűnik, hogy m ég a kisebb jelentőségű 
m unkáit is milyen tökéletességgel végezte el.

1928-ban —  Tomasovszky professzor m egbetegedése és nyu- 
galom bavonulása folytán — m egürü lt a soproni Bánya- és 
E rdőm érnöki Főiskola Elemző Vegytani Tanszéke, m elynek 
vezetésére megbízást kap. Ekkor kerül szoros kapcsolatba a 
bányászattal és kohászattal és e szakmák kiváló professzora 
ival —  Széki Jánossal, Dr. Vendel Miklóssal és Dr. Vitális Jánossal. 
Velük a következő évek folyamán számos közös kutatást foly 
tat, cikket ír, szabadalm akat je len t be és válik így a bányászat 
és kohászat egyik kiem elkedő szakírójává.

1934-ben a Bánya- és E rdőm érnöki Főiskolát a József N á 
d o r  M űszaki és G azdaságtudom ányi Egyetemhez csatolták, 
m in t az egyetem Bánya-, Kohó- és E rdőm érnöki Karát, ahol 
dr. Rom walter Alfrédot egyetemi rendkívüli tanárként, ta n 
székvezetői megbízással vették át, m ajd 1940-ben egyetem i 
nyilvános rendes tan á rrá  nevezték ki.

1941-ben a M agyar Tudom ányos A kadém ia levelező tag 
já u l válaztotta, székfoglaló előadását „A kén szerepe szerves 
anyagok hőokozta bom lásakor” címmel tartotta.

1948- ban dr. Proszt János professzornak a Budapesti M ű 
szaki Egyetem Szervetlen Kémiai tanszékére való távozás 
u tán  Rom w alter professzor kapott megbízást a soproni kar 
Á ltalános és Fizikai Kémiai Tanszékének a vezetésére is.

1949- 50-ben átszervezésre került a bányászati, kohászati 
és erdészeti felsőoktatás. Ennek kapcsán megbízták az A grár- 
tudom ányi Egyetem  soproni E rdőm érnöki Kara Kémiai 
Tanszékének vezetésével, itt m űködö tt egészen 1954-ben be 
következett haláláig.

1953-ban a szénkémiai kutatás te rén  e lért eredm ényeiért 
Kossuth-díjjal tün te tték  ki.

E röviden leírt életutat azonban rendkívül sokoldalú tevé 
kenység kísérte. A sok tém a és feladat, am elyet feldolgozott, 
a r ra  vallanak, hogy különösen jó  lényeglátással, gyakorlati 
érzékkel és m indezekhez nagy elm életi felkészültséggel re n 
delkezett.

A halálának  25. évfordulójára összeállított em lékkönyv 
ben  81 közlem ényének és 28 szabadalm ának címét gyűjtöt
tük  össze, valam int 8 egyetemi jegyzet és 16 ism eretterjesztő 
cikk címét.

E cikkeket tanulm ányozva m egállapítható a  rendkívül 
széleskörű tevékenység és érdeklődés, valam int az egyes té 
m ák és feladatok sokoldalú, elm életi vonatkozásokban is 
m ély reható  tanulm ányozása és m egoldása. Az eltérő tárgy 
körű  közlem ények közötti kapcsolat többnyire azok in te r 
d iszciplinárisjellegéből ered.

A m egadott tém ák  felsorolása is hosszú lenne, jellemzésül 
azonban álljon itt néhány fontosabb közülük.

Még kereskedelm i iskolai tan á r  korában  kezdett foglal
kozni a víz klórozással történő csírátlanításával, majd a hi- 
poklorit-ion csíraölő, illetve konzerváló hatását tanulm á 
nyozva e tém át az iparban is felhasználható  szabadalommá 
dolgozta ki.

Legtöbbet a  szénkémia területén m unkálkodott. Ezirányú 
vizsgálatainak nagy része — tanártársával Széki Jánossal közö
sen — a nehezen értékesíthető dorogi szénnek piacképes ter 
mékekre való ipari feldolgozása technológiai módszereinek ki
munkálására irányult.

A szénfeldolgozás technológiai kérdéseihez, valamint az 
ezekhez okszerűen  illeszkedő szénkém iai tárgykörhöz kap 
csolódó, hosszú m unkássága alatt összegyűjtött nagyszámú 
adat és tapasztalat, valamint az ezek összevetésekor keletke
zett m egfontolások hat, egymáshoz kapcsolódó közlemény 
formájában je len tek  meg.

A kohászok elem ző kémiát és kém iai technológiát hallgat
tak nála, a bányászok számára az „Alkalmazott kémia" c. tárgy 
ban tanított szám ukra igen hasznos ism ereteket, ezek mellett 
m indkét szak eg y ü tt hallgatta a „Szenek kémiája” c. tárgyat. 
Előadásai olyan érdekesek voltak, hogy sokszor másszakos 
hallgatók is b eü ltek  óráira. Közismertek voltak nyári egyete 
mi előadásai, p é ldáu l a konyha kém iájáról tarto tt nagysike
rű  előadásai a nagyközönség számára.

Az elemző kém ia nem  tartozik az egyetem i tanulmányok 
legérdekesebb tárgyai közé, mégis —  m ég negyvenöt év után 
is — még ma is em lékszem  számos előadásának egyes fontos 
részleteire. E lőadásait ugyanis szisztematikusan építette fel. 
Első részükben ko rtö rténe ti részletekkel, életrajzi történe 
tekkel és egyéb érdekes m om entum okkal — ahogy később 
nekünk m ondo tta  —  „asszociációs kampókat” ép ített hallgatói 
agyába, majd ezekre „aggatta” fel a részletes szakmai ism ere 
teket.

Nagy m űveltségét segítette széleskörű nyelvismerete. Sa
já t  bevallása szerin t négy nyelven anyanyelvi szinten beszélt: 
magyarul, ném etü l, franciául és olaszul.

Nagyon tanulságos elgondolkodni tevékenységén, 
amelyben ötvöződött az egzakt term észettudós a találékony 
műszaki feltalálóval, a kutató az ism eretterjesztővel. Elgon
dolkodtató ugyanis az, hogy m ekkora hatása  volt egy ilyen 
nagytudású és széles látókörű oktatónak tanítványaira, sok
száz em berre, akik használták és továbbadták a tudást, amit 
kaptak tőle, továbbvitték és adták azt az em bertársa t m egbe
csülő mentalitást, am it tőle láttak és am i nem  kevésbé hasz
nos, mint a szaktudás.

Mikor dr. R om w alter Alfréd p ro fesszorunkra em léke 
zünk, egyaránt hajtjuk  meg fejünket tudása  és embersége 
előtt.

Vorsatz Brúnó

Megem lékezés a soproni egyetemen

Az Erdészeti és Faipari Egyetem, a Magyar Kémikusok Egyesü
lete, az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület sopro 
ni csoportjai 1990. novem ber 26-án, 11 ó rak o r az egyetem 
tanácsterm ében közös rendezvényükön em lékeztek meg Dr. 
Romwalter Alfréd K ossuth-díjas akadém ikus, tanszékvezető 
egyetemi tanár 100. születésnapjáról.

Szeretett, nagyrabecsült professzorunk, a Bánya-Kohó- és 
Erdőmémöki Kar, Bánya- és Kohómémöki Osztály Elemzővegytani 
Tanszék vezetője 1952-ig, am ikor a kohóm érnökképzés Sop 
ronban  az utolsó hallgatók diplomaszerzésével megszűnik.

4 3
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1. ábra. Dr. Németh Károly tszv. egyetemi tanár, rektorhelyettes, tanszéki 
jogutód üdvözli a megjelenteket. Balra Dr. Szendrey István, ny. tanszék
vezető egy tanár, szintén tanszéki jogutód. Jobbra Dr. Macher Frigyes

3. ábra. A koszorúzáson résztvevők egy csoportja. A balszélen Muhi 
Nándor, az OMBKE Soproni Csoportjának titkára, mögötte ifj. Macher 
Frigyes titkárhelyettes

1948-ban azonban  még átvette az ugyancsak  a két osztályhoz 
tartozó Általános Kémiai Tanszék vezetésé t is dr. Proszt János 
professzorunk  Budapestre költözése u tá n . Ez utóbbi tanszék 
m ár új helyén, az 1949-ben alapított m iskolci Nehézipari Mű
szaki Egyetemen folytatja az oktatást, ő  p ed ig  a mai Erdészeti 
és Faipari Egyetem  jogelődjének, az ak k o ri Budapesti Műszaki 
Egyetem Erdő- és Földmémöki Kar, Sopron, Általános Vegytani Tan
szék vezetését veszi át és vezeti azt haláláig .

Az ü n n e p i emlékülést dr. Németh Károly, rektorhelyettes, 
egyetemi tanár, a tanszék jelenlegi vezetője, jogu tód  nyitotta 

m eg és köszöntötte a megemlékezésre e ljö tt szépszámú részt
vevőt az egyetem  rektorának nevében  is. M egemlítette, hogy

2. ábra. Dr. Németh Károly elhelyezi a m egem lékezés koszorúját

ő közvetve dr. Rom walter A lfréd professzor ú rn ak  köszönhe 
ti, hogy vegyészmérnök le tt (1. ábra).

Az ünnepi m egem lékezést volt tanítványa, m ajd  tanszéki 
m unkatársa , e sorok szerzője tartotta. M ind Sopronban, 
m ind  Miskolcon, hiszen m indkét egyetem m agáénak  vallja 
ő t —  m ondotta — m á r többször is m egem lékeztek illetve 

m egem lékeztünk volt szerete tt professzorunkról. Míg az elő 
ző megem lékezéseket a  gyász jellemezte, hiszen akkor még 
közöttünk lehetett volna, add ig  a mostanit a hála és köszönet
m ondás, m ert nagyvalószínűséggel ma m ár nem  lenne az 
élők sorában. A továbbiakban életének főbb állom ásait em el
te ki, köztük szeretett szülővárosához, Sopronhoz való ra 

gaszkodását, amely a legcsábítótt ajánlatokkal szem ben is 
erősebbnek bizonyult. Sajnálatos, hogy a Magyar Tudományos 
Akadámia 1949-ben h o zo tt jogfosztó határozatának  eltörlését 
m ár nem  élhette meg, oly sok sorstársával együtt. Ugyancsak 
é rth e ted en  m indm áig szám unkra a Tudományos Minősítő Bi
zottság akkori határozata , amely tudom ányos m unkásságát 
„csak” a kémiai tudom ányok  kandidátusa fokozatra találta 
m éltónak.

Kutatási terü leteit érin tve megemlítette a  sors kegyetlen 
já ték á t, hogy fém tani kutatásainak egyik folytatója, fia, ifj. 
Romwalter Alfréd okleveles fém kohóm érnök ép p e n  édesapja 
születésének 100. évében, idén augusztusban szin tén  örökre 
eltávozott körünkből.

Em beri és tudom ányos nagyságát a szavaknál is jobban 
jellem zi az, ahogyan ő a  tanszéken dolgozókhoz, a hallgjatók- 
hoz viszonyult, segítette munkájukat.

A megemlékezést ezért a tanszéken tö rtén t néhány  szemé
lyes élmény elm ondásával zárta.

Az ülés elnöke zárszavában felkérte a m egjelenteket, hogy 

a  hála és tisztelet je lé ü l a  botanikus kertben  lévő szobrának 
megkoszorúzásán vegyenek részt.

A szobornál dr. N ém eth  Károly m ondo tt rövid em lékbe 
szédet és helyezte el a megemlékezés koszorú já t (2. ábra), 
m ajd  egy perces ném a tiszteletadással adóztak  a jelenlévők 
volt szeretett p rofesszorunk, dr. Rom walter A lfréd em léké 
nek  (3. ábra).

Dr. Macher Frigyes 
Közponü Bányászati Múzeum
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K Ö NYVISM ERTETÉS

Mária Sarudyová: TOPOGRÁFIA. 
ZELEZIARNI NA SLOVENSKU 

V. 19. STO RIC I.

(A 19. századi szlovák vaskohászat topográfiája).
Kosice, 1989. SLOVENSKÉ TECHNICKÉ MUZEUM.

Az 5 fejezetből álló könyv 204 áb rá t, 2 térképet tartalm az. 
Oldalszám 218. Felhasznált irodalom : 43 könyv és 10 p e rio 
dika (évkönyv, folyóiratok).

Sarudy Mária kohóm érnök, kand idátus a kassai Technické 
Múzeum kohászati osztályának vezetője, Szlovákia (az egykori 
M agyarország Felvidéke) vaskohászatának 19. századi to 
pográfiáját több évtizedes szorgos ku tatóm unka után foglalta 
össze könyvében. M unkájának irodalom jegyzéke különösen 
nagy terjedelm ű. M agába foglalja a 19. századdal foglalkozó 
m agyar szakkönyveket, évkönyveket és folyóirati cikkeket, 
valam int a levéltárak  őrzött és feldolgozott anyagát.

A könyv orosz, angol és ném et nyelvű összefoglalót is ta r 
talmaz. Sajnálatos m ódon hiányzik a  m agyar összefoglaló. Ez 
nem  a szerző, h an em  a kiadó hibája.

A könyv a 19. századi m agyar vaskohászat legjelentősebb 
vasipari egységeit ism erteti, és a következő fejezetekre oszlik: 
A vasgyártás fejlődése Szlovákiában; A természeti, a nyers 
anyag- és közlekedési viszonyok befolyása a vasipari te rü le 
tekre, a nyersanyagbázis, az érckinyerés és -előkészítés fo r 
máira; A vasm űvek topográfiája Szlovákiában; A Szlovák 
Szocialista K öztársaság vaskohászati em lékm űveinek á tte 
kintése egy kiválasztott em lékegyüttesben.

Az első fejezetben a szerző m egvilágítja a vasgyártás fejlő 
dését és kiemeli azokat a minőségi változásokat, am elyek a 
vaskohászati technikában  és technológiában bekövetkeztek, 
és kihatottak az egész technikai haladásra, valamint a tá rsa 
dalom  további fejlődésére.

Ezen a te rü le ten  a vaskohászat fejlődését jelentős m érték 
ben m eghatározták  a term észeti, a nyersanyag- és szállítási 
viszonyok. Egyfelől ugyan az e legendő  vasérc és a kielégítő 
m unkaerőkészletek és tartalékok jó  előfeltételeket biztosítot
tak a vasgyártás bővítéséhez, jó  előfeltételeket biztosítottak a 
vasgyártás bővítéséhez, másfelől azonban  az üzem anyagszű 
ke és a ritka vasúthálózat e tek in te tben  gátlóan hatott. Ezt a  
problém át világítja m eg a második fejezet.

A harm adik fejezet súlypontját a tárgyalt terület öt vasipa 
ri központjának esem énytö rténe te  és a  vasolvasztók leírása 
képezi. Ez a fejezet áttekintést nyújt a vállalkozási tevékeny 
ség m egindulásáról és fejlődéséről a vasipar területén, külö 
nös hangsúllyal a  vasművek 19. századi tevékenységére. In 
form ációkat ad az itt számba vehető technikáról és technoló 
giáról. Ezen tú lm enően  rám utat a legjelentősebb vasművek 
eredm ényeire a h a lad ó  technikák és technológiák elsajátítása 
és továbbfejlesztése kapcsán, valam int a r ra  a hozzájárulásra, 
am elyet a kohók szélesebb összefüggésekben a vasipar egész 
fejlődéséhez nyújto ttak . Az egyes vasm űvek jellemzőit nagy 
ságukhoz m érten  differenciáltan, m űszaki, gazdasági és tö r 
ténelm ijelen tőségük  függvényében jellem zi. Ezt a fejezetet a 
szerző a vasművek tö rténeti fotográfiáival, műszaki tö rténeti 
rajzaival, a kassai Műszaki M úzeum ban kiállított tárgyak 
fényképeivel és rajzaival szemlélteti.

A könyv negyedik fejezetében —  színes képekkel szemlél
tetve —  a tárgyalt te rü le ten  fen n m arad t kohászati m űem lé 
keket m utatja be a  szerző, és ezzel a K árpát-m edence ipari

m űem lékanyagának szélesebb körű m egism eréséhez járul 
hozzá.

Az ötödik fejezetben összefoglalja az előző fejezetekben 
tárgyalt 89 helység nevét. Kár, hogy a 19. században használt 
e reden  helységneveket zárójelben sem ism erteti.

Dicséret illeti a  szerzőt a gondos, fáradságot nem  ismerő 
kutatóm unkáért, mellyel a K árpát-m edence északi részének 
19. századi vaskohászata áttekintéséhez hasznos segítséget 
nyújt a tárgykörrel foglalkozó történészek részére.

A kézikönyvként használható  mű a kohászat történetével 
foglalkozó bel- és külföldi történészek, m uzeológusok részé
re  hiányt pótló forrásgyűjtem ényként hasznosítható. A gaz
dag képanyag em eli a  könyv értékét.

A könyv m inden fejezete, m inden oldala színes, érdekfe 
szítő olvasmány. Jó  kiegészítő anyag Vajda Lajos 1981 -ben Bu
karestben magyar nyelven kiadott „Erdélyi bányák, kohók, 
em berek, századok” c. könyvéhez, mely a d é li Kárpát-me
dence (Erdély) vaskohászatának a 18. század m ásodik felétől 
1918-ig terjedő tö rtén e té t foglalja össze.

Célszerű lenne S arudy  M ária könyvének m agyar fordítá 
sát elkészíteni és forrásanyagként a miskolci K özponti Kohá
szati M úzeumban és a budapesti Öntödei M úzeum ban a ma
gyar kutatók részére a m úzeum i könyvtárban elhelyezni.

A „Topográfia” előm unkálatairó l a BK L-Kohászat 1984. 
évi 10. száma m ár h ír t ad o tt (Sarudy Mária: A vasgyártás tör 
téneti emlékei és a vaskohászati műemlékek Szlovákia terü 
letén a kapitalista korszakból). Örömmel lá tjuk  az előrejelzés 
megvalósulását a m ost ism ertetett könyvben.

Kiszely Gyula

Az ICOHTEC XVIII, nem zetközi 
kongresszusa 

(Párizs, 1990. július 8 -1 4 .)

A „Comitée International d’Historie des Techniques” (:ICOH- 
TEC:) azaz a „Nemzetközi műszaki történeti b izottság” 1990. 
jú lius 8-14. között ta rto tta  X V III, nemzetközi kongresszusát 
Párizsban, a m egh irdete tt értesítés alapján. A  kongresszus el
őadásait a Conservatoire National des Arts et Métiers (CNAM), 
azaz a Művészetek és Mesterségek Konzervatóriuma épületének 
nagy előadóterm ében rendezték . A CNAM a technikai okta 
tás egyik fontos párizsi intézm énye, egyben azo n b an  értékes 
gyűjteményt kiállító technikai múzeum.

A megnyitó előadást jú liu s  9-én de. Raymond Saint Paul 
professzor, a CNAM igazgatója tartotta, m ajd dr. R. A. Buch- 
nan főtitkár m egem lékezett az első — ugyancsak Párizsban
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2. kép. A résztvevők egy csoportja a nemzeti Műszaki Múzeum előtt

пак, így Londonnak már a 17. században volt korlátozott csővezeté
ke, vízeloszt&rendszere, de ezeket privát cégek építették gazdag embe
rek számára. A szegények folyókból és forrásokból nyerték a vizet fa 
luhelyen és vidéken. A 19. század első felében aztán a reformerek fel
hívták a figyelmet a rendkívül nagy halandóságra s az ivóvíz 
szennyezettségére, műszaki megoldást sürgettek, mely azután meg is 
valósult".

Simion, Florian-Paul és Simion, Ganriele ro m án  p áro s elő
adása „Constantin B udeanu  rom án akadém ikus tudom á 
nyos művei és é le te” cím m el hangzott el. A m ich igeni Tech
nikai Egyetemről Rose, Mark, H., „A főutak ép ítése 1956- 
1990 között" cím m el ta rto tt előadást. A francia Picon, Antoine 
„Híd- és ú tépítő  m érnökök  a XIX. sz. első felében”, míg az 
ugyancsak francia Ribeill, Georges „A Genie Civil (:1828-31:) 
című lapról, avagy a m érnökök liberális szellem ének kettős
sége” címmel ta rto ttak  előadást.

A harm adik, általános témakör „A tudom ány  és a  techni
ka kapcsolatai” tém ák a t fogta össze, m elynek kere tében  31 
előadást je lze tt a  p rogram füzet. A különböző nem zetiségű 

' előadók anyagaiból ad u n k  felsorolást:
Kimoto, Tadaaki „A technológia szerkezete —  im port és alap 

kutatásjapánban— az atomerőmű esete”, az am erikai Kranzber, 
Melvin „A tudom ányos és műszaki információ összefüggése és 
viszonya a döntéshozatalban az USA-ban”. Edgerton, David Ang
liából „A brit ipari kutatás és fejlesztés”, a bécsi Technikai Mú
zeumból Janetschek, Helmut „A bécsi K. K. politechnikai intézet 
jelentősége Ausztria iparosodásában”, Francois Pierre „A kohók 
fujtatógépeinek archeológiája”, Prágából Strbanova, Sonia „A bi
okémia és a technológia közötti kapcsolatok változás a XIX. és 
XX. században”, Sarasok Mertinez bányamérnök „A vasúti gőz
vontatás ojos N egros-Sagunto között (:Spanyolországban:), az 
ausztrál Milner, Peter „A gépészmérnöki tudom ány” a  nyugatné 
met Braun, Hans-Joachim „A kerámia m érnöki tudom ány fejlő
dése (: 193.0-80:)”, abath-i Egyetemről Buchanan, R.A.: „Mérnö
ki csillagászat: néhány  gyakorlati ember szerepe az asztronó
miai tudom ányban”, a  Freibergi Bányászakadémiáról Wöchtler, 
Ebenhardt „A term észettudományok helyzete a bányászatban és 

kohászatban a XVI. századtól a XIX. századi iparosodásig” cím
mel tartottak e lőadást Wächtler előadásából a  következő gon 
dolatok em elhetők ki: „Már a XVI. században nagy mértékben kon
centrálódott a bányászat és kohászat Európában s ezek a központok a 
XIX. században nagy ipari bázisokká váltak. A bányászat, kohászat min
den más iparágnál fejlettebb volt a XVI. században. Az ipari és a termé
szettudományok közötti kölcsönhatás a XVIII, század végétől kezdve fő-

rendezett —  kongresszusról, m ely  alkalom m al alkault az 
IC O H T E C .

Az előadások három téma köré csoportosultak: A Him  — 
aki h íres  term odinam ikus volt —  szimpózium keretében „A 
te rm odinam ika (:hóerótan:) és alkalm azásai közötti kapcso
la tok” cím ű szekció keretében 12 e lőadás hangzott el. Ezek 
közül megemlítendők: Payen Jacques előadása „Gustave 
A dolph H irn  (: 1815-1890:) cím m el h a n g z o tté i és ugyancsak 
ő ta rto tt beszámolót a Gustave A do lph  H irn-féle — „Az un i 
verzum  elem entáris elemzésének tudom ányos forrásai” cí
m ű m unkáró l.

Az am erikai Giebelhaus, August, W. előadása „Az alkalma
zott kém iai termodinamika feltörése az am erikai kőolajipar
ban” cím et viselte. Porta, Uvio D. A rgentínából „A gőzvonta
tás: az elm ú lt 30 év fejlődése —  a jö v ő ” címmel tartott előa
dást, m íg  a  nyugatnémet Quellmalz Jürgen tanulmányának cí
me „A term odinam ikai szem pontok a  n ém et Mainlaine gőz
m ozdonyok tervezésében — a k o m p lex  kiképzés az egyszerű 
expanzióval szemben”.

A m ásodik szimpózium tém aköre  „A m érnökök szerepe a 
terü leti és városrendezésben” 14 e lhangzo tt előadással, m e
lyek közül kiemelendő: a spanyol Marinez Vesquez de Parga, R. 
„А II. Izabella csatornamű építése és M adrid  városa” tanul 
m ányának  ismertetése.

A ngliából a kael-i egyetem ről, Torrens, High tartott elő 
adást „John  Rennie (:1761-1821:) és az agyagcsövek terven 
felüli felhasználása London és M anchester vízellátásában” 
címmel.

Az am erikai Mohun, Amién ism erte tésének  dme: „Ki kapja 
a vizet? M érnökök és a közüzem ű vízrendszerek bővülése a 
korai viktoriánus Britanniában”, m ely alkalommal többek 
között az alábbiakat mondta: „Jól lehet egyes nagyobb városok-

1. kép. Heliostat, Sielbermann-féle nagy modell, melyet Duboscq ké 
szített

EGYESÜLETI HÍRM ONDÓ124. évfolyam, 1. szám, 1991 január hó
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kozódott s azóta alakultak ki a modem földtudományok, geofizikai, 
fémkohászati kémia."

A harm ad ik  tém akörből em lítésre méltó előadások még: 
Putu, Sidonia és Sofones, Livin rom án  páros „A tudom ány  és 
a technika közötti kapcsolat az ASTRA kulturális fejlődésé 
ben és aktivitásának előm ozdításában”, a lengyel technika 
történész Alfred, Wislicki „Váltakozó logisztikai fejlődés a tech 
nológiában a történeti, illetve a jövőbeni kép”, a francia Emp- 
toz, GerardJ. az CNAM m unkatársa „A tudósok és a gyártó 
cégek kapcsolata” címmel hangzottak  el.

K u ltú rp rog ram  keretében az első nap  m egtekintették  a 
résztvevők Párizst egy éjszakai városnézés keretében, mely 
alkalom m al a város leghíresebb műem lékeit, többek között 
az Arc de T riom phe-t, C onsiergerie-t, a Hotel de Ville-t, a 
N otre  Dame-t, az O perát, az Eiffel-tornyot tek intettük  meg.

K edd d é lu tán  az előadásokat követően a Nemzeti Műszaki 
Múzeumot (:M usee National des Techniques:) m egtekintésé 
re  kerü lt sor, mely épület része a CNAM -nek s a m ajdnem  két 
évszázada állam i tulajdonba vett korábbi tem plom  N apoleon 
kora ó ta az ip a r  m úzeuma. Cegnal 1770-ből szárm azó első 
gőzgép-járm űvétől, Ader 1890-ben konstruált repü lőgépé 
től, Lavoisier vegyész eredeti m űszerei, kísérleti eszközein ke 
resztül a vasutak fejlődésén á t az autom atagépek kialakulá 
sán keresztül Pascal szám ológépe m ellett Daguerre fényképe 
zőmasináit, m ajd  a rádiózás kezdetétől a távírás és a távbeszé 
lés tö rténeté t szemléltetik értékes tárgyak, a je len t a szám ító 
gépek b irodalm a képviseli. Az 1. ábra Duboseq által készített 
H eliostatot ábrázolja. Alexxander Hertea, a szervező titkár lel
kes tájékoztatást adott a tárgyak ismertetésével. A résztvevők 
csoportja a 2. ábrán látható a m úzeum  előtt.

P rogram  szerin t szerdán fogadásra került sor a ren e 
szánsz stílusú városháza (:Hotel de Viile:) díszterm ében, ahol 
Perissol h. po lgárm ester üdvözölte a kongresszus résztvevőit, 
nagyra értékelve a kongresszus m unkáját.

Pénteken az IC O H TEC végrehajtóbizottsága tarto tta , az 
ilyenkor szokásos ülését, m ajd  a záróüléssel ért véget a 
X V III, kongresszus, ahol bejelentették , hogy a XIX. kong 
resszust 1991-ben Bécs fogja rendezni. A program  szerint 
szom baton látogatást szerveztek Versaillesbe a kastély, vala 
m int a Loire-völgyi várak m egtekintésére.

A kézbekapott program füzetben feltüntetett 146 fő nem 
zetközi megoszlása a következő volt: francia 80, am erikai 14, 
angol 9, spanyol 7, rom án, nyugatném et és jap án  6-6, hol 
land, svéd, norvég , magyar és csehszlovák 2-2, valam int oszt
rák , kubai, ausztrál, bolgár, szovjet, lengyel, argentin és kelet
ném et 1-1 fő. Ugyancsak kézhez kap tuk  az előre leadott el 
őadások angol nyelvű töm örítvényét is.

A nagy előadóterem  előcsarnokában m ind az IC O H TE C , 
m ind pedig  a CNAM kiadványai, ism eretterjesztői és könyvei 
voltak kiállítva.

Herléa, Alexandre összefoglalójában így értékelte az IC O H 
TEC X V III, nem zetközi kongresszusát: „Az ICOHTEC XVI
II. kongresszusa ezúttal a természettudományok és a műszaki tudomá
nyok közötti összefüggéseket vizsgálta intenzíven. A benyújtott tanul
mányok nem csupán történeti érdekességnek voltak, de az alapkutatás 
a korabeli ipari kutatás szempontjait is vizsgálták. Tudatában annak, 
hogy nem lehet egy vagy több sémát felállítani a különböző tudomá
nyok és műszaki kérdések terén, arra törekedtünk, hogy rövid meg
jegyzésekkel éljünk a bemutatott előadások vonatkozásában és megvi
lágítsuk a legfontosabb összefüggéseket”.

Csath Béla

TÁRSSZERVEZETEINK  ÉLETÉBŐL

A M TESZ XV. köldöttközgyűiése

A Műszaki és Term észettudom ányi Egyesületek Szövetsé
ge 1990. novem ber 24-én m egtartotta XV. Küldöttközgyűlé
sét.

A dem okratizálódó magyar tá rsadalom  elvárásaihoz iga
zodva az egy évvel korábbra hozott közgyűlés a múlthoz ké
pest szemléletbeli lépésváltást képviselt h azánk  műszaki, ter 
m észettudom ányi, agrár- és gazdasági szakem bereinek szer
vezeti életében.

A Szövetség, a műszaki, agrár, term észettudom ányi és 
gazdasági szakterületeket hivatástudattal művelő szakem
bereket töm örítő  egyesületek önkéntes szövetsége. A szövet
séghez bármely, a felsorolt szak te rü le teken  tevékenykedő 
egyesület csatlakozhat, ha elfogadja a  Szövetség alapszabá
lyát és céljait.

A közgyűlésen elhatározták, hogy a  jö v ő b e n  a MTESZ ve
zető testületé az egyesületek és területi szervezetek  képviselői
ből álló Szövetségi Tanács.

A Szövetségi Tanács novenber 24-i ü lé sén , az egyesületek 
elnökei közül megválasztotta a kilenctagú ügyvezető elnök
séget, m ajd titkos szavazással döntött a M TESZ új elnökének 
személyéről.

A MTESZ XV. Küldöttközgyűlésének nyilatkozata
A Műszaki és Term észettudom ányi E gyesületek Szövetsé

ge négy évtizede küzd a műszaki fejlesztés gyorsításáért és a 
reálértelm iség társadalm i súlyának m egfelelő  elismeréséért. 
Sikeresen harcolt a technikusképzés visszaállításáért, a felső
fokú tanulm ányi idő  nyugdíjalapba tö r té n ő  beszámításáért, 
a m űszakiakat m egkülönböztető bérezési gyakorlat felszá
m olásáért, a m űszaki-tudom ányos szakértő i tevékenység 
adókedvezm ényéért. Az újjáalakuló szövetség célja, hogy az 
elm últ időszak valódi értékeit m egtartva dem okratikus kere
tek között legyen fórum a a reálértelm iség szakmai érdekvé
delm ének.

Az európai felzárkózásért tervei között szerepel az átkép
zés és a továbbképzés segítése, az egyesületi tagság naprakész 
m űszaki-tudom ányos információval való  ellátása, az egy-egy 
fontos szakterületen  nélkülözhetetlen kis egyesületek anyagi 
támogatása és a m agyar kollégák bekapcsolása a nemzetközi 
szakmai közéletbe. M inden eszközzel, elsősoban a technika 
házak ésszerű m űködtetésével segíteni k íván ja a régiók reá- 
lértem iségének szerveződését és a m unkafeltételeik  javítását. 
A Szövetség egyesületeinek százötvenezres tagsága vélemé
nyét és törekvéseit kifejezve hiteles szellem i központtá kíván 
válni hazánkban. A MTESZ küzd a szakm ai értelmiség és 
egyesületei m egbecsüléséért, tudását szakértő i, oktatói, tu 
dom ányos és közéleti tevékenysége rév én  ad ja  át.

M UNKAERŐPIAC

A  r o m l ó  g a z d a s á g i  h e ly z e t  e g y r e  t ö b b ,  a  b á n y á s z a tb a n  és 

a  k o h á s z a tb a n  d o l g o z ó  k o l lé g á n k a t  t e s z  m u n k a n é l k ü l i v é .  A  

B K L  K o h á s z a t  s z e r k e s z tő s é g e  a  m a g a  e s z k ö z e i v e l  s z e re tn e  

s e g í t s é g é r e  s i e t n i  v á l s á g tó l  s ú j to t t  t a g j a i n a k .  M u n k a e r ő p ia c  

c ím m e l  a l r o v a t o t  n y i t u n k ,  a m e ly b e n  d í j a z á s  n é l k ü l  k ö z lü n k  

m u n k a k e r e s ő  é s  m u n k á t  f e la já n ló  h i r d e t é s e k e t .

E z e n  t ú l m e n ő e n  a  s z e rk e s z tő s é g i  ó r á k  a l a t t ,  m in d e n  

s z e r d á n  1 6  é s  1 8  ó r a  k ö z ö t t  s z e m é ly e s e n  i s  r e n d e lk e z é s é r e  

á l l  i l y e n  ü g y b e n  m i n d e n  é r d e k lő d ő n e k .

K é i j ü k  t a g v á l l a l a t a i n k  é s  m é g  m u n k á b a n  l é v ő  k o l lé g á in 

k a t ,  s e g í t s e n e k ,  h o g y  s e g í th e s s ü n k !

A szerkesztőség
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Van-e tennivalónk  
az acélöntvények „vonalán”?

Az acélgyártóknak akad g o n d juk  elég , de  szeretnénk re 
mélni, hogy tengernyi feladatuk k ö ze p e tte  mégsem így teszik 
fel a kérdést —  mármint ahogy a fen ti cím ben  van. Nem vé
letlenül te ttü k  idézőjelbe (ez az iró n ia  je le ), és kurziváltuk a 
vonalán szót (ezzel a nyelvi hely te lenség re  akarjuk felhívni a 
figyelmet). Mindenki érzi, hogy itt va lam i nincs rendjén. Mi 
sérti h á t az ép  nyelvérzékűek fö lé t e b b e n  a  kérdésben?

N incs sem m i baj a vonal szóval, m íg  az t eredeti jelentésben 
használjuk. H a azt halljuk, hogy a főmérnök vonalán érkezett 
a hír, nyelvérzékünk nem tiltakozik, h iszen  ebben a mondat
ban a vonal a  hírközvetítő vezetéket (telefon t) jelöli. Ez az in 
form áció is helyes nyelvileg: más vonalon érkezett a hír (ez 
u tóbbiban  a  m a gyakran használt c sa to rn a  lehetne a vonal je 
lentése).

Szó sincs azonban a címbeli k é rd é sb en  szereplő acélöntvé
nyek vonalán kifejezésben valamiféle h írközlő  eszközről vagy 
csatornáról. Jelentése a hibáztatott kifejezésben túlzottan ál
ta lánosító  és elvont. Eredeti je len tése  m in th a  teljesen eltűnt 
volna. Ami a  figyelmet iránta felkelti, az  újszerűsége és zsar
gonszerűsége. A választékos stílusba term észetesen nem illik.

P róbá ljuk  ezt néhány példával igazolni. Vállalati iratból 
szárm azik ez a mondatunk: „M ég m in d ig  nem kielégítő a 
helyzetünk  fedett és jól zárható raktárterület vonalán." Rövid 
gondolkodás után rájövünk, hogy  a  m o n d a t alkotója itt va
lam it kendőzni akart, azaz va lam ire  való tekintettel nem 
m erte kim ondani az igazságot. M ert m i is az igazság ebben a 
m egállapításban? Ez: ’’Nincs a  g y á rn a k  elegendő fedett és jó l 
zá rható  raktárterülete.” Teljesen felesleges tehát a semmit
m ondó  vonalán. Enélkül azonban, vagyis a nyílt igazság lát
tán , felm erü lhet az olvasóban a k érd és: ki felel ezért? Ennek 
elkerü lésére alkalmasnak tűn ik  a  zavaros képet teremtő vo
nalán. H ogy az így használt vonalán n em  „tisztességes” eleme 
nyelvünknek, azt a következő m o n d a t is bizonyítja: „Készá
ru le ltá ru n k  acélöntvények vonalán 300  kg-os hiányt m utatott

k i.” Lehet, hogy az acélöntvények vonalán tapasztalt 300 kg-os 
h iá n y  kevesebb, m int az acélöntvényekben elszámolt 300 kg- 
os hiány? Egyszerűbb, kevésbé hivataloskodó és igazsághűbb 
le tt  volna így: „Az acélöntvények leltározásakor 300 kg hi 
á n y t észleltünk.”

N em  nehéz kitalálni, hogy példáink m ind vállalati ira tok 
b ó l származnak, onnan , ahol leginkább van az em ber „élet
közeiben”.

H a  van türelm ünk, s kicsit alaposabban tanulm ányozzuk 
a  vállalati ügyiratokat, ugyanezzel vagy ennek a hivatalosko 
d ó  zsargonnak továbbron to tt változatával találkozunk m in 
d e n ü t t ,  noha bizonyos, hogy íróik olyan vállalati szakem 
b e re k , akik éppen a gyakorlatiasságból és célszerűségből fa 
k a d ó  egyszerűségre hivatkozva szívesen büszkélkednek az
zal, hogy ki nem  állhatják  a bürokráciát. Kacifántos fogal
mazványaikból azonban  éppenséggel nem  ez derü l ki, ha 
n em  pont az ellenkezője. Pedig ném i odafigyeléssel e lkerü l 
h e tn é k  ezt a látszatot.

Nyelvtani ism ereteinket kicsit felfrissítve rá jöhetünk , 
hog y  az itt hibáztatott vonalán-1, b ár még nem  az (s ta lán  nem  
is lesz), névutószerűen használjuk. Ez még önm agában  nem  
le n n e  baj, hiszen a nyelv is, m inthogy velünk és általunk  él, 
foly ton változik. Jó  is a változás, ha az gazdagodással já r, va 
gyis, ha gondolataink árnyaltabb kifejezéséhez segít. Beszél- 
h e tü n k -e  gazdagodásról a fenti esetekben? Aligha, hiszen a 
kifogásolt vonalán elvesztette eredeti je len téstartalm át, és 
m ás, valóban árnyalt m egoldásokat látszik kiszorítani. Hogy 
bizonyos helyzetekben egyesek mégis m iért kedvelik? Azért, 
m e r t  hivatalos és szakszerű látszatot kölcsönöz a kijelentés 
n ek , holott sokszor a látszat csal, m ert az erőltetett szakszerű 
ség  mögött ott leselkedik az a veszély, hogy az olvasó jó l m ulat 
a  kikínlódott szakmaiságon. Bizony nevetségesen hangzik  ez 
a  tartalm át tekintve kom oly m ondat: „Készletcsökkentéseket esz
közöltünk főleg egyes szerszámok vonalán." Nagyon is m egkér 
dőjelezhető e m ondat szakszerűsége, ha csupán a lényeg ki
fejezésére szorítkozhatunk: csökkentettük a szerszámkészle 
tü n k e t. így kevésbé hivatalos, de  rövid és érthető . N em  így 
lesz szakszerűbb a stílus?

P. 1.

T isztelt Tagtársunk! T isz te lt  Olvasóink!

Egyesületünk vas- és fémkohászati szakosztálya vezetőségének 
egyetértésével és támogatásával a BKL Kohászat szerkesztősége mint
egy háromnegyed éve kezdte el azl a munkát, amelynek eredményét 
most kezében tartja. A BKL Kohászat új köntösben, a kor színvona
lának megfelelő technika segítségéveljelenik meg ezentúl. A szerkesz
tőség tagjai, de én magam is úgy éreztem, hogy egy három-négy hó
napos átfutási idejű lappal nem lehet teljesíteni azokat a feladatokat, 
amelyeket a vágtató iramban változó politikai és gazdasági környezet 
vas- és fémkohászatunk elé állít. A januári szám kéziratanyagát az 
új év első napjaiban adtuk át a Pesti Hírlap Kiadó Kfl.-nek, ezeket 
a sorokat pedig az Öböl-háború harmadik napján írom.

Tudom, hogy a megszokottól való eltérés mindenkiben más és más 
érzést vált ki. Lesznek olvasóink, akiknek tetszeni fog a tipográfiailag 
gazdagabb külső, lesznek olyanok, akik nem találják a szokott helyen 
az adott rovatot és így csalódnak.

A szerkesztőség tagjai előtt azonban csak egy cél lebeghet: minél 
több időszerű információi megjelentetni. M i úgy érezzük, hogy a kor 
igényeihez való alkalmazkodásnak a formában is meg keü nyilvánul
nia.

A mint már említettem, a szerkesztőség közel háromnegyed éve fog
lalkozik azzal, hogy áttérjünk a számítógéppel segített szerkesztésre.

Sajnos, egyesületünk vezetősége csak késve adott engedélyt erre a vál
tozásra, így próbaszám készítésére nem volt módunk. Minden „éles
ben” történt. Ezért csak most van lehetőségünk arra, hogy tisztelt Ol
vasóink, Tagtársaink véleményét kérjük: mi az, ami az új formájú 
lapban tetszik és mi az, ami nem. A centenárium évére szeretnénk, ha 
újra kialakulna a BKL Kohászat egységes, állandósult szerkezete.

A számítógéppel segített lapszerkesztés számos olyan előnyt nyújt, 
amelyeknek kihasználása minden bizonnyal emelni fogja lapunk 
színvonalát. Gondolok példáid arra —  ami már számos helyen meg
valósult —, hogy a dolgozatokat mágneses lemezen is be lehet küldeni 
publikálásra. Erre vonatkozó részletes információkkal a februári 
számban szolgálunk. További előnyt jelent az, hogy ábrákat, képeket 
is igen rövid idő alatt tudunk megjelentetni, nem vagyunk a kliséké
szítés költséges és időtrabló műveletéhez kötve.

Abban a reményben, hogy a 124. évfolyamába lépett lapunk to
vábbra is méltóképpen fogja képviselni egyesületünk és a szakma ér
dekét, kívánok

J ó  szerencsét!

Verő Balázs 
BKL Kohászat 

felelős szerkesztő
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Károly Gy. — Szaid Ghazaty: The Role of the Ca-treat- 
ment in the Ladle Metallurgical Treatment of 
High Purity Steels for Continuous Casting . . .  7

The study surveys the significance of the com bi
ned developm ent of ladle metallurgical treatm ent 
and continuous casting with the aid of a  historical 
review. The role of Ca- treatm ent is shown in the 
regulation of the internal cleanliness and inclusi
on m orphology of steel. The experiences gained 
during the  tests  on the m odernized casting 
equ ipm ent in Diósgyőr are described. From a s 
se ss in g  the  results som e possibilities are d e 
m onstrated  for improving the effectiveness of the 
technology.

Key w ords: steel, ladle metallurgy, Ca-treatm ent

G ulyás J .: Determination of Spreading Occuring 
in the Stretching Grooves of Bar Sections du 
ring Rolling.................................................. 13

The p ap e r d iscusses the effects of the main pa 
ram eters influencing spreading in the stretching 
g rooves of bar sections and a m ethod, develo 
ped by th e  author for determining the extent of 
groove filling, i.e. spreading in all groove types. 
Som e exam ples are presented  for com paring the 
calculated  values with the best-known relation 
ships.

Key words: rolling, spreading, groove filling

Ö ze k k e l J . — P a ksy  L :  Possibilities of Conti
nuous Quality Control during Rolling.........18

In m odern  rolling mills various m easuring /cont 
rol/ dev ices are working betw een the individual 
forming phases, furnishing continuous informati
on in the  quality of forming. To avoid mixing up of 
m aterials mobile analytical instrum ents are avai- 
able. Heat- resistant paints help to identify the 
m aterials. The authors sum m arize the m odern 
possibilities employed in this area.

Key w ords: continuous quality control, application 
in rolling mills, prevention of mix-up of materials

S illinger N .: The Role of the Hungarian Alumini
um Corporation in Hungary’s  Economy__ 26

The fifty years old Hungarian aluminium industry 
started in the  free economy, has been  developed 
in the controlled one and trie to change again to 
the free econom y. The changing econom ical en 
vironment raised many problem s to be solved by 
the m anagem ent. The author outlines the possib 
le future trend of the basic activities i.e. the mi
ning, the refinery and the electrolysis and  of the 
down stream  industry a s  well.

Key words: aluminium industry, economical chan 
ge, world econom ic trend, Hungary’s  economy.

Mrs. Horváth V.: A New Method of the Quantitatve 
Determination of Pitches’ Primary Alpha-Ratio 
by Microwave Treatment............................. 30

The anode quality of the aluminium electrolysis 
cells is significantly influenced by th e  primary al
pha-ratio an d  th e  presence of the  m esophase . 
Their quan titatve determination is com plicated 
and m eets with many difficulties. Norvegian sci
entists e lab o ra ted  a  new method to determ inate 
the quantity of th e  primary alpha-ratio in the pitch. 
It has been found , that the primary alpha-ratio in 
the pitch can  b e  determined with an  accuracy  of 
one per ce n t using  the method of the  m easu re 
ment of m icrow aves’ absorption. In ALUTERV- 
FKI’s research  lab the reproduction of this m e 
thod d esc rib ed  by the Norvegian scien tsits was 
succesful.

Key words: Aluminium electrolysis, electrolysis 
cells, pitch quality, microwave absorption , pri
mary alpha-ratio
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V A SK O H Á SZ A T ,
A folyamatos öntés öntőporai: 

típusok és hatásmechanizmusok*
TARDY PÁL —  VERŐ BALÁZS —  FALISZT AN N A —  RÉGER MIHÁLY

A folyamatos acélöntésnél használt 
öntőporoknak igen nagy jelentősége van 
mind a kristályosítóban lévő folyékony acél, 
mind a megszilárdult acélkéreg 
védelmében. A korszerű öntőporok kémiai 
összetételét és fizikai tulajdonságait úgy 
alakítják ki, hogy védje az acélfürdő 
tisztaságát, csökkentse a súrlódást a kéreg 
és a kristályosító fala közt, biztosítsa a 
megfelelő, egyenletes hőátadást. Az itt 
áttekintett üzemi tapasztalatok sora 
igazolja a megfelelő minőségű öntőporok 
alkalmazásának előnyeit.

1. Bevezetés

A  vaskohászati technológiák  közül a legnagyobb 
fejlődés továbbra  is a  folyam atos ö n tés  te rü le tén  v á r 
h a tó . A  fo lyam atosan  ö n tö tt acéltípusok  szám ának

*E lő a d á sk é n t e lh a n g zo tt a  IV. d iósgyőri fo ly a m a to s  ö n té s i s z im p ó z iu m o n  

1990. s z e p te m b e r  13-án.

Tardy Pál 1 9 6 4 -b en  s z e r z e t t  ko h ó m érn ö k i o k le v e le t  a  Nehézipari M ű sza k i  

E g y e te m e n . 1964 óta a VASKÚT dolgozója , je le n le g  tudom ányos igazga tó .  
1 968 -ban  e g y e te m i doktori, 1975-ben  m ű sz a k i tud o m á n y  kand idá tu sa , 

199 0 -b en  a m ű sz a k i tu d o m á n y  doktora c ím e t sze rze tt. Több, m int 130  e lő a 

dá sának, pub liká c ió já n a k  je le n tő s  ré s ze  külföldi. Fő é rd ek lő d ési területei: a z  

a c é lo k  zá rvá n yo ssá g a , a  tis z ta sá g  nö ve lése , k o rs ze rű  a cé lo k  é s  te c h n o ló g i 
ák, a  ko h á sza ti ku ta tás é s  fe jle sz té s  általános k é r d é se i,  m in ő ség b iz to s ítá s  a  

k o h á sza tb a n . 1970-80 k ö z ö tt  a va skohásza ti s za k o sz tá ly  titkára, utána a le lnö -  
ke. 1990. s z e p te m b e r e  ó ta  a z  OMBKE főtitkára.
Verő Balázs ok leve les kohóm érnök, 1967-ben s ze rze tt technológus s z a k o s  

d iplom át a N ehézipari M űszak i Egyetem en. 1967 óta dolgozik a VASKUT-ban, 

je len leg  a fém tan t osztály veze tő je . 1970-ben s ze rze tt egyetem i doktori, 1982- 

b e n  p e d ig  m ű sza k i tu d o m á n y  kandidátusa cím et. 1966 óta OMBKE tag. 1975  

óta v e s z  ré s z t  a  BKL K ohásza t s ze rkesz té séb en , 1988-tó l m int felelős s z e r k e s z 

tő. A  TM B g é p é s z -k o h á sz  szakbizo ttságának é s  a z  MTA m űszaki osztá lya  
anyag tudom ányi é s  technológia i bizottságának titkára. Fő érdeklődési területe: 

h id eg en  h en g ere lt fin o m lem ezek  tulajdonságai, nagyhöm érsékle tű  folyam atok, 

kohásza ti anyagvizsgálattal kapcso la to s  m ű szerfe jlesztés .
Fauszt Anna 19 7 0 -b en  s z e r z e t t  ko hóm érnök i o k le v e le t  a N ehézipari M ű s z a 

ki E g y e te m e n  m a jd  1 9 8 7 -b e n  korróziós s za k m é r n ö k i oklevelet a  BM E-n. 

1973 ó ta  a VASKÚT d o lgozó ja , je len leg  a fé m ta n i o sz tá ly  he lyettes v e ze tő je .  

198 7 -b en  s z e r z e tt  e g y e te m i doktori e lm et. Fő é rd e k lő d é s i területe: te rm iku s  
é s  fém ta n i vizsgála tok, f é m e s  anyagok korróziója. 1976 óta O M BKE tag, 

1988 ó ta  a BKL K ohásza t e g y ik  szerkesz tő je .
Réger Mihály 1984-ben  s z e r z e t t  ko h ó m érn ö k i o k le v e le t a NME-en. E zu tán  

te rm elő  vállalatoknál, m a jd  a  c se p e li  A n ya g v izsg á ló  é s  M inőségellenőrző  In 
té z e tn é l d o lg o zo tt. J e le n le g  a VASKÚT fé m ta n i osztá lyán  kuta tó -fe jlesztő  

m érnök . Fő é rd e k lő d é s i te rü lete: metallográfia, h ő k e z e lé s ,  folyam atos ö n té s  

kris tá lyo so d á si viszonyai, a z  öntö tt te rm ék  b e ls ő  é s  felületi hibái. Tagja a z  
O M B K E -nek é s  a  GTE-nek.

növekedése, az ö n tés i technológiák fe jlő d é se  és az 
acélterm ékek fe lü le ti minőségével sz e m b e n i követel
m ények n ö v ek e d ése  egyaránt a r ra  k ész te ti az acél
m űveket, hog y  a folyam atos öntés szám o s, ed d ig  el
hanyagolt te rü le té v e l is kellő m ély ség b en  foglalkoz 
zanak. K o ráb b an  az elhanyagolt te rü le te k  közé tar 
toztak az ö n tő p o ro k  is; h a tásm ech an izm u su k  felde
rítése, új, k o rsz e rű  ön tőporok  k id o lg o zása  és tulaj
donságaik tu d a to s  kihasználása főleg az e lm ú lt évti
zed fejlem énye. T an u lm án y u n k b an  e z e n  fejlemé
nyek a lap ján  a d u n k  áttekintést az ö n tő p o ro k  szere 
péről, hatásm echan izm usukró l, v a la m in t az  azt befo
lyásoló tu la jd o n ság a ik ró l. Röviden é r té k e ljü k  a ha 
zai acélm ű v ein k b en  alkalm azott ö n tő p o ro k a t  is.

2. Az öntőporok s zerep e  
a folyam atos öntésnél

Folyam atos ö n té s  során a kok illában  lévő olva
dék  fe lü le tére fo lyam atosan  ö n tőport a d a g o lu n k . Az 
ön tőporbó l a n ag y  hőm érséklet h a tá sá ra  e lőszö r zsu- 
gorítm ány (sz ín tér) lesz, m ajd ez m e g o lv ad  és befedi 
m ind az a c é lfü rd ő t, m ind  a m eg sz ilá rd u lt acélkéreg 
külső fe lü le té t [1]. Az így kialakult ré te g e k e t  az 1. áb
rával szem léltetjük . E nnek alapján jó l  azon o síth a tó k  
az ö n tő p o ro k  legfon tosabb  feladatai:

— az acé lfe lü le t védelm e az o x id ác ió tó l,
— az o lv a d é k b a n  lévő nem fém es zárványok 

m ennyiségének  csökkentése,
— a kokilla m ozgásának  hatására fe llé p ő  feszült

ségek csökken tése  a  vékony, nagy h ő m é rsé k le tű  és 
ezért kis sz ilá rdságú  szilárd acélkéregben  (kenés),

— a m egfelelő  m érték ű , egyenletes h ő á ta d á s  biz
tosítása az acél és a  kokillafal között.

M int lá th a tó  az első funkció az o lv a d t  állapotú 
acéllal, a m áso d ik  k ét feladat pedig a  s z ilá rd  acélké 
reggel kapcsolatos.

Az, hogy ez en  fe ladatoknak az ö n tő p o r ,  illetve a 
belőle kép ző d ö tt salak  milyen m érté k b en  tu d  eleget 
tenni, számos p a ra m é te r tő l függ. Az ö n tő p o ro k  tu 

lajdonságai m elle tt hatása van erre  az ö n té s  számos 
technológiai p a ra m é te ré n e k  (pl.: ö n té s i  sebesség, 
hőm érséklet) és az acél m inőségének is; a  követke 

4 9
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zőkben  a m eghatározó ö n tő p o rje llem ző k e t soroljuk 

fel (7. táblázat), illetve tá rgya ljuk .

3. Az öntőporok típusai

Az ön tőporok  fő alkotói az  S ÍO 2, a CaO, az AI2O 3, 
az Ы агО és a CaF2, e m e lle tt kisebb m ennyiségű 
M gO , M nO , FeO, ill. K2O  is e lő fo rd u lh a t bennük. Az 
E u ró p a i Szén és Acélközösség finanszírozásában vég 
ze tt nagyszabású kutatási p ro g r a m  eredm ényeként 
ö ssze té te lük  megfelelő á tszá m ítá s  u tán  „CaO” —  
„N aF ” —  „SÍO2” p sz e u d o te rn é r  rendszerben áb rá 
zo lható  [2]. A vizsgált 30 ö n tő p o r  nagy többségének 
összetétele a teljes ren d szer v iszony lag  kis terü le tére 
k o n cen trá ló d o tt (2. ábra). Az ö n tő p o ro k h o z  az em lí 
te tt a lko tókon  kívül n éh á n y  százaléknyi C-port (g ra 
fitpor, kokszpor, egyéb e r e d e tű  C -hordozó) is adnak; 

m enny isége az em lített 30 ö n tő p o r  döntő többségé 
nél 3— 8% között változott.

Előállítási technológiájuk  a lap ján  a folyamatos 
ö n tő m ű v i öntőporok 3 n ag y  cso p o rtb a  sorolhatók: 

—  pernyealapú po rok ,

1. ábra. Az öntőporból kialakuló ré teg e k  a kristályosítóban 
1 — kristályosító, 2 — üvegszerű salak, 3 — kristályos salak, 4 —  
folyékony salak, 5 — szilárd acélkéreg , 6 — salakorr, 7 — öntőpor, 
8  — szinterréteg, 9 — salakolvadék, 10 —  acélolvadék

1. táblázat
Az öntőporok fő funkcióit meghatározó paraméterek

Funkció A funkciót befolyásoló öntőpor-param éter

Oxidáció elleni 
védelem

az  ön tőpor ovadási jellemzői 
a  salak  oxidációs hajlama (FeO-tartalom, 
bázicitás, C-tartalom)
a  salak  é s  az oxidok közti felületi feszü ltség

Nemfémes zárványok 
felvétele az 
acélból

a  salak  é s  az acél közti felületi feszü tség  
a  salak  é s  a  zárványok közti felületi feszü ltség  
a  salak  viszkozitása 
a  salak  zárványoldó képessége

A súrlódási erők 
csökkentése

a z  ön tópor olvadási jellemzői 
(olvadási hőfokköz, olvadási idő) 
a  salak  viszkozitása
a  salak  é s  a  kéreg közti felületi feszü ltség  
a  salak  é s  a  kokillafal közti felületi feszü ltség

A megfelelő és
egyenletes
hőátadás

a  salak  hővezetőképessége 
h ő á tad ás i tényező a kéreg é s  a  salak  között 
h ő átad ási tényező a salak é s 
a  kokillafal között 
a  szilárd salakréteg vastagsága 
(olvadási jellemzők,
viszkozitás, a  salak — kéreg é s  salak  — 
kokillafal közti felületi feszültség)

Megjegyzés: salakon az öntöporból keletkezett olvadék értendő.

— keverékporok ,
— olvadékból k észü lt porok.
A pernyealakú p o ro k h o z  a m egkívánt összetétel 

eléréséhez kisebb m en n y iség ű  egyéb a n y a g o t (bau- 
xit, égetett m ész, fo ly p á t stb.) is kevernek. E lőnyük 
az, hogy nagyon o lcsók  (hulladékból készü lnek), h á t 
rányuk, hogy ö ssze té te lü k  változó. Igényesebb , ill. a 
felületi m eg jelenésre  érzékenyebb acé ltípusokná l 
ezért m ár nem  a lk alm azzák  őket.

A keverékporokat úgy  készítik, hogy a k iin d u ló  
alapanyagok p o rá t m egfelelő  arányban m e c h a n ik u 
san  összekeverik. A tlagösszetételük ezért szűk  h a tá 
rok  között ta rth a tó . A különböző fajsúlyú, a lak ú  ré 
szecskék szállítás, m o zg atás során tö rtén ő  különválá-

2. ábra. 4  leggyakrabban használt öntőporok ö ssze té te le  a 
„CaO"—„NaF"—„S/O2 ” pszeudoternér rendszerben
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3. ábra. K ereskedelm i öntőporok összeté tele, viszkozitása é s  a ja 
vasolt öntési s e b e s sé g  a pszeudoternér rendszerben

sa következ tében  azonban  m égis k ialakulnak összeté 
telbeli k ü lönbségek  bennük .

L eg k o rszerű b b ek  és kém iai összetétel, tu la jd o n 
ságok szem p o n tjáb ó l a legegyenletesebb m in ő ség ű 
ek az o lvadékból készült p o ro k . Ezeket ügy készítik, 
hogy a m egfelelő  összeté te lűre kevert anyagot m eg 
o lvasztják, m ajd  vagy közvetlenül olvadékból, vagy 
d e rm e d é s  ú tján  porítják . A gyártási technológia kö 
vetkeztében  m in d e n  szemcse kém iai összetétele azo 
nos, így u tó lagos különválásra n incs lehetőség.

4. Az öntőporok tulajdonságai

M ivel az ö n tő p o ro k  üv eg szerű  anyagok, n incs 
h a tá ro zo tt o lv adáspon tjuk , h a n e m  először lágyuln i 
kezdenek , m ajd  fokozatosan m e n n e k  át o lvad t álla 
po tba . O lvadási jellem zőiket en n e k  m egfelelően  
többféle , egym ástó l gyakran  e lté rő  e red m én y t ad ó  
m ó d sze rre l m érik . D ifferenciál term oanalízissel a 
hőeffek tussal j á r ó  folyam atok határo zh ató k  m eg; 
n ag y h ő m érsék le tű  m ikroszkópiával a lágyulás kez 
d e te  és kü lö n b ö ző  szakaszai vizsgálhatók. A szak iro 
d a lom  ad a ta i e n n e k  m egfelelően  m eg lehe tősen  e l 
len tm ondásosak .

A DTA-val m eg h a tá ro zo tt o lvadáspon tok  m in 
d e n e se tre  összefüggésbe h o z h a tó k  a b e m u ta to tt 
p sz e u d o te rn é r  d iag ram m al és a  vizsgált nagyszám ú 
ö n tő p o r  ese tén  1120 és 1250 °C között változott [2]. 
Ez kb. 150 °C-kal kisebb egy m ásik , nagy h ő m érsé k 
le tű  m ik ro szk ó p o s vizsgálatsorozat ered m én y ein é l 
és kb. azzal a h ő m érsék le tte l egyezik m eg, ahol a m ik 
ro szk ó p b an  az o lvadás első je le it  figyelték m eg  [3]. 
Egy h a rm a d ik  közlem ény az ú n . UPDP-t (Upperplas
tic deformation point) ad ja  m eg , aho l szerin tük  az 
anyag  te ljesen  fo lyékonnyá válik; ez a h őm érsék le t 
700— 1100 °C k ö zö tt változott, lényegében  hason ló  
összetételű  p o ro k  esetén.

Az o lvadási id ő n ek  (sebességnek) azért van  sze 

repe , m ert a  p o rb ó l képződő sa lak fü rd ő n ek  megfe
lelő m élységűnek  kell lennie, hogy te lje sen  betakarja 
az acéltük rö t és a  szilárd kéreg m e n ti  résbe  is folya
m atosan b efo lyhasson . Ezt az o lv a d ásp o n tn á l is na 
gyobb m é rté k b e n  befolyásolja a  p o ro k h o z  kevert C 
m ennyisége és típ u sa : minél n agyobb  a C -tartalom , 
annál lassúbb az olvadás.

A felületi m in ő ség et befolyásoló param éterek  
közül az egyik legfontosabb a salak viszkozitása; első
so rban  ez h a tá ro z z a  m eg ugyanis a  sz ilá rd  kéreg  és a 
kokillafal közti ré sb e  való kifolyást, a n n a k  egyenle 
tességét és az eg y m áso n  e lm ozduló  fe lü le tek  közti 
sú rlódóerők  n agyságát. A vizsgálatok sze rin t a 2. áb 
rá n  b e m u ta to tt p szeu d o te rn ér d ia g ra m b a  jó l beraj 
zolhatok az izoviszkozitási görbék, azaz  kapcsolatuk 
az összetétellel h a tá ro z o tt (3. ábra). M inél nagyobb az 
öntési sebesség, a n n á l kisebb viszkozitású salakra van 
szükség (4. ábra).

A m eg sz ilá rd u lt acélréteg és a  kokillafal között a 
hőszállítást az o lv ad t, kristályos és ü v eg á lla p o tú  salak 
biztosítja (v.ö. 1. áb ra ). A vizsgálatok sz e rin t az üveg- 
és kristályos á lla p o tú  salakok hővezetőképessége a 
vizsgált ta r to m á n y b a n  nem  függ az összetételtő l [5]. 
F eltételezhető , h o g y  a salakolvadék hővezetőképes 
sége a viszkozitásának megfelelően változik. Az olva
d ék ré teg  a z o n b an  ig en  vékony, e z é rt hővezetőképes 
ségének változásai valószínűleg n e m  befolyásolják 
érdem legesen  a hőáram lást. E n n ek  a la p já n  feltéte-

4. ábra. Öntőporok optimális viszkozitása a z ön tési sebesség  
függvényében

51
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lezhető , hogy a mérések sz e rin t m égiscsak kialakuló 
hőm érsékle tkülönbségeket a  sa la k ré te g  vastagságá
nak, illetve a kokillafal —  ü v e g sz e rű  salakréteg közti 
h ő á tad á sn ak  a változásai o k o zzák .

A salaknak az acélo lvadékkal, ill. az oxidzárvá- 
nyokkal szembeni felületi fe szü ltség e  a határfelüle 
tek re  j u tó  zárványok felvétele szem pontjából fontos. 
Ez a  fo lyam at megegyezik az acélfinom ítás során le 
já tszó d ó  hasonló folyamattal, így  a  kívánatos salakjel
lem zők is hasonlóak. A salak kis A ^O s-tarta lm a ked 
vező ebbő l a szempontból.

A salakba ju tó  zá rv án y o k n ak  gyorsan fel kell ol
d ó d n i. Mivel ez diffúziós fo ly am a t, a zárványok m é 
re te , a  salakban kialakuló á ra m lá so k  és a korábban 
fe lo ldo tt zárványok m en n y iség e  eg y a rán t befolyásol
ja  a sebességet. A salak A l203-o ldóképességét első 
so rb an  az összetételével le h e t  befolyásolni; a kis 
AI2O 3 és SÍO2 tartalom  k ed v ező . Az Al-mal csillapí
to tt acélok  f olyamatos ö n té se  so rá n  a jó  salak m egle 
h e tő sen  nagy mennyiségű Al2 0 3 -at vesz fel, összeté-

2. táblázat
A magyar acélművekben használt öntőporok

V á l la la t A z ö n t ő p o r  t í p u s a  

( e ln e v e z é s e )

E r e d e t e F e lh a s z n á l t  

m e n n y i s é g  t / é v

D u n a i  V a s m ű o - ю S Z IK K T I

( m a g y a r ) 7 0 0

T h e r m o te c t  C A  8 4 M e t a l l u r g i a 6 0 0

K e m p ro  C a s t  LM  7 0 K e m p r o 5 0

D IM A G  R t. K e ra— T h e r m  P 5  

K e ra  T h e r m

K e r a s i l 6 3

S T B — R— 3 9 K e r a s i l 7

K e ra  T h e r m  R F G K e r a s i l 0 ,5

Ó z d i  K o h á s z a t i  

Ü z e m e k

K a z á n p e m y e s a j á t 4 6 0

6. ábra. Az öntőpor viszkozitásának hatása a felületi hibák előfordulására

te le  ennek m egfe le lően  változik (5. ábra) [6]. A salak 
további zárványfelvevő képességének, v a lam in t fizi
kai tu lajdonságainak  (viszkozitás, fe lü leű  feszültség) 
a  fenntartása cé ljáb ó l ilyenkor g o n d o sk o d n i kell a 
megfelelő ü tem ű  u tán p ó tlásró l.

Az 1. táb láza tb an  felsorolt salakjellem zők közül 
jó n éh án n y a l a szak irodalom  sem foglalkozik; felte 
h e tő , hogy ezek je le n tő sé g e  kisebb. M in d en ese tre  űj 
fejlemény, hogy a szalagöntés bevezetésével űj szem 
pontok  is e lő térb e  k erü ltek . Ilyen pl. a  fe lü le t o x id á 
ció elleni védelm e (kis vastagság ese tén  a felü leti oxi 
dáció által elvesző anyagm enny iség  fajlagosan lénye 
gesen nagyobb lesz); ez t m egfelelő összeté te lű , a  k ri 
tikus időszakban jó l  tap ad ó , később azo n b an  jó l  e ltá 
volítható sa lak réteg  biztosíthatja.

5. Az öntőporok hatása 
a termék tulajdonságaira

A 2. p o n tb an  és az 1. táblázatban le írtak  a lap ján  
felm érhető, hogy  az ö n tő p o ro k  m inősége a fo lyam a 
tosan öntött te rm é k e k  mely je llem ző it befolyásolja 
legnagyobb m é rté k b e n . Az 1. táblázat első két tétele

5. ábra. A salak Á rtartalm ának változása a folyamatos öntés során
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7. ábra A magyar acélm űvekben használt öntőporok helye a p sze-  
udotem ér rendszerben, viszkozitási adatokkal

alap ján  nyilvánvaló az acél tisztaságára gyakorolt h a 
tásuk . Az á lta lános zárványosságnál is fontosabb 
azo n b an , hogy az ö n tő p o ro k  ox igén  zárv án y fo rrá 
sok le h e tn e k  (ha az acélba k erü lnek  és o n n a n  nem  
tu d n a k  eltávozni). Ez részben  felületi h ibákhoz (re 
pedésekhez) kötődik .

Az is e lő fo rd u lh a t azo n b an , hogy — am en n y ib en  
n em  b em erü lő  tö lcséren  keresztü l tö rtén ik  az ön tés 
—  az acélsugár által b eso d o rt salakrészecske a szilárd 
k éreg  felé so d ró d ik  és o tt fen n ak ad , ilym ódon fe lü 
letközeli h ibát okozva.

L eg több  a d a t és in fo rm áció  a  felületi rep ed ések  
és az ö n tő p o rje llem ző k  összefüggésérő l ta lálható  a 
szak irodalom ban . Egy összefüggést a  6. ábrán m u ta 
tu n k  be. A tárgyalt ön tőporje llem zők  közül a  viszko 
zitás sze rep é t hangsú lyozzák  leggyakrabban; em el 
le tt az ö n tő p o r  olvadási sebességének és d erm ed ési 
h ő m é rsé k le tta r to m á n y á n a k  a je len tő ség é t szokták 
m ég  kiem elni.

M in d h áro m  p a ra m é te r  v ég e red m én y b en  a ko- 
killafal és a szilárd  acé lkéreg  között kialakuló salak 
ré te g ek  tu la jd o n ság ait (vastagságát, a  vastagság 
egyen le tességét, a  kenőhatást) befolyásolja, h atásuk  
is ezzel m agyarázható .

6. A m agyar acélm űvekben  
használt öntőporok

A nnak  é rd ek éb e n , hogy a hazai acélm űveinkben 
a lk a lm azo tt ö n tő p o ro k a t el tu d ju k  helyezni a n e m 
zetközi g yakorla tban  szokásos ö n tő p o ro k  között, 
ad a to k a t g y ű jtö ttü n k  az acélm űvek  vezetőitől. A ka 
p o tt ad a to k  közül n éh á n y a t a  2. táblázat tartalm az.

Kémiai ö ssze té te lük  alapján a fe lso ro lt 7 ö n tő p o r 

közül a K e ra th e rm  R FG -n és az Ó K Ü  álta l használt 

kazánpernyén k ívü l valam ennyit áb rázo ln i tu d tu k  a
2. ábrán  b e m u ta to tt  p sze u d o te rn é r re n d sz e rb e n ; a 

7. ábrán az izoviszkozitási görbékkel e g y ü tt tü n te ttü k  

fel a helyüket. J ó l  lá th a tó , hogy a DV lem ezbugáinak  

öntéséhez k isebb viszkozitású salakot k épző  ön tő 
p o r t  használnak, a m it a  szál lényegesen nagyobb  faj

lagos felülete in d o k o lttá  is tesz.
Az évi ön tő p o rfe lh aszn álás országos sz in ten  nem  

éri el a 2000 to n n á t;  kb. 60%-a hazai te rm é k , 40%-a 

nyugati im p o rt. A  fajlagos ö n tő p o rfe lh aszn álás o r 

szágosátlaga kb. 0 ,9  kg/t; az irodalm i a d a to k  te rm ék 

től, öntési m ó d tó l stb. függően 0,5— 1 kg /t közö tt vál
toznak.

7. Ö sszefoglalás

A folyam atos ö n té s  során használt ö n tő p o ro k 

nak  rendkívül n a g y  szerepe van m in d  a kristályosí 

tóban  lévő fo lyékony acél, m ind a m eg sz ilá rd u lt acél

k é reg  védelm ében . A folyékony ac é lfü rd ő n e k  első 

sorban  a tisztaságát (zárványtartalm át) biztosítják; ez 

a szerep m egegyezik  az acélgyártás so rá n  alkalm a 

zott finomító salakokéval.
A szilárd k é re g  ép ség ét a rá  ható  m ech an ik a i fe

szültségek csökken tésével védik, ebben  a sú rló d ó  fe 
lü letek kenése, és  a  m egfelelő, egyen le tes  hőátadás 

biztosítása a leg fo n to sab b  funkció. A k o rsz e rű  ön tő 

p o ro k  kémiai ö ssze té te lé t és fizikai tu la jd o n ság a it 

ezen  szem pontok  figyelem bevételével a lak ítják  ki. 
Üzem i tapasztalatok  sora igazolja a m egfe le lő  m inő 

ségű  ön tőporok  a lkalm azásának előnyeit.
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A nemesacélok folyamatos öntésének 
eddigi tapasztalatai a DIMAG Rt. —  CC-Shop Kft. 

korszerűsített folyamatos öntőgépén*

PALÁN KAI BARNABÁS

A DIMAG Rt. — CC-Shop Kft. a VOEST 
közreműködésével korszerűsítette 
az egykori LKM kombinált acélművében 
1967-ben telepített folyamatos öntőművet.
A berendezés ezzel képessé vált 
nemesacélok leöntésére. A dolgozat 
a fejelsztés főbb jellemzőit és 
az üzembehelyezés tapasztalatait ismerteti.

A
 Lenin Kohászati Művekben 1967-ben m ár nyilvánva
lóvá vált a Siemens-M artin kemencékre épülő  
acélgyártás korszerűsítésének szükségessége. Az 

elhatározott fejlesztés során letelepítettek egy felsőfuva- 
tásos LD-konvertert, egy U H  P-elektrokemencét és egy a 
p rim ér acélgyártó berendezésekhez csatlakozó ASEA 
üstmetallurgiai egységet, valam int az 1982-ben indított 
5-szálas kisbuga folyamatos öntőm űvet. A folyamatos ön 
tésnek m ár voltak itt hagyományai, hiszen 1956-ban rö 
vid ideig m űködött egy egyszálas, függőleges kisbuga ön 
tőmű kísérleti célból.

Az 1982-ben telepített ön tő g ép et a  japán  Kobelco-cég 
szállította. A gép íves, 10 m sugarú , 700 mm  hosszú, íves
párhuzam os oldalú kokillával van  fölszerelve, 120 m m , 
150 m m  és 180 mm négyzetes szelvényű kisbuga ö n té 
sére alkalmas. Maximális m etallurgaiai hossz: 15,08 m. 
Az ön tőgép  fel volt szerelve reoxidáció elleni védelem 
mel, amely mechanikus rendszerű  árnyékoló b erende 
zésből, porózus gyűrűn keresztül biztosított inertgáz-vé- 
delemből állt. A buga m akroszövetének javítása érdeké 
ben a szálakon radiális elektrom ágneses keverő volt elhe 
lyezve. A gép  technikai és technológiai hiányosságai m i
att ez a megoldás nem tette lehetővé a acélsugarak védel
mét, a reoxidáció kizárását. így a  nagym értékű belső gáz- 
hólyagosságés zárványtartalom jelen tős mértékben ro n 
totta a bugák  minőségét, és ez kétségessé tette felhasznál
hatóságukat. Az elektromágneses keverés negatív négy 
zetes dúsulást, összetételbeli inhom ogenitást okozott 
m ég a legkisebb hengerelt m ére tb en  is. Az említett okok 
miatt a jó l és megfelelő m inőségben önthető acélok m i
nőségi és méretválasztéka a kisebb igényű ötvözetlen 
szerkezeti acélok kategóriájára korlátozódott.

A gép  technikai-gépészeti h ibái —  a permetvizrend- 
szer, a szálvezető görgők beállítása stb. — miatt nagyobb 
m értékű üzemzavarok is adód tak . Főként a reoxidáció 
kivédésére és a kifolyás szabályozására dugós közbenső 
üstöt és merülőcsöves öntési sugárvédelm et vezettek be

* E lő a d á sk é n t e lhangzo tt a IV. D iósgyőri fo ly a m a to s  ö n tési s zim pózium on , 

1990. s z e p te m b e r  13-án.

A s ze rz ő  s z e m é ly i adatait a s z e r k e s z tő s é g  n e m  kapta  m eg. (A szerk.)

1985-ben. A nnak ellenére, hogy a reoxidációt csak
nem  teljesen ki leh e te tt védeni, a d u gós szabályozás 
labilitása és nehézkessége üzemzavarok sorát hozta, 
így ez a m egoldás n em  vált alkalmazhatóvá.

A zárt öntéssel leöntött ötvözött és m inőségi acélok 
aránya m ég az 1,0% -ot sem érte el. E hiányosság kiküszö
bölése érdekében k erü lt sor az öntőgép korszerűsítő át
építésére, amelyet k ét ü tem re bontottak. A  m inőségi acé
lok öntésének m egoldása az átépítés fő ind ítéka, a fejlesz
tés fő feladatai pedig:
—  a reoxidáció teljes kizárása,
—  a megbízható stabil üzemeltetés biztosítása korszerű 
technikai eszközökkel, jobb  kezelési feltételek,
— a leönthető m inőségi és méretválaszték bővítése, m inő 
ségi és ötvözött acélok öntése, kisebb átalakítási szám ese
tén is jó  m inőségű hengerelt termék biztosítása,
— a buga mikroszerkezeténekjavítása, finom  szövetszer
kezet, a dúsulás és porozitás, lunkeresség valam int a zár 
ványtartalom csökkentése,
—  a bugák felületi m inőségének javítása, a  felületjavítás 
szükségességének mérséklése.

1990. március— április havában hajto tta  végre a ter 
vezett program  I. ü tem ét a VOEST—A LPIN E, amely a 
régi, korszerűden gépészeti egységek— közbenső üst ko
csi, kristályosítók, a  hozzá tartozó teljes szerelvények, a 
szekunder hűtőzóna és természetesen a bázisautom aüka
—  teljes cseréjét foglalta magába. A közbenső üstkocsi al
kalmas lett az öntési helyzetbe történő gyors és pontos be
állításra, a közbensőüst 300 mm tartom ányon belüli 
süllyesztésre-emelésre. A közbensőüst kifolyás-szabályozá
sával mind az 5 szálon METACON-típusú, 3 részes tolózár
rendszert alkalmaztak, amelynek vezérlő automatikája a 
kokilla izotópos szintszabályozásával összekapcsolva képes 
az acélszint érzékeny szabályozására a kokillában.

A M ETA LO N -rendszer alkalmazásával jelentősen 
megnőtt a zárt ön tések  üzembiztonsága, az adagon és 
öntésen belüli technológiai megbízhatóság, a  minőség 
reprodukálhatósága.

A szabályozás gyors és megbízható (150 m m  és 180 
mm-es szelvénym éretnél használjuk). A finom  érzékelés 
kisebb m éretű öntési hibára is azonnal reagál, szakadás 
megelőzésére bezárja  a szálat. A szin ttartó  szabályozás 
+/- 3 mm-en belül van. A kiömlőnyílások oxidos eltömő- 
désének m egakadályozására a tűzállószekrények poró 
zus elemein keresztül argonos öblítést leh e t végrehajtani. 
Az öntés m eghiúsulását okozó oxidos beszűkülést a toló
lapok ellenkező o ldalra  történő váltásával lehet csökken
teni. A legtöbb acél önthetőségének feltétele az, hogy a 
Ca/Al-arányt az acél kikészítésekor az. op tim ális 0,14— 
0,20 tartom ányba állítsuk be. A kokilla 800 m m  hosszú, 
kúpos és íves. Az oszcillációs param éterek változtak a ki
sebb 4 és 6 m lökettartományba és m ax. 250 dklus/perc.
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Ez a buga felületét nagy m értékben javította, hiszen 
a régi gépnél a term ék közel 30%-át kellett javítani. 
Az átépített gépen  ez az arány 2— 3%. A merülőcső 
vel, M ETACON-rendszerrel leöntött bugák tisztasá
ga nagyon jó , am ely azt mutatja, hogy a reoxidáció az 
öntőgépen megszűnt. Az előző gép primérzónájának tech- 
nikai hiányosságai —  szálvezetés hibái, fuvókadugulásból 
adódó porlasztási differenc iák —  m iatt nyűt és belső repe 
dések keletkeztek, a  szálvezető görgők beállítási hibája pe 
dig a buga felületén hornyokat okozott. Az átépítés után a 
korszerűbb szálvezető, a pontosabb görgőbeállítás és a per- 
metzóna kialakítása ezt a problémát is megoldotta.

A felületminőségjavítása és a kéreg  alatti tartomány 
tisztaságának fokozása érdekében a kokillában radiális 
elektromágneses keverőt építettek be, amely az elvárá
soknak megfelelően jó  eredm ényt hozott. A megvalósí
tott MICX)N/SENSYCON bázisautomatika m ikropro 
cesszoros vezérlőegységei az 5 szál egyenkénti vezérlését, 
öntési, technológiai és gépi, üzemi param étereinek m éré 
sét és szabályozását végzik. A rendszer gyors és megbíha- 
tó. A zárt öntéstechnológiánál a M ETACON segítségével 
május—augusztus hóban közel 5 ezer tonna ötvözött és 
minőségi acélt öntöttek, többek között 16MnCr5, m inő 
ségi C45, PC 720, valam int golyóscsapágy GO-3 minősé
gű acélokat. Ezen minőségeknél nagy fokú a belső tiszta
ság, szövetszerkezetük finom (5— 8 fokozatú szemcse), a 
magdúsulás, porozitás, lunkeresség olyan mértékű, hogy 
a garantált átalakítási titkon hibátlan késztermék biztosít
ható.

felületi hibák gyakorisága és súlyossága, az érdesség 
olyan mértékű, am ely minimális javítást igényelt. Az át 
építés hatását az 1. és 2. ábrák szemléltetik.

Az. öntőgépet felszerelték eg)’ önálló PDP-számítógéppel, 
amely függetleníti a H —80E acélműi számítógéprendszertől 
—  de azzal kapcsolatban — folyamatirányítói és vezérlési 
funkciókat is ellát, s amely működteti az 1990. szeptemberben

üzembehelyezett CA Q .C . minőségbiztosítási rendszert Ez a 
rendszer a buga követésével (a zóna 1 m-re felosztott szakasza
iban) az öntési paraméterek ellenőrzése alapján detektálja az el
őírástól vaki eltérést és azeltéres mértékének függvényében osz
tályba sorolja a bugát A bélyegzéskor a belső makroszerkezetre 
és a  fel ületre ad minősítést Ф4 c xsztályra. A mmőségjelentés a me
leg bt igával egviitt érkezik a  hengerműbe. Arendszer a  mérhető 
és renelkezésre álló adatokból adagonkénti műveleti jelentést 
eseménynaplót eltérések és üzemzavarok rögzítését valamint 
minőségelemzést készít Az öntési adatok ad a g ra  és m inő 
ségekre vonatkoztatott technológiai csoportosításban  
tá ro lh a tó k  és b á rm ik o r rendelkezésre á llnak . Atech- 
nológiai előírások és az azokon végrehajtott módosítások rög- 
ríthetők, a technológiai adattár új adatokkal bővíthető.

A CA.Q.C. m űködtetésével a minőség reprodukál 
hatósága nagy m értékben növelhető, a hagyom ányos las
sú próbázási módszer csaknem  teljesen elhagyható. A fo
lyamatos öntés részaránya a DIMAG Rt. Acélművében 
35%, amelyet a gazdaságossági mutatók optimális szintre 
hozása érdekében az elkövetkező években közel 80%-ra 
kell emelni. Ezért egy 3-szálas előbugaöntőmű telepítését 
tervezik. Az előbugaöntőmű 340x250 mm-es szelvényt önt 
majd. Hasonló technológiával, hasonló technikai felszere
léssel fog működni, m int az I. gép.

A C A Q .C . itt is dolgozni fog. A g épen  lehetőség 
lesz —  kisebb átalakítása u tán  — kisbuga ö n tésére  is. A 
két gép m ár új, korszerű  technikával és technológiával 
felszerelt öntőüzem et alkot, amelyben m agasabb m i
nőségi színvonlú m u n k á t lehet végezni. A jövő  célkitű 
zéseinek megfelelően n ő  a folyamatosan ö n tö tt  b u g á 
ból hengerelhető  te rm é k e k  m éretválasztéka is.

Ez a terv — a m e n n y ib e n  végrehajtása re n d b e n  
m eg tö rtén ik  — a vá lla la t gazdaságossági e re d m é 
nyeit nagym értékben  jav ítan i fogja.
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2. ábra. A szálszakadás okainak megoszlása 1990. első hat hónapjában.

1. ábra. A szálszakadás okainak megoszlása 1989-ben
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A feszítésmentes hengerlés feltételeinek 
vizsgálata közös hajtású, folytatólagos 

elrendezésű hengerállványokon

GULYÁS JÓ ZSEF —  DERNEI LÁSZLÓ —  VOITH M ÁRTO N —  ZUPKÓ ISTVÁN

A tanulmány arra keres választ, hogy olyan 
hengersorokon, ahol egy közös motor több 
állványt egyetlen közös fogaskerék 
hajtóművön keresztül hajt meg (a 
fordulatszám-lépcsőzés tehát kötött), 
milyen lehetőségei vannak az üregező 
technológusnak a darab 
méretpontosságának javítására.

Bevezetés

A folytatólagos telep ítésű  h en g e rso ro k  e lte r jed é 
sét kö v ető en  egy addig  ism ere tlen  jelenség  vonta m a 
g á ra  a hengerészek figyelm ét. Ez a je lenség  ab b an  
ny ilv án u lt meg, hogy a h e n g e re lt  szál hossza m e n té n  
—  a n n a k  m eghatározott szakaszán  —  a szelvény szé 
lességi m ére te  ugrásszerűen  m egváltozott. A h e n g e 
re lt szá lon  belüli m é re te lté ré se k  ed d ig  is ism ertek  
voltak, d e  azok változása á lta láb a n  folyamatos je lleg ű  
(m o n o to n ) volt. N ap ja inkban  a  folytatólagos h e n g e r 
so ro n  h en g e re lt rúdsze lv én y ek  ilyen jellegű  szaka 
szos m éreteltérései is m egszoko ttak , és azokkal a té 
m áb an  já ra to s  valam ennyi szakem ber előre szám ol. 
M a m á r  ennek  a je len ség n ek  a keletkezési m echan iz 
m u sá t is ism erjük, ami a szom szédos állványok között 
h a la d ó  szál hossztengelyében éb red ő  külső h ú zó 
vagy nyom óerők  következm énye. Ezeket a tengely- 
irá n y ú  erőket a szom szédos állványok nem  m egfele 
lően  összehangolt fo rd u la tszám ai hozzák létre. Az

Gulyás József okleveles k o h ó m é m ő k , o k le v e lé t  a NME-n sze re z te . A  m ű 
s za k i tu d o m á n y  kandidátusa. 1983 ó ta  tag ja  eg yesü le tü n kn ek . A z  NM E ko h ó -  

g é p ta n i é s  képlékenyalakítástani ta n s z é k é n e k  d o c e n s e . É rdeklődési te rü le 

te: a  h e n g e r lé s  elm élete, kohásza ti m é ré s tec h n ik a .
Dernei László 1972-ben szerze tt k o h ó m é r n ö k i ok leve le t az NME-n: m ű sz a k i  

d o k to r i d isszertác ió já t s za la g h e n g e r lé s  té m á b a n  véd te  m e g  1984-ben . A z  
N M E  ko h ó g ép ta n i é s  kép lékenya lakítástan i ta n s zé k  adjunktusa. K utatási t e 

rü lete  é s  sza k m a i érdeklődési köre: k ép léken ya la k ító  techno lóg iák  s zá m ító 
g é p p e l  s e g íte tt  tervezése, a la k ító g ép ek  te r h e lé s é n e k  szá m ító g é p e s  v izsg á 

lata, e le m z é s e .  A z  OMBKE-nek 1984 ó ta  tagja.
Voith Márton k o h á sz tech n o ló g u si o k le v e lé t  1957-ben sze re z te  m e g  a z  

NM E-n. A  m ű sza k i tudom ány doktora , d issze r tá c ió já n a k  tém ája volt: h ő m é r 

s é k le ti  h a tá s o k  a kép léken ya la k ítá sb a n . E g y e te m i tanár a M iskolci E g y e te 

m e n , a  k o h ó g ép ta n i é s  kép lék e n ya la k ítá s ta n i ta n széken . Kutatási terü lete: 

a c é l  é s  a lum ínium  képlékenyalakítása  (h e n g e rlé s , húzás, csőgyártás, kisaj- 
to lás s tb .) , a lakítógépek  te rve zé se  é s  ü z e m e lte té s e .  A z  OM BKE-nek 1968 óta  

tagja.
Zupkó István 1971-ben sze rze tt k o h á sz te c h n o ló g u s i  ok leve le t a z  NM E-n. 

1 9 8 7 -b e n  véd te  m eg  a doktori d issze r tá c ió já t. J e len leg  a M iskolci E g y e te m  
k o h ó g é p ta n i é s  képlékenyalakítástani ta n s z é k  adjunktusa. Kutatási terü lete:  

a lu m ín iu m ö tv ö ze te k  kisajtolása, a k é p lé k e n y  fém alakítás m ű vele te in e k  m o 

d e l le z é s e ,  képlékenyalakító b e r e n d e z é s e k  üzem tana .

egymás u tá n i állványok h en g e rlés i sebességeinek 
összehangolására  m egoldást a hurokszabályozóval 
felszerelt állványegyüttes nyújt. Jó l m ű k ö d ő  h u ro k 
szabályzót csak  25-30 m m  á tm é rő n é l kisebb szelvé
nyekre lehet, illetve gazdaságos b eé p íte n i, ezért na 
gyobb sze lvényeknél a fo rdu la tszám ok  összehango 
lására m ás —  kevésbé érzékeny —  szabályozást tu d 
nak alkalm azni.

S em m ilyen  lehetőség sincs az o n b a n  a fo rd u la t 
számok szabályozására a közös h a jtású , folytatólagos 
üzem ű állványcsoportok  ese tében . Itt ugyanis az 
egymást követő  állványok fo rd u la tszám át a fogaske 
rék-előtétek á tté te le i eleve m egkötik . E bben az eset
ben a h e n g e re k  ü regezésének kell alkalm azkodnia a 
m egadott á tté te lek h ez . Elvileg u g y an  m in d en  átté 
telhez m e g h a tá ro zh a tó  a feszü ltségm entes h en g e r 
lést kielégítő ü reg g eo m etria , a  tény leges üzem i viszo
nyok m ellett a z o n b an  — az ü re g k o p ás , h őm érsék le t 
változás, b e m e n ő  szelvény m ére tszó rása  stb. hatására 
— a szelvény nagysága a h en g e rlés  so rán  m ind ig  vál
tozik. Ezért a  valóságban a k isebb-nagyobb tengely- 
irányú e rő k  m in d ig  fellépnek. H ogy  ezek hatására 
milyen n ag y ság ú  m éretváltozások keletkeznek, csak 
hozzávetőleges becslésekre v o ltu n k  utalva. A m éret-

1. ábra. A hengerrés jellemző paraméterei
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pon to s h e n g e rlé s  egyre n övekvő  kívánalm a e lő té rb e  
helyezi a  fenti m echan izm us h a tásának  az e d d ig ie k 
nél alaposabb elm életi és szám szerű  elem zését.

Itt b e m u ta ta n d ó  v izsgála ta inkban  —  a fen ti 
p ro b lém a  legegyszerűbb ese té t jelen tő  — kettő  áll 
ványból álló közös hajtású h e n g e rso ri csoport sebes 
ség-, illetve feszültségviszonyait elem eztük a g y ak o r 
lati igényeket kielégítő  közelítő  m ódszerrel.

A közös hajtású állványpárban  
futó szál sebesség 

viszonyainak meghatározása

H a egy h e n g e re lt szál egy idejű leg  két szom szé 
dos hengerá llványban  fut, a k k o r annak  a két állvány 
közti sebességét a h e n g e rek  fo rdu la tszám ai, vala 
m in t az ü re g e k b e n  v ég b em en ő  alakváltozásai h a tá 
rozzák m eg. Az ad o tt m é re tű  h engerrésbő l k ilépő  
szelvény sebessége (1. ábra) a következő:

V, * - £ 7 ^  Dnt 11 n r c o s o C si . m , s .  ^

ahol — A I — az első állványból k ifutó darab keresztmetszete 
m m ',
— A ,/ — az első hengerrés sem leges vonalához tartozó 
keresztm etszet, mm",
—  D,i i  — az első állvány hengerének  dolgozó átmérője, m,
— <x,/ —  a sem leges szálhoz tartozó középponti szög, fok,
— ni — az első állvány hengereinek  fordulatszáma, s '1 
A sem leges szálhoz ta rto z ó  jellem zőket Fink [ 1 ]

összefüggései a lap ján  h a tá ro z tu k  m eg üregben  tö r 
tént') hengerlés  ese tére . Ezek sze rin t a sem leges szál 
középpon ti szögének koszinusza:

Az első ü regben  kialakult átlagos magasságcsökkenés:

A^i*^0,átt *\atl
Ao
b0

A l 
b t

, mm (3)

A h en g e rré s  sem leges szálától a  kilépési síkig te rje d ő  
m agasságcsökkenés:

•óh S) = Dd1,n»n-(1 -C0 S 0Cs l ) ,  mm (4)

2. ábra. Jellemző param éterek közös hajtású állványoknál

— Dm, min — az első állvány üregének legm agasabb pontjához
tartozó hengerátm érő , mm.
A (2)...(6) összefüggéseket az (1) fo rm u láb a  be 

helyettesítve, m e g k ap ju k  az 1. állványból kifutó da 
rab  sebességét (v i ).

A m ásodik á llványból kifutó d a ra b  sebességét 
ugyanezekkel az összefüggésekkel le h e t kiszám ítani, 
h a  a 0 index  h e ly é re  1-t, az 1-es in d e x  helyére 2-t 
íru n k  (2. ábra).

H a a m ásodik állványból kilépő d a ra b  sebességét 
(v2) m eg h a tá ro z tu k , ebből az anyagfolytonossági 
összefüggéssel k iszám ítható  a m ásodik  állványba be 
lépő  darab  sebessége (v2,be*)-

1 m /s. (6a)

ahol a 2 — a második állványban megvalósított alakítás nyúj
tási tényezője.
Az első és m áso d ik  állvány ak k o r van  egymással 

sz inkronban , ha  az első  állványból k ilép ő  d arab  se
bessége (v i) p o n to sa n  m egegyezik a m ásodik  áll
ványba belépő d a ra b  sebességével (v2,be*)> azaz:

VI =  V2,be*. (6b)

H a a fenti két sebesség egym ástól e lté rő  értékű, 
ak k o r a két állvány közö tt a szálban hú zó - vagy nyo 
m ófeszültség éb red .
N yom ófeszültség keletkezésének feltétele:

A sem leges szálban  a szelvény szélessége:
v 2, be (7)

b s i  -  b « t  (  b ,  b (
( 5 ) H úzófeszültség keletkezésének feltétele:

Végül a sem leges szálban a szelvény keresztm etszete: Vt< v2ibe> (8)

AU* b j i • ( -g j-  4 )  , mm1 (6>

A fenti összefüggésben szereplő jelölések:
A,i — az első állványba befutó szelvény keresztmetszete, mm", 
B„ — az első állványba befutó szelvény szélessége, mm, 
fíi — az első állványból kifutó szelvény szélessége, mm,

Az utóbbi két e se tb en  a szál a két állvány között 
nyilvánvalóan csak egyetlen  sebességgel haladhat, 
am elynek értéke —  első m egközelítésben —  feltehe 
tő en  a fentiek sze rin ti két sebesség á tlag a  lesz:

_ v I* «■* m/s (9)
v 1 2 -  2

5 7
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A m ennyiben  a h en g ere lt szá ln ak  (9) szerinti se 
bessége vagy kisebb, vagy n ag y o b b  a vi kilépő sebes
ségnél, az eltérés nagysága és e lő je le  utal a szálban 
é b re d ő  feszültségek nagyságára  és  érte lm ére.

A hengerelt szálban  ébredő  
húzó-nyomó feszültségek  

kapcsolata az á llványok közti 
sebességgel

H a a (9) összefüggés sz e rin t szám íto tt szálsebes
ség e l té r  a  vi illetve a V2,be* sebességtő l, a folytonos- 
sági fe lté te l csak úgy állhat h e ly re , h a  a sebességelté 
résből a d ó d ó  erők hatására az 1. és 2. állványban a 
h ú zá sm e n te s  állapothoz k é p e s t a  sem leges szálak 
helyze tei eltolódnak. A 3. ábrán az t az esetet tü n te t 
jü k  fel, am ikor a szálban húzófeszü ltség  ébred. Eb 
ben  az esetben a in kisebb a W2,be*-nál, ennek következ
tében  az első állványban a sem leges szál hátrafelé toló 
dik —  növekszik az előresietés —  egészen addig, am íg 
a szálban ki nem alakul a közös u/,2 sebesség.

Az 1. állványban a sem leges szál eltolódásához 
ta rto zó  ívhosszat az (1...6.) összefüggésekből lehet 
m eg h atá ro zn i.
E n n ek  nagysága húzófeszültség esetén:

Д1.

I
j  Р л . и ,  t  V u  

I \ J  2-bsi \D(n,i»n'1t b .

( 10)

■ cosoC,

U g y an ez  nyomófeszültség e se tén :

Al„1 = /
Р d l min / .

-ГьТГ (A*’ cos oCs i -
( 11)

, ТГ n,

A sem leges szálaknak a két állvány h en g e rré sé 
b en  k ia laku lt helyzete kap cso la tb a  hozható  a h e n g e r 
rés feszültségi állapotával. Egy a d o tt  hengerrésben  a 
fajlagos nyom óerők eloszlását a  jó l  ism ert ex p o n e n 
ciális g ö rb ék  [2] írják le (4a. ábra). Ezt az eloszlási 
d ia g ra m o t a gyakorlati c é lo k n a k  megfelelően két 
egyenessel is lehet helyettesíten i (4b. ábra). Ez főleg 
m eleghengerlés  esetére e n g e d h e tő  m eg, m ithogy itt 
az a n y a g  keményedésétől e lk te k in tü n k . Az egyszerű 
s íte tt eloszlási diagram m on a h e n g e re lt szálra kívül
ről h a tó  húzófeszültség (од) a  fajlagos nyom óerőből 
(p) a fe ltün te te tt m ódon lev o n ó d ik . A húzófeszültség 
levonásával keletkező kisebb é r té k ű  —  szaggatott vo 
nallal je lz e tt — nyom ófeszültség egyenesének m et 
szé sp o n tja  eltolódik; az e lto ló d ás m értéke: Ahn. Ezen 
eg y szerű  összefüggés a lap ján  a  sem leges szálnak egy 
a d o tt  eltolódásából tehát eg y é rte lm ű e n  m eghatároz 
h a tó  a  fajlagos húzófeszültség vagy m ásképpen a hú - 
zási tényező:

gerállvány a d o tt sebességviszonyaiból te h á t viszony 
lag egyszerűen kiszám ítható  a köztük  h a lad ó  szálban 
éb redő  húzó-, illetve nyom ófeszültségek értéke .

A h en g e rek , illetve a m eghajtó  b e ren d e z é se k  te r 
helését befolyásoló szálirányú e rő  a (12), összefüggés 
szerinti húzási tényezőből egyszerűen  kiszám ítható:

F = Z к A , N , (13)
h / n y  f i  1

ahol — ki.i az anyag  alakítási szilárdsága az 1. állvány henger 
résének kilépő keresztmetszetében.
Szükséges m egjegyezni, hogy a h e n g e re lt szál 

m ére te lté résé re  a  fen ti erőnek n incs, csak a z húzási 
tényezőnek van  befolyása. A d a ra b  m ére te lté résén ek  
m eghatározásához teh á t a fenti e rő t fölösleges kiszá 
m ítani, a n n a k  csak energetikai, illetve gépészeti 
szem pontból van  jelen tősége.

A húzási tényezőnek a 
hengerelt szál méreteltérésére 

gyakorolt hatása

Egy h e n g e re lt  szálban kialakuló m agassági m é 
re teket a h e n g e re k b e  bevágott ü re g  m ére te i h a tá ro z 
zák meg. U g y a n en n ek  a szelvénynek a szélességi m é 
re té t az ü reg b e  vezetett szelvény szélessége (b), vala 
m in t az ü re g b en  végbem ent szélesedés (Ab) eg y ü tte 
sen határozzák m eg:

bi =  Bn +  Ab, [m m ] (13a)
A szélesedés bonyolult fo lyam atok e red m én y e , 

am elyeket itt n e m  kívánunk részletezni. A folyam a 
tok bonyolultságával m agyarázható , hogy  b á r  je le n 
leg is igen sokféle szélesedési fo rm u la  van használa t 
b an  [3...9], ezek  közül egyiknek sincs a  hengerlés  
m inden  ese té re  általános érvénye. A nagyobb  p o n 
tosságra tö rek v ő  összefüggések m in d eg y ik e  ta rta l 
mazza azonban  a nyom ott ív hosszát, m in t a h e n g e r 
rés geom etriá ján ak  egyik legfontosabb jellem zőjét. A 
nyom ott ív hosszának  elsősorban a z é rt van  nagy j e 
lentősége, m e rt d ö n tő en  befolyásolja a h e n g e rré s 
b en  haladó  a n y a g  térbeli feszültségi á llapo tá t: m ár 
pedig  a szélesedés, m int az egyik fő irán y ú  képlékeny 
alakváltozás, a  h en g e rré s  feszültségi á llap o tán ak  a 
függvénye.

A kötött (közös) hajtású két h en g e rá llv án y  sebes
ségviszonyából szám ítható  hosszirányú húzó-, illetve 
nyom ófeszültségek  m egváltoztatják a h e n g e rré s  fe- 
sz.ültségi á llap o tá t, és így á ttételesen  a vele kapcsola 
tos szélesedést is. A hengerrésben  fe llépő  e rő  a fajla
gos h arm ad ik  főfeszültséggel k ifejezhető  [2]. Ezután 
keresünk egy o lyan  fiktív hl* n y o m o tt ívhosszat, 
amellyel a k iszám íto tt hengerlési e rő  a húzófeszült 
séggel szám ítottal megegyezik:

z = k»1
1,35 1 ,3 5  Д1а,

( 12)

A  fen ti összefüggésben sze rep lő  1,35 szorzó az. 
egyszerűsíte tt modell a lk a lm azása  következtében 
szükséges korrekciós á llandó .

Az. ism ertetett ö sszefüggések  alapján a két h en -

vO *c P--fe-)- b v = [ k t ( 1 . С Ц ■■£-) 1 б ; ] ы „ (13b)

Mivel a h a rm a d ik  főfeszültség a z fajlagos húzással 
csökken vagy növekszik:

k,
* Z ,

( 14)
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3. ábra. A semleges szög változása a húzófeszültség hatására

hki — a hengerrésben a közepes darabmagasság:

g — a meleghengerlés súrlódási tényezője.
Ajavasolt szám ítási eljárás a következő: az adott se

bességviszonyokból származó húzófeszültséget az ed 
digiek alapján kiszám ítjuk, majd az a d o t t  ü regrend 
szerben a szélesedést legjobban leíró összefüggésbe elő
ször a húzásm entes állapotnak m egfelelő nyom ott ívet 
helyettesítjük be, és az így számított szélesedés lesz az 
alap (Дb0). E zu tán  a  (16) összefüggéssel m eghatározzuk 
a feszültséggel te rh e lt szálnak az „eg y en érték ű  nyo
m ott ívhosszát” (ld*) és ezt ugyanebbe a  szélesedési 
összefüggésbe helyettesítve kapjuk a tény leges feszült
séghez tartozó szélesedést (Дbv).

A két szé lesedés közötti eltérés a d ja  a  hengerelt 
szál szélességi m ére te lté résé t:

5 ( Д Ь )  * A b »  -  Abo < m m  d ó

4. ábra. A fajlagos nyomóerő megoszlása a hengerrésben

azért a  külső feszültség é rté k é n e k  hatását egy o lyan  
látszólagos l,i* m egváltozott n y o m o tt ívhosszal leh e t 
helyettesíten i, am ely  a (14) összefüggés szerinti аз*  
feszültséget eredm ényezi:

b ( 1 * С Я ТГг)= ( 1<C p - ^ - t z )
(15)

A fen ti m o d e llt azért v ez e th e tjü k  be, m ivel az 
anyag  szem p o n tjáb ó l közöm bös, hogy a m egválto 
zott feszültségi á llap o t a külső e rő n e k  vagy egy n a 
gyobb ívhossznak  a következm énye. M ásrészt ez az 
eg y e n é rték ű  helyettesítés a z é rt tű n ik  célszerűnek, 
m e rt a  szélesedési képletekben seho l sem szerepel a 
külső felszültség, a  nyom ott ívhossz viszont m in d e 
n ü tt elő fordu l.

A (15) egyen le tbő l a külső húzófeszültséget r e p 
rezen tá ló  n y o m o tt ívhossz kifejezhető:

b'-b OS-cu-JL ) <16)
h к

ahol a C értéke a különböző szerzők szerinti 0.5... 1 között van 
[9, 10],

A két szomszédos állványban 
alkamazott nyújtási tényezők 
kapcsolata a hengerelt szál 

méreteltéréseivel

A 2. áb rán  vázo lt két szomszédos h en g e rá llv án y 
nak  közös a h a jtá sa , azaz a m ásodik, ille tve  első áll
vány h engerei fordu la tszám ainak  a r á n y a  —  a fogas
k e rék h ajtó m ű v ek  átté te le inek  á lla n d ó sá g a  m iatt — 
állandó:

Y = j h -  = állandó (17a)

ahol Y — a fordulatszámviszony.
A fenti összefüggés segítségével a m á so d ik  henger 
fordulatszám a az elsőével kifejezhető:

n, = Y n. (18)

5 9

5. ábra. Összefüggés a nyújtási tényezők között



124. évfolyam, 2. szám, 1991 fe b ru á r hó V A SK O H Á SZ A T

6. ábra. A z első állványból kifutó darab  szélesség i méreteltérése

A k ét szomszédos állvány k ö z ö tti  kétféle darabsebes 
ség  hányadosa az ( 1) és (18) összefüggések alap ján  
fe lírha tó :

* я  Dai у c o s  oC.i (ig)
A i í  D «  T c o s « , ,

A d arab  akkor van fesz íté sm en tes  állapotban a 
két állvány között, ha a  fe n ti  hányados azonosan 
eg y en lő  eggyel. A fenti ö sszefüggést megvizsgálva 
eg y é rte lm ű en  m eg á llap íth a tó , hogy adott á tté te l 
m elle tt m ind az első, m in d  p e d ig  a  második állvány 
b a n  alkalm azott m agasságcsökkenések, illetve —  
am i ezzel analóg — a nyú jtási tényezők szerepet j á t 
szanak , a  (2)...(6) összefüggések  szerint.

Az edd ig  ism ertetett sz im ulációs modell é r ték e 
lésére  számításokat v ég ez tü n k  eg y  közös hajtású két- 
állványos folytatólagos c s o p o r tb a n  a sebességviszo
nyok és a szélességi m é re te k  ezzel összefüggő válto 
zásán ak  bem utatására. A  k o n k ré t  számításokat két, 
eg y e n k é n t Dd = 345 m m  n é v le g e s  hengerátm érő jű  
hengerállványon végeztük el, am elynek  további a d a 
tai a  következők:
—  A  fo rdu latszám -v iszony: Y =  1 ,311
— az első üregből kilépő szelvény te rü le te  állandó:

A^ = 550 mm2

-— a  befutó  szelvény területe: A> =  660...850 mm'
— a második állványból kilépő szelvény területe:

Аг =  400...430 mm2
— a vizsgált üregrendszer: szekrény-szekrény.

A különböző nagyságú szelvényterületek felvéte 
lén  keresztül mind az első, m in d  a második állvány 
b a n  változtatni tu d tu n k  a n y ú jtá s i tényezőket. E lő 
ször az első állványból k ifu tó  (v i ), valam int a m ásodik 
állványba befutó (V2,be*) sebességeket határoztuk  
m eg. A számított ada toka t a  k o n k ré t  fordulatszám tól 
fü g g e tlen  sebességszorzóval

kezeltük, és azokat d ia g ra m b a  foglaltuk össze (5. áb
ra). Az ábra a lap ján  m egállap ítható , hogy az első áll
ványból kifutó d a ra b  sebessége az á llványban alkal 
m azott nyújtási tényezővel arányosan  növekszik , b ár 
a  k ilép ő d / keresz tm etsze t állandó. Ez b e lá th a tó , h i 
szen azonos fo rd u la tsz á m ú  hen g erek  közö tt a  n a 
gyobb alakváltozás következtében  növekszik  az elő- 
resietés [lásd (1), (2), (3) összefüggések]. Az áb rán  
folytonos vonallal je lö ltü k  a m ásodik á llványban  te r 
vezett, három  k ü lö n b ö ző  nyújtási tényezőhöz ta r to 
zó belépő szál seb esség ét (v2,be*)- M inden egyes nyú j 
tási tényezőhöz m ás-m ás szintű sebesség tartoz ik , 
m égpedig  m inél n ag y o b b  a m ásodik á llványban  a 
nyújtási tényező, a n n á l  kisebb a befu tó  d arab seb e s 
ség (v2,be*)- Ez is b e lá th a tó , m inthogy egy a d o tt  h e n 
gerü regben  a n n á l nag y o b b  a h á tra m a ra d á s , m inél 
nagyobb a nyújtási tényező . Ahol ez u tóbb i g ö rb ese 
re g  a vi sebesség g ö rb é jé t metszi, ah h o z  a p o n th o z  
tartoznak a két h en g e rá llv án y  szinkron  ü z e m é t j e 
lentő, azaz a feszítésm entes hengerlés fe lté te lé t kielé 
g ítő  nyújtási tén y ező k  értékei.

A diagram  leg fo n to sab b  tanulsága az, h ogy  ado tt 
fordula tszám -viszonyú (kötött á tté te lű ) á llv án y p á 
rosban a feszítésm entes hengerlést a két állványban 
alkalmazott nyú jtási tényezők többféle, d e  egym ással 
szoros összefüggésben lévő variálásával is el le h e t é r 
ni. Ez azért lén y eg es  m egállapítás, m in th o g y  edd ig  
az üregezők szin te  csak  a m ásodik állványban  alkal 
m azott nyújtási tén y ező k  m egválasztásával igyekez 
tek a feszítésm entes á llapoto t biztosítani, és ez t sok 
esetben az ü re g ezé sek  egyéb kötöttségei m ia tt nehéz 
volt m arad ék ta lan u l teljesíteni.

A hengerlési sebességek m eghatá rozásá t követő 
en  az ism ertetett összefüggésekkel m eg h a tá ro z tu k  az
1. állvány ü reg éb ő l k ifu tó  szelvény szélességi m é re te 
inek a feszítésm entes állapothoz viszonyított e lté ré 
seit a két á llv án y b an  alkalm azott nyújtási tényezők 
függvényében (6. ábra). A szélesedés szám ításához 
Poluchin szélesedési d iag ram já t használtuk  fel [11]. A 
feszítésm entes á lla p o to t a 6 . áb ra  a g ö rb é n e k  a víz
szintes tengellyel tö r té n ő  m etszéspontja ad ja.

Ha ezekhez a  m etszéspon tokhoz ta rto zó , és a két 
vizsgált á llványra vonatkozó nyújtási tényezőket 
összeszorozzuk, a k k o r  a feszítésm entes á llap o to t biz
tosító eredő nyú jtási tényezőket kapjuk:

Л munkapont Nyújtási tényező Krédó
jele Ä-I nyújtási tényező

az első a második A*> =  Xi
állványban állválnyban

Л 1,281 1,875 1,761
В 1,385 1,325 1,835
C 1,525 1,279 1,950

Ennek az e r e d ő  nyújtási tényezőnek viszonylag 
szűk határai közé (ka = 1,761...1,950) esn ek  a feszí
tésmentes h e n g e rlé s t biztosító feltételek. E n n él ki
sebb értékek m in d e n k é p p e n  csökkentik az állvány 
ból kifutó d a rab  szélességét, a nagyobb é r té k ek  pedig  
növelik.



124. évfo lyam , 2. szám, 1991 február hó V A SK O H Á SZ A T

Ö sszefoglalás

T an u lm án y u n k b a n  a kötött h a jtású  (kötött á t té 
telű) h en g erállványok  között k ialakult sebességviszo- 
nvok. illetve az ebbő l szárm azó m ére te lté rések  k e le t 
kezésének egyszerűsíte tt m odelljét m utattuk  be. Ez 
az üzem i üregezési cé lokra  is alkalm azható  m o d ell 
m egfelelő eszközt ad  az ü regező  m érn ö k  szám ára az 
op tim ális nyújtási tényezők m egválasztására. Ezen 
tú lm en ő en  lehetőséget ad  m ű k ö d ő  h en g e rso ro k o n  a 
te rm ék ek  m ére tp o n to sság áv al kapcsolatos e lem ző  
vizsgálatok elvégzéséhez, illetve a h en g e rso r te c h n o 
lógiájának célszerű továbbfejlesztéséhez. A k ido lgo 
zott számítási m ódszer, valam int a bem utato tt p é ld a  
azonban  felhívja az üvegezők figyelm ét a rra  a k ö rü l 
m ényre . hogy egv kötö tt hajtású  állványpárban  a fe 
szítésm entes h e n g e rlé s  feltételét kielégítő tech n o ló 
gia a  két hengerállvány  üvegezésének egy üttes v a r iá 
lásával az eddigi szem léletből szárm azó  kötö ttséghez 
képest nagyobb te re t nyú jt a tervezőnek  a m é re tp o n 
to sság jav ítására.
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Szám ítógépes szakértői rendszerek alkalmazási 
lehetősége a hideg csőhúzás területén

G Ö NCZY SÁNDOR

A dolgozat a számítógépes szakértői 
rendszerek műszaki alkalmazásával 
foglalkozik. Ezen belül bemutatja azt, hogy 
miképpen építhető fel egy ilyen szakértői 
rendszer és az hogyan használható fel egy 
problémakör megoldásakor. A választott 
konkrét téma az üres- és dugós csőhúzás 
technológiájának a tervezése illetve 
optimalizálása, az alakítástechnológiai 
paraméterek kiszámításáig, illetve a feladat 
ellátására alkalmas húzógép kiválasztásáig 
terjedően.

Gönczy Sándor 7965-b e n  szü le te tt Ó zdon. 198 9 -b en  sze rze tt g é p é s z m é r 

n ök i ok levele t. A d ip lom a m e g s z e r z é s e  óta d o lg o z ik  a M iskolci E gyetem  ko- 
h ó g é p ta n i é s  kép lékenya lak itá s tan i ta nszékén . A z  a lak itógépek  é s  a s zá m í 
tá s te ch n ik a  kohásza ti a lk a lm a zá sa  c ím ű  tárgyak okta tásában  vesz  részt. 
É rdk lödési területe a m e c h a n ik a  é s  s zá m ítá s tech n ika  alkalm azása a k é p lé 
kenyalakításban.

Bevezetés

A szakértői ren d szerek  a m esterséges in telligen 
cia tágabban é rte lm ezett ta rto m án y á n ak  részei. Nem  
teljes körű , „bűvös” helyettesítő i az em b ern ek , h a 
nem  szám ítógépen  fu tó  p ro g ram cso m ag o k . Ezek a 
p ro g ram o k  az o n b an  speciális tu d á sa la p ra  épülnek, 
ezért gyakran  m in t tudásbázisra a lapozo tt rendsze 
rek  vagy m ás szóval tu d ása lap ú  ren d sze re k  elneve 
zéssel is szerepelnek .

A gyártástechno lóg iában  a szakértő i ren d szere 
ket tú lnyom órészt a fo lyam attervezésben, a gyártási 
so rren d  m egtervezésében  alkalm azzák. A szakértői 
rendszerek  kiválóan alkalm asak a technológiai sor 
ren d te rv ezésh ez  szükséges g yakran  heurisztikus 
döntések m eghozata lára , az alakító-, g y ártó b e ren d e 
zések kiválasztására.

Ebben a közlem ényben a h id eg  csőhúzás te rü le 
tén alkalm azható  egyik szakértői re n d sz e r  m egvaló 
sításának lehetőségével foglalkozunk.

6 1
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1. ábra. A szakértői rendszer legfontosabb elem ei

A szakértői rendszerek alapjai

Á ltalános érte lem ben a tu d á sa la p ú  szakértői 
re n d sz e re k  olyan in teraktív szám ítógépes p ro g ra 
m ok , am elyek  tárgyi szak ism eretet, form ális döntés- 
h o za ta lt, tapasztalatokat, ökölszabályokat, intuíció 
k a t h asználnak  fel annak é re k é b e n , hogy a kijelölt 
p ro b lém ate rü le th ez  tartozó fe lad a to k  széles körének  
m eg o ld ásá ra  önállóan képesek legyenek , vagy abban 
a fe lhasználónak érdem i seg ítséget nyújtsanak: vala 
m ely szakterülethez kapcsolódó szakértői tudás szá 
m ító g é p p e l feldolgozott fo rm á b an  való visszaadásá 
ra  tö rek ed n ek .

A m űszaki problém am egoldási feladatok többsé 
g én ek  sajátossága, hogy a tu d á s  feldolgozása m ellett 
á lta lában  je len tős algoritm ikus feldolgozásra is szük 
ség van.

A szakértői rendszer leg fon tosabb  elem eit a kö 
vetkezőkkel jellem ezhetjük:

—  a felhasználói in terface lehetővé teszi a szük 
séges kom m unikációt a fe lhasználó  és a gép között;

—  a tudásbázis a p ro b lém a m egoldásához szük 

séges s tru k tú rá it ism eretanyago t, inform ációt és 
ezek közötti összefüggéseket tarta lm azza;

—  a következő gép a tu d ásb áz isb an  tárolt in fo r 
m ációkon  a logikai szabályok á lta l e lő írt m űveleteket 

hajtja  végre.
A közöttük  lévő kapcsolatot az / .  ábra szemlélteti.

A szakértői rendszerek  
kidolgozásának fo lyam ata

A szakértői re n d sze re k  tudásfe ldo lgozásra  irá 
nyu ló  in telligens p rob lém am eg o ld ó  re n d sze re k . Az 
á lta lu k  feldolgozott tu d á s  e redeti h o rd o z ó ja  a  szak 
em b er (vagy szakkönyvek, katalógusok, szabványok, 
ko rább i dokum en tác iók ). így  a tu d ás  k iny erésén ek  
leg term észetesebb  m ó d ja  a szakértői ism ere tek , ta 
paszta latok  feltárása.

A  tudás k inyerése a  tudástechno lógus és  a  terve 
zés a d o tt ré szp ro b lém ájáb an  já rta s  szak értő  szoros 
együttm űködésével valósul meg. A tu d ás  k inyerésé 
n ek  és feldolgozásának folyam ata a 2. ábrán látható .

A csőhúzás területén  
alkam azható szakértői 

rendszer

Az ism erte ten d ő  szakértői ren d sze r a  Miskolci 
E gyetem  kohó g ép tan i és képlékenyalak ítástan i tan 
székén felhalm ozott szakértői tudásra , a sokéves ipa 
ri tapasz ta la tokra  ép ü l, d e  ép p en  a szak értő i re n d 
szerek lényegéből e re d ő e n  a tudásbázis bővítésével, 
m ódosításával kü lönböző  üzem ek cé lja ira  is köny- 
n yen  adap tá lh a tó , továbbfejleszthető lesz. Első lépés 
b en  teh á t csak ú n . szakértő i k e re tre n d sz e r készült, 
am ely  igények sze rin t bővíthető, m ó d o síth a tó , fej
leszthető.

A teljesen kifejlesztett szakértői re n d sz e r  a mai

isneret

t a p a s z t a l a t

á t l á t

k é re s s e k

formalizált

tudás

2 . á b ra .  A  tu d á s  „ k in y e r é s é n e k "  f o ly a m a tá b r á ja
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3. ábra. A szakértői rendszer e lem ei

feltételezések szerin t alkalm as lesz a  v a rra t nélküli 
h id e g e n  a lak íto tt acélcsöveknek az e lő írt követelm é 
n y ek n ek  m egfelelő, valam in t a  ren d elk ezésre  álló 
a lapanyagkész le te t és g é p p a rk o t figyelem be vevő 
tech n o ló g iá ján ak  tervezésére.

A k ido lgozo tt tervvariációk  különböző  cé lfügg 
vények szerin t optim alizált techno lóg ia i kiválasztását 
teszik lehetővé: m inim ális fajlagos en erg iafe lhaszná 
lás, vagy m inim ális költség, vagy m inim ális an y ag 
veszteség, vagy m inim ális term elékenység  m ellett.

A fe ladat m ego ldásához szükséges adatbázis ta r 
talm azza: a  k iin d u ló  alapanyagkészletet, a szükséges 
b eren d ezések  ada ta it, a m ár ko ráb b an  használt tech 
nológiai terveket.

A szakértői re n d sz e r  elem ei a 3. ábrán láthatók .
Az elem ek közül a kész term ékopció t választva ki

je lö lh e tjü k  a re n d sz e r  szám ára  a re n d e lő  által kért 
te rm é k  adata it.

A csőhúzás gyártástechno lóg iai kö rü lm én y e it 
a lap v e tő en  m eg h a tá ro zzák  a h ú zó p a d  gépi je llem 
zői, az a lak ításra  kerü lő  a lap an y ag  tu la jdonságai, az 
a lak ító  szerszám  kialakítása és a kenés m ódja.

A hú zó p a d  g ép i ado ttsága i közül a kifejthető m a 
x im ális h ú z ó e rő  befolyásolja a m egvalósítható  ke 
resztm etszet-csökkenést, illetve a h ú zo tt erek  szám át. 
A h ú zó szán t hajtó  m o to rok  összteljesítm énye, illetve 
a sebesség  szabályozási ta rto m án y a  m eghatározza a 
m egvalósítható  m axim ális húzási sebességet.

A h ú zo tt a lap a n y ag  szilárdsága, kem ényedőké- 
pessége, m ax im á lis  összes a lak íth a tó ság a , illetve a 
hegyezés m ó d ja  p ed ig  megszabja a  sze rszám bó l kifu 
tó cső te rh e lh e tő ség é t, az egy fo kozatban  e lé rh e tő  ke
resztm etszet-csökkenést, az egym ást k ö v e tő en  elvé
gezhető h ú z á so k  számát. Az előírt m in ő sé g i és m éret 
kö rü lm ények  m eghatározzák  a h ú zá s  m ó d já t.

Korlátozó tényező

- Mas imái is húzóerő

X Beépített b(j£jinotor teljesítménye

N h ú z á s ;  sebesség

5 Hegyezett csőátmérő

Csőszak adás

In firidegedés, öregedés,
. szrlárdságcsökkenés, szegregáció
X

-H K enőanyag-hordozó h ó s t a b i l i t á s a
0NCJ
Xи Ken6anyagíiln hőstabilitása

N

Intenzív szerszamkopas

<
Összes alakithatocág

4 . á b ra . G y á r t á s t e c h n o ló g ia i  k o r lá to k
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1. táb láza t

A mért és számított húzóerő  összehasonlítása

A c ső  m éretei Alakváltozása A n y ag - H ú zás i Surló- H úzó- H úzóerő

A h ú z ás d o S o di S í foko- ö ssz e s m inő- s e b e s s é g dási szö g Fh

m ódja m m mm mm m m zatban % s é g V 1 tényező а kN

% m /s M fok szá m íto tt m ért

Tovább- 29 ,3 2,40 27,3 2 ,1 5 16,3 16,3 C k 1 0 0 ,2 5 0,06 7 3 8 ,8 35,9— 36,9 [8]

h ú z ás 27 ,3 2,15 25,1 1 ,7 0 26,5 38,4 C k 1 0 0 ,2 5 0,06 и 5 0 ,6 46,6— 51,9 6 5 .3 . tábl.

25,1 1,70 23,3 1 ,4 5 20,4 51,0 C k 1 0 0 ,2 5 0,06 7,7 3 6 ,3 40,6— 41,6 to v á b b -

23 ,3 1,45 21,9 1 ,1 5 24,6 63,1 C k 1 0 0 ,2 5 0,06 7,7 3 4 ,7 33,8—4 0 ,9 h ú z á s a

Első 43,0 4,43 40,28 4 ,1 5 12,2 12,2 C 2 0 0 ,0 3 3 0,03 7 6 9 ,6 66,3 [9]

h ú z ás 8 7 2 ,7 70,0

2. táb lá za t
A vizsgált húzástervek

A nyag- 

m inőség

H úzószög

а
fok

K iinduló  m éret

d o  S o  lo 

m m  m m  mm

K é sz m é re t

d n  S n  

m m  mm

Ö ssz e s

alakvál

to z á s

£ ö

H ú z á 

so k

s z á m a

V ág ás H e g y ez é s  

a  ...fokozat 

u tán

A34 12° 65,0 4,5 3,0 3 0 ,0 2,0 0,79 4 2 1 é s  2

12° 30,0 2 ,0 3,4 2 5 ,0 1,0 0,57 3 - -

K 036 12" 65,0 4 ,0 3,0 4 0 ,0 2,0 0,69 2 2 2

12° 40,0 2 ,0 4,5 2 5 ,0 1,0 0,68 3 1 1

Ezeket figyelembe véve a  re n d sz e r  a ren d elk e 
zésre álló alapanyagkészletből a  végterm éket g a ra n 
táló a lapanyagot ajánl (ez az o p c ió  a  későbbiekben to 
vábbfejleszthető a készletgazdálkodás problém áinak 
m egoldására, mivel az a lapanyag-adatbázist is folya
m atosan  karban  tartha tjuk), m eghatározza a hűzás 
m ódját, és a húzógép típ u sá ra  is ajánlást tesz.

A technológia opcióban vagy egy m ár m eglévő

3. táb láza t

Az egyes húzástervekhez tartozó paraméterek

Anyag: A34

A kiinduló c ső  külső átm érője 65,00 [mm]

A kiinduló c ső  fa lvastagsága: 4,50 [mm]

A kiinduló c ső  hossza: 3,00 [m]

A kész  c ső  külső  átm érője: 30,00 [mm]

A kész  c ső  fa lvastagsága: 2,00 [mm]

Ö ssz e s  energ iafelhasználás: 18,47 [MJ]

F ajlagos energ iafelhasználás: 917,29 [MJ/t]

V ágás a(z) 2  fokozat után

H eg y ezés  a(z) 1 ;2 fokozat után

F o k o zatszám 1 2 3 4

Külső á tm é rő [mm] 52,49 4 2 ,4 0 34,26 30,00

F a lv astag ság [mm] 3,56 2 ,82 2,23 2,00

S z e rszá m szö g [°I 12 ,00 12,00 12,00 12,00

H úzóerő [kN] 24 8 ,6 5 186 ,24 130,94 89,82

H úzási s e b e s s é g [m/s] 1,00 1.18 1,18 1,18

Epszilon 0 ,36 0 ,3 6 0,36 0,21

Ö ssz e s  epsz ilon 0 ,36 0 ,59 0,74 0,79

D arab h o s sz a [m] 4 ,69 7 ,32 5,72 7,29

Energ ia  felh. [kJ] 2 7 0 4 ,4 0 3 9 2 4 ,1 0 4310,90 7537 ,00

—  korábbi fe lté te le k n e k  megfelelő —  h úzáste rvet 
ajánl, vagy a k ü lö n b ö z ő  célfüggvények sze rin t elké 
szíthető az op tim ális gyártásterv.

Az alakítás e rő -  és energ iafe lhasználása  szem 
pontjából leg k ed ező b b  körü lm ények  az optim ális 
húzószögnek m eg fe le lő  kiképzésű húzószerszám 
m al, illetve a h ú z o tt cső felü le tre  vonatkozó  m inőségi 
előírásokat biztosító ken ő an y ag  és kenési m ó d  m eg 
választásával é rh e tő k  el. Pl.: a m inim ális fajlagos 
energiafelhasználást figyelem be véve az op tim alizá 
lást végző a lgoritm us alkalm as a rra , hogy  az ad o tt b e 
m enő  adatokkal és a  gyártástechno lóg iai korlá tok  (4. 
ábra) figyelem bevételével m eghatározza egy ko n k ré t 
húzógépre v o n a tk o zó a n  a vonási tervet.

Az optim alizálás fe lté te le  az ad o tt h ú zó g é p  m axi 
mális (illetve an n á l a d o t t  m értékkel kisebb) terhelése 
m ellett a fajlagos en erg iafe lh aszn álás m inim alizálá 
sa. A program rész k iszám ítja  az ad o tt fe lté te lek  m el 
le tt minimális h ú z ó e rő t  je len tő  optim ális húzószö 
get.

A rendszer fe la ján lja  az optim ális húzószög  m el
le tt az irodalom ban a já n lo tt és a gyak o rla tb an  hasz 
ná lt szögeket is, és e z u tá n  a választott szöggel végzi a 
további szám ításokat. A p ro g ram rész  m eg ad ja  a 
szükséges vágások é s  ú jrahegyezések  helyét, m ajd 
költségadatokat is szám o l.

A készre húzás technológiai adatait a  készterm ékre 
előírt követelmények, valam int az előzőekben m egha 
tározott, illetve az a ján lások  alapján választott p aram é 
terek figyelembevételével, az optimális célként válasz
to tt kritériumnak m in é l teljesebben m egfelelő m ódon 
határozhatjuk m eg  a  ren d szer segítségével.
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A program  tesztelése

A k id o lg o zo tt szám ítógépi p ro g ram  m ű k ö d é sé 
nek  és a  szám íto tt e re d m én y ek  m egb ízhatóságának  
m egítélése é rd e k é b e n  összehason líto ttuk  n éh án y  
csőhúzási e se tre  vonatkozóan  az iro d alo m b an  közölt 
m érési a d a to t a  szám ított értékekkel. A felhasznált 
iro d a lm i a d a to k a t és a m ért, illetve szám ított h ú z ó e 
rő k e t az 1. táblázatban h aso n líto ttu k  össze. Az a d a to k 
ból m eg á llap íth a tó , hogy a m é rt és a szám ított h ú z ó 
e rők  jó l  egyeznek ; az átlagos eltérés a m érési in te r 
v a llum ra v onatkozóan  m in tegy  5%; a legnagyobb  e l 
térés: 11,6%.

\

Húzási terv készítése konkrét 
példán bem utatva

Az op tim ális  húzási tech n o ló g iá t g eneráló  szám í
tó g ép i m o d ell m ű k ö d ésé t két különböző an y a g m i 
nőségen  m u ta tju k  be:

A34 je lű  lágyacél, K 0 3 6  je lű  saválló acél.
Az op tim alizálás fe lté te le in  é rth e tjü k  a  húzáso k  

szám ának  m inim alizálását, a  h ú zó p ad  h ú z ó e re jé 
nek , illetve a  hegyeze tt csővégnek  a lehető  leg te lje 
sebb k ite rh e lé sé t (fokozatonkénti alakváltozás n ag y 
sága), a  h ú z ó p a d  m o to rte ljesítm ényének  teljes k ite r 
he lésé t (fokozatonkén ti húzási sebesség nagysága), 
továbbá a szükséges vágások, ú jrahegyezések  m eg 
tervezését.

A  p é ld á b a n  b e m u ta to tt húzásterv  készítésekor 
a r ra  tö re k e d tü n k , hogy k ihasználjuk  a h ú z ó p a d n a k  
a g ép k ö n y v b en  m eg ad o tt alakítási m é re tta r to m á 
nyát. A válasz to tt ZVAL— 32— T L  típusú  v o n ó p a d  
ese tén  az a lak íth a tó  legnagyobb  csőm éret A34 m in ő 
ségű lágyacél húzásakor: d0 =  65 m m  (a külső á tm é 
rő), So =  4,5 m m  (a falvastagság); K 0 3 6  an y a g m in ő 
ség ese tén : d0 =  65 m m , s0 =  4  m m .

A legk isebb , m ég  a lak íth a tó  cső külső á tm é rő je  
25 m m . E n n e k  m egfelelően  a p é ld ak én t választo tt 
kész cső m ére te i:

di =  25 m m ,s /  =  1 m m .
A p é ld áz o tt húzástervek  d u g ó s húzást té te lezn ek  

fel, így azok az ad o tt h ú z ó p a d o n  csak egy é rb e n  vé 
g ezhetők  el.

A  m egvalósítandó  összes alakváltozás A34 
an y ag m in ő ség  esetén: 80 =  91,2% ; К О Зб-nál £0 =  
90,2%.

T eh á t a  szükséges £0 összes alakváltozás m in d k é t 
ese tben  csak közbenső  lágyítás beiktatásával valósít 
h a tó  m eg , m ivel a  két lágyítás közötti a lak íthatóság  a 
két an y ag m in ő ség n é l 80%, illetve 70%. A cső te rv e 
zett m é re te  a közbenső lágy ításkor A34 m inőségnél: 
30/2,0 m m , K 0 3 6  m inőségnél: 40/2,0 mm.

Ezzel a lágyítás előtti és u tán i fajlagos alakválto 
zások közel azonos n agyságúak , és nem  h a lad já k

m eg az á lta lu n k  felső határkén t te rv e z e tt és az irodal 
m i ada tok  alsó h a tá ra  alatti é rték ek e t.

A vizsgált húzásterveket a 2. táblázatban foglaltuk 
össze. Az egyes húzástervekhez ta r to z ó  konkré t pa 
ram é te rek e t a  szám ítógépes p ro g ra m  kü lön  tábláza
tokban írja ki (3. táblázat).

Ö sszefoglalás

A szakértő i re n d sze r alkalm azása je len tő s  elő 
nyökkel já r. A  csőhúzásra  vonatkozó , elm életileg is 
m egalapozo tt ism eretanyago t és a  h osszú  évek alatt 
fe lhalm ozott ip a r i  gyakorlati tap asz ta la to t oly m ó 
d o n  ötvözi, am ely  az adott te rü le ten  az optim ális te r 
vezést teszi leh e tő v é . A rendszer o lyan  húzási techno 
lógiát ajánl, am ely  a  készterm ék k ív án t tu lajdonsága 
it az előzetesen m egfogalm azott követe lm ények  mi
nél teljesebb kielégítésével teszi leh e tő v é .

A p ro g ra m re n d sz e r  az egyes d ö n té se k e t szöve
gesen is ré sz le te sen  indokolja, és a  tervezés végén 
részletes d o k u m en tác ió t is szolgáltat.
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Kohászati segédüzemek 
hűtővíz-gazdálkodásának vizsgálata energetikai 

és technológiai szempotbói

HOSSZÚRÉTI ZOLTÁN

A kohászati segédüzemek 
hűtővíz-gazdálkodása nemcsak energetikai 
szempontból jelentős. Sok esetben ugyanis 
a segédüzemek racionális üzemeltetése az 
alaptechnológiában is kedvező hatású.
A kompresszorok, a tolókemencék, 
a meleghengerművek energetikai 
felülvizsgálata számos veszteségforrást 
tárhat fel. A mérési adatok folyamatos 
gyűjtése és feldolgozása 
a hűtővíz-gazdálkodás legfontosabb bázisa.

Bevezetés

A kohászatban az en e rg ia  tú ln y o m ó  részét az 
a lap technológia i folyam atokban használják  fel. Ezért 
a segéd ü zem ek  energ iafogyasztásának  kérdései — 
beleértve a  hűtővíz-gazdálkodást is —  energiagazdál 
kodási szem pontból gyakran ré sz b e n  vagy teljesen fi
gyelm en kívül m aradnak.

T u d a táb an  annak, hogy e z e k b e n  az üzem ekben 
nem  elhanyagolható  m en n y iség ű  energ iá t használ 
n ak  fel, az egyik nagy vaskohászati vállalat megbízta 
tanszékünket, hogy néhány segédüzem ében  vizsgálja 
m eg az energiamegtakarítási lehetőségeket. A m egren 
delt vizsgálatot az elmúlt két év b en  végeztük el.

A segédüzem i energiafelhasználás vizsgálatára 
konkrétan  a  következő okok m ia tt kellett sort keríteni:

—  több millió Kcs (cseh k o ro n a )  energiaköltség 
m eg takarítási lehetőséget té te le z te k  fel,

—  az energiagazdálkodás és ez e n  belül a hűtővíz 
gazdálkodás elősegíti az. a lap te ch n o ló g ia  m inőségé 
nek javítását

—  a hűtővíz előállítása és szállítása korlátozhat ja 
az. üzem  term elésének növelését, s így e kérdések tú l 
lépik az. energiagazdálkodás k e re té t é sa  kapacitásnö 
velés problém akörébe k e rü ln e k

—  az alnptcciinológia au to m atizá lása  a segéd 
üzem ek autom atizálását is fe lté te lezi, ezért az a lap 
techno lóg ia  rendszeres é r ték e lésé t ma m ár a segéd 
ü zem ek re  is ki kell terjesz ten i. M eg kell ism erni az 
üzem elteiési jellemzők teljes k ö ré t és m atem atikailag 
k ifejezhető  értékeit, az energ ia-gazdálkodási p a ra 
m étereket is beleszámítva

—  a vizsgált területeken a k itű zö tt célok gyakran

Hosszúréti Zoltán dr. főiskolai tanár, K a ssa i M ű s za k i Főiskola, K ohász Kar, 

hő en erg e tika i tanszék

az üzem eltetés irán y ítá sá n ak  javításával és jo b b  m eg 
szervezésével (nagyobb  beruházás nélkül) e lé rh e tő k .

Az elvégzett v izsgála t nagy te rjed e lm ű , k ü lö n b ö 
ző szem pontok sz e rin t osztályozható és fe lh aszn álh a 
tó  adatbázist szo lgálta to tt, érdekes és sok e se tb en  a 
hely i műszakiak ré sz é re  is m eglepő adatokkal.

Ebben a ta n u lm á n y b a n  —  a teljesség igénye n é l 
kü l —  az alábbi k é rd é se k re  té rü n k  ki:

—  a k o m p resszo ro k  hű tésén ek  javításával e lé r 
h e tő  en e rg iam eg takarításra ,

1. ábra. A sűrített levegő hőm érséklete a kom presszor eg yes foko 
zatainak kilépési helyén

2. abra. A fokozatok kö ze  beiktatott levegőhűtők
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—  a vízhűtéses re n d sz e re k  gazdaságos m ű k ö d é 
sén ek  irány ítására,

—  a hűtőv íz e lő m elegedésének  m egakadályozá 
sára  a  toló kem encékben ,

—  a m e leg h en g erm ű v ek  hű tésének  o p tim a lizá 
lására.

A kom presszorok hűtésének  
energetikai je lentősége

A h ű tés  m inőségétő l n ag y m érték b en  függ  a 
k o m p resszo ro k  energiafogyasztása és ad o tt e se tb en  
a  sű ríte tt  levegőnek a k ív án tn á l nagyobb h ő m é rsé k 
le te  az ox igéngyártás fo lyam atában  is nehézségeket 
o k o zh a t. A sű ríte tt levegő tényleges hő m érsék le te  
(1. ábra) nem csak  a kom presszo rbó l való k ilépéskor 
lép i tú l nagym értékben  az op tim ális 40 °C-ot, h an e m  
az egyes fokozatokból való  k ilépéskor is. Az egyes fo 
koza tok  közé beik ta to tt lev eg ő h ű tő k  (2. ábra) az ad o tt 
k ö rü lm én y e k  között n e m  hű ten ek  k ielég ítően , 
a m in t azt a  h á ro m  fo k o zatb an  (közbeiktatott h ű té 
sekkel) végbem enő  ko m p ressz ió  „i-s” d ia g ra m ja  (3. 
ábra) bizonyítja.

A  4. ábrán az ideális 40  °C -ra  való lehűtéssel e lé rt 
ko m p ressz ió  lá tható . A s ű r í te t t  levegőnek a kom p- 
ressziós fo lyam at alatt való h ű té se  m egnöveli a tu rb ó 
k o m p ressz o r hatásfokát. M egállap íto ttuk , hogy  egy 
6 M W -os tu rb ó k o m p re ssz o rn á l ideális h ű té s  ese tén  
kb. 240 kW -tal kisebb b e m e n ő  teljesítm ény szüksé 
ges. Ez a  vizsgált vállalat e rő m ű v é n ek  kom presszor- 
te le p é n  együttvéve 4,5 M W -ot tesz ki, am i évi 6 ,5 m il 
lió Kcs é rték ű  en e rg iam eg tak a rítá s t je len t. E n n ek  az. 
e lm éle tileg  e lé rh e tő  en e rg iam eg tak a rítá sn ak  az a 
gyakorla ti akadálya, hogy a  h ű tő  jellem ői n em  teszik

T[*C]

3. ábra. A három fokozatban vég b em en ő  kompresszió ,.i-s" diag 
ramja

s í kJ /  kg К ]

4. ábra. A három  fokozatban végbem enő ko m p resszió  „i-s" diag
ramja ideális h ű tés  esetén

5. ábra. A sűrített levegő hőm érsékletének változása a hűtővíz 
m ennyiségével tiszta, ill. szennyezett hűtő e s e te n

6. abra. A hűtővíz hőmersekietenek hatasa a sűritett levegő hőmér
sékletére tiszta, ill. szennyezett hűtő e se ten
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lehetővé a  levegő hőm érsék le tén ek  4 0  °C-ra való le 
c sökken tésé t sem a hűtővíz m e n n y iség é n ek  növelé
sével (5. ábra), sem a hűtővíz h ő m érsé k le tén ek  csök
kentésével (6. ábra), de m ég a h ű tő fe lü le tn e k  egy ki
sebb rekonstrukció  által e lé rh e tő  megnövelésével 
sem (7. ábra). Az adott h e ly ze tb en  csak  a hűtők gya
koribb tisztítását ajánlhatjuk, am iv el évi 0,8 millió Kcs 
m eg tak a rítá s  érhető el a tisztítási többletköltségek le
szám ítása u tá n  is.

E p ro b lém ak ö r keretén b e lü l  a  h ű té s  hatásfoká
nak növ elése  érdekében fo g la lk o zn i kellett a belépő 
hűtővíz hőm érsékletének c sö k k en tésév e l is. Többek 
között m egvizsgáltuk a hű tőv íz hőm érsék le tén ek  hő 
szivattyúk segítségével való c sö k k e n té sé t is. Ezt a 
m ego ldást azonban végül e lv e te ttü k , mivel 5 MW-os 
hőszivattyúkat nem gyártanak  C sehszlovákiában, de 
m ég a vo lt NDK-ban sem. E z e n k ív ü l nagyon költsé
ges vagy ta lán  m egoldhatatlan l e n n e  a  hőszivattyú el
helyezése, és bizonytalan az e lé r h e tő  haszon.

7. ábra. A  hűtőfelület növelésének hatása  a  sűrített levegő hőmér
sékletére tiszta, ill. szennyezett hűtő e se té n

8. á b r a .  A  s z iv a t ty ú k  s z á m á n a k  h a tá s a  a  g a z d a s á g o s s á g i  m u ta tó k ra

9. ábra. A teljesítményigény változása a hűtővízm ennyiséggel há 
rom fé le  vízmennyiség-növelési m ódnál

10. ábra. A szivattyúk jellem zőinek változása a fordulatszámmal

Vízhűtéses rendszerek  
gazdaságos m űködtetésének  

irányítása

Л vízhnlés m in ő ség én ek  javítása a víz h ő m érsé k 
le tén e k  csökkentésén kívül a vízm ennyiség növelésé 
vel is éléi helő. Л hű lőv ízm enny iség  növelésének k é r 
d é s e  löbb problém ái vei lel. Л kél leglényegesebb 
p ro b lém a: a) a szükséges m ennyiség gazdaságos e lő 
á llítása; b) a gyakran és gyorsan  változói igényekhez 
ig azo d ó  rugalmas szabályozás megvaléisílása.
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11. ábra. A hószigetelés hatása a csúszósinek hűtésének minőségére

Csak bep illan táskén t a  p rob lém ák  en e rg iag az 
dá lkodási összefüggéseibe: a  8. ábra azt m u ta tja , 
hogv a gazdaságossági m u ta tó k  m iként változnak a 
szivattyúk szám ának növelésével, a 9. ábra p e d ig  azt, 
hogv az egy es növelési m ó d o k n á l hogyan változik  a 
te ljesítm énv igénv  a v ízm enny iség  növekedésével. 
L á th a tó , hog y  a vízm ennyiség  növelésének leg g az 
daságosabb  m ó d ja  a h id ra u lik u s  veszteségek csök 
kentése. V alószínűtlennek tű n h e t , de egy nagy h ű tő 
víz-szolgáltató rendszerben  m égis sok olyan in d o k o 
latlan  veszteséget okozó fojtás található , m elynek  e l 
távolítása valóban  je len tős v ízm ennyiség-növekedést 
e re d m é n y e z h e t az ü zem b en  lévő szivattyúk szám á 
nak  növelése nélkül. Ezek a fojtások nem  h an y a g ság 
ból szárm aznak , hanem  a gyak o ri műszaki b ea v a tk o 
zások következm ényei. A szivattyúk fo rd u la tszám á 
nak  szabály ozása is a g azdaságos vízm ennyiség-sza 
bályozási m ó dszerek  közé ta rto z ik . A szivattyúk j e l 
lem zőinek  fo rd u la tszám m al való változása a 10. áb
rán látható .

A hűtővíz e lőm elegedésének  
m egakadályozása  

a tolókem encékben

A to lókem encék  csúszósineinek  hűtéséhez a n n á l 
több hűtővíz szükséges, m in é l gyengébb a h ű tőv ízve 
zeték hőszigetelése a k em en cén  belül. Mivel a  veze 
tékek hőszigetelése á ltalában  h a m a r m egsérül, a  h ű 
tővíz m á r a vezetékben félm elegszik, és így a csúszó 
sinek kellő h ű té se  csak a v ízm ennyiség  n ag y a rán y ú  
és g azdaság ta lan  növelésével é rh e tő  el.

M érések és számítások alap ján  m egállapítottuk, 
hogy a hőszigetelés megjavítása u tán  az eddigi hű tőv íz 
m ennyiségnek az egyharm ada is elegendő lenne a  kel
lő hű tés és a gazdaságosnak nevezhető  10 К hűtővízhő- 
m érséklet-különbség eléréséhez. Az említett összefüg 
géseket a 11. ábra szemlélteti, aho l az abszcisszán a szük 
séges (korrigált) és a tényleges hűtővízm ennyiség ará-

12. ábra A hőm érsék le t változása a henger felü letén  é s  belsejében

T3
О

13. ábra A vég h en g erso r hütővizfogyasztásának összehasonlítása 
korszerű h engersorok  vízfogyasztásával

nya van fe ltün te tve . Négy tolókem encénél ilyen mó
don évente összesen 8 millió k ö b m éte r hűtővíz taka
rítható m eg, m elynek  értéke 1,8 m iihó  Kcs.

A m eleghengerm űvek  
optim ális hűtése

Ez re n d k ív ü l széles, bonyolult é s  so k ré tű  problé 
makör, m ely b ő l csak illusztrációképpen  két ábrán 
próbáljuk a fe la d a t lényegét és az e lé r t  e red m én y t is
m ertetni. A bból in d u lu n k  ki, hogy a  h e n g e re k  hűté 
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sének m inőségétő l n ag y m érték b en  fü g g  a hengerelt 
anyag m inősége, a hengerek  é le tta r ta m a  és ezáltal a 
h en g e rm ű  kapacitása is. A h ű té s  m inőségének  jav ítá 
sához ism ern i kell a hő terjedési fo lyam atokat és a hő 
m érsék le tgö rbéke t a fe lü le ten  és az anyag belsejé 
ben, m elyekrő l a 12. ábra a la p já n  le h e t képet alkotni.

A 13. ábrán m érések a la p já n  összehasonlítjuk a 
befejező h e n g e rso r egyes ré sze in é l a  tényleges h ű tő 
v ízm ennyiségeket a v ilágviszonylatban is nagy és 
korszerű hengerm űvek  hűtővízfogyasztásával. Ebből 
az összehasonlításból m e g á llap íth a tó , hogy a hűtési 
viszonyok n e m  megfelelőek, a m i a  hű tőv íz nyom ásá 
nak és egyéb  m utatóknak az összehasonlításából is ki
tűnik.

Az egészében  elégtelen h ű té s  e llen ére  a h enger 
m ű egyes részei feleslegesen tú l  v a n n a k  hűtve. E fe 
leslegek ésszerűbb elosztásával kb. 2 millió Kcs-t le 
het m eg tak a rítan i azáltal, h o g y  elhagyható  a szi
vattyútelep kapacitásának bővítése.

Ö sszefoglalás

E rövid á ttek in tés  cé lja  a tárgyalt tém ak ö r fo n to s 
ságának  kiemelése v o lt k om plex  en e rg iag azd á lk o d á 
si szem pontból, figyelm ezte tve  a rra  a lényeges k ö rü l 
m én y re , hogy a se g é d ü z e m e k  racionális ü z e m e lte té 
se  az alap techno lóg ia  m inőségének jav ítása  szem 
pon tjábó l is figye lem re  m éltó.

Az elért e re d m é n y e k  n em  véglegesek, a g azd asá 
g o s  és a nem  g azd aság o s hűtővízfogyasztás közötti 
h a tá ro k  még n in c se n e k  egészen pon tosan  m eg á lla 
p ítva.

Ehhez m ég m ély eb b  kiértékelésre és a  főbb  m u 
ta tó k  között m a te m a tik a ila g  pontosabban kifejezett 
összefüggésekre v an  szükség  abból a célból, hogy  a 
n y e r t  adatokat k o rsz e rű  szám ítógépek segítségével 
lehessen  folyam atosan kiértékelni és a b e ren d ez ések  
szabályozásához fe lhasználn i.

M Ű SZ A K I-G A Z D A SÁ G I HÍREK

Direktredukáló üzem  fejlesztése

A Gulf Industrial Investment Co. Bahrainban 170 M USD értékű be 
ruházást irányoz  elő. Az évi 1 Mt pelle t előállításához 150 M USD be 
ruházást te rv ezn ek  és ugyanakkor az a lapanyag táro lás bővítéséhez 
további 20 M U SD  szükséges. Ez u tó b b i létesítéssel mintegy 5 Mt 
alapanyagkészlet tárolására nyílik leh e tő ség . A pelleteket indiai és 
brazíliai vasércből állítják elő. A cég m á r  je le n le g  is rendelkezik szá
m ottevő pelle tgyártó  kapacitással, am e ly e t U SA  licenc alapján a ja 

pán Kobe Acélmű szállított le. Az 1989. évi te rm e lé s  1,5 Mt volt, amely 
1990-ben 2,5-3 ,0  Mt-ra emelkedik. Ezt k ö v e tő en  a  most előirányzott 

többlet 1 m illió to n n a  pellet term eléssel az összes gyártás mennyisége 
1992-ben e lé ri a  4 millió tonnát.

A vállalat tevékenységére jellemző, h o g y  a  teljes alapanyagot, a va
sércet csak im portbó l szerzi be, és a pelle t teljes mennyiségét pedig  
exportálja. A pelletgyártás löldgáz tü ze lésű  d irek tredukáló  eljárás.

Stahl u n d  K isen 1990. július. H. Л.

Újabb horganybevonási fejlesztések

A Krupp Művek Ixxluimi üzem ében ú jab b  tűzi horganv/óm űvet 
létesítenek, am ely b e/ a Ix'lga Drcvcr International S. I. eég szállítja a 
le ren d ezések e t. Az 1992-1 хмí in d u ló  tíze in  kapacitása m integy 
.475 kt/év. A szalag szélessége 1550 n u n . a kaw asaki-típusií lőlyama- 
tos gyors bú  tóbe  rendezés hűtési sebessége 50— 100" C/s>

K ooperáció nagyméretű c sö v e k  gyártására

A M an n e sm an n  Ad valamint а /  l sin  o r  Sacilor cég jelentős 

együtt m űk ö d ési írt alá a n agym éretű  csövek  gyártására. Л/ 50— 
50%-os m egoszlású  m egállapodás alapjául é v en te  1 Mrd DM lor- 
galmal irán y o z n ak  elő. A k o o p e rá c ió b a n  I ném et és .4 Iránt ia 
üzem m in tegy  2500 Iovei vesz részt.

S tahl u n d  Kisen 1990. július. II.A.

H idegen hengerelt acé lsza lag o k  lágyító és 
pácoló üzem einek fe jlesz tése  a Szovjetunióban

Л ( m 'ÍjnbmsJu Knluisuiti kombinál m ogállupodoM  .1 Sumlu'ig cég 
gel, hogy k o m p ién  lágvílóés lelülel k e /e lő  sorokul s/állit a o rm o 
saiv ilim ben előállítón acélszalagok k ik e s /ílé s é h e /.  Л szalagok vas

tag ság a  0,5— 3,5 m m , szé lesség e  1000— 1500 m m . A k ö te g  tö m e 
g e  15 t. A szalag á th ú zási seb esség e  max. 80 m m in . a  b e - és k itil 
tá sn á l max. 120 m /m in. A te ljes ítm én y  max. til) t ó ra . a  te ljes hossza 
3 5 0  m . A szállítandó b e re n d e z é s  kettős tekerc selővel v an  fe lszere l 

v e  autom atikus h o z zá v ez e tő  re n d sze rre l, hegesztőkészü lékkel. 
Továbbá alkálikus z s ír ta r ta la n ító t.  folyamatos hőkezelő  k em en cé t 

hű tőrésszel, kom plett páco ló eg y  séget tartalm az.
Stahl u. Eisen 90. jú liu s. H.A.

Új ó n ozóüzem  létesítése

A Fülöp-szigeteken az .\\S (.\ azaz a Xcmzcti Acél ni ы a h a rm a d ik  
ó n o z ó  üzemegységet te le p ít . Az 1990. m ásodik te léb en  elkészü lő  
új üzem  beruházási k ö ltség e  m in tegy  24 M I SO.

Az új üzem kapacitása  150 e /e t  t  év.
S ta b lu n d  Kisen 1990. jú lius. H.A.

Kohászati fe jlesz té sek  az USA-ban

löbb üzemben v á k u u m o /ó  b eren d e /ések et lé tesítenek . AXcni- 
zc/i Acelnni Vállalatnál 1000 e le jé n  indították be a 220  to n n a  acélt 
g á /ta lan ítő  b e ren d e /é s t. a m e ly e t a Draw Engineers l td lé tesíte tt. A 
m űszaki tanácsadásban k ö z re m ű k ö d ö tt a Thxsscn-ceg is. A m ásod ik  
egységben  — .m ieb 10 p e r i  a la tt végzi el a 2 2 0 1 acél g á /ta la n ítá sá t 
—  alacsony ('.-tarta lm ú acé lo k a t gá /ta lan ítanak . és s /é n te le n ítik  a 
lin o m lcm e/ek  és d u r v a le m e /á r u k  alapanyagait. A b e r e n d e /é s e 
ket I I nap alatt sikerü lt ü z e m b e  helyezni. A kis ( '.- ta r ta lm ú  acélo 
kat alum ínium m al n y u g ta t já k  m eg. elsősorban já rm ű ip a r i  anya 
g o k  esetén.

A (larx acélm űben R H  (Rnhr-Ucrans) e ljárású v a k u u m o /o  b e 
rendezést telepítenek. K lsöso rban  a m éh húzható  acé lo k n á l a lkal 
m azzak a minőség b iz to sítása  érd ek éb en .

A ri/onában m in i-a cé lm ű t te rveznek . A b irm in g h a m i a c é lm ű 
b e n  500 000 t év kap ac itású  m ini-acélm űvet lé tesítenek , a m e ly n ek  
beruházási költsége 100 M I SI), és 1002 elején h e lv c /ik  üzem be. 
Л fejlesztés célja az. h o g \ a  m ag a s  energia és k a rb an ta rtá s i költsé 
g é t igénylő ii/em eket a /  lij ü z em  beindítása u tán  leállítsák .

A kaliforniai acé lm ű to v áb b  bővíti horgain  zo ü zem eit. Л te rv e 
zett be ruhá/ás m in teg y  15— 50 M I SO költséggel 1001 e le jére  
2 0 0 —500 kt év h o rg a n v /á s i kapacitást ad. Bővítik a fe jlesztés ke 
re té b e n  a lágyító k e m e n ce  kapacitásá t is. A b e ren d e zé se n  m a \ .  2.1 
m m  vastaglem ezeket h o rg a n y o z n a k . A h id eg h en g erso rt a u to m a 
tik u s vastagságszahálvozdval s /e rc lik  lél.

S tahl und Kisen 1000. jú lius. II. A.
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A VOEST-Alpine krónikája

D
onaw itzban  az iparosítás k ezdete  egy 1529-ből 
szárm azó o k ira tta l b izony ítható , am elyben 
egy v ash ám o rró l van szó. E m lítésre m éltó 

acélgyártás és feldolgozás azonban  csak a 19. század 
e le jén  indu lt, a m ik o r 1805-ben d ró th ú z ó  üzem et és 
1809-ben h á m o rt ép ítettek .

Az első acél S tá jero rszágban  a „F ra n z e n sh ü tte ” 
kem en céjéb en  készült, az üzem et Franz Mayr 1934- 
1937 között é p íte tte . A kohó seeg rab en i ásványi sze 
n e t  és v o rd e rn b e rg i, faszénnel előállíto tt nyersvasat 
do lgozo tt fel.

Az 1842. jú n iu s  17-én aláírt á tadási szerződéssel 
az ü zem et az a lap ító  fiai Franz és Karl Mayr vették át, 
ak ik  1845-1846-ban m egép íte tték  a  „K aro lih ü tte”-t, 
m elyben  szin tén  voltak kavarókem encék , és h e n g e r 
so rok , melyek k em encéit aknás g e n e rá to ro k  gázával 
fű tö tték . A h e n g e re lt acéllal szem ben  m utatkozó  
nagy  b izalm atlanság  m iatt kezdetben  a rú d acé lt csak 
az éjszakai ó rák b an  hengerelték .

1849-ben az egész üz.em együttes F ranz M ayr tu 
la jd o n áb a  m e n t át, aki elsősorban A ngliában  tett 
sze rt nagy szak tudásra . 1851 -ben g ő zg ép e t helyezett 
üzem be a h e n g e rso r m eghajtására  és 1854-ben in d í 
to tta  a kavarókem encékkel m ű k ö d ő  „T h e o d o rah ü t 
te ” term elését. E bben az időben vezetik be cem en ta 
cél és tem p erá lt acél gyártását, a nagy h ő m érsék le tű  
k em ence füstgázok („Ü berhitze”) hasznosítását gőz 
te rm elésre , a lépcsős rostélyos tüzelést és regenera tív  
tüzelésű  „gázhegesztő” kem encéket. 1863-tól a vo r 
d e rn b e rg i 14. sz. kohó  is a M ayr féle kohászati k o m p 
lex u m h o z ta rto z o tt, d e  továbbra is nagy m ennyiségű 
nyersvasat kellett vásárolni.

1870-ben kerek  I 7 ezer t buzgato tt-, cem ent- és 
tem p eracé lt te rm e ltek . 1872 július 1-jén az egész ip a 
ri k o m p lex u m o t a közben nem essé  lett Mayr von 
Melnhof báró  e la d ta  a „k.k.priv. A ktiengesellschaft 
d e r  In n e rb e rg e r  H au p tg ew erk sch aft”-nak. Az. 
Ш Н(< h a ta lm át az In n e rb e rg e r F rzb e rg  hatalm as 
érce lő fo rd u lása  je len te tte , míg gyengéje  a faszénre 
a lap o zo tt és sok kis ü zem re tag o zó d o tt kohósílási 
lépcső volt.

A szállítási költségek csökkentése szem pontjából 
nagyon  fontos volt az 1872-ben m egnyitó it l.eoben- 
V ordernberg  vasútvonal.

A lapvető újítást hozott az. 1878-as esz tendő , am i 
k o r Ludwig von Funner lovag kezdem ényezésére  m eg 
é p ü lt az. első m artin k em en ce . Ezzel sikerült m egsza 
b ad u ln i a kavart és frissített, acéltól, m iu tán  a Kesse- 
mer-eljárás D onaw itzban  folyékony nyersvas h iányá 
ban  nem  jöhete tt szóba. 1881 végén az összes üzemi

lé tesítm ények  az ú jo n n a n  alap íto tt „Ö sterrech ische- 
A lp ine  M ontangese llschaft” tu la jdonába k e rü lte k . 
Az új részvénytársaság egyik  legfontosabb fe lad a ta  az 
volt, h o g y  h aso n ló je lleg ű  üzem eket a legkedvezőbb  
te lephe lyeken  egyesítsen. D onaw itzban m e g szü n te t 
tek o lyan  üzem eket m in t a  d ró thúzás, a  szeggyártás, 
a  ru g ó g y ártás , a puskacsőgyártás és a lágyíto tt acél 
gyártása . Tovább folyt a  K aro lihü tte  (K árolykohó) 
bővítése és a h en g e rd ék  korszerűsítése. E lkészült az 
első v illam os erőm ű 2 ,5  kW  világítási á ram  te ljesít 
m én y re . A  nyolcvanas évek  közepére a nyersacé l 
gyártás e lé rte  az évi 30  e z e r  tonnát.

Á tü tő  újítások tö r té n te k  az 1888-ban e lh a tá ro 
zott bővítési p rog ram  k ere téb en . A V ordernberg-E i- 
sen erz  vasútvonal k iép ítésével egyidőben, 1889-ben  
e lk ezd ő d ö tt D onaw itzban az első kokszüzem ű nagy- 
olvasztó építése, am elye t 1891-ben helyeztek ü z e m 
be. E h h ez  kapcso lódóan  M artin-acélm űvet é p íte t 
tek, am ely  a kem encék veitschi m agnezittel tö r té n ő  
bélelésével tették használhatóvá a nyersvas-érc e ljá 
rást az acél töm eggyártására .

1890-ben  új blokk- és d ró th en g e rm ű v e t hely ez 
tek üzem be. Ebben az id ő b en  Donawitz az ú j közle 
kedési ú tta l és az e lv ég ze tt beruházásokkal o lyan  
súlyt n y ert, hogy a M onarch iáb an  a kohászat abszo 
lút k ö zp o n tja  lett. A k av a rt acél és nyersacél te rm e lé s  
1891-ben elérte  a kerek  36 ezer tonnát.

1896-ban  kezdődö tt el a m ásodik nagyolvasztó 
ép ítése . Egy évvel később in d u lt az új profil- és s ín 
h e n g e rm ű , m elynek költségeit a kapfenbergi n y e rsa 
cél ü zem n ek  a Gehr. Köhler und Go. cégnek tö r té n t  e l 
adásábó l fedezték.

E bben  az időben D onaw itzban m ár h á ro m sz o r 
annyi SM -acél készült m in t kavaró eljárással g y á rto tt 
acél, am i biztos jele volt a  term elési szerkezet a lap v e 
tő változásának.

A részvénytöbbséget 1897-ben Kari WiUgmslein 
szerezte  m eg és D onaw itz jelentősége az ( ) AM ( .  fő 
üzem ekén t a nagyolvasztók bővítésével, új acé lm ű  és 
m elléküzem ei ép ítésével, trio  hengersor, k iszerelő 
sor és hengeresz tergálú  üzem , továbbá lűzállókőgyár 
ép ítésével tovább nőtt.

A buzgato tt- és folyékony acél gyártási kapacitása 
1900-ban elérte  a 175 e z e r  l-t. A konjuk túra lassulása 
e llen é re  a társaság tovább  javította ered m én y eit, m i
vel az. új b eren d ezések n ek  köszönhetően sikerü li 
c sökken ten i az. önkö ltség e t. Ehhez, lényegesen hoz 
zá járu lt egy új ló tgénoslélyos gázfejlesztő (Kerprly- 
genrrálor) létesítése, am ely  a tüzelőanyagclgáz.osílása 
te ré n  új korszakot nyitott m eg.
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1905-ben és 1907-ben egy-egy k okszüzem ű 
nagy olvasztót helyeztek üzem be 400 t nyersvas nap i 
teljesítm énnyel, továbbá m artinkem encéket és kava 
rókem encéke t. Az új linom hengerm ű ü ze m b e h e ly e 
zése u tá n  —  am elv villamos m eghajtású volt —  szük 
ségessé vált a villam os erőm ű bővítése is. A 14. m a r 
tin k em en ce  és a m ásodik  billenthető nyersvaskeverő  
1912-ben tö rtén t üzem behelyezése u tán  az acé lm ű  a 
k o n tin en s  legnagyobb egységes acélipari k o m b in á t 
jáv á  vált. A kavart- és nyersacél term elés nagysága  el 
é r te  az 503 ezer t  év szintet, a nagyolvasztók kb. 330 
ez e r t/év nversvasat term eltek.

1914 végétől az üzeni hadiüzem ként a H a d ü g y 
m in isz té riu m  irány ítása  alatt m űködött. .Az első vi
lá g h á b o rú  alatt és u tán  fűtőanyaghiány m ia tt az 
ü ze m n e k  ism ételten  nehézségei tám adtak. Ez volt az 
oka a kavartacél gyártás 1917-ben tö rté n t leállításá 
n ak  is. A vállalat tú lélésének  alapja az a tén y  volt, 
hogy  a nagy befolvásssal bíró Siemens-Rheinelbe-Schu- 
ckert Unió 1921-ben ÖAMG részvényeket v ásá ro lt és 
ezzel m ego ld ó d o tt a kohó kokszellátása. 1922-ben  az 
ÖA M G  részvények a Vereinigte Stahlwerke ,4G, D üssel 
d o r f  tu la jd o n áb a  m en tek  át.

A nnak  é rd ek éb e n , hogy csökkent te ljesítm ény  
e llen é re  olcsóbbá tegy ék a termelést, rac ionalizá lták  
a hő - és energ iagazdákodást. Ennek k e re téb en  telje 
sen átalak íto tták  a torokgázokkal való gazdálkodást. 
Ily m ó d o n  nő tt az erőgépekben  tö rténő  e n e rg ia te r 
m elés. az energiafelesleg kiegyenlítésére csatlakoztak  
az országos hálózatra , végül a füstgázok és h u lla d é k 
hő  h asznosítására  állították át a gőzterm elést, ezzel 
te ljesen  kiküszöbölve a kazánszén felhasználását. 
Fon tos újítás volt a nagy olvasztóknál az é rcp ö rk ö lés  
ko rszerű sítése  1925/26-ban az Apold-Fleissner szaba 
d a lm a  szerinti új ércpörkö lő  kem encékkel. Az érc  fi
nom frak ció ján ak  zsugorításához E isenerzből D ona- 
vitzba te lep íte ttek  egy érczsugorító m űvet, a  n agyo l 
vasztósalak elszállítására a salakhányóig d ró k ö té lp á - 
lva ép ü lt.

Nagy é rték ű  acél előállítására 1928-ban k ísérleti 
ív k em encét, egv 15 tonnás elektrokem encét helyez 
tek üzem be. Ettől kezdve Donawitzban n em csak  az 
ö tvözetlen  kereskedelm i acélt, hanem  g y en g én  és kö 
zep esen  ö tvözött különleges acélfajtákat is g y á r to t 
tak , am it az időközben leállított neubergi acélm űből 
vettek  át. Ezzel egyidőben kezdődött az e lek tro m a n - 
gán  gyártása is. Az 1919. évi mély pont u tán  1928 -b an  
a nversacélgvártás 451 ezer t-val űj csúcsot é r t  el.

1929-ben  készültek el azok a berendezések , a m e 
lyekkel nagyolvasztósalakot útburkolati kövekké és 
zúzo tt kaviccsá dolgoztak fel.

A gazdasági világkrízis Donawitzet is é r in te tte . 
1932-ben  á tm ene tileg  le kellett állítani az u to lsó  ü ze 
m elő  nagyolvasztót, az acélpiac'kism értékű fö lé led é 
se csak 1937-ben következik be.

A donaw itzi k ohó  kb. 2900 m unkavállalóval a 
közvetkező  beren d ezések e t üzem eltette: 5 A pold- 
E leissner pörkö lőkem ence, 1 db zsugorítószalag , 3 
nagyolvasztó , 33 db  Kerpely féle gázgenerá to r, 14 
SM -kem ence, 2 lapos m edencés nyersvaskeverő , 1 
db  e lek trom os ívkem ence, b lokkhengerlő sor, p ro fil 
és síngyártósor, univerzális durvahengersor, 2 kö 
zép h en g erso r, finom hengersor, M organ d ró th e n -

gerlő sor, 4  ége tőkem ence tűzállókövek gyártására , 7 
torokgázzal táp lált robbanóm oto r, 2 g ő ztu rb in a  és 
több g en e rá to r.

A u sz trián ak  a N ém et B irodalom hoz való csato 
lása u tá n  1939-ben az ÖAM G a „Reischswerke AG fü r  
Erzbau und Eisenhütten Hermann Goring Linz” vállalat 
tal az „Alpine Montan AG” Hermann Göring, Linz” vál
lalattá egy esü lt. Az Alpine M o n tan  vállalatból 1941- 
ben létesü lt a  „Reischswerke AG, Alpine Montanbetriebe, 
Hermann Göring, Linz” részvénytársaság.

E bben az időben a h ad iip a rh o z  szükséges te rm é 
kek gyártása állt e lő térben, a  b e ren d ezéek  teljes te r 
heléssel üzem eltek . É pült m é g  3 ívkem ence, 1 60 t-s 
SM -kem ence és e lkezdődött a  4. nagyolvasztó vala 
m int egy b lo k k h en g erso r szerelése.

A II. v ilágháború  u tán  9 3 0 0 1 kohászati b e re n d e 
zést szereltek  le és szállítottak el a Szovjetúnióba. Az 
1946. jú liu s  26-i és 1947. m árc iu s  26-i szövetségi tö r 
vény a la p já n  az ÖAM G-t állam osíto tták . D onaw itz 
ú jjáép ítését 1948-tól a Marshall-terv te tte  lehetővé, 
amely részben  devizát ad o tt a  nyersanyagok  és gépek  
im p o rtjáh o z , részben m e g o ld o tta  a b eruházások  
pénzügyi fedezeté t. Ily m ó d o n  sikerü lt ü zem b eh e 
lyezni 1950-ben  egy új b lo k k h en g erso rt, 1952-ben 
egy folyam atos rú d h e n g e rso rt és 1956-ban egy profil 
készárut g y á r tó  sort a ho zzá tarto zó  e lő h en g erso rra l 
együtt. Az átállás a g en erá to rg áz  tüzelésről az o la jtü 
zelésre 1951-1959 időszakban tö rtén t.

D onaw itzban  — am ely d ö n tő e n  részt vett az LD 
eljárás kifejlesztésében az ü zem i m egvalósításig —  
1953. m ájus 22-én a világ m ásod ik  ilyen b e ren d ez é 
seként kezd te  m eg term elését a két 25 to n n ás  k o n 
verterből és egy 500 tonnás nyersvas keverőbői álló 
LD acélm ű.

1962-ben  az LD acélgyártás 445 281 to n n a  te r 
meléssel e lő szö r haladta m e g  az SM -kem encék 
308 463 to n n á s  term elését. A kapacitás növelésére 
1970-ben k ét újabb, eg y en k én t 6 0 1 b eté te t befogadó 
k o n v erte rt és 1974-ben egy h a rm a d ik  k o n v erte rt h e 
lyeztek üzem b e . A f in o m h en g e rm ű  elö regedése 
szükségessé te tte  egy d ró t- és egy kom binált rúd/sza- 
lag h en g erso r építését 1959-1962 között.

A V O E S T  és az ÖAM G 1973. ja n u á r  1-jén tö r 
tén t ism ételt összevonásával bekövetkezett a  stájer il
letve osztrák  acélgyártás legnagyobb  fúziója.

Az új zsugorítóm ű  1973-ban  tö rté n t m egép ítésé 
vel és a nagyolvasztók korszerűsítésével 1977-től m ár 
csak két nagyolvasztó ü zem elte tésére  volt szükség a 
gyártás nyersanyagszükség letének . Ú jabb k o rszerű 
sítés so rán  1979-ben szám ítógépvezérlésű h uza lüze 
m et in d íto ttak . A folyam atos rú d ö n tő  berendezés 
1979-ben és az előhengerlési b lokköntő  1980-ban 
tö rtén t üzem behelyezésével D onaw itzban  m egszűnt 
a b lokköntés.

1987-ben a nagyhagyom ányú  Donawitzi K ohó a 
VOEST-A lpine AG szerkezetátalakítása so rán  önálló 
üzem ként m in t VOEST-Alpine Stahl Donawitz GmbH 
kivált a konszernbő l. Ezzel p á rh u zam o san  elkezdő 
dö tt a Klöckner-VOEST-Alpine hulladékolvasztási 
technológia fejlesztése.
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-  m ivel az összenyom ás esetéből in d u l ki, n em  
tü k rö z h e ti a h en g erlés  d in am ik u s egyensúlyát,

-  tisztázatlan , hogy m ilyen súrlódási tényező  é r 
ték e t kell figyelem be venni a  szám ításhoz,

-  az összenyomás és hengerlés közötti különbséget 
em pirikus és ezért általános érvényességüket tekintve 
v itatható  tényezők segítségével veszi figyelembe. 
F o rd -E llis -B la n d  (FEB) összefüggése [4]:

F. =  b - k (k ^ • ( h0- h , ) ( i - A - ) - , , ( Q , £ , { )  (4)

ahol az ún. jelölések
ki\ -  közepes alakítási szilárdság az alakítási zónában

,. _ o X  (5)
" -----*

a -  befogási szög
R' -  a belapult henger sugara
E -  relatív fogyás

£ = h0 -h, (6)

% -  a szalagfeszítések hatását kifejező tényező

£ -
(7)

a = F (8)

/з -  diagramból vehető érték, mely az e és q nagyságától függ.
A FEB-összef üggéssel kapcso la tban  m egjegyez 

h e tő , hogy  az alkalm azásával kapo tt e red m én y ek  
p o n to sság a  nem  rosszabb, m in t a m ás m ódszerekkel 
k a p o tt e red m én y ek é . Szerkezete bonyolu lt és a vele 
való szám ítás nehézkes (kétségtelen, hogy ez a  p ro b 
lém a a nagy teljesítm ényű  szám ítógépek k o ráb an  
e n y h ü l). A súrlódási tényező  a lkalm azandó  nagysá 
g án a k  m eg h a tá ro zá sá ra  az összefüggés szerzői nem  
ad n a k  m egalapozo tt eligazítást.

Celikov összefüggése

C elikov a K árm án  által felállított hengerlési d if 
fe renc iá legyen letbő l indu lt ki összefüggésének leve 
z e té sek o r [5]. A d iffe renc iá legyen let közelítő m ego l 
d á sá h o z  a befogási ívet h ú rra l helyettesítette és a  vé 
kony szalagok h id eg h en g e rlé sén e k  ese tére a követ 
kező összefüggéshez, ju to tt: (9)

[ < * ) * " - ’ ] ' M ‘i 4-2

A (A) összefüggés levezetésekor Celikov fe lté te 
lezte, h o g y  a sem leges sík á llan d ó an  a befogási ív kö 
zep én é l helyezkedik  el.
Л/ új jelölések:
k„ éiki -  a szúrás előtti és utáni alakítási szilárdsággal összefüg

gő feszültségek

2 u t
Ah

( 10)

V - a  befogási ív vízszintes vetületűnek a hossza 
Wc = /(„ -  Ai: az abszolút magasságcsökkenés (fogyás)

B ár a  Celikov-összefüggés több egyszerűsítő  fel- 
té te lezést is tartalm az, v an  egy nagyon fontos előnye: 
ha k ö ze lítő en  is, de  m egkü lönbözte ti az előresietési 
és v isszam aradási zónákat az alakítási zónán  belü l. 
Ezen z ó n á k  hossza lényegesen  befolyásolja a nyom ás 
eloszlását az alakítási zóna hosszában és a zónánkén ti 
közepes nyom ás alakulását is. Az alkalm azandó s ú r 
lódási tényező  nagyságának m eg határozására  C eli 
kov sem  a d  m egalapozott m ódszert.

Az a lum ín ium szalagok  h id eg h en g erlésén ek  
tech n o ló g ia i szám ításaihoz szükséges sú rlódási té 
nyező m eg h atá ro zásá ra  tö b b n y ire  a tapasztalati k é p 
letek valam elyikét, vagy valam ilyen -  tapasztalati 
ad a to k  a la p já n  szerkesztett -  görbét használnak. 
Például széles körben ism e rt A m ann  képlete [5]:

ц = ц 0 - 0 ,0 0 1 7 -  k j - 0 , 0 3 K  E (14)

ahol
p,, -  a súrlérdási tényező táblázatból vehető alapértéke, mely a 

felületi nyomás értékétől függ
k'i -  tényező, mely a hengercsiszolé) kő szemcseszámától (fi

nomságától) függ
E -  a hengerlőolaj 50 °C-on mért viszkozitása F.ngler fokban.

A 2. ábra pedig  egy g ö rb é t m u ta t be, m elynek se 
gítségével AlMg ötvözet h en g e rlések o r a hengerlési 
sebesség f üggvényében változó  súrlódási tényező ki
választható  [6].

lö b b  tapasztalati k ép le t és d iagram  alap ján m e g 
á llap íto tta m , hogy az a lu m ín ium szalagok  ipari kö 
rü lm é n y e k  közötti h id eg h en g erléséh ez  a közepes 
sú rlódási tényező é rték én ek  a leggyakrabban a (j =  
0,06 figyelem bevételét javasolják.

Az / .  lábláz/il a hengerlési e rő  szám ítására szolgá-

2. ábra. A súrlódási tényező változása a hengerlési sebesség függ
vényében [6)



R O VATVEZETŐ K : H AR R A C H  W ALTER, H A JN A L  J A N O S

Т О М У П Н А С 7 А Т

A hengerlési erő számítása alumíniumszalagok 
hideghengerlésekor és a súrlódási tényező

SCHIPPERT LÁSZLÓ

1. ábra. A deformációs zóna vázlata szalagok hideghengerlések

A dolgozat a hengerlési erő számítására 
szolgáló legismertebb összefüggések 
alkalmazásával mutatja be a súrlódási 
tényező ismeretének a fontosságát.
Példával bizonyítja, hogy a mért előresietés 
alapján meghatározott súrlódási tényező 
és a pontosított Celikov-összefüggés 
alapján nagy pontossággal számítható ki 
a hengerlési erő.

A
rra  a kérdésre, h ogy  je len leg  m ely h e n g e rlé s 
technológiai p a ra m é te re k  a legfontosabbak, 
azt kell válaszolnunk, hogy azok, am elyek  köz 

v e tlen ü l befolyásolják
-  a term ékek m in ő ség é t (különösen a  m é re tp o n 

to sságot) és
-  a hengerlés term elékenységét.
B ár az előbbiek szem pon tjábó l a h en g e rlé s  se

b ességének  és h ő m érle g én ek  je len tősége lényegesen  
m e g n ő tt, a hengerlési e rő t  vagy teljes h en g e rlés i 
n y o m ást továbbra is egyik  legfontosabb p a ra m é te r 
n e k  kell tekintenünk.

Jelen leg  több tíz szám ítási m ódszer ism ert a  sza
la g o k  és lemezek h id eg h en g e rlé sek o r fe llépő  erő  
m eghatározására. Ezek közül az a lu m ín iu m  h e n g e r 
lésével kapcsolatban a leggyakrabban  Amann, Ford, 
Ellis, Bland és Celikov összefüggéseit használják.

A deformációs zóna vázla tát az 1. ábra szem lélte 
ti. L átható , hogy a sza laghengerlés olyan alakítási el 
j á r á s ,  amelynél a b e m e n ő  o lda lon  összeforgó h e n g e 
r e k  a  köztük lévő h e n g e rré sb e  húzzák a h e n g e rle n d ő  
an y a g o t, ahol az össze 'nyom ódik, am in ek  e re d m é 
n y e k é n t a kifutó an y ag  vastagsága kisebb lesz m in t a 
b e m e n ő  anyagé.

Érthető , hogy a h en g e rlés i erő  k iszám ítására 
szolgáló  egyenletek levezetésekor a leggyakrabban  
és első közelítésként az összenyom ás feltételeiből in 
d u lta k  ki.

A  b o lg á r  iá i Sum enben, az „A lu m ín iu m  ’8 9 "  (1989 . o k tó b e r  2 6 -2 8 .)  k o n fe re n 

c iá n  o ro s z  nyelven e lh a n g zo tt e lő a d á s .

Dr. S ch ip p ert László 1 9 5 4 -b e n  s z e rz e tt k o h ó m é rn ö k i o k le v e le t (N M E , M is 

k o lc ) .  V égzés után d o lg o z o tt a  C s e p e li F é m m ű b e n  (a lu m in iu m tu s k ó k  ö n té 

s e ) , a  Taskenti (SZU) K á b e lg y á rb a n  (h u z a lh e n g e rlé s  és h ú zá s ), a  S z é k e s fe 

h é r v á r i  K ö n nyű fé m m ű be n  (h e n g e r lé s ) .  1 974  ó ta  a z  A L U T E R V -F K l-b a n  az  
a lu m ín iu m  fé lgyá rtm á n yo k  te c h n o ló g iá já n a k  ku ta tá sá va l fo g la lk o z ik . 1973- 

b a n  n y e rte  a kand idá tus i fo k o z a to t (L e n in g rá d , P o lite c h n ik a i In té z e t), 1989- 
b e n  p e d ig  a  m űszaki tu d o m á n y  d o k to rá v á  m inő s íte tté k . P u b lik á c ió in a k  szá 

m a  m e g h a la d ja  az ötvenet.

A m ann  összefüggése [1, 2, 3]:

F - бьой*У b
A p '  '

ahol a je lö lések jelentése:
kr.eff -  effektiv közepes alakítási szilárdság (figyelembe vés; 

alakváltozási sebességet és az anyag hőm érsékletvált 
sát is)

Shat -  a hatásos szalagfeszítés

8o -  hátsó fékező szalagfeszítés 
Sí -  első (húzó) szalagfeszítés
hv -  az alakítási zóna közepes m agassága (közepes szál. 

tagság az alakítási zónában)

h0 -  a szalag vastagsága hengerlés (szúrás) előtt 
hí -  a szalag vastagsága hengerlés (szúrás) után 
|i -  súrlódási tényező 
b -  szalagszélesség

A m an n  összefüggésével kapcsolatban a ke 
ző m egjegyzések tehetők:

-  ez a  közelítő összefüggés sok esetben  ji 
m ényt ad ,

7 3
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ló különböző  összefüggések és a m é rt értékek  össze 
h ason lítására  szolgáló ada tokat tarta lm az .

Az ada tok  egy AlM gSM n 1 ö tvözetből készült sza 
lagnak  egy h á ro m  állványos ta n d e m  soron  v ég rehaj 
to tt h id eg h e n g e rlé sé re  vonatkoznak . A m ért k iin d u 
ló ad a to k o n  kívül a különböző összefüggésekkel való 
szám ításokban feltételeztem , hogy  p =  0,06. A b e la 
pu lt h e n g e rsu g a ra t (/?') a m ért hengerlési erő  (Fm) 
é r té k éb ő l k iindu lva  a Hitchcock m ódszerével szám í
to ttam  ki. és az an y ag  közepes alakítási szilárdságát a 
kü lö n b ö ző  összefüggésekkel való  szám ításhoz azo 
n osnak  vettem .

A táblázat ada ta ibó l lá tható , hog y  a hengerlési 
e rő  m é rt értékeibő l (14. oszlop) az (1 ,2 , 3) összefüg 
gésekkel szám ított értékek  je le n tő s  m értékben  e l té r 
nek. .Az azonos k iindu ló  ad a to k  e llen é re  a szám ított 
é rté k ek  egym ás közötti eltérései is nagyok. .Az u tóbb i 
e lté rések n ek  az oka az összefüggések végső fo rm á já 
n ak  szerkezeti e lté rése in  túl a levezetésük  során e lfo 
g ad o tt egyszerűsítő  feltételezések különbözősége.

A m é rt é rtékek tő l való e lté rés legfontosabb o k a  a 
valóságostól kü lönböző  nagyságú  súrlódási tényező  
alkalm azása.

A techno lóg ia i szám ításokhoz alkalm azott és az 
alakítási zóna egészét jellem ző, átlagos súrlódási té 
nyező ipari k ö rü lm én y ek  közötti m egm érésére  (te 
h á t am ik o r az a lkalm azott fogyás, a  kenés, az é r in tk e 
ző felü letek  és a  hengerlés  sebessége is olyanok, m in t 
a term elésben) je le n le g  egyetlen  m ó d szer ism ert, s ez 
az előresie tés m érésén  alapszik.

H ideghengerléskor, m ikor az alakítási zónán b e 
lül az é rin tkező  felületek között csak csúszósúrlódás 
lép föl, a h e n g e r  kerü le tén ek  és az anyag  fe lü le tének  
a sebessége csak egyetlen p o n tb a n  azonos: az e h h e z  
a p o n th o z  ta rto zó  középpon ti szöget nevezzük se m 
leges szögnek (ун). M int az 1. áb ra  is m utatja, a  b e 

fogási sík és a sem leges szög által kijelölt sem leges sík 
között van a v isszam aradási zóna (ebben az anyag  se
bessége a h e n g e r  sebességénél kisebb), a  sem leges sík 
és a kifutási sík közötti rész ped ig  az e lőresie tési zóna 
(ebben az anyag  sebessége a h e n g e r sebességénél n a 
gyobb). Н а V a h e n g e r  kerületi sebessége és vi a sza
lag kifutási sebessége, akkor az S re la tív  előresietés

s = V| - V
V (15)

Ism ert Dresden form ulája , mely az előresietés és 
a semleges szög közötti kapcsolatot fejezi ki

Sh = (16)

M int e rrő l m á r  beszám oltunk [7, 8], a  h idegala 
kítási kem ényedés szám bavételéhez az ism ert Eke- 
lund  összefüggést, m ely a sem leges szög (ун), a befo 
gási szög (a) és a  súrlódási tényező (р н ) közötti kap 
csolat fejezi ki, a  következőképpen kell m ódosítani:

) (17)

ahol zik.: a kem ényedési tényező

(18)

A „H ” in d e x  azt jelzi, hogy az ilyen érték ek  a sza
lagfeszítések a lkalm azásának k ö rü lm én y e i között 
lépnek fel.
A (8 ) összefüggésből kapjuk, hogy

<*г
1*4 =

3 " , -  1 'У .
(19)

A legkorszerűbb hengerállványok m á r el vannak 

látva az elő resie tés folyam atos m éré sé re  és regisztrá-

1. táblázat
A hengerlési erő mért és számított értékeinek összehasonlítása

Szúrás Mért értékek
szá m a  h0 h- b R k»o kn То Ti előterm ék henger- kenő- v2*/ Fm
№  mm mm mm mm MPa MPa kN kN felülete felület Ram anyag m/s kN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1 6,00 4,56 1045 260,5 83,4 • 245,3 49,1 343,4 m eleg- 0,7 Genrex 56 +  3,0 6769
2 4,56 2,65 1045 259,5 245,3 345,3 343,4 274,7 hengerelt 0,3 7% laurilalkohol 5,2 5543
3 2,65 2,00 1045 273,0 345,3 363,0 274,7 88,3 0,3 6,8 4316

Az 1. táblázat folytatása

Szúrás Számított értékek
szá m a  R’ egyenlet (1) egyenlet (2) egyenlet (3) egyenlet (10)
N- F, elté rés  x/ F f eltérés x/ Fe e ltérés X/ F eltérés x/ Mf

mm kN % kN % kN % kN %

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
1 286,4 455C -32,8 4286 -36,7 3239 -52,1 6309 -6,8 0,224
2 275,7 7921 42,9 6982 26,0 4957 -10,6 5803 4,7 0,089
3 311,9 5067 17,4 5769 33,7 4520 0,2 4606 6,7 0,066

M egjegyzés: х/ A 14. oszlopban feltüntetett, m ért értékekhez viszonyított eltérés
2x/ A felcsévélési s e b e s sé g  7,01 m/s

A táblázatban alkalmazott új je- к i„ -az anyag  folyáshatára szúrás előtt r „ -  a hátsó (fékező) szalagfeszítő erő
lölesek: Ли -  a / anyag lolyáshatára szúrás u tán r . -  az első (húzó) szalagfeszítő erő
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lására  szolgáló berendezéssel. Ilyen  körülm ények kö 
zött az akutális előresietés m é rt értékeiből kiindulva 
m egh atá ro zh a tó  ун és |í h  n agysága és nincs szükség 
olyan je len tő s  elhanyagolásokra, am ilyeneket annak  
id e jén  C elikov kénytelen volt a lkalm azn i.

Az ú j ism eretek b irtokában  m á r  pon tosítha tó  a 
h e n g e rlé s i e rő  számítására lev eze te tt Celikov össze 
függés (3). A  levezetés részleteit m ellőzve az új ösz- 
szefüggés a  következő:

A (10) összefüggésben:

(21)

m egfelelő értékei, a  sú rlódási tényező m e g h a tá ro zá 
sára  fe lhasználhatók  a semleges szög nagy ságának 

kiszám ítását lehetővé tevő közelítő összefüggések.
Fontos tu d n i, hog y  az egymással is kapcso la tban  

álló e lőresietésre (S h ), semleges szögre (ун) és súrló 
dási tényezőre (рн ) a  szalagfeszítéseken tú lm en ő en  

m ég a következők is hatnak :
-  az alakítási zóna m ére te i
-  az anyag szilárdsági tu lajdonságai (a k özepes alakí

tási szilárdság és a kem ényedés m érték e)
-  a h en g e rlen d ő  an y ag  felülete
-  a hen g erek  fe lü le te
-  a kenőanyag
-  a hengerlés sebessége

A zonban az ezeket a  hatásokat je llem ző  közelítő 

összefüggések á lta lános ism ertetése is tú ln ő  a jelen  
dolgozat lehetőségein .

1 2 M h  

'  <* • Í H

(22)

, . 2 M H

b ’ -  T h

(23)

K s o s V 5 - " k k f „
(24)

K $1 s  1,15 п к  k #1 (25)

^ = 1 -  60 (26)

t  - 1 - 61 
1,15 k , ,

(27)

/ -  a befogási ív vízszintes vetülete.
A h e n g e r  belapulás figyelem bevéte le  R és / h e 

lyett új R ’ és Г értékekhez vezet.
А/. I . táb lázat 22. o szlopában  m egtalálhatók  a 

h en g erlési e rő n ek  a (l())-es összefüggéssel számított 
értékei is. L átható , hogy az egyes szúrásokban  m ért 
é rték ek h ez  (14. oszlop) viszonyítva az eltérés nem  j e 
lentős (23. oszlop).

Fel kell hívni a figyelmet a r ra ,  hogy az átlagos 
sú rlódási tényezők az egyes szú ráso k b an  jelentősen 
k ü lö n b ö zn ek  és, hogy az első sz ú rásb an  gn  értéke 
elég nagy. F.rdekes az is, hogy a C elikov összefüggés 
egyszerűbb  tonnájában  is (3) a m é re th e z  közeli é r té 
kel e re d m é n y e z  (20. oszlop, 3 szú rás) ó b a n  esetben, 
m ik o ra  léllélelezett (p=(),()(i) és a m éri előresietésen 
alapúié) (g|. =  0 ,000) súrlódási tén y ez ő  érlékek elég 
közel v an n ak  egymáshoz.

Az előbbi példákból is látszik, b o g i m ib en  lonlos 
a valóságoshoz közel esőséi rléulási tényező  értékek is
m ere te  a hengerléskor.

1 la nem  állnak ren d elk ezésü n k re  az előresietés
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Visszaemlékezés Bartha Lajosra, 
a magyar timföldgyártás megalapítójára

’S IG M O N D  GYÖRGY

A magyar ipar annak köszönhette 
mindenkori fejlődését, hogy voltak 
önzetlen, szorgalmas mérnökei, tudósai, 
akik az ország rossz gazdasági 
helyzetében még roncsokból is tudtak újat, 
maradandót alkotni. Bartha Lajos egy 
csődeljárás miatt felszabadult német 
timföldgyárban tanulta meg a szakma 
alapjait, amit saját szorgalmával 
továbbfejlesztve megvalósítója lett egy 
korszerű nemzeti iparágnak. Nevéhez 
fűződik 1971-ig majdnem minden jelentős 
újítás, amit a magyar timföldiparban 
bevezettek.

„Kicsoda, ha nem Te? 
Mikor, ha nem most?”

Ezzel a S zen t Pál aposto ltó l vett idézettel kezdte 
B a rth a  Lajos búcsúbeszédét n yugd íjba  m enésekor, 
főbb , m in t 40  éves kem ény, e red m én y es m u n k a  volt 
e k k o r m ö g ö tte , m elynek so rán  a fenti idézet szelle 
m éb en  dolgozott.

E lsőnek te rm e lt tim fö ldet M agyarországon, vé 
g igk ísérte  a g y ár jelentős fejlődési stációit, sőt á tm e 
ne tileg  az egész m agyar tim fö ld ip a r összefogója lett 
a  N eh ézip ari M inisztérium ban. Végül az.A lutervben 
a n n a k  az A lm ásfüzitői T im fö ld g y árn ak  lett a  lé tesít 
m ényi főm érnöke, m elynek technológiai a lap ja it 
m ég  a h á b o rú  alatt fogalm azta m eg. B arth a  Lajos 
é le té n ek  e lem zésekor szeretném  elkerü ln i a k ö zh e 
lyeket, m égis el kell m o n d an o m , hogy szorgalm a, 
em b eri m ag ata rtása  p é ld am u ta tó  volt és egy g e n e rá 
ciót ta n íto tt m eg  a m űszaki ism ere tek re , m u n k as tí 
lu s ra  és becsü le tre . Szakm ai tek in télye érvényesü lt, 
am ik o r a tim fö ld ipari fejlesztés alap té te le it m eg h atá -

A z e lő a d á s  1990 n o v e m b e r é b e n  ha n g zo tt e l a z  OM BKE F ém ko h á sza ti s z a k 

o sztá lya  a lm áslü zitö i helyi s ze rv e ze té n e k  k lu b e stjé n

Sigmond György o k leve le s  v e g y é sz  é s  fizikus, a z  A lu terv FKI n yu g a lm a 

z o tt fő o sz tá lyv e ze tő je  O klevelé t 1940-ben  sz e re z te  m e g  a K olozsvári E g y e 

te m e n . Doktori c ím é t a  B u d a p es ti J ó z s e f  N ádor M űszak i é s  G a zd a s á g tu d o 

m á n y i E g y e te m e n  v éd te  m e g  1942-ben, a m e lyn e k  fizikai-kém iai ta n s zé k é n  

d o lg o z o tt  ta n á r se g é d k é n t 1943-ig. 1943-82 k ö zö tt a  M agyaróvári T im föld 

gyár fő m érn ö ke , a z  A lm ásfüzitő i Tim földgyár fő tech n o ló g u sa , v ég ü l a z  A lu 

terv FKI fő o sztá lyveze tő je . N yu g d íja skén t a z  A lu terv FKI sza k ta n á csa d ó ja .  

M ű k ö d ik  E N SZ s za k é r tő k é n t is. É rd ek lő d és i terü lete i a tim földgyártás, ipar  

tö r ténet, a m ű sz a k i nyelv. A  MTA ipartörténeti b izo ttsá g  titkára. A z  O M BKE  

ipartö rténe ti b izo ttsá g á n a k  tagja. A  M OTIM  helyi s ze rv e ze t alapitója é s  s o k  

é v e n  á t volt e ln ö ke . K éső b b  A lm ásfüzitőn  é s  B u d a p e s te n  a helyi s z e r v e z e t  il

le tv e  a  tim földgyári s za k c so p o r t e lnöke . E ö tvös  díjas.

Bartha Lajos, a magyar timföldipar megalapítója

rozták a  N I M -ben s am ikor az. A lu terv b en  létesítm é
nyi fő m érn ö k k én t m u n k atársa in ak  segítségei nyúj
tott.

1902-ben született A ranyosgyéresen  ('lórda- 
A ranyos várm egye). Édesapja re fo rm á tu s  pap, akitől 
kem ény nevelést kapott, éd e san y já tó l p ed ig  a m in 
d en k ire  k iá ra d ó  em berszeretclet ta n u lta  meg. A kö
zépiskolát a kolozsvári R efo rm átu s  Kollégium ban 
végezte m in t bent lakó diák, ahol m ag áb a  szívta az ősi 
in tézm ény  h u m án  és reál szellem ét. Érettségi után a 
politikai esem ények  elszakították a szülőföldtől. Bu
d apesten  a József N ádor M űegyetem  vegyészm érnö 
ki k a rá ra  iratkozott be, ami a k k o r az egyik legnehe 
zebb szak ág  volt. Oklevelét 1027-ben szerezte meg.

1027. jún ius l-jén az A lu in ín iu n ié re  Bánya és
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Ip a r  cég szolgálatába állt. E lőször a  gánti laboratóri 
u m b a n  dolgozott, majd B o d a jk ra  helyezték, ahol a 
N ém eto rszág b a  induló baux itszállítm ánvokat ele 
m ezte.

M ár ek k o r kitűnt szorgalm ával és pontos m u n 
kájával. A többszázezer to n n ás  szállítm ányok árát 
a lu m ín iu m -o x id  és szilícium -dioxid  tartalm uk h a tá 
ro z ta  m eg. Közös mintavétel u tá n  n ém et kollegájával 
k ü lön -k iilön  elemzést végeztek és e lté rés  esetén a kö 
zösen  vett m intát döntő e lem z ésre  küldték. B artha 
Lajos m in d en  döntő elemzést m e g n y e rt, ami a válla 
lat szám ára  anyagilag is igen je len tő s  eredm ény volt. 
P ed ig  kollegája olyan precizitással dolgozott, hogy 
m ég  a bauxit feltárása során fe lo ld ó d o tt m g nagyság- 
r e n d ű  p latinát is m eghatározta, m e r t  am int a szakér 
tők  elő tt ez ismeretes, k ü lö n b en  ez is alum ínium - 
o x id n ak  m utatkozott volna.

1928 őszén a vállalat b u d a p e s ti kísérleti laborató 
r iu m á b a  helyezték át. ahol e lső so rb a n  bauxitfesték és 
b itu m e n  problém ákkal foglalkozott. K ocsiútburkoló 
an v ag o t is állított elő bauxitból, m ely e t N ém etország 
b an  egv kisebb útszakaszon e re d m é n y e se n  kipróbál 
tak . A kísérleti laboratórium  v ezetősége akkor m ég a 
p iro g é n  tim földgyártás g o n d o la táv a l foglalkozott. 
B a rth a  Lajos — aki 1930-ig fe lvá ltva  Bodajkon és 
B u d a p e s te n  m űködött — ez ek b en  a kísérletekben 
n em  vett részt, de akkori ism e re te k  szintjén m ár a 
Вал e r-e ljá rá s  felé vonzódott. S a já t elbeszélése sze
r in t. am ik o r 1932. jan u árjáb an  H ille r  vezérigazgató 
h i \a t ta .  igen kom or g o n d o la to k  foglalkoztatták, 
m ert az általános gazdasági v á lság b an  m ár több Alu- 
é rc  alkalm azo ttnak  fe lm ondtak . S z in te  hihetetlen  
volt H iller közlése, hogy N ém eto rszág b a  kell utaznia, 
m ert B ern b u rg b an  egy leállított B ay e r tim földgyárat 
kell ism ét üzem be helyezni, a tech n o ló g iá t elsajátíta 
ni. m a jd  a gyárat leszerelni, M osonm agyaróváron  
felszerelni és ismét üzembe helyezn i. Az előzmények 
..A m ag v ar alum ínium  50 éve” kö te tbő l ism ertek, 
ezért azokat csak röviden ism erte tem .

Dr. H o rst W agneré volt a „C h em isch e  Fabrik 
B e rn b u rg ” nevű kis üzem, m ely kb. havi 1-1 vagon 
tim fö ld h id rá to t és alum ín ium -szu lfá to t állított elő. A 
cég azo n b an  tönkrem ent, e la d ó so d o tt és nem  tud ta  
k ifizetni többek  között a M agyaro rszág ró l vásárolt 
b a u x ito t sem . Ekkor határozta  el a  B auxit Tröszt, 
hogy a gyár teljes gépi beren d ezésé t m egvásárolja és 
a teljes adósságot elengedik, ha  a  b e rn b u rg iak  a m a 
gyar szakem bereket m egtanítják a  tim földgyártásra. 
B arth a  1932 januárjában  u tazo tt ki B ernburgba. Dr. 
W ag n er személyes jóbará tságo t k ö tö tt  a szerény, 
szorgalm as, ném etül jól beszélő fiata l m agyar m ér 
nökkel és készségesen vezette b e  a  technológiába. 
Ö sszegyűjtö tték  a gy ár 34 d o lg o zó já t, elvégezték a 
b e ren d ez ések  tisztítását és k a rb a n ta rtá sá t, és 1932 
áp rilisáb a n  m egindult a term elés. 14 hónap alatt, 
1933. jú n iu sá ig  mintegy 10001 tim fö ld h id rá to t gyár 
to ttak  kifogástalan minőségben. E k k o r  leálltak, m eg 
kezd ték  a gépek  leszerelését és M ag y aró v árra  szállí
tását. B arth a  szeptem berben u ta z o tt haza és m eg 
kezd te a  gyár felszerelését. Az első  do lgozó , akit fél

vett. Platz Mihály volt, a  g y ár későbbi főm űvezető je, 
aki m ég  részt vett a g y á r  és a m agyar tim fö ldgyártás 
50  éves jubileumi ü n n e p sé g é n  és 1990. szep tem b e 
ré b e n  hunytéi. B en n e  B a rth a  a leghűségesebb m u n 
k a tá rsra  talált, aki a m o so n i iparos h ag yom ányoknak  
m egfelelően m inden  rá b íz o tt m unkát k ifogástalanul 
elvégzett.

A gépek elszállítása H itle r u ra lom ra ju tá s a  u tán  
veszélybe került, m e r t  a  m eg h ird e te tt gazdasági 
p ro g ra m  szerint tilos v o lt N ém etországban  üzem elő 
gy árak at leállítani és a  b e ren d ezések e t kiszállítani. Az 
alum ín ium -szu lfá t-gyárak  kartellje azo n b an  az elő 
ző leg  kötött szerződés a la p já n  mégis m egszerez te  a 
szükséges engedélyeket. E n n ek  ellenére B a rth a  L a 
jo s  ellen pert in d íto ttak  és távollétében ip a r i kém ke 
d é sé r t első fokon e líté lték , m ajd fellebbezés u tá n  fel
m en te tték . így vált leh e tő v é , hogy 1936-ban az idő 
közben  m egindított C h em isch e  Fabrik H oesch  d ü re - 
ni tim földgyárának vezetősége szakértőnek  hívta 
m eg  kikeverési n eh ézség e ik  m egoldására. A fenti 
g y á r főm érnöke E rich  B ay er volt, aki e lőzőleg  M a
gyaróváron  a gyárban  sa já t kísérleteit végezte  és o tt 
ta n u lta  m eg tisztelni B a r th a  szakértelm ét.

Kutas A ndor az A lu é rc  központi m űszaki igazga 
tó ja  —  aki a kezdeti tárgya lásokat is vezette és tö b b 
szö r j á r t  B ernburgban  az üzem elés so rá n  is —  és 
B a rth a  Lajos kezdettől fogva azt határozták  el, hogy 
a m agyaróvári gyárat a  b e rn b u rg in á l nagyobbra , leg 
a láb b  évi kétezer to n n a  kapacitásra  m ére tez ik . így 
n e m  m inden  b eren d ez és t vettek  át B ern b u rg b ó l, h a 
n e m  azokat újabb, k o rsz e rű b b  berendezésekkel h e 
lyettesítették.

A B ernburgból e lh o z o tt berendezések  a követke 
zők voltak: 1 db go lyósm alom  szélszitával, 1 d b  bau- 
x itszárító  forgókem ence, 3 db  6 . illetve 7 m 5-es a u 
tokláv, 4 db szűrőprés, 4  d b  35 m -es és 4 d b  75 m ‘̂ -es 
k ikeverő  tartály, 2 db  4 n ö -e s  vákuum dobszűrő , 2 db 
80  m "-es és 1 db 20 m 2-es fű tőfelü letű  12, illetve 15 
b a r  nyom ású gőzkazán, 1 d b  80 m fű tő fe lü le tű  Ro- 
bert-P assburg  re n d sze rű  egylépcsős b ep á rló  készü 
lék  és 1 db 180 kW-os ellennyom ású  d u g a tty ú s  gőz 
g ép , ezenkívül a fen tiek h ez  tartozó  szállító és kiszol
g á ló  berendezések. A k ö z lő m ű re n d sz e re k e t a  terv 
sze rin t m ajd gőzgép h a jtja  m eg, az egyedi g ép e k  szíj
m eghajtássa l üzem elnek . A dolgozókat a szállítm á 
n yok  k irakására elein te  e se te n k én t vagon é rk ezésk o r 
h ív ták  be.

I tth o n  a csekély tőke m ia tt olcsón vásáro lt (bár 
alig  használt) beren d ezések k e l egészítették ki a  g ép 
p a rk o t: gőzkazán, d u g a tty ú s  gőzgép, k ö té lm eg h a jtá 
sú  g e n e rá to r  stb. N ém eto rszágbó l au tok lávokat, ki- 
keverőket, szűrőpréseket, v ákuum -dobszűrőket és 
légszivattyúkat vettek, m ely ek e t ócskavasként hoztak  
be, hogy ne kelljen vám ot fizetni.

A kirakodáshoz fe lv e tt nyolc m u n k áso n  felül 
1933. decem berében m ég  20  m unkást v e ttek  fel és 
m e g in d u lt  a gyár ép ítése . A m unkáslétszám  1934. 
áp r ilis  végére m ár e lé r te  a  100 főt. A ddig  B arth a  
m in d e n  adm inisztratív m u n k á t m aga végzett és irá 
n y íto tta  a szerelés szervezését is. A szerelésben  a
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B ern b u rg b ó l 5 h ó n ap ra  sz e rző d ö tt Villy K ühne laka 
tos is seg ített. Á prilisban m ég  egy' techn ikust és egy 
főgépészt v e ttek  fel, de  B a rth a  m ég  m aga fizetett 
b ért.

M ár a szerelés ideje a la tt éjjeli m űszakot is szer 
veztek. m elyet Platz M ihály vezetett, de  B arth a  is n a 
pi 14-16 ó rá t tö ltö tt a helyszínen .

1934. jú n iu s  18-án helyezték  üzem be a feltáró  
au to k láv o k a t és ezzel m e g in d u lt a  tim földgyártás 
M agyaro rszágon . Az e m b e re k  szakképzetlenek  vol
tak , a  b e tan ítás t B artha az üzem in d ítás  alatt végezte 
el. készü lék rő l készülékre. Az első h é ten  hétfő  re g 
geltő l p én tek  reggelig  egyfoly tában  ta lpon  volt, ak 
k o r fé ló rát a lu d t, m ajd fe lébreszte tték , m ert a postás 
h o zta  a heti b é rt.

H a t h é tig  az üzem csak he ti 6 n ap o t m ű k ö d ö tt, 
az éjjeli m űszako t ez alatt is Platz. M ihály vezette, de  
k özism ert volt, hogy B a rth a , aki ek k o r m ég  nő tlen  
volt és a gyár te rü le tén  lako tt, ha  este be is m en t a vá 
ro sba , hazajövet m indig  vég ig járta  az üzem et. M in 
d e n  kü lönös zajra  — pl. gőzkifúvás —  azonnal felkelt 
és b e m e n t a gyárba, de e ttő l függetlenü l is gyakran  
éb resz te tték  fél és hívták be. G ondosan  ügyelt a cég 
vagyonára . Az igen d rág a  és „kapós” szűrővásznat pl. 
m in d ig  szem élyesen ad ta  ki a gyári szabónak, aki azt 
a szű rő p rések h e z  összevarrta . Az időközben fő m ér 
n ö k k é  k inevezett B a rth án a k  nem  volt irodája , az 
üzem  központjában  lévő lab o ra tó riu m  m érlegszobá 
jáb an  tevékenykedett és jó ideig  az elem zéseket is 
m aga végezte. Az első h id rá to t 1934. augusztus 1 -jén 
szű rték  le, és annak  m in ő ség e  kifogástalan volt. Jel 
lem ző, hogy am ikor egy szállítm ányt a n ém et cég m i 
nőségi kifogás m iatt ren d e lk ezésre  bocsátott, B arth a  
szinte depressziós á llapo tba  kerü lt. A d ö n tő  elem zés 
azo n b an  ezú tta l is neki a d o tt  igazat. A szakem berek 
é rd e k lő d é sé re  igényt ta r th a t,  hogy a kifogásolt h id - 
rá tm in ta  КегОз ta rta lm a 0 ,010% volt, ami n álunk  
m ég  m a is m egfelelő é r té k n e k  számít.

A g y árn ak  kezdetben n em  volt kalcinálő k em en 
céje. 1935-ben vásárolták m eg  a G e b rü d e r Pfeiffer 
45 m éteres , kiselejtezett forgódobos kem en céjé t; 
po rlev á lasz tó n ak  l.urgi b e re n d e z é s t szereltek  lel. A 
h ű tő d o b  nélküli o lajtüzelésű kem ence m ind járt kez 
d e tb e n  25% energ iam eg takarítást hozott a szokásos 
h ű tő d o b o sh o z  képest és ezzel eu ró p a i szakmai kö 
rö k b en  is nagy  érdeklődési és elismer ést váltott ki. Itt 
kell m egem líten i, hogy B a rth a  Lajos élt-tél végig kí
sérték  olyan tevékenységek, m elyek sor án egy a d d ig  
n em  ism ert vagy tim fö ldgyárban  m ég nem  alkalm a 
zott berendezést elsőnek M agyaror szágon p róbáltak  
ki sikerrel.

K m lítésre m éltó kis ep izó d  a kalcinálő in d ításá 
ról: Krich Bayer (akinek nem  volt köze az eljárás fel
ta láló jához; engedélyt k ap o tt, hogy egy találm ányát 
M agyaróváron  próbálja ki. A m unka során jé> barátja 
lelt B arth án a k  és an n y ira  lelkesedett tevékenységé 
é r t, hogy éjszaka m ég e llenő r zést is vállalt az in d u ló  
kalr inálé) üzem ben és 8 - 10 oldalas, ném et a laposság 
gal m egírt napiéiban számolt be tapasztalatairól, a m i 
ket jól lehete tt hasznosítani.

1935-től a  tim földpiac m e g é lé n k ü lt és szakadat
lanul folyt a  g y á r bővítése, először év i 4, m ajd 10, vé
gül 20 kt/évre, b á r  utóbbit a h á b o rú  m ia tt m ár nem 
lehete tt befejezn i. A technológiai te rv e z ő  végig Bart
ha  volt. E n n e k  so rán  a szokásos b e ren d ez ések  bőví
tésén  kívül a  kevéssé korszerű sz ű rő p ré se k  helyett 
D orr O liver ü le p ítő  berendezéseket és Kelly szűrőket 
szereltek fel. M ajd  dr. Vogelbusch bécsi m érnök újtí
pusú  b ep árló  berendezésérő l é r te sü lv e , előbb egy 2 
m -es k ísérleti m odellt, majd 300 rm  fűtőfelületű, 3 
lépcsős ü zem i b ep á rló  készüléket é p íte tte k  be. Ez a 
berendezés is egyedülálló  és az a k k o r i körülm ények 
között re n d k ív ü l előnyös volt a  tim fö ld ip a rb an . Az 
akkori m u n k a te m p ó ra  jellem ző, h o g y  az új berende 
zések építési te rv e it B artha és A d le r  győri építész- 
m érnök  re n d sz e r in t a d é lu tán i ó rá k b a n  beszélte 
m eg, A dler éjjel dolgozta ki a te rv e t o lyan  mélységig, 
hogy m ásn ap  reggel a kőm űvesek  a m unkát már 
m egkezdhették .

1941-ben súlyos gondokat o k o z o tt a körfolya
m atban és következésképpen a t im fö ld b e n  feldúsult 
vanádium . M iu tán  az eltávolítás m ó d sz e ré t Terebesi 
m érnök segítségével a la b o ra tó riu m b a n  kidolgozták 
és üzem ileg  bevezették , B artha  e lre n d e lte  a kiszűrt 
vanád ium só  táro lásá t, ez szolgált a  későbbi vanádi- 
um üzem  a lapanyagáu l.

A h áb o rú s  készülődések so rá n  esedékessé vált a 
tim földgyártás fokozása. A m ag y aró v á ri üzem jelen 
tős bővítését a  h a tá r  közelsége m ia t t  nem  tartották 
m egfelelőnek  és hosszas m egb eszé lések  után az al- 
másfüzitői te lep ítés  mellett d ö n tö tte k  15, 30, végül 
60 kt/év kapacitással. L egk iválóbb  szakértőként 
B artha Lajost kezdettől fogva b e v o n tá k  a tervezésbe 
és 1943-tól kezdve heti két n a p o t tö ltö tt Magyaróvá
ron , kettőt B ud ap esten  és kettőt A lm ásfüzitőn, ahol 
az igen igényes VAW szakem berek  voltak  partnerei, 
nem  ritkán  ellenfelei. M unkáját itt is elism erés kísér
te és nagy sze rep e  volt abban, h o g y  1945-ben a szov
jet csapatok bevonulásakor az ah n ásfü z itö i gyár 70- 
80%.-ban készen  volt-

id ő k ö zb en  Bari hát igazgatóvá nevezték ki és 
M agyaróvárra új főmérnököt v e ttek  lél, akit azonban 
1943 végén elbocsátottak. B a rth a  ism ét visszavette a 
m agyaróvári gyár irányítását. A m ik o r 1944. decem 
ber 24-én a h áb o rú s  esem ények m ia tt a gyár üzeme
lését be kellett szüntetni, v igaszta lan  lelkiállapotban 
végeztette el a 10 éves üzem  leállításának és ál
lagm egóvásának  m unkáit. M in d en  lehető  ürüggyel 
a rra  tö re k e d e tt ,  hogy a do lgozókat m entesíthesse a 
katonai b eh ívástó l, hol a k a rb a n ta r tá s i  m unkákra, 
hol a leszűri h id rá i kait in á lásá ra  hivatkozva (1915 
feb ruárjában). A gyár terü le tén  L engyelország lero- 
hanása u tán  lengyel m en ek ü ltek e t telepítetlek le, 
ezeknek m egfelelő  szállási és m u n k á l biztosított, kö
zülük sokan  le is telepedlek M agyaróváron .

N agyon n eh éz  volt 1945 e lső  három  hónapja. 
Nemcsak az alm áslüzitőiek m e n e k ü lle k  M agya rét
v á r r a — é lü k ö n  Danunang a k k o ri Altiért vezérigaz
gatóval és I.(d inéit VAW .megbízottal és igényellek 
szállást a g y árb an , még Gátit réti is jö ttek  meneküllek.
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Majd a n ém etek  kezdtek eg y re  fokozo ttabban  bele 
szólni a g y á r életébe. Először csak  ra k tá r t  létesítettek 
és an n a k  őrize tére  katonákat je lö l te k  ki, majd egyre 
követelőzőbbek lettek. Az egyik g y á r i vágányra gép 
kocsijavító szerelvényt v o n ta ttak  be. Követelték a 
gyári te rm é k e k  elszállítását. Ezt B a r th a  úgy védte ki, 
hogy a vagonokba jó  darabig  sz ó d a só t vagy bauxitot 
rakato tt. A m ikor végül tim földet k e lle tt szállítani, hol 
a vágányhálózat tú lterheltségére, h o l a  hegyeshalmi 
vasútállom ás bombázására h iv a tk o zv a  igyekezett ezt 
akadályozni.

U g y an ak k o r rengeteg p esti c é g e t indítottak el 
k itelepüln i Németországba, d e  M agyaróváron  a szál
lítm ányok elakadtak. B artha e n g e d é ly ez te  a vagon 
jaik bevon tatását, szám ukra r a k tá r t  biztosított, sőt a 
szom szédos M űselyemgyártól a  g y á r i pénzkészletből 
ra k tá rak a t vett meg, így n agyon  sok  m agyar vállalat 
anyaga M agyaróváron m a ra d t és  a  háború után 
visszaszállíthatták azokat az e r e d e t i  telephelyre. A 
gyári pénzkészlet m aradékát két m ű v eze tő  segítségé
vel a kondenzedényekben re jte tte  el, így a háború 
után azo n n a l tudtak bért fizetni. É rd e k es  az elszállí
to tt tim földvagonok sorsa. A zok csak Zurányig 
(Z urndorf) ju to ttak  el.

A h á b o rú  után Bartha b r ig á d o t szervezett, hogy 
azokat visszahozzák. A tim fö ld e t m egtalálták , nagy 
részét a fö ld re  kiszórva, 200 to n n á t  visszalapátoltak a 
vagonba, d e  a vasúti sínek fe lro b b b a n tá sa  miatt haza 
szállítani n e m  tudták. Végül egy é le lm es  ajkai brigád 
a tim föld nagy  részét az ajkai k o h ó b a  szállította. O tt 
is jó  helye volt.

K ritikusnak  ígérkeztek 1945  m árc iu sán ak  utolsó 
napjai. Egy ném et bénító o sztag  j e l e n t  m eg a gyár
ban, akik először robbantani a k a r ta k , m ajd megelé 
gedtek  a  tu rb in a  főszelepének elvitelével, aminek 
tarta léka bezsírozva a ra k tá rb an  m a ra d t. Végül az 
egyik b u d ap e s ti cég hat vagon ó lo m  készletét akarták 
elvini a gyári m ozdonnyal együ tt. E k k o r  B artha m ár 
cius В 1-én, am ikor Győr felől m á r  behallatszott az 
ágyúzás, W am petics főgépész seg ítségével leitatta a 
ném eteket, akik némi ajándék lé jé b e n  dolguk vége
zetlenül távoztak.

Á prilis 1 -jén érkeztek m eg  a szo v je t csapatok Ma
gyaróvárra . B artha lábán kisebb sé rü lé s  keletkezett, 
melyet m ű te n i kellett, de ő a friss sebbel is azonnal 
bem ent a gyárba. A nehézségek é lő irő l kezdődtek. A 
harcoló alaku la tok  néhány n a p ig  m egálltak  Magya
róváron és alkatrészeket, hegesztési, lakatos és rako 
dási m u n k á k a t követeltek, d e  v é g ü l nagyobb kár 
okozása n é lk ü l tovább m entek . K ö z b e n  a háború is 
véget é rt. A tartósan letelepülőkkel p e d ig , m int látni 
fogjuk, jó kapcsolat alakult ki. A g y á r  dolgozói kezd
tek visszaszivárogni a gyárba —  e lő ző le g  sokan elbúj
tak a beh ívások  elől — és fo ly ta tták  az üzem  leállása 
után e lk ezdett átrendezését.

Á prilis 14-én szovjet k a to n ai szak értő k  jelentek 
m eg és h á ro m  napig faggatták B a r th á t  a gyár állapo 
táról, technológiájáról és üzem be helyezési lehetősé 
geiről. U tó b b iró l azonban az ab d a i h íd  felrobbantása

m ia tt  szó sem leh e te tt, m ert sem szén, sem  bauxit 
n e m  érkezett a gyárba.

Az első ú jra in d ítá s ra  csak sz e p te m b er 3-án ke 
r ü l t  sor. B artha vezetésével — aki a  legkem ényebb  
m u n k á t, a kazánsalak k ih o rd ásá t vállalta —  a m űsza 
ki és adm inisztratív do lgozók  is seg íte tték  az üzem vi
te lt. A dolgozók lé tszám a ugyanis az 1939-es 441 -gyei 
szem ben  csak 110 fő volt. A dolgozók helyze tének  j a 
v ítá sá ra  időnként 1-1 kg  szilárd m a ró n á tro n t és szó 
d á t  ju tta ttak , am it é le lm iszerre  cse ré lh e ttek  be, vagy 
sz a p p a n t főztek belő le. E llátásuk ja v ítá sá ra  a szovjet 
h ad se reg tő l b é rm u n k á é r t  teh erau tó t is szereztek és 
ezzel B udapestről élelm iszert és lábbelit hoztak, 
m a jd  a társadalm i szervekkel együtt ü zem i konyhát 
lé tesítettek . Az üzem  o k tó b er 2-ig m ű k ö d ö tt, akkor 
elfogyo tt a szén és ism é t le kellett állni. Ez a helyzet, 
az ígére tek  ellenére, m é g  többször m eg ism étlődö tt és 
B a rth án a k  küzdeni kelle tt azért, hogy a g y ára t vég 
le g  le ne állítsák. Az üzem szüneteke t a g y ár b e re n d e 
zése in ek  ko rszerű sítésére  fo rd íto tták . H elyi tervek  
a la p já n  újjáépült a baux itszá rító , a lú g o ld ó  és a be- 
p á r ló  üzem nagy része.

A 3 éves terv k e re té b e n  végül a g y ár ú j b e re n d e 
zések et is kapott és az 1949. decem ber 1 -jei ú jabb in 
d u lá s  m ár tartósnak  bizonyult. Közben K utas jav as 
la tá ra  B artha k id o lg o zta  a vörösiszap kausztifikálás 
technológiáját. A rég i vörösiszaphányó feldolgozása 
n em csak  a gyár m a ró n á tro n  ellátást biztosíto tta, de  
A jk án ak  is szállítottak m aró n á tro n t. A kausztifikálás 
az ü zem  folyamatossá válása során a rég i és új iszap 
bó l párhuzam osan folyt. A m eszezett vörösiszapot 
p e d ig  zagyolva szivattyúkkal szállították a  tá ro ló té r 
re ,  kiküszöbölve a re n d k ív ü l veszélyes és erőfeszítést 
ig én y lő  csillés szállítást.

1946 februárjában  egy vihar e lp u sz títo tta  a kal- 
c in á ló  épület fából k észü lt tetejét. B a rth a  D om ony 
A n d rá s  korm ánybiztost kereste fel, aki a lu m ín iu m o t 
b o c sá to tt rendelkezésre az új tetőszerkezet m egép í 
té sé re . Ez országosan egyedülálló  m ego ldás volt. Do 
m o n y  lett később a M ag y ar A lum ínium  főszerkesztő 
j e ,  ak i ezt a m unkát 1988-ban  bekövetkezett haláláig 
végezte.

A Bauxit Ipa r R t.-t 1948. feb ru ár 6 -án  állam osí
to ttá k . Az Albart k ö zp o n t, am elyhez csak a M aszoba 
io n  kívüli vállalatok ta rto z tak , 1949-ben m eg szű n t és 
a  m agyaróvári gyár ö n á lló  nem zeti vállalat lett. M un 
kásigazgatók  sora v e tte  á t a vezetést, m íg  B artha 
1951 áprilisáig fő m érn ö k i beosztásban m ű k ö d ö tt to 
v ább . 1951-ben a tim fö ldgyárhoz csato lták  az akkor 
in d u ló  M ű k o ru n d g y ár N . V.-ot, aho l m eg o ld o tta  a 
legnehezebb  fizikai m u n k a , a 20 tonnás k o ru n d tö m b  
k iv o n  tatásának g ép esítésé t és b iztosította a  k o ru n d - 
g y á r  gépészeti ellátását, b á r  a k o ru n d ü z e m  vitelébe 
so h ase m  avatkozott b ele , m eghagyta az üzem vezető  
önálló ságát. Ez az o n b a n  m ár a m agyar m ű k o ru n d - 
g y á r tá s  tém akörébe v ágó  rész.

1948-ban Kutas, B a rth a , Tetétleni és B o gárd i ki
d o lg o z ták  a H é v  alatt összegyűlt v an ád iu m  tarta lm ú  
só b ó l a vanádium  te rm é k e k  term elésének  techno ló 
g iá já t, am ire szabadalm i oltalm at is kap tak .
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Az üzem , a m agyaróvári szokások szerint, m e g 
lévő tartályokból és szűrőkből gyorsan  és m inim ális 
költséggel ép ü lt m eg  és a g y árn ak  évtizedekig je le n 
tős m ellék jövedelm et b iztosított.

1950-ben az О Т  e lren d e lte  az időközben 18 kt/a- 
ra  em elk ed e tt kapacitású  tim fö ldüzem  35 k t/a-ra v a 
ló bővítését. A tervezés so rán  dr. Baránszky-Jób Im re  
létesítm ényi fő m érn ö k n ek  —  aki g ép járm ű  fejlesztő 
és az Á rpád  sínau tóbusz  m egalko tó ja volt —  B a rth a  
volt a technológiai tanácsadója. A gépi b eren d ezések  
szállítására 1951. április 25-én m agyar—cseh egyez 
m én y t kötö ttek . A tervezés so rán  számos tárgyalás 
volt a  csehszlovák p artn e rek k e l. Ezeken a vállalat é r 
d ek e it és a m űszaki-technológia i vonalat B artha  k é p 
viselte. A kikeverés elvi m ego ldásának  e ld ö n tések o r 
(légkeverő vagy m echan ikus keverés) kénytelen volt 
m űszaki m egérzés a lap ján  d ö n ten i, m ert a g y árb an  
üzem elő  kísérleti légkeverő  ered m én y e i m ég n e m  
voltak m egnyug tatóak .

1951 -ben B arth a  á tvette  a beruházási osztály ve 
ze tését és 20 főből álló, k iválóan  m űk ö d ő  osztályt 
szervezett. N agy g o n d o t fo rd íto tt a rra , hogy a le g n e 
hezebb  fizikai m u n k á t, a b au x it kézi rakodását g é p e 
sítse és ezútta l is szám os olyan új beren d ezést sze re l 
te te tt  fel a g y árb an , am elyek  e lőzőleg  az o rszág b an  
sem  voltak ism eretesek . A leg jelen tősebb a légkeve 
rés volt, m elyet előbb 3, m ajd  125 m -es ta rtá ly b an  
p ró b á lta to tt ki, végül részben  a m eglévő ta rtá ly o k a t 
ép íte tték  át, részben  új légkeverő  tartályokat sze re l 
tek  fel. A kalcináló korszerű  E lex porta lan ítóval g az 
d ag o d o tt és itt is m egszűn t a fizikai m unka, a csillé- 
zés. A pon tos és m egfon to lt m u n k á t igénylő b e ru h á 
zást élő ü zem b en  a te rm elés m egszakítása n é lk ü l 
1954-ben sikerrel fejezte be. (Talán egyetlen m űszak i 
tévedése  volt, hogy  a cseh g y á rtó k ra  hallgatva az 
ő rö lt  baux it levegővel tö rté n ő  szállítását vezette be. 
Ez a  m egoldás évekig  szennyezte a kö rnyeze te t. 
Szerk.) E kkor a V egyipari és E nergiaügyi, m ajd  a  N e 
h éz ip a ri M in isz térium  A lu m ín iu m ip ari Ig azg ató sá 
g án  a  gyár m űszak i osztály vezetőjévé nevezték  ki. 
E b b en  a m inőségében  m ost m á r m in d h áro m  tim 
fö ldgyár fe lügyeletét ellátta, tapasztalatait te c h n o ló 
giai, tervezési és b eruházási v o nalon  kollegáinak is 
ö n ze tlenü l á tad ta .

Időközben  az alm ásfüzitő i tim fö ldgyárnak  a  h á 
b o rú  m iatt félbe m a ra d t ép ítésé t a Maszobai b efe jez 
te tte . A tervek  egyik b íráló ja B arth a  Lajos volt. A m i 
k o r a  m in isz té rium ba kerü lt, ezt a gyárat is s ű rű n  lá 
to g a tta , és nagy  sze rep e  volt ab b an , hogy az ü zem  
szám ára  engedélyez ték , hogy a folyam atos fe ltá rást 
saját erőből valósítják  m eg. E n n ek  ugyanis a szak 
m án  belül is szám os ellenzője volt.

B ár politikai am bíciói n em  voltak, 1956 o k tó b e 
ré b e n  m egválasztották  a M unkástanács elnökévé. E 
m ia tt 1959-ben az új tö rvény  a lap ján  nem  k ap ta  m eg  
a fed d h e te tlen ség e t az az em ber, ak i egész é le té b en  
fed d h e te tlen  volt. Az A lutervbe helyezték át, aho l te l 
je s  erővel m u n k áh o z  látott. A sors já té k a  folytán az a l 
m ásfüzitői g y ár bővítésének  lett a létesítm ényi fő 
m érn ö k e , m elynek  a h á b o rú  a la tt technológiai te rv e 
zője és egyik kiszem elt vezetője volt.

Az A lu terv b en  ideális lé tesítm ényi főm érnök 
volt: m in d en rő l tu d o tt, m in d en t m egbeszélt a p a r t 
nerekkel és a szakértők  m eghallgatása  u tán  felelős
séggel d ö n tö tt. U tólagos fé lreértések  elkerülése vé
gett m inden  tervezéssel kapcsolatos kérd ést feljegy
zésben, em lékezte tőben  rögzített.

A lm ásfüzitőn is új elem ekkel bővü lt a technoló 
gia. A 180°-os vagonürítő , a kö rtá ro ló , a bauxitm oz- 
gatás egyszerűsítése, trip le^  zagyszivattyúk, nagytel 
jesítm ényű m alm ok, 23 m -es, 240 °C-os hőm érsék 
letre tervezett autoklávok, 35 ni -es perem hajtású  
ülepítők, 120 m  -es EIM CO szűrők  és a Polysius kal
cináló k em ence teszik lehetővé, hogy a bővítés befe 
jezésekor, 1971-ben, B artha Lajos halá lának  évében, 
a term elés m eg h a lad ja  a  tervezett 280 kt/év szintet.

Az A lu tervben  végzett m u n k án  felül B artha a vö 
rösiszap fe lhasználási lehetőségeivel is foglalkozott, 
javasolta a K ru p p -R e n n  eljárás alkalm azását a vas ki
nyerésére. Ez u gyan  technikailag  sikeres, de  olajár- 
robbanás n em  teszi lehetővé az e ljárás üzem szerű al
kalmazását.

Újabb é rd e k e s  visszakapcsolás: L au ta  bővítése 
folyik az N D K -ban, m érsékelt ü te m b e n , m ert csak 2- 
3 évenkén t ju tn a k  annyi p én zh ez , hogy egy-egy 
üzem részt fe lú jítsanak , vagy ú ja t ép ítsenek .

Ezeknek a beruh ázáso k n ak  is B arth a  lesz a léte 
sítményi fő m érn ö k e , aki m ég kezdő tim földes ko rá 
ban já r t  L a u tá b an  és ú jra  találkozik M ayer ú rra l, az 
akkori laborvezetővel. L au ta m u n k á ja  során  kem ény 
ellenfelekkel találja szem be m agát, akik túlzásba vitt 
ném et precizitással p róbálnak  keleti p én z ért nyugati 
részletességű tervezést kicsikarni az Alntervtől.

B artha  zokszó nélkül em elked ik  felül a vitákon 
és saját tö b b le tm u n k á ja  á rán  tesz eleget kívánságaik 
nak.

Milyen e m b er volt? Akik társaságból ismerték, u d 
varias, m űvelt, szellemes em bernek  tarto tták . Az üzem 
ben határozott, gyakran ingerült volt és em elt hangon 
utasította re n d re  az üzemi renddel, technológiai légye
lemmel visszaélőket. Ezt a látszólagos ellentm ondást az. 
oldotta fel, hogy ez volt egyetlen fegyelmezési eszköze. 
Nem bocsátott el egyetlen dolgozót sem , írásbeli figyel
meztetéseket sem  szerkesztett, h an em  helyszíni dorgá 
lással intézte el a fegyelmi ügyeket, melyeket részéről 
ezzel lezártnak is tekintett.

M agyaróváron  sok tám adásnak  volt kitéve, m ert
1945-ben n em  m enekü lt el, m in t több  m ás gyárigaz- 
gató és a k isk irályok rajta g y ak o ro lh a tták  h a ta lm u 
kat. Ez le p a tta n t ró la, csak a m u n k án ak  élt. M int kol
léga, b a rá t so h a  el nem  felejthető  szép em léket h a 
gyott azokban , akik közelebbről m eg ism erték  h u m a 
nizmusát.

Szerk. kiegészítése.
A m ag y aró v ári vörösiszap kausztiíikálás ind ítá 

sakor az Ajkai T im fö ldgyárnak  g o n d ja  volt az óvári 
lúgoldattal. Az ügy ren d ezésére  D obos György m i
niszteri seg é d titk á rt küldték a M agyaróvári T im föld 
gyárba. In n e n  ad ó d o tt B arth a  Lajos és Dobos 
György —  a MAT későbbi vezérigazgatója —  nagyon 
szorossá és b ará tiv á  vált kapcsolata.
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VÁLLALATAINK É L E T É B Ő L

Új vezérigazgató a MAT élén

I)r. Keresztes Péter a MAI új vezérigazgatója 38 éves, nős, két fi
úgyermek édesapja. Okleveles közgazda, egyetemi doktori címét 
1977-ben szerezte, felsőfokú orosz-, középfokú angol- és alapfokú 
németnyelv-ismerettel rendelkezik.

Nyolc éve dolgozik az alumíniumiparban, előtte az Állami Fej
lesztési Bank közgazdasági főosztályán főelőadó volt. 1982-ben a 
MA I információs osztályán elemző közgazdászként, majd tervosz- 
tályvezető-helyettesként dolgozott. 1984. május 1-jétől közel egy 
évet dolgozott a Székesfehérvári Könnyűfémműben közgazdasági 
főosztályvezető-helyettesként.

1985. februárjában került vissza a trösztközpontba, ahol a köz- 
gazadasági főosztályvezető-helyettesi funkcióval párhuzamosan a 
tervosztály munkáját irányította. 1986. május 15-től 1987. április 
30-ig közgazdasági főosztályvezető volt. 1987. május 1-jétől 1988. 
június 30-ig a pénzügyi és számviteli főosztályt vezette, majd köz- 
gazdasági főosztályvezető és egyben a pénzügyi igazgató helyette
se volt. 1988. szeptember 15-től — vezérigazgatói kinevezéséig — 
pénzügyi igazgató munkakörben dolgozott.

Új igazgatója van az ALUTERV—FKI-nek

A Magyar Alumíniumipari Tröszt által megbízott szakértőbi
zottság a kiírt pályázatra jelentkezett pályázók közül Keébe Györgyöt 
javasolta az Aluterv—KK1 igazgatójává. Az ú j igazgatót dr. Keresztes 
György vezérigazgató decemberben kinevezte és egyidejűleg Sil- 
Iinger Nándor Aluterv-FKI vezérigazgatói megbízatása megszűnt.

Új elnöke van a MÁFI-nak

A Magyar Állami Földtani Intézet elnökévé dr Komlóssy (työrgy 
geológust, az Aluterv—FKI volt dolgozóját nevezték ki. Kom
lóssy György neve a szakirodalomból jól ismert. Sok alkalommal 
végzett szakértői tevékenységet külföldi (főképpen UNIDO) meg
bízásból .

L épések  a MÉH privatizálására

A magyar kormány által privatizálásra kijelölt nyolc legnagyobb 
vállalatból a Melléktennék és HulUulékértékesítö Vállalatnál megtör
téntek az első biztató lépések.

A 3,7 Mrd Ft tőkével rendelkező vállalat (1989. évi adózatlan 
nyereség 881,3 MKt) 6 hulladékfeldolgozó telepe iránt érdeklő 
dést mutat a Rothschild bankház, amely az. Állami Vagyonügynök
séggel tárgyal a MF.H megvásárlásáról. (II. W.)

Metal Bulletin, 1990. december 13. p. 15.

Étim—Hungalu tá rgya lások

Már megszoktuk a hazai és a külföldi sajtóból, hogy a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt vagy vállalatai érdekes hírek szereplői. A 
hírekben a hírforrás csak ritkán szerepel — mint pl. Németh 
Miklós később megcáfolt pályázata a MAT vezérigazgatói székéért 
Nagy Alfréd MAI' sajtófőnökre hivatkozva — , ezért nehéz, eldön
teni, hogy csupán egy-egy üzletkötő által kezdeményezett ügyről 
vagy a MAI stratégiájába illeszkedő lépésről van-e szó. Az. Alumí
nium szerint tárgyalások folynak az Éjim és a „Hungalu" között 
magyar hengerelt alumíniumtermék Olaszországba történő ex 
portjáról. F.fim érdekelt Magyarországon történő beruházások
ban.

A hírből m egtudjuk, hogy „az Aluker nem rég 6,3 M USD érték 
ben exportált melegen hengerelt szalagot japán hengerművek
be”. (Ha figyelembe vesszük, hogy a MAT 1989. éves nettó export 
eredménye 300 M USD körül volt, ez a 6 M USD szinte szóra sem 
érdemes. Szerk.) (H. W.)

Alumínium, 66 (1990) 9. sz. p. 812.

Mit m ondott az ipari m iniszter?

A Magyar TV második műsorának 1991 .január 9-én 21 órakor 
sugárzott híradójának kommentátora szerint, Bőd Péter Ákos ipa
ri és kereskedelmi miniszter Veszprémben tett látogatása után ál
lítólag úgy nyilatkozott, hogy a magyar alumíniumkohászat 5-10 
év múlva életképtelenné válik az energiaáremelés miatt.

Az elmúlt időben sokszor lehettünk tanúi annak, hogy a tömeg
kommunikáció politikusok vagy szakemberek nyilatkozatait félre
értette, rosszul idézte, sőt téves híreket közölt. Jó  volna a miniszter 
nyilatkozatát pontosan ismerni (a TV-ben az előbbi mondatokat 
nem a miniszter szájából hallották a TV nézők). Ha a miniszter va
lóban csak 5-10 évet adna annak az iparágnak (illetve annak egy ik 
kulcsfontosságú részének), amely 1990. december végéig az or 
szág egyik legnagyobb nettó dollárexportőre és húzó ágazata volt, 
Magyarország igen sötét jövő elé néz.

Reméljük, hogy a hírt módosítják, pontosítják vagy cáfolják és 
erről legközelebbi számaink valamelyikében bővebben beszámol
hatunk. ( H. W.)

KÜLFÖLDI VÁLLALATOK É L E T É B Ő L

Az Alcan seg ítség e  volt NDK vállalatok éle tben  
m aradásához

Együttműködési szerződést írt alá az Alcan Deutschland GmbH 
és a Mansfeld AG, Eislehen (korábban Mansfeld Kombinát) a l.e- 
ichtmetall GmbH. Nachterstedt és a Folien GmbH, Merseburg 
vállalatok hengerlési tevékenységének fejlesztésére. Nachterstedt 
már kínálja az Alcan építőtermék választékát, amit a jövőben rész
ben Nachterstedtben gyártanak. Az. Építési Minisztérium az 
NSZK-BAN 700-800 ezer nagyságrendű lakáshiányt tart nyilván. 
Az. ország építőiparának kapacitáskihasználása tehát sok évre biz
tosítva van. (H. OR.) Alumminium Kurier, 7/199047/5. p. 8.

Változás az AMAG vezetésében

Az AMAG (Austria Metall AG) 1990. október I -jén tartott félügye- 
lőbizottsági ülésén az igazgatóság bővítését határozta el. Dr. Robert 
Ehrlich vezérigazgató és Dr. E'erditmnd Hacker pénzügyi vezető mel
lett helyet kapnak az igazgatóságban az egyes divíziókért f elelős igaz
gatósági tagok. Az. ő feladatuk lesz. a stratégiai és koordinációs ügyek 
területe. (Felbomló magyar mammutvállalatok utóintézményei biz
tosan felfigyelnek a hírre. Szerk.) Dierk Behrmann az 1990-ben az 
AMAG-hoz csatlakozott Aluteam Gruppe vezetője saját kérésére 
1991 -ben ismét az Aluleam vezetésébe tér vissza, de addig az AMAG 
igazgatótanácsának tagja marad.

Aluminium Kurier, 7 (1990) 5. p. 65.

Ellenkezés a szekunder aluminium tő zsd e i 
jegyzésével szem ben

A japán alumíniumfelhasználók hevesen tiltakoztak a Londoni 
Fémtőzsde vezetőinek azon terve ellen, hogy az üzleti tevékenysé
get a másodlagos alumíniumra is kiterjesszék. Az Aluminium Alloy 
Refiners Association, a japán másodlagos alunúniumfelhasználók 
nemzeti szervezete kifejtette, hogy a tőzsdei jegyzés bevezetése 
ugyanolyan — a spekulációból eredő — áringadozásokhoz vezet
ne, mint az az elsődleges fémnél is történt. Az iparnak csillapított 
áringadozásra van szüksége, ha már nem lehet hosszabb távra fix 
áron beszerezni az öntödék alapanyagát.

A tiltakozás hatására az LME bejelentette, hogy az. intézkedésre 
(szekunder fémüzlet bevezetése) előreláthatólag csak 1991 máso
dik félévében kerül sor. (H. OR.)

American Metal Market, 99 (1991) 1. sz. p. 5.

Kaiser-technológia a Szovjetunióban

A Kaiser Engineering az „elkövetkező hónapokban” megkezdi 
a krasznojarszki alumíniumkohó 2 kádcsarnokának korszerűsíté 
sét. A Söderberg elektródokat blokkanódokra cserélik át és beve
zetik a Kaiser technológiát. A kohókorszerűsítés után Kraszno-
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jarszk lesz. a világ legnagyobb alumíniumkohója. A Kaiser a krasz- 
nojarszki munkán túl ISO kt/év teljesítményű, új kohót épít még 
a Szovjetunióban. ( //. OR.)

American Metal Market, 99 (I99l) l. sz. p. 5.

M Ű SZ A K I-G A Z D A SÁ G I HÍREK

Plazm akem encét helyeztek üzembe 
a Tim et-cégnél

Az X-30 típusú amerikai szuperszonikus repülőgép burkolásá
hoz nagy szilárdságú és hőállóságú titánötvözetekre van szükség. 
Az amerikai Timet rég a német Leyhold régnél rendelt 1200 kW tel- 
jesítménzű kísérleti plazmakemencét, melynek kifejlesztésében 
részt vett az amerikai Plasma Energy Corp. (PEC) is, ahol ez a ke
mencetípus évek óta üzemel.

A Leyhold plazm akem ence üzem en  kívül

A kemencében gyártott 45$  alumíniumtartalmú titánaluminid 
vegyület a hagyományos vákuumos átolvasztási eljárással csak ne 
hezen tisztítható, mert az illékony alumínium a szükséges váku
umban elpárolog.

Az új, nagyobb nyomáson dolgozó plazmaíves olvasztási eljárás 
szelektív elpárolgás nélkül tisztítja meg az olvadékot az összes 
szennyezőtől. A kemencéből 2500 mm hosszú, 300 mm átmérőjű 
és 800 kg tömegű tuskókat öntenek. A plazmakemence üreges ré 
zelektródjainak élettartama több száz óra. H. W.

Leyhold Press Release, 7.V 311/047.0.62.42.001.01

Az USACA észrevétele i az amerikai energia 
stra tég iához

Az USACA (Uniter States Advance/1 Ceramics Assnsiation) fontos
nak tartja a korszerű, különleges kerámiák és egyéb korszerű 
anyagok szerepét az energiatermelésben és -megőrzésben. Ezért

sürgeti az Energiaügyi Minisztériumot, hogy minél nagyobb 
összegekkel támogassa a különféle, korszerű különleges kerámia 
programokat (különleges turbina technológiák alkalmazása, kü
lönleges hőerőgépek kerámiatechnológiája, lólvatnatos kerámia- 
szál kompozitok kifejlesztése). Ezek az új term ékek várhatóan sok 
üzemanyagot takarítanak meg és egyben termelékenyebbek is a 
hagyományos term ékek előállításánál. így nő az USA termékek 
piaci versenyképessége és csökken a függés a külföldi eredetű 
stratégiai anyagoktól. H. OR.

Amer. Ceram. Soc. Bull. 69 (1990) 6. sz. p. 944.

Szovjet tu d ó so k  tanítják az am erikaiakat 
az SHS-re

A Szovjetunióban az űrkutatás során 20 év alatt kidolgozták az 
SHS-eljárást (self-propagating high-temperature synthesis) korszerű 
különleges kerámiák környezetkímélő, hulladékmentes előállítá
sára. Az eljárást, amellyel a SzU-ban késztermékeken kívül bevo
natokat, szupravezető porokat is termelnek, 1990 májusában be
mutatták az USA szakembereinek. A SzU-ban 17 üzemben és 7 ku
tatóintézetben közel 2000 kutató dolgozik ezen a szakterületen. Az 
SHS eljárás lényege, hogy a kiinduló any agok átalakítása ellenőr
zött égetési folyamatban történik, amely a hagyományos techno
lógiánál gyorsabb és kevesebb energiát igény el. H. OR.

Amer. Ceram. Soc. Bull, 69 (1990) 6. sz. p. 948., 952.

A hulladékégetés gondjai

Nagy vita folyik az USA kohászata és az KPA (Environmental Pro
tection Agency = Környezetvédelmi Minisztérium) között, a ható
ság által történt levegőtisztasági szigorítások miatt. Az acélipar és 
egyéb, termikus berendezést működtető iparágak kemencéikben 
elégették a saját és más iparágak veszélyes hulladékainak tekinté
lyes részét. Az új szabályozás olyan drága füstgáztisztító berende
zések létesítését tenné szükségessé, ami eleve megfizethetetlenné 
tenné a veszélyes hulladékok megsemmisítését. Marad újra a de- 
pónia, ami a hatóságoknak már eddig is súlyos problémát okozott. 
Az F.PA rendelkezés kb. 1000 ipari kemencét érint és a költségvon
zat 10 M USD. H. OR.

American Metal Market, 99 (1991) 1. p. 5.

Zöld je lzés az Alcoa trom betasi 
bányanyitásának

1990 augusztus végén a brazil kormány megadta az engedélyt, 
hogy az Alcoa az. Amazon folyó völgyében, Trombetasban meg
kezdje a bauxitbánya nyitás munkáit. Az Alcoa és a Hilliton Metals 
közös vállalkozására a 90-es években egy m illiárd USD felhaszná
lását tervezik. A két vállalat társ az 1 Mt/év kapacitású Aliwiar tim
földgyárban és a 245 к/év kapacitású. Sao I.ouisban üzemelő alu
míniumkohóban is. A Trombetas bánya 2,25 Mt/év bauxitterme- 
léssel indul és 4,5 Mt/évre kívánják bővíteni. Az első lépcső beru 
házási munkái 150 M USD-ba kerülnek. Az. Alit mar jelenleg a 
tormbetasi Mineracao Rio do Norte-tói vásárolja, ahol az Alcoa ri
válisának az. Akaiinak 24'/ tőkerészesedése van. Az Alcoa brazil le
ányvállalata az. Alcoa Mineracao, mely ben az anyavállalatnak 59$ 
tőkerészesedése van. Az új bánya környezetvédelmi előírásai közé 
tartozik, hogy a meddőt nem dönthetik az Amazonas folyóba, 
amint azt 10 éven át a Mineracao Rio do Norte tette, hanem zárt 
meddőhányó kiépítése szükséges. H. OR.
American Metal Market, 98(1990)168. sz. augusztus 28.. p. I.. 6.

Folyik a csa ta  az alumínium szerepének 
m egerősítéséért az au tógyártásban

Az acél- és műanyagfelhasználás növekedésének korlátozására 
a nagy alumíniumgyártók konferenciák és közvetlen beszélgeté
sek segítségével próbálnak hatni az autógyártókra. Az Alma sza
kértője Eric Winter októberben az Andi vezetőségével tárgy alt ti
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cég autóiban történő nagyobb alumíniumfelhaszriálásról -  ezért 
lemondta а Витт о/ Mines és az USA Kereskedelmi Minisztérium 
által rendezett Capitul Metals and Materials Farumra bejelentett el
őadását. Kzen az USA autógyártói bejelentették, hogy 2005-ig tör
vényi rendelkezés várható a 40 mérf./gallon (= 5,9 1/100 km) fo
gyasztású gépkocsira vonatkozóan.

A Spector reportot közölt „The Aluminization of the Automobile 
Industry" címmel, amelyben beszámol a Nissan Motor Со. Ud., а 
Toyota Motor Corp. és a Honda eredm ényeiről az alumíniumfel- 
használás terén. 1991-re elkészül az „alumínium intenzív gép
kocsi", és az átlagos alumíniumfelhasználás egy autóban eléri az 
500 kg-ot.

Egyidejűleg előretör a polimer mátrix alapú társított anyagok 
használata is. Az acélipar élénken támadja a műanyagok alkalmazá
sát és próbál új acéllemey típusokkal a vevők kedvében járni. H. OR.

American Metal Market 98 (1990) 193. sz. p. 4. okt. 3.

A Com alco megtalálta tim földgyártó üzlettársait

Az. ausztrál Conmlco Ltd., a világ legnagyobb bauxitforgalmazója 
hosszas keresés után partnert talált 1,5 Mrd-os timföldgyár beru
házásához Qiieensland Cap York félszigetén, közel a Weipa bányá
hoz . Az indításhoz szükséges megvalósíthatósági tanulmányá
nak 8 M USD költségének felét az Alcan Alumínium Ltd. vállalja, 
melynek Weipaban saját hányója m űködik jelentős bauxitkészlet- 
tel. A tanulmány 1 Mt/év kapacitású tim földüzem re készül. Hason
ló tanulmány elkészítése a Comalconál m ár korábban elkezdődött, 
ennek befejezése 1991-ben várható. A most induló közös tanul
mány elkészítési időtartama 18 hónap.

Az Alcannak a Gladstone timföldgyárban van 21,4%-os tőkeré
szesedése és innen eredő timföldjárandóságát a Brit Columbia-i 
Kitiniat és az. Új Dél Wales-i Kuni Kuni kohó ellátására használja 
fel. F. két kohó 642 kt/év összkapacitása jóval meghaladja a Glads
tone timföldgyár termelését. Ennélfogva az Alcan netto timföldvá
sárló és a timföldellátás világszerte kialakuló bizonytalansága miatt 
nem tudta eldönteni 268 kt/év kapacitású Kitimat kohójának bő
vítését.

Az Alcan érdekelt a brazil Alunorte timföldgyárban, ahol a japá
nok is tőkéstársak. Ez a beruházás azonban Brazília ismert gazda
sági nehézségei miatt várhatóan késedelmet szenved.

A Comalco saját újzélandi (Tiwai Point) és queenslandi (Boyne Is
land) kohóinak bővítését tervezi. A Comalco 1989-ben 966 Mt bau- 
xitot, 891,35 kt timföldet és 444,46 kt alumíniumot termelt. H. OR.

American Metal Market, 98 (1990) 219. sz. p. 2.

Leállította-e az Alcan a Logan Aluminium 
hengerm űvének b ő v ítésé t?

Az AMM 1990. szeptember 19-i híradása szerint az Alcan Alumi
nium Ud. leállította az USA-ban 1 é\őLogan Aluminium Со. italosdoboz 
alapanyag (canstoek) hengerművének bővítését. A hengermű 60%- 
ban az Atlantit Richfield fiók vállalatának az Апшо Aluminium Co-nak, 
40%-ban az Alcan Aluminium Ltd. tulajdona. Az AMM 1990. szep
tember 21-i számában az. Alcan cáfolja a jelentést. Nem halasztották 
el a beruházás első -  450 M USD költségűre tervezett -  fázisát, de a 
280 M USD értékű háromállványos hengerm ű 1992 helyett 1993 
közepén kerül üzembe. Ennek oka egyes berendezések késedelmes 
szállítása. Az első fázishoz tartozott még a második nemesítő gépsor 
(bevonó), nagy sebességű precíziós hasítógép, és két blokkmelegítő 
tolókemence (az osztrák F.bner cég gyártja).

A második beruházási lépcső 170 M USD költséggel a meleg
hengersor negyedik állványának felszerelése a kilencvenes évek 
közepére fejeződik be. A végleges időpont a piaci helyzettől függ 
majd.

A Logan Aluminium többségi részvényeiért vita van a két tulaj
donos között. Ezért az Alcan beruházás teljes finanszírozásával

akarta megszerezni a részvénytöbbséget. Végső döntés az. Arco ré 
széről még nem született. H. OR.

American Metal Market, 1990. szeptember 19. p. L, 8.
American Metal Market, 1990. szeptember 21. p. 1., 8.

1994-ig je len tősen  növelik Kína 
alum ínium term elését

Kína 1989-ben 750 kt, 1990-ben várhatóan 830 kt elsődleges 
alumíniumot termel. Ez alatta van az 1 Mt elméleti kapacitásnak. 
A rossz kapacitáskihasználás oka a timföldhiány. Ennek feloldása 
után a National Non-Ferrous Metals Industrz Corporation 1994-re 1,3 
Mt/év kohófémtermeléssel számol. H. OR.

GR Metal Monitor, 1990. október, p. 3.

A lítiumtartalmú alum ínium ötvözetek 
hulladékainak problémái

A lítiumtartalmú ötvözetek terjedésével nőnek a hulladékfém 
feldolgozást végzők gondjai is. A lítium-alumíniumötvözeteket 
m ár a keletkezés helyén, de legkésőbb a feldolgozás előtt külön 
kell választani a többi alumíniumhulladéktól. Ennek elmulasztása 
esetén számolni kell azzal, hogy a szokványos alumíniumötvözetbe 
lítium kerül, ami már 5 ppm  koncentrációban nem kívánt válto
zásokat okoz. Ilyenek a fém elszíneződése, a nyers öntvények fel
ületi hibái, a hidegalakíthatóság romlása. A lítiumtartalom miatt 
nő a salakba kerülő fém mennyisége. A salak lítium-oxid és lítium- 
hidroxidtartalma viszont mérgező és ezek a vegyületek a nedves
ség hatására bejuthatnak a hányókból a talajvízbe.

Az. Akna olyan eljárást dolgozott k i, amellyel a salak lítiumtar
talma vonható ki. Az eljárás az Alcoa alumínium-lítium részlegé
nek igazgatója, Steve James szerint 50-90%-os hatásfokkal alkal
mazható. A lítiumtartalmú hulladékok a Reynolds Metals Co.-nál is 
igen szigorú ellenőrzés mellett folyik.

A hulladékfeldolgozók nem kerülhetik el drága atomabszorp
ciós elemzőkészülékek beszerzését. Ezek szavatolhatják a fémhul
ladék lítiumtartalmának érzékelését és mérését. H. OR.

American Metal Market 98/1990/190. sz. szept. 28. p. 9.

Ford alum ínium öntöde K anadában

A Ford Motor Со. 1990. szeptemberében közölte, bogy 59 M 
USD beruházási költséggel alumínium-formaöntödét létesít Ka
nadában. A legújabb Ford motortípushoz készülő alumínium önt
vényeket az üzem az F.K-beli Cosworth Castiags-wkX kifejlesztett 
technológiával gyártja.

Alumínium-formaöntödét épít a Hitachi Metals is Kyusha szige
tén a Nissan autógyár mellett. Az üzem kapacitását 5,4 kt/évre ter 
vezik.

CRU Monitor, 1990. október, p. 5.
Metals Week. 1990. október 1. p. 1.

M agnéziumhulladék beolvasztó üzem et épít 
a Norsk Hydro C anada B ecancourban

Hatmillió USD költséggel magnéziumhulladék beolvasztó üze
met létesít a Montreal székhelyű Norsk Hydro Canada Inc. a Que
bec tartományban lévő Becancourban a cég elsődleges magnézi
umkohója közelében. Az olvasztómű 1991-ben kezdi el a teljes ka
pacitást. Montreal-Toronto térségében és az USA nyugati részén 
számos magnéziumfelhasználó van, akiknek hulladékát kívánja 
visszakeringetni az új üzem. A formaöntvények 30%-ából lesz fém
hulladék és zömmel ez képezi a magnéziumbeolvasztómű nyers
anyagát. H. W.

American Metal Market 98/1990/191. sz. október L, p. 1., 7.
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— EGYESÜLETI H ÍR M O N D Ó —
Göncz Árpád köztársasági elnök beszéde
1990 . decem ber 4 -én  a M átyás-tem plom ban a Borbála-napi ünnepségen

Megrendültén nllok wa ill. mindenekelőtt mért. meri a 
bű nxasztarsada lmunk visszatért szép. több száz eves liagxo- 
nniiixahoz. s isinél Borbála védelmébe ajánlotta magát. De 
megrendültén azért is. mert szombaton -  életemben először 
-  banxaban jártain, hatszáz méternél mélxebben. Bánxát ed
dig még nem láttám. Alapvető élménx volt számomra nem 
a biinxa feketesége, sötétsége, mélxsége. hanem mindeneke
lőtt az. hogs a biinxa él. Mind-végig, amíg lent voltam, azt 
ereztem, hogx el körülöttem a föld. Eltek körülöttem a mű
szaki berendezések, sziszegtek, mozogtak; élt körülöttem a 
kaparószalag, élt a bánxavasítt. kel perc alatt, amíg leér
tünk a föld niélxébe. élt a kas. és mindenekelőtt éltek az em
berek. éltek a liánxaszok. akik ott. Magyarország talán leg
nehezebb bálnájában a nxirkos levegőben nehezen szechvea 
levegőt, kézzel dolgoztak, mert a bánna ott nem ad lehetősé
get a műszaki /ejtésre, kézi erővel kell jöveszteni a szenet.

Aztán kijöttem, és körülöttem élt Komló. Tizennxolcez- 
res város, amelyiknek hét dombra épülték a házai, és körül
veszi az aknák sorozata -  Zobák is, ahol lent jártam, az is 
ott van mellette és a közepén olt van a bánya és a bánya 
körül épült a -város. Es a -várost a bánna élteti, ,-k embereket 
is. Alá már kevesebb ember dolgozik a bálnában, mint aze
lőtt. bánxásznemzedékek fiai -váltak meg a bálnától, akik pe
dig életformájuknak, hivatásuknak tekintették a bánná sz
ínünkül: külföldről kellett bánnászokat hívni, hogx az or
szág életéhez szükséges szenet кdiámásszák, kifejtsék, és 
éreztem, hogx abból a szénből, ami ott terem, amit ott jö-vesz
tenek, megint csak élet fakad, energia fakad, éppen most, 
amikor az energia a világban mindenütt gond, és a mi 
gondjainknak is az energiaszűke, az energia egyenlőtlensé
ge a legnagyobb, a legkomolxabb forrása. Abból a szénből 
elektromos áram terem, abból a szénből vas lesz, mert a szén
nel olvasztják meg -  az kokszolható szén -, és éreztem, hogx 
a bányásztársadalom és a bányászok millió szállal kötődnek 
az ország életéhez, abból kiszakítani sem lehet őket, és az or
szág élete függ  tőlük.

Ma a bánya beteg. A bánya beteg; odalent minden bá
nyász ezt kérdezte tőlem, és nem tudtam egyértelmű választ 
adni, hogy mi lesz a sorsa, ott tudja-e életét befejezni, a ba
rnából megy-e nxugdíjha; hogx mi a bánxa jövője, mi a bá- 
nxászat jövője ? Ugyanezt kérdeztük és ugyanezt vitattuk 
meg, amikor együtt ültünk Jent a bánxa tanácstermében a 
bánxa vezetői, a bánxászszakszervezet vezetői, bánxászok. A 
gond, amit megvitattunk, azonos volt. Egx volt, amiben 
mindenki egyetértett. Az, hogy a bányának életben kell ma
radni, mert a bánxa életkérdés, a bánxa az országnak is élet
kérdése és az élet a bányának is kérdése.

Ha visszatekintünk történetileg, Magyarország bá

nyászhatalom volt, nemesfémet bányásztak Magyarorszá
gon, sokat; ez elfogyott. Bányakincsünk sok nincs, és ami 
van, az is nehezen kifejthető, nagyon-nagyon sok műszaki 
ügyesség kell hozzá, műszaki felkészültség, hogy gazdaságo
san és korszerűen lehessen kifejteni. Nemcsak a szenet.

Ma délután megint több, mint két óra hosszat hánytuk- 
vetettük ezt a gondot, a bányászatnak a gondját, a bányá
szattal összefüggő iparágaknak a gondját, a kohászatét is és 
az energiaellátásét is. Nem azért, mert én megtudtam volna 
oldani műszaki kérdéseket, nem azért, mert értek a bányá
szathoz, mert a közgazdaságnak mestere volnék, hanem 
azért, mert emberekről van szó. A bányászat legfőbb terme
lőereje és termelőeszköze az ember. A legfőbb tényezője az em
ber, a bányász. A bányász gondja az egész ország gondja, 
mert ha a bányászra nincs az ország gonddal, akkora bá
nyász se lesz miránk gonddal, és akkor fá zn i fogunk. Ezt, 
azt hiszem, nem szabad elfelejteni egy pillanatig sem.

En ma innét egyvalamit tudok üzenni az országnak, és 
mindenkinek, akitől a bányászok sorsa függ. Nagyon-na
gyon gondolja meg, hogy milyen döntést hoz; a bányászat az 
utolsó ötven évben két válságos szakaszba jutott, hibás gaz
dasági előrelátásból, esetleg hibás szakmai döntésekből, de 
mindenesetre hibás politikai döntésekből. Az ország nem en
gedheti meg magának, hogy százezer embere ismét hibás 
döntések következtében vagy kenyér nélkül maradjon, vagy 
elvándoroljon a bányából, amire előbb vagy utóbb, éppen 
energiaínséges világunkban ismét szükség lesz.

En arra szólítok fel mindenkit, hogy egy egységben gon
dolja -végig gazdaságilag, műszakilag és az emberi tényezőt 
mindig figyelembe véve a bányásztársadalom gondjait, a 
bánya gondjait, mert elválaszthatatlanok az ország gondja
itól. Nem hiszem, hogy másként ezt a gondot meg tudnánk 
oldani, mint együtt. Kormányzat, érdekképviselet, bányász, 
és mindenki, aki a bánxa termékét igénybeveszi. Közös gon
dolkodásra, és a közös gond vállalására hívok fel innét min
denkit azután a megrendítő élmény után, hogy lent voltam 
a bányában, és ha csak két óra hosszat is magamon éreztem 
azt a súlyt, amit hatszáz méter föld az ember feje fölött, ha 
másban nem, értésben jelent, tudván, hogy körülöttem ott a 
sújtólég, tudván, hogy körülöttem vízbetörés is várható, tud
ván, hogy emberek tucatjai estek már áldozatul az utóbbi 
évek során is az ottani bányászatnak.

Sokkal több a bánya, mint ipari szakkérdés, a bánya 
emberi kérdés, magyar kérdés, mindenkit kérek, hogy viselje 
ezt a lelkén, és segítsen közösen megoldanunk a bánya jelen
legi gondjait!

Köszönöm.
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Szent Borbála 

ünnepén
Szent Borbála, a bányászok védő 

szen tjének  ünnepnapja decem ber
4. Ez a nap  az időszám ításunk sze
rin ti 306-ban vértanúhalált halt ni- 
kodém ia i királylány tiszteletére 
m á r m inden  bányász ü n n ep e  volt 
a XIY. században. A következő szá
zadban  szent Borbála tisztelete m ár 
Selm ecbányára is eljutott. Szent 
B orbála ünnepnapján a bányászok 
— tisztikarukkal az élen — ü n n e p 
lőt öltve istentiszteletre vonultak.

1990. decem ber 4-én sem tettek  
m áskén t egyesületünk tagjai. Az 
egv évvel korábbi városmajori B or 
b ála-nap i istentisztelet hangulatá t 
m ég  egv régi hagyomány feleleve 
n ítésének  izgalma, az újrakezdés 
b i/onv ta lansâga határozta m eg. A 
b u d av á ri Nagvboldogass/onv 
tem p lo m b an  m egrendezett ü n 
n ep ség  hangulata m erőben más 
volt. Göncz Arjaid köztársasági el
nök és Puskái l.aszlo bíboros, esz te r 
gom i érsek személyes jelenléte a le 
h e tő  legm agasabb rangra em elte л 
m egem lékezést, melynek a lap g o n 
do lata  a bányászat — és kohászat — 
so rsának  alakulásáért valót aggódás 
volt.

Az istentisztelet előtt Totli István. 
eg yesü le tünk  elnöke m ondott ü d 
vözlő beszédet, majd Göncz Á rpád 
köztársasági elnök szólt m éh 
együttérzéssel a bányászat, a b á 
nyászok sorsáréá. A szentmisét l'as- 
kai 1 .ászlé» bíboros, esztergomi é r 
sek celebrálta. A mise végén Isten 
áldását kérte  a bányászokra és ko 
hászokra. majd megszentelte egy e 
sü le tü n k  zászlaját.

Kepek:

1. kép. S zen t Borbala-napi istentisztelet a 
budavári Nagyboldogasszony tem plom 
ban. A főoltár elotereben egyesületünk  
em blém ája

2. kép. Paskai László bíboros, esztergom i 
ersek  kiseretevel egyesületünk disz- 
egyenruhaba öltözött tag/amak sorfala kö 
zött vonult be  a Nagyboldogasszony  
tem plom ba

3. kép. Paskai László bíboros, esztergom i 
ersek  Isten áldását kéri a jelen levőkre. Tő
le jobbra G öncz Árpád köztarsasagi elnök, 
balra Fabian Janos, a N agyboldogasz- 
szony tem plom  plébánosa.
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EGYESÜLETI H ÍR E K

Elnökségi ü lé s

A z  O M B K E  e ln ö k s é g e  1 9 9 0 .  d e c e m b e r  1 1 -é n  a z  

e g y e s ü l e t  k lu b h e l y i s é g é b e n  e l n ö k s é g i  ü l é s t  t a r to t t

Napirend:
1. Tájékoztató a MTESZ XV. kü ld ö tt közgyűléséről (űr. 

Tardy Pál, főtitkár)
2. Tájékoztató az OMBKE 78. kü ldött közgyűlésének ha

tározataiból adódó feladatokról (Dr. Tardy Pál, főtitkár)
3. Javaslat elnökségi bizottságokra és szaklapjaink kiadásá

ra (Várhelyi Rezső, alelnök)
4. Egyesületünk 1990. évi költségvetésének várható teljesí

tése (Dr. Bakó Károly, ügyvezető főtitkár)
5. Egyebek.

Dr. Tóth István elnök megnyitója u tán  dr. Tardy Pál fő
titkár számolt be a MTESZ XV. és egyben utolsó közgyűlé
séről. A közgyűlés elhatározta, hogy a MTESZ-t az egyesü
letek képviselőiből álló szövetségi tanács irányítja. Ennek 
elnökéül dr. Náray Szabó Gábor akadém ikust, a Magyar Ké
mikusok Egyesületének elnökét választották. A közgyűlés 
után összeült szövetségi tanács egy évre dr. Tóth Jánost bízta 
meg a főtitkári teendők ellátásával. Egy év múlva pályázat 
kiírása szükséges e tisztség betöltésére.

A második napirendi pontban dr. Tardy Pál főtitkár az 
OMBKE 78. küldött közgyűlésének határozataiból adódó 
feladatokról számolt be. A főtitkár elm ondta, hogy a szak
osztályok titkáraival megbeszélte a határozatokból adódó 
feladatokat, és egy tematikai javaslatot is, hogy ennek fi
gyelembe vételével dolgozzák ki a szakosztályok cselekvési 
programjaikat. Végül javaslatot te tt a  centenáriumi ün 
nepségeket előkészítő bizottság személyi összetételére. Ja 
vaslata: a bizottság munkáját a főtitkár vezesse, tagjai legye
nek a főtitkárhelyettes, az ügyvezető fő titkár és a történeti, 
a társadalmi és rendezvény bizottságok vezetője, valamint 
a szakosztályi titkárok. A bizottság titkára Benyovszky Móric 
legyen.

Az elnökség a főtitkár beszámolóját és javaslatát elfo
gadta. A tagdíjfizetés kérdésében az elnökség úgy határo
zott, hogy 70 év felett tagdíjat nem kell fizetni, 70 év alatti 
tagtársaink pedig a tárgyév január 31 -ig egy összegben fi
zetnek tagdíjat.

A harm adik napirendi pontban Várhelyi Rezső alel
nök javaslatot terjesztett elő a most kezdődő ciklusban mű
ködtetendő elnökségi bizottságokra. Az e rre  a célra létre
hozott ad hoc bizottságokban a szakosztályok küldöttei 
vesznek részt. Az ad hoc bizottság a következő megállapí
tásokat tette:

1. A közgyűlés által megválasztott ellenőrző bizottság, 
valamint a fegyelmi bizottság létezése az alapszabályban 
rögzített. Л két bizottság mindenkori vezetője az alapsza
bály 14. S ( I ) bek. alapján részt vesz az ( )M В KE elnökségé
nek ülésein, tanácskozási joggal. A többi elnökségi bizott
ság vezetői nem tagjai az egyesületi elnökségnek, szükség 
esetén az elnökség-tanácskozási joggal — bárkit, bármelyik 
vezetői meghívhat.

2. Az ad hoc bizottság egyetértőn abban, hogy a követ
kező elnökségi bizottságok működésére van szükség:

-  nemzetközi bizottság,
-  történeti bizottság.
-  érombizollság, 

alapszabály-bizottság, 
társadalmi és rendezvény bizottság.

Az elnökség az első és második pontot egyhangúlag el
fogadta.

Az első két pont elfogadását követően Várhelyi Rezső, 
a  szaklapok helyzetével kapcsolatban összehívott ad hoc bi
zottság vezetője a szaklapok kiadásával kapcsolatban tett 
észrevételeket. Véleménye szerint a Kőolaj és Földgáz cí
m ű  lap kiadásának anyagi feltételei ajövőben is biztosítha
tók  az OKGT szponzorálásával. A Bányászat című lapnál a 
szénbányászat általános helyzetével kapcsolatban elm ond 
ha tó , hogy a kiadás anyagi háttere nem látszik biztosított
nak. A Kohászat-nál sürgősen alá kell írni azt a szerződést, 
am ely biztosítja az 1991. évi megjelenést. Az Öntöde és a 
Kohászat együttes megjelenését nem tartja lehetetlennek, 
főleg amennyiben ezt a tagság igényli.

Az elnökség úgy döntött, hogy a szakosztályok vezető
ségei vizsgálják meg az ad hoc bizottság előterjesztését, és 
az elnökség márciusi ülésén hozzon szaklapjaink kiadásá
val kapcsolatban határozatot.

Dr. Tóth István elnök javaslatára -  az idő rövidségére 
való tekintettel -  a negyedik napirendi pont tárgyalását az 
elnökség elnapolta.

Az egyebek napirendi pontban dr. Tóth István elnök 
beszámolt a Szent Borbála ünnepségről, majd kérte a szak
osztályokat, hogy jan u ár közepére előterjesztést készítse
nek  elő a bányászat és kohászat égető gondjairól, amelyet 
eljuttatunk Göncz Árpád köztársasági elnöknek. A köztársa
sági elnök úr ígéretet tett arra. hogy összehívja a magyar 
gazdasági és pénzügyi vezetőket, és azok jelenlétében m eg 
vitathatjuk az égető kérdéseket.

Végül dr. Tóth István javaslatára az elnökség úgy ha 
tározott, hogy ezentúl a bányásznap szent Borbála napján 
legyen.

dr. Bakó Károly dr. Csaba József
ügyv. főtitkár főtitkárhelyettes

Tájékoztatjuk o lvasóinkat,

hogy az OMBKE telefonszámai 1990 decemberétől 
megváltoztak. Az új hívószámok a következők:
Az OMBKE új számai:
titkárság: 20-17-337
műszaki iroda: 20-18-083
export vállalkozás: 20-17-056
A MTESZ Fő utcai székház telefonszáma:
központ: 20-12-011
OMBKE mellékállomása: 20-12-011/192

/288

A  fém kohászati szakosztá ly  évzáró  

vezető ség i ülése

1990. december 12-én a/ OMBKE klubhelyiségében 
került sor a/ év/áró ve/etöségi ülésre.

Ilon’iith ('.sulin s/akos/tálvi elnök megnyitó szavai után 
Mol mir Isii'iiii titkár beszámolt az új elnökség 1990 negye
dik negyedévi tmmkájárétl. a budapesti Nagvboldogasz- 
s/onv templomban m egtartott Borbála-napi ünnepségről, 
a Miskolcon retule/eiulö centenáriumi ünnep előkészüle
teiről.

Kiosztotta a tis/tiijito küldöttközgyűlés határozatait és 
kérte  a résztvevők, illetve a helyi szervezetek aktív közre
m űködését a határozatok megvalósításában.

A határozatok lerövidített szövege a következő (A tel
jes s/öveg megtalálható lapunk 1990 12. számában.):
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1. Folyamatosan korszerűsíteni kell az alapszabályt és 
az éremszabályzatot.

2. A bányászat és kohászat műszaki és gazdasági fejlő
désének elősegítésére

-  aktivizálni kell a tagságot, hogy a fejlesztésre elgon 
dolások, tervek, javaslatok, valamint rendelettervezet ja 
vaslatok szülessenek;

-  szakmai rendezvényeket, szaktanácsadást, tanul- 
mányutakat kell szervezni;

-  a szakirodalmat művelni kell és a szaklapok színvonalas 
tartalommal való kitöltése, a tagság anyagi alapjainak megte
remtése a szakosztályok és az elnökség ügye legyen.

3. Folytatni kell az egyesületi gazdálkodási rendszer 
másfél éves gyakorlatát (a szakosztályok önálló gazdálkodá
sát), valamint a számítógépes tagnyilvántartás kiegészítését.

4. Az egyesületi tisztviselők feladata az egyesület fenn
maradásának biztosítása, a szakmák érdekfeltárása, a tagok -  
inkl. nyugdíjasok -  érdekvédelme, a közös hagyományok 
ápolása. További feladatai a vezetőségnek a centenáriumi ün 
nepség előkészületeinek folytatása, a bányász-kohász múzeu
mok értékeinek megóvása.

5. A kül- és belföldi kapcsolatok erősítése keretében fon
tos az együttműködés, elsősorban az európai szakmai egyesü
letekkel.

A MTESZ-kapcsolatok rendezése ügyében a MTESZ 
küldöttközgyűlése után döntsön az újonnan megválasztott 
vezetőség.

Molnár István titkár a helyi szervezetek titkáraitól a kö
vetkezőket kérte:

1 .Január 15-ig küldjék meg javaslataikat a határozatok
kal kapcsolatban

2. Készítsenek és küldjenek be kb.-egy DIN A4 ív terje
delmű munkatervet 1991. júniusig

3. Küldjék meg szervezetük tagnévsorát a postai cím és 
a tagdíjbefizetés időpontjának megjelölésével.

A titkár beszámolt arról, hogy az egyesület elnöksége a 
tagdíjakat a következő szintre emelte:

Aktív tagok 60 Ft/hó
Nyugdíjasok 70 éves kor alatt 20 Ft/hó
70 évnél idősebb nyugdíjasok tagdíjat nem fizetnek
Tiszteleti tagok tagdíjat nem fizetnek
Az egyetemi osztály azon tagjainak tagdíja, akik kérik a 

lapot, 30 Ft/hó
A lapot nem igénylő egyetemisták tagdíja 60 Ft/év
Az elnöki bizottságok közül az elnökség megszüntette a 

gazdasági bizottságot. Szót ejtett még a titkár a lapok helyze
téről, a nemzetközi kapcsolatokról, a nagy rendezvényekről 
és a gazdasági helyzetről.

Pásztor Gedeon hozzászólásában a kohómérnöki kar ké
szülő programjáról számolt lie, amihez lehetőleg még év vé
géig javaslatokat kért. Beszélt a fémkohászatiam és a tüzelés
technika tanszék tanszékvezető tanári állására pályázókról is.

Várhelyi Rezső, az egyesület alelnöke az egyesületi lapok 
helyzetének vizsgálatával megbízott „ad hoc" bizottság veze
tője beszámolt a végzett munkáréil és az elnökségnek tett ja
vaslatokról (jelentését külön közöljük. Szerk.) Elénk vitát vál
tott ki a VI. alumínium konlérencia ügye, amihez több érin 
tett kolléga hozzászólt.

A gazdasági helyzettel kapcsolatban M averJánosa ren 
dezvények kérdéséhez, szólt hozzá, mivel „képzettségénél 
lógva ért ti dolgokhoz" és ötleteket mondott el a gvártmánv- 
ismertető és egyéb rendezvénvekkel kapcsolatban.

I lorválh ( '.saba a hivatalos részt a következőképpen fog
lalta össze:

I. Л lapok helyzetének stabilizálására, azok gazdasági

függedensége és a felelős szerkesztők zavartalan munkájá
nak biztosítása szükséges.

2. A nagy rendezvényekkel kapcsolatban a szakosztály 
vezetősége újra felveszi a kapcsolatot az érdekelt vállalatok 
vezérigazgatóival.

3. Az egyesület és a MTESZ kapcsolata ügyében az el
nökségtől bővebb információt kérnek.

4. Göncz Árpád köztársasági elnök részére egy meg
beszéléshez szükséges vitaindító anyagot kell összeállítani. 
Ehhez a javaslatok december 31-ig küldendők el Molnár 
István titkárnak.

A vezetőségi ülés az almásfüzitői helyi szervezet javas
latára tám ogatta Tóth Benjáminná, a székesfehérvári helyi 
szervezet ajánlására Stamper Péter ajánlását a BKL Kohá
szat szerkesztő bizottságába.

A hivatalos rész lezárása után H orváth  Csaba, a szak
osztály elnöke megköszönte az előző ciklus elnökének, 
Mayer Jánosnak a munkáját és egy emlékszobrot adott át 
neki. Emlékéremmel köszönte meg Jánossy Miklós munká
ját, aki sok éven át vezette az inotai helyi szervezetet, végül 
Szalay Jenő áldozatkész tevékenységét a szakosztályban, kü
lönösen a tisztújítással kapcsolatban.

Az évzáró ülés második napirendi pontjaként az egy
begyűltek koccintottak egy nehéz, de talán  mégis eredmé
nyes 1991-re és elbeszélgettek egymással. (H. IV.)

KÖSZÖNTÉS

1990 novemberi számunkban technikai okok miatt csak 
egyetlen rövid mondattal köszöntöttük azon tagtársah\kat, akik 
születésük kerek évfordulóját ünnepelték. Most szeretnénk néz1 sze
rint is gratulálni nekik.

Galauner Béla 80. születésnapját ünnepelte.
Élete összefügg a magyar elektrokohászat történeté

vel, hiszen a hazai karbidgyártás kiváló szakértője.
1910. április 7-én született Székesfehérváron, ugyan

ott érettségizett 1928-ban az Ybl Miklós fóreáliskolán. 1936- 
ban szerezte meg fémkohómérnöki oklev elét а Л/. Kir. Jó
zsef Nádor Műszaki és Gazdaságtudomány Egyetem Bánya-. Ko
hó- és Erdőmérnöki Karán Sopronban. 1936-1942 között a 
Fémáru-, Fegyver- és Gépgyár vasöntödéjében. 1942-1943 
között a M. Kir. Állami Ércbányászat nagybányai bányaigaz
gatóságának központi laboratóriumában dolgozott, majd 
az alsófernezelvi kohóüzem laboratórium át, később tézgá- 
licgyártó üzemét vezette főmérnöki rangban. 1943-ban 
részt vett a Krupp cég rézkonverterének indításában és a 
kohóüzem rekonstrukciójában.

Alsófernezelvi praxisa alatt léiképpen aranveletnzé- 
sekkel foglalkozott. Sikerült felderítenie azt az okot. ami
nek következtében az exportált érc aranvtartaltnának 
döntő elemzését pártatlan -  rendszerint külföldi -  labora
tóriumnak kellett elvégeznie. A külföldi v evő ugvanis kü
lön megfizette az érc aram tartalm át, d e  a meghatározás 
eredményét csak akkor fogadta el. ha két. egymástól füg
getlen -  országon belüli -  laboratórium elemzési eredmé
nye a kiegyenlíthetőség határán belül volt. Ez a feltétel 
gyakran nem teljesült. Hosszas vizsgálódás után az anali
tikai mérlegsúlvok összehasonlítása vezetett a megoldás
hoz.

1944-től újra a FKG-hez került, m ert a háborús ese
tném ek elérték Nagybányát. AStevr-be 1944-benkitelepí
tett EE.G-gel 1947-ben visszakerült Magyarországra és a 
Magyar Miami Szénbányákhoz került, a Tatabányai Karbid- 
és Eerroszilíciumgvár üzemvezetője lett. A vállalat többszö
rös átszervezése után 1957-ben ugyanott (.Tatabánván) 
most m ár a Dorogi Szénfeldolgozói Vegyipari Vállalat dol-

8 9
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Dobos György Nádas István

gozójaként kinevezték a vállalat főmérnökévé. 1967 júni 
usában -  amikor a Szénfeldolgozó Vállalat megszűnt és a 
Kőbánvai Gyógyszerárugyár dorogi gyáregysége lett -  
v isszakerült a tatabányai karbidüzembe, amely most már a 
Borsodi I égyi Kombináthoz tartozott. 1970-ben mint a tatabá- 
nyai Karbidgyár vezetője ment nyugdíjba, így a sors meg
kímélte attól, hogv a gvár vezetőjeként kelljen becsuknia a 
magvar karbidgyártás oly sok gondot és sikert hozó üze
mét. hiszen munkás élete szorosan összefüggött a magyar 
karbidgy árt ássál.

Béla bácsi nvugdíjas éveiben sem pihen, mindig talál 
munkát. ígv sikerült 80 évesen is fiatalnak maradnia. Kí
vánjuk neki és magunknak, hogv 90. születésnapján újból 
köszönthessük. Addig is kívánunk további boldog éveket és 
jó egészséget.

Boczor István 75 éves volt. 1915. október 3-án született 
Budapesten. Itt érettségizett, majd Sopronban tanult to
vább а Л/. Kir. József Sodor Műszaki és Gazdaságtudományi 
Egyelem Kohó-és Erdőmérnöki K arán, ahol 1942-ben szer
zett fémkohómérnöki oklevelet.

1941-től az Állami Főkémlő Hivatalban dolgozott. 1942- 
1951 között a Csepel I ás- és Fémmüvekben mint üzemmérnök 
és gyárvezető működött. 1951-1955 években aspirantúrát 
végzett és 1962-ben megszerezte a műszaki tudomány 
kandidátusa címet. 1955-ben a Kőbányai Hengemübe ke
rült, ahol üzemvezetőként dolgozott. Innen nagyon ha
mar áthelyezték a légyipari és Energiaügyi Minisztériumba, 
ahol 1955-től 1957-igdolgozott főm érnöki rangban. 1957- 
től 1960-ig a Fémipari Kutató Intézetben tudományos munka
társ, majd 1960-1963 között a Xehézipari Minisztériumban 
csoportvezető főmérnök, majd 1963-ban ismét vissztér a 
Fémipari Kutató Intézetbe, ahonnan  1981-ben ment 
nyugdíjba, miután több éven át volt a félgyártmánylabor 
vezetője.

Pista bátyánk 1942 óta tagja egyesületünknek, a Bá
nyászati és Kohászati Lapokban, a M agyar Alumíniumban 
és külföldi szakfolyóiratokban is je len tek  meg cikkei. Szá
mos konferencián tartott előadást, 1968-tól tagja a MTE 
Elméleti Technológiai Bizottságának. Mindig szívesen se
gítette tanácsaival a fiatalabb kollegákat. Kívánjuk, hogy 
tudásából juttasson még sokáig a fiatal generációnak és ra 
gadjon tollat, hogy újra találkozzunk vele a BKL Kohászat 
hasábjain. Jó  egészséget kívánunk m ég sok éven át.

70. születésnapjukat ülték meg dr. Dobos György és 
Nádas István

Dobos György 1920. február 8-án született, egyetemi 
tanulmányait a Grenoble-i műszaki egyetemen végezte és 
ott szerezte vegyészmérnöki oklevelét. 1941-1948 között 
francia v állalatoknál dolgozik és kutat. 1947-ben Párizsban

szerzi meg a műszaki doktori címet. 1948-ban kerül kap 
csolatba a magyar alum ínium iparral, amelyhez kisebb-na- 
gyobb megszakításokkal mindig hű marad. 1956-1961-es 
évek alatt a KGST Fémkohászati Állandó Bizottságának 
titkára Moszkvában. 1961-ben a Nehézipari Minisztériumba 
helyezik főosztályvezetői megbízással. 1963-ban a ne-hézi- 
pari miniszter kinevezi a Magyar Alumíniumipari Tröszt ve
zérigazgatójává, amely az ő vezetése alatt rövid idő alatt a 
m agyar gazdaság egyik legjobban működő szervezetévé 
vált. Személyes kapcsolatot tarto tt a vidéki tröszti vállala
tok műszaki és gazdasági vezetőivel és beosztottaival. 
Majdnem minden mérnök kollegát név szerint ismert. Ezt 
a jó  szokást utódai már nem  tartották meg. 1963-ban a Bu
dapesti Műszaki Egyetemen szerzi meg a doktori címet. 1969- 
ben  elvállalja a Geominco és az ICSOBA Magyar Nemzeti 
Bizottságának elnöki tisztét társadalmi munkában. 1973- 
ban  Bécsbe hívják az UNIDO-hoz, majd a Nemzetközi Atom
energia Ügynökséghez, ahol nyugdíjba vonulásáig teljesít 
szolgálatot. Külföldi tartózkodása alatt is mindig szoros 
kapcsolatot tartott a hazai alumíniumiparral. Egyesüle
tünknek 1949 óta tagja, több ciklusban volt vezetőségi tag 
ja , jelenleg már tiszteleti tag.

Gyurka bátyánk, kívánunk még sok szép, vitorlás él
ményt, jó  szelet és kellemes társaságot!

Nádas István 1920. március 20-án Kiskunhalason szü
letett és a kiskunhalasi gimnáziumban érettségizett. 1941- 
ben  kezdett dolgozni a műanyagiparban és munkáját csak 
a háború alatti katonai szolgálata szakította félbe. 1951-ig 
volt a műanyagipar dolgozója, ahol 1949-ben kinevezték a 
Műanyag Feldolgozó Nemzeti Vállalat főkönyvelőjévé. Ipari 
munkásságát ismét a katonai szolgálat szakította meg, 
1951-ben tartalékos tiszti kiképzésre hívták be. Leszerelé
se után, 1951. november 1-jén lett a Könnyűfémipari Beru
házási Vállalat főkönyvelője. Ettől kezdve, 1980-ban történ t 
nyugdíjba vonulásáig az alumíniumiparban és az alum íni
um iparért dolgozott. 23 éves alumíniumipari szolgálata 
alatt, 1951-52 között a KÖFEM főkönyvelője, majd a cég 
megszűnése után a MOTIM beruházási munkáinak pénz 
ügyi főosztályvezetője, az 1952-57-es időszakban. 1958-59 
között га Alumínium Kereskedelmi Vállalat (ma elegánsabban 
H ungalu  Trading) igazgatóhelyettese, aki 1972 és 1980 
között az igazgatói teendők ellátására is megbízást kapott.

Számos miniszteri és kormánykitüntetés bizonyítja 
szorgalmát és munkabírását. Nádas István 1968 óta tagja 
az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
nek. 1972-től minden ciklusban tagja a fémkohászati szak
osztály vezetőségének, 1986 és 1990 között az egyesület 
gazdasági bizottságának vezetője.

Hazánknak éppen most volna szüksége ilyen szorgal
mas, kitartó és csendes polgárokra. Munkája és élete pél 
d áu l szolgál nekünk fiatalabbaknak. Kívánunk további 
szép éveket és kellemes élményeket a családi és az egyesü
leti életben.

65. születésnapjához gratulálunk Arató László kollé 
gának, aki a fémkohászati szakosztály készáru szakcsoport
ján ak  titkáraként és az OMBKFI vállalkozásban végzett ak 
tív tevékenységével vált nevezetessé. Kívánjuk, hogy nyug 
díjasként vállalt munkájában is találja meg örömét és sike
reit. (H. W.)
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Ad hoc b izottságot hozott 

létre  az e lnökség az O M B K E  lapok  

g o nd ja in ak  m ego ldására

Az e ln ö k ség  az ad hoc b izo ttságba a  lapok  felelős sze r 
kesztőit h ív ta m eg , vezetőnek  Várhelyi Rezső alelnököt k érte  
fel. A b izo ttság  vezetője helyze tfe lm érő  m u n k á ju k a t a  kö 
v e tk ez ő je len té sb en  foglalta össze:

E ln ö k ség ü n k  1990. n o v em b er 5-én ta r to tt ülésén h o 
zo tt h a tá ro z a tá n a k  m egfe le lően  m egalaku lt az ad  hoc b i 
zo ttság , m e ly n ek  m u n k á jáb an  az alábbiak vettek  részt:

Pantó Dénes, a BKL B ányászat felelős szerkesztője,
Dr. Verő Balázs, a B K L K ohászat felelős szerkesztő jé 

nek  m egbízásából,
Harrach Walter és Hajnal János szerkesztők,
Kassai Lajos, a  BKL K őolaj és Földgáz felelős sz e r 

kesztője,
Kovács László, a BKL ö n tö d e  felelős szerkesztője.
K iindu ló  szem pontok :
1. Az alapszabály  szerin t az О М  В KE m in d en  tag jának  

az egyesü le t valam elyik lap já t -  a teljes tagdíj befizetése e l 
len éb en  -  k ü lön  térítés nélkü l m eg  kell kapnia.

2. A lapok  m indegy ikének  kü lon-kü lön  legalább n u ll 
szaldósnak  kell lennie.

Fő m egállap ítások:
1. A B K L B ányászat, va lam in t a BKL Kőolaj és F ö ld 

gáz m űködőképessége  je len leg i ism erete ink  szerin t 1991- 

re  b iztosíto tt.
2. A BK L K ohászat a DELTA-val való szakítás u tá n  ú j 

k iadó  és h ird e tések  keresésével látja m eg o ld h a tó n ak  a  lap  
k iadását. A lap te rje sz tést a kohászati szakosztályok helyi 
szervezetein  keresztü l k ívánják  m egoldani.

3. A ro k o n lap o k  összevonása egyön te tű  vélem ény sze 
r in t  n em  h o zh a t kö ltségm egtakarítást, csak a te rjed e lem  
rad ikális (70% -os) csökkenése esetén .

4. A je len leg i helyzetben nem  látszik cé lszerűnek  a  la 
pokból a h íran y ag o k at kiem elve egy közös egyesületi „ h ír 
h a r s o n á t” lé treh o zn i és a  lap o k a t tudom ányos-m űszak i- 
gazdaság i fo lyó ira tkén t fen n ta rtan i. (A „h írh a rso n a” tag - 
d íjjá ran d ó sá g k én ti ju tta tá sa  azt e red m én y ezn é , hogy  a 
szak lapok  előfizetőik szám ának  csökkenése következtében  
m eg szű n n én ek .;

5. A lapok  terjesz tése a je lenleginél olcsóbban a  helyi 
szervezetek  bevonásával o ld h a tó  meg. A helyi szervezete 
ken kívüli tag o k n ak  (nyugdíjasoknak) a lapokat saját p o s 
tázással cé lszerű  m ego ldan i.

6. Egyes lapok  o ld a lte rje d e lm én e k  csökkentése t e r 
m észe tszerű leg  kö ltségm eg takarítás t je len the t, d e  költség- 
csökken tés szem pon tjábó l jobb m egoldás a m egjelenési 
gyakoriság  csökkentése.

7. M inden  felelős szerkesztőnek  ahhoz , hogy tő le szá- 
m o n k é rh e tő  legyen gazdálkodása , a lapve tően  ren d e lk ez 

n ie kell azzal a joggal, hogy aláírása nélkül senki sem fize t 
hessen ki egyetlen  számlát sem , nélkü le ne köthessen m e g 
á llap o d áso k a t, n e  kötelezhesse el m agát a lapokkal k apcso 
latos ügyekben . A lapok m indegy ikének  elkü lön ített bank i 
fo lyószám lájának  és á tte k in th e tő , ó n á lló  kö ltségnyilván 
ta r tá sá n a k  kell lenn ie. Je len leg  nem  k e rü lh e tő  el a lapok  
fenn tartásához, az egyes párto lő tag-vállala lok  anyagi tá 
m o g a tásán ak  igényije vétele. C élszerű  az egyéni tagd íja

egy részét (pl. 50% -át) szakosztályonként a  lapok  költsége
inek fedezésére e lkü lön íten i.

8. A szakosztályok feladatává cé lsze rű  ten n i a tagnyil
v án tartás m in d e n re  k iterjedő  felü lv izsgála tát és a  titkár 
sággal együ tt e n n e k  naprakészen  ta r tá sá t avégett, hogy 
m inden  h ó n a p b a n  csak a szükséges p é ldányszám  készül
jö n  az egyes lapokbó l.

9. 1991-től k ezd ő d ő en  célszerű a  közgyűlési beszám o 
ló t közös szám k én t m egjelen te tn i, am i sz in tén  a  költsége
ket csökkenti (a költségm egosztás a la p ja  az egyes lapon 
k én t igényelt példányszám ).

A fen tieken  tú lm en ő e n  az ad  h o c  bizottság  számos 
rész letkérdést is m egvita to tt. E zekre vonatkozóan  az el
nökségi ü lé sen  -  a  tárgyalás fo lyam án -  felvetődő kérdé 
sekre te rm észe tesen  ism ertetem  a  k ia lak u lt álláspontokat.

1990. d e c e m b e r  3.
V árhely i Rezső 

az ad  hoc b izo ttság  vezetője

A szaklapkiadás gond ja i

A BKL lap o k k a l kapcsolatban az eg y esü le t elnöksége 

az ad hoc b izo ttság  vezetőjének je le n té se  a lap ján  m árcius 

ban  kíván d ö n té s t hozni. T estv érlap ja in k n ak  és az üzemi 

lapoknak haso n ló , d e  talán m é re tü k b e n  nagyobb gondjai 

vannak.

A S zilikátipari T udom ányos E gyesü le t ja n u á r i „ ren 

d ezv én y n ap tá r” c ím ű  kiadásában közli a  tagokkal, hogy az 

egyesület vezető sége és az ú jo n n an  a lak u ló  szerkesztő bi

zottság az É p ítő a n y ag  szaklapot ú j k iv ite lben  és szerkezet

ben  kívánja m eg je len te tn i 1991. évtől. E zé rt az első szám 

kiküldése m árc iu s  h ó n a p ra  várható . 1990-ben a lap a ko 

rábbi 12 szám  h e ly e tt h a t szám m al (kéthavonkén t) je len t 

meg.
A M agyar A lum ín ium  a korábbi évi 12 szám helyett ta 

valy 10 szám ot a d o t t  ki (az utolsó h á ro m  szám 1991 jan u 

árjában  je le n t  m eg). A zonban 1991-ben  pénzügyi nehéz 

ségek várnak a lap ra . A M agyar G azdaság i K am ara Alumí

n ium ipari T agozata átalakul A lu m ín iu m ip a ri Szövetséggé. 

A MA T edd ig i sz ilárd , központi d ö n té sű  szervezetének la 

zább ho ld ing  részvénytársasággá tö r té n ő  átalakítása meg- 

gondoltabbá teszi az a lu m ín iu m ip ar vállalata it is az. új szö 

vetségbe való b e lép é s  kérdésében . A M agyar Alum ínium  

lő szponzora a  M AI K özpont volt.
A MAI vezérigazgató ja b e je len te tte , hogy a korábban 

havonta m e g je len ő  MAI llu n g a lu  H íra d ó  1991-ben ne 

g y ed év en k én tje len ik  meg. A lapszám  csökkentése takaré 

kossági in tézk ed és eredm énye.
A M agyaróvári 'Timföld- és M ű k o ru n d g y á r  egyelőre 

beszünteti a tavaly  m ég havonta m eg je len te te tt MOTIM 

I lírád é  k ia d ásá t.
Kár, hogy  akkor, am ikor Teklámból finanszírozva, 

vagy kü lönféle alapítványok pénzével je lennek  m eg a  leg 

különfélébb új lapok  és lapjcllcgű k iadványok , az ipari és 

gazdasági szakem bereket és a g azd aság  iránt érdek lődő  

polgárokat tá jék o z ta tó  szakmai lapok  sorsa egyre bizony 

talanabbá válik. III. IV)
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e g y e t e m i  h í r e k

M egem lékezések a z  egyetem en

Az alm a m a ter egykori p rofesszoraira , a  175 éve született 
Litschauer Lajosra (1815-1885) és a  150 éve  született Hermáim 
Emilre (1840-1925) emlékeztek az egye tem  ok ta tó i és hallgatói 
a Selmeci M űem lékkönw tár d ísz te rm ében . Az egyetem és az. 
OM BK E egy etetn i osztálva által re n d e z e tt  em lékülésen Lit- 
schauer professzorról de Kcrvács Ferenc egy. tanár, rektor, az 
egvesület a lelnöke. Herrm ann p ro fesszo rró l, de Tér plán Zénó 
egv. tan á r  m o n d o tt emlékbeszédet.

Kovács professzor meleg szavakkal m é lta tta  azt az ál 
dozatos és m ag as  szívónak! m u n k á t, am elly e l Litschauer 
Lajos 1870 és 1883 között -  m in t a bán y am ű v e lés tan i tan 
szék vezető je -  m egterem tette a m a g y a r  ny elvű oktatást és 
m eg alap o z ta  a  magvar bány ászati szaknye lvet. Korszerű 
e lőadásain  a g á t fia. ifjabb L itschauer L a jo s rendezte  sajtó 
alá és a d ta  k ö z re  1891-94-ben. m in t e lső . te ljes m agyar bá- 
nvam űveléstan t.

T e rp lá n  professzor -  többek k ö zö tt -  m in t a m echani
kai hő e lm éle t és a gépészeti m e ch a n ik a  nem zetközileg  is
m ert és e lism e rt tudósát, valam int a  m a g y a r  nyelvű gépé 
sze ti-m echan ikai oktatás, szaknyelv és szak irodalom  m eg 
a lapozóját m é lta tta  H errm ann E m ilt, ak i h á ro m  évtizeden 
át (1872-1902) vezette az akadém ia m e ch a n ik a i, illetve vas
gyári g é p ta n i tanszékét.

.Az egy e te m i könyvtár és le v é ltá r  k a m a ra  kiállításon 
m u ta tta  be  a  k é t tudós b án v a-k o h ó m érn ö k  életú tját, s a ró 
luk szóló m élta tások  és m egem lékezések  g azdag  anyagát. 
M indkette jük  bronz mellszobra m a  az egy e tem  aulájában 
áll. (Zs. L )

(Miskolc, 1990. december 6.)

E m lékezés Sim on S á n d o rra

Dr. h. c. Dr Simon Sándor p ro fe s sz o rra , a  N ehézipari 
M űszaki Egy e tem  egy kori rek to rá ra , eg y e sü le tü n k  tiszte 
leti tag jára  em lékeztek  halálának egy év es  évforduló ján  az 
egvetem  S elm eci M űem lékkönyvtárának d íszterm ében .

A százfőn vi közönség sorai közö tt v o lta k  a  Simon-család 
tagjai, dr. Kovács Ferenc rektor, dr Somosvári Zsolt, a bánya 
m érnök i k a r  dékán ja , több kohásza ti vá lla la t képviselője, 
egy kori tan ítvány  ok és kollégák. Dr. Farkas Ottó, a vaskohá 
szati tan szék  professzora, a h á ro m  és fél évtizedes közös 
m u n k á ra  visszaemlékezve, m eleg szav ak k a l m éltatta Si
m on S á n d o r  tanszéképítő tev ék en y ség é t. Az egyetemi 
könyvtár és levéltár, a tanszék, v a lam in t az egyesület egye 
tem i osztálya kiállításon m utatta be S im o n  S án d o r  szakmai 
életú tját. (Zs. L.)

(.Miskolc, 1990. november 30.)

HAZAI KONFERENCIÁK

IV. diósgyőri fo lyam ato s  öntés  

szim pózium

Az O K TA É D E R  tudom ányos eg y esü lé s  szervezésében 
az O rszágos M agyar Bányászati és K o h ásza ti Egyesület, 
annak  d ió sg y ő ri szervezete és eg y e te m i osztálya, a Diós
győri M eta llu rg ia i és A lak ítástechnológia i G yárak Rész
vény társasága (DlMAG Rt ), a M iskolci E g y etem , a Magyar

Tudományos Akadémia kohászati szakbizottsága 1990. 
szeptember 12-14. között rendezte meg a diósgyőri folya
matos öntési szimpóziumot. A rendezvényt a DIMAG Rt. 
mellett, annak önálló gazdasági társaságai is támogatták: a 
C. C. Shop Folyamatos Acélöntőmű Kft., és a Nyersvas- és 
Acélgyártó Kft.

A szimpózium célja: a folyamatos öntés területén elért 
legújabb tudományos és gyakorlati eredmények áttekinté
se, e szakmai terület információáramlásának meggyorsítá
sa volt. A szimpóziumon bemutatták a 80-as évek folyama
tos öntésének új eredményeit, a 90-es évek fejlődésének fő 
irányait.

A szimpóziumon 7 országból 140 szakember vett 
részt, a résztvevők egyharm ada külföldi volt. A három na
pos rendezvényen összesen 30 előadás -  ebből 12 külföldi 
-  hangzott el. Az előadások átfogták a folyamatos öntés tel
jes területét.

A z  e l h a n g z o t t  e l ő a d á s o k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k :

1. Tolnay L a jo s  (DIMAG Rt.):
A minőségi acélok folyamatos öntésének jelentősége a 
DIMAG Rt., jövedelmezőbb működésében.

2. Lotz Ernő (Ózdi Acélmű Rt.):
Az Ózdi Acélmű Rt. fejlesztési elképzelései az acélgyár
tás és folyamatos öntés területén.

3. Palánkai Barnabás (DIMAG Rt., C. C. Shop Kft.):
A DIMAG Rt. -  C. C. Shop Kft. folyamatos öntőgépe 
korszerű átépítésének programja, az átépítés és üzeme
lés eddigi tapasztalatai.

4. Károly Gyula-Saiad Ghazaly (Miskolci Egyetem -CM RDI
Kairó)
A Ca-os kezelés szerepe, a folyamatos öntésre kerülő 
nagytisztaságú acélok üstmetallurgiai kezelésében.

5. Szarka Gyula (Miskolci Egyetem) -  Nyitrai Dániel -  Kiss 
László (DIMAG Rt.):
A zártrendszerű folyamatos öntésnél a kagylóbeszűkü
lés metallurgiai okainak vizsgálata.

6. Safranka László -  Győri Mária (Ózdi Acélmű Rt.) -  Grega 
Oszkár (Miskolci Egyetem):
Ózdi Acélmű folyamatos öntőművének kiszolgálása 
üstkemencében kezelt folyékony acéllal.

7. Tar Gyula -  Szűcs László (Dunai Vasmű):
Az acél önthetőségének javítása korszerű tűzálló anya
gok és argongáz kezelés közbenső üstben való alkalma
zásával.

8. Tardy Pál -  Verő Balázs -  Fauszt Anna -  Réger Mihály (Vas
ipari Kutató- és Fejlesztő Vállalat):
A folyamatos öntés öntőporai: típusok és hatásmecha
nizmusok.

9. Erdösi János (Ózdi Acélmű Rt.):
Folyamatos acélöntőműben kisszelvényű bugává önt
hető D 08 típus lágyacél acélgyártási és öntési technoló
giájának kidolgozása.

10. Pető Imre -  Kovács Ernő (DIMAG Rt., H engerm ű Kft.): 
Az ötvözött és ötvözetlen, folyamatosan öntött acélbu
gák felhasználásával összefüggő technikai és technoló
giai fejlesztések és azok eredményei.

11. Kovács Károly -  Bánfalvy Tibor -  (DIMAG Rt. -  Metal- 
control Kft.):
A folyamatosan öntött acél az anyagvizsgáló szemével.

12. Kiss László -  Nyitray Dániel -  Rádai Imréné (Dl MAG Rt., 
Nyersvas- és Acélgyártó Kft.):
A folyamatosan öntött bugák termékválasztékának bő
vítési lehetősége a felhasználókkal együttműködve.

9 2
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13. Lehorfer Kornél (MTA Izotópkutató Intézete):
A nemfémes zárványok makroeloszlása a folyamatosan 
öntött acélbugában.

14. Szabó József -  Magyar István (Dunai Vasmű):
A folyamatos öntés hatása a Dunai Vasmű anyag- és 
energiamegtakarításában.

15. Humer, F. -  F.idinger, H. -  Hall, H. (Voest Alpine Indust 
rieanlagebau GmbH):
Konstrukciós megoldások nagy teljesítményű folyama
tos öntőgépek kokilláinak területén.

16. Schubert, H. W. (METACÖN AG.):
További m érvadó előnyök a Metacon elosztóüst-toló
zárrendszer folyamatos acélöntő berendezéseknél tö r 
ténő alkalmazásánál.

17. Vacek, H. -  Pawliska, V. (Radex Austria):
A fenékfúvatásos elektrokemence, lényeges hozzájáru 
lás a nyersacél biztosításához, a nagy szekvens számok 
elérése érdekében.

18. Znglmeyr, — Bellacini, B. (Dolomite Franchi SpA): 
Tisztább acél gyártása dolomit alkalmazásával az üst 
metallurgiában.

19. Siegl, W. -  Kainz, R. (Radex Austria):
A monolitikus Radex közbenső üst.

20. Oberbach, M. R. -  Parbel, W. W. (Didier-Werke AG.): 
lClodern tűzálló anyagok és rendszerek a folyamatos 
acélöntésnél: a kiváló minőségű termékek kulcsa.

21. Weidemüller, Ch. -  Sittsam, W. (Radex -  Deutschland 
AG. für Feuerfeste Erzeugnisse):
Üzemi tapasztalatok speciális termékekkel különleges 
acélminőségek öntésénél.

22. Repave, Ch. (Vesuvius Gorp. S. A.):
Ontősugár-védőcsövek alkalmazása, hatásuk az acélmi
nőségre.

23. Klapka, A. (Veitscher Magnesitwerk AG.):
Új VMAG iszapzáró eljárás a közbenső üstökhöz.

24. McLean, A. -  Snmmerville, I. (University of Toronto): 
Közbensőüst-metallurgia a 90-es években.

25. Cnx, /. H. -  Kémény, F. L. -  Casson, /.. V. (Hatsch Associ
ates Ltd.):
Modern észak-amerikai folyamatos öntőgépeknél a 
technológiai folyamatok és technológiai szabályozások 
kiválasztásának szempontjai.

26. Szegedi József -  Bnllobás József -  Varga Zsolt (Miskolci 
Egyetem) -  Nagy István (DlMAG Rt., C. C. Shop Kft.): 
A hőmérsékletvezetés vizsgálata a Dl MAG Rt. kombi
nált acélmű folyamatos acélöntő berendezéseinél.

27. Grega Oszkár -  Kovács Zsolt (Miskolci Egyetem) -  SaJ’ran- 
ka László -  Póczjos József (Ózdi Acélmű Rt.):
Szabályozott dezoxidáció az SM kemence, üstkemence, 
folyamatos öntőm ű technológiai kapcsolatban.

28. Langer, В. (Kerasil Feuerfest-Produkte Bertriebsges. 
mbH.)
Cirkontartalmú beton alkalmazása az elosztóüstben.

29. Gulyás József (Miskolci Egyetem):
A folyamatosan öntött bugák makroszerkezetének á t 
alakulása a hengerrésben meleghengerléskor.

30. Uray Mártonná (Miskolci Egyetem) - Józsa Imréné -  Bán- 
falvy Tibor (DlMAG Rt., Metalcontrol Kft.):
A zárványeloszlás folyamatosan öntött acéloknál.

A  k o n f e r e n c i á n  m e g á l l a p í t o t t á k :

-  a magyarországi általános helyzetre az a jellemző, 
hogy a mennyiségi fejlesztés mellett a minőségbiztosítás és

m inőségjavítás felté te leinek  m e g terem tése  k erü lt első 
helyre,

- a  hazai kohásza ti vállalatoknál a leg fo n to sab b  feladat 
az ön tőgépek  m od ern izá lása , technikai k iegészítése, ezzel 
összefüggő ku ta tás i és technológiai fejlesz tési m u n k ák  fel- 
gyorsítása.

Az e lh an g z o tt e lőadások  és a vita a la p já n  felvázolták a 
nem zetközi fejlődés tendenciáját, k ü lö n ö se n  az au tom ati 
zálás, fo lyam atszabályozás, m inőségbiztosítás, a m etallur 
gia, ezen belü l a  közbensőüst-m etallu rg ia , az ö n tés  és kris 
tályosítás, részb en  a  h engerlés  és anyagv izsgála t területén. 

Külön k ie m e len d ő  a  korszerű  tű zá lló an y ag o k  tém aköré 
nek m agas sz ínvonalú  m egtárgyalása, am e ly  az  au tom ati 
zálás és m inőség jav ítás kulcskérdése n a p ja in k b a n . R end 
kívül n ag y ra  é r té k e lh e tő  az a k o m p lex  tárgyalási mód, 
ahogy az e lő ad ó k  a folyam atos öntés m ű szak i és gazdasági 
kérdéseit b em u ta tták .

A sz im póz ium  ajánlásait lapunk  91 /1 . szám ában  (41. 
old.) m ár közö ltük

A sz im p ó z iu m  résztvevői ü zem lá to g a tás  keretében 
m eg ism erk ed tek  a  DIM AG Rt. m e ta llu rg ia i, hengerm űi, 
továbbfeldolgozási és anyagvizsgálati tá rsaságaiva l. Megte
k intették a  D IM A G  Rt. 1990-ben a V oest-A lp ine Industrie 
an lagebau G m b H . és M ETACON AG. á lta l korszerűsített 
ön tőgépét, am ely  valam ennyi feltétellel ren d e lk ez ik  a mi
nőségi ö tvözö tt és ö tvözetlen  nem esacélok  folyam atos ön 
téséhez. (Z árt ö n tési rendszer, közbenső  ü s tn é l tolózáras 
öntésszabályozás, e lek trom ágneses k ev e rő v e i ellátott ko- 
killák, m inőségkövető , m inőségelőrejelző  C .A .Q .C . ren d 
szer stb.).

A sz im pózium  kere tében  kiállításra is so r  került. A fo
lyamatos ö n té sh ez  kapcsolódóan a k ö v e tk ező  cégek tarto t 
tak bem uta tó t:

M e t a l c o n t r o l  K f t . :  korszerű  anyagvizsgáló  eljárások és 
azok e re d m én y e i a  DIMAG Rt.-nél 

D I C O M E T  K f t . :  Új szám ítógépes m in ő ség k ö v e tő  és é rté 
kelő p ro g ra m o k .

С . C . S h o p  K f t . :  Ö tvözött és m inőségi, ö tvözetlen , folya
m atosan ö n tö tt  b u g ák  gyártásának e re d m én y e i. 

V A S K Ú T : H uza ladago lásos technológia és huzalterm ékek  
a fo lyam atos ön téshez .

D U N A F E R R :  Ú jítások, új korszerű te ch n o ló g ia i m egoldá 

sok a fo lyam atos öntésnél.

A rész tvevők  egy m ag y ar-n ém et n y e lv ű  kohász szak
estély k e re téb e n  m eg ism erkedhettek  a  m a  is élő miskolci 
kohász d iákhagyom ányokkal. Ezt a  M iskolci Egyetem  hall

gatói és p ro fe sszo ra i rendk ívü l m agas sz ínvonalon  szer
vezték.

A k o n feren c ia  székhelyén a fo lyam atos ön téshez kap 

csolódó te rm ék e ik e t, szolgáltatásaikat, ú j e redm énye iket a 
résztvevők közvetlenü l, tárgyalások k e re té b e n  is ism ertet
ték.

A k o n fe ren c ián a k  Miskolc tö r té n e lm i belvárosában a 
Miskolci A kadém ia i Bizottság székháza a d o t t  helyet. A 
szervezők az e lőadások  a n g o l-n é m e t-m a g y a r  tolmácsolá 
sát és a k o n fe ren c ia  előadásainak h á r o m  nyelvű kiadvá
nyát is b iz to síto tták  a  résztvevőknek.

Sipos István

9 3
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11Л JE L E N T É S

A z 1990. szeptem ber 25 -29 . között 

lebonyolított ném etország i 

(M ünster) k ikü ldetésrő l

A feladattervnek  m egfelelően  résztvettem  a GDMB 
éves közgvűlésén, am elyen m in teg y  650  fő volt je len . A 
közgvűlést a m ünsteri egyetem  é p ü le té b e n  rendezték az 
id é n . E bben  első alkalom m al v e ttek  ré sz t a volt keletném et 
kohász tag társak , valam int a ju g o sz lá v  küldöttek is. Az el 
nöki beszédben  és a hozzászólásokban többször is em lítet 
ték, hogv  N ém etország egyesü léséhez  je len tő s m értékben 
já ru l t  hozzá a m agyar n ép  seg ítsége, am elyért köszönetét 
m ond tak .

Az ügyvezető főtitkárral -  Aly ú r ra l  -  folytatott m egbe 
szélésen elhangzott, hogv a G DM B továbbra is fenn kívánja 
tartan i az ОМ В К Ívvel kialakított j ó  kapcsolatot és többször 
hangsúlyozták a személyes ism eretségek  fontosságát. Aly ú r  
elm ondta , hogv a növekvő együ ttm űködési szerződések szá
ma egv re  több terhet ró a G D M B -re, ezért a jövőben az. 
egvüttm űködés kereteit nem  tu d ják  bővíteni. Ez term é 
szetesen csak a részvételi díjon felüli költségekre értendő. A 
jelen konferencián is a részvétel az O M B K E  részére d íjm en 
tes volt. A jövőben fokozottabban kell számolni azzal, hogy a 
kísérő program ok költségeit m ár fize tnünk  kell.

A megbeszélések során  tá jék o z ta tást adtam  az. 
O M B K E szeptem berben lezajlo tt közgyűléséről, am elyen 
m egválasztásra kerültek az új c ik lus tisztségviselői. Aly ú r  
kifejezte köszönetét a leköszönt e ln ö k ség i tagoknak és egy 
ben jókívánságait küldi az új vezető ségnek . Kölcsönösen 
ism erte ttü k  az elkövetkezendő év p ro g ram ja it, melyekkel 
kapcso latban  m egállapodtunk, h o g y  a részletes p ro g ram 
füzeteket postai úton m egkü ld jük  egym ásnak . A nem zet 
közi kapcsolatokat elemezve Aly ú r  e lm o n d ta , hogy a m a 
gvar egvesü le ten  kívül leg inkább  a lengyel kohászokkal 
vannak közös rendezvényeik.

A közgyűlésen a tisztújítás so rán  m egerősítésre került 
elnöki posztján Nemitz К. E. ú r  és ügyvezető  titkárként is 
m ét Aly urat választották. Az. ü n n e p i közgyűlés az alábbiak 
szerint bonyolódott le: -  Zenés m e g n y itó  -  Elnöki köszöntő 
-A z. egye tem  rek torának  üdvözle te  -  K eletném et ta g tá r 
sak hozzászólása -  Lengyel egyesü le t üdvözlete.

Egész napos program  k e re té b e n  m eglátogattuk az 
O snab rücke i Kabelmetall vállalato t. A vállalatot 1875-ban 
a lap íto tták  és m ég ma is viseli az e re d e ti  O K I) rövidítésű 
nevet. A m ásodik világháború u tá n  te ljesen  újjáépítették és 
folytatták az alaptevékenységül szolgáiéi kábelgyártást. 
1982-ben azonban  áthelyezték a te ljes kábelgyártás! te rm e 
lési és je len leg  m ár csak rúd-, t só- és szalag) et ineléssel fog 
la lkoznak. A term ékek összetételét tek in tv e  szinte kizátó- 
lag v ö rösréz  gyártm ányokat á llítan ak  elő. 1988-ban m a 
gukhoz csatolták a Sí Innölc gyárai is, ezzel ( sál lakoztak ők 
is a lthoz  az K urópa-sxeile ism éit fo lyam athoz , am elynek 
során  éiriási színeslém ipati vállalatok jö ttek  létre. Л kon 
szern je len leg  8000 dolgozóit fog lalkoztat és külön te lephe 
lyeken további leányvállalataik v an n ak .

A gyát éves term eléséhez szükséges alapanyagnak 
csak m in tegy  45-50 '/-ál vásárolják m eg  kátéidként,a többit 
hulladékbéil állítják elő. A havi te rm eléshez , szükséges belét 
I fi 000 I , am elyből kb. I 4 500 l készá ru t állítanak elő (6000 
t/llép, ezt követi a sajtolt te rm ékek  k ö re  4800  t, és jelentős 
a ( sőgyái lásuk is, 8500 l/héi. A válla la tná l folyik pénzéi me 
lapkagyát lás is, ezt a tevékenységet azo n b an  zárt területen

bonyolítják, ezért az t n em  le h e te tt m eg látogatn i. A lap k a 
gyártás kapacitása 100 t/év.

A vásárolt hu lladékanyago t SAKO típusú tűzi rézfinom í- 
té) (oxidáló) kem encében finomítják. A berendezés elhelyezé 
se a hozzá csadakozó forgódobos kemencével eg y ü tt több fi
gyelem re méltó m egoldást tartalm az. A finom ítót követő ön 
tődében 1 db félfolyamatos és 1 db folyamatos ö n tő g é p  talál
ható . Az olvasztó kem encék  J u n k e r  típusúak és 16 to n n ás  be 
téttel m űködnek. A h ő n ta rtó  kem encék gázfutésűek. Az ön 
tőgépeken vagy h a t szálban öntenek csövet, vagy 5 m 
hosszúságú m eleghengerlési tuskókat, a teljesítm ény 14 t/ó. A 
meleghengerlési tuskót hengerlés után lem arják és a  keletke 
ző forgácsot visszaadagolják a  SAKO finomítóba. A  forgácsot 
előzetesen nem  pakettálják , ez csak a sárgaréz forgácsnál 
szükséges. A h at szálban ö n tö tt 0  150x5000 m m  hosszú csö
veket ferde hengeres elrendezésű  meleg hengerállványon  
nyújtják 10 m-es hosszra, m ajd  ezt követően h idegpilgerezik  
15x1 m m  m éretre. Ezen a  m ére ten  120 m hosszú és dobra 
csévélik. A bem utato tt IN SE  gyártm ányú, kéth en g eres h en 
gerállványon szűk tűréssel tu d ják  előállítani a lu p e  csövet. El
m ondásuk szerint ez az eljárás lényegesen jobb  m in t a  sajtolt 
lupe  gyártás. A h idegpilgerezést három  szálban végzik MEER 
gyártm ányú gépen. A továbbiakban húzással készítik el a  szo
kásos m éretű installációs csöveket, melyeknek belső falát zsír 
talanítják és a csővégeket kiszállítás előtt lezárják. A cső m inő 
ségi vizsgálata kiterjed a  töm örségre  és a m ére ttű résre .

A h en g e rm ű b en  e lőállíto tt m integy 6000 t/hc> te rm ék  
gyártása m eleghengerléssel kezdődik. A felületi rev e  lem a 
rá sa  12 m m -en tö r té n ik . A h id eg h en g erlé s t S ch lo em an n  
gyártm ányú  q u a r tó , illetve többhengeres á llv án y o n  vég 
zik. A meghajtó) m o to r  te ljesítm énye 2x500 kW, a  h en g e r-  
lési erő  1600 t. A h en g e rá llv án y  két sebességfokozatú  
180/800 m /m in. é r té k b e n . A szalagok hasítása te lje sen  a u 
tom atizált E röhling kö ro llón  tö rtén ik , m elynek v égén  egy 
ö n m ű k ö d ő  csomagoló) és pántoló) gépsor található) (Signo- 
d e  gyártm ány). A szalagok gyártási szélessége 1280 m m , 
tekercssúlya 9 to n n a . A quartó) üzemmóxlban készü lt sza 
lagok minimális vastagsága 0,4 mm és a tö b b h e n g e re s  el 
járással hengerelt szalagoké 0,07 mm. A teljes h en g e rm ű v i 
rész  új beruházáskén t valóisult meg, am elyből c su p á n  a 
hengerállvány  és já ru lék o s  költsége If) M DEM. A h őkeze 
lést I tinker g y ártm án y ú  áthúzó) kem encékben végzik.

A gyári szakem berek  e lm ondása  alapján  te rm ék eik e t 
n em  tekintik egyszerű  félgyártm ányoknak , h a n e m  az a la 
po san  m egszervezett vevőszolgálati hálózaton keresztü l 
konkrét szaktanácsot ad n a k  a felhasználóik részére . A p ro s 
pek tusaik  részletesen fog lalkoznak  a felhasználóik szem 
pontjából! lontos beép ítési jellem zők számítási m óidszerei- 
vel is. Ez különösen az installál ióis c sövek ese téb en  volt It I- 
I ű n ő .

Előadások az 1990. évi GDMB éves közgyűlés során
1. Sililnlln Slrini'i’i'n  (Svájc ):

A lum ínium  expozíciói (terhelés) a m u nkahelyen
2. Krmrу (l’rcussng, NSZK):

N chézlém lat tahitii iszapok feldolgozási lehetőségei
4. 1.1 nl<r (VEB W alzwerk I le tts ted i, NDK):

A réz ti ki iszlallizác icis viselkedése igen v ékony  zo
ináni huzalok gyártásával összefüggésben

4. I .iiiifr/rlliin (L eoben , A usztria):
R é znye lő  elekl t o líz isek fajlagos energiait  Iliász n á la  sa

5. Ayliiw (llaysei AG., NSZK):
Eleklrolillt Iclolgozás egy rézvisszanycTŐ k o h ó b an .

Kiiiii/iiIIi у Isluin
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Ú jabb num izm atika i em lék  

M echw art A ndrásró l

A k o h á s /a t  1990 2. szám áb an  h írt ad tu n k  Meilro'int 
András szem élves tu la jdonát k épező . és nevére készített 
é re m rő l [ 1 ]. А/ó ta  újahh. a n evéhez kapesolódé) em lék  ke 
rü lt b ir to k u n k b a . A 70. sz ü le té sn a p já ra  Róna /tizst‘1 szob 
rász és érem  m űvész készített eg \ oldalas, ön tö tt p lak e tte t, 
am elynek  le írása a num izm atikai szak irodalom ban ugyan  
ism ert, d e  mivel rendk ívü l ritk a  példányró l van szé>. m eg 
é rd em li. hogv ism ét bem u ta tásra  kerüljön.

A plakett leírása:
Fenn: M EC H W A R T ANDRÁSNAK. 1904. D E C E M 

BER B-ÁN.
Szakállas férfi balra néző m ellképe. E lő tteegv  m u n k ás  

koszorú t nvújt felé. és gyerekek  virágcsokorral. A m ellkép  
alatt egv ta lapzat, rajta a következő  felirat:

É R D E M E ID N E K  T IS Z T E L E T É N  ÉL HÁLA 
SZ ÍV Ü N K B E N
S E MARADANDÓ ÉRCZ: M ESTER 
A HÁLA JE L E

Egyoldalas ö n tö tt p lakett. 1 «2x200 m, H P  [2] 4515  a. 
változata . A b em u ta to tt p é ld á m  m ére te , illetve a felirat is 
e lté r  a HP 4515  alatt ism erte te tt darab tó l.

A m últ év b en  volt szü le tésének  155. év fo rdu ló ja . É let 
m űve m eg érd em li az u tódok  tiszteletét [3].

IRODALOM:

[ 1 ] Tóth fózsej -  /ómban Lajos:
M egkerü lt egv elveszettnek  h itt érem .
(K ohászat 123. évi. 1990 2. 7«. p.)

[2] HP Hnsz/ír-Prof/rof/ius: D ie M edaillen u n d  P lak e tten 
kunst in U n g arn . B u d ap est. 1932.

[3] l.eilnei Sándor -  Tóth józsе/ -  Z.omhori Lajos: A m agvar 
n eh é z ip a r  kezdeteirő l.
(H o n ism ere t 1 9 9 0 1 .4 8 -5 0 . p.)

M U N K A E R Ő PIA C

D ecem b er 14-én rovatvezetőnk fe lk e re s te  a M anpo

wer igazga tó já t. Halmos Csabái. A b eszé lg e té s rő l röviden tá

jékoztatjuk  á llás t kereső  kollegáinkat:
A cég n y ilv án ta rtá sb a  vesz d íjm e n te se n  m inden  olyan 

m unká t vállalt) ko llegát, kolleganőt, ak i B u d ap esten  tud 

állást vállalni. V idéki m unkahelyekkel eg y e lő re  a M anpo

wer n em  f og la lkozik  és vidéki m u n k a e rő k e t c sak úgy alkal

maz. ha b u d a p e s ti  szállásukat saját e rő b ő l  m eg  tudják ol
dani.

A g azd aság i helyzetből e red ő en  so k k a l több az. állást 

kérése"), m in t a  szabad  munkahely. A c é g  egyébkén t rövid, 

kisegítő, h e ly e tte s ítő  m unkára vesz fel -  előzetes megálla 

podás a lap já n  -  m u n k a e rő t és azt sa já t á llom ányában  ta rt 

va ad ja kö lcsön  az ő t megbízó v á lla la tn ak . A munkavállaló 

sem m iféle té r í té s t ,  közvetítési díjat s tb . n e m  fizet.
K erese tt m u n k a e rő k : gyakorit) közgazdászok , pénz 

ügyesek, k ö n y v e lésb en  jártas s z a k e m b e re k , hardveresés 

szoftveres m é rn ö k ö k , idegennyelvű levelezők , titkárnők, 

nem zetközi bankforgalom hoz érte") közgazdászok .
L á th a tó , hogy  a bányászatból és a  kohásza tbó l felsza

b ad u ló  k o llé g ák a t egyelőre nem  so k  jó v a l bíztathatjuk. 

M indam elle tt javaso ljuk , keressék fel szem élyesen  a Man

pow er cég e t ny ilván tartásba véte lre  (N ag y m ező  u. 21.), 

há tha  s ik e rü l legalább á tm enetileg  m u n k á h o z  jutniok. 

(H. W.)

***

V álto za tlan u l fennáll kérésünk  m indazokhoz , akik 

szabad m u n k a h e ly rő l tudnak, közöljék  v e lü n k . Az egyesü

let titk á rság a  8 -1 5 .30-ig telefonon e lé rh e tő .  M unkaidőn 

kívül az 1 -644-554-es telefonszám on H a r ra c h  W alter is fel

vesz a d a to k a t, tájékoztatást.

***

Felelősség vállalása nélkül az é rd e k lő d ő k  tájékoztatá 

sára közlünk  egy  az EXTRA 1991/2. sz ám á b an  megjelent 

h ird e tés t: K ü lfö ld i m unkavállaláshoz szükséges inform á

ciókat k é rjen  válaszborítékkal. C ím : 1399  Bp. Pf. 701/113.

Felhívás

A fém k o h ásza ti szakosztály szó tá r  szerkesz tő  ad hoc bi

zottsága e lk ész íte tte  a Fém kohászati é r te lm e z ő  szótár kéz

iratát, m ely ta rta lm ilag  teljeskörűen ö le li fél a  fémkohászat 

lényeges té m a k ö re it, a kapcsolódó sz a k te rü le te k  kiegészí

tő tém aköre ive l együtt. A szerkesztő b iz o ttsá g  várja olyan, 

a fém kohászati szakm ai nyelvet a n g o lu l  is kiválóan ismerő 

tag társ  (ko lléga), „ külső” m u n k a tá rs  je len tkezésé t, aki a , 

kézirat an g o l nyelvi lektorálási m u n k á it  -  kellő díjazás el

lenében -  m a g as  szinten el tudja v ég e zn i. Jelentkezéseket 

várjuk: O M B K E , Kő u. 6 8 .,L antos I s tv á n , szerk. biz. titkár

Szerkesztőség
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N agyságrend

Az utóbbi időben egyre többször találkoztam a címbeli 
szóval és származékával (nagyságrendű). Bevallom, hogy né
mi tisztelettel voltam iránta, m ert -  nem  lévén matemati
kus -  inkább csak sejtettem, de nem  tud tam , hogy ez a szó 
az említett szakma terminus technicusa, tehát jól definiált 
szakmai fogalom nyelvi megfelelője. A matematikus vala
mely szám, mennyiség durván közelített, rendszerint Ki
nek valamely egész kitevőjű hatványával megadott közelí
tő értékét jelöli vele. (A definíciót a M agyar nyelv értelme
ző szótárából vettem.)

Mindaddig, míg e pontos m eghatározást nem ismer
tem, magam is szívesenjelentettem ki egyről-másról, hogy 
„az olyan nagyságrendű kérdés, amit széles körben meg kell tár
gyalni". A definíció ismeretében azonban óvatosabb lettem, 
és bár olvastam ilyen kitételeket: B udapest, Bécs nagyság- 
rendű városok, én már nem m ertem  leírni hasonlót. Mi
ért? Mert észrevettem, ha így teszek, magam is divatmaj
moló leszek. Tudniillik divatja van m a a nagyságrend-nek. 
Használata sok esetben fölösleges, m áskor meg megtévesztő.

Hogy mikor helyes a nagyságrend használata, azt a 
fent említett szótár így példázza: „2730 nagyságrendje l ( f . 
Némely molekula nagyságrendje 10 * cm. ” Ezeket a példákat fi
gyelembe véve nem hibáztathatjuk ezt a  mondatot: „A vál
lalat termelési értéke nem milliós, hanem milliárdos nagyságiend- 
ben mozog.” Itt valóban 10-nek az egész kitevőjű hatványai
ról van szó, joggal beszélhetünk teh á t nagyságrend-rő\. A 
Budapest, Bécs nagyságrendű városok kifejezésbe azon
ban nagyon nehéz lenne bármiféle szám ot beleképzelni, 
ezért tűnik itt a nagyságrend szakszó továbbképzett alakja 
erőltetettnek. Elegendő lett volna itt a köznapi nagyságú 
szó használata is így: Budapest, Bécs nagyságú városok.

Feltűnően logikátlan bármilyen nagyságrendű kér
désről beszélni (fentebb erre is ad tu n k  példát). A kérdés
nek lehet súlya, tehát beszélhetünk súlyos kérdésről, van 
jelentős és fontos kérdés is, de olyan kérdés, amelynek 
nagyságrendje volna, aligha akad. H a pedig nincs, miért 
erőltetjük? Mennyivel egyszerűbb a hibáztatott példa így:

„A kohászat szerkezetátalakítása olyan fontos (és nem: nagyság- 
rendű) kérdés, amit széles körben meg lehet tárgyalni.”

Amit az eddigiekből kihámozhatunk: a nagyságrend 
olyan szakszó, ami a napilapok révén divatszóvá lett, szo
ros szakmai jelentése elvesztett. De nemcsak a napilapok 
ludasak. Söprögessünk saját házunk táján is. Lapunkból 
idézem  ezt a mondatot: „Az importnál jelentkező import-för- 
galmiadó jelentős nagyságrendjéből az állam valamennyit vissza
juttatott az export árkiegészítésére.” Szerintem megfejthetet
len, hogy miért került bele a mondatba a nagyságrend szó, 
tudniillik nemcsak nincs szükség rá, de jelenléte egyene 
sen zavaró. A forgalmi adónak lehet ugyan nagyságrendje, 
d e  szokatlannak tűnik abból fizetni. Könnyebben m egér 
tem , ha kimarad a m ondatból (s vele együtt az import-foi - 
galmiadónak ez a jelzője is: az importnál jelentkező, m ert 
ugyan hol jelentkezhet m ásutt az az. import-forgalmiadó?). 
Az így megtisztított m ondat sokkal értelmesebbé válik: „Az 
import-forgalmiadó jelentős bevételéből (még egyszerűbben: az im
port forgalmiadéból) az állam valamennyit visszajuttatott az ex
port árkiegészítésére." A szakszerűnek tűnő (de fölöslegesen, 
vagyis divatból használt) nagyságrend elhagyásával a köz
lem ény érthetőbbé, s ezzel igazán szakszerűbbé vált.

Akad még idevágó példa lapunkból: „Bemutatjuk a vas
kohászatnál érvényesült pénzügyi hidak nagyságrendjét és szerke
zetét. ” A pénzügyi híd bár leleményesnek tűnő metafora, 
értelmezése a nem közgazdászoknak némi fejtörést okoz. 
Ebben a mondatban csatornaként is értelmezhető, am e 
lyen az. elvonások és ju ttatások áramlanak egyrészt a válla
latoktól az államkasszába, másrészt az államtól a vállalatok
hoz. Persze ebben az esetben is metaforával állunk szem 
ben , amelynek igazi jelentését ugyancsak meg kell fejteni, 
m ajd  meg kell állapítani, hogy van-e pénzügyi hidaknak 
(illetőleg csatornáknak) nagyságrendjük. Én úgy gondo 
lom , hogy nincs. Van viszont nagyságuk, de nem a pénz 
ügyi hidaknak, hanem az állami támogatásoknak és elvo
násoknak. Ha ez így van, akkor a szerző ilyen egyszerűen 
is kifejezhette volna magát: „Bemutatjuk a vaskohászatnál 
érvényesült támogatások és elvárások nagyságát (esetleg: 
összegét, mértékét), valamint azok szerkezetét.” -  Ebben is 
b en n e  van minden. Akkor minek a többi?

P. 1.
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A  rendezőbizottság közli, hogy a
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FEJLESZTÉS,
BERUHÁZÁS

Az OSTAG-nál, Közép-Európa legmoder

nebb kereskedelmi acélgyártójánál a fej

lesztés folyamatos, hogy termékeink a 

nyugati piacon is állandóan versenyképe

sek legyenek. Fejlesztési koncepciónk ki

dolgozásakor az ózdi kohásztradícióra és 

német partnereink szakmai-üzleti tapasz

talataira támaszkodunk. A fejlesztés szer

ves része a vállalati management korsze

rűsítése. A METALLGESELLSCHAFT AG 

és a KORF KG jól bevált irányítási mód

szereit is átvesszük és a helyi viszonyok

hoz alkalmazzuk. A termelés korszerűsí

tése során csak környezetbarát technoló- 

.giát állítunk rendszerbe. Egy 100 millió 

DM értékű beruházási program első lépé

seként 35 millió DM értékben az energia

felhasználást optimalizáló kemencét 

(EOF) helyezzük üzembe, s modern, kör

nyezetkímélő technológiája révén jelentős 

mértékben javul Ózd város levegőjének 

minősége is.

MODERN TECHNOLÓGIA -  
M INŐSÉGI TERM ÉK:

О STAG
Ó Z D I  A C É L M Ű  RT.
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^ _ V A S K O H A S Z A T _

40 éves a Dunai Vasmű 
1950— 1990* *

SZABÓ FERENC

A Dunai Vasmű 40 éve áll a magyar 
gazdaság szolgálatában. Természetesen a 
Dunai Vasmű fejlődését csak a gazdaság 
egészének fejlődésébe ágyazva szabad és 
lehet elemezni. Megállapítható, hogy a 
Dunai Vasmű termékei nélkül számos hazai 
ágazat fejlődése elképzelhetetlen lett 
volna. Ezen túlmenően a Vasmű a hazai 
igényeket meghaladó termékmennyiséget 
gazdaságosan exportálta. A Dunai Vasmű a 
90-es évek elején új kihívással találja 
szembe magát. Az egyenletes és kiváló 
minőségű termékek előállítása jelenthet 
csak kiutat a jelenlegi helyzetből.

40 évvel eze lő tt m ájus 2 -á n  volt az első kapavá 
gás a  pentele i fen n sík o n , am ely a  gyár ép ítésének  
k ezd e té t je le n te tte . E lőtte m ár folytak felm érő, elő 
készítő m u n k á la to k  a térségben , h iszen  a korm ány  
1949. decem b er 2 9 -é n  bízta m eg  az akkori kohászati 
m in isz tert, Zsofinyec Mihályt, hogy  készíttessen ta n u l 
m án y t egy új kohászati m ű lé tesítésére  D unapen te le  
h a tá rá b a n , am elynek  neve Dunai Vasmű legyen.

Ism ert tény, h o g y  az új kohászati üzem  létesíté 
sén ek  terve a két v ilág h áb o rú  közö tt m ár elő térbe ke 
rü lt. 1943-ban  d ö n tö tte k  a rró l is, h ogy  G yőrött é p ü l 
jö n  fel a  gyár. I t t  az  építési m u n k á la to k a t el is kezd 
ték , a  folytatást a z o n b an  a h áb o rú s  esem ények m eg 
akadályozták. K özben  újabb helyszín t je lö ltek  ki. Az 
ú j d ö n tés  M ohács m ellett szólt, d e  a  vasm ű ép ítésé 

'E lő a d á s k é n t elhangzo tt a  D unaújvárosi M ű sza k i N a p o k  m egnyitóján, 1990. 

n o v e m b e r  6-án .
* A  D unai Vasm ű 4 0  é v e s  tö r té n e té t r é s z le te s e b b e n , n a g y o b b  te r jed e lem b en  

kü lö n  kiadvány tartalm azza.
Szabó Ferenc oki. k ö z g a z d a ,  a  Dunai V asm ű v e z é rig a z g a tó ja  1 9 5 4 -b e n  
v é g e z te  el a  K ö z g az d a sá g tu d o m á n y i E gyetem et. A z O rsz á g o s  Tervhivatal
b a n  d o lg o zo tt, m ajd 19 5 5 - b e n  a  Dunai V a sm ű b e  került, ahol e lő szö r külön 
fé le  e lő ad ó i, m ajd vezető i m u n k a k ö rö k b e n  d o lg o z o tt. E k özben  m e g sz e re z 
te  a z  o k le v e les  könyvv izsgáló i k é p es íté s t é s  a z  e g y e tem i doktori cím et. 

1976. ja n u á r 1 -jé tő l a  D u n ai V asm ű v ezérig az g a tó ja , 19 9 0 -tó l e lnöke  a  M a
g y a r  V a s -  é s  Acélipari E g y e s ü lé s  igazgató  ta n á c s á n a k .  A Dunai V asm űben  
lett a z  OMBKE tag ja , tö b b  c ik lu so n  keresztü l a  helyi sz e rv e z e t elnöke. M ás 

fél év tiz ed e n  á t ta g ja  volt a  M ag y ar K ö zg azd aság i T á rsa sá g  o rsz á g o s  e ln ö k 
s é g é n e k .  Kutatási te rü le te  a  vállalati be lső  m e c h a n iz m u s  é s  a  b e lső  é rd e 
k e ltség i rendszer. É rd ek lő d és i kö réb en  tö b b  p u b lik ác ió ja  jelent m eg.

n e k  m egkezdésére a  h á b o rú s  években m á r  n em  ke 
rü lt  sor.

1948-ban  M o h ácso n  kezdődtek  m e g  a D una 
m en ti új vasm ű lé tes ítésén ek  előkészületei, m eg in 
d u lt  a lakótelep első részlegének és n é h á n y  ü zem 
csa rnoknak  az ép ítése . E zu tán  az esem ények  m en e 
téb e  ú jra  beleszólt a  tö rtén e lem : az 1 9 4 9 -b e n  válsá 
gossá vált külpolitikai helyzet m iatt M ohácson a gyá 
rép ítési m unkákat leállíto tták .

A kohászati szakm a egészét, annak  fejlesztését il
le tően  tehát a gyár tö r té n e té n e k  előzm ényei a  k o rá b 
bi id ő k re  nyú lnak  vissza, de  a Dunai V asm ű élete 
m égis D u n ap en te le  h a tá rá b a n  k ezd ő d ö tt 40  évvel 
ezelőtt.

Az építés és  üzem indítások  
időszaka

A gyár lé treh o zásá t, term elésének m eg k ezd ésé t 
—  m ai szóhasználattal élve —  a piaci ig én y ek  kíván 
ták , hiszen hazán k b an  n em  volt korszerű d u r v a -  és 
finom lem ezgyártás, a  kibontakozó fe ld o lg o zó ip ar 
n a k  p ed ig  szüksége volt ezek re  a te rm ék ek re . Az új 
kohászati m ű m eg é p íté sé n e k  szükségességét a lá tá 
m aszto tta  az a g azd aságpo litika i koncepció  is, mely 
sze rin t az ország ip a ro sításán ak  alapja a  n e h é z ip a r  
m eg terem tése , ille tve fejlesztése. M indezek  követ 
k ez téb en  tehát o rszágos elhatározássá vált az új ko 
hászati bázis felépítése.

Az előkészítő te rv ezési m unkákban  a m agyar 
m érn ö k ö k  m ellett szovjet szakem berek is ré sz t vet 
tek . A m eginduló  ép ítk ezésn é l az ép ítő ipari, g é p -  és 
v illam osipari d o lgozók  és irányítók m elle tt te rm é 
sze tesen  kezdettől fogva je le n  voltak a k o h ásza t szak 
em b ere i is, akik Ó z d ró l, D iósgyőrből és C sepelrő l 
jö t te k  az új, szép és n e h é z  feladatok m eg o ld ásá ra . A 
szakm ai gyakorlattal b író  szakm unkások m elle tt ki
váló m érnökök  v e ttek  ré sz t a b eruházásban , az ü ze 
m ek  indításában, és vég ez tek  hosszú éveken , év tize 
d e k e n  á t áldozatos m u n k á t, többek között: Pillér Pál, 
Répási Gellért, Réti Vilmos, Komlósy Antal, Lántzky József, 
Horváth Aurél, Schneider Miklós, Bezdek Károly, Zsámbok 
Elemér, Hauszner Ernő.

A tapasztalt g en e rác ió h o z , rövid időn  b e lü l csat-
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lakozott a  hazai és szovjetunióbeli egyetem ekrő l k i 
k e rü lt fiatal m érnökök  n em zed ék e , akik közül k i 
em elem  Bozsik Imre, Raabe Imre, Makray Tibor, Verbó 
István, Vata László, Gerencsér Pál, Pöstényi Balázs, Tuboly 
János, Kiss István, Csinády Gábor nevé t és a több ieket, 
akik m eg tan u lták  a rég i techn iká t, azt továbbfejlesz 
te tték , és képesek voltak az új techn ikai b e re n d e z é 
sek lé treh o zására  is.

A m ag y ar m űszaki tu d ás t m á r kezdettől fogva 
növelte a  szovjet technika és techno lóg ia átvétele, m i 
vel a  fő te rm előberendezések  zöm e a Szovjetunióból 
szárm azott. M ár az üzem in d u láso k  u tán i első évektő l 
szoros kapcsolat alakult ki a  környező  szocialista o r 
szágok kohászatával, hiszen ezekben  az o rszágokban  
is ek k o r ép ü ltek  hasonló  ú j kohók , acélm űvek, h e n 
germ űvek .

Az 19 5 0 -es évek elején  kezd ték  m eg te rm e lé sü 
ket a  m echan ikai, ö n tö d e , kovács- és acélszerkezeti 
ü zem , valam int az. e rő m ű . Ezek k özrem űköd tek  a b e 
ruházási m unkákban . Az évtized  közepét a fő te rm e 
lőegységek indu lásának  kezdeti nehézségei, h iányos 
ságai jellem ezték .

Az első nagyolvasztó 1954 feb ruárjában , az első 
m artin k em en ce  ugyanezen  év augusztusában , az e l 
ső kokszolói blokk 1956 jú liu sá b a n  kezdte m eg  te r 
m elését. A  gondokat a  nyersvasgyártásban  a tö m ö rí 
tő m ű  ép ítésének  e lhúzódása , az acélgyártásban  az 
ideig lenes je llegű  kényszerfűtési m ód  okozta.

A  k iu ta t a jó l képzett m űszaki értelm iség  irán y í 
tásával a  gyár kollektívája gyorsan  m egtalálta. Ezen a  
té re n  segítséget je len te tt, hogy  a politikai en y h ü lés  
m á r az évüzed  közepétő l lehetővé tette  a  n y u g a ti 
techn ikák  és technológiák átvéte lé t és alkalm azását.

Répási Gellért vezetésével sokban m ó d o su lt a  
techno lóg ia , nem  csupán  a m űszakiak k o rá b b an  
m eg szerze tt szakism eretei a lap ján , han em  a fe jle t 
tebb nem zetközi tapasztalatok  m egism erése és elsajá 
títása á lta l is. A term elési techno lóg iák  fejlesztése, a  
g y áro tt kohókoksz, nyersvas és acél m inőségének  j a 
vítása é rd ek éb e n  nagyszabású k u ta tó m u n k a k ezd ő 
dö tt. Valószínűleg kevesen tu d ják , hogy a VOEST- 
Alpine céggel az 50-es évek m ásodik  felében m á r  ko 
m oly m űszaki egy ü ttm ű k ö d és a lakult ki, am elynek  
so rán  a  D unai Vasmű is bekapcso lódo tt a  később vi
lágsikert a ra to tt L D -k o n v erte r kifejlesztésébe.

Az acélgyártás fejlesztését szolgálta a fél Venturi- 
típusú kem encék  á tép ítése  a korszerűbb  Maerz-Bo- 
lens-típusú kem encékre  és az olaj +  kam ragáz-fű tés 
bevezetése.

A b eru h ázáso k  e lh ú zó d ása  m ia tt csak 1 9 6 1 -tő l 
ü ze m e lh e te tt négy m artin k em en ce , és ekkor az évi 
463 ez e r  tonnás term elés tú lh a la d ta  az e red e ti te rv 
b en  m eg h atá ro zo tt szintet.

A term elés növelése m elle tt fontos célkitűzés volt 
a gyártási költségek csökkentése. A félig csillap íto tt 
(részlegesen csillapított) acélok g y ártástechno lóg iá 
já n a k  kidolgozása és ü zem szerű  alkalm azása a  m e 
leg h e n g e rm ű n é l 8 -1 0 % -k al több  h en g e re lt te rm é k  
előállítását eredm ényezte.

A m eleg h en g erm ű  1960. évi ü zem indu lása  u tá n

1. táblázat
A gazdasági eredmény alakulása

Év Termelési 
érték 

millió Ft

Index
1959 = 100

Nyereség 
millió Ft

Árbevétel
arányos

1959 1903 100,0 196 10,3
1960 2468 129,7 299 12,1
1962 4017 211,1 674 18,6
1965 4639 243,8 253 5,4
1967 5638 296,3 1229 20,5

a term elésfelfu tás lassú ü tem ű volt. A  változást több 
új technológiai m egoldás segítette elő, tö b b ek  között 
az egym eleges hengerlés  alkalm azása, am ely  nem 
zetközi sz in ten  is kiem elkedő je le n tő sé g ű  m egoldás. 
Az egym eleges h en g e rlés t a félig csillap íto tt m inősé 
gű acélok g y á rtá sa  tette lehetővé. Ez a  D u n a i Vasmű 
által k ez d em én y ezett két m egoldás m agyarázza  töb 
bek között a  v asm ű  term elésének a gazdaságossá vá 
lását a 6 0 -as  év ek  közepén. Ezek rév én  je le n tő s  m ér 
tékben n ö v e k e d e tt a m eleghengerlési kapacitás, 
csökkent a fajlagos anyag- és energ iafe lhasználás.

Az 19 5 0 -e s  évtized m ásodik fe lében  a vasm ű á r 
bevételében a nyersvas és acélértékesítés dom inált, a 
h en g e rm ű  ü zem in d u lása  u tán  az érték esítésb en  fo 
kozatosan 7 0 -8 0 % -ra  nőtt a m elegen  h e n g e re lt kész
term ék a rá n y a . A  term ékskála a  6 0 -a s  években  to 
vább bővült.

1 9 6 3-ban  a  D unai Vasm űhöz csato lták  a Lőrinci 
Hengerművet ab b ó l a m eggondolásbó l, hogy  így egy 
vállalatnál összpon tosu ljon  a teljes d u rv a - ,  k ö zép - és 
fm om lem ezgyártás.

A vállalatvezetés a várható  o rszágos igények fel
m érése a la p já n  a  m elegen, illetve h id e g e n  h en g ere lt 
lemezek továbbfeldolgozását végző ü zem ek  te lep íté 
se m ellett d ö n tö tt .  E nnek m egvalósításakén t 1964- 
ben m eg k ez d ő d ö tt a spirálisan h eg esz te tt csövek elő 
állítása. A jó  m in ő ség ű  gázcsövek g y ártása  te tte  lehe 
tővé az o rszágos kőolaj-, gáz - és vegy iterm ék-szállító  
v ezeték rendszerek , továbbá a távfű tési vezetékek lé 
tesítését. U g y an eb b en  az évben k e z d ő d ö tt a h idegen  
hajlított p ro filo k  előállítása, am ely e t a k ö n n y ű  acél- 
szerkezetek gyártásán ak  kifejlesztése követett.

A h id e g h e n g e rm ű  létesítése és üzem be helyezé 
se je le n te tte  a  D u n a i Vasmű e re d e tile g  te rvezett első 
lépcsőjének m egvalósulását 1 9 6 5 -b en . A h idegen  
h en g ere lt lem ez ek  előállítása te tte  lehetővé új ipari 
alágazatok, k ö zö ttü k  a háztartási g é p ip a r  létrejöttét. 
1967-ben a v asm ű  m egkezdte az acél lem ezrad iá to 
rok gyártásá t is.

A te rm e lé s  fejlesztésének és a term ékszerkezet 
bővítésének  eredm ényességét m u ta tta  a  term elési 
érték  n ö v ek ed ése , amely az ü ze m b e  helyezés u tán , 
1959— 1967 közö tt egyenletes volt. Az 1959. évi 1,9 
m illiárd fo r in to s  term elési é r té k  1 9 6 2 -re  több m int 
kétszeresére, 1 9 6 7 -re  p ed ig  h á ro m sz o ro sá ra  növe 
kedett. A  te rm e lé s  növekedése ezek b en  az években 
együtt j á r t  a  gazdaságosság javu lásáv al. E tek in te t 
ben m érv a d ó , hogy  az 1956-ig  ta r tó , kezdeti veszte 
séges k o rszak o t követően a vasm ű te rm e lése  n y ere 
ségessé vált. A  nyereségessé válás d ö n tő  tényezője a
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1. ábra. Folyamatos öntőmű

2. ábra. A nagyolvasztó átépítése

te rm e lési vo lum en  növekedése  és a  term ékszerke 
ze t-bővü lés volt. A m ennyiség i növekedés a te rm e lé 
kenység  je len tő s  jav u lá sá n ak  volt az e re d m é 
nye (1. táblázat).

A m eleg h en g erm ű  ü zem b e  állítása u tán  a d o llá 
re lszám olású  e x p o r t n ö v ek ed ése  kedvezően h a to tt 
az o rszág  külkereskedelm i m érle g é re  is.

A 6 0 -as évek m ásodik fe lében  és a 70-es években  
a fejlesztési célkitűzések m a jd n em  m inden  te rü le te n  
a  m eglévő kapacitások jo b b  k ihasználását, a tech n o 
lógiák korszerűsítését h e ly ez ték  előtérbe. 1965 és 
1967 között az acélm űvi kem encéket á tép íte tték  
67 m “ fü rd ő fe lü le tű  M aerz— B o len s-ren d szerű v é , 
azaz a  legkorszerűbb  m artin k em en c e -típ u sra .
19 6 9 -  b en  kezdődö tt az acélgyártás oxigénes in tenzi- 
fikálása, ennek  e re d m é n y e k é n t az acélterm elés
1 9 7 0 - b en  új kem encék ép ítése  nélkül elérte az e r e 
d e tileg  tervezett évi 450 ez er to n n ás  kapacitás kétsze 
resét, és 1972-ben  az 1 m illió  to n n á t.

E n n ek  a te tem es acé lm enny iségnek  a k ih en g e r 
lése a m eleg h e n g erm ű b en  szám os technológiai vál 
tozást igényelt. F elm erü lt az előnyú jtó i kapacitás b ő 
v ítésének  szükségessége. A vasm ű azonban m ás fej 
lesztési m egoldás: a fo lyam atos ön tőm ű  létesítése 
m elle tt d ön tö tt. Az első 400 kt/év kapacitású kétszálas 
ö n tő g é p e t 1973-ban , a m áso d ik a t 1974-ben helyez-

V A SK O H Á SZ A T

tű k  üzembe, 1 9 7 6 -tó l általánossá vált a  szekvens, va 
gyis az adagról a d a g ra  öntés (1. ábra).

A 70-es év ek b en  a term elés m in d e n  te rü le tén  re 
konstrukciós je lleg ű  fejlesztések folytak. A szénm osó 
1968— 1974 közötti felújítása a te rm e lő  kapacitás bő 
vülését is je le n te tte . A nyersvasgyártást é r in tő  re 
konstrukciók a k o h ó k  térfogatának  bővülését, a fo r 
rószél hőm érsék le t-n ö v elésé t, m agasabb  to roknyo 
m ás alkalm azását eredm ényezték . Az acélgyártás 
oxigénes in tenzifikálása  új o x ig én g y ár ép ítésé t és a 
hulladék-előkészítés fejlesztését te tte  szükségessé. A 
m eleg h en g erm ű b en  a rekonstrukció  so rá n  nagyobb 
teljesítm ényű to lókem encék  és két új tekercselő  tele 
p ítésére k erü lt sor. M egvalósult az e lőnyú jtó  és a 
készsor villamos hajtásának  ko rszerűsítésre . A felso
ro lt és m ég további kiegészítő fejlesztésekkel a folya
m atosan ö n tö tt b u g á k  alapvető je le n tő sé g ű  előnyé 
nek  teljes k ihasználása m ellett a m eleg h en g erm ű  
kapacitása 1 9 8 0 -ra  az 1968. évi 600  ezer to n n á 
ró l 1 millió to n n á ra  növekedett.

A folyam atos ö n tés ma m ár á lta lán o san  alkalm a 
zott technológia a kohászatban, és csak azért szüksé 
ges kiemelni, m e r t  ebben  az időszakban  a világ acél- 
term elésének c su p á n  159b-át gyárto tták  folyam atos 
ön tőberendezéssel. Ez azt igazolja, hogy a vasm ű 
m űszaki vezetése együ tt haladva a világ techn ikai fej
lődésével az e lte lt  évtizedek so rán  igyekezett a leg 
korszerűbb m ego ldásokat alkalm azni.

A term elés ilyen m értékű  növekedése  szükséges 
sé tette a szolgáltatások, a k a rb an ta rtá s , szállítás, 
energiaellátás és autom atizálás a rányos fejlesztését is. 
Az irányítási és ügyviteli te rü le tek en  a szám ítógépes 
rendszerek alkalm azása lépett e lő térbe.

A 7 0 -e s  évek végére elért 
eredm ények

Az 1970-es évek  végére a vasm ű akkori teljesítő- 
képességének a  felső határához k ö ze ledett, és m eg 
határozóvá vált a  hazai vaskohászatban.

A kokszo lóm űnek  kettős fe lad a to t kellett vállal
nia: kohászati és ház tartási kokszból a  m ennyiségi 
igények, a kohókoksznál pedig  a  kohászok  m inőségi 
igényeinek a k ielégítését. A kokszo lóm űnek  a változó 
összetételű és m in ő ség ű  szénbetét e llen é re  sikerült a 
term elést 1968 és 1980 között az éves 775 ezer tonnás 
szinten tartan ia .

A nyersvasgyártás terü le tén  a so rozatos rekonst 
rukciók a k ohósítás  in tenzitásának  növelését tették  
lehetővé. E n n ek  e red m én y ek én t a nyersvasterm elés 
az 1968. évi 660 ez er tonnás szintről a  7 0 -e s  évek vé 
g ére  800— 830 ez e r  to n n ára  n ő tt (2. ábra).

Az acélm ű term elésének  n ö v ek ed ésé t szintén 
egy sor korszerűsítő  fejlesztés segítette  elő. Az új oxi
géngyár ép ítése , az acélgyártás intenzifikálása, a  h u l 
ladékelőkészítés korszerűsítése m elle tt a  legnagyobb 
je len tőségű  a folyam atos acélöntés bevezetése és 
részarányának á llan d ó an  m agas sz in ten  ta rtása  volt. 
M indezek e re d m é n y e k é n t a vállalati term elésben  
m eg h atá ro zó je lleg ű  m artinacélgyártás 1972-ben  el-
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3. ábra. Spirálcső gyártása a Dunai Vasműben

4. ábra. Az ú j kokszolóblokk

érte  az 1 m illió tonnát, az év tized  végére  ped ig  m eg 
közelítette az 1,2 millió to n n á t.

A m e leg h en g erm ű b en  az ö n tö tt  bugából való 
hengerléssel és a m egvalósított fejlesztésekkel a  hen - 
gerlési te ljesítm ény az 1968. év i 616 ezer tonnás 
m ennyiségrő l 1979-re 1 millió 42  ez er to n n á ra  növe 
kedett.

A h id eg h en g erm ű v i te rm e lé s  felfutása egyenle 
tes volt, és 1980 -b an  elérte a  45 0  e z e r  tonnás szintet. 
A h e n g e rm ű  üzem csarnokában 1 9 6 8 -b an  évi 10 ezer 
to n n a  te ljesítm ényű tűzi ónozó  k ezd te  m eg a m ű k ö 
dését.

A vasm ű ezekben az év ek b en  a h en g e re ltá ru 
te rm elés m in d  nagyobb h á n y a d á t do lgozta fel m á 
so d - és h arm ad term ékké .

A sp irá lisan  hegesztett csövek gyártása 1975-ig 
em elk ed ett, m ajd  az évi 58 e z e r  to n n ás  csúcs u tán  
csökkenni kezdett (3. ábra). Az 1 9 6 8 -b a n  in d u lt ra 
d iá to rg y ártás  a nagy kereslet h a tá sá ra  az 1968. évi 
440 ezer m “ m ennyiségről 1 9 8 0 -ra  1 millió 253 ezer 
m " -re  fe jlő d ö tt fel. A h id eg en  a lak íto tt nyito tt és zárt 
profilok g yártása  ez időszak a la tt  62 ezer to n n áró l 
160 ezer to n n á ra  nőtt.

K iem elkedő volt az acélszerkezetek  gyártásának 
fejlődése és term ékválasztékának bővülése. 1975-től 
kezd ő d ö tt a  villamos távvezetékoszlopok előállítása.

K ét évvel később, 1 9 7 7 -b en  a vasm ű b ek ap cso ló d o tt 
az országos k ö n n y ű  acélszerkezeti ép ítés i p ro g ra m 
ba; a  kezdeti 15-18  ez e r  tonnás évi te rm e lé s  néhány 
év alatt 28-30  ez er to n n á ra  növekedett.

A vasm ű te rm e lésén ek  ilyen m é rté k ű  fejlődésé 
vel, a gyártm ányskálájának  szélesedésével kapcsola 
tos karban tartási m u n k a  növekedése, a  re k o n s tru k 
ciós m u nkákban  való  intenzív részvétel, a  besegítés a 
beruházásoknál, to v áb b á  a te rm e lő b e ren d ezések  fo 
lyam atos korszerűsítése  magasabb sz in tű  szaktudást 
és m u n k á t követelt m eg  az ezen a te rü le te n  do lgo 
zóktól. A k arb an ta rtás i főm érnökség d o lg o zó in ak  te 
vékenysége is m e g je len t a vasmű nö v ek v ő  term elési 
és gazdasági ered m én y eib en .

A vasm ű e rő m ű v e  1965-ig képes vo lt ellátni a 
g y ár v illam osenergia-igényét, ezu tán  n ő t t  a  vásárolt 
en e rg ia  m ennyisége . Az üzem ek e g y re  növekvő 
energ iaigényét, a váro s fűtésének h ő ig é n y é t a  b e ren 
dezések  korszerűsítésével elégítették ki.

In tenzívebbé vá lt a  m űszerezettség és au to m ati 
zálás fejlesztésével kapcsolatban végzett tevékenység 
is.

A  te rm elésnövekedésnél többszö rösen  nagyobb 
m érték b en  fo k o zó d o tt az anyagforgalom . E n n ek  le 
bonyolítása szükségessé tette a szállító—, ra k o d ó g é 
pek , vasúti és k ikötő i berendezések  teljesítőképessé 
g én ek  növelését. A  folyam atosan ö n tö tt  b u g á k  szállí
tása az acélm ű és h en g e rm ű  közö tt k ö z ú to n  bizo 
n y u lt legelőnyösebbnek. E célra nagy  te ljesítm ényű , 
különleges, Valmet-típusú szá llító járm űvek  beszerzé 
sére  kerü lt sor.

Nehézségek a 8 0 -a s  évek  
elején, ú jabb fe jlesztések

Az előző évtized  kedvező e red m én y e i u tá n  a  8 0 - 
as évek első fele n ag y  próbaté tel volt n em csa k  a D u 
n a i Vasmű, h an e m  a  m agyar vaskohászat egésze szá
m á ra  is. Az a la p a n y a g -  és energ iaárak  növelése , va 
lam in t a kohászati te rm ék ek  világpiaci á rá n a k  csök 
kenése következtében a vállalati n y ereség  visszaesett, 
1982— 83 -b an  a v asm ű  veszteségessé vált. A  fejlett 
ip a rú  országokban is bekövetkezett k o h ásza ti válság 
ezekben  az o rszág o k b an  kikényszerítette a  kohászati 
te rm elés szűkítése m elle tt a te rm elő b e ren d ezések  
széles körű  korszerűsítését, amely eg y b e n  a foglal
koztatottak  szám ának  je len tős csökken tésé t is je le n 
te tte . A nehézségekből való kiju tásnak ez t a  m ód ját a 
hazai kohászat szám ára  azonban a teljes ko rszerűsí 
téshez szükséges fo rrá so k  elégtelensége n e m  tette  le 
hetővé.

A 70-es évek k ö zep én  e lh a tá ro zo tt k é t állami 
nagyberuházás, a  k o n v erte res  acé lm ű  és az új kok 
szolóm ű építése időszakában  (4. ábra) v iszony lag  sző 
kébb  lehetőség nyílt a  többi te rü le t fejlesztésére. A 
vállalat döntésétő l fü g g ő  beruházások m e lle tt továb 
bi lehetőségeket je le n te tte k  a k a rb an ta rtá s , felújítás 
k e re téb en  m egvalósítha tó  k o rszerűsítések  az e rre  
vonatkozó elő írások  keretein  belül. E zek  a  fejleszté 
sek közvetlenül a  te rm elő b eren d ezések , techno lóg i-



124. évfolyam, 3. szám, 1991 március hó VASKOHÁSZAT

6. á b ra . A korszerűsített meleghengersor

ák k o rszerűsítésére , a te rm elés a n y a g -  és energ ia ig é 
nyességének csökken tésére , k o rszerű  m inőségi szín 
vonala t képviselő te rm ékek  g yártására  irányultak.

A  8 0 -as év tized  k ezdetén  fo ly tatódott és b efe je 
ződö tt a  kon v erte res acélm ű építése (5. ábra). Az
1. sz. k o n v e rte r 1981 au g u sz tu sáb an , a 2. sz. 1982j ú 
n iu sáb an  készült el. Az a lkalm azo tt üzem m ód szerin t 
a  100 to n n ás  adag sú ly ú  k o n v e rte re k  felváltva ü ze 
m elnek , teh á t fo lyam atosan  egy ko n v erte r m űködik . 
A  külön leges tisztaságú , ig en  alacsony k é n - és ox i 
g én ta rta lm ú  acélok  előállításához a vasm ű m egvásá 
ro lta  a  svéd lándzsás in jek táló  eljárás licencét és b e 
ren d ezésé t. A fo lyam atos acé lö n tő m ű  1983. évi r e 

konstrukciója so rá n  beép íte tt ü s tfo rd ító  berendezés 
lehetővé tette a  m egszakítás nélküli —  adagró l ad ag 
ra  —  öntést.

A konverte res acélgyártás és a  folyam atos öntés 
által javítani le h e te tt  a  különleges acélok m inőségét. 
Kiváló e red m én y ek  születtek a nagy szilárdságú acé 
lok, a h idegalak ítással tö rténő  feldolgozás céljára 
gyártott duális fázisú  m elegen h e n g e re lt lem ezek, a 
gyengén ö tvözött, nem esíthető  szerkezeti acél és ko 
pásálló lem ezek, valam in t az e lő írt fo lyáshatárú  h i 
d egen  h en g e re lt lem ezek te rü le tén . További m inő 
ségjavítást e re d m é n y e z e tt a k o n v erte rn é l az alsó h i 
vatás m egvalósítása.

Az új kokszo lóm ű a k o nverte rhez  hasonlóan  a 
vasm ű beruházási szervezetének irányításával épü lt 
1982-től 1987-ig . A  beruházás révén  korszerűsödö tt 
a  koksz és vegyi te rm ék ek  gyártása, a  száraz kokszo 
lás javítja a ko h ó k o k sz  m inőségét. A rá fo rd ítás  a  te r 
vezett kereten  b e lü l m arad t. A kokszosztályozói p o r 
talanítás befe jezésének  költségeit a  vasm ű saját fej
lesztési forrásaibó l te rem te tte  elő.

A m e leg h en g erm ű b en  a korszerű  tekercslefejtő- 
darabo ló  b e re n d e z é s t 1983-ban helyezték  üzem be. 
M egépült a m áso d ik  új to lókem ence is 1987-ben. 
Ebben az évben kezd ő d ö tt a m e leg h e n g erm ű  egé 
szére k iterjedő  korszerűsítés (6. ábra). Az előnyújtó

7. ábra. A korszerűsített előnyújtósor vízszintes állványa

8. ábra. A korszerűsített hideghengersor

101

5. ábra. Nyersvasbeöntés a konverterbe
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2. táblázat
Árutermelés (ezert)

Év

1.

Koksz

2.

N yersvas

3.

Acél
4.

H engerelt áru 

5.

1981 790,9 811,8 11 9 7 ,8 949 ,6

1982 791,4 775,1 12 6 5 ,3 974 ,7

1983 771,7 647,9 11 5 3 ,7 945 ,2

1984 654,5 753,1 12 9 6 ,9 1066,4

1985 606,7 724,3 12 3 7 ,7 1018,8

1986 664,7 790,6 13 3 6 ,9 1095,1
1987 971,1 692,3 13 8 2 ,6 1140,3

1988 995,8 996,9 14 7 8 ,3 1145,9

1989 953,1 809,7 1304,1 1112,0

3. táblázat
A termelési érték alakulása

Év Term elési érték 
millió Ft 1981 =  100

Index

előző  év  =  100

1981 14 185,6 10 0 ,0 97,9

1982 15 528,3 10 9 ,5 109,5

1983 16 128,3 11 3 ,7 103,9
1984 16 605,4 117,1 103,0

1985 17 563,5 123 ,8 105,8

1986 19 051,0 134 ,3 114,2
1987 21 791,6 15 3 ,6 114,4

1988 25  594,3 180 ,4 117,5

1989 30  541,0 2 1 5 ,3 119,3

4. táblázat
Hengerelt áru és másodtermék értékesítése

Év Belföld $ -ex p o rt R b l-e x p o rt Ö ssz e se n

kt % kt % kt % kt %

1976— 8 0 8 4 6 71,7 280 23,7 5 4 4 ,6 1 i  80 100,0

1981—8 5 8 4 9 74,6 249 21,9 4 0 3,5 1188 100,0

1986— 87 9 0 4 71,9 312 24,8 4 2 3,3 1257 100,0

1988 8 9 5 66,6 408 30,3 42 3,1 1345 100,0

1989 7 9 0 67,6 355 30,5 2 2 1,9 1167 100,0

új vízszintes h engerállványának  b eép íté se , az előle- 
m ez-csévélő  (coil-box) és új végvágó  repü lőo lló  tele 
p ítése 1988 végén, 1989 e le jén  valósult m eg. A fej
lesztés a  készsori 6. állvány b eép ítésév el és a kiegészí
tő  b e re n d e z é se k  nagyobb te ljes ítm én y ű re  tö rtén ő  
cseréjével e z u tá n  is tovább fo ly ta tó d ik  (7. ábra).

A h id e g h en g e rm ű  részleges rekonstru k ció ján ak  
célja: a  p áco ló so r korszerűsítése, az em ulziós re n d 
szer fejlesztése, korszerű vastagságszabályozók be 
építése, h ú z v a  egyengető b e re n d e z é s  telepítése. A re 
k o n stru k c ió  kisebb m értékű  te ljesítm énynövekedés 
m ellett fő k é n t a m inőség ja v u lá sá t e red m én y e 
zi (8. ábra).

A lem ezfeldolgozás te rü le té n  tö b b irán y ú  fejlesz
tés valósult m eg. Uj beren d ezések  telepítése: hasító 
sor 1 9 8 3 -b a n , hatodik p ro filso r 19 8 6 -b an , új tagos 
ra d iá to rg y á rtó  sor 1987-ben. Ú j te rm é k k én t je le n t 
kezett az o la irad iá to r és a p a n e l la p ra d iá to r  1988—
89-ben .

1 9 8 8 -b a n  vegyes, m ag y ar— osztrák  tu la jdonú  
vállalat a lap ításá ra  kerü lt so r М ЕТА В Kft. néven 
korszerű  technológiával készülő h o rg an y zo tt és m ű 

anyaggal b ev o n t finom lem ezek g y á rtá sá ra . Az új 
üzem  1991-ben kezd i m eg term elését.

A technológiai berendezések  fe jlesz tése m ellett a 
karb an tartás , ü ze m fen n ta rtá s  m űszaki és szervezeti 
fejlesztése sem m a ra d h a to tt  el. A kovácsüzem  és ö n 
tö d e  átrendezése , szám ítógépes v ezérlésű  m e g m u n 
káló gépek beállítása, a  karban tartás új h á ro m h a jó s  
szerelőcsarnoka ja v íto tta  a tmk h a ték o n y ság á t.

Az erőm űvi rek o n stru k c ió  1 9 8 8 -b a n  kezdődött. 
C élja a kazánok fe lú jítása, korszerűsítése, tüzelési h a 
tásfokuk javítása, az átállás szénportüzelésrő l o la jtü 
zelésre, ezzel a  levegőszennyezés m eg szü n te té se .

A kohászati h á n y o n  felhalm ozódott ü zem i hu lla 
d é k  feldolgozását és hasznosítását való sítja  m eg  az 
1982— 1984 k ö zö tt fe lép íte tt salakfeldolgozó üzem , 
am ely a fe rru m ta r ta lm ú  anyagok k in y e ré se  m ellett a 
talaj rekultiválását is lehetővé teszi.

A k ö rnyezetvédelem  fokozását, a  v íz -  és levegő- 
szennyezés csö k k en tésé t szolgáló fe jlesz tések  isje len- 
tős anyagi á ld o za to k k al jártak . E zeknek  folytatása a 
jö v ő b en  is kom oly anyag i erőfeszítéseket tesz szüksé 
gessé.

A tervszerű fe jlesztés  
eredm ényei

A vállalati m ű k ö d é s  külső és belső  fe lté te lre n d 
szerének  változásai a  vállalati szervezet és vállalatirá 
nyítás fejlesztését is szükségessé te tték . A  8 0 -a s  évek 
m ásodik  felében a vasm ű szervezetileg ö t igazgató 
ságból, nyolc gyáregységből és a L ő rin c i H e n g e rm ű  
leányvállalatból állt. A  vállalati szervezés egyik  fontos 
te rü le te  a term elésirány ítás, a másik az ü z e m fe n n ta r 
tás volt. Kiem elt je le n tő sé g ű  volt a fejlesztési m u n k ák  
szervezése, irán y ítása  is. Az autom atizálás, folyam at- 
szabályozás, a  szám ítástechnikai h á ló z a t kiépítése, 
m űködtetése  és fejlesztése egységes szervezeti k e re t 
b en  folyt.

A felhasználói p iaco n  m egkívánt, k o rsz e rű  m i
n őségű  te rm ék ek  előállítását a teljes k ö rű  m inőség- 
biztosítási re n d sz e r  kialakítása seg íte tte  elő.

A vállalati g azd álk o d ás  irányítása, az anyaggaz 
dá lkodási és kereskede lm i tev ék en y ség  irány 
elveinek teljesítése, a  pénzgazdálkodás, b a n k i ügyek 
in tézése a szabályozók és egyéb külső k ö rü lm én y e k  
szigorodása következ tében  bonyolu ltabbá, nehezeb-

5. táblázat
A vállalati eredmény alakulása

Év N yereség  

(millió Ft)

Á rb e v é te l-a rá n y o s  

jö v e d e lm e z ő s é g  %

1981 315 2,2

1982 -180 -1,1
1983 -280 -1 ,6

1984 121 0,7

1985 161 0,9

1986 510 2,5

1987 781 3,3

1988 1081 4 ,0

1989 2503 8,1
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b é  vált. Az e r re  hivatott szerveink  fe ladataikat e re d 
m én y esen , jó l o ldo tták  m eg. A term elésben  dolgozók 
és irán y ító k , az ügyviteli fe lad a to k  ellátásában részt 
vevő és k ö zrem ű k ö d ő  szem élyek kö rü ltek in tő , a vál
lalati és o rszágos é rd ek ek e t eg y a rán t figyelem be ve 
vő m u n k á ja  e re d m é n y e k é n t a vasm ű a 80 -as évtized 
első fe lének  nehézségeit legyőzve, az évtized m áso 
d ik  felében  kim agasló e re d m é n y e k e t é r t el.

Az egyes te rü le te k en  e lé r t  e red m én y ek e t m ég  
c ím szavakban  is nehéz összefoglalni. Ezt helyettesí 
te n d ő  n éh á n y  statisztikai táb láza to t m u ta tu n k  be 

• (2— 5. táblázat).
A term elés  vázolt a laku lását összegezetten kifeje 

ző é r té k m u ta tó  (a te rm elési é rték ) is d inam ikusan  
n ő tt. M eg kell azonban  jeg y ezn i, hogy a következő 
táb láza t a  te rm e lés  n ö v ek ed ésén ek , az értékesebb 
te rm é k ek  növekvő a rán y án ak , a  tőkés piaci árak  év 
tized  közepétő l kedvező a laku lásának  hatása  m ellett 
az á r re n d sz e r  változásából (1981— 84) és az infláció 
ból (1987— 89) szárm azó árn ö v ek ed és  hatásá t is ta r 
talm azza.

Az értékesítés  a piaci ig én y ek  és a term elési leh e 
tő ség ek  függv én y éb en  a lak u lt. Továbbra is az acél
te rm é k ek  képezték  az é rtékesítés m integy 90%h-át. 
N ag y ság ren d jü k e t, változásukat, relációs a rányaikat 
az alábbi éves á tlag ad ato k  szem léltetik  (a Lőrinci 
H e n g e rm ű v e l együtt).

A  te rm elési, m űszaki, piaci, szabályozási ténye 
ző k n ek  a bony o lu lt kö lcsönhatása tü k rö ző d ik  a  8 0 - 
as évek  e red m én y alak u lásáb an .

A m it mi a  vasm űben  e lé r tü n k , an n a k  a m eg ta r 
tása m a a legm inim álisabb követelm ény. E nnél azo n 
b a n  tö b b e t kell p ro d u k á ln u n k . N em  m o n d o m  azt, 
hogy  valósítsuk m eg a folyam atos lem ezöntést, a fo 
lyam atos h id eg h en g e rlé s t és m ég  so ro lhatnám , m ert 
ezekhez több 10 m illiárdos b e ru h ázá so k  kellenének, 
am ivel sem  a D u n a i V asm ű, sem  a m agyar gazdaság 
n e m  ren d elk ez ik . Bár p é n z ü n k  kevés van, m égis van 
m egoldás. R endkívü l sokat je le n t  az a  szakm ai fegye 
lem , am ely szükséges ah h o z , hogy  a m eglévő tech n i 
kai eszközökkel a  jö v ő b en  m ég  kiválóbb m inőségű  
te rm é k ek e t készítsünk.

A jó  k arb an ta rtás  so rán  sok korszerűsítési fe lada 
to t is m eg  le h e t o ldani. M eglévő beren d ezése in k et a 
leg ú jab b  techn ikával ki tu d ju k  egészíteni. További 
vastagságszabályozó, szélességszabályozó b e re n d e 
zések, ü s tk em en ce  stb. o lyan  tételek , am elyek ajövő- 
b e n  m egvalósíthatók , és leh e tő v é  teszik, hogy a n e m 
zetközi p iacon  m eg  tu d ju n k  m arad n i.

H a  n agyobb  b eru h ázáso k a t a k a ru n k  m egvalósí 
tan i, pl. új h id e g h e n g e rm ű v e t, ónozó üzem et, ak k o r 
külfö ld i tők é t kell igénybe ven n i. E nnek  m egvan az 
elvi lehetősége. A  vállalat é rd e k e  a  m űszaki fejlesztés. 
Ez m egkíván ja, hogy ebben  a vonatkozásban  is b á t 
r a n  lép jü n k , m in t p é ld áu l a  befejezéshez közeledő 
m ű an y ag  bev o n a tú  lem ezeket gyártó  közös vállalat, 
а  М ЕТАВ esetében .

Ö sszefoglalás

A Dunai V asm ű 40 éves tö r té n e té b e n  azt a nép 
gazdaság egészét é r in tő  tényt szükséges aláhúzni, 
hogy a term elésével, term ékeivel leh e tő v é  tette a ha 
zai fe ldo lgozó ipar alapanyaggal való  ellátást, lépést 
tartva  a k o rszerű b b , jo b b  m inőségű  te rm ék ek  iránti 
igénnyel, az ezen  id ő  alatt b ek ö v e tk eze tt kohászati 
technológiai fejlődéssel. Enélkül j ó  n é h á n y  termelési 
ágazat fejlődése elképzelhetetlen  le tt vo lna , nemcsak 
azoké, am elyek szükségessége m a m eg kérdő je lező 
d ik, olyanoké is, am elyekre m in d e n  b izonnyal a kö 
vetkező évek m ag y ar gazdaságában is szükség lesz. A 
D unai Vasmű a belfö ld i igényeket m e g h a la d ó  term e 
lést gazdaságosan exportá lta , az o rszág  fizetési m ér 
legének alaku lásában  pozitív sze rep e t tö ltö tt be. Eh 
hez az e x p o r t m elle tt im p o rto t k iváltó  term ékek 
gyártásával is hozzájáru lt. A te rm elés in d u lásá t köve
tő  3 -4  év kivételével m inden  évben  az állam i tám o 
gatásokat jóval m eg h alad ó  befizetési több le tte l já ru lt 
hozzá az állam i költségvetés bevéte leihez.

N ehézségek és buk tatók , sikerek  és öröm ök vál
takoztak a négy  évtizedes ú ton , am ely  n em  zárult le 
a  mával, a D unai V asm ű léte, m u n k á ja  folytatódik. A 
vasm ű a 9 0 -es évek  elején ism ét n e h é z  helyzettel, 
igen komoly kihívással néz szembe. A  m ag y ar gazda 
ság szerkezeti á talakulása, külgazdasági orientációjá 
n ak  m ódosu lása m a m ég n eh e zen  fe lm érhető , de 
m in d en k ép p e n  je le n tő s  hatással lesz a  vasm ű term é 
keinek m ennyisége, választéka irá n ti keresle t alaku 
lására. Az 1992-tő l egységes E u ró p a i Közös Piac az 
edd ig inél is szigo rúbb  követe lm ényeket támaszt a 
term ékek  m inősége, ennek  eg y en le tesen  m egbízha 
tó szinten ta rtá sa  irán t. A Szovjetunióval és más volt 
K G S T -országokkal a do lláre lszám olású  fendszerre  
való átállás fon tos alapanyagok á rn ö v ek ed éséh ez  ve
zet. Az en e rg iah o rd o zó k  újabb á rem e lés i hullám a 
m ég  inkább m egköveteli az energ iaigényességet 
csökkentő fejlesztések mielőbbi, m in é l jo b b  hatásfok 
kal való m egvalósítását. Ezek a p ro b lé m á k  együtte 
sen  létkérdéssé teszik a változásokhoz való gyors, 
m egfelelő alkalm azkodást. V állala tunk  alkalm azko 
dóképességének  bizonyítéka a  szem élyi állomány 
szellemi tőkéje.

Az elm últ 40  év tö rtén e tén ek  ism ere té b en  tiszte
lettel köszönöm  m e g a  D unai V asm ű nyugállom ányú 
és jelenlegi vezető inek  és do lg o zó in ak  sokszor le
m o n d ást is követe lő , mégis e re d m é n y e s  m unkáját. 
M egköszönöm  testvérvállalataink seg ítségét, am it az 
indítás során  a  kiváló szakem berek átadásával nyúj
to ttak  g y áru n k n ak , és az azt követő  év tizedekben  ki
a lakult baráti segítőkész eg y ü ttm ű k ö d ést. M egkö 
szönöm  hazai és külföldi p a r tn e re in k n e k  és felettes 
szerveinknek, továbbá a pénzügyi szervezeteknek a 
segítségét. B ízom  abban, hogy 40 év u tá n  az új tá r 
sada lm i-gazdaság i körü lm ények k ö zö tt sikereket 
fog  elérni a D u n a i Vasmű.
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A termékminőséggel szemben támasztott
követelmények

a piacgazdaság körülményei között*

TENYÉR MIHÁLY

A dolgozat összefoglalja azokat 
a legfontosabb gondolatokat, amelyek 
a piacgazdaság kifejlődése időszakában 
a termékminőséggel szemben támasztott 
követelmények jelzésével mutatják be 
a minőségügy aktuális teendőit.

N
ap ja in k b an  m ár h a z á n k b a n  is egyértelm űvé 
vált, hogy tartós gazdasági s ik er piacgazdaság 
n é lk ü l nem  képzelhető  el. A  piacgazdaság 

m egvalósítása a term ékek (szolgáltatások) m inőségé 
vel szem b en  támasztott k ö v e te lm én y ek e t teljesen új 
m ó don  veti fel.
A tém a kifejtéséhez két defin íc ió t h a tá ro z tu n k  meg: 
PIAC —  ezen  az árueladást (k ín á la to t)  és az áruvá 

sárlást (keresletet) képviselő szem élyek  és intézm é 
nyek, valam int a közöttük lé te sü lő  cserekapcsola- 
tok összességét értjük.

M IN Ő SÉ G  (termékek, szo lgálta tások) —  ezen m eg 
h a tá ro z o tt  vagy várható ig é n y e k  kielégítésének 
szin tjét é rtjük . Tömören: M IN Ő S É G  =  HASZNÁ
LATI ALKALMASSÁG (Jurán)

A p iac  és minőség viszonyát, a  p iac  két legfonto 
sabb szu v e rén  szereplőjének, a  vevőnek (vásárlónak, 
fogyasztónak) és az eladónak [kereskedő(k)nek , gyár 
tónak] a  kapcsolatrendszere h a tá ro z z a  m eg. Ezt az 1. 
ábra szem lélteti.

A piacgazdaság k ö rü lm ényei k ö zö tt —  a m inősé 
get a  p iac  szabályozza. E n n ek  a  p ia c i m inőségszabá 
lyozásnak több fontos és k o n k ré t követelm énye van:
1. A fe jle tt p iacgazdaságokban az  élen járó  cégek 

komplex marketing szemléletén a la p u ló  üzletpolitiká 
val do lgoznak . Ez az ü z le tp o litik a  a m inőség 
k o m p lex  megközelítését k ö v ete li m eg, azaz totális 
(te ljesk ö rű ) m inőségszabályozás megvalósítását 
igényli.

E zt a  2. ábra alapján te k in th e tjü k  át.
2. M int ah o g y  a m arketing a 

—  term eléscentrikus,
—  értékesítéscentrikus,
—  p iaccen trikus
szem lé le tű  üzletpolitikákon k e resz tü l ju to tt el a

* E lő a d á sk é n t e lhangzo tt a dunaújvárosi m ű s z a k i  n a p o k o n  1990. novem ber
7-9 .

Tenyér Mihály ok leve les  kohóm ém ök, k o h ó ip a r i g a z d a sá g i mérnök. 1970- 
b e n  v é g z e tt  a  m isko lc i NME-n. Je len leg  a D U N A F E R R  OUALITEST M inőség 
ügyi Kft. ü g y v e z e tő  igazgatóis. Fő s za k m a i é r d e k lő d é s i  köre: m inőségügy, 
stra tégia i te rv e zé s -v e z e té s . Az O M B K E -nek  1 9 8 5  ó ta  tagja.

1. ábra. A piac és a m inőség

2. ábra. A teljes körű minőségszabályozás
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kom plex  m a rk e tin g  szem léletig , a piaci követe l 
m ények m inőség i szem p o n to k  szerinti igénykielé- 

. g ítésének is tö b b  lépcsője van :
a) A szabványon alapuló igénykielégítés.

„Jó” —  „rossz” szem p o n tú  m egközelítés, a m in ő 
ségbiztosításban az e llen ő rzésre  koncentrál.
Ma m ár a szabványos igénykielégítés kevés, ta r ta 
lék kell a te rm é k tu la jd o n ság o k b a n .

b) A piac szabványos igényszintjének kielégítése.
A te rm é k m in ő ség  egyedi, d e  a piac h e tero g en itása  
m iatti igényei d iffe renc iá ltak , az eltérésekből sok 
konfliktus szárm azik .

c) Az egyedi felhasználók igénykielégítése.
A felhasználói igények is d ifferenciá ltak , a sp e c if i- . 
kus követe lm ények  a gyártó i o ldal nehézségeit n ö 
velik, mivel a  te rm ék  r itk án  konvertá lható .

d) A vevő látens igényének kielégítése.
A vevő sokszor „ösztönösen” igényel valam it, am it 
a gyártó  a felhasználó i fejjel tö rté n ő  gondo lkodás 
so rán  fe lfedezhet.
A p iacg azd aság  k ö rü lm én y e i között a m ark e tin g  
dön ti el az ü z le tpo litika  a lap já n  az igénykielégítés 
szintjét, m égis az egyedi m egfelelés és a lá tens ig é 
nyek k ie lég ítésére  való tö rek v és  a jövő  útja.

3. A különböző p iacok  m inőség i követelm ényeiben  a 
minőség egyenletessége és megbízhatósága — m in t á lta 
lános elvárás —  szinte azo n o s súllyal és é rv én n y el 
szerepel.

A  m egbízhatóság  ez esetben  az t je len ti, hogy
—  az érték esíte tt te rm ék  a m egaján lo tthoz képest fel- 

használáskor re jte tt  h ibákat, új m inőségi h ián y o s 
ságokat n em  tarta lm az,

—  m in d en  szállítási té te lben  és azok egyes egységei 
b en  u g y an azt a  sem  jo b b , sem  rosszabb m inőséget 
tartalm azza.

A k ereskedők , a  fe lhasználók  és fogyasztók az 
előbb felsorolt k ö rü lm én y e k  következtében e rő se n  
specializálódtak, vev ő - és am i ezzel közel azonos, m i 
nőség sz ín v o n a lra  szakosodtak. Ebből következően 
sarkítva azt is m o n d h a tju k , h o g y  m inden  zsák m e g 
találja a  foltját, azaz m in d en  m inőségű  te rm ék h ez  ta 
lálható  m ég vevő. Hogy m it fizet az á ru ért, az alku  
kérdése, az a piaci, m űszaki, gazdasági o p tim u m  
m egközelítése.

A m ikor az o n b a n  ez a  kom prom isszum  lé tre jö tt, 
ak k o r a  tág an  é rte lm eze tt m űszak i p a ra m é te re k  
nagy súllyal sze rep e ltek  az üzle tb en , a vett m e n n y i 
ségben és az íg é r t  árban . A b b an  az esetben, h a  ez az 
egyensúly  a m in ő ség  m egbízhata tlansága következ 
tében  felborul, ak k o r
—  a kereskedő  elveszti h ite lé t a  saját vevőkörében, és 

specializálódása folytán m a  m á r  m ás vevő-színvo 
nalú  p iacokon  nincs is m egfe lelő  kapcsolata, ism e 
re te  a  gyors és  m ég  gazdaságos továbbadásra;

—  a fe lhasználók  m aguk  is egy  ad o tt fejlettségi, m i 
nőségi sz in tre  szakosodtak, ezen  a színvonalon lé 
vő anyago t, te rm előeszközt, á ru t vásáro lnak . 
A m enny iben  ez nem  m eg b ízh a tó , azaz rosszabb, 
akkor a g y en g e  láncszem  elve érvényesül és te rm e 
lésük m inőség i szintje az e d d ig i alá esik;

—  a fogyasztó p e d ig  m egcsalva érzi m agát, am ely e t 
h ű tle n n é  válásával, az a d o t t  term ék  vásárlásnak

3. ábra. A minőség az értékesítés rendszerében

beszüntetésével viszonoz, vagy m ást választ a bő kí
nálatból [2].

így talán a  m in ő sé g  m egbízhatóságának  je len le 
gi fokozott fon tossága , világpiaci m é re tű  követel 
m énykén t való e lte r je d ése  indoko ltnak  látszik, é r t 
hetővé válik.
4. A p iacgazdaságban  a  vevő és eladó kapcso la tának  

négy fontos e le m e  van: ár, minőség, mennyiség, szál
lítási kondíciók. A  fe jle tt p iacgazdaságokban két te 
rü le ten  —  a m en n y iség i igények k ielég ítésében  és 
a szállítási k o n d íc ió k  teljesítésében —  csaknem  
egyáltalán n incs verseny. Az ár —  kissé egyszerű 
sítve— m in őség függő , tehát „A minőség a verseny él
vonala" (IBM  e ln ö k é n e k  m egállapítása). Ez te rm é 
szetesen n em csa k  az élvonalat je le n tő  term ékek  
esetében igaz, h a n e m  az ado tt m inőség i szintű ka 
tegóriákban  is. E zé rt érvényes, hog y  a m inőségi 
h írnév fontosabb, m in t az ár. A m in ő ség n ek  az é r 
tékesítés h ie ra rc h ik u s  felépítésében b e tö ltö tt sze
re p é t a 3. ábra szem lélteti.

5. A p iacgazdaságban  a m inőségi te ljesítm ény  növe 
lésére ösztönöz, illetve kényszerít az e rő sö d ő  ver 
seny, továbbá az á llam i oldalról je le n tk e z ő  előírás 
is. A társadalm i é rd ek ek e t m ind szélesebb körben  
m egjelenítő környezetvédelm i, m u n k ah u m an izá - 
lási, egészségvédelm i stb. igényeket csak jelen tős 
m inőségi többletkövetelm ények  fe lm erü lésé t p él 
dázza a termékfelelősségi rendszerek k ialakulása.

A term ékfelelősség  —  m in t jogi in tézm én y  —  a n 
nak  felism erése következtében  alakult ki, hogy a gaz
dasági érdekek  és a  b iztonsági követelm ények között 
e llen tm ondás van . A korábban  k ia laku lt erkölcsi és 
jo g i felfogás az vo lt, h ogy  a term ék  á ra  és a  term ék  
gazdasági h aszn á lh a tó ság án ak  m érté k e  között ki
egyensúlyozott ö sszh an g  áll fenn, azaz a  te rm ék  ára 
m egfelelően ta rta lm az za  azt a gazdasági előnyt, am e 
lyet a term ék használa táva l a vevő e lé rh e t. Ezt a fel
fogást a caveat emptor (óvakodjon a vevő) elve fejezte 
ki [4].

M ár a m ú lt században  felm erült, h ogy  m íg  a vé
te lá r és a te rm é k  gazdaság i használhatósága m egfe 
lelő egyensúlyban v an , nincs egyensúly a  te rm ék  ára 
és az é le t- és vagyonbiztonság  k ö rében  okozo tt károk
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tek in te téb en . Ezek h a tásá ra  a lk o tták  példáu l az ún . 
veszélyes üzem  fogalm át és felelősségét is.

E g y re  jo b b a n  erő sö d ö tt az a  felism erés, hogy a 
te rm é k ek  fogalm ához két, egym ástó l különböző ta r 
ta lm ú felelősség tartozik:
—  felelős az eladó az általa  e la d o tt te rm ékeknek  

olyan tu lajdonságaiért, am elyek  m egléte a te rm é k 
től e lv á rh a tó  gazdasági e lő n y ö k e t szavatolja. Ez a 
je len leg i rendszerben  é rv én y esü lő  szavatosság.

—  felelős továbbá az eladó a  te rm é k e i hibái által o ko 
zott k á ro k é rt is. Ez a felelősség ta rta lm áb a n  e lté r az 
előzőtől.

Az u tó b b i típusú felelősség lén y eg éb en  az ú n . ter
mékfelelősség. Ez a felelősség te ljesen  új m egközelítés 
ben  kezeli a term ékhiba fo g a lm á t is.

A term ékfelelősség az U S A -b an  bevezetett in téz 
mény, d e  az EGK tagországainak  többségének  piaci
jo g i m inőségügyi szabályozásában is m egjelent.
6. A zoknak  a folyam atoknak a  so rában , am elyek 

m eg h a tá ro zó a k  n ap ja in k  v ilággazdaságában, ki
em elt je len tő ség ű  az Európai Gazdasági Közösség 
egységes belső piacának 1 9 9 2 -re  te rvezett k ialakítá 
sa. Túlzás nélkül állítható, h o g y  az ezzel kapcsolat 
ban  m á r  m eghozott vagy te rv eze tt in tézkedések 
nek  —  közvetlenül vagy közvetve —  hatásuk  van a 
világ bárm ely  részén g y árto tt, illetve forgalm azott 
te rm é k re . E m egállapítás h a z á n k ra  fokozottan é r 
vényes [5].

Az E G K  egységes belső p ia c á n a k  kialakításával 
összefüggő iparvállalati m in ő ség ü g y i feladatok ki
em elt súllyal kell, hogy a vállalati p ro g ram o k b an  sze-

)

repeljenek. H a z á n k  csatlakozási tö rekvése  az E G K - 
hoz e lérhető  közelségbe hozta a  tá rsu lás  követel 
m én y ren d szere it is. Ezek közül az ip a rv á lla la to k  szá 
m ára elsősorban  azok  a m űszaki fe lté te lek  fontosak, 
am elyeknek m e g  kell valósulni az e re d m é n y e s  tá rsu 
láshoz. A m űszak i feltételek közül d ö n tő  tén y ező n ek  
tartom  a te rm é k e in k  m inőségének „á ttö ré s” je lleg ű  
sz ínvonal-em elkedésé t.

A szin tá ttö rés-je lleg ű  m inőségi sz ínvonalem elés 
nélkül nincs e re d m é n y e s  üzletpolitika, e z é rt az ipar- 
vállalatok s tra tég iá já n ak  sarktételévé kell em eln i a 
JÖVŐNKЛ M INŐSÉG  alapelvet. Egy fu n k c io n á ló  p i 
acgazdaság k ö rü lm én y e i között, a  m inőségfejlesz té 
sen kívül n incs m ás igazi, tartós fe n n m a ra d á s t b izto 
sító alternatíva az iparvállalatok szám ára.
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Alsó gázátöblítéses eljárás bevezetése 
a Dunai Vasmű konvertereinél

SZŰCS LÁSZLÓ —  FÜLÖP JÓ ZSEF

A Dunai Vasmű 1989-ben kiépítette 
konvertereinél az alsó gázátöblítő rendszert. 
A szerzők bemutatják a beruházás 
előkészületeit, az indulást és az első 
eredményeket. A két lefutott kampány 
elemzése azt mutatja, hogy mind a minőségi, 
mind a műszaki-gazdaságossági mutatók a 
tervezettnek megfelelően alakultak.
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Vasm ű A c é lm ű  G yá reg ység én ek  h e ly e tte s  v e ze tő je , a  m ű sza k i k é rd é se k ér t  
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lógiák é s  a  fo lyam a tos  ön tés  techno lóg iá ja  tartozik  é rd e k lő d é s i körébe. 
Fülöp József 1 9 7 1 -b e n v é g z e tta z N M E  K o h ó m érn ö k i Karán. 1972-tó l a  D u 
nai V asm ű A c é lm ű v é b e n  dolgozik; a célg yá r tó kén t, energe tiku skén t, m a jd  a 

g y á re g y sé g  m ű sz a k i osztályán o sz tá ly v e ze tő -h e ly e tte sk én t, 1988-tó l o s z 
tá lyveze tőkén t. A z  O M B KE -nek 1969, a z E T E -n e k  1974 óta tagja. S za km a i ér 
d e k lő d és i te rü le te : a z  acélgyártás metallurgiai, en erg e tik a i k érd ése i, a z  e z e k 
kel k a p c so la to s  fe jlesz tések .

Bevezetés

A D unai V asm űben  1981— 8 2 -b e n  helyez tük  
üzem be a k o n v e rte re s  acélm űvet. A  2 d b , eg y en k én t 
130 t adagsúlyú  k o n v e rte r  hagyom ányos, felső fúva- 
tású b eren d ezés  vo lt; m etallu rg iáját tek in tv e  lénye 
gében azonos az 1 9 4 9 -b en  L inzben te rm e lé sb e  állí
to tt ő sk o n v erte rre l.

Az új tech n o ló g iá t képviselő felső fú va tású  k o n 
verterek  m ár m eg je len ésü k k o r szám os e lő n n y e l re n 
delkeztek a k o rá b b i, folyékony nyersvas bázisú  acél
gyártó eljárásokkal szem ben. így  a  m a rtin k e m e n c é k 
nél lényegesen n ag y o b b  term elékenysége, a  szélfris 
sítéses e ljárásokkal összevetve p ed ig  e lső so rb an  a  m i
nőségi előnyök em elh e tő k  ki.

A felső fú v a tá sú  konverte rek  az e lm ú lt évtize 
dekben  több irá n y b a n  fejlődtek tovább. Ezek közül a
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8 0 -a s  évek k özepén  a D u n a i Vasmű a KMS-eljárás 
bevezetésének  lehetőségével foglalkozott, am ely eljá 

r á s r a  az a lsó-felső  ox igénfúvatás, h u llad ék -e lő m ele 
g ítés, továbbá sz é n -  és m észporbefúvás a jellem ző. 
M indezekből következően a K M S-konverter m agas 
h u llad ék  részaránnyal dolgozik .

Az acélterm ékekkel szem b en i igények növeke 
désével fokozatosan e lő té rb e  kerü ltek  a  m in d  m aga 
sabb m inőségi előírások, am elyeket vállalatunknál a 
nagyobbrészt vásáro lt h u llad ék k a l nem  leh e te tt vol
n a  b iztonsággal kielégíteni. Más fejlesztési irán y t kel
le tt k itű zn i tek in te tte l a r ra ,  hogy fő te rm ék cso p o r 
tu n k n á l, a  lágyacéloknál az alacsony szennyező tarta 
lom  m ellett követe lm ény  a m inél kisebb k arb o n -, 
m a n g á n -  és sz ilíc iu m -ta rta lo m  is. Ilyen m inőségek 
g y ártá sá ra  legalkalm asabbak a vákuum ozó ü stm etal 
lu rg ia i b e ren d ezések . Ezek telep ítése, üzem eltetése 
re n d k ív ü l költséges, ez é rt csak speciális cé lú , nagy 
tisztaságú acélok gyártásak o r té rü l m eg a ráfordítás.

A D unai V asm ű piaci lehe tő ség eire  alapozva 
közbülső lehetőség , az ún. alsógázátöblítéses eljárás b e 
vezetése k erü lt e lő térbe. Ez a  techn ika  és a hozzá ta r 
tozó m etallu rg ia  is —  összehangolva a m eglévő m e 
rü lő  lándzsás g áz á tö b lítő -p o rb efú v ó  sze k u n d er m e 
ta llu rg ia i beren d ezésse l —  lényeges m inőségi ja v u 
lást és te rm ék szerk eze t-b ő v ítést tesz lehetővé.

A fejlesztés célja

Az alsó gázátöblítéses L D -k o n v erte rek n é l jo b b  
fe lté te lek  m ellett já tszó d n a k  le a m etallurg iai reakci 
ók  frissítés közben, m ajd  ez t követően lehetőség  van 
u tán ö b líté sre  is. R öviden összefoglalva az ebből szár 
m azó  előnyöket:
— jo b b a n  irán y íth a tó  a k o n v erte rb en  a m etallurg iai

m unka ,
— jav u l a gyártás gazdaságossága,
— ja v u l a  kész acél tisztasága,
—  új acélm inőségek á llítha tók  elő.

Ezek figyelem bevételével szü lete tt dön tés az e l 
já rá s  bevezetésére.

A  D unai V asm ű szám os a ján la ttevő  cég közül (pl. 
ARBED, Kawasaki, VOEST-Alpine stb.) az osztrák cég 
a ján la tá t fo g ad ta  el. A d ö n té s t a lapvetően  az m otivál 
ta , h ogy  a V O E S T  D onaw itzban  leszerelt, 60 tonnás 
k o n v erte rén e k  j ó  á llap o tb an  lévő szerelvényeit a ján 
lo tta  fel m eg v éte lre  és v á lla lta  az á ttelep ítéssel k ap 
csolatos m űszaki tanácsadást, illetve tervezést is.

A  m egvalósítás so rá n  szám olniuk  kellett azzal a 
helyi sajátossággal, hogy a DV 2 /1-es ü zem m ó d já 
n ak  m egfelelően  egy sze lep ren d szerre l kell felváltva 
a  két k o n v e rte rt kiszolgálni. A szerződést 1988. á p r i 
lisában  írták  alá , az ép ítési-szere lési m u n k ák  1988. 
d ecem b erb e n  kezdődtek .

A b e ru h á z á s  kereken  80  M F t-ba kerü lt. A költsé 
g ek  2x7 fő donaw itzi b e tan ítá sá t, továbbá osztrák 
szakem berek  helyszíni szere lés-fe lügyele té t és szak 
tanácsadásá t is fedezték.

A gázátöblítő rendszer 
alapadatai

Kövek száma konverterenként 6 db
Öblítőkövek osztóköre 2000 mm
Átlagos adagszám , 24/nap
Max. Ar- és N-m ennyiség a szelepállomásnál 576 mjVh 
Fúvatás alatti min. gázmennyiség 100 m Vh
A r- és N-nyomás a szelepállomáa előtt 13— 15 bar
A r- és N-nyomás az öblítőkövek előtt kb. 11 bar
A r- és N-tisztaság 99,99%
A r- és N -harm atpont -70 °C
Megjegyzés: a szabályozó állomás úgy épült, hogy a későb
biekben további 3 db öblítőkő szerelvényei elhelyezhetők 
legyenek. A konverter csapokon 12 db furat készült; 6 db 
furat az üzemelő 6 db kőhöz, 3 db furat a bővítéshez és to
vábbi 3 db a tervezett salakvisszazáró működtetéséhez.

Az eladó az á lta la  tervezett, szállíto tt és e llen ő r 
zött b eren d ezésre  az alábbi te ljesítm énygaranciá t a d 
ta 3 napos vagy 60  adagos folyam atos te rm e lé s  átla 
gaként:
— elérhető C -tartalom  a konverterben 0,03%
— égetettmész-felhasználás csökkenése 6,00 kg/t
— oxigénfelhasználás csökkenése 2,00 m /h
— salak FeO-tartalom csökkenése 4,00%
— kihozataljavulás 0,7%
csapolási oxigéntartalom csökkenése 100,00 ppm

Bázisnak —  m egállapodással —  a  fe n ti m u tatók
1 9 8 8 .1. félévi é r té k e it fogadtuk el.

A konverter módosított 
falazása

Az alsó gázátöb lítés bevezetéséig a  fenékfalazat 
és az alázárás v éd e lm e  és é le tta rtam án ak  növelése é r 
dekében az ún. fenék-felhízlalásos techno lóg iáva l dol 
goztunk. Az. öb lítőkövek  beépítése u tá n  e r re  m ár 
nincs lehetőség. A  falazat, illetve a falazási techno ló 
gia m ódosítására o lyan  cégeket k é r tü n k  fel, am elyek 
korábban m á r  szállíto ttak  az üzem  ré sz é re  h agyom á 
nyos falazatot. Az aján la tok  közül a Veitsch falazat, il
letve fa lazatm ódosítás m ellett d ö n tö ttü n k  és az öblí
tőköveket is e ttő l a  cégtől vásároltuk. A  m ó d o síto tt fa 
lazatot és az ö b lítő k ő  beépítését az 1. és 2. ábrákon

1 0 7

1. ábra. A fenékfalazat módosítása
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2. ábra. Öblítőkő beépítése é s  a csa tlakozás rögzítése

3. ábra. A forgó csatlakozó b ekö tése  a konverter csapnál

4. ábra. Gázcsatlakozás a konvertercsapon

5. ábra. Öblítőkövek e lhelyezése  a konverter fen ekén

6. ábra. Az alsó gázöblítés műszerezése

m utatjuk  be. F alazáskor a szállító m ű szak i felügyele 
te t biztosított.

A 3-7. ábrák a  kész beruházás je lleg ze te s  részle 
teit m utatják.

Az alsó gázátöblítéses  
konverter próbája

Az elsőnek elkészü lt I. k o n v e rte r  k am pánya 
'1989. decem ber 5 - é n  kezdődött. Az in d u lásh o z  m ó 
dosítani kellett a konverte res acélgyártás általános 
technológiáját. A  p ró b á t  a V O E S T -A lpine m etallur- 
gus szakem bere irán y íto tta  az általa k ia d o tt tech n o 
lógia szerint, e n n e k  célja a teljesítm ény-jellem zők  
tesztelése volt.

A tesztelés id e je  1989. decem ber 11 -1 4 , am ely 5 
n ap  alatt a re n d k ív ü l rossz nyersvasellátás m iatt 
(nagyolvasztói zavarok) összesen 49  a d a g o t gyárto t 
tak. A rossz te rm e lé s i feltételek e lle n é re  a  C -ta rta - 
lom ra, m ész- és ox igénfelhasználásra vonatkozó  cél
kitűzéseket e lé r tü k , a  többit viszont n em . Ezért a II. 
k onverte r in d u lá sá t követő, ism éte lt p ró b áb an  
egyeztünk m eg a V O E ST -A lpine képviselőivel.

Az I. konverter gázátöblítéses kampánya
Az 1989. d e c e m b e r  5 -i indulást k ö v e tő en  az 1/33 

számú kam pány  1990. február 8 -ig  ta r to tt ,  összesen
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7. ábra. A szelepállomás részlete

1305 adaggal. Ebből fenéköblítéssel készült 725 
ad ag . 1990. j a n u á r  12-én  a fen ék  alázárás védelm e 
é rd e k é b e n  az öblítést be kelle tt fe jeznünk és vissza
té r tü n k  a fenékfelhízlalásos technológiához.

A k am p án y  során  az ö b lítő  kövek kopását AGA—- 
IM S készülékkel több a lkalom m al is ellenőriztük:
60 adagnál 1—2 mm,
205 adagnál 70—80 mm,
650 adagnál 450— 500 mm kopást mértünk.

A k am p án y  végén a fe n é k -  és az oldalfalazatról 
kopási d ia g ra m o t vettünk  fel (8. és 9. ábrák).

A II. konverter kampánya és próbája
A II . k o n v e rte r 2 /2 7 je lű  k am p án y a  1990. fe b ru 

á r  8 -tó l április 12-ig  ta rto tt, 1302 adaggal. Ezen b e 
lül 1990. m árc iu s 19-ig d o lg o z tu n k  alsó gázátöblítés- 
sel, 838 ad a g o n  keresztül.

A  m eg ism éte lt tesztelést az előzővel m egegyező 
techno lóg ia i előírásokkal 1990. fe b ru á r 19. és fe b ru 
á r  22. között ta r to ttu k  m eg, e n n e k  során  65 ad ag o t 
é r té k e ltü n k . A  legfontosabb ad a to k a t az 1. táblázat 
foglalja össze.

A  p ró b a  érték e lésére  az A célm ű és a  VOEST-A1- 
p in e  között 1990. m árc ius 2 1 -é n  k erü lt sor. Az 
összevetéskor az alábbi közös m egállap ításokat te t 
tük:
—  Az e lő p ró b a  C -ta rta lo m  csökkenését a  gyártási 

p ro g ra m  n e m  tette  szükségessé.
—  Ja v u lt  a salak  F eO -ta rta lm a , továbbá a m ész - és 

ö tvözőfelhasználás. T erv eze tt szin ten  volt a k iho 
zatal és az e lő p ró b a  o x ig én tarta lo m . R om lott a faj
lagos O 2 felhasználás.

—  F igyelem be véve, hogy a  n ap i átlagos adagszám  
csak 16,2 volt, a tesztet az e lé r t  e redm ényekkel te l 
je s íte ttn e k  tek in tettük .

Az alsó gázátöblítés hatása 
a minőségi munkára

I. konverter
A  bázisadatokró l és a 725 gázátöblítéssel gyárto tt 

a d a g ró l m ár vo lt szó. Ö sszehasonlítva a két idősza 
kot, h ason ló  m egállap ítások  tehe tők , m in t a p ró b á 
nál; e lő k arb o n  és a m észfelhasználás csökkent, ja v u lt

1. táblázat 
Megnevezés Bázis

1989.1. félév
Teszt

90.02.19-
90.02.22.

Eltérés

Előpróba C(%) 0,072 0,070
Mn (%) 0,197 0,231
P (%) 0,012 0,014
Hőm. (°C) 1670 1669
Ráfúvás (%) 17,8 16,9 -0,9
Salak FeO (%) 19,47 18,06 -1,41

báz. 3,78 3,44
Ki hozatal (%) 90,16 90,76 +0,6
mész (kgA) 73,87 61,27 -12,6
nyersvas C(%) 4,09 4,21
Mn (%) 0,87 0,75
Si (%) 0,89 0,99
hőm. r o 1302 1307
ötvöző FeMn (kgA) 4,34 4,52 +0,18
FeSiMn (kgA) 1,46 0,29 -1,17
AI (кдЛ) 1,52 1,41 -0,11
Vég p ró ba C(%) 0,114 0,102
Mn (%) 0,613 0,559
Előpróba Ox (ppm) 917 700 -217
Nx (ppm) 50 41

8. ábra. A fenék kopóbélés és az öblítőkövek kopása

1 0 9
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az ötvözőanyag-kihozatal, a  tö b b i m u ta tó  változatlan 
vagy k ism értékben  rom lott. (A sa lak  FeO -tartalom  
változásánál figyelembe kell v e n n i,  hogy az kb. 10% - 
kal kisebb salakm ennyiségre vonatkozik .)

V izsgá ltuk  a gázátöblítés b ev eze tése  előtti és az 
azt követő  időszak egyéb je l le m z ő it  is, ezeket a 2. táb
lázat m u ta tja  be.

2. táblázat
Gázátöblítés nélkül Alsó gázátöblítéssel

Előpróba C(%) 0,054 0,042
0 (ppm) 944 829
N (PPm) 41 49
Csap. hőfok (°C) 1672 1667

3. táblázat
Gázátöblítés nélkül Gázátöblítéssel

Előpróba - C(%) 0,054 0,048
0 (ppm) 944 840
N (ppm) 41 41
Csap. hőfok (°C) 1672 1669

4. táblázat

Buga Ossz. Minősítés B+C+D C+D
arány arány

tip. heng. A 
buga /db/

В C D % %

B09 459 453 4 1 1 1,3 0,44
B10 4235 4136 65 22 12 2,33 0,80
B12 657 656 1 0 0 0,15 0
B13 3037 2944 50 37 6 3,06 1,42
B14 109 102 5 2 0 6,42 1,83
B15 648 616 18 8 6 4,93 2,16

Ossz.: 9145 2,60 1,04

9. ábra. Az oldalfalazat ko p á sa

II. konverter
A kedvezőbb k ö rü lm én y e k  közö tt lefolytatott 

tesz t m ár a m űszaki p a ra m é te re k  ja v u lá sá t m u ta tta . 
A  teljes fenéköblítéses k am pány  (838 ad ag ) igazolta 
előzetes várakozásainkat; valam ennyi m u ta tó  jav u lt 
a  bázisidőszakkal összevetve. Ezek közül is kü lön  ki 
le h e t emelni az é g e te t t  m ész és az ö tv ö ző an y ag -fe l 
használás csökkenését.

További összehason lításokat m u ta t a  gáz ta rta 
lo m ra  vonatkozóan a  3. táblázat.

Számolni kell a z o n b a n  azzal, hogy  a  2— 4 perces 
u tánöblítés m integy 15— 20 °C-os fu rd ő h ő m é rsék - 
let-csökkenéssel já r ,  a m it hozzávetőleg 5— 7 kg/t 
tö b b le t fajlagos nyersvassa l lehet kom penzá ln i.

Vizsgáltuk a  gázá tö b lítés  hatását a  m eleg e n  h e n 
g e re lt  term ékek a c é lm ű i e red e tű  m in ő ség i h ibáira , 
tapasztalatainkat az I. LD S-/S— a S p ü lu n g  =  öblítés 
szóból) kam pányra a  4. táblázat, a II. L D S -k am p án y - 
r a  pedig  az 5. táblázat m u ta tja .

Összességében a  k é t kam pány h a lm o zo tt lemi- 
nősüléseinek áüagai k ö z ö tt nincs szám ottevő  eltérés 
és  ezek az e re d m én y ek  jo b b ak , m in t az 1989. évi á t 
lagok , am ik o ra  B +  C  +  D tekercs 3,5%, a  C + D  1,3% 
volt. A kam pányokon  belü l az egyes b u g a típ u so k a t 
megvizsgálva je le n tő s  kü lönbségeket tap asz ta ltu n k . 
Ez azonban nem  az alsóöblítésnek, h a n e m  a te rm ék- 
szerkezet közötti k ü lö n b ség n ek  tu d h a tó  be.

A h id eg h en g erm ű i fe lszakadás-fe lü le th ibák  elő 
fo rdu lását többféle s z e m p o n t szerint is összehasonlí 
to ttu k . A 6. táblázatból m eg állap ítható , hog y  m in d k é t 
konv erte rn é l jo b b  ez a  m utató , m in t a  4 ,32% -os
1989. évi átlag.

Meglepő és to v áb b i vizsgálatot igény lő  e re d m é 
n y ek  adódtak akkor, a m ik o r  a h id e g h e n g e rm ű i ada-
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5. táblázat

Buga Ossz. heng. Minősítés B+C+D C + D
tip. buga (db) arány arány

A В C D
% %

B09 1047 1029 11 4 3 1,72 0,67
B10 5166 5077 51 28 9 1,72 0,72
B12 1002 982 12 5 3 2,00 0,80
B13
B14
B15

2455 2350 57 30 18 4,28 1,96

1109 1083 23 3 0 2,34 0,27

Ossz.: 10789 10529 157 70 33 2,41 0,97

6. táblázat

Buga I. LDS ' 
tip. t %

II. LDS
t %

1989.
t %

B09 906 4,14 302 9,56 16209 7,62
B10 6484 2,77 12511 3,85 13099 5,45
B12 308 0,50 730 1,16 1037 5,70
B13 5657 3,41 3181 2,94 58614 2,76
B14 527 0,91 — — — —

B15 637 1,15 510 3,26 12155 4,48

Ossz.: 2,92 3,65 4,32

gok m eg valósu lásá t 100 a d a g o s  in te rv a llu m o k b an  
h aso n líto ttu k  össze. (A 100 a d a g o n  belül a m in d e n 
kori p ro g ra m n a k  m egfelelően  a h id e g h en g e rm ű i 
részarány  e lté rő  volt.) M in d k é t konverte r k a m p á n y a  
jó l k ezd ő d ö tt, ez t követte egy  200— 400 adagos ro m 
ló időszak, m a jd  a k am p án y o k  utolsó h a rm a d á b a n  
ism ét alacsony a m etallurg iai h ibák  előfordulása.

H id e g h e n g e rm ű i ad a g o k  m etallurgiai o k o k ra  
v isszavezethető  h ibáinak  gyakoriságát k a m p á n y ré 
szenkén t a 7. táblázat m u ta tja  be.

Ö sszehason líto ttuk  a kü lö n b ö ző  kam pányrészek  
id ő ad a ta it is. Ezekből az alsó  gázátöblítés h a tá sá ra  
m ég  n em  le h e t egyértelm ű é r té k e lő  következetetése- 
ket levonni, am i é rth e tő , h a  figyelembe vesszük,

7. táblázat

Kampányrészek I. LOS II. LDS
gyártás

(t)
fel szakadás

(%)
gyártás

(t)
fel szakadás 

(%)
1—100 1758 2,31 1306 3,12
101—200 4115 2,45 857 5,37
201—300 2097 5,22 2097 5,25
301-A00 3248 2,42 2273 2,38
401—500 2084 3,32 2179 6,47
501—600 1018 2,09 2723 3,27
601—700 201 1,67 1846 2,34
701—800 — — 2382 3,04
801—900 — — 1571 2,10

hogy az új technológiával m ég csak  a  begyakorlás 
szintjén ta r tu n k . E rre  utal az is, h o g y  az  alsó gázátöb- 
lítéses k am p án y részek n é l a m áso d ik  ráfúvások ará 
nya m in d k é t k o n v erte rn é l m agasabb  vo lt, m in t az azt 
követő h ag y o m án y o s techno lóg iáná l (I. konverter
21,5 illetve 15,8; II . konverter 14 ,8 , ille tve 13,3%.

Ö sszefoglalás

Az alsó  gázátöblítéses te c h n o ló g ia  bevezetését 
m űszakilag sikeres beru h ázásn ak  ta r t ju k . Az ezzel 
kapcsolatos tovább i fe ladata inkat a  következőkben 
ha tároz tuk  m eg :

Tovább kell jav ítan i a m eta llu rg ia i m u n k á t a jobb 
találati b iz to n ság  érdekében.

Jav ítan i kell a konverter fa la z a t karbantartási 
technológiáit. Cél: növelni kell az a lsó  gázátöblítéses 
üzem idő ré szará n y á t.

Ki kell é p íte n i a  tervezett to v áb b i 3 kő gázátöblítő 
rendszeré t, vagy  a lternatívaként a  je le n le g i  24 csöves 
öblítőkő h e ly e tt a  32 csöves k ő típ u s t kell bevezetni.

Az 1990. év  első félévi ad a to k  b ir to k á b a n  átfogó 
gazdaságossági értékelést kell k ész íten i.

Az új techno lóg iáva l elért acé lm inőség -javu lást a 
kész te rm ék b en  is realizálni kell.

fc

A  munkásosztály vajon hova megy?
Azt a lapszámot, amelyet most a tisztelt Olvasó kezében tart, a Dunai Vas

mű 40 éves jubileumának szenteltük. A vezércikk áttekinti a vasmű fejlődését, 
szembenézve azokkal a kihívásokkal is, amelyeket a '90-es évek változásai hoz
nak magukkal. Az államosítás időszakára való személyes visszaemlékezéssel 
Némethy László azt a történelmi helyzetet elemzi, amelyben — többek között 
—- a vasmű felépítésére vonatkozó elöntés is megszületett. Ezen túlmenően du
naújvárosi kollégáktól aktuális gazdasági és műszaki anyagokat közöltünk. 
Természetesen, a kohászat helyzete az ország közvéleményét is foglalkoztatja, 
és így nem tekinthetjük véletlennek, ha a napilapok hasábjain is találkozunk 
kohászatban dolgozó munkásemberek problémáival. Bár nem szokásunk, hogy 
ennyire „aktuális" anyagokat közlünk, most mégis idézzük a Reggeli Pesti 
Hírlapban Rózsa András tollából megjelent riport jellemző részleteit, melyek 
a dunaújvárosi olvasztárok véleményét tükrözik. (A Szerk.)

„Hazánk első szocialista városa” azért létezik, mert m egépült „a 
magyar szocialista nagyipar fellegvára és büszkesége” — a Dunai 
Vasmű. A gyáróriás — napjaink valóban legkorszerűbb és legha
tékonyabb magyar kohászati üzem e— 1991. március l-jétől kft.-k 
láncolatából álló konszernné alakult Dunaferr néven. A vállalat 
Dunaújvárosban 10189 főt alkalmaz, akik közül 8179-en fizikai 
dolgozók 191,5 ezer forintnyi átlagjövedelemmel, ami az idén át

lagosan 23%-kal növekedik. A Dunaferr töm eges munkáselbocsá
tást nem tervez, mindössze 3-5 százalékos „természetes fogyásra” 
(például nyugdíjazás) gondol. Vagyis a dunaújvárosi munkás — 
ma még — biztonságban érezheti magát. És többé-kevésbé abban 
is érzi. Ami nem  jelenti azt, hogy helyzetével elégedett és nem gon
dolkodik.

Beszélgetéseink véletlen találkozások eredm ényei, feltehetően 
nem a Dunaferr munkásai egészének vélem ényét tükrözik. Jelzés
értékük azonban tagadhatatlan, s talán a korm ányzat számára is 
megszívlelendőek.

*  *  *

A m eleghengerműnél — a bugatéren —  néhány  ember birkóz- 
gatna a lehetetlennel. Valamiféle rendet kellene teremteni. Köz
tük van a 63 éves Gágó János nyugdíjas, akinek már több mint 45 
éve ez a gyár ad kenyeret. Lemondóan legyintve mondja:

— Ki kíváncsi manapság a munkások véleményére?! Csak ez a 
tehetetlenség ne lenne! Ez fáj a legjobban. A vállalatok tönkre
mennek. Egymástól nem tudják a pénzt behajtani. így aztán a 
munkásnak is egyre kevesebb jut, míg azok o tt a parlamentben 
össze-vissza huzakodnak... (Folytatás a 116. oldalon)

1 1 1
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Automatikus vastagságszabályozó (AGC) 
a Dunaferr 1200 mm-es reverzáló hideg

kvartóállványán

H O R VÁTH  TAMÁS —  VAR G A OTTÓ —  FARKAS PÉTER

A Dunai Vasmű a hideghengermű 
rekonstrukciójának keretében korszerű 
vastagságszabályozót telepített az 1200-as 
hideghengersorra. A tanulmány ismerteti 
az új berendezés működési elvét és az 
üzembe helyezést követően szerzett 
tapasztalatokat. Bemutatja a fejlesztés 
jelentőségét a Dunaferr hidegen hengerelt 
termékei versenyképességének a fokozását 
illetően.

1. B evezetés

A h id eg h en g erm ű  re k o n s tru k c ió ján ak  1988- 
ban  m egkezdett I. lépcső jének  fő célja a minőségja 
vító fejlesztések m egvalósítása volt. Ezek járulékos 
h a tá sa k é n t kism értékű kapacitásbővüléssel is szá
m o ltu n k .

A m inőségjavító fejlesztések fő b b  tételei a követ
kezők voltak:

—  A pácolósor elvezető ré sz é n e k  teljes lecserélé
se. E n n e k  eredm ényeként m eg v a ló su l a sík hom lok 
fe lü le tű , szorosan csévélt p á c o lt tekercsek  előállítása.

—  A  pácolósor elóvezető ré sz é n e k  rekonstrukci
ója következm ényeként a  k é t re v e rz á ló  hengerállvá 
nyo n  (1 2 0 0 -as  és 1700-as) m e g sz ű n ik  a laza pácolt 
tek ercsek  átcsévélése (ezzel a  m e n e te k  önkarcolódá- 
sa is e lm arad ). Az 1. szúrásban  k ö zv ed en ü l a lecsévélő 
b e re n d e z é srő l h engerelnek  a ko rszerűsíte tt szalag
bevezető  felhasználásával.

—  Az 1700-as h en g e rá llv án y o n  beépítik az elekt
ro h id ra u lik u s  vastagságszabályozó rendszert. (Ez az 
1200- a s  hengerállványon b e é p íte t t  rendszerrel an a 
lóg.)

—  M indkét h en g e rá llv án y o n  korszerűsítik az

Horváth Tamás 1971-ben szerze tt k o h ó m é m ö k i  (alakítástechnológiai) o k le 

ve le t a z  N M E -n . Jelen leg  a Dunai V asm ű h id e g h e n g e r m ű v é n e k  gyárrészleg- 

veze ló je . A z  O M B K E -nek 1971 óta tagja. S z a k m a i  érd ek lő d ési köre: h idega 

lakítás.
Varga Ottó 1 9 7 7 -b e n  szerzett k o h ó m é m ö k i  (alakítástecnológiai) oklevelet 

a z N M E -n . J e len le g i m unkahelye a D unai V a sm ű , a h o l  a  h ideghengerm ű ve- 

z e tó te c h n o ló g u s a . 1975 óta tagja a z  O M B K E -n e k . S za km a i érdeklődési k ö 

re: h idega lak ítá s.
Farkas Péter 1968 -b a n  szerze tt k o h ó m é r n ö k i o k le v e le t  az NME-n. Első é s  

je le n leg i m u n k a h e ly e  a Felsőfokú K ohó ipari T e c h n ik u m , m ajd az NME K o h ó -  

és F ém ipari Főiskola i Kara D unaújvárosban . 1 9 8 3 -b a n  védte m eg  doktori 
d isszertá c ió já t. Je len leg  főiskolai d o c e n s .  A z  O M B K E -n e k  1968 óta tagja. Fő 

m u n k a te rü le te :  a z  acélok k ép lék e n y  a la k ítá s á n a k  g é p i  berendezései, a zo k  

ü z e m e lte té s e ,  s zerkeze ti é s  terhelési v izsgá la ta i.

em ulziós rendszert. E n n e k  lényege az em u lz ió  té rfo 
g a tán ak  növelése, p a p írsz ű rő , m ágneses vasleválasz 
tó  és idegeno la j-eltávo lító  beépítése.

—  A h a ra n g k em en c ék  védőgázellátására ú j vé 
dőgázüzem  épül, am i 5— 8% H 2-ta r ta lm ú  védőgázt 
á llít elő nagy tisz taságú  oxigéngyári n itro g é n b ő l és 
vízbontásból szárm azó  h id rogénből.

—  A hőkezelés u tá n  a  tekercsek h ű lé sé n e k  gyor 
s ítására új, ún. s z e k u n d e r  h ű tő ren d szer ü z e m b e  h e 
lyezését tervezik.

—  Tervbe van  véve a  dresszírozósor k o rszerű sí 
tése, a szalagvezetés jav ítá sa , a nedvesdresszírozás és 
a  dresszírozói nyúlás m érésszabályozás ja v ítá sa  é rd e 
kében .

—  Telepíteni kell egy  évi 180 000 t k ap ac itású  
h ú zv a  egyengető, szélező , átcsévélő sort. Ez lehetővé 
teszi a síkfekvő sza lagok  gyártását.

A h id e g h e n g e rm ű  1965-ben  kezdett do lgozn i, 
így az ott telep ített b e ren d ez ések  m űszaki színvonala 
m á r  több vonatkozásban  nem  felel m eg  a feldolgozó- 
ip a r  finom lem ezekkel szem ben tám asz to tt m agas 
m inőségi igényeinek. A  p iacon m aradás k ö v ete lm é 
n y e  e lkerü lh e te tlen ü l szükségessé teszi a  k o rsz e rű t 
le n  term előberendezések  fejlesztését, re k o n s tru k c ió 
j á t  vagy cseréjét. E n n e k  a folyam atnak első je le n tő 
sebb  lépése az e lek tro h id rau lik u s  vastagságszabályo 
zó  rendszernek  az 12 00-a s  reverzáló h e n g e rá llv án y 
r a  való telepítése volt.

A D unaferr a  te le p íte n d ő  vastagságszabályozó 
re n d sz e rre  több a já n la to t is beszerzett, és ezeket 
összevetve, v ersenyez te tve  végül is az a n g o l Davy 
McKee cégnek ad ta  a  m egbízást. A ren d sze r tervezése , 
kivitelezése során  szám os m űszaki p ro b lém a  m ego l 
d á sa  vált szükségessé, am i a  h en g erso r egyes e lem e 
in e k  m ódosítását is m egk íván ta .

2. Az automatikus 
vastagságszabályozó rendszer 

általános ismertetése

A m egvalósított re n d sz e r  m űködési e lv én e k  lé 
n y eg e , hogy a m eg levő  e lek trom echan ikus h e n g e r 
állítás állítóorsói és a  felső  tám h en g ertő k ék  kö zé  eg y - 
eg y  0  780 m m -es h id ra u lik u s  henger, ún. kapszula 
v a n  beépítve.

A rendszer b lo k k sém ája  az 1. ábrán lá th a tó . A 
kapszulában az o la jn y o m ás olyan m ó d o n  v an  szabá-
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1. ábra. A hidraulikus vastagságszabályozó blokksémája 
al AGC szekrény
Ы hidraulikus szivattyúmotor vezérlőszekrénye 
cl hajlítóelektronika
dl hidraulikus szivattyútelep az AGC-hez 
el hengerhajlrtószivattyú-telep 
ft szelepállások az AGC-hez 
gl hengerhajlító elosztó szelepállások 
hj kapszula
il és ki vastagságmérő elektronika szekrénye

lyozva, hogy a  k ívánt m in d e n k o ri hengerrés, illetve 
a  hengerlési e rő  b iz tosításához szükséges nyom ás 
m eglegyen. Ü zem szerű  k ö rü lm én y e k  között te h á t a 
hengerállító  o rsó  m ű k ö d ése  „bén ítva” van, fe ladata  
csupán  a h id ra u lik u s  kapszu la  dugatty ú ján ak  m e g 
tám asztása.

A kapszu lák  m ű k ö d éséh ez  szükséges h id ra u li 
kus en e rg iá t egy, a h e n g e rá llv án y  m ellé te lep íte tt  
m ax. 225 b a r  nyom ású  táp eg y ség  szolgáltatja.

A k ap szu lák  olajellátását szervoszelepek szabá 
lyozzák az A G C  szabályozórendszer által e lőállíto tt 
elek trom os je le k n e k  m egfe lelően . A kapszulák gyors 
m ű k ö d ésé t az á llvány testre  te lep íte tt magasnyomású 
szolenoidok (gyorssürítő  szelepek) segítik elő.

A kap szu lák b an  lévő m in d e n k o ri nyom ást a  k a p 
szu lára  sze re lt kapcso lódobozban  elhelyezett n y o 
m ásáta lak ítók  észlelik. A k ap szu lák  helyzetét a  k a p 
szu lára  szerelt 2— 2 db helyzetátalak ító  érzékeli. A 
h e lyze tá ta lak ítók  e lek tro m o s betáp lá lását a h e n g e 
rá llvány te te jé n  elhelyezett je lg e n e rá to r  (eg y en irá 
nyító egység) végzi.

A kap szu lák ró l érkező  h e ly z e t-  és nyom ásjelek 
az ún . Davymap-szekrénybe fu tn a k  be. U gyan ide é r 
keznek a  csévélőkre, a fő h a jtá sra  és a tere lő g ö rg ő k re  
elhelyezett fo rd u la tsz á m -é rz é k e lő  kódadók  je le i  is. 
Ez a szekrény tarta lm azza a  szám ítógépet és az e lek t 
ro n ik á t, am elyek  a vastagságszabályozó-rendszer- 
nek  ad ják  az e lek trom os szabályozójeleket a  m eg fe 
lelő vastagság e lérése és fe n n ta rtá sa  céljából. Ez a  fo 
lyam atirán y ító  szám ítógép  végzi az egész re n d sz e r  
m ű k ö d ésén ek  ö sszehangolását, ellenőrzését és a  szú 
rástervek  tá ro lásá t, valam in t azok autom atikus m e g 
valósítását is.

A h e n g e rész ek  és a szabályozórendszer közötti 
kom m u n ik ác ió t a h en g e rá llv án y  kezelőpu ltjaira  a

befu tó  és kifutó o lda lo n  felszerelt kezelőpanel és szí
nes v ideom onito rok  szolgálják.

A ren d szer szerves tartozékai a  Boyle-féle izotó 
pos vastagságm érő  m űszerek  a h en g erá llv án y  m ind 
két o ldalán , a hozzájuk  tartozó  kezelőpanelekkel, va 
lam in t a D avym ap-szekrény  m ellé  te lep íte tt 2 db 
elek tron ikaszek rénnyel és egy sornyom tatóval. Ez a 
h en g e re lt te rm ék  kész vastagságának regisztrálását, 
illetve an n ak  statisztikai értékelését dokum entálja .

U gyancsak része a  ren d sze rn e k  egy  + /- h en g er 
hajlító  re n d szer a  hozzátartozó  h id ra u lik a  tápegysé 
gekkel és kezelő, illetve beavatkozószervekkel. A ke
zelőszervek az AGC k eze lő p an elb en  vannak  elhe 
lyezve. Pozitív hen g erh a jlítá s  céljából az alsó m unka- 
h en g e rtő k éb e  b eé p íte tt h id ru a lik u s d u g a tty ú k  segít
ségével, m íg a  negatív  hen g erh a jlítá s  céljából az alsó 
tám h en g ertő k éb e  és a  felső m u n k ah en g ertő k éb e  be 
é p íte tt h id rau lik u s  d u g a tty ú k  segítségével lehet be 
avatkozni.

A  Davy McKee által szállított e lek tro n ik a  és h id ra 
u likai ren d sze r te lep ítését, va lam in t a  h engerso ron  
vég rehajto tt á talak ításokat a D u n a fe rr  ü zem fen n tar 
tásán ak  szakem bere i végezték el a  hengerállvány 
éves nagyjavításának ideje  alatt.

3. A vastagságszabályozó 
rendszer működési módjai

A szabályozórendszer segítségével többféle sza
bályozási m ó d  valósítható  m eg. Az egyes szabályozási 
m ó d o k at a következőkben foglaljuk össze.

1 1 3

2. ábra. A helyzetszabályozás elvi ábrája
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3.1. Helyzetszabályozás

Ez n e m  más, m int a k ap sz u la d u g a tty ú  kinyúlási 
m é rté k én ek  a szabályozása, am ely  a  terhe le tlen  h e n 
g errést a  p illanatnyi szúrás névleges résérték ére  állít 
ja . E szabályozási kör felhasználásával leh e t a h en g er 
lő és a  h en g erállvány-beállítási ü zem m ó d o k a t irá 
nyítani, m ű k ö d te tn i (2. ábra).
a) Hengerlő üzemmódok:
aa) H elyzetszabályozás kézi résbeállítással: a  kezelő a 

k im en ő  vastagságot vizuálisan (izo tópos vastagság- 
m érő  kijelzőjén) érzékelve beavatkozik .

ab) H elyzetszabályozás au to m atik u s  m éretvisszacsa 
tolással.

ac) AGC üzem m ód: a kapszulá t az a laphelyzetkör ve 
zérli, d e  au tom atikus állványrugózás-k iegyenlítés- 

sel h e n g e rlé s  alatt.
b) Nem hengerlő, beállító üzemmódok:
ba) N ullaüzem m ód: a h en g e rek  „0 ” p o n tjá t állítja be 

o ld a lan k é n t, hogy a nyom ószelence további m oz
gásait e h h e z  a pon thoz le h esse n  viszonyítani. A 
n u llaü ze m m ó d  elkerü lésére leh e tő sé g  nincs, b á r 
mely m ás hengerlő  ü zem m ó d o t csak a  nullázás el 
végzése u tá n  lehet m űködésbe hozn i.

bb) R észüzem m ód: a h e n g e rré s  n y itása— zárása a 
h en g e rlé s  folyam atának b efe jezések o r vagy kezde 

tekor.
be) B illentés: a hengerek elb illen tése  a  hajtás és keze

lői o ld a l között. H en g erlésk o r a  szalagvezetés fi
nom állítá sá t teszi lehetővé. N em  au tom atikus, te 
h á t kézi beavatkozást igényel.

3.2. Nyomásszabályozás
A  nyom ásreferencia  és a  tényleges nyom ás (te r 

helés) közötti villam os különbség  m ű k ö d te ti a  szer- 
voszelepet úgy, hogy ez a k ívánt te rh e lé s t fen n ta rtsa .

Ezt a szabályozási k ö rt alkalm azzák a terhe léses 
ü zem m ódokná l. A terhelés re ferenc ia je lé t a  szám ító 
g ép  nyújtja. Ez a szabályozási k ö r való jában  h en g e rlő  
üzem m ód , d e  felhasználják m ás fu n k c ió k ra  is. A nyo 
m ásszabályozás és helyzetszabályozás kom bináció já 
bó l ad ó d ik  a  védelm i je lleg ű  ü zem m ó d ; ez az ü rítő  
üzem m ód. Ü rítés alkalm ával a kapszu lák  n agy  sebes 
séggel összezárnak, leü rü ln e k  (3. ábra).

3.3 Sebességarány-szabályozás
É rvényesül a tö m eg m eg m arad ás elve: a  h e n g e r 

ré sbe  b elépő  anyag  töm ege azonos a  k ilépő  an y ag  tö 
m egével. A b e -  és kilépő sebesség közötti a rá n y  azo 
nos a b e -  és k ilépő  vastagság arányával:

h/H =  V/v

A b e -  és k ilépő  szalagsebesség p o n to s  m érésével 
a  b e -  és k ilépő vastagság adata iból összehason lító  re 
fe renc iaértékek  képződnek , m elyek fe lhasználhatók  
a kapszulák vezérlésére (4. ábra).

3.4. Szekunder szabályozási üzem m ódok

a) M éreth iba  visszacsatolás: a  k im enő  vastagsági h i 
b a re fe ren c ia  összehasonlítása a  statikus (szám ító 
géptő l k apo tt) referenciával.

b) M éreth iba  előrecsatolás (5. ábra): a b e m e n ő  szalag 
m é re th ib á t a  szalagsebesség figyelem bevételével 
késleltetetten  használja fel beavatkozásra.

3.5. A rendszer egyéb hengerlést segítő 
szolgáltatásai

Pontosleállító  h ibah ely -au to m atik a , szakadásle 
á llító  védelm i au to m atik a , au to m atik u s  ü z e m m ó d 
kiválasztó ren d szer, szúrásterv -szerkesztő  rendszer, 
v astagságm éret-k iértékelő , k iíró  rendszer, pozitív  és 
negatív  m u n k a h e n g e r-h a jlító  re n d sz e r  h id rau lik u s  
tápegységgel.

4. ábra. Sebességarány-vezérlés

3. ábra. A nyomószelencék nyomásvezérlése
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4. A szabályozórendszer 
bevezetéséhez szükséges 
alapadatok meghatározása

Az e lek tro h id rau lik u s  vastagságszabályozó b e v e 
ze téséhez a D u n a fe rrn ek  a lap a d a to k a t kellett szoltál- 
tatn i. Ezeket az  ada tokat a  M E Dunaújvárosi Főiskolai 
Karának alak ítástechno lóg ia i tanszéke dolgozta ki.

A  szabályozás szám ítógépes egysége 99 szú rás 
te rv e t tu d  tá ro ln i. A tá ro lh a tó  hengerlési p a ra m é te 
rek: an y ag m in ő ség , szalagszélesség (b) m m , szú 
rásszám , b e m e n ő  vastagság (h0) m m , szú ráso n k én t, 
k ifu tó  vastagság  (hí) m m , szú rásonkén t, a szú rás so 
rá n  fe llépő  v á rh a tó  h en g erlési e rő  (F , kN).

A  k iválaszto tt 99 szú ráste rv  részben a ME k ohó- 
g é p tan i és k ép lékenyalak ítástan i tanszékének szám í 
tó g ép es p rog ram jával, ré szb en  a tapasztalati ad a to k  
a lap ján  készült.

Az 1200 m m -es  h en g e rá llv án y o n  k o rá b b an  is 
voltak m é ré se k  a hengerlési e rő , nyom aték, h e n g e r 
lési sebesség stb. m eghatá rozásá ra , de  azóta a  h e n 
gerlési v iszonyok je len tő sen  m egváltoztak. így  a  szá 
m ító g é p b en  tá ro lt  ada tok  egy  részét elm életi össze 
függések  segítségével kellett m eghatározn i.

A  h e n g e re lt  anyagok kem ényedési g ö rb é in e k  
eg yen le te it k f  =  A + В г n a lak b a n  alkalm aztuk.
A D u n a fe rrn é l használt lágyacélok esetében ez

k f  = 3 3 D +  5 0  £  ° 's  ( N / m m 2)  

m íg a d in am ó acélo k  esetén

k f  -  JűO  - 3 2 ,1  E ° ’6 S C N /m m 2)

alakban írh a tó  fel. Az e értéke % -b a n  helyettesítendő!
A h e n g e rlé s i e rő  m eg h a tá ro zásáh o z  Amann, E. 

összefüggését használtuk  fel:

r -h -< * h to )^r  ( * £ - , )

Az ö sszefüggésben  а о  hköz k ö zep es húzófeszültség, 
am elyet a következőképpen  v e ttü n k  figyelembe:

ahol O] a húzó, 0 „ pedig a fékező feszültség.
Külön g o n d o t jelen tett a súrlódási tényező változá

sát leíró összefüggés m eghatározása az  1200 mm-es 
hengerállványra. E rre  az alábbi fo rm u lá t használtuk.

M .( 0i00g jä _ .5) J7J _ ^ . aw iy

A fen ti összefüggésekkel k isz á m íto tt hengerlési 
adatok v a n n a k  a szám ítógépben tá ro lv a , és jelenleg 
a hengerész  ezekbő l választja ki az a d o t t  szúrástervet 
annak  p a ram é te re iv e l.

5. A szabályozórendszer 
beépítésével elért eredmények

Az e lek tro h id rau lik u s  vastagságszabályozó 
ren d szer a  sze rző d és  szerint le h e tő v é  teszi a szalag
hossz 9 9 % -á n  a  D IN  1541 sze rin ti sz igo ríto tt féltű 
résm ezőben való  hengerlést. E n n e k  igazolására egy 
a h en g erá llv án y  teljes m ére tta r to m á n y á t felölelő tel
je s ítm é n y p ró b á t végeztünk. A teljesítm énypróba 
igazolta, hog y  n ag y  biztonsággal t a r th a tó  a  szerződés 
szerinti ig en  sz ig o rú  tűrés.

1. táblázat
A teljesítménypróba összefoglaló adatai

T ű r é s m e z ő K i e s ő  r é s z a r á n y

1 9 8 8 .  é v i  b á z i s 1 9 8 9 .  é v i  t e l j e s í t m é n y p r ó b a

á t l a g a á t l a g a

M S Z  4 1  „ B ” 1 , 8 % g y a k o r l a t i l a g  0

D IN  1 5 4 1  1 / 2  „ F " 1 4 , 3 % 0 , 2 5 %

6. ábra. A pácolt (3 m m  vastag) és a belőle hengerelt (0,77 mm vas
tag) szalag vastagságdiagramja

1 1 5

5. ábra. Előrecsatolás
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•
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1

1 Névleges m ére t § -t1

Szalaghossz 4
4 . î

7. ábra. A hidraulikus vastagságszabályzóval hengerelt szalag vas
tagságeltérései

2. táblázat
MSZ és DIN méretszabványok összehasonlítása 

az ajánlott különleges tűrésekkel

Névleges MSZ 41—83 DIN 1541—75 Dunaferr ajánlata
méret В

mm
A

mm
F

mm
R

mm
F

mm
К

mm
NF
mm

0,50 0,07 0,05 0,04 0,05 0,04 0,02 0,480,02
0,60 0,07 0,05 0,04 0,05 0,04 0,02 0,580,02
0,80 0,08 0,06 0,05 0,06 0,05 0,025 0,770,03
1,00 0,09 0,07 0,06 0,07 0,06 0,03 0,960,03
1,20 0,11 0,09 0,07 0,08 0,07 0,035 1,160,04
1,50 0,12 0,11 0,08 0,10 0,08 0,04 1,440,04

A 6. ábrán egy m elegen h e n g e re l t  pácolt szalag 
vastagsági d iagram ját, illetve a  b e lő le  hidegen h en 
gerelt szalag  vastagsági d ia g ra m já t m u ta tju k  be — az 
AGC haszn ála ta  nélküli h e n g e rlé s  esetén .

A 7. ábra az AGC vastagságszabályozó üzemszerű 
m űködése  közben felvett v astag ság i d iagram ot szem 
lélteti. A k ét ábra összehasonlítása szem léletesen m u 

ta t ja  a szabályozó re n d s z e r  hatásosságát. E zek  a 
ren d k ív ü l bíztató e re d m é n y e k  a D u n a fe rr válasz ték 
jegyzék én ek  bőv ítésére  insp irálnak . Ez ad  le h e tő sé 
g e t  a r ra  is, hogy a fe jlesz tésbe befektetett összeg m eg 
té rü ljö n .

A  választékjegyzék bőv ítését a D u n a fe rr a  2. táb
lázatban ajánlott k ü lö n leg es  tű rések  sze rin t k íván ja  
m egvalósítani az a láb b i m ére tta rto m án y b an :

—  szalagvastagság: 0 ,50— 1,50 m m ,
—  szalagszélesség: 80 0 — 1000 m m .
A D unaferr 1 2 0 0 -a s  hen g erá llv án y án  a  v astag 

ság i m érettartás te k in te té b e n  a végrehajto tt m űszak i 
fejlesztés révén m e g te re m tő d te k  a világszínvonalú  
te rm é k  előállításának feltételei. E te rm ék ek k el k ap 
cso la tban  a kínált m ű szak i előny és n é h á n y  százalé 
k os felár m eg te rem th e ti a  gyártó  és a fe lhasználó  köl 
c sö n ö s érdekeltségét. Végső soron a k im u ta th a tó  
anyagm egtakarítás m e lle tt így a te rm ék ek  p iack é 
pessége  is javul, am i fo n to s  vállalati érdek .
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A munkásosztály vajon hova megy?
(Folytatás a 111. oldalról)
A régi martinban — az acélmű még m egm aradt martinkemen

céjénél — m ég van másfél óránk a csapolásig. Az I-es műszak van 
benn... Kovács István 41 éves olvasztár felkapja sisakját, amikor a 
kis vezérlőhelyiségbe toppanunk.

— írjon az újság azt, amit akar. Úgyis azt teszi!...
Tőrök Péter főolvasztár (34 éves) először magyarázkodik:
— Nem udvariatlanság ez... de mi folyamatos üzemben dolgo

zunk, nincs ünnepnap, vasárnap... Egyszerre meleg és nyitott ez 
a munkahely. Tény és való, hogy az átlag fölött keresünk. De nem 
sokat. így talán érthetők az indulataink.

* * *

Horváth György olvasztár (42) szeme a  kem encén, ujjaival meg
megnyom egy gombot az irányítópulton, s mintha csak úgy mel
lékesen mondaná:

— A munkások gondja-öröme ma ugyanaz, mint ami az ország
nak. De a legnagyobb gondunk az, hogy a m unkánk értékét nem 
nagyon látjuk. Béreink kicsik az árakhoz képest. Hónapról hónap
ra feléljük azt a pénzt, amit kapunk. Régebben legalább felhalmoz
hattunk egy keveset. Én például 1970-ben nősültem és 1980-ban 
elkezdhettük családi házunk felépítését. A mai fiataloknak remé
nyük sem lehet erre a lehetőségre...

*  *  *

Szinte végszóra tér vissza Kovács István:
— Bennünket is izgat, hogy „és a munkásokkal mi lesz”.
— Mi lesz?
—  Küzdünk a létünkért, m ert bizonytalan. De a fiataloknak 

egyre kilátástalanabb. Ha a m artint bezárják, velünk mi lesz?
— A korszerűsítés nem a rendszerváltás függvénye.
— Az igaz. De mi az acélgyártásra tettük fel az életünket. Tessék 

megérteni, hogy nekünk az életünkből egy darab. Persze, az óz
diaknak még nehezebb...

— Nem ért egyet a változásokkal?
— Nekem a dem okratikus folyamat nagyon megfelelne, de 

csak beszélünk róla és...
— Nincsenek tények ?
— Nekem az a fogalom, hogy „szocialista”, jelent valamit. Eb

ben  a városban nőttem fel. Szocialistabrigád-közelbe kerültem. És 
az közösség volt. Barátok voltunk. Egymás örömének-bánatának 
ismerői. Segítettünk egymásnak. És hozzájárultunk, hogy ez a vá
ros épüljön, szépüljön. A mi városunk volt, és tudtuk, hogy gyer
mekeinknek építjük.

—  És ezt a tudatot valaki elvette maguktól?
—  Igen. Elvették. Pedig szükség volna rá. És igazságtalannak 

tartom , hogy amúlt eredm ényeit lebecsüljük. Az egy időszak volt. 
Jóval és rosszal. Vége. Lezártuk. Új életet kezdtünk. De nem  sza
bad  megtagadni és felejteni, hogy akkor is voltak szép évek, sike
rek . Amikben a mi m unkánk is benne volt.
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VÁLLALATI H ÍREK

Tüntettek Ózdon a kohászok

1991. február 26-án Ózdon közel kétezer kohász tüntetett a 
kohászat helyzetének rendezésével kapcsolatos tehetetlenség és 
huza-vona miatt. A sajtóközlések szerint más kohászati régiókból 
is érkeztek szimpatizánsok. Sokan azért tekintettek el a tüntetés 
ben való részvételtől, mert munkaadóik állítólag elbocsátással fe
nyegették meg őket.

A kormány és az ország helyzetéért felelős más felső vezetők 
nem tekintik igazi tárgyalófélnek az ország sorsáért aggódó reálér 
telmiséget és így a kohász- és bányászértelmiséget sem. Ha nem 
kerül sor intézkedésekre, amiket nyugodt légkörben történt tár 
gyalásokon lehetne tisztázni, félő, hogy elfogy az elkeseredett 
munkásság türelme.

A bányászok és kohászok tűrőképessége véges, határozott in 
tézkedéseket várnak.

Harrach Walter

Az ÉMÁSZ kétszer adott haladékot 
a Salgótarjáni Vasötvözetgyárnak

A fizetésképtelenség elérte hazánk egyetlen vasötvözetgyár- 
tó vállalatát, a Salgótarjáni Vasötvözetgyárat is. Az áramszolgáltató 
vállalat az F.MSZ többszöri eredménytelen fizetési felszólítás után 
január végén bejelentette, hogy 1991 január 31 -én éjfélkor lekap 
csolja a hálózatról az ország egyik nagy energiafelhasználóját, ha 
nem rendezi „villanyszámláját". A kikapcsolás elmaradt, az adós 
február 4-ig haladékot kapott. Az indokok szerint a gyár term elé 
sének fenntartása nemzetgazdasági érdek, és a tartozás egy részét 
a fogyasztó időközben megfizette. Az energiaszolgáltató türelm é 
nek meghosszabbításához bizonyára „felsőbb segítség” is hozzájá
rult.

A Vasötvözetgyár példája is mutatja, hogy vállalatok saját hi
bájukon kívül is tönk szélére kerülhetnek, falán ideje volna, ha a 
kormány illetékes szervei véget vetnének a „mindenki mindenkinek 
adósa” c. nemzeti játéknak. Ígéret már többször történt. H. W.

Kossuth Rádió Esti Krónika 1991. január 31. és február 4.

M Ű SZ A K I-G A Z D A SÁ G I HÍREK

Az Ö böl-háború hatása  Brazília acélexportjára

A brazil acélexport Iránban teljesen visszaesett az Öböl-há
ború miatt, de nőttek a máshova irányuló exportszállítások költ
ségei is az olajáremelkedés és a drágább biztosítás miatt. Az olajár 
átmeneti csökkenése után a háború elhúzódásával újabb emelke
dés várható. Brazília exportjának nagy része a Közép-Kelet orszá
gaiba irányul. A 3 Mt/év kapacitású Cosipa (Cia Siderurgica Paulista) 
2 0  kt iráni exportot volt kénytelen felfüggeszteni, mert nem akadt 
hajóstársaság, amely vállalta volna a fuvart. A 4 Mt/év teljesítmé
nyű Usiminas (Usinas Siderurgicas de Minas Gerais SA) az. 1990. év 
170 kt iráni acélexport után 1991-ben csak 43 kt kiszállítására szá
mít. Az Intennasa Trading (800 kt/év export) szerint a háború kö 
vetkezményeitől félve számos felhasználó eltekint a brazil acél im 
portjától. A riói székhelyű kereskedő cég, a Sidercn elnökének vé
leménye szerint (600 kt/év export) a brazil acélexportot az USA- 
ban észlelhető gazdasági pangás is veszélyezteti. Ez befolyásolja a 
koreai és taiwani továbbfeldolgozó üzemek rendeléseit is. Ok sem 
tudják termékeiket eladni az USA-ba. Egy a remény: a háború be 
fejezése után Irak, Brazília legnagyobb vevője az eddiginél is több 
acélt vásárol az ország újjáépítéséhez. H. W.

American Metal Market 99/1991/17. január 28. p. 1 7.

A brazil bányavállalatok a diverzifikálás 
jegyében nagy beruházásokat terveznek

A Caemi Mineracao e Metalurgia (CMM) a világ egyik legna
gyobb vasért kitermelője és exportálója 0,7— 1,0 Mrd USD ráfor 

dítással az elkövetkező tíz évben meg akarja kétszerezni vasérc bá
nyászatát. A terv szerint Minas Gevais állam kelet-központi térsé
gében kívánja megkezdeni 1 ,5 Mrd tonnás hematit készletének ki- 
bányászását. A vállalat fiókszervezete a Mineracoes Brasiliens Reii- 
nidas (MBR) már jelenleg is évi 20,6 Mt ércet termel ki, amiből 
18,3 Mt jut exportra. Ezt a kapacitást 2000-ig 30—35 Mt/évre kí
vánják fokozni. A term elt ércből elsősorban az USA export növelését 
tervezik (jelenleg 2 Mt/év), bár jelenleg számos más brazil vállalat a 
kormány krízispolitikájátől elbátortalanodva inkább s árakozó állás
pontra helyezkedik. A CMM-t nem érinti annyira a pénzszűkítő po
litika, mert módjában áll többlettermelését exportálni.

A CMM ugy anakkor diverzifikál is, 80— 100 M USD beruhá
zási költséggel az elkövetkező három év alatt 4,5 kt/év kapacitású 
V2O5 üzem építését tervezi a cég Bahia állam északi térségében. 
Az 1992—1993-ban induló üzem elsősorban a hazai férrovanádi- 
um gyártókat látná el alapanyaggal, de ju tna exportra is.

A vállalat 1989-ben 14 M USD-t fordított férromangán 
üzem létesítésére Amapa államban. .Az üzem még c sak félkapaci
tással működik és elsősorban japán és USA exportra termel.

A CMM nem rég fejezte be Pra államban 60 kt/év kapacitású 
tűzálló bauxit üzem ének építését 12 M USD költséggel. Az üzem 
szeptemberben indul.

A másik, nagy bővítést tervező vállalat a Cia Vale do Rin Dare 
(CVRD), melynek neve a privatizálással kapcsolatban is többször 
a nyilvánosság elé került. Ez a vállalat a vasérctől való függésének 
csökkentésére, ugyancsak diverzifikálja m unkaterületeit. Az 1990 
április 2 1 -én  a cég pénzügyi helyzetének rendezésére kinevezett 
elnöke Wilson Brünier hosszú távú intézkedéseket tervez a vasérc
bányáknál és rövid távúakat más ércek és alapanyagok területén.

ACVRDaz 1987-esévet 190 M USD veszteséggel, 1988-at 
212 M USD és 1989-et 759 M USD nyereséggel zárta. A vállalat 
évi 90 Mt vasércet exportál (zömmel Japánba és az NSZK-ba) és 
a világ tengerentúli vasércszállításainak 249? —át adja.

A hosszú távú beruházások közé számítható a Carajas project, 
melynek keretében 30 Mt/év kapacitású bányát nyitottak, és 4,5 
Mrd USD költséggel épült. 800 km-es vasútvonalat, valamint egy 
óceán járók számára alkalmas kikötőt helyeztek üzembe. A vállalat 
vasérctermelésének többi része (80 Mt/év) kisebb bányákból szár
mazik.

A vasérc üzleten túl a CVRD részt vesz a 160 kt/év kapacitású 
A Ibras alumíniumkohó 320 kt/év-re történő bővítésében, ami 
1991—1992-ben fejeződik be. Az elnök tervei között azonban sze
repel a feldolgozó kapacitásba való beszállás is tőkerészvétel vagy 
vegyes vállalat formájában. Ilymódon a CVRD magasabb kikészí- 
tettésgú termékekkel juthatna be az USA és Európa gazdasági éle
tébe. A tervek között szerepel egy Portugáliában létesítendő 110 
kt/év kapacitású kábelgyár 100 M USD-ért a Qiiint/is and (huntus 
céggel együttműködve. //. W.
American Metal Market 1990. március 29. p. 2„ 12. július 19. p. 1.12.

A m űanyag előretörése az autó iparban

1991 februárjában kerül sor Detrnilbun az Autóipari Mérnökök 
Szövetsége (Society of Automotive Engineers = SAE) szponzorálásában 
az éves Autóipari Gyártási Kongresszusra és Kiállításra. A terve
zett előadások bőven foglalkoznak a különféle fémekkel, amelyek 
láthatóan erősödő versenyben állnak a különféle műanyagokkal. 
A fórum egyik fő tém ája a műanyagok visszakeringetése lesz. Az 
autógyáraktól a roncsfeldolgozók a műanyagok olyan feldolgozá
sát követelik, hogy a roncsfeldolgozásnál azok különválasztása és 
újrafeldolgozása problémamentes legyen. A GM már ilyen tech
nológiával gyártja az elsőkerék-meghajtású Saturn furgonjait. 
1991-ben a Chrysler bevezeti a műanyag-karosszériás Dodge Viper 
típusát. A vas- és fémiparnak is törekednie kell, hogy könnyen el
választható és gyors előkészítésre alkalmas alkatrészeket gyárthas
sanak az autógyártók. A detroiti kongresszuson az összes nagyobb 
autógyárak (General Motors, BMW, Nissan Motor Go. I.td. és a honi 
Motor Go. előadással vesznek részt. II. W.

American Metal Market, 99 (1991) 8 . sz. január 14. p. 4.
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Személyes emlékek a magyar kohászat 
államosításának első éveiből

Történeti háttér

1945 óriási változásokat hozott szerte a világban. Magyar- 
ország helyzetét a nemzet meghasonlása és megosztottsága is 
súlyosbította.

A szövetséges hatalmak korlátlan uraivá váltak az ese
ményeknek. Budapesten a Szövetséges Ellenőrző Bizott
ság felügyelte a fegyverszüneti szerződés betartását — fő
leg a szovjet érdekek előtérbe helyezésével. A párizsi béke- 
szerződés Magyarországot ismét a trianoni határok mögé 
szorította vissza, és három éven belül teljesítendő 300 mil
lió dolláros jóvátételi kötelezettséggel sújtotta.

A szabad választások után alakult koalíciós kormány a 
Kisgazdapárt vezetése alatt működött, de a kulcsminiszté
riumok nem voltak a kezében. így az Iparügyi Minisztéri
um a szociáldemokrata Bán Antal birodalm a volt, a belügy
miniszter a kommunista Kádár János lett, s a parasztpárti 
Veres Péter kapta m ega honvédelmi tárcát. Az Iparügyi Mi
nisztérium a háborút követő években szinte szakemberek 
nélkül dolgozott. Annál aktívabb volt a pártpolitikai tekin 
tetében. Iparpoltikai ügyekben csakis a kommunista-szo
ciáldemokrata politika érvényesült.

A kohászad vállalatok 1945 és 1948 között a háború 
előtti formájukban működhettek. így a Rima Murányi Rt. 
továbbra is budapesti központjából irányította ózdi, salgó
tarjáni és borsodnánásdi gyárait. A Weiss Manfréd Művek 
létszáma volt ugyan a legnagyobb: meghaladta a 25 ezret, 
acélt mégis csak annyit termelt, am ennyit elavult berende 
zései megengedtek; a többletet Diósgyőrtől és Ózdtól sze
rezte be. A varrat nélküli csőgyártáshoz szükséges kerek 
pilgeröntecseket titkos know-how m iatt a Csepeli Acélmű 
gyártotta. A MÁVAG mindig is állami vállalat volt. A buda 
pesti mozdonygyáron kívül övé volt a diósgyőri kohászat, 
a diósgyőri hadianyaggyár, a győri vagongyár, s néhány bá
nya is. A Weiss Manfréd Művek után a MAVAG volt az o r 
szág második legnagyobb ipari kolosszusa. A diósgyőri 
gyár a jóvátétel éveiben orosz katonai irányítás alá került.

1945 és 1949 áprilisa között a diósgyőri MAVAG alkal
mazottja voltam, de 1947 tavaszán vezérigazgatói rende 
lettel felhelyeztek a budapesti központba, hogy a műszaki 
főosztályon átvegyem a kohászati ügyek intézését, s egyben 
a vezérigazgató kohászati tanácsadói tisztét is ellássam. 
1947 szeptemberében, mikor megérkeztem Budapestre, 
már zsebembem volt a British Council ösztöndíja, amellyel 
tanulmányaimat 1948 októberétől a sheffieldi egyetem ko
hászati fakultásán folytathattam. Úgy gondoltam, hogy 
a hátralévő időt hasznosan fogom új beosztásomban 
eltölteni.

A feladat nagyszerű volt. A műszaki főosztály keretén belül 
a megújult MAVAG kohászati alapjait kellett megteremte
nem. Hajnóczy László gépészmérnök volt a MAVAG akkori ve
zérigazgatója. Nagy tudású, szerény, megbízható mérnök. 
Néhány hónapi pesti munka után így szólt hozzám: „Készülj 
fel egy néhány hetes angliai és svédországi tanulmányútra. 
Tudni szeretném, hogyan fejlődött a világ nyugati részének 
kohászata a háború éveiben. Svédország különösen hasznos 
lehet az új vállalati politika meghatározásakor, hiszen Svédor
szág nem tapasztalta a háború szörnyűségeit.

Az. útitervet előkészítettem, és az utazást 1948. február

közepére tűztem ki. A minisztérium a SZEB-engedélyeket 
hosszú huzavona u tán  megkapta, s február 15-én  terv sze
rin t elindultam. Először Angliába mentem 2 hétre, onnan 
pedig áthajóztam Svédországba. A Rákosi-puccs híre a ha 
jó n  ért London és G öteborg között. A hír hallatán a stcok- 
holmi magyar követségre utaztam. A magyar követ akkor 
éppen Böhm Vilmos volt. Nagynevű szociáldemokrata. Fél
órái várakozás után bekerültem  hozzá. — „Követ úr, mi 
történt Magyarországon? A nyugati sajtó kommunista 
puccsnak minősíti az egészet. Az adott események után mit 
tanácsol? Hazamenjek?” — „Természetesen — mondta 
Bőhm Vilmos. Semmil olyan nem történt, ami m iatt magá
nak félnie kellene.”

Kéthetes svédországi gyárlátogatás után hazaindultam. 
1948. március 16-án érkeztem  a magyar határra. Hegyes
halomnál megvettem a budapesti újságokat. Egyébbel sem 
voltak tele, mint Nagy Ferenc ócsárlásával, s Rákosi Mátyás 
dicsőítésével. „M egmentette a hazát a kapitalisták összees
küvésétől” — írták. Ezekből az újságokból értesültem  elő
ször az „államosításról”. A bankokkal kezdődött, s a nagy- 
vállalatokkal folytatódott. Nyilvánvalóvá lett előttem, hogy 
m ár a puccs előtt m inden elő volt készítve.

Mikor a MÁVAG központjában jelentkeztem, izgatott 
csoportosulás fogadott. — „Új vezérigazgatónk van” — 
mondták a kollégák. — „Ő is gépészmérnök?” — hangzott 
gyanútlanul kérdésem. —  „Nem. О vízvezeték-szerelő se
gédmunkás, s a budapesti kommunista párt megbízható 
exponense.” — „És hol van Hajnóczy László? О lett a he 
lyettes?” — folytattam naivul a kédezősködést. — „Eltűnt. 
Legjobb nem is érdeklődni utána” — szólt a felvilágosítás.

Ekkor vetődött fel bennem  az a kérdés, ami számomra 
egzisztenciális volt. —  „Mi a panasz ellenem? Nagyfokú hi
degséget, bizalmatlanságot tapasztalok magam körül.” — 
„A pártbizottságban szó volt magáról. Az a véleményem, 
hogy a maga számára csak két megoldás van. Vagy belép 
a pártba, vagy tűnjön el Budapestről” — hangzott a bizal
mas válasz.

Megértettem. Pénteken már robogott velem a miskolci 
gyors régi munkahelyem felé.

A MÁVAG

Rövid budapesti szereplésem alatt néhány nagynevű 
MÁVAG-mérnökkel hozott össze munkám. így első he
lyen szeretném megemlíteni Massányi Károlyt, a hídosztály 
főnökét, Csiszár Miklóst, a vasöntöde üzemvezető főmérnö 
két, Sonyt Jánost, az eladási osztály kitűnő vezetőjét, s Zaka
riás Gusztávot, a műszaki főosztály nagy tudású vezetőjét.

Talán éppen a MAVAG-ot érintette legkevésbé az álla
mosítás. Mérnökei és alkalmazottai is állami fizetésből él
tek. Az államosítás talán egy hajszállal emelte a fizetésüket, 
de lényegileg az Állami Vas-, Acél és Gépgyárak szisztémá
já t terjesztették ki a magánvállalalatokra is azzal a különb
séggel, hogy ez utóbbiak mérnökei viszont elvesztették ed 
dig szokásos külön javadalmaikat, és sokuknak még a fize
tésük is csökkent. Ennél is nagyobb baj volt az, hogy a ma
gáncégek mérnökeinek a Rákosi-rendszer nagyfokú bizal
matlanságát is el kellett tűrniük. „Büntetésből” sokukat át
helyezték más vállalatokhoz. így kapta meg Diósgyőr az
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ózdi mérnöki kar számos kitűnő tagját, közöttük Claus Ala
jost, Regőczy Imréi és Dunst Sándort.

A MAVÁG is része lett a Nehézipari Központnak (NIK). 
O nnan jö tt m inden beszerzés, ellátmány, áthelyezés, elő 
léptetés. A N IK  rendszeresítette a szerdai vállalatvezetői 
értekezleteket Budapesten, s amíg a MÁVAG-központban 
teljesítettem szolgálatot, „hivatalból” én is látogattam eze
ket. Itt ismerkedtem meg a Rima Murányi Rt. vezérigaz
gatójával, Tetmajer Alfréddal, s főrménökével, Szeles László
val. Tetmajer Alí'rédot bölcs, higgadt, s jól felkészült em 
bernek ismertem meg.

A NIK a termelési irányszámokat valamennyi üzemben 
nagymértékben megemelte, de új berendezést egyáltalán 
nem adott. Műszaki felújításról szó sem lehetett. A MAVAG 
számára gondosan és nagy költséggel előkészített fejleszté
si tervek a szemétkosárba kerültek. Azután évek múlva, 
mikor a NIK m ár megszűnt, s helyét a minisztérium kohá 
szati főosztálya vette át, meghívták Magyarországra Bardin 
professzort, a Szovjet Akadémia alelnökét, I. P Bardin az 
Egyesült Államokból tért vissza Sztálin hívására. Lehozták 
Diósgyőrbe is. Az akkorra helyileg elkészített beruházási 
tervet bem utattuk neki, s ő áldását adta rá. így m egindul
hatott az I. sz. diósgyőri rekonstrukció. Vezetői a helyi 
mérnökök voltak. A diósgyőri mérnökök közül első helyen 
kell említenem munkatársaimat, Fejér Zoltánt, aki kidolgoz
ta a gyár új energiaellátási hálózatát, Korompay Győzőt, aki 
a gyáron belüli utak és vasutak szakértőjeként ügyködött, 
s izig-vérig szerelmese volt, Márkus György építészmérnö 
köt, aki nagy tudással készítette elő az összes új épületek, 
közöttük a II. sz. irodaház terveit. Ha a beruházással kap 
csolatban külföldi út vált szükségessé, azt csakis a budapes 
ti főosztály pártkáderei kapták meg.

Mind Diósgyőr, mind Ózd lehetetlen termelési előírá 
sokkal volt terhelve. Mint a diósgyőri acélmű főnöke éve
ken keresztül harcoltam aránk  kényszerítettelőirányzatok 
ellen. Az egyik napon két ózdi előmunkás életét vesztette. 
Természetesen az ügy a törvényszék elé került, s Balsay Ist
vánt, az acélmű kiváló főmérnökét többéves börtönbünte 
téssel fenyegették. A minisztérium engem jelölt ki kohá 
szati szakértőnek. Két napot töltöttem  az ózdi tárgyaláson. 
Első napon az acélművet szemléltük meg, a második na 
pon került sor a szakértői vélemény meghallgatására. 
Összefoglalómban három pontra tértem ki: 1. Az ózdi acél
mű veszélyesen elavult. Nyugati statisztikák szerint az ön 
tőcsarnoki termelés a rendlkezésre álló terület négyszere
sét követelné meg. 2. Az acélmű termelési előirányzata óri 
ási feszültséget okoz. 3. Balsay Istvánt az ország egyik leg
kitűnőbb acélgyártó m érnökének ismerem, akihez a sza
botázs gyanúja nem férhet. Balsay Istvánt a törvényszék a 
pártnyomás és a szakeszervezet véleménye ellenére fel
mentette. Tehetetlenségükben a p árt és a szakszervezet ki
küldöttei egymással összefogva engem leckéztettek.

A RIMA-MURÁNYI RT.

Kitűnő gárdájára azóta is a legnagyobb tisztelettel gondo 
lok vissza. Az államosítás eleinte Özdon hagyta Balsay Istvánt 
(később a miskolci egyetem professzora lett), Temesszentand- 
rássi Guidót (később a Műszaki Fejlesztési Főtanács egyik veze
tő mérnöke lett), Fohl lAszlót, Szalay Lászlót, stb. Az államosítás 
után sokkal súlyosabbá váltak Ózdon a termelési gondok. Az 
acélmű bázisa az SM-kemence volt. Ennek már 1945-ben is 
múzeumban lett volna a helye, s titokban abban reményked
tem, hogy a Sztálin Vasmű beindulása után ezt is, és Borsod- 
nádasdot is leállítja a kormányzat. Ez lett volna a józan meg
gondolás. Persze mindenki tudja, hogy erről szó sem volt. A

„vas és acél országa” jelszó ürügyén az elavult berendezést 
tovább üzemeltették.

W EISS MANFRÉD MŰVEK

Budapesthez való közelsége alkalm at szolgáltatott a 
pártnak, hogy ebből az üzemből szocialista kirakatot csi
náljon. Nevét Gsepel Művekre változtatták, s a későbbi 
években Rákosi testvére, Bíró Ferenc lett a vezérigazgatója.

A Weiss bárók családján a rendszer nem  tudott bosszút 
állni, minthogy New York lett a főhadiszállásuk. De ott ma
radt néhány elsőrendű mérnökük, akik közül Wilhelmb Ti
bor, Deniflé Sándor, Jung Béla, Kapa Géza nevét kívánom 
megemlíteni. Az államosítás után C sepel megtartotta pro
filját. Munkásállománya az évek során 32 ezerre emelke
dett. Csepel különleges helyzetbe kerü lt. A kohómérnö
kök közül egyedül Wilhelmb Tibor, a későbbi Csepel 
Tröszt főm érnöke mert szembeszállni a rendszerrel. A mi
nisztérium kohászati főosztálya meg sem  próbálta Csepel 
kohászati ügyeit irányítani. Az alkalm azottak fizetése lé
nyegesen csökkent, de ennek ellenére magasabb volt, mint 
pl. a MAVAG alkalmazottaié. A m unkások helyzete vajmi 
keveset változott. A sors iróniája, hogy a „Vörös' Csepel” 
1956-ban elsőként próbálta a kom m unista igát lerázni.

A m érnökök helyzete az államosítás 
előtt és után

Az államosítás Rákosi szakértelmet nélkülöző elképzelé
seinek erőszakos megvalósítása volt. Az államosítás előtt a 
mérnöki tudás elismert, a mérnöki státus tiszteletre méltó 
volt. Rákosi szinte lefokozta a m érnököket. Megfosztotta 
őket korábban kivívott tekintélyüktől, s sok mérnök úgy 
érezte, hogy az államosítás lesüllyesztette őket a képzetlen 
segéderők nívójára. A rendszer, m int homogén réteget, 
megbízhatatlannak minősítette őket. Ennek megfelelően, 
ha csak egy m ód volt rá, vezető állásokba nem helyeztek 
mérnököt. Aztán kitaláltak egy másik megoldást: a mun
káskádereket. Vagy őket tették meg vezetőnek, vagy meg
tették őket a m érnök helyettesének. A politikai megbízha
tóság volt a fő szempont, s ezért még a munkáskáderek is 
szoros ellenőrzés alatt álltak. Az Államvédelmi Hatósággal 
szemben a munkáskáderek is tehetetlenek voltak.

A munkásosztály helyzete  
az államosítás előtt és  után

A m unkásoknak azt monták, hogy övék a gyár. A józa
nabb m unkások tudták, hogy ez csak porhintés. Kevés 
rendszer uzsorázott ki jobban m unkásokat, mint a sztálini 
szocializmus. Pedig a magyar m unkásság erőt, kultúrát je 
lentett. Jobban meg kellett volna becsülni. Ma is emlék
szem Dusán Lazic jugoszláv mérnök szavaira. 1947-ben 
hosszú hónapokat töltött Diósgyőrben. О  egyébként gé
pészmérnök volt kohászati ismeretekkel. Mintegy 20 éves 
praxissal rendelkezett 1947-ben. Azt m ondta, hogy csak 
egyet irigyel Magyarországtól, a m unkásság szakmai kul
túráját, megbízhatóságát. S éppen ezeket zúzta szét a meg- 
ideológizált termelésirányítás. Néhány m unkás vezető po
zíciója birtokában az ideológia vad védelmezőjévé vált. Kis 
részük a rendszert nem szívlelte. Nagy részük magába ros- 
kadva hallgatott. A magyar munkás a nyugati bérek húsz 
százalékát kapta. A műszaki fejlesztés elmaradása miatt a 
kohászati term ékeket csak nehezen lehete tt a nyugati pia
cokon értékesíteni. Az anyagi helyzet javulása ilyen irányí
tás mellett nem  is következett be. A m unkások továbbkép
zése is inkább az ideológiára, mint a szakmai ismeretek bő
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vítésére irányult. Az ideológia előtérbe helyezése és a rend
szeresen visszatérő kampányok semmivel sem járultak 
hozzá a termelékenység növekedéséhez.

A végleges leszakadás elkerülése érdekében hatéko
nyabb módszert keresett a korm ányzat, de ennek beveze
tése is balul sikerült. Az 1968-ban bevezetett új gazdaság- 
irányítási rendszer átmeneti sikerei e llenére a munkásság 
és az alkalmazottak reálkeresete csökkent. Anyagi gondok
kal küzködtek. A várva várt m unkásparadicsom  álma a 
hetvenes évek vége felé végleg k öddé foszlott.

Az új vállalatvezetők

A munkásvezetők, tisztelet a kivételnek, a rendszer elit
jé t képviselték. Az új vállalatvezetőket a rendszer nehéz 
helyzetbe' hozta. Közgazdasági ism ereteik  egyenlőek vol
tak a nullával. Helyi és némi szakmai ismeretüket párthű
séggel kellett megtoldaniuk, hogy állásaikat megtarthas
sák. Kinevezésük ugyan a m inisztérium tól jött, de a párt 
jóváhagyásával. Erőfeszítésük sokszor dicséretre méltó 
volt. Egyszerű hegesztők, mint pl. Herczeg Ferenc vagy Valkó 
Márton, sok mérnök elismerését is kivívták. Végső fokon ők 
jártak rosszul. Bármit is nyújtott nekik a rendszer, életüket 
tönkretette azzal, hogy kimozdította őket munkahelyi kör
nyezetükből, és lehetetlen feladatok megoldását kívánta 
meg tőlük.

Új termelési cé lok

A termelési célok évről évre em elkedtek. Vass Zoltán, a 
Tervhivatal elnöke sajnos vakon elfogadta és végrehajtotta 
a párt utasításait. A terveket ő hagyta jóvá hozzá nem értő 
tisztviselők javaslatai és a párt kívánságai alapján. A terme
lési célok nem  a valós igények kielégítését szolgálták. Ma
gyarország különösen elmaradott volt elektroacél-gyár- 
tásban. Az államosítás idején m ég 5% -ot sem tett ki az 
elektroacél-termelés. Elavult technológia uralkodott mind 
Ózdon, m ind Diósgyőrben, m ind C sepelen. Csak az első 
diósgyőri rekonstrukció adott az országnak valamivel jobb 
elektroacél-termelési lehetőséget a  két 15 tonnás Tagliafer- 
ri-kemence üzembe helyezésével.

A Diósgyőri A célm ű I. sz. 
korszerűsítése

Ez a sikeresebb beruházások közé tartozott. Nemcsak az 
1000 m3-es új nagyolvasztó, de a M artin-acélmű kemen
cecsarnokának kibővítése, illetőleg a  két Tagliaferri-ke- 
mence felállítása, az ún. Weigl-féle duplexezés leállítása, az 
új Schloemann-hengersor felállítása is jelentősen javították a 
diósgyőri termelés lehetőségeit. Sok üzem  viszont, mint az 
acélöntöde, a vasöntöde, a nagy kovácsüzem, a húzómű
hely alig-alig kapott valamit a beruházások során. A re 
konstrukció eredményeként Diósgyőr termelése megdup
lázódott, s az eddigi évi 400 000 to n n áró l 800 000 tonnára 
növekedett. Az anyag-előkészítés és beszerzés azonban to
vábbra is problémás maradt. Az új h engerm ű  viszont nagy 
ű rt pótolt a rúdacélgyártásban.

A Sztálin Vasmű kezdete

A T ito-ügy hullámai magasra csaptak Magyarországon. 
Rákosi úgy érezte, hogy „kiscserkészpontokat” kap Sztá
lintól, ha ő áll ki Titoval újjat húzni. így lett Mohácsból 
Sztálinváros. A gyár terveit egyébként is alapjaiban átdol
gozta a moszkvai GIPRONEZ Tervező Intézet, s megvaló
sításukkal Sebestyén Jánost bízták m eg. Sebestyén külön pót
lékot vasalt ki az ott dolgozók szám ára a kományzattól. A

gyár 3—4 év alatt elkészült, s évi egymillió tonnával emelte 
a  magyar acéltermelő kapacitást. Az eredeti felállításban az 
üzem  lapos öntecseket gyártott, s a folyamatos öntés csak 
későbbi beruházás, sok egyébbel együtt. A létszámkérdés 
évekig probléma m aradt.

Az államosítás 40 évének m érlege

M int annyi más, ez is a rendszer egyik nagy tévedése 
volt. Ki fizet érte? A m agyar nép, s a magyar munkás. Pro 
le tá r sorba kényszerítették akkor, amikor Nyugaton a 
munkásság elindult a jó lét útján. A felduzzasztott m unkás 
ság  most nem tud mihez kezdeni. Európa, s Amerika 10 
évvel ezelőtt átment a nagy ipari átalakuláson. Az acélter
m ékek iránti igény megcsappant. Az alumínium és a m ű 
anyag bizonyos területeken elfoglalta az acél helyét. A na 
gyobb szilárdság elérése lehetővé teszi, hogy m inden acél
ból készült tárgyat kisebbre méretezzenek. Ma M agyaror
szágon 100 ezernél több munkás ragaszkodik a biztosnak 
vélt vas- és acéltermeléshez. Az igazság az, hogy ez a terü 
let napjainkban gyorsan és hatásosan leépül.

A világ ma el van foglalva környezetvédelemmel. Az em 
beri élet fennmaradása a tét. A redukciós eljárások a leg
veszélyesebbek ebből a szempontból. Svédországban már 
megszületett az első környezetvédelmi adórendszer, amely 
1991 .január 1-jén lép életbe. Mindenki, aki szén-dioxidot 
s egyéb légszennyezőt term el, fizet. A kohászat nagyon jól 
tudja, hogy mit jelent ez. De ezzel is meg fog küzdeni a vi
lág. Ez Magyarországot újabb meglepetésként érheti, de 
planétánk megmentése érdekében ez a tennivaló.

Az államosítás elmúlt, m int egy lidérces álom. 40 év le
zárult, gazdaságilag, s politikailag egyaránt. A jelenkori 
változások azt bizonyítják, hogy Magyarország jó  ú tra  lé
p e tt, s le fogja küzdeni a nehézségeket.

Zárszó

A cikk talán pesszimistának, s olykor élesen kritikusnak 
tűnik, de ezzel is csak a történelmi igazságot kívánjuk szol
gálni. A sok nehézség olvastán elfeketedik az olvasó előtt a 
jövő  képe. Ráadásul még a környezetvédelem gondjaival is 
m eg kell birkózni. (Egy 1990. áprilisi tanulmány Olaszor
szág környezetvédelmi szanálásának költségeit 80 billió 
dollárra becsüli.)

A politikai történelem a múlté. A környezetvédelem a 
jövőé. Én a jövőre fektetném  a súlyt. Budapest levegőjét 
vissza kell adni. A magyar folyókban újra tiszta víznek kell 
folynia. Diósgyőr, Ózd, Salgótarján újra tiszta, rendezett 
várossá kell hogy átalakuljon.

Igen, ám, de mi lesz a kohászattal? — Sokkal kisebb ter 
meléssel, talán 1,5 millió tonnával kell dolgozzon, de hoz
záértő  mérnökökkel, elsőrendű munkásokkal, ráterm ett 
kereskedőkkel. Aki nem  akar a kohászatban dolgozni, sen 
ki nem  fogja erőltetni.

Az államosítás csupán szomorú, de kis epizódja az élet
nek. A nagy és gazdag Anglia ide-oda táncolt az államosí
tás és privatizálás között. Az élet, s a tapasztalat m utatta 
m eg, hogy a piac erőit nem  lehet semmi mással helyette 
síteni. Legkevésbé ideológiával.

Némethy László 
Toronto
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Az elektrolitos rézfinomításkor fellépő koncentrációs 
polarizáció elmélete és laboratóriumi vizsgálata

KÉKESI TAMÁS

Az ipari rézraffinálás folyamatának 
elektrokémiai vizsgálatánál az 
elektródreakció zavaró 
potenciálváltozásokat, ill. túlfeszültség 
jelenséget tanulmányoztuk. Megállapítottuk 
—  kísérleti úton — , hogy a vizsgált 
összetételi tartományban a katód diffúziós 
túlfeszültsége nő, az anódos polarizáció 
azonos jellegű, mint a katódé.

Bevezetés

A kádfeszültség  összetevői közül a polarizáció  j e 
len ség e  és befo lyáso lha tósága je len ti a legkevésbé 
tisz tázo tt kérdést. Ez ese tb e n  csak bonyolu ltabb  
összefüggések  je llem ezh e tik  az üzem i p a ra m é te re k  
h atásá t.

A po laricác ió t kiváltó fo lyam atgátlások  egyik  fő 
cso p o rtjá t az e lek tró d reak c ió  tú lfeszültség általi ak ti 
válási en e rg ia  csökkenése tu d ja  ellensúlyozni. Ez 
okozza az aktiválási túlfeszültséget. Aktiválási en e rg iá t 
csökken tő  túlfeszültséget o k o zh a t m agának  a töltésát
lépési folyamatnak a gátoltsága, továbbá esetleg a k ris 
tá ly rácsba való beépü lés (illetve o n n an  o ldódás) is 
já r h a t  hason ló  hatással.

Az e lek tródfo lyam atok  m ásik  típusú , a g y akorla t 
szem pon tjábó l igen je len tő s  gátlásá t az e lek tró d fe lü 
le tek  m en tén  kialakuló  ré z io n -k o n cen trác ió  eg y e n 
súlyi érték tő l való elto lódása  okozza. A diffúziós 
anyagszállítás lassúsága m ia tt nagyobb á ra m sű rű sé 
g ek e n  a k a tó d  m en ti e lek tro litré te g  réz io n -ta rta lm a 
elszegényed ik , valam int az a n ó d  m enti e lek tro litré 
te g  réz  ion ta rta lm a  dúsu l. Az így kialakuló diffúziós 
e re d e tű  u n . diffúziós polarizáció gátolja az e le k tró d re 
akc iókat. (R égebben ezt k o n cen trációs po larizáció 
n a k  nevezték .) K oncen trác iós je lleg ű  po larizáció t 
o k o zh a t az is, h a  a tu la jd o n k é p p e n i e lek tró d reak c i 
ó b a n  résztvevő an y ag o k n ak  egy lassú kém iai reak ci 
ó b a n  kell á ta laku ln iuk  a b ru t tó  folyam at v ég b em en e 
te le  é rd ek éb e n . Ezen u tó b b i (reakciós) polarizáció

Kékesi Tamás a M isko lc i N ehézipari M ű sza k i E g ye tem en  1 9 8 4 -b e n  ka p o tt  

k itü n te té s e s  v a s -  é s  fé m k o h ó m é r n ö k i o k le ve le t. E lső  m u n ka h e lye  a z  LKM  

K o m b in á lt A c é lm ű v e  volt, aho l a cé lg yá r tó  o lvasz tá rkén t do lgozott. A z  N M E  

fé m k o h á s z a ti  ta n s zé k é r e  1 9 8 6 -b a n  kerü lt ta n szé k i m érnökkén t. J e le n le g  

u g ya n itt tu d o m á n y o s  m unkatárs. Fő ku ta tá s i terü lete  a n e h é z  s z ín e s fé m e k ,  

e z e n  b e lü l  is  a réz m etallurgiája. T e v é k e n y e n  r é s z t  v e s z  a ta n s zé k  okta tá s i 

m u n k á já b a n  is.

azonban n e m  jellem ző  a réz e lek tro lito s  raffinálása- 
kor le já tszódó  folyam atok e se té b en  [1, 2— 5].

Az ü z e m i rézelektrolízis k ö rü lm é n y e i között az 
aktiválási és diffúziós gátlásból szá rm azó  fő túlfe 
szü ltség-összetevők term észetesen e g y ü tt  hozzák lét
re  az e le k tró d o k  eredő  tú lfeszültségét. Az anyagszál
lítást fe n n ta r tó  diffúzió a k o ncen trác ióg rad iensek  
k ö v etk ez téb en  m ind ig  eltolja —  az e lek tródreakció  
saját en e rg e tik a i viszonyai a lap ján  m eg h atá ro zo tt — 
elek tró d p o ten ciá lo k at.

A réz e le k tró d  két fő polarizációs összetevője kö 
zül az ak tiválási túlfeszültség k ö zv e tle n ü l az elektród 
reakció m echan izm usához k ap cso ló d ik , és az anyag- 
je llem zőktő l va lam in t az á ra m sű rű sé g tő l függő m ér 
tékű [1 ,7 ]. K ísérle ti e redm ények  s z e rin t [2— 6] ezt a 
feszü ltség tago t igen  rövid (n é h á n y  m s-os) tranziens 
idők je llem zik , ezért a pólusváltó (PC R ) m unkam ód 
sem leh e t r á  érdem leges hatással.

A m ásik  lényeges polarizációs összetevő, a diffú
ziós túlfeszültség sokkal lassabban (p e rc e k  alatt) alakul 
ki [8]. Ez le h e tő v é  teszi a két p o larizác ió s  tag kísérleti 
e lkülönítését. [2 ,8 ,9 ] , továbbá e z á lta l eredm ényesen  
lehet befo lyáso ln i a gyakorlatban k ia laku ló  polarizá 
ciót az ü zem i param éterek , illetve az  áram alak  (PCR) 
m egváltoztatásával. Ezért é rd e m e s  a  diffúziós polari 
záció je llem ző iv e l és kialakulásával részletesen  is fog
lalkozni.

A  diffúziós e red etű  
polarizáció je llem ző i

A d iffúz iós gáüások e lek tró d p o la rizác ió t okozó 
hatását a ré z e le k tró d

egyensúlyi po tenciá ljának  az e le k tró d fe lü le ti kon 
cen tráció  e lto lódásokból e red ő  v áltozásakén t értel 
m ezhetjük  [1], ahol:
T — a termodinamikai hőmérséklet, K;
R — az általános gázállandó, J moPK" ,
F — a Farody-szúm, zF = z96500 As/mol, ha a töltésváltozás 

számértéke z;
acu2+, fe’acu2+, ola réz ion aktivitása az elektród felülete men

tén (a kettósréteg külső oldalán), illetve az oldat belsejé
ben.

e, e0 — az elektród aktuális, és normálpotenciálja, V.
A d iffúz iós túlfeszültség az e lek tró d fe lü le ti és az 

oldat b e lse jéb en  uralkodó rézion -koncen trációknak  
m egfelelő egyensú ly i e lek tró d p o ten ciá lo k  különbsé 
geként fe je zh e tő  ki:

1 2 1
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ahol:
e„i — az oldat belsejének megfelelő összetételhez tartozó 

egyensúlyi elektródpotenciál, V;
<4:112+ — a rézionok-koncentrációja*, mól cm '1

A növelt árem sűrűséggel lé p é s t ta rta n i nem  tudó 
diffúzió az an ó d  m entén az eg y en sú ly in á l nagyobb, a 
katód  m en tén  pedig annál k iseb b  rézion-koncentrá- 
ciót okoz. E zért az anód p o te n c iá lja  pozitív, a katódé 
negatív  irányban  tolódik el, és így a  k é t elektród dif 
fúziós polarizációja az egész c e llá ra  vonatkozóan ab 
szolút é r té k b en  összeadódik.

A nagy  kénsavtartalm ú e le k tro litb a n  a rézionok 
m igrációja az anyagszállítás sze m p o n tjáb ó l gyakorla 
tilag  e lhanyagolható . E zért n y u g v ó  elektrolitban 
csak a diffúzió biztosíthatja az e lek tró d fe lü le t és az ol
d a t  belseje között az elek trom os á ra m n a k  megfelelő 
rézion-szállítást.

S tacionárius esetben a k o n cen trác ió g rad ien s  é r 
téke egyszerűen  kifejezhető:

.  S '  ■ «  -  C c“" -  ы / O lа, " í, W

ahol:
X — távolság az elektród felületétől, cm; 
dj — a diffúziós réteg vastagsága, cm.

A stacionárius állapotra v o n a tk o z ó  elektromos 
á ram sű rű ség  a Fick I. tö rv én y n e k  m egfelelően:

ahol:
öcu2+ — a rézionok diffuziókoefficiense, cm2 s 1;

Ez a kifejezés a katódos i r á n y ú  áram ra nega 
tív elő jelet ad , ami m egfelel az á lta lában  használt 
konvencióknak.

A k aró d o n  a diffúziós a n y a g u tá n p ó tlá s  által lehe 
tővé te tt m axim ális, diffúziós h a tá rs ű rű s é g  pedig ak 
k o r áll be, am ikor az e le k tró d fe lü le t m enti rézion 
k o ncen tráció  nullára csökken:

(5)

Az elektród  felületi és az o ld a t belsejében érvényes 
rézion-koncentráció hányadosa kifejezhető a fenti 
áram sűrűségek hányadosával, a m it visszahelyettesítve 
a  (2) egyenletbe, a diffúziós tú lfeszültség  állandósult é r 
tékét kap juk  az áram sűrűség függvényeként:

D iffúziós határáram , az e lm é le t  szerint, csak a 
k a tódon  a laku lha t ki, ahol az io n o k  kiválnak és így a 
k o n cen trác ió ju k  nullára c sö k k e n h e t. A katódon 
m in d  az i, m in d  pedig az id,h az x—szel ellentétes irá 
nyú  teh á t m indkettő  negatív, azaz  egyező  előjelű. En-

* Közelitó, d e  m é g  kielégítő po n to ssá g  m e lle tt  s z o k á s  a z  aktivitások helyett
a  gyakorla tban is  k e ze lh e tő  koncen trációka t a lka lm azn i.

n e k  m egfelelően a (6) k é p le t zárójelén belü l 0 és 1 kö 
zö tti értékek á llh a tn ak , am i 0 -tó l v ég te len ig  te rjed ő  
k a tó d o s  polarizációt tesz  lehetővé véges á ram sű rű sé - 

4 g e k  m ellett is. T e h á t az á ram sű rű ség  nö v elések o r a 
k a tó d o s  polarizáció h a tá ré r té k é b e n  vég te len  n ag y ra  
is növekedhet.

Az anódon e lle n b e n  az i az x -e l egyező  irán y ú , 
vagyis a konvenciónak m egfelelően  —  pozitív  elő je 
lű . íg y  továbbra is n e g a tív  előjelű (katódos irán y ú ) 
íd,h—val ellentétes az e lő je le , am i m iatt a  (6) k ép le t zá 
ró je lé n  belüli é rték  > 1. Ez nullától véges é r té k ig  te r 
j e d ő  pozitív anódos po larizác ió t tesz leh e tő v é  véges 
nagyságú  á ram sű rű ség ek  m ellett.

A m ennyiben fe llé p n e  a  réz ionok m igrác ió ja , ez 
h o zzájáru lna  a d iffúziós anyagszállításhoz. Ez a  hatás 
valam ennyivel csö k k e n te n é  a polarizáció e re d ő  é r té 
k é t. Azonban az e le k tro lit  nagy kénsavkoncen tráció - 
j a ,  valam int a szen n y ező  fém ionok (N i^+ ) e rő sen  
visszaszorítják a ré z io n o k  m igrációját, am i növeli a 
feszültségigényt.

Az erős diffúziós p o larizációnak  az e le k tró d o k o n  
külön leges k övetkezm ényei is lehetnek . A k a tó d o n  
az egyre  csökkenő fe lü le tm e n ti réz-ion k o n cen trác ió , 
az  egyre  csökkenő k a tó d p o ten c iá l növeli a szennyező 
e le m e k  és a h id ro g én  leválásának a valószínűségét. 
Az a n ó d  pedig az eg y re  nagyobb  felületi réz  io n  k o n 
cen trác ió , a növekvő a n ó d p o ten c iá l m ellett eg y re  n e 
m eseb b é  válik, és ez az  a n io n o k  leválását te h e ti lehe- ’  ̂ 2 +
tő v é . Továbbá az a n ó d  m e n té n  m eg n ö v ek ed ett Cu
io n  (valamint a S Ó T -  io n ) koncentráció  az o ld h a tó 
ság i szorzat elérése k ö v etkez tében  rosszul vezető  réz 
szu lfá t sóréteg le ra k ó d á sá t is okozhatja az a n ó d o n , 
a m i passziválódáshoz v ezethet.

Alapvetően befo lyáso lja  a diffúziós viszonyokat 
az e lek tródok fe lü le té n  kialakuló  te rm észe tes  k o n 
venc ió . Ez a folyam atok  által keltett sű rű ség v á lto zá 
so k b ó l eredő felületi e lek tro litá ram lás korlátozza a 
d iffúz iós réteg v astag sá g án ak  a növekedését, vala 
m in t  friss oldatot szállít az elek tro litok  fe lü le té re . Ez
á lta l csökkenti és stab ilizálja  a diffúziós polarizáció t. 
Ez a  jelenség az a n ó d  m e n ti  süllyedő irá n y ú  áram lás 
e se téb en  különösen e rő s  lehet. Az így lé tre jövő  g yor 
sab b  anyagszállítás fe lfo g h a tó  a diffúziós koefficiens 
látszólagos nö v ek ed éséb en  és a diffúziós ú t  rö v id ü lé 
s é b e n  jelentkező h a tá sk é n t [8].

A diffúziós polarizáció  
kialakulásának jellem zői

Az üzemi viszonyok közö tt a diffúziós tú lfeszü lt 
ség  nagysága és k ia laku lási sebessége sok tényező tő l 
fü g g , ennek m egfe le lően  több m ódon  is befolyásol 
h a tó .  Az á llandósult á lla p o tra  vonatkozó elm élet 
a la p já n  ezzel a fe n tie k b e n  foglalkoztunk. Az ip a ri réz 
elektrolízisben já tsz o tt je le n tő s  szerepe, valam in t az 
e lm éle ti vizsgálatoknál szükséges figyelem bevétele 
m ia tt  a  tranziens á lla p o tb a n  m u ta to tt v iselkedését is 
é rd e m e s  elemezni.

A diffúziós p o larizác ió  kialakulását, am en n y ib e n

1 2 2
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csak az e le k tró d ra  m erőleges x  irán y ú  lineáris d iffú 
zió biztosítja az  e lek tró d o k  és az o ld a t beseje közö tti 
anyagszállítást, a

d iffe renc iá legyen le t (Fick II .)  a lább i p erem felté te lek  
szerinti m egoldásával lehet le írn i:
(a) A szokásos irán y  és e lő jelkonvenció  m elle tt az 
elek trom os és a  diffúziós á ra m  kapcsolata:

(8)

(b) az e lek tro lit belsejében a réz  io n  koncentráció :

lim ccu**"‘f; ' Ce (9)

(c) az in d u ló  k o n cen trác ió  az e le k tró d  m entén:

( 10)

dók m en tén  e lő b b -u tó b b  sok p a ra m é te r tő l  függő 
erősségű és je lle g ű  áram lás alakul ki [10, 11].

Ezáltal c sö k k en  a diffúziós ré tegvastagság , így a 
k o n ce n trác ió g ra d ien s  fenn tartása  n e m  igényli az 
elek tród  fe lü le te  m en ti koncen tráció  folytonos elto 
lódását. T eh á t a  valós körü lm ények k ö zö tt kisebb és 
lassabban k ia lak u ló  diffúziós po larizációval állunk 
szem ben, m in t az ideális állapot e se té n .

A (13) je lle g é b ő l kitűnik, h ogy  az  id ő  négyzet
gyöke szerin t n ö v ek e d ő  diffúziós polarizációgörbéje 
annál m e re d ek eb b , m inél nagyobb áram sűrűséget 
alkalm azunk és m in é l kisebb az e le k tro lit  réztartalm a 
valam int a  ré z io n o k  diffúziós koefficiense.

A h ő m érsé k le t szerepel explicit, és a  diffúziós ko
efficiensben im p lic it form ában is. Ez u tóbbi hatás 
erősebben é rv én y esü l a jellem ző h ő m é rsé k le ti tarto 
m ányban.

ahol:
c„ — az oldat belsejében állandónak tekinthető  átlagos réz  ion 

koncentráció, mol/cm3; 
t — az áram  bekapcsolása után eltelt idő, s.

A d iffe ren c iá leg y en le t e lek tró d fe lü le tre  lo k a li 
zált m ego ldása  [8, 9]:

( 11)

ahol i előjele a katódos irányú á ram ra  negatív, anódos irán y ú 
ra ped ig  pozitív.
A ré z io n -k o n cen trác ió  a  k a tó d  felülete m e n té n  

teh á t az á ram  bekapcsolásátó l elte lt idő négyzetgyö 
ke szerin t közelít a nulla h a tá ré rté k h e z , am en n y ib en  
csak a diffúzió biztosítja az an yagu tánpó tlást.

A nu lla  n ag y ság ú  katód fe lü le ti ionkoncen trác ió  
eléréséhez szü kséges á tm en e ti id ő  (т) a (11) eg y e n le t 
ből k ifejezhető:

^  ( 12)

A (11) kifejezést az á lta lános érvényű (2) össze 
függésbe helyettesítve, adód ik  az ideális diffúziós tú l 
feszültséget az idő , az á ram erő sség , a rézionok á tla 
gos k o n cen trác ió ja , és a d iffúziós koefficiense, v a la 
m in t a  h ő m é rsé k le t fü ggvényében  kifejező egyen le t:

">■%-* ( . • > v * y / r )  (13)

ahol i előjele katódos folyamatra term észetesen negatív, anó- 
dosra pedig  pozitív.
Az átm eneti idő (12) kép leté t visszahelyettesítve a 

felületi ionkoncentráció  (11) kifejezésébe, a (13) össze 
függés a  k a tó d ra  a  következő alakban  is felírható:

4 - / r )  (14)

M o zdu latlan  töm eg  és a d o tt  á ram sű rű ség  (d iffú 
ziósebesség) e se té b en  a diffúziós ré te g  vastagsága fo 
kozatosan  növekszik , m iközben az elek tród  fe lü le te  
m en ti io n k o n cen trác ió  á llan d ó an  változik (a m e d d ig  
az evvel e g y ü ttjá ró  potenciá lváltozást a tápfeszültség  
biztosítan i tu d ja ) . A  valóságban viszont, az e le k tró 

A kísérleti rendszer 
összeállítása

A m érések h ez  a  Csepel Művek Fémművek Elektrolí
zis Üzeméből szá rm azó  elektrolitréz alaplem ezekből 
150x78 m m  fe lü le tű re  kivágott k ísérle ti katódokat és 
anódokat a lk a lm az tu n k .

A fémes tisz taságú  alaplem ezeken 2 ó rá n  keresz
tül 200 А/m 2 á ram sű rű ség g e l v ég ze tt katódos előe- 
lektrolízis a lak íto tta  kia a m unkafe lü le te t. A repredu- 
kálhatóság ja v ítá sá ra  mosás u tán , k ö zv e tlen ü l a mé
rések előtt, 100 А/m 2 áram sűrűségű  15 perces elekt
rolízist v égeztünk .

Az e le k tró d o k n a k  csak a h o m o k fe lü le te  vehetett 
részt az e lek tro líz is folyam atában, a  h á tla p ju k a t szi
getelő lak k ré teg  v o n ta  be. Az e lek tró d táv o lság  a me
netes tám asz rú d  és a befogópofák seg ítségével tetsző
leges é r té k re  vo lt beállítható  (1. ábra).

A szin tetikus H 2SO 4 elektrolit m in d e n  mérési 
ciklushoz frissen , tiszta vegyszerekből készült. Az 
elektrolitba ese tleg  b ek erü lt szerves szennyezők  eltá 
volítására ak tiv á lt a lu m ín iu m -o x id o s és aktívszenes 
adszorpciót a lkalm az tunk .

A m érések  a la tt  az elektrolit h őm érsék le tszabá 
lyozását hőszabályozo tt fürdő, v a la m in t fűtőelem ek 
közvetlen a lk a lm azása  biztosította. A  párolgással tá 
vozó vizet —  e lők ísérle tte l m e g h a tá ro zo tt ü tem ű — 
folyamatos csep eg te tés  pótolta. L e h e tő sé g  volt az ol
d a t lev eg ő tlen ítésé re  és hom ogen izá lására  nitrogé- 
nes átöblítéssel.

Az e lek tro lizá ló  á ram o t T R  917 7  és T R  9178 tí
pusú  stabilizált eg y en áram ú  táp eg y ség ek  szolgáltat
ták, am elyek egy  kü lö n  erre  a célra k ifejlesztett logi
kai á ram k ö rre l m ű k ö d te te tt tö b b érin tk ező s  relén, il
letve egy szám ító g ép p e l vezérelt tran z isz to ro s  iker
kapcsolón k e resz tü l csatlakozhattak az  elek tródok 
hoz.

Ezek a vezérlőegységek lehetővé te tté k  az áram-
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1. ábra A kísérleti berendezés elvi vázlata
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2. abra A tulfeszultseg kialakulása a bekapcsolástól eltelt idő 
függvényében. (323 K, 40 gll Cu2+, 200 g/l, H2SO 4)
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3. ábra A túlfeszültség kialakulása a bekapcsolástól eltelt idő függvényében. (303 K, 40 gll C t/+, 200 gll, H2SO 4)
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4. ábra A túlfeszültség kialakulása a bekapcsolástól eltelt idő függvényében. (323 K, 20 gll Си2*, 200 g/l, H2SO 4)
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g e n e rá to ro s  üzemű tá p e g y sé g e k e n  beállított áram  
terv szerű  k i-  és bekapcsolását. S ő t két ellentétes 
irán y b an  kapcsolt tápegység ö ssze h an g o lt vezérlésé 
vel m egvalósítható  volt a  p e r ió d u s  áram irányváltó 
(PCR) üzem m ód  is.

A  polarizációs m érésekre a  r é z  referencia elekt 
ró d o k a t használtunk, am ely e t ü v eg techn ikai m u n 
kával m in é l kevesebb zavart o k o z ó , kis m éretben ké 
sz íte ttü n k  el.

A  k iértékeléshez fe lh aszn á lt feszültségadatokat 
egy R H S -8  típusú 4 csa to rn ás a d a tg y ű jtő  kártyával 
felszerelt V ideoton VT 160 IB M  AT kompatibilis 
szám ítógép  regisztrálta. A v á lto z ta th a tó  érzékenysé 
gű m érőcsa to rnáka t és a fö ld fü g g e tle n  differenciál 
m érő b em en etek e t egy e r re  a  c é lr a  kifejlesztett előe 
rősítő  egység  biztosította.

Az adatgyű jtő rendszer m ű k ö d te té séh e z  szüksé 
ges T u rb o  Pascal program ozási n y e lv ű  software a b e 
ren d ezésse l együtt, a speciális c é lo k n a k  megfelelően 
készült el.

Kísérleti eredm ények

A 2 —  4. ábrán látható t ra n z ie n s  görbéknek csak 
egy szakasza utal a diffúziós p o la riz ác ió  kialakulásá
ra. P éld áu l a 3.a. ábra k a tó d o s  g ö rb é jé n  szemlélete 
sen elkü lön íthető , az áram  m e g in d u lá sa k o r je len tke 
ző —  lényegében  az aktiválási polarizációval kapcso 
latos —  ugrásszerű po tenciá lvá ltozás és a (13) kifeje
z é s je lle g é t tükröző további görbeszakasz .

Az áb rákbó l eg y érte lm ű en  k itű n ik  a m egerősö 
dő  te rm észe tes konvenció h a tá s a , am i viszonylag 
gyorsan  megállítja a diffúziós p o la rizác ió  növekedé 
sét. Ez csak  akkor nem  k ö v e tk e z h e t be, am ikor a ka 
tódos á ram sű rű ség  túl nagy  és az  elektrolit rézkon 
cen trác ió ja  tú l kicsi (4/c, d, e ábra).

I ly e n k o r  az erősen p o la r iz á ló d o tt  katódon h id 
ro g én  válik  ki amely a p o larizác ió s  görbék  és a levált 
fé m je lle g é t is megváltoztatja.

A g ö rb ék  szerint, a v izsgált ta rto m án y b an  az ol
d a t réz ta rta lm á t csökkentve, ille tv e  az áram sűrűsé 
get n övelve  a katód diffúziós tú lfeszültsége erősen  
nő. A hőm érsék le t csökkentése p e d ig  az anód pola 
rizáció ját is viszonylag erő seb b  m é rté k b e n  növeli. A
3.d. és e. ábrák a kis h ő m érsék le ten  és nagy áram sűrű 
ség m elle tt fellépő anód p assz iv á ló d ást szemléltetik.

Az e lek tro lit kénsav ta r ta lm á n a k  a szokásos ta r 
to m án y b an  való változtatása az  előzőekben  em lített 
tén y ező k h ö z  képest csak g y e n g é b b e n  befolyásolja a 
tú lfeszültséget.

Az a n ó d o n  mért diffúziós p o la rizác ió  a katódos- 
sal azonos jelleget m utat. A m é r t  feszültségek abszo 
lút é r té k e  azonban az anód  e s e té b e n  jóval kisebb. Ezt 
e lsőso rban  —  az előzőekben m á r  részletesen tárgyalt 
—  term észe tes konvekcióval le h e t magyarázni,

am ely  különösen az a n ó d  felülete m en tén  le h e t igen  

erő s . Az ábrákból lá th a tó a n , a term észetes kokvekció  
polarizációt le tö rő  h a tá sa  az anódon  a  kisebb, a  k a tó 

d o n  pedig a nagyobb  ré z  koncentrációk  e se té b en  j e 

lentkezik  erősebben és  gyorsabban. U gyanis az e lek t 

r ó d  felülete m en tén  fe llép ő  sűrűségváltozás —  vagyis 

a  m ozgató erő  —  ily en  esetekben erősebb.
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Az osztrák kohászat szervezési 
struktúraváltozásának trendjei az elméletben

és a gyakorlatban
ALBERT F. OBERHOFER

A szerző összefoglalja a szervezeti 
felépítés tervezésének alapelveit, majd 
összefüggéseket tár fel a szervezet 
nagysága és eredményessége, valamint a 
szervezeti modellek között. Megállapításait 
osztrák ipari szervezetek (ÖIAG, 
VÖEST-Alpine) esettanulmányaival 
támasztja alá.

A
z ip a rb a n  az elm últ h á ro m  évtizedben á lta lá 
nosság b an  nézve jellegzetes fejlődés figyelhető  
m eg. ( 1. táblázat). A 60-as években viszonylagjó 

kon ju n k tú rah e ly ze tb en  új, nagy te rm elő  egységeket 
hoztak létre. A nagyobb berendezésegységeknek m eg 
felelően nagyobb üzem eket és vállalatokat alakítottak 
ki, amit később vállalatösszevonások követtek. A fő cél 
az volt, hogy egyrészt a létrehozott kapacitásokat a  le 
hető  legjobban ki lehessen használni, m ásrészt a te rm e 
lést optim álisan tud ják  szétosztani az. egyes kapacitá 
sokra.

Az e lek tro n ik u s  adatfeldo lgozást a vállalatoknál 
m ég  elsősorban  ellenőrzési cé lok ra  alkalm azták, p é l 
d á u l a könyv elésb en , vagy m en n y iség - és időelszá 
m olási célokra.

A 70-es években  a konjuktúra ném ileg gyengült, 
ezért a felső irány ítók  figyelőket főképpen  a kapacitá 
sok koordinálására, ésszerűsítési lehetőségekre, d e  to 
vábbra is a kapacitások optimális kihasználására fo rd í 
tották. Elvégezték a termelési tényezők (a részidőket is 
figyelembe véve) pontosabb kiértékelését. Az e lek tro 
nikus adatfeldolgozást fokozottan alkam azták tervezési 
célokra, például gyártm ánytervezésre is.

A 8 0 -as év ek  a  kereslet további csökkenésével azt 
a kényszert e red m én y ez ték , hogy  a  term elők  ru g a l 
m asabban  re a g á ljan a k  a vevők k ívánságaira , és jo b -

A cikk a Magyar Tudományos Akadémia racionalizálási albizottságában, 
1990-ben elhangzott előadásának rövidített változata. A ném et kéziratot Su- 
sánszky János p ro fesszor a Miskolci Egyetem tanszékvezető tanára ren d ez 
te sajtó alá, amiért a sze rk esztő ség  ezúton m on d neki köszönetét.
Dr. Ing. Oberhofer, Alfred, F. kohómémök, közgazdász  a Montanuniversität, 
Leoben prorektora é s  a z Üzemgazdasági Intézet (Institut für Wirtschafts —  
und Betriebs w issenschaften) vezetője. Szám os tudós társaság tagja. Szoros  
kapcsolatai vannak a M agyar Tudományos Akadémiával é s  a Miskolci E gye 
tem m el is. M agyarországon több előadást tartott, többször beszélt a Magyar 
Alumíniumipari Tröszt m űszaki dolgozóiból álló hallgatóság előtt is. K eze  alól 
több neves osztrák k ö zg a zd á sz  került ki, pl. Rudolf Streicher a  K ö z lek e d é s  
é s  Állami V állalatok M inisztere .
A cikk a gazdasági szerkezetváltás során példá t adhat a túlbővitett m agyar 
trösztök, mamutvállalatok átalakítására.
A kézirat ábráit terjedelm i okokból kénytelenek voltunk elhagyni. A konszern- 
szervezet sém áját következő  lapszámunkban közöljük. (A Szerk.)

ban irányítsák az anyagáram lást. Á tg o n d o lták  és kor 
szerűsítették  a  szervezést és az in fo rm ác ióáram lást. A 
szervezés k e re té n  belü l nagyobb je le n tő sé g e t nyert 
az ösztönzés (a k isebb vállalati és ü zem eg y ség ek  újból 
fontosabbak le ttek ). A műszaki haladás nag y m érték ű  
autom atizáláshoz vezet.

Az ip a rn a k  ilyen  irányú fejlődése a  leo b en i egye 
tem eken b e n y ú jto tt  d ip lo m am u n k ák  tém áib an  is 
tükröződik , m ivel ezeket az in tézetben  az ip a rra l  szo
ros eg y ü ttm ű k ö d ésb en  készítik el.

A d ip lo m a m u n k á k  tém ái a Leobeni Műszaki Egye
tem Üzemgazdaságtani Intézetében a 6 0 -a s  és 70-es 
években a g ép á llo m án y  maxim ális k ihasználására 
irányultak (2. táblázat), emellett h aszn á la ti funkció 
kat is kellett te re m te n i.

Az an y a g á ra m lá s  vizsgálata és a  logisztikai fel
ada tok  fe ldo lgozása  a  m agasszintű te rm e lé s i ru g a l 
masság e lé rése  é rd e k é b e n  a 60-as é v e k b en  kezdő 
dö tt el, a 7 0 -es év ek b en  fokozódott és az u tóbb i 8 év
ben ért a te tő p o n tra .

A k a rb a n ta r tá s  te ré n  igen jó l fel le h e t m érn i a 
költségeket, d e  kevésbé vagy egyálta lán  n e m  a telje 
sítm ényeket és ezzel együtt az e re d m é n y t. A nnak  é r 
dekében , hogy a k a rb an ta rtó  üzem eket és  -szo lgá lta 
tásokat az „o p tim ális  e redm ény” és n e m  a  „m inim ális 
költség” célk itűzésével lehessen ü ze m e lte tn i, m egfe 
lelve ezzel a  „k ielég ítő  b eren d ezés-k észen lé t m ini 
mális költséggel” cé lnak , kifejlesztettek egy m uta tó 
szám rendszert, s ez t kipróbálták tö b b  gyakorlati 
üzem ben az ac é l- , gépgyártás, p a p ír -  és e lek tron ika i 
ipar testü le tén , v a lam in t más ág aza to k b an  is.

Több d ip lo m a m u n k á b a n  foglalkoztak  a  b e ren 
d ez és-g a zd á lk o d áso n  belül a felépítm ényszervezési 
és inform ációs re n d sze re k  kialakításával. Ezekben a 
tan u lm án y o k b an  a szervezetet úgy  a lak íto tták  ki, 
hogy a b e ren d ezésg azd álk o d ás  fu n k c io n á lis  te rü le 
teit in form áció  és m otiváció szem pon tjábó l term elési 
és k arb an tartási szek to rok ra  osztották fel. K ialakulta 
karb an tartási decentralizáció , em elle tt ja v u lt  a for 
mális és in fo rm ális  a lap ú  inform ációs ren d szer.

Az ip a r  te rü le té n  és a leobeni végzős hallgatók 
m unkáiban  v ég b e m e n t fejlődési fo ly am ato k a t azért 
is fontos itt b e m u ta tn i,  mivel ezek szo ro s összefüg 
gést m u ta tn ak  az elm életi és gyakorlati célok  között. 
Es végül is ezek a  célok  azok, am elyek a  szerkezeti fel
építés fo rm ájá t lényegesen  befolyásolják.

Az egyre  n ag y o b b á  váló vállalatokkal és üzem ek 
kel együtt n ő tt a  szervezet és in fo rm ác ió ren d sze r je 
lentősége is. A növekvő  vállalati m é re tn é l fellépő szí-
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1. táblázat
F e jlő d é s i folyamatok az iparban 1 9 6 0 -1 9 9 0  között

60-es évek 70-es évek 80-as évek
—  V iszonylag jó  k e re se t a  p iacon —  A kereslet c s ö k k e n é s e  a  piacon —  A k e re s le t további c sö k k e n é se  a  p ia c o n

—  N agyteljesítm ényű kap ac itá so k  lé tre h o z á sa —  A k ap ac itá so k  k o o rd in á lá s a —  R u g a lm a ssá g , a n y ag áram lás  f ig y e le m b e  vé-

a  vállalatoknál —  É sszerűsítés, a z  a n y a g fe lh a sz n á lá s  é s  a  tér- te le  a  g y á rtá sb a n

—  N agy vállalati é s  ü z em eg y sé g ek  k ia lak ítá sa m elési ré sz id ő k  p o n to s  é rték e lése —  S z e rv e z é s , motiváció

—  A k a p a c itá so k  m axim ális k ih a sz n á lá sa — N agy vállalati é s  ü z e m e g y s é g e k  e lőnyei-hát- —  Az inform ációáram lás fo k o z ó d á sa

—  A g y ártási k ap ac itá so k  e lo sz tá sa  g a z d a s á - rányai ta n u lm á n y o z á s á n a k  kezdete —  É ssze rű s íté s , értékelések

g o s sá g i e lvek szerin t — K apacitások  m ax im ális  k ihasználása —  M űszaki fe jlődés, au to m atizá lás , ro b o tren d -

—  E lektronikus ad atfe ld o lg o zás  a lk a lm a z á sa  el- — Elektronikus a d a tfe ld o lg o z á s  alkalm azása s z e re k  e lte rjed ése

lenőrzési cé lo k ra tervezési c é lo k ra —  E lektronikus adatfe ld o lg o zás fo k o z o tt alkal-
m a z á s a  tervezési é s  gy ártásirán y ítás i cé lo k ra

2. táblázat
A diplomamunkák középponti kérdései ágazati csoportok szerint a leobeni egyetemen

6 0 - a s  évek 7 0 - e s  évek 8 0 - a s  évek

H asználati funkciók, te rvezés nagyfokú b e re n d ez é sk é sze n lé ti céllal 7 8 2

G y á rtá ste rv e z és  a  b e re n d e z é s  o p tim ális  k ih a sz n á lá sá n a k  céljával 1 3 2

G y á rtá ste rv e z és  optim ális a n y a g á ra m lá s  é s  logisztika céllal 1 4 13

Term elési té n y e ző k  (és részidők) é r té k e lé s e 4 1 2

B e re n d e z é s -g a z d á lk o d á s 1 6 9

Ü z em g a z d a sá g i m odellek 5 10

S z e rv e zé s , inform áció 5

M in ő ség b iz to sítás  g a zd a ság i vetületei 4

nerg ia -effek tu st befedi a (vé lhe tően) egyidejűleg ke 
letkező „an tagonizm us”.

F e lm erü lt az a kérdés, h ogy  a  nagyobb vállala 
toknál várha tó  szinergiahatás m ié r t  vagy m iért n e m  
érvényesü l teljesen, vagy m ég  növekvő vállalati m é 
re t ese tén  sem  következik be  az e red m én y  visszaesése 
(pé ldáu l a bevitt tőkeegységre vonatkoztatva).

Ezzel kapcsolatban  a L eo b en i Egyetem Ü zem 
gazdaság iam  In téze téb en  szám os m unkában  ta n u l 
m ányozták  vállalatok és ü zem ek  szervezési s tru k tú 
rá it és bev o n ták  ezekbe a k u ta táso k b a  a kutatási és 
fejlesztési ren d szerek et is. További tanulm ányok vo 
na tkoztak  a  rendszerekben  az in fo rm áció-helyze tre . 
M inden  tan u lm án y  ta rta lm az ta  a  szervezetek és in 
fo rm ációk form ális arányát. Az inform ális h án y ad o t, 
am ely gyakorla tilag  úgy a szervezetben , m int az in 
fo rm ációban  egy el nem  h an y ag o lh a tó  részt tesz ki, 
nem  leh e te tt értékelni.

H a  a vállalati és ü zem irán y ítá s t úgy ha táro z tu k  
m eg, m in t „A m unkatársak  ösztönzése közös vállalati 
vagy üzem i cél é rdekében”, ú gy  a  m otiváció je le n tő 
ségét a  szervezet és inform áció  szem pontjából kell é r 
te lm ezni a  rendszerekben .

„A m otiváció egy cél e lé ré sé re  irányuló m ag a ta r 
tás m egvalósítása, egy elképzelés vagy egy ösztönzés 
é rte lm é b en .”

A m otiváció fontossága a  m u n k a -tu d o m á n y b a n  
m ár rég ó ta  ism ert. A m int az egész m unkaügyi tu d o 
m ány tevékenységi terü le te , a  m otivációval kapcsola 
tos vizsgálatok is elsősorban az úgynevezett vég reh aj 
tó tevékenység  te rü le té re  irá n y u lta k  a  gyártásban, így 
pé ld áu l te h á t a  gépnél b e tö ltö tt m unkahelyre.

A m otivációhoz tartozik  a  teljesítm ényért fizetett 
p én zen  kívül a  szociális, v a lam in t a  biztonság, m eg 
becsülés és önm egvalósítás ig én y én ek  kielégítése is.

A m unka sik eré lm én y e  a dolgozó szám ára leg y en  fel
ism erhető, e lső so rb an  az, hogy ezt a s ik ert m u n k á já 
val m aga is befo lyásoln i tudja.

A vállalati és ü zem i közös célkitűzés e  cél lehető  
legjobb elérését célozza. Ez azt je len ti, h o g y  vállalati 
vagy üzemi te ljesítm én y  elérése, m int az egész  re n d 
szer term éke vagy szolgáltatása úgynevezett „teljesít 
m énytől függő cé l” áll az előtérben.

Minél n ag y o b b á  válik azonban egy re n d sze r, a n 
nál nehezebben le h e t felism erni az egyén h o zz á já ru 
lását e cél e lé réséh ez . Szükség van a m u n k am eg o sz 
tásra, ezáltal tevékenység i körök alaku lnak  ki. Ezek a 
tevékenységi k ö rö k  a vezetésben jó l á ttek in th e tő k , s 
ezáltal láthatóvá válik  az egyes személyek h o zz á já ru 
lása a sikeré lm ényhez, é p p e n  az ilyen „ s ik e rcen tru 
m okban” tek in tik  az o n b an  csak a tevékenységi körök 
eredm ényeit m u n k ah ely -v o n atk o zású  cé loknak .

A nnak é rd e k é b e n , hogy m indkét c é lt (m u n k a 
hely -vonatkozású  cél és te ljesítm ény-vonatkozású  
cél) követhessük, igyekeztünk  egy ú g y n ev eze tt m át 
rix-szervezetet lé tre h o zn i. Ez a m átrix -sze rv eze t in 
formális a lap o n  a vállalatoknál azóta lé tezett, am ióta 
m unkafelosztás és ezáltal m unkahely  m eg h atá ro zás  
létezik. B onyo lu ltabbá vált a m átrix -szervezet akkor, 
am ikor azt fo rm alizálták .

A növekvő v á lla iad  terjedelem m el v ég ü l is a  „di
vízió szervezethez” ju to ttu n k . Ez a szervezési form a 
a sok törzshellyel, funkciók  szerinti tagozódással (te 
vékenységi k ö rö k ) és teljesítm énnyel (teljesítm ény 
o rien tá lt szervezet) többny ire  olyan b o n y o lu lt volt, 
hogy csak az ab b a n  do lgozó  em berek in fo rm ális  szer
vezése alap ján  le h e te tt  a  gyakorlatban alkalm azn i. A 
vezető m u n k a tá rsa k  inform ációjának és ö sztönzésé 
nek  lehető leg jobb kihasználása é rd ek éb e n  tö re k e d 
ni kell a „ s ik e rk ö zp o n to k ” létrehozására; a  sikerköz-
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p o n to k  olyan kisebb egységek, am elyekben a d o lg o 
zók m u n k á ju k  ered m én y é t világosan láthatják .

A  tevékenység i körök e red m én y e in e k  összege —  
te h á t a  m u n k ah e ly i vonatkozású  célokból —  a teljes 
re n d sz e r  teljesítm ény  vonatkozású  célkitűzésével bi- 
zm iyosan n e m  hason lítható  össze. E nnek e llen é re  a 
vállalatvezetésben  követni kell a m unkahely  v o n a t 
kozású cé lokat, m ert ezeken keresztü l tá jékozódnak  
a tevékenység i körök vezetői és a m u n k a tá rsak , s 
n y e rn ek  ösztönzést a rra , h ogy  „tevékenységi k ö re ik 
bő l” a lehető  leg jobbat hozzák  ki. A tevékenységi kö 
rö k  vezetői ré sz é re  egy teljesítm ényskálát kell m eg 
h a tá ro zn i, am ely en  belül a  szervezet keretein  belü l 
szabadon , tu d á su k , de a k a ra tu k  szerint is a m o tiv á 
cióból a részte ljesítm én y ek et és részm inőségeket 
m űszakilag  és gazdaságilag a  leh e tő  legjobb sz in ten  
kö te lesek  b iztosítan i. E n n ek  a  te ljesítm ényskálának  
m eg  kell fe le ln ie  átalakítási kapacitásuknak , am ellyel 
a  k o n tro ll-  és cé lin fo rm ációkat tervezési in fo rm ác i 
ókká tu d ják  á ta lak ítan i in te lligenciá juk , k ép ze ttsé 
gük , tap asz ta la tu k  és továbbképzésük  alap ján .

Ezeket az először tézisként kialakított v á lla la t- és 
üzem vezetési vagy egészen általánosítva szervezetve 
zetési a lap e lv ek et a szervezés, in form áció  és m o tivá 
ció te ré n  v ég ze tt kutatási m u n k á k  alátám aszto tták . 
Az ism ere tek  m ai szintje sz e rin t az „ in form áció tech 
n ikai m átrix  szervezetre” kell tö rekedn i, am elynél a 
„teljesítm ény vonatkozású  inform ációs re n d sz e r” fe 
d i át, am ely az  összes tevékenységi kö r szám ára  fel
h asználó  k öze lben  m utatja  b e  a  közös vállalati célt. 
Ezt a k o rszerű , elek tron ikus adatfeldolgozással egy 
sze rű en  m eg  le h e t valósítani, m ég  ha  az a vállalatok 
n á l csak r itk á n  van, vagy egyálta lán  nincs is m eg.

A L eobeni Egyetem Ü zem gazdaságtani In téze té 
nek  az em líte tt tézisek szerint alakítottak ki, szervezeti 
ren d szerek et és elsősorban berendezés-gazdálkodási 
rendszereket dolgoztak ki a  gyakorlat számára.

E bben  a vonatkozásban  é rd ek es  tény, h ogy  m a 
—  m in tegy  15 évvel az in téze tb e n  a szervezéssel, in 
form ációval és m otivációval összefüggő ku ta tási 
m u n k á k  k e z d e te  u tán  —  gyakorla tban  nagy á lta lá 
nosságban  a kisebb, á ttek in th e tő b b  vállalati egysé 
gek  felé v eze tő  irányzat figyelhe tő  m eg, egészen  a 
vállalati egységek  úgynevezett „leányvállalati felosz 
tásáig” .

A s tru k tú ra te rv ezés  ezen  fejlődése m in t vezetési 
bázis, am in t e z t az In tézet k u ta tás i m unkái k im u ta t 
ták , sok ip ari vállalatnál m eg ta lá lh a tó . E bben a  m u n 
k ában  az Ö IA G , vagyis az á llam osíto tt osztrák  ip a r  
fe jlődését k ív án ju k  b em u ta tn i.

19 4 6 -tó l 19 8 6 -ig  a vállalatok  fokozatos k o n c e n t 
rác ió já t figyelhetjük  m eg kevés szám ú nagy vállalati 
egységgé. A v á r t  szinerg iaeffektus lehető  legnagyobb  
fokú k ih aszn á lásá t akarták  e lé rn i. Azt, hogy az e r e d 
m ény  nem  fe le lt m eg a várakozásnak , a tapasz ta la tok  
bizonyítják . Az ÖIAG e re d m é n y e  kevés kivétellel 
szem m el lá th a tó a n  rom lott.

Az á llam o síto tt ip a r n övekvő  veszteségei u tá n
1 9 8 6 -b an  a tu la jd o n o s (állam ) új vezetőséget n ev e 

zett ki az Ö IA G  élére, és k ih o z ták  1986-ban az 
Ö IA G -tö rv én y t, am ely az alábbi fő  célkitűzéseket 
tartalm azta:

Az á llam osíto tt iparból olyan k o n s z e rn t  kell lét
rehozn i az Ö IA G -g a l, m int vezető válla la tta l, ami ál
tal a résztö rvény t az állam osított ip a r r a  m esszem enő 
en  alkalm azzák és a  kinevezéseket politikam entessé 
teszik.

1 9 8 7 -b en  az osztrák p a r la m e n t elfogadta az 
„1987 évi Ö IA G -finanszírozási tö rv é n y t”, amely
32,9 M rd ATS eszközjuttatást b iz tosít az Ó IA G -kon- 
szern részére . E zeket az eszközöket k a m a to k  és a tő
ketartozás visszafizetése fo rm ájában  ke ll á tadni. Eze
ket az Ö IA G -k o n sze rn  azon tá rsa sá g a i jav ára  kell 
fo rd ítan i, am elyek  saját pénzeszközei n em  elegen 
dők  ahhoz, hog y  a vállalati gazdaság i helyzet javítá 
sához szükséges átalakítási in tézk e d ések e t végrehajt 
hassák.

Az em líte tt célok m egvalósításához olyan vállala
ti szervezetre v an  szükség, amely le h e tő v é  teszi az in 
tézkedések  á tü tő  e re jű  m egvalósítását. E zért tűzték 
ki célul az Ö IA G -k o n sze rn  p ia c k o n fo rm  struk tú rá 
já n a k  kialakítását, am ely lehetővé tesz i a  m indenkori 
egységek gyors d ö n tésé t és önálló cselekvését. Ennek 
érd ek éb en  a m in d en k o ri vállalati eg y ség n ek  a tör 
vényes k e re te k e n  belül elegendő  önálló ságo t kell 
kapn ia ah h o z , hog y  a  piaci helyzet a lak u lá sá ra  maga 
tu d jo n  reag áln i.

E p ro b lé m a k ö r m egoldása é rd e k é b e n  a termelő 
egységeket jo g ila g  a  lehető leg n ag y o b b  m értékben 
önállósíto tták , hogy  biztosítani le h e sse n  az egyértel
m ű ered  m ényfe lm érést, világos ig azg a tó i felelőssé
get, ruga lm asságo t, fokozott e g y ü ttm ű k ö d ő  képessé
get, és a piaci helyzet alakulásához v a ló  alkalmazko 
dási képességet. Az egyes vállalatok nagyságának a 
m in d en k o ri p iaci adottságokhoz, v ag y  a  piaci részte
rü le t ad o ttság a ih o z  kell igazodnia. Az o p era tív  társa 
ságok s tra tég ia i irányításához h é t  szakágazati hol
d ingvállalato t h o z tak  létre és a jo g i la g  önállósított 
opera tív  tá rsa ság o k a t ezekhez so ro ltá k  be  termék 
és/vagy piaci szem pon tok  alapján.

A nnak é rd e k é b e n , hogy a k ö ltsé g e k e t a lehe 
tő legalacsonyabb szinten lehessen ta r ta n i .  Az ágazati 
ho ld ing főnökbő l áll.

A szervezés ezen  alapgondola ta  figyelhető  m ega 
k o n sz e rn s tru k tú ra  kialakításánál m in d e n  ágazati 
h o ld in g -tá rsa sá g n á l. Példaként m u ta s s u k  be a Vö- 
est-A lpine S tah l AG felépítését.

A k o n szern fe lép ítés  illetve sz e rv e z e t új formája 
1988. közepe ó ta  valósul m eg a g y ak o rla tb an . Az ága
zati ho ld in g tá rsaság o k  többsége n yereségessé  vált. 
Fel lehet té te lezn i, hogy ez a n y e reség  a  jo b b  konjuk- 
tú ra  helyze tre  vezethető  vissza. A  v izsgála tok  azon 
ban  k im uta tták , hogy csak egy k iseb b  rész vezethető 
vissza a jo b b  k o n ju k tú ra  helyzetre, lényegesebb rész 
azonban a szorosabb  szervezésre, n a g y o b b  term elé 
kenységre, a  csök k en te tt kö ltségekre és a  nagyobb pi
aci ruga lm asság ra .

1 3 1
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VÁLLALATI H ÍR E K

Halálraítélt magyar alum ínium kohászat?

1991/2. számunkban beszámoltunk róla, hogy az ipari és ke
reskedelmi miniszter 5-10 évet ad a m agyar alumíniumkohászat
nak. Kijelentését a Magyar Alumíniumipari Tröszt vezérigazgató
ja, Keresztes Péter megerősítette a Világgazdaságnak adott interjú 
jában . „Az energiaigényes kohászati elektrolízis fázisát pedig rövid 
időn belül le kell építenünk, ami legfeljebb 4-5 évet jelenthet”. 
„Kohóinkat teljesen megbéníthatják a mostani energiaár emelé
sek. Pillanatnyilag háromszor annyit fizetünk a villamosenergiá
ért, m int nyugati versenytársaink. A hozzánk hasonló nagyfo
gyasztók nyugaton a tarifarendszeren felül kedvezményt kaphat
nak. Mivel kohóink energiafajlagossági (sic) mutatói, bármilyen 
hihetetlennek is hangzik —jobbak a nyugati konkurencia átlagá
nál”. „Terveink szerint 4-5 éven belül nem  lesz Magyarországon 
alumíniumkohászat”. „Épülnek ugyan Európában is alumínium
kohók, többek között a szomszédos Csehszlovákiában, illetve Fran
ciaországban.”

Hát igaz. volt a januári hír, készül a  szemfedő a magyar alu
míniumkohászat számára, amelynek energiafajlagosai jobbak a 
nyugati konkurencia átlagánál.

Talán volna még megoldás a kohók leállításán kívül is, hogy 
ne járjunk úgy, mint a szénbányák leállítása után az ország lakos
sága, amely várja a drágább német ajándékszenet, de addig is fa- 
gyoskodva emlegeti azokat a bölcs vezetőket, akik a piacgazdaság 
jelszavával ide juttatták a magy ar széngazdálkodást.

Talán az alumíniumkohászat esetében is meg lehetne vizsgál
ni a jó  fajlagosok mellett a készletgazdálkodást. Az energiagazdál
kodás vezetői pedig gondolkodhatnak azon, mit jelent egy „zsi
nórban” vételező nagyfogyasztó, melynek berendezései 0,9 feletti 
cos tp-vel üzemelnek és amelyeket váratlan esemény bekövetkezé
sekor szinte azonnal le lehet kapcsolni, vagy fogyasztásukat jelen 
tősen lehet csökkenteni.

A MAT tárgyal az AMAG-gal, tud juk  meg a vezérigazgatói 
nyilatkozatból. Mi lenne, ha áram ért kínálnánk alumíniumot (hi
szen jók  a fajlagosaink és az osztrák vízienergián alapuló villamos
energia olcsóbb, mint a magyar). De arró l is érdemes lenne gon
dolkodni, ha a magyar alumíniumipar végre teljes energiával a 
másodlagos alumínium gyártása felé fordulna, mint azt pl. a japá 
nok tették, ahol szintén leállították az elektrolizáló üzemeket (igaz 
ott az erőművek mind olajtüzelésűek, m íg nekünk van olcsóbb 
atomenergiánk is).

Szomorú lenne, ha 1996-tól a BKL Kohászat egy rovattal, az 
ország pedig egy illúzióval lenne szegényebb. Kár volna, ha 1996 
után a magyar ezüstöt már csak m int történelm i emléket lehetne 
idézni. H. W.

1991. február 18-án Baksa György az Ajkai Timföldgyár és 
Alumíniumkohó vezérigazgatója ugyanebben a tárgykörben nyi
latkozott a Kossuth rádió Ecomix adásában. Erre a nyilatkozatra 
következő számunkban visszatérünk. (Szerk.)

Újra napirenden a Hévízi tó  ügye

A sajtó, a többi tömegkommunkációs médium igen nehéz fel
tételek között igyekszik visszaszerezni a közönségnek a tájékozta
tás megbízhatóságába vetett hitét. A m a is fellelhető visszásságok, 
visszaélések elleni csatározásban azonban a tájékoztatás hivatásos 
katonái között akadnak, akik ugyancsak megfeledkeznek a leg
főbb újságírói erényről, a tárgyilagosságról.

A Kossuth adó 1991 .január 27—i vasárnapi jegyzetének írója 
a Hévízi tóért hadakozva ugyancsak bőven osztogatta kardvágásait. 
A gyanús körülmények között létesített Castrum Camping megépí- 
tőinek és üzemeltetőinek term észetrom boló munkája „méltatá
sán” kívül jutott a „dicséretekből" a „miniszteri biztosból lett kór
házigazgatónak", a polgármesternek, „akinek felesége főnővér a 
gyógykórház.ban” és a magyar alum ínium iparnak is, amely Németh 
rendeletére „lehúzta ugyan a rolót”, de akkorát hazudott, mint 
még soha, m ert még tavaly is felelőtlenül pumpálta a vizet.

A jegyzetíró nem tudta, hogy a magyar bauxitbányászat 
„gyöngyszemének” a nyírádi bányának a leállítása és a karsztvíz 
szivattyúzás fokozatos csökkentése az illetékes kormány szakható 
ságai, a hévíziek képviselői és az alumíniumipar szakemberei által 
történt megállapodás szerint történt.

A vízkivételt a MAT pénzéből és a közreműködésével felsze
relt műszercsoport ellenőrizte és regisztrálta az összes érdekeltek 
által ellenőrizhetően.

Kár, hogy ajegyzetíró erről elfelejtette tájékoztatni a rádió hall
gatóit és arról sem tesz említést, hogy a hévízi forrás vizét továbbra 
is közvetlenül megszívják egyes helyi létesítmények (pl. szállók) fű
tésére is. De ez már egy új jegyzet alapgondolata lehetne.

Ismerve az alum ínium ipar jelenlegi helyzetét biztos, hogy 
helyesbítést senki sem fog kérni. A hazugság vádját ez a néhány, 
szelíd sor kísérelte meg visszautasítani. H. W.

A m iniszter mondta

Az OMFB 1991. február 5-én megtartott sajtótájékoztatóján 
Pungor Ernő tárca nélküli miniszter a műszaki értelmiség „becsa
pásával” összefüggésben mondta, hogy az elmúlt évek szabadal
mainak jegyzékét átnézve a szabadalom tulajdonosok között első 
helyen a vállalatvezetők állnak, mert nekik módjukban volt saját 
találmányaikat előtérbe helyezni mások rovására.

Bejelentette azt is, hogy a Statisztikai Hivatal „hazudott”, ami
kor 45 Mrd Ft-ban jelölte meg a műszaki fejlesztésre felhasznált 
összeget, mert az csak 25 Mrd Ft volt, és alig szolgált igazai fejlesz
tési munkákat.

Sajtótájékoztatója során azt is kifejtette, hogy az OMFB a 
máshol eredménytelen káderek menedéke volt.

A Kossuth Rádió 1991. február 11-én sugárzott Ráadás című 
műsorában a miniszter ú r tompította kijelentésének élét. A KSH 
nem  csalt, „csak a nem jól fogalmazott kérdésekre kapott felelete
ket összesítette és ez torz eredményhez vezetett”.

А К + F költségek zavaros elszámolásának újabb példájaként 
azonban megemlítette, hogy 1990-ről a vállalatok 34 Mrd forint, 
műszaki fejlesztésre és kutatásra felhasznált összeget jelentettek. 
„A központ a Műszaki Fejlesztési Bizottságon keresztül 6 m rd Ft- 
o t adott erre a célra", tehát kerek 28 Mrd Ft más forrásból lett itt 
elszámolva.

A vállalatvezetők találmányaival kapcsolatban — a riporter 
visszakérdezésére válaszolva — csak azt kifogásolta a miniszter, 
hogy túlságosan sokáig folyik egy termék termelése, ami a termék 
„leszálló ágában” már nem hoz igazán hasznot. H. W.

Szlovák—m agyar bauxit/alumínium 
együttm űködés?

Vladimir Meciar szlovák kormányfő szerint a gabcikovói erő 
m ű egyik feladata,, A magyar bauxitbányák összehozása a Ziar nad Hro- 
nom alumíniumipari létesítménnyel" hangzott el a Kossuth rádió 
1991. február 10—i Világóra adásában. A MAT vezetői a leendő 
holding társaság jelenlegi nehéz helyzetében biztosan felhasznál
ták ezt a fontos nyilatkozatot a két termelési ág korábbi jó  együtt
működésének — most m ár piacgazdasági alapont történő — foly
tatására illetve újrafelvételére. //. W.

«

Az IPÁI felvette tagjai sorába a MAT-ot

1991. január 1-jétől az európai elsődleges alumínium előál
lítók közül elsőként a Magyar Alumíniumipari Trösztöt vette fel 
tagjai sorába az International Primary Aluminium Institute. Más 
kelet-európai alumíniumipari cégtől még nem érkezett be felvé
teli kérelem. Az IPÁI most gondolkodik azon, hogy a volt NDK 
adatait a jövőben hogyan szerepeltesse a statisztikában. H. W.
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EGYESÜLETI HÍRM ONDÓ
A  BKL K ohászat 

szerkesztőb izo ttság i ülése

,/lz egyesület fölé sötét felhők tornyosultak. A lap terjedelmét 
is le kellett csökkenteni, és végig rossz minőségű papírra nyomták. 
A lapcserék külfölddel megszűntek, a külföldi lapok megrendelé
sére nem volt pénz. A helyzet csak nagyon nehezen alakult. A hir
detések intézését a szerkesztő maga vette a kezébe, a tagok a hátra
lékos tagdíjak befizetésével segítettek a bánya-, kohó- és vasipari 
vállalatok is támogatást nyújtottak.” — állapította meg Jakóby 
László 1920-ban. Forrás: Vivat Academia, 289. old.

Február 27-én 14 órára hívta össze Verő Balázs felelős 
szerkesztő a lap újonnan felkért szerkesztőbizottságát az 
aktuális ügyek megbeszélésére. A megbeszélésnek nem 
volt előre kijelölt hivatalos napirendje, hiszen a cél kötet
len beszélgetés volt. Bevezetőben a felelős szerkesztő üd 
vözölte az új összetételű szerkesztőbizottságot, ismertette a 
lap kiadójának váltásával kapcsolatos huza-vonát, és azt a 
tényt, hogy bár az új gazda a Pesti Hírlap Kiadó m ajdnem  
fele annyiért vállalta a lap megjelentetését mint a Delta, az 
éves szerződést csak többszöri nekifutás után jött létre. Az 
új kiadóval az átfutási idő a korábbi több mint 60 napról 25 
napra csökkent. Ennek természetesen vannak a szerkesz
tőség által teljesítendő feltételei is. A kéziratok eddig is 
megkívánt, határidőre és nyomdakész állapotban történő 
leadásán túl, a korrektúrák ideje 48 órára csökkent. Lehe 
tőség van azonban közvetlenül a számítógépes szedővel 
együttműködve történő korrekcióra is. Az első szám átfu 
tási ideje (az új lapforma, elrendezés, rovatelosztás m unkái 
miatt) 30 nap volt. Ezalatt azonban a nyomda kérésünkre 
a lap egyes részeiről több megoldásban készített próbanyo 
matokat, amelyeknek az ellenőrzése és jóváhagyása ré 
szünkről leggyorsabban 48 óra alatt történhetett meg. 
Most egyenesben vagyunk. A két szakosztály vállalta a ter 
jesztés megoldását a helyi szervezeteken keresztül (amiért 
a Posta 2,5 millió forintot kívánt felszámolni). Ez a terjesz 
tés még most van kialakulóban. Januárban még mindenki 
megkapja az első számot — amely előbb jelent meg mint 
az 1990. 12. sz., februártól azonban csak azok a tagok kap 
nak lapot, akik befizették tagdíjukat. A nyugdíjasoknak és 
egyéni előfizetőknek postai úton küldjük el az egyes lap 
példányokat. Lehet, hogy itt m ég lesznek zökkenők, de a 
kiadó cseréje és a terjesztés saját kézben történő megoldá 
sa eredm ényeként jelentkező megtakarítás elviselhetővé 
teszi a kezdeti zökkenőket.

A lap ezentúl három rovatból áll. A vaskohászat és 
fémkohászat rovat mellett az idén indul az „Egyesületi hír 
mondó” rovat. Ebben hozzuk az egyesületi híreket (elnök
ség, szakosztályok, szakcsoportok, helyi szervezetek), a ta 
gok életével kapcsolatos anyagokat (köszöntések, kineve
zések, találmányok, kitüntetések, nekrológok), a vállala
toknál történt eseményeket (vállalat alapítások, vegyes vál
lalatok élete, nagyobb szerződéskötések, sajtóvisszhangok 
a vállalatok életéből) és végül a munkaerőpiac híreit (állás- 
keresés, álláskínálat, külföldi lehetőségek).

Az egyesületi hírmondó csak akkor töltheti be célját, 
ha a szerkesztőbizottság közvetlenül és közvetve (ráhatás 
útján) segíti a szerkesztőséget abban, hogy mindig legyen 
elegendő, friss híranyag. A gyors átfutási idő lehetővé teszi 
a hírek frissességét. A jelen szerkesztőbizottsági értekezlet
ről szóló rövid beszámoló a márciusi számban m ár megje
lenhet.

A rövid ismertetés után a szerkesztőbizottság megem-

Romwalter Alfréd átveszi az egyesület kitüntetését (Archiv felvétel)

lékezett elhunyt tagjáról Romwalter Alfrédről. Ő az előző 
megbeszélésen m ég ígéretet tett egy anyag összeállítására. 
Ez volt első olyan ígérete, amit nem ta rto tt meg és sajnos 
egyben az utolsó ígérete is — mondta rövid  megemlékezé
sében Harrach Walter. A jelenlévők egyperces felállással 
emlékeztek m eg a szerkesztőbizottság elhuny t tagjáról.

A bevezetés és a megemlékezés u tá n  a szerkesztőbi
zottság régi és új tagjai röviden bem utatkoztak egymás
nak. A bem utatkozás azért is érdekes volt, mert az új 
összetételű bizottság tagjai garanciát je len ten ek  arra, hogy 
nem csak szóban, hanem tettekkel is tám ogatják a szer
kesztőséget.

A megbeszélés során szó esett az egyesület bizonytalan 
gazdasági helyzetéről, a laptámogatásokról, a hirdetések 
begyűjtéséről, a lap újabb feladatairól (érdekvédelem, 
pénzügyi elszámolás, jubileumi előkészületek stb.).

Hatala Pál bejelentette, hogy a MAT vezérigazgatója 
Keresztes Péter 1991-ben is vállalta a korábbihoz hasonló 
laptámogatást 750 eFt értékben. Szőke Tibor közölte, hogy 
a MAVAE 1,5 millió laptámogatást szavazott meg. Ezzel a 
két összeggel a lap megjelenése biztosítottnak látszik. Aju- 
bileumi kiadvánnyal kapcsolatban Szőke Tibor ígéretet 
tett arra, hogy megkísérli a szükséges pénzügyi fedezet egy 
részének jóváhagyását kérni a MAVAE-től.

Selmeci Béla vállalta, hogy az általa javasolt, folytatóla
gosan közlendő rövidített egyesületi történelem hez meg
szerzi a nyom tatásra előkészített kiadványt, amiből a foly
tatólagos közlés — a rövidítések után — jó  rávezetés lenne 
a centennáriumi ünnepségre. A megbeszélésen sok egyéb 
kérdést igen élénk részvétellel vitattak m eg a jelenlévők 
(16 résztvevő). A vitában résztvettek a szerkesztőség tagja
in kívül Szablyár Péter, Klug Ottó, Tóth Benjaminné, Darvas 
Zoltán, Varga Ferenc, Szőke Tibor, Selmeci Béla, Hatala Pál, 
Benkovits Ferenc.

A megbeszélésre a MAT központ jóvoltából a Tröszt 
pozsonyi úti székházában, igen kellemes körülmények kö
zött kerülhetett sor, amiért a szerkesztőség ezúton mond 
köszönetét a MAT illetékes vezetőinek.

Harrach Walter

1 3 3



124. évfolyam, 3. szám, 1991 m árc iu s  hó E G Y E S Ü L E T I H ÍR M O N D Ó

SZAKOSZTÁLYI H ÍR E K

A fém k o h á sza ti s z a k o s z tá ly  
ü g y v e z e tő s é g i  ü lé s e

Ja n u á r 30-án az egyesület klubhelyiségében tartották 
ügyvezetőségi megbeszélésüket a fémkohászati szakosztály 
vezetői. A február 28—i szakosztályvezetőségi megbeszélés 
előkészítéseként megbeszélték a legutolsó elnökségi ülés 
utáni teendőket. Hosszas megbeszélés tárgya volt a szak
osztályok önálló elszámolásának gyakorlati megvalósítása 
és a vállalatok gazdasági gondjaiból adódó pénzügyi ne 
hézségek az egyesület életében. A megbeszélésen szóba ke
rült a BKL Kohászat önálló gazdálkodásával kapcsolatos 
javaslat, amiről az OMBKE elnöksége csak márciusi ülésén 
kíván dönteni. Általános volt a vélemény, hogy a jelen ne 
héz gazdasági helyzetben nagyon gyorsan kell lépni, kü 
lönben az események túlszaladnak az egyesületen. A tag- 
díjemeléssel kapcsolatban várható a taglétszám csökkené
se. A vezetőség elsőrendű feladata tehát, hogy olyan egye
sületi program ot kínáljon a tagoknak, ami ismét vonzóvá 
teszi az OMBKE tagságot. (H. W.)

1 9 9 0 -b e n  „élő” M e g b íz á s o s  m unkák

Vaskohászati szakosztály

312/85 Plazmaindukciós gömbgrafitos vasolvasztási kísér
letek.

305/87 A Vaskohászat Fejlődési Irányzatai c. tanulmány.

303/88 Sinacélok fejlesztésének nemzetközi tendenciái az 
LKM adottságai tükrében.

306/88 Vertikális kohászati-drótgyártási technológia sza
kértői vizsgálata a nagyszilárdságú huzalok ke
resztirányú repedési hajlam ának elemzése céljá
ból.

303/89 Fejlesztési tanulmány a BVT vas- és acélhulladék 
ellátásának stabilizálására.

304/89/11 Nagytisztaságú (kis oxigén, hidrogén és zár
ványtartalmú) acéltermékek gyártási technológiá
jának  javítása. Szakértői tanulmány.

305/89 Nagyolvasztói járat irányítása, statikus modellek. 
(K +  F)

306/89 CSMV acélellátásának műszaki-fejlesztési szakér
tői tanulmánya.

307/89 Dunai Vasmű Acélmű Gyáregység konverter ké
ményének állapotfelmérése.

301/90 Számítógéppel tám ogatott vertikális technológia 
és gyártmányfejlesztési rendszer kidolgozása. 
(K + F) Szakértői tanulmány.

Fémkohászati szakosztály

417/88 Folyamatos acélöntő rézkristályosító hazai gyártá
sának kifejlesztése I—II.

420/88 Az alumínium hulladék feldolgozás korszerűsíté
sének hazai lehetőségei és korlátái című tanul
mány készítése.

423/88 Vanádiumtartalmú szekunder nyersanyagok hasz
nosításának kutatása és kísérleti fejlesztése.

411/89 Közreműködés villamos fűtésű kemencék műsza
ki továbbfejlesztésében (K + F) Szakértői tanul
mány készítése.

401/89 Vállalati m unkavédelm i oktatási tematika kidol
gozása.

402/89 Faipari szerszámgépek üzemeltetési dokum entá 
ciójának készítése. Szakértői vélemény.

401/90 A Székesfehérvári Könnyűfémmű M eleghenger
mű rekonstrukciós terveinek szakfordítása.

403/90/1. Műszaki szaktanácsadás a CSM Fémmű fejlesz
tési terveinek összeállításához.

Az ICSO BA 7 . k o n g r e s s z u s á r a  

készü l a  M agyar  B izo ttsá g

Az ICSOBA (International Commi'.tee of Studies of Bauxites 
and Aluminium-Oxides-Hydroxides) Magyar Bizottsága az 
OMBKE 100 éves jubileum ának évében (a jubileum i ün 
nepséghez kapcsolódóan), 1992-ben rendezi meg a nem 
zetközi szervezet 7. kongresszusát Magyarországon.

Az OMBKE és a HUNGALU Magyar Alumíniumipari 
Tröszt erkölcsi és anyagi támogatásával megrendezésre ke
rü lő  kongresszus plenáris előadásait meghívott neves elő
adók fogják megtartani. Az előadások és poszterek a plená 
ris ülést követően több szekcióban lesznek bemutatva a kö
vetkező témakörökből:

A .  B a u x it és más a lu m ín iu m  nyersanyagok:

— geológia és ásványtan
— ércelőfordulások és feltárásuk
— külszíni és mélyművelésű bányászat
— ércelőkészítés és - dúsítás
— bauxit, technológia és felhasználás

B . T im föld:
— a Bayer - eljárás folyamatának és technológiájának 

fejlesztése
— egyéb timföldgyártási eljárások
— aktivált timföld, nem-kohászati timföld, előállítás, 

szerkezet és tulajdonságok

C . A lum ín ium :
— az alumínium előállítás és technológia fejlesztése
— az alumínium öntésének vizsgálata
— az alumínium metallográfiája.

A kongresszust 1992. jún ius 22—26 között Balatonal
mádiban rendezik meg olymódon, hogy a résztvevők a Ba
konyi Bauxitbánya V.-t, a Bauxitkutató V.-t, vagy az Ajkai Tim
földgyár és Alumíniumkohót látogatják meg a kongresszushoz 
csatlakozó tanulmányút keretében.

A szervezést az ICSOBA MB részéről választott szerve
ző bizottság végzi, am elynek elnöke Prof Dr. Bárdossy 
György, titkárai: dr. Solymár Károly, dr. Klug Ottó és dr. Horváth 
János.

A kongkresszusra előzetes jelentkezések és előadás, ill. 
poszter bejelentések 1991. november 30-ig küldhetők be 
az ICSOBA 7. Kongresszus szervező bizottságának a Ma
gyar Alumíniumipari Tröszt, 1387 Budapest 62., Pfi: 30. cí
m ére.
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HAZAI RENDVEZVÉNYEK

XX. dunaújvárosi m űszaki napok —  

1990. novem ber 7 -8 -9 .

A 40. évét jubiláló Dunai Vasmű jelentős szakmai se
regszemléje volt az a háromnapos rendezvénysorozat, 
amely a Dunaújvárosi műszaki napok keretében zajlott. H a 
gyománnyá vált Dunaújvárosban a MTESZ szervezetei
nek közös rendezvénye: a műszaki napok. Az idei évben a 
Dunai Vasmű vállalta a lebonyolítás feladatait és a házigazda 
szerepét. S mivel a legnagyobb taglétszámú szervezet a vas
m űn belül, s konferenciák rendezésében sok tapasztalattal 
bír az OMBKE vaskohászati szakosztályának helyi szerve
zete, ezért kínálkozott a számukra a szervezői feladat.

A magyar vas-és acélipar, a kohászati felsőoktatás, va
lamint külföldi partnereink közül jónéhányan részt vettek 
a rendezvényen. Voltak itt az Ózdi Acélmű Rt-től, a DIMAG 
Rt-től, a Csepel Művek Vasműtől, a Lőrinci Hengermű Kft-től, 
a Borsodnádasdi Lemezgyártótól, a Kohászati Gyárépítő Vállalat-

1. kép. Dr. Szabó Ferenc, a DV vezérigazgatója megnyitja a Duna
újvárosi Műszaki Napok rendezvénysorozatát

2. kép. A z érdeklődők soraiban hazai és külföldi cégek kohászati 
szakemberei

4. kép. Dr. W L. Kepplinger úr a VOEST-Alpine képviseletében tart 
előadást a Corex-eljárásról

tói, a KGT Mérnökiroda Rt-től, az Ipari és Kereskedelmi Minisz
tériumtól, a Magyar Vas- és Acélipari Egyesüléstől, a VASKUT- 
tól, a Miskoci Egyetemtől és az egyetem dunaújvárosi főiskolai ka
rától. Határainkon túlról érkeztek a kassai, a németországi, az 
osztrák, a svájci, az angol, a finn és a kanadai vendégeink.

1990. novem ber 6-án az esti órákban állófogadást 
adott a vasmű a vendégek tiszteletére a DV 5. szállójának 
különtermében. Szabó Józsefnek, a Dunai Vasmű műszaki 
igazgatójának megnyitója után kedélyes társalgás alakult 
ki a régi ismerősök, s az egymással személyesen először ta
lálkozó szakemberek között.

Az 1990. novem ber 7—8—9—i előadássorozat témáinak 
kiválasztásakor a rendező bizottság szem előtt tartotta az 
alábbi célkitűzések megvalósítását:
—  s z e r e p e l j e n e k  t ö r t é n e t i  j e l l e g ű  e l ő a d á s o k ;

Sziklavári János: A magyar kohászat elm últ 50 éve, 
Polencsik József: Az ózdi kohászat utóbbi 25 éve, jelene és jö 

vője;
LehoczkiJózsef: A  nyersvasgyártás fejlődése a Dunai Vasmű

ben;
—  a d jo n  á t t e k i n t ő  k é p e t  a  k o h á s z a t  h e l y z e t é r ő l ,  s z e r e p é r ő l ;

Patyi Károly: Az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium szere
pe a magyar gazdaságban;

Tardy Pál: Az acél helye, szerepe, jelene és jövője a nemzet- 
gazdaságokban,

—  s e g í t s e  e l ő  a  k o h á s z a t i  f e l s ő o k t a t á s  h e l y z e t é n e k  m e g é r 

t é s é t ;
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3. kép. Lehoczky Józse f a Dunai Vasmű nyersvasgyártásának fej
lődését ismerteti
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Farkas Ottó: A kohászati felsőoktatás helyzete,
Gábor Bertalan: A dunaújvárosi főiskola fejlesztési lehetősé

ge;
—  i s m e r j é k  m e g  k ü l f ö ld i  p a r t n e r e i n k  k o r s z e r ű  t e c h n o l ó 

g i á i t ,  s z e m l é l e t m ó d j u k a t ;

Kepplinger, W. L. (VÖEST- Alpine): Corex-eljárás,
Perli. (RADEX): Tűzálló anyagok minőségbiztosítása, 
Miedl, L. (VEITSCHER M. AG): Feszültségszámítási mód

szer LD-konvekterekhez,
Weninger, F. és Repovc, Ch. (VESUVIUSCO): Folyamatos hő

mérsékletmérés a közbenső üstben,
Sauser, H. P. (DIDIER): Üstelzáró berendezés,
Craner, J. (DIDIER): Tűzálló anyagok folyamatos öntéshez 

és szekunder metallurgiához,
Wagner, F. (HATCH A. LTD): M eleghengerm ű vezérlése és 

folyamatirányítása,
iß. Kemény F. (HATCH A. LTD): Üstmetallurgia,
—  a d j á k  k ö z r e  n é h á n y  h a z a i  v á l l a l a t  t a p a s z t a l a t a i t ;

Tolnay Lajos: A DIMAG Rt. átalakulásának folyamata, a pri
vatizáció eredményei,

Farkas Sándor: A Kohászati Gyárépítő Vállalat szerepe, fel
adatai a vállalat átalakulása után,

Erdősi János: Az üstkemencével szerzett tapasztalatok az 
Ózdi Acélmű Rt-ben.

—  m ó d  n y í l j é k  a  D u n a i  V a s m ű b e n  ú j o n n a n  a l a k u l t  K ft- к  lé t 

r e j ö t t e  n e h é z s é g e in e k ,  t e v é k e n y s é g é n e k  b e m u ta tá s á r a ;

Tenyér Mihály: (DUNAFERR QUALITEST Minőségügyi 
Kft.): A termékminőséggel szemben támasztott követel
mények a piacgazdaság körülményei között,

Krámli János — Asztalos András (DUNAFERR Tűzálló
anyaggyártó Kft.): A Kft. megszervezésének és működé
sének tapasztalatai,

—  m e g i s m e i j é k  a  D u n a i  V a s m ű  f e j l e s z t é s i ,  e n e r g i a g a z d á l 

k o d á s i ,  v á l l a l a t á t a l a k í t á s i  s t r a t é g i á i t ;

Horváth István: A Dunai Vasmű gyárfejlesztése,
Répási Gellért: Az acélminőség javításának újabb metallur

giai eszközei,
Vata László — Horváth Ákos: A közelm últban kifejlesztett új 

acélminőségek,
Sándor Péter: A Dunai Vasmű középtávú energiagazdálko

dással összefüggő gondjai, feladatai,
Sárközi György: A Dunai Vasmű szervezetkorszerűsítése,
—  v a l a m i n t  a  s p e c i á l i s  s z a k t e r ü l e t e k  g o n d j a i t ;

Gerencsér Pál: Koksz- és vegyitermékgyártás helyzete a Du
nai Vasműben és a nemzetgazdaságban,

Szűcs László — Fülöp József—Józsa Gábor: Alsó gázöblítéses 
eljárás bevezetése a DV konverternél,

Kokas Tibor: Melegen és hidegen hengere lt lemezekkel 
kapcsolatos piaci igények kielégítésének technikai, tech
nológiai feltételei.

1990. november 7-én az előadássorozatot dr. Szabó Fe
renc, a DV vezérigazgatója nyitotta m eg. Felidézte az elmúlt 
negyven étf jelentősebb állomásait a vállalat történetében, 
majd jó  m unkát kívánt a jelenlévőknek.

A Dunai Vasmű műszaki könyvtárának munkatársai 
az előadások közötti szünetekben m űszaki és közművelő
dési könyveknek bemutatóval egybekötött árusítását bizto
sították, ezzel is népszerűsítve tevékenységüket.

1990. november 7-én az esti ó rákban szakestélyre 
gyűltek össze a műszaki napok résztvevői. A „40-es, Duna- 
ferres” jelzetű  szakestély primér elnöke Molnár László, a 
dunaújvárosi műszaki főiskola nyugállom ányú főigazgató
ja, alias „Laci bácsi”, szekunder elnöke Hevesi Imre kohó
mérnök, alias „Tejföl", major dom usa Sütő Zoltán szervező, 
alias „Sürge-fürge", cantus praesense Sáfár László kutató- 
mérnök, alias „Rozmár” volt. A külföldi, illetve a kohászat 
berkein kívül álló vendégek kíváncsian szemlélték a dolgok

5. kép.Kemény Ferencet (a HATCH A. LTD. cégtől) balekká avatják

6. kép.Dr. Nemesné Polony Erzsébet alias „Bendegúz" fértiasitási 
próbája

„folyását”, különösen az ilyenkor elm aradhatatlan avatási 
ceremóniát.

A második nap délutánját az érdeklődők a Dunai Vas
m űben tett látogatással töltötték. A mintegy 30 fős csoport 
először a DV gyártörténeti gyűjteményének technológiai 
kiállítását nézte meg, s a kiállítás érdekessége, hogy a gyári 
főbb termelőberendezések működőképes modelleken 
megismerhetők. Ezt követően a konverteres acélmű és a 
meleghengermű előlemezcsévélő berendezésének (coil- 
box) megtekintése szerepelt a programjukban.

Az utolsó napon befejezésként Szabó József, a DV műszaki 
igazgatója összegezte a háromnapos eseményt, melynek mot
tója: „Harc a kohászat fennmaradásáért” — lehetne.

Köszönetét m ondott az OMBKE helyi szervezetének, 
valamint az előadóknak. Megtiszteltetésnek vette, hogy a
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vállalatok első számú vezetői is megjelentek ezen a rendez 
vényen.

Az első napon a plenáris jellegű előadások közül ki
emelte dr. Sziklavári János professzor ú r előadását, aki szá
mok tükrében bizonyította a kohászat elmúlt 50 évének 
munkáját. Dr. Tolnay Lajos, dr. Polencsik József és Sárközi 
György urak próbálták érzékeltetni azokat az átalakulási fo
lyamatokat, amelyekkel a következő időszakban vala
m ennyiünknek szembe kell néznünk. A második napon 
legnagyobb partnereink szólaltak meg, bizonyították, 
hogy m ennyire fontos a minőség kutatása, a piaccal való 
kapcsolat, s a főszempontot mindig a vásárló igényei jelen 
tik. A harmadik napon vasmű témájú előadások hangzot
tak el: aktuális témákat dolgoztak fel, önkritikusak voltak, 
központi témájuk a minőség, az alapanyag, az energiata
karékosság, s az ezzel kapcsolatos tennivalók. A mennyiség 
helyett m inden előadó törekedett a minőségi kérdések 
hangsúlyozására. A konferencia sikeres voltát a hétfőtől 
kezdődő szürke hétköznapok fogják bizonyítani — fejezte 
be összegzését Szabó József.

Végül elm ondhatom , hogy a Dunaújvárosi Műszaki 
Napok olyan tapasztalatszerzési, kapcsolatbővítési lehető
ség a műszaki em berek számára, melyet mindenképpen 
hasznos az elkövetkezendő években is megrendezni.

Horváthné Szente Tünde

30 éves a m e le g -, 25  éves  

a h ideghengerlés a Dunai Vasm űben

A Dunai vasmű fejlődésében, a teljes kohászati folya
mat kialakításában talán legjelentősebb lépés 1960-ban a 
meleghengermű, 1965-ben a hideghengermű termelésé
nek megindulása volt. E két gyárrészleg ma a hengermű 
gyáregység szervezete, a vállalat fő késztermék-kibocsátó 
fázisa, az eredményképződés talán legfontosabb tényező
je. Agyáregységnél közel 1500-an dolgoznak, jórészük az 
alapítás óta. Széles körben volt tehát miről megemlékezni 
a megelőző harminc év történéseiből.

Emlékünnepség, a jubilánsok köszöntése

1990. szeptember 6-án délután 3 órakor több mint 
300 fő részvételével kezdődött el a Dunai Vasmű henger
mű gyáregységének jubileumi ünnepségsorozata a DV

1. kép. Kokas Tibor gyáregységvezető ünnepi köszöntőt mond

2. kép. Dr. Szabó Ferenc vezérigazgató üdvözli az egybegyűlteket

kultúrtermében. A vállalat irodalmi színpadának tagjai rö 
vid műsorukkal nyitották meg az ünnepséget.

Kokas Tibor, a gyáregység vezetője felidézte a múlt je 
lentősebb eseményeit. Többek között elm ondta, hogy az 
indulási állapothoz viszonyítva a m eleghengerm ű techno
lógiájában volt jelentősebb változtatás, ugyanis a hideg- 
hengerműbe a hatvanas évek elején kevésbé korszerűtlen 
technikát telepítettek. Jelenleg a szalagsor tervezett kapa
citásának közel háromszoros, a hideghengerm ű pedig a 
tervezett kapacitás másfélszeres szintjén term el. A gyár
egység dolgozóinak közel 68%-a törzsgárdatag, a 10 évet 
meghaladó törzsgárdatagság aránya is 55%, s az alapítás 
óta itt dolgozik a létszám közel 20%-a. Számukra biztosí
tani kell a lényegi döntéshoztalokban való részvételt, hi
szen bennük m ár észrevehetően jelen van az a tulajdonosi 
szemlélet, amely segítségével a feladatok eredményeseb
ben megoldhatók. Folyamatban van a törzsgárdatagság 
véleményezési és javaslattételi jogának kialakítása.

Befejezésül a gyáregység jövőjével kapcsolatosan el
mondta: a KGST-piac összeomlása kedvezőtlenül hat ki 
vállalatunkra, így a gyáregységünkre is. A belföldi fizető
képes kereslet csökkenése miatt lényegesen nagyobb 
arányban kell tőkés piacra termelnünk. Csak akkor nem 
kell termeléscsökkentéssel számolnunk, ha a tőkés piaco
kat képesek leszünk megtartani. A tőkés árak esése miatt 
a szükséges vállalati eredményt — ami fejlesztéseink és ke
resetnövekedésünk alapja —, a gyártott mennyiség szin
ten tartása, de leginkább növelése esetén tudjuk csak biz
tosítani. Tehát a mennyiség is kell, de a m últban elértnél 
jobb minőségben. Eredményünktől nemcsak a gyáregy
ség, de az egész vállalati kollektíva sorsa is függ.

Dr. Szabó Ferenc, a Dunai Vasmű vezérigazgatója átadta
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Kokas Tibor gyáregységvezető.nek és Mucsi Sándomé ÜSZB 
titkárnak a DUNAFERR kiváló dolgozója kitüntetést. Ajö- 
vőt illetően optimista hangon szólt az ünneplőkhöz.

Kokas Tibor kiváló dolgozó oklevéllel és pénzjutalom
mal köszönte meg az alapító dolgozók eddigi tevékenysé
gét, majd a gyárrészlegvezetők a területükhöz tartozó ala
pító törzsgárdatagjaiknak pénzjutalm at és ajándéktárgya
kat adtak át.

Gyáregységi nap a pihenőparkban
Szeptember 8-án, szombaton, a reggeli szemerkélő 

eső ellenére közel ezren gyűltek össze a Hengermű gyár
egység Duna-parti pihenőparkjában, hogy kötetlenül, szó-

3. kép. Kokas Tibor átnyújtja Látos Lajos alapító dolgozónak a ki
váló dolgozó kitüntetést

4. kép. Pózer István osztályvezető a „Ki v e s z  többet magára" ver
senyszám  győztese

5. kép. A „hengerész-babgulyás" főszakácsa B oda  Sándor lőfor- 
rasztár, a kukta Szilágyi Imre osztályvezető

rakozva, családtagjaikkal együtt folytassák a közös munka
helyi emlékek felelevenítését.

A nap programja, amely a szórakozás és szórakoztatás 
saját erőből való megvalósítására épült, repülős és ejtőer
nyős bemutatóval kezdődött. A DUNAFERR Repülőklub 
sportolói lélegzetelállító produkciókkal alapozták meg a 
hangulatot.

A sorra került versenyszámokban sok résztvevőnek 
nyílott alkalma képességei kifejtésére; a négy gyárrészleg 
csapataiban több mint százan mérték össze fizikai és szelle
mi képességüket. A legnagyobb buzdítást a kötélhúzó ver
seny kapta, amelyben nemcsak a díj — egy láda hűtött sör 
— , hanem egymás legyőzésének látványos lehetősége is 
maximális erőbedobásra ösztönözte a versenyzőket.

A többi versenyszám is hasonló komolysággal, elszánt
sággal zajlott. Nagy csaták tanúja volt a pihenőpark: lövé
szet, asztalitenisz, lengőteke és szabadrúgás-verseny kö
vetkezett sorjában. A komolyságot a szellemi vetélkedés 
tréfás, beugrató kérdései oldották, melynek folytatásaként 
nagysikerű tombolasorsolás tartotta izgalomban a hétszáz 
tombolajegy tulajdonosát. A sok-sok gyerek számára szá
mítógép-stúdió, rajzfilmvetítés és az elm aradhatatlan já t 
szóház kínált program ot.

A közérzet azonban étlen-szomjan nem  túl sokáig ma
rad  felhőtlen, a felállított sátrak előtt már a délelőtt folya
mán Ínycsiklandozó illatokat eregettek a kondérok. Sokfé
le forrasztár-pörkölt, hengerész-babgulyás csillapította a 
versenyzők és szurkolók étvágyát, jóféle sörök és más üdí
tőitalok pedig a szomjúságát. Nagy forgalmat bonyolított le 
az ifjúsági szervezet által üzemeltetett büfé is. Estefelé már 
élőzene szórakoztatta a résztvevőket, akik még bírták, tánc
ra is kerekedtek a p ihenőpark majdnem szűkösnek bizo
nyuló nagytermében. Valószínű, a napi kemény viadalnak
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köszönhető, hogy a táncoslábú hengerészek „csak” éjfélig 
bírták a zenekar által diktált ütemet, mire a naptár szep 
tem ber 9-re fordult, elcsendesedett a hengermű pihenő 
parkja.

Alakítástechnológiai konferencia
Ajubileumi rendezvénysorozat október 15-18. között 

négy napos szakmai konferenciával zárult. A konferencia 
mérnöktovábképzőként indult, de a témakörök szerencsés 
összeállítása következtében a részvétel kiszélesedett; részt- 
vettek a szakmához tartozó más területek (lemezfeldolgo
zó, minőségbiztosítási főmérnökség stb.) mérnökei és a ve
zető, kiemelt munkakörökben dolgozó hengerműves 
szakmunkások is.

6. kép. Kőhalmi Kálmán (Ipari é s  Kereskedelm i Minisztérium) e lő 
adás közben

A konferencia három  nagyobb témakört tartalmazott:
— a bevezető előadásokban a vállalat és a hengerlés pers 

pektívája került elemzésre: számtalan fejlesztési elkép 
zelés és már folyamatban lévő beruházás hivatott bizto 
sítani az eredményesség folyamatosságát;

— külön témakör-blokkban került ismertetésre az alakí
tást megelőző acélgyártási fázis, annak alakításra gyako
rolt hatása, a követelmények és módszerek világszínvo
nala, és a vállalati technológiai fázisok munkájának mi
nősége;

— végül a legnagyobb teret természetesen az alakítástech
nológiával foglalkozó témekörök kapták, főképpen a p i 
ac által megkívánt követelmények, valamint a meleg- és 
hideghengerm ű jelenlegi és jövőbeni feltételrendszeré
nek összhangja.

Az előadások nagy részét a miskolci egyetem tanárai 
tartották, de a vállalati szakemberek is magas színvonalon 
nyújtották az ismeretek kiszélesítésének lehetőségét. A to 
vábbképzésen elhangzott, és az idő rövidsége miatt m ár 
sorra nem került előadások gyűjteményben kiadásra ke
rülnek, biztosítva, hogy a napi munka során illetve széle
sebb körben is hasznosuljanak.

A konferencián mintegy 100 dolgozó vett részt, fel
újítva, kiegészítve tanult-tapasztalt ismereteiket. A célt így 
érték el: fejlesztve azt az emberi képességet, amelynek fő 
feladata választ adni a kor kohászati kihívására, pótolni 
ésszel, ötlettel, szakmai hozzáértéssel technikai elmaradá 
sunkat.

Kesztyűs József — Horváthné Szénié Tünde

A z 1990. o któber 14 -19 . között P ohang(D él-K orea)-ban  ta r 
to tt „New S m e ltin g  R ed u c tio n  a n d  N ea r  N e t S h a p e  C asting  

Technologies f o r  S te e l”, továbbá  az 1990. o k tó b e r  2 0 -2 6 . kö 
zö tt N a g o ya (Ja p á n )-ban ta r to tt „The S ix th  In te rn a tio n a l  

Iron a n d  S tee l C o n g ress” rendezvényen tö r té n ő  részvételről

Dr Tardy Pál az OMBKE főtitkára, a VASKÚT tudo 
mányos igazgatója és dr. Mezei József az OMBKE vaskohá
szati szakosztályának elnöke, az MVAE ügyvezető igazga
tója a dél-koreai Research Institute of Industrie Science 
and Technology (RIST) vendégeként, dr. Károlyi Gyula 
egyetemi tanár, az OMBKE Egyetemi Osztályának elnöke 
az angol Institute of Metals vendégeként és a DIMAG Rt. 
anyagi támogatásával részt vett 1990. október 14-19. kö
zött Dél-Korea első nemzetközi kohászati rendezvényén, a 
„New Smelting Reduction and Near Net Shape Casting 
Technologies for Steel” című konferencián.

A három napos konferenciára Pohangban, Dél-Korea 
keleti tengerpartján fekvő, Miskolchoz hasonló lélekszá
mú kohászati iparvárosban, a RIST és a POSTECH (Po- 
hang Institute o f Science and Technology) alig két évvel 
ezelőtt átadott, rendkívül elegánsan elrendezett és korsze
rűen felszerelt épületkomplexumában került sor. A 395 
résztvevő között 25 országból 270 külföldi volt; a legnépe
sebb delegációk sora: Japán (27 fő), Németország (39), 
USA (27). Említésre méltó, hogy a Szovjetunióból 18 fő 
vett részt a konferencián, s ez erőteljes nyitást jelent, azt is 
figyelembe véve, hogy Dél-Koreával ekkor még a Szovje
tuniónak hivatalos diplomáciai kapcsolata sem volt. A töb
bi volt kelet-európai szocialista ország közül a konferenci
án csupán Magyarország képviseltette magát; ezt jó nem 
zetközi kapcsolatainknak köszönhettük, hiszen a költsége
ket nem nekünk kellett fedezni.

A konferencián a plenáris előadást D. H. Baik, a RIST 
vezérigazgatója, s egyben a POSCO alelnöke tartotta a ko
reai acélipar helyzetéről. Rendkívül erőteljes dinamizmus
ról számolt be, amely további kapacitásbővítéssel még a kö
zeljövőben is várhatóan megmarad. A koreai acélipar 
ugyan számos kisebb acélipari üzemet foglal magában 
(Dongbu Steel Со., Dongkuk Steel Co., H anbo Steel Со., 
Inchon Iron and  Steel Co., KIA Steel Co., Puson Steel 
Corp., Sammi Steel Co. stb.), azonban a domináns a POS
CO (Pohang Iron  and Steel Co., Ltd.), melynek pohangi és 
kwangyangi üzeme rendkívül korszerű és hatékony.

A konferencia tematikailag két szekcióban zajlott; az 
egyikben az olvadékredukció helyzetéről, megoldási mód
jairól, elméleti s gyarkolati aspektusairól, energetikai és 
közgazdasági vonzatairól volt szó 35 előadásra kiterjedő
en. Az előadások 90%-a külföldi előadóktól hangzott el; ki
emelésre kívánkozik R. S. Fruehan professzor (Carnegie 
Mellon University, USA) teljeskörű áttekintést adó előadá
sa, továbbá L. W. Kepplingemek (VÖEST-Alpine, Linz) a 
COREX-eljárás legutóbbi fejlesztéseiről és a Dél-Afrika-i 
üzemeltetési tapasztalatokról szóló előadása. Élénk vita 
bontakozott ki ez utóbbi előadást követően, hiszen egyre 
inkább körvonalazódik, hogy születőben van a klasszikus 
nyersvasgyártás „helyettesítés”-e az olvadrékredukció fej
lesztésével.

A másik szekcióban elhangzó 33 előadás a miniacél
művekben napjainkban terjedő olyan új folyamatos öntési 
(öntvehengerlő) technológiák fejlesztési kérdéseiről, el
méleti s gyakorlati aspektusairól számolt be, ahol a vé
konylemezek, keskenyszalagok gazdaságos speciális önté
sére, esetenként egyidejű alakítására kerülhet sor. Az elő
adások közül kiemelhető I. P. Birot (IRSID) előadása, aki
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saját kísérleteinek bemutatása m ellett európai helyzetké
pet is adott, s ebből az derült ki, hogy ez a megoldás a kí
sérleti körből belép a gyakorlatba és új beruházásoknál 
már számolni kell vele.

A szakmai előadások mellett a konferencián jelentős 
szakmai kiállítás is volt. A koreai és a japán  kiállítók zöme 
rendkívül magas színvonalon főleg automatikai, szabályo
zástechnikai, számítástechnikai eszközöket mutatott be. Az 
európai cégek közül említésre méltó volt az ASEA Brown 
Boveri Metallurgy AB (Svédország), a Clecim (Franciaor
szág), a Danieli (Olaszország), a Davy Metals (Anglia), a 
Mannesman Demag Hüttentechnik (Németország), a VO- 
EST-Alpine (Ausztria) és a Vesuvius (Svájc) kiállítása. A leg
nagyobb érdeklődést talán a COREX-eljárás működő ma
kettje váltotta ki a hozzátartozó leírásokkal együtt. Termé
szetesen a kiállítók nem szorítkoztak kizárólagosan a kon 
ferencia tematikájához, így bőven találkozhattunk az üst
metallurgiával és a folyamatos öntéssel összefüggő újdon 
ságokkal is.

A konferenciát követően megismerkedtünk a POSCO 
által létrehozott RIST, illetve POSTECH felépítésével, 
munkájával.

A kutatóintézet (RIST) elnöke ugyanaz a T.S. Park, aki 
egyben a POSCO elnöke is. A pohangi központi épületben 
öt részleg van:
— adminisztrációs részleg,
— vas- és acélipari részleg,
— alaptudományokkal foglalkozó részleg,
— alkalmazott speciális anyagokat előállító részleg,
— management és közgazdasági részleg.

Az öt részlegben együttvéve 450 fő, köztük 200 Ph. D. 
fokozattal rendelkező szakember dolgozik; jelentős részük 
az egyetemen (POSTECH) oktat. Megtekintve a közel 2 
km hosszú alagsori műhely csarnokrendszerük berende 
zésállományát, irigykedve állapíthattuk meg kedvező felté
tel-rendszerüket.

Kutatási lehetőségeiket szervesen egészíti ki a POSCO 
pohangi, illetve kwangyangi üzemében működtetett kísér
leti laboratórium, ahol további 300 magasan kvalifikált ku 
tató dolgozik félüzemi kísérleti berendezésekkel. Az álta 
lunk meglátogatott pohangi kísérleti laborban pl. egy ton 
nás kiskonverter mellett vákuumindukciós, vákuumívfé- 
nyes, indukciós, plazmakemence biztosítja az alap 
anyaggyártás lehetőségét; hevítőkemencék, hengersor az

alakítást, a korszerű vizsgálati eszközök sora a minőségbiz
tosítást, illetve a minőségvizsgálat lehetőségét. Foglalkoz
nak különleges biotechnológiai anyagok, elektrotechnikai, 
mágnesanyagok stb, gyártásával, robottechnikával, számí
tástechnikával, modellezéssel, áramláselmélettel, a lézer- 
technika kohászati alkalmazásával stb., azaz a kutatási pro 
fil tudományosan előkészített és sokrétű, s biztos a pénz
ügyi háttér is, a POSCO.

A POSTECH ugyancsak a POSCO által -  három  évvel 
ezelőtt -  alapított intézmény, 40%-ban állami részesedésű 
magánegyetemként működik. 1992-ben, a teljes felfutás 
első évében összesen 1000 hallgatóra számítanak, s kb. 400 
doktorjelöltre. A POTECH-nek önálló laborrendszere 
nincs, a RIST laborjai állnak rendelkezésére; önálló vi
szont a könyvtára, a számítástechnikai központja, a menzá
ja  és a nyelvi laborja. 10 tanszéken folyik az oktatás, a tan 
székek -  eredeti angol elnevezéssel -  az alábbiak:
— Mathematics,
— Physics,
— Chemistry,
— Life Sciences,
— Materials Science and Engineering,
— Mechanical Engineering,
— Industrial Engineering,
— Electronic and Electrical Engineering,
— Computer Science,
— Chemical Engineering.

A tanszékvezetők zöme 50 éven aluli, többnyire külföl
dön diplomát és Ph. D fokozatot szerzett oktató. A tan 
anyagtervezet szerint rendkívül széleskörű a modulválasz
ték, a kereteket a kereslet-kínálat határozza meg.

A konferenciát követően rövid látogatást tettünk a 
POSCO két üzemében.

A pohangi üzemben 3 db 100 tonnás, 3 db 300 tonnás 
fenékfúvású konverterben összesen 9,1 Mt acélt állítanak 
elő, melyből közel 6 Mt vákuumkezelésen esik át (RH, illet
ve RH-OB kemencékben). A konverterekhez a folyékony 
nyersvasat 4 db, számítógépes irányítással üzemelő nagyol
vasztóból nyerik úgy, hogy a cég végzi az ércelőkészítést és 
a kokszgyártást is.

A kwangyangi üzemben jelenleg 3 db 250 tonnás fe- 
nékfúvásos konverterből összesen 5,4 Mt acélt tudnak 
gyártani, de ez jövőre az újabb fejlesztés befejezésekor 8,1 
Mt-ra fog emelkedni. A nagyolvasztók számítógépes folya
matszabályozása itt is megoldott: teljesen az üzemben tör
ténik az ércelőkészítés és a kokszgyártás is. Kwangyangban 
a gyártott acél 2/3-a RH-OB vákuumozó egységben gázta- 
lanításon esik át, folyamatos öntés előtt az üstben minden 
adagnál Al- illetve CaSi-huzalos kezelés történik.

Ebben az üzemben a legkiterjedtebb a világon a folya
matos öntésnél a minőségbiztosítás rendszere.

A POSCO-nál elsősorban szerkezeti acélokat gyárta
nak épületek, hidak, ipari szerkezetek, csövek, járm űipari 
alkatrészek számára; meleg-, hideghengerlés és huzalgyár
tás mellett tűzi és elektrolitikus galvanizálást is alkalmaz
nak, s termékeik között vannak -  elektrokemencékre épít
ve -  a különböző speciális elektrotechnikai acélok, az ausz- 
tenites, ferrites és martenzites saválló acélok, a rugóacélok 
stb.

A konferencia lehetőséget adott egyesületközi tárgya
lásokra is. A Korean Institute of Metals vezetőivel megálla
podtunk, hogy támogatni fogják a 4. Nemzetközi Clean 
Steel Konferencia szervezését (1992, Balatonszéplak). A 
kölcsönösség alapján két koreai szakember vendégként 
vesz részt majd rendezvényünkön.

Tárgyalásokat folytattunk R. B. Wood úrral, az OMBKE 
tiszteleti tagjával is. A tárgyalás fő témája ugyancsak a Cle-
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an Steel Konferencia, illetve az OMBKE és az Institute of 
Metals m egújítandó együttműködési szerződése volt. 
Megállapodtunk, hogy a novemberi düsseldorfi tanácsko
záson aláírjuk az új együttműködési szerződést és szerve
zőbizottsági értekezletet tartunk a Clean Steel Konferen 
cia ügyében. Megismerkedtünk és baráti beszélgetéseket 
folytattunk Morita professzorral, a Japán Vaskohászati 
Egyesület elnökével. Közvetlensége, nyíltsága bíztatás arra 
nézve, hogy erősödni fognak kapcsolataink és a Clean 
Steel Konferencián jelentősebb jap án  delegációval számol
hatunk.

A RIST vezetőivel a VASKÚT és a RIST együttműkö
dési lehetőségeiről is tárgyaltunk. A koreai intézmény lé
nyegesen jobb körülmények között dolgozik; ennek elle
nére néhány részterületen érdekes lehet számukra is az 
együttműködés. A részleteket egy későbbi magyarországi 
látogatáson fogjuk megtárgyalni.

Dr. Tardy Pál és dr. Károly Gyula a pohangi konferen 
ciát követően Nagoyába utazott, ahol 1990. október 20-26. 
között részt vett a VI. Nemzetközi Vas- és Acélgyártó 
Kongresszuson. Az ilyen jellegű kongresszusok 4 évenként 
kerülnek megrendezésre; először 1970-ben Tokióban volt, 
legutóbb 1986-ban Washingtonban.

A konferenciára a Nagoya Congress Center-ben ke
rü lt sor. Ez az épület lenyűgöző méreteivel, elrendezésé
vel, felszereltségével kiválóan alkalmas ilyen jellegű szu
perkonferenciák megrendezésére, ahol a plenáris ülésen 
több mint 30 országból 785, közöttük 370 külföldi vett 
részt. A legnépesebb delegációk sora: USA (46), Németor
szág (34), Franciaország (31), Szovjetunió (28), Korea (27), 
Kína (21), Svédország (16), Ausztrália (15). Említésre mél

tó, hogy a konferencián részt vettek szakemberek pl. Ke
nyából, Bangladeshből, Iránból, Svájcból, Uj-Zélandból is, 
a volt kelet-európai szocialista országok közül csupán Ma
gyarország és Bulgária képviseltette magát, viszont jelen 
tős létszámú volt a szovjet delegáció.

A plenáris előadásokon trendekre utaló tájékoztatók 
hangzottak el térségi képviseletek alapján. A rendező or
szág részéről V. Yogi professzor, az USA-ból H. W. Paxton 
professzor, Európából F. Fitzgerald. (Anglia), s az ún. har
madik világból H. S. Choi (Korea) vázolta a vas- és acélipar
ban jelenleg kialakult tendenciákat. Sokszínű a kép a hal
lottak alapján, azonban az világos; a volum en növelése he
lyett mindenütt az igényesség, a rentabilitás, a minőségnö
vekedésből származó gazdaságosság kezd dominánssá 
válni.

A plenáris előadásokat követően 6 párhuzamos szek
cióban 4 napon keresztül összesen mintegy 360 előadás 
hangyzott el. A főbb témakörök az alábbiak voltak:
— kokszgyártás, ércelőkészítés, a nagyolvasztók folyama

tainak modernizálása,
— nyersvasak acélgyártás előtti üstmetallurgiai kezelése,
— folyamatszabályozás a nyersvasgyártásban, az acélgyár

tásban,
— primér acélgyártási folyamatok költségoptimalizálása,
— salakok szerepe az acélgyártásban és az üstmetallurgiá

ban,
— üst- és közbenső metallurgia,
— tűzállóanyagok hatása a tisztaságra és a költségekre,
— dermedési viszonyok és a mágneses keverés hatása a 

zárványosságra, illetve a szegregációra,
— minőségbiztosítás a folyamatos öntésnél,
— szekunder metallurgia,
— újabb felhasználói igények kielégítésének metallurgiai 

feltételei stb.
Rendkívül nehéz a nagyszámú előadás közül bárme

lyiket is kiemelni. Úgy tűnt, hogy a prim ér acélgyártói fo
lyamatokkal ma kevésbé foglalkoznak, az egyre szigorúbb 
felhasználói előírásokat ma sokkal inkább a rendkívül sok
rétű üstmetallurgiai kezelésekkel, illetve a folyamatos ön 
tés minőségjavító hatásával biztosítják.

Előtérbe kerültek a tisztaságjavító megoldások, s ezek 
sorában növekedett a szerepe a mágneses keverésnek a ko- 
killában, az olvadt s a még dermedő szálnál.

Megtisztelő volt, hogy a japán szervezők felkérésére 
dr. Tardy Pál két szekcióban is elnök volt, s e két szekció 
egyikében hangzott el éppen I. Székely professzor nagy
sikerű előadása a mágneses keverés tisztaságjavító hatásá
ról.

A konferencián az átlagosnál nagyobb érdeklődés 
mellett hangzott dr. Tardy Pál előadásában (társszerzői: dr. 
Tolnay Lajos, dr. Károly Gyula, dr. Mezei József) a Bearing 
Steels: Cleanliness o r Inclusion Modification című előa
dás. Szerencsés volt, hogy közvetlenül ezen előadást köve
tően K. Tsubata, a  Sanyo Spec. Steel Со. műszaki igazgatója 
előadásában ugyancsak a nagytisztaságú csapágyacélokról 
volt szó, ahol kiváló feltételek mellett ma konverter + fo
lyamatos öntés útvonalon 5-8 ppm oxigéntartalommal ké
pesek csapágyacélt gyártani. A két előadást követő nagy
számú hozzászólásból az derült ki, hogy elvileg a tudomá
nyos alapokat tekintve jó  úton járunk, az üzemi feltétele
ken kell javítanunk, illetve a technológiai fegyelmet kell szigo
rítanunk ahhoz, hogy a mai nemzetközi elvárások szerint tör
ténhessék hazánkban is a csapágyacélok gyártása.

Tardy Pál
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Nagy megtiszteltetés érte dr. Horváth Zoltán professzor 
urat, akit a clevelandi Árpád Akadémia múlt év novemberé
ben a tudományos főosztály tiszteletbeli rendes tagjául vá
lasztott. A gratulálókhoz a BKL Kohászat szerkesztői is 
örömmel csatlakoznak. Az értesítő levelet másolatban kö
zöljük.

Pálvölgyi Árpád hagyatékának  

m egőrzése

A nem rég elhunyt dr. Pálvölgyi Árpád mintegy harminc 
éven át foglalkozott a hazai hengersorok fejlesztésével, 
részt vett a diósgyőri blokksor tervezésében, az ózdi rúd- 
drótsor telepítésében, számos tervezetet dolgozott ki a le
mezsorok fejlesztésével kapcsolatban és oroszlánrészt vál
lalt a nemesacél-program kidolgozásában is.

Fejlesztői munkájához nagy ismeretanyagot gyűjtött 
össze, dolgozott fel és nagylélegzetű tanulmányban foglalta 
össze a legújabbkori vaskohászat irányzatait.

Dr. Pálvölgyi Árpád széles körű munkássága után je 
lentős hagyatéki anyag maradt fenn, amelyet a kitűnő szak
ember özvegye az Országos Magyar Bányászati és Kohá
szati Egyesületnek ajándékozott. Az anyag alapján a hazai 
hengerlésnek harminc éves története pontosan nyomon 
követhető.

A hagyatéki anyagot az egyesület történeti bizottsága 
köszönettel átvette és azt— az utókor számára való megőr
zés céljából, rendezés után — az Ö ntödei Múzeumban he 
lyezte el.

G yanús m unkaszervezők

Felhívjuk m unkát kereső kollegáink, kolleganőink fi
gyelmét, hogy a nagyon hangzatos szólamokkal, munka
vagy kereseti lehetőséget ajánló megbízásokkal szemben 
legyenek óvatosak. A mellékelt felhíváshoz hasonló szóró
cédula mögött sokszor más van, mint munkalehetőség.

S T -f т ж  t :  C K zr* tj£ jrr У

G ondoltak »A r a jö v ő  г »  ?

É r d e k li  ö n ö k e t  e g y  j ó  k e r e s e t i  l e h e t ő s é g ?
A k arn ak  s i k e r e s e n  é s  ö n á l l ó a n  d o lg o z n i?
Ha i g e n ,  a k k o r  í r j o n  n e k ü n k  ( v á l a s z o l j o n  a  k é r d é e e k r o ) .
KI f e lk e r e s s ü k  ö n t  l a k ó h e l y é n  é s  t ő lü n k  a e g k a p  « I n d e n  i n f o r m á c i ó t ,  
■g y  n a g y  v á l l a l a t  g a r a n t á l j a  Ö nöknek, h o g y  a  j ö v ő b e n ,  
t e r m é s z e t e s e n  h a  ö n ö k  i s  a k a r j á k ,  nem l e s z n e k  p é n z p r o b lö m á i í

h á v t

ó l a i

s z ü l e t é s n a p :

• t a k s a :

M wnyi id ő t  tu d  s z a k íta n i  h e t e n t e  e r re  aa üj f e la d a tr a ?  
Ifcm yi pénzt akar k e r e sn i h avonta?

Ford ítás i lehetőség

Idegen nyelvet tudó  és nyelvvizsgát tett nyugdíjasok
nak és munkanélkülieknek alkalmi fordítási munkákra 
van esetenként lehetőség. Akit a lehetőség érdekel a szer
kesztőségi órák alatt (szerda 16,30-18 óra között a Fő utca
66., 409. sz. helyiségben) vagy az esti órákban a 164-4554 
telefonszámon keresse meg Harrach Waltert.

Előnyben vannak azok a szakfordítók, akik gyorsan el
érhetők és azonnali fordításokra vállalkoznak (napi 20 ol
dal). Címet lapunkban nem közlünk, mert hirdetést a szó
ba jöhető megrendelők nem adtak fel.

É rdekvédelm i bizottság a laku lt 

egyesü le tün kben

1991. január 22-i elnökségi ülésén az Országos Ma
gyar Bányászati és Kohászati Egyesület elnöksége érdekvé
delmi bizottságot hozott létre.

A érdekvédelmi bizottság vezetője — az elnökség 
felkérésére — Lajer László okleveles olajmérnök, a Bánya
ipari Dolgozók Szakszervezetének nyugdíjas titkára lett.

Az érdekvédelmi bizottság a munkahelyüket elvesztett 
egyesületi tagok újbóli elhelyezkedését, munkába állását 
kívánja elősegíteni. Ezzel az egyesület a szakma érdekvédel
m én túlmenően az egyén érdekvédelmét is felvállalja.

A bizottságban m inden szakosztályt egy-egy fő képvi
sel. A munka megszervezése, a munkamódszerek kialakí
tása folyamatban van, erről a későbbiekben részletesebb tá
jékoztatást adunk.

Tardy Pál
az OMBKE főtitkáraR. Z.
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MARTIN FERENC
(1 9 1 0  — 1 990)

Martin Ferenc munkássága összefügg az alu
míniumiparral, munkás életét a nemzeti iparág
nak szentelte. Búcsúznunk kell tőle.

1910-ben földbirtokos családban született 
Szekszárdon. Középiskoláit szerzeteseknél végezte, 
1929-ben Szerkszárdon érettségizett, utána egy 
évig katonai szolgálatot teljesített Sopronban a 
Nádasdy huszárezrednél.

1930-ban Budapesten a József Nádor Műe
gyetemre iratkozott be és 1936. évben általános 
mérnöki oklevelet szerzett. 1936-41 között műe
gyetemi tanársegéd volt a Geodéziai Tanszéken. 
1941-ben átmenetileg a Zsigmond Béla Mélyépítő 
RT-nél működött, majd Bethlen Klárával—  erdé
lyi földbirtokos, főispán leányával —  kötött há 
zassága után az alumíniumiparban helyezkedett 
el, a Bauxit Trust AG zürichi holding vállalat Ba- 
uxitipar RT budapesti központjába került, Kutas 
Andor igazgató mellé. Ugyanazon év augusztusá
ban a Dunavölgyi Timföldipar R t almásfüzítői 
gyárának építésvezetőjévé nevezték ki.

1942-43-ban, nehéz körülmények között, 
mint huszárfőhadnagy teljesített katonai szolgá
latot az orosz fronton. 1943-ban  —  leszerelése

után  —  visszakerült Almásfüzitőre, a timföldgyár 
építéséhez.

1944 októberében —  a nyilas uralom hata- 
lomrajutásakor —  Martin Ferencet eltávolították 
Almásfüzitőről. A budapesti központban dr. Dam- 
mang András akkori vezérigazgató fogadta, aki 
maga rövidesen Gántra, majd Magyaróvárra tet
te át székhelyét.

1945 áprilisában a szovjet fé l lépett a 38%, 
ill. 50%-os német érdekeltségű ALUERC helyére. 
1952-54 között 50-50%-os Magyar Szovjet Bau- 
xit-Alumínium R T  MASZOBAL néven működött 
az alumíniumipar, Martin Ferenc ebben az időben 
a beruházási osztályt vezette. 1954. novemberé
ben a szovjet fé l térítés ellenében kilépett a magyar 
alumíniumiparból. Kb. 300 millió Ft volt a ma
gyar és szovjet fé l közötti differencia, amit végül 
a magyar fé l saját kárára elfogadott.

A MASZOBAL-központ mintegy 80 fős létszá
mával 1955 január 1-jével Alumíniumipari Ter
vező Vállalatot (ALUTERV) alapított Nagyobb 
Ferenc igazgató és Gebefügi István főmérnök irá
nyításával. 1956 októberében Martin Ferencet az 
Aluterv munkástanácsába választották, minek 
következtében 1959-ben leváltották osztályvezetői 
beosztásából és 3 évig a timföldgyárak részletes 
felmérésével foglalkoztatták.

1962-ben Selmeci Béla, akkori Aluterv igaz
gató, Martin Ferencet a vegyészeti osztály vezeté
sével bízta meg. 1964-ben Selmeci Béla helyére dr. 
Juhász Adám került az Aluterv igazgatói székébe, 
Gebefügi István azAluker-hez került, az Aluterv 
igazgatóhelyettesei pedig Bokor András és Pohl 
Károly lettek. Martin Ferencnek maradt a munka. 
Az Aluterv eredményes külföldi tervezési munkák 
jó vezetése jutalmául, 1971. évben történt nyug
díjba vonulásakor aranygyűrűvel és a munkaér- 
dem-érem arany fokozatával tüntették ki.

Nyugdíjas éveiben Martin Ferenc a Magyar 
Nemzeti Múzeum éremtárában dolgozott, ahol ba
ráti, kulturált légkörben kellemesen teltek évei. 
Mind építészeti, mind pedig numizmatikai iro
dalmi munkássága kiemelkedő. Munkássága és 
katonai szolgálata alatt Martin Ferencet többször 
kitüntették.

1990. december 19-én halt meg Budapesten 
és 1991. január 14-én a Farkasréti temetőben lé
vő családi sírboltba helyezték örök nyugalomra a 
római katolikus egyház szertartása szerint, csa
ládja és az alumíniumipar nagy részvéte mellett.

Sokat tett a magyar alumíniumiparért. Sze
rénységét csak szorgalma múlta felül. Sokáig fo 
gunk emlékezni rá.

Dr. К. E.

1 4 3
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N é h a  jó a határozatlanság

M indnyájan érezzük, hogy nagy különbség van e két 
mondat jelentése között: 1. Délután elolvasom a cikket; 2. 
Délután elolvasok egy cikket. Az elsőben olyan cikkről van 
szó, amely a beszélgetők előtt így vagy úgy ismert, a máso
dikban pedig bármilyen cikkről, amely unaloműző vagy 
éppen hasznos is lehet. Az első tehát határozott (ezért van 
előtte határozott névelő), az utóbbi határozatlan. Határo 
zatlanságát az egy határozatlan névelő jelzi.

Mindezt iskoláskorunk óta tudjuk  (még akkor is, ha 
nem túlzottan lelkesedtünk a nyelvtanórákért), éppen 
ezért meglepődve olvastam egyik műszaki folyóiratunk 
nyelvművelő rovatában ezt az intelmet:

„Az egy határozatlan névelő indokolatlan használata. 
Legelmibb hibák egyike. Az egy szót csak számnévként kell 
használni. H a a határozatlan névelő alkamazása elkerülhe
tetlen, helyette egyik vagy valamely névm ást írunk.”

Eszerint az egy mint határozatlan névelő nem létezik a 
magyarban, sőt határozatlan névelő egyáltalán nincs is. Va
lóban nincs a magyarban határozatlan névelő, vagy hely
telen a bevezetőmben említett 2. példám ? Cáfolatul álljon 
itt a közismert gyermekmondóka: „Volt egyszeregy ember, 
szakálla volt kender.” Milyen furcsa volna ez így (ahogy 
szerzőnk ajánlja): „Volt egyszer egyik (vagy valamelyik) em 
ber.” Itt bizony csak az egy a jó, és az is bizonyos, hogy nem 
számnévi szerepet tölt be, hanem határozatlanságot jelöl.

A hamis tilalomfát állító nyelvművelőnek elég lett vol
na annyit megjegyeznie, hogy nyelvünkben a határozadan 
névelő használata szűkebb körű, m int egyes nyugati nyel
vekben (főleg a németben). Semmi esetre sem tesszük ki 
például, ha a személy vagy dolog nevét általánosságban, 
fajfogalomként és nem egyedként alkamazzuk, különösen 
állítmányi szerepben. Nem fordíthatjuk tehát a német 
(műszaki) meghatározásokat határozatlan névelővel. A

„Nickel ist ein Metall von silberweisser Farbe” m ondat he 
lyes fordítása: „A nikkel ezüstösen fénylő fém”. Nem kell 
tehát az ezüstösen szó elé az egy (bár a ném etben ott van az 
ein). Hasonlóképpen helyes az is: „Ennek a csaptelepnek 
igen nagy előnye, hogy sokkal egyszerűbb a tísztán tartá 
sa.” Aki tud németül, hajlamos ugyanezt így kezdeni: „En
nek a csaptelepnek (egy) igen nagy előnye...”, de mégsem 
így kezdi, mert itt egyértelműen fölösleges a határozatlan 
névelő csakúgy, mint ebben a mondatban is: „A koncentrá 
ciós elemek (egy) speciális fajtája az ún. Evans-elem.”

De hát mikor kell az egy? Döntsük el magunk! Te
gyünk a következő mondatokban az egy helyébe valamilyen 
határozatlan névmást (pl. valamely), és vizsgáljuk meg, 
hogy azonos m arad-e a mondat értelme: „Egyszerűbb és 
olcsóbb, ha a homok rostélyon át egy (valamely) föld alatti 
szállítószalagra kerül”; „A betont egy (valamely) 60 köbmé- 
ter/óra teljesítményű keverőgép állítja elő.” Nem állítom, 
hogy a betoldással helyesbített mondatok értelmedének, 
de mindenesetre más értelműek, és éppen ez igazolja a ha
tározatlan névelő szükségességét.

Végül még két tanács a műszaki szövegíróknak az aka
démiai nyelvtanból:

1. Határozatlan mértéket, mennyiséget jelölő névszók 
előtt többnyire határozatlan névelőt használunk. Helyes 
tehát e két idézet: „Ha a gép gerjesztett állapotba kerül, 
energiájának egy részét tovább adja; A tényezők egy része ál
landó költségként jelentkezik.” Ezekből a mondatokból az 
egy kihagyása el sem képzelhető.

2. Nagy költőink a hasonlatokban bátran használták a 
határozatlan névelőt: ,,A bánat? egy nag)» óceán” (Petőfi); 
„Mintegy nagy cső roszlya, lóg ki földes nyelve” (Arany). Mi
ért ne volna jó  a műszaki fogalmazványokból előkerülő 
ilyen megoldás: „A készülék akkora, mint egy táskarádió”.

Irtsuk hát ki az egy határozatlan névelőt? Kár lenne 
érte, mert nyelvünk szegényedne vele. Inkább ízlelgessük 
helyes használatát. P. I.

É R T E S Í T É S

Megrendültén tudatjuk, 
hogy

Fájdalmas veszteség hírét 
kell közreadnunk.

Lapzártakor érkezett a 
megdöbbentő hír, hogy

У
Ó v á r i A ntal

okleveles kohómémök
Dr. R ép á s  P á l

okleveles vegyészmérnök
Dr. K iss E rv in
okleveles kohómémök

az OMBKE tiszteleti tagja, volt 
főtitkára, a Kohászati Lapok 
volt főszerkesztője 1991. már
cius 9-én, 76 éves korában el
hunyt. Életútjának méltatásá
ra következő lapszámunkban 
térünk vissza.

1991. március 13-án váratla
nul elhunyt. Egyesületünk ak
tiv tagjának pályafutásáról 
következő lapszámunkban em
lékezünk meg.

a Miskolci Egyetem kohógéptani 
és képlékenyalakítástani tanszé
kének volt tanszékvezetője, a Ko- 
hómémöki Kar volt dékánja 
1991. március 28-án drámai 
hirtelenséggel elhunyt. Dr. Kiss 
Ervin nyugalmazott egyetemi ta
nár termékeny pályafutásának 
méltatására körvetkező szá
munkban térünk vissza.
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Szabó F: The Duna Ironw orks is Forty Years 
Old (1950— 1990)....................................... 97

The D una Ironworks h as  b e e n  serving H unga 
rian industry  for forty y e a rs  o ld . Its develope- 
m ent of c o u rs e  can and  m u s t b e  analyzed  only 
a s  in co rp o ra ted  in the evolution of the  w hole 
H ungarian econom y. It m ay  b e  s ta ted  that the  
d e v e lo p e m en t of m any b ra n c h e s  of the  H unga 
rian industry  would have b e e n  unim aginable 
without th e  p roducts of th e  D una Ironworks. It 
a lso  realized  the  econom ically  ad v a n ta g eo u s  
exporta tion  of the p roduct v o lu m e in ex cess  of 
dom estic  d e m a n d . In the  early  n ineties the  Du
na Ironwork fa ces  a  növeli ch a llen g e . The p ro 
duction of p ro d u c ts  with uniform  and  excellent 
quality in th e  only way out of th e  p re sen t situa 
tion.

Key w ords: D u n a  Ironworks, h istory  of the  works, 
növeli c h a lle n g es

Tenyér M.: Requirem ents tow ards Product 
Quality in the  Conditions of Market Eco
nomy ...........................................................104

The p a p e r  sum m arizes th e  m ain tren d s in re 
q u irem e n ts  on p roduc ts  quality  and  thus the 
actual ta s k s  of quality im provem ent.

Key w ords: p ro d u c t quality, quality  a ssu ra n c e , 
system  of th e  quality a s s u ra n c e  an d  m a n a g e 
m ent

Szűcs L. —  Fülöp J.: Introduction of the Bottom 
Flushing P ro cess  at the C onverters of Duna 
Ironw orks.................................................. 106

D una Ironw orks has c o n s tru c te d  in 1988 the  
bottom  flushing  system  for its converters. The 
au th o rs  sh o w  th e  p re p a ra tio n s  for this invest 
m ents, th e  s ta r t and  the first resu lts . Analysis of 
the  two a c co m p lish e d  c a m p a ig n s  show s that 
both  the  qualitative and  th e  tech n ica l-eco n o 
mic p a ra m e te rs  have varied a s  predic ted .

Key w ords: m etallurgy, co n v e rte rs , bottom  flu
sh ing  sy s tem

Horváth T. —  Varga 0. — Farkas R: Automatic 
Thickness Controll (AGC) on the 1200 mm 
Reversing Cold Four-high S tand of Duna- 
f e r r ............................................................. 112

In th e  fram e of reconstructing  th e  cold rolling 
mill a t D u n a  Ironworks a  m o d ern  th ickness 
controll system  was estab lished  at the 1200 mm 
stan d . T he p a p e r  d esc rib es  its principle of o p e 
ration a n d  th e  ex p e rien ces  g a in ed  after s e t 
tings its up . The significance of this d ev e lo p e 
m en t is sh o w n  for im proving th e  com petivity of 
the  cold rolled  products of Dunaferr.

Key w ords: co ld  rolling, au to m atic  th ick n ess con t 
roll, com petivity  of the cold  rolled p roducts

Kékesi T: The Theory of the C oncentration Po
larization during th e  Electrolytic C o p p er Re
fining and L abtests of i t ...........................121

T h e  au to r s tu d ied  th e  inconvenient potential 
c h a n g e s  for th e  e le c tro d e  reaction d u rin g  the 
e lec trochem ica l investigation of th e  electrolytic 
c o p p e r  refining p ro c e s s  and th e  overvo ltage 
p h en o m en o n  a s  well. It has been  verified ex p e 
rim entally that if in th e  investigated chem ical 
com position  ra n g e  th e  diffusion o v erv o ltag e  of 
th e  ca thode  grow s, th e  character of th e  anodic 
polarization is th e  s a m e  than that of th e  cathode.

K eyw ords: electrolytic refining, overvo ltage, c o p 
p er

Albert, F, Oberhofer: The Trends of C h an g es  in 
th e  Organizational Structure of A ustria’s 
M etallurgy..................................................129

T he au to r gives a  su m m ary  of the  b a s is  princip 
les of the  planning th e  organizational stru c tu re  

. a n d  show s re la tions betw een the  d im en sio n  of 
an  organization vs. its efficiency a n d  of th e  dif
fe ren t o rganizational m odels. He s u p p o r ts  his 
s ta te m e n ts  by c a s e  stud ies of A ustrian  indust 
rial o rgan izations (ÖIAG, VÖEST— Alpine).

K eyw ords: industrial organization, p lan n in g  of the 
structu re , Austrian indusry
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Sulik D. —  Mester Gy.: A foszfor- é s  az  oxigén- 
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ROVATVEZETŐK: KŐHALMI KALMAN, PR . PUSZTAI ISTVÁN

VASKOHÁSZAT,
A kombinált fúvószél egyes paraméterértékeinek 

meghatározása és hatásainak elemzése

TÓTH LAJOS ATTILA

A szerző által kidolgozott számítási modell 
lehetőséget teremt a kombinált fúvószél 
azon paraméterértékeinek 
meghatározására, melyek mellett — 
a változatlan nyersvasminőséget és 
változatlan termelési szintet eredményező 
—  állandó elméleti égéshőmérséklet és 
állandó medencegáz-mennyiség 
egyidejűleg elérhető.

A
 kom binált füvószél felhasználása olyan lehetősé 
get nyújt a  nyersvasgyártó szakembereknek, 
m elynek segítségével az ad o tt üzemi viszonyok kö 

zötti m eghatározott igényeket kielégítő (pl. állandó 
nyersvasösszetétel, kívánt term elési szint, költségcsök
kentés) legkedvezőbb gyártási feltételek érhetők el.

Mivel a kom binált füvószél param éterértékeinek —  
a fúvószél hőm érsékletének, m ennyiségének, nyomásá
nak, oxigéntartalm ának, nedvességtartalm ának, a pó t 
tüzelő anyag m ennyiségének—  megváltoztatásával m ó 
dosulnak a nyersvas előállítását m eghatározó olyan je l 
lemzők (pl. az elméleti égéshőm érséklet, a m edencegáz 
m ennyisége, a medencegáz összetétele, a füvószél kine 
tikai m unkájára, hőtechnikai viszonyainak alakulására, 
az anyaglevonulási és gázáramlási viszonyokra, ezért a 
kom binált fúvószél param éterértékeit úgy kell megvá
lasztani és olyan értékre kell beállítani,hogy a nagyol
vasztójáratában zavar ne lépjen fel.

Az egyenletes nagyolvasztójárat, az egyenletes 
nyersvasm inőség biztosítása é rd ek éb en  —  figyelembe 
véve a term elés m értékére vonatkozó igényeket is —  tö 
rekedni kell a rra , hogy a m edencegáz fajlagos m ennyi
sége és hőm érsékle te— ez utóbbi következményeként az 
elméleti égéshőm érséklet —  ne változzon.

Az elméleti égéshőm érséklet gyors meghatározásá 
ra  a  gyakorlatban egyszerűsített összefüggéseket, no- 
m ogram okat használnak, de  a  számítógépek m ind szé
lesebb körű  elterjedése lehetővé teszi a pontosabb, ter 
m odinam ikai alapokon nyugvó számítási m ódok alkal
mazását.

Tóth Lajos Attila 1 9 6 7 -b e n  s ze rze tt va s- é s  fé m k o h ó m é rn ö k i o k leve le t a z  

N M E  K o h ó m érn ö k i Karán. Je len leg i m u n k a h e ly e  a V askohászattani Tanszék, 

a h o l 1989-től e g y e te m i ad ju n k tu skén t d o lg o z ik . K utatási területe: a nagyo l 

v a sz tó b a n  le já tszó d ó  m etallurgiai fo lyam atok , fizikai v iszonyok  tanu lm ányo 

zá sa , a  fú v ó szé l-p a ra m éte rek  változásának h a tá sa  a nyersvasgyártás m ű sz a 

k i-g a zd a sá g i mutatóira. A z  OM BKE-nek 197 2  ó ta  tagja. Fö é rd e k lő d é si terü 

le tei: é rc e lö k és z ité s , nyersvasgyártás, fe rroő tvözet-gyártás fe jlesz tése .

A módszer elvi alapjai
A hazai szak irodalom ban  is ism e rte te tt elvek 

[1-3] felhasználásával, a befú jt szé n h id ro g én ek  
összeté te lének  h a tá sá t is figyelem be vevő  számítási 
m ódszer [4] a la p já n  az alábbi ö sszefüggés szolgál az 
á llandó  elm életi égéshőm érsék le te t (Te) nyú jtó  szén 
h id ro g én -m e n n y iség  (k /j-fö ldgázm enny iség , Gni- 
olajm ennyiség) m eghatározására , a  száraz levegő 
o x igén tarta lm a (Ö 2t), a nedves levegő  nedvesség tar 
ta lm a (ni), v a lam in t a fúvószél h ő m é rsé k le tén ek  (T/) 
változása m ellett:

Víg =  A/В m3/t nyersvas
Goi = A/C kg/t nyersvas

Az összefüggésekben:

e — a fúvósíkban parciálisán oxidálódó kokszkarbon és az ösz- 
szes kokszkarbon viszonyszáma, kg/kg 

k — a fajlagos kokszfelhasználás, kg/t nyersvas 
C* — a koksz karbontartalma, %
C„H2 n+ 2  — a földgáz szénhidrogén-tartalma, %
C„i — az olaj karbontartalma, %
Cj — = CO, Hz, N 2 , H 2O, CnH2„+ 1 fajlagos hőkapacitása állandó 

nyomáson, k |/m !. К
Cc, c„i — a karbon, illetve az olaj fajlagos hőkapacitása, kJ/kg.K 
То Tjg, T,„ — a koksz parciális oxidációja, a földgáz, illetve az 

olaj hőmérséklete, °C

1 4 5
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h f j -  i = СО, H20, C„H2„+2, CH2 képződésének  entalpiaválto- 
zása a vonatkozó hőm érséklete, J /m o l

A fajlagos hőkapacitások hőm érsékletfüggését., 
va lam in t a  fúvókák előtt fü g g ő  változását a szám ítá 
sok so rá n  term észetesen fig y e lem b e kell venni. 
Az e lő b b iek re , a szak irodalom ból ism ert adatok [5.] 
felhasználásával az alábbi e g y e n le te k  szolgálnak: 

CA/2 =  1,1822 +  0 ,3 3 6 5 .1 0 3T  - 0 .0 6 1 9 .Ю 6 f  

C H 2 =  1,2305 +  0 ,1 2 7 3 .1 0 3T  - 0 ,0 0 7 0 .1 0'6 f  

C c o =  1,1835 +  0 ,3 5 9 9 .10  3 T  - 0 ,0 6 7 9 .10'6 f  

C 0 2  =  1 ,2 2 9 2 + 0 ,3 7 1 7 .10 3 T  - 0 ,0 6 9 7 .1 0  е f  

C H 2O — 1,2557 +  0 ,6 9 9 7 .1 0 '3T  - 0 ,0 9 4 1 .1 0 '6 f

A fúvószél-hőm érséklet változása a  C 0 helyére beépí
tendő

Со [1 - 0,0002 СT1-T1 0 .)]

összefüggéssel vehető fig y e lem b e , ahol Tl0 —  a 
fúvószél hőm érséklete, Со fú v ó k a  előtt oxidálódó 
karbonm ennyiségnél. A  m ed e n c e g á z  fajlagos 
m en n y iség e  О °C-on és 1 b a r  n y o m áso n  (Vmg°) a  b e 
fú jt szénh id rogén  ö ssze té te lén ek  függvényében, a 
m eg h atá ro zásá ra  szolgáló elvi a la p o k  [3] felhasználá 
sával, az alábbiak szerint szá m o lh a tó :

22.41 | . . ( 1- ° V 10" , ) ( 1' n ’ ‘ 10’ 2 ) * n ' ' 10’2

V 2 [0?  ̂• 10“2 ( l - r y 1 0 - J ) * 0 ,5 i y 1 0 Zj ^

■ io-2 [ H2(U2]-G01. H, • ló2 • ^

(A kifejezésben szereplő # 2„/ — az olaj hidrogéntartalma, %).

Az állandó elméleti égéshőm érsék le te t biztosító 
szénhidrogénm ennyiség m eg h atá ro zásá ra , illetve a

I. áb ra . 2 0 0 0  °C  elm életi é g é s h ő m é rs é k le te t é s  20 0 0  m 3lt nyersvas  

m e d e n ce g áz-m en n y iség et e g y id e jű le g  b iz to s ító  fúvószél-param é- 

te ré rté kek  I T i — a  fúvószél h ő m é rs é k le te , m  —  a fúvószél nedves 

sé g ta rta lm a /.

* Az ezzel kapcsolatos tevékenységet Szabados Zsolt tanszéki munkatárs 
(ME fémkohászattani tanszék) végezte.

2. ábra . A fa jlagos ko ks zm e n n y is é g  vá ltozása  2 0 0 0  ° C  e lm éle ti 

ég ésh ö m érsék le te t é s  2 0 0 0  m 3tt nyersvas m e d e n c e g á z -m e n n y i 

s é g e t egyidejűleg b iz to s ító  fú vó s zé l-p aram éterérté kekn él IT 1 —  a  

fúvószél hőm érséklete, n i  —  a fúvószél n e d ve ssé g ta rta lm a i.

fajlagos m edencegáz-m ennyiség szám olására felállí
to tt összefüggések alap ján  kidolgozott m atem atikai 
p rog ram  segítségével* táblázatosán m egadhatók , il
letve m egjeleníthetők az állandó elm életi égéshő 
m érsékletet és á llan d ó  fajlagos m edencegáz-m ennyi 
séget egyidejűleg biztosító fúvószél-param éterérté- 
kek.

A modell m egbízhatósága

Egyik hazai kohászati ü zem ü n k  nagyolvasztó 
m űve fajlagos a d a ta i felhasználásával, a  m odellel ka 
p o tt e redm ényeket az 1—4. ábrák m u ta tják .

Az 1. ábra a 9 0 0 , 1000, 1100, 1200 °C-os h ő m é r 
sékletű , 2 1 ,2 2 ,2 3 ,2 4 ,2 5 %  O a-tarta lm ú  /száraz fúvó 
szélre vonatkozóan/, 1 ,2 ,3 ,4 ,5 ,6 %  n ed v esség tarta l 
m ú  fúvószél m elle tt befúvandó  fajlagos földgázm eny- 
nyiség-értékeket foglalja m agába, az alábbi techno ló 
g iai param éterek  és összetételi ad a to k  m ellett:

A száraz koksz mennyisége: 570 kg/t nyersvas
A koksz C-tartalma: 86,5%
A földgáz összetétele:

A fúvókák előtt oxidálódó

C H „  = 95,65% 
C 2H 6 = 0,86% 
СзНв = 0,60% 
C 4 H 1 0  = 0,32%

karbon mennyisége: 388 kg/t nyersvas
Elméleti égéshőmérséklet: 
Medencegázmennyiség 0  °C-on,

2000 °C

1 bar nyomáson: 2000 m3/t nyersvas

(A számításhoz szükséges hőtani és egyéb kiegészítő adatok [4)-ben 
találhattok.)

1 4 6
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3. áb ra . A fa jlag o s  kö ltségkihatás változása 2 0 0 0  ° C  e lm é le ti é g é s 

h ő m é rs é k le te t é s  2 0 0 0  m 3/t n y ersvas  m e d e n c e g á z -m e n n y is é g e t  

e g y id e jű le g  b iztos ító  fú vó s zé l-p aram éterérté kekn é l /T i  —  a fúvó 

s zé l h ő m é rs ék le te , m  — a fúvószé l nedvességtarta lm a/.

-------------- 1________I_______ I_______ I________

21 22 23 24 2 5 26

s z á ra z  fúvószel O2 -tartalm a, %

4. áb ra . A  m e d e n c e g á z  H2-ta rta lm án a k  változása 2 0 0 0  ° C  e lm é le ti 

é g é s h ő m é rs é k le te t é s  2 0 0 0  т З /t  nyersvas m e d e n c e g á z -m e n n y i 

s é g e t e g y id e jű le g  b iztosító fú vószé l-p aram éterértékekn él. (T i —  a  

fú vó s zé l h ő m é rs ék le te , n i  —  a  fú vós zé l nedvességtarta lm a).

Az áb ra  görbéinek  lefutásából m egállapíthatók 
azok az általánosítható összefüggések, am elyek alapján 
m eghatározható , hogy a kom binált füvószél egyik p a 
ra m é te rén ek  m egváltozásával vagy m egváltoztatásá 
val, hogyan kell m ódosítani a  többi p a ram éte r értékét, 
hogy az elm életi égéshőm érséklet és a m edencegáz faj
lagos m ennyisége változadan m aradjon.

A vizsgált feltételek m elle tt, ha  pl. 1000 °C h ő 
m é rsé k le tű , 22,4%  o x ig én ta rta lm ú , 4% nedvesség 
ta r ta lm ú  fúvószél b e h ív ásá ra  a ren d elk ezésre  álló 
o x ig én m en n y iség  m iatt n incs lehetőség, a k k o r válto 

zatlan  fúvószél-hőm érsékle t m ellett, 21 ,65%  oxigén 
ta rta lm ú  fúvószélnél a fúvószél n ed v esség tarta lm át 
5% -ra kell növ eln i, m iközben a fö ldgáz m ennyiségét 
30 m -ről 11 rn -re  kell csökkenteni 11 nyersvasra vo
natkozóan. H a  egyálta lán  nincs m ó d  oxigénbefúvás- 
ra , a  fúvószél h ő m érsék le té t 1010 °C -ra , nedvesség- 
ta rta lm át 5,8 % -ra kell m egnövelni, a  földgázbefúvás 
teljes m érté k ű  m egszün te tése m elle tt. H a  földgázt 
nem  kívánják teljes m értékben  k izá rn i, a  földgáz- 
m ennyiség növelésének  arányában  n ö v eln i kell a fú 
vószél h ő m érsé k le té t a fúvószél ned v esség tarta lm á 
nak  k ism értékű  növelésével egy idejű leg .

T erm észe tesen  a kom binált fúvószél jellem zői 
n ek  m egváltoztatása hatással van a fajlagos kokszfel
használásra, a  fajlagos kokszfogyasztás és a kombi
ná lt fúvószél k ö ltségeit figyelembe vevő  fajlagos költ
ségkihatásra, v a lam in t a m edencegáz —  nagyolvasz 
tói gázok re d u k á ló  képességét befo lyásoló  —  h id ro 
g én tarta lm ára .

A k ido lg o zo tt m odell lehetővé teszi jellem zők 
változásának m egítélését, am int az a  2— 4. ábrákból 
látható . A k o m b in á lt fúvószél je llem ző in ek  az előző
ekben  vizsgált m ódosításukat figyelem be véve, az áb 
rákból m eg á llap íth a tó , hogy n o h a  a  fajlagos koksz
felhasználás a  k iin d u ló  576 kg/t n y ersv asró l 588, il
letve 599 kg/t nyersvasra  nő (2 .ábra), a  költségkiha 
tás — az o x ig én d ú sítás  és a földgázfelhasználás, vala
m in t a viszgált időszak  árv iszonyainak  [4] e redm é 
nyekén t —  csö k k en  (a 3. áb ra  sz e rin t 5000 Ft-ról 
4850, illetve 4 8 0 0  F t-ra  1 1 nyersvasra  vonatkozóan). 
A 4. áb rábó l m eg állap íth a tó , h ogy  a  m edencegáz 
h id ro g én ta rta lm a  6 ,0  %-ról 4,8, ille tve 4,1 % -ra csök
ken , azaz szám olni kell azzal, hogy a k iin d u ló  állapot
hoz képest ro m lik  a  nagyolvasztói g ázok  redukálóké 
pessége, am i a  fajlagos kokszfelhasználásnak  a je l 
zettnél nagyobb m érték ű  em elk ed ésé t e redm ényez 
heti.

A b e m u ta to tt  áb rák  és alkalm azási m ód juk  azt 
m utatja , h ogy  a k idolgozott m odell leh e tő v é  teszi a 
kom binált fúvószél összetartozó p a ra m é te ré rté k e i 
n ek  m eg h a tá ro zásá t, széles in te rv a llu m b a n  történő 
változtatása v á rh a tó  hatásának  m egíté lésé t, illetve 
ad o tt leh etőségeken  belül, a k ív án a lm ak n ak  m egfe 
lelő p a ra m é te ré rté k e k  kiválasztását.
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Napjainkban több üzemben is szükségessé 
vált, hogy olyan kemencéket periodikusan 
üzemeltessenek, amelyeket folyamatos 
üzemre terveztek. A dolgozat a Dimag Rt. 
néhány kemencéjének vizsgálatával arra a 
kérdésre keres választ, hogy a periodikus 
üzemet a kemencéknél milyen feltételekkel 
lehet megvalósítani.

Bevezetés

A h en g erm ű i to ló k em en cék et és lép te tőgeren 
dás k em en cék et folyamatos ü z e m r e  tervezték. Szo 
kásos üzem m ódjukban é v e n te  csak  egyszer-kétszer 
á llnak  le javításra, egyébként fo lyam atosan  üzem ben 
v an n a k , beleértve a hétvégeket és az ü nnepeket is. Az 
u tóbb i 5 évben mind több ü ze m  vizsgálja annak lehe 
tő ség ét, hogy  nem lehetne-e p e r io d ik u sa n  üzem el
te tn i ez ek e t a kemencéket. A legáltalánosabb igény 
az, hogy  a hét végén egy vagy k é t n a p ra  leálló h e n 
g e rm ű  m unkarend jéhez a  k e m e n c é k  is alkalm az 
k o d jan ak .
A h é tv ég i leállások okai:
a/ Létszámhiány. A h en g erm ű  n e m  rendelkezik ele 

g e n d ő  megfelelően k ép zett hengeréssze l és fo r 
ra sz tá rra l ahhoz, hogy a fo ly am a to s  üzem hez szük 
séges n ég y  műszak szem élyzeté t biztosítsa.

Ы Terhelés. Egyes időszakokban a  rendelkezésre álló 
m egrendeléseket az üzem  a k k o r  is teljesíteni tu d 
ja ,  h a  dolgozóinak hé tvégén  p ih e n é s t biztosít, 

с/ Költségoptimalizálás. A h é tv é g i m u n kabérpó tlékok  
m eg takarítása , karb an tartáso k , átállások bét végé 
re  való  csoportosítása az e lő ző  érvekkel együtt le 
h e t d ö n tő  tényező.

A D im ag  főként az első ok  —  szakképzett m u n 
kások h ián y a  — miatt fon to lta  m e g  periodikus üzem  
időszakos bevezetését h e n g e rm ű v e ib e n , és kérte fel a 
M iskolci Egyetem Tüzeléstani T an szék é t, hogy vizs
gálja m eg  a kemencék a lk a lm asság át ilyen üzem m e 
n e tre , egyben  tegyen jav asla to t az  esetleg  szükséges 
á ta lak ítások ra . A továbbiakban fő k é n t a Dimag részé 
re  készü lt vizsgálatokra tám a sz k o d u n k .

P erió d u so s üzemnek az t az  ü zem m ó d o t nevez 
zük, a m ik o r  a hengersort sz o m b a to n  reggel 6 ó rakor

S író  A ttila  1953-ban szerzett kohómérnöki (technológus) oklevelet a Nehé
zipari M űszaki Egyetemen. 1953-tól 1960-ig a D iósgyőri Durvahengermű
ben, 1960-80-ig a Tüzeléstechnikai Kutató In tézetben , 1980-88-ig a Kohá
szati Gyárépitö Vállalatnál, 1988-tól a M iskolci E gyetem en dolgozik. A tüze 

léstan professzora. 1962-ben egyetemi doktori, 1970-ben kandidátusi, 1976- 
ban tudom ányok doktora fokozatot szerzett. Szakterülete: tüzeléstan, légköri 
környezetvédelem, tömeg- és hőátadás, ipari kem en cék  épHése és üzemelte
tése.

leállítják, és a k em en c e  ú jrafű tése  v a sá rn a p  este 22 
ó ra  u tán  indul m eg.

Vizsgálataink so rá n  a to lókem encék és lép te tő 
g e ren d ás  kem encék  üzem i viszonyait elem ezzük. 
M ár m ost m egállap ítjuk , hogy a p e rio d ik u s  üzem hez 
a  lép te tőgeredás kem encék  alkalm asabbak, m ivel 
ezeknél a kem ence szom baton h a jn a lra  tevszerűen  
k iü ríth e tő , és v asá rn ap  éjszaka ism ét fe ltö lthető . így  
n em  jelentkezik  az a  p rob lém a, hogy a k em en c e té r 
b e n  m arad t acél a  h ő n ta rtá s  alatt fokozo ttan  revése- 
d ik  és dekarbon izálód ik .

A vizsgált kem encék leírása

A Dimag Rt. h en g e rm ű v e i — a k ö z é p h e n g e rm ű  
és a  nem esacé l-h en g erm ű  —  to lókem encékkel, illet 
ve lép te tőgerendás kem encékkel üzem elnek . A régi 
h e n g e rm ű  2 db  50 t/h -ás to lókem encéjébő l m in d ig  
csak az egyik dolgozik . A n em esacé l-hengerm ű  (to-

1. táblázat

Kemence zóna/tér falazat anyaga vastagsága mm

NAC előmelegítő
— boltozat tűzálló beton 380

szigetelőbeton 130
— oldalfalak samott 380

thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék tűzálló beton 205
samott 65
hab samott 185
szigetelőbeton 10
szálas szigetelés 10

Izzító zóna

— boltozat tűzálló beton 380
szigetelőbeton 130

— oldalfalak samott 380
thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék tűzálló beton 205
samott 65
hab samott 185
szigetelőbeton 30
szálas szigetelés 10

kiegyenlítő és kiadó zóna

— boltozat tűzálló beton 380
szigetelőbeton 130

— oldalfalak samott-tégla 380
thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék tűzálló beton 205
samott-tégla 65
habsamott 185
szigetelőbeton 30
szálas szigetelés 10
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vábbiakban N A C) két 3 5 1 név leges teljesítm ényű ke 
m encéje két so rt szolgál ki, így g y ak ran  van m in d k é t 
kem ence eg y szerre  üzem ben.

A k em en cék  h o ssztengelyében , függőleges sík 
b an  felvett m etsze te it az 1. ábra m utatja . Az „a” k ép  
a to lókem ence, a  „b” kép a N A C  kem ence m etszete .

A to lókem ence  hagyom ányos három zónás ö tte 
rű  kiképzésű. Az előm elegítő  és izzító zóna k é tte rű , 
alsó té r  és alsó fű tés  is van. A kiegyenlítő  zóna csak 
egy terű . A klasszikus hom lokégős tüzelés a kem ence 
hossztengelyével p árhuzam os. A  füstgáz a kem ence 
betolóoldali v ég én  lép a lefelé fo rd u ló  füstcsa to rnák 
ba, m elyekbe a levegő előm eleg ítéséhez csőnyalábos 
re k u p e rá to ro k a t ép ítettek . A kem en ce  fő m ére te i az
1. áb rá ró l leo lvashatók . A m u n k a té r  szélessége 
6560 m m .

A lé p te tő g e re n d á s  k em ence francia tervek  sze 
rin t készült. A m u n k a té r  négyzónás. Az. előm elegítő  
és kiadé) zóna rö v id . Az. izzító) és kiegyenlítő zónák  
csak boltozati égőkkel fű tö ttek . A füstgáz a kem ence 
hosszának k é th a rm ad áb a n  az izzító és kiegyenlíti) te 
rek  között — a bo ltozaton  át, vagy a kem ence betolási 
végén távozhat. A boltozaton á t  csatlakozó füstgázle- 
szívást á lta lában  lezárják, és a  te ljes elszívás a betolási 
oldal végén lévő füstcsa to rnán  á t történ ik . A k e m e n 
ce szélessége 6 8 0 0  m m , füstgázát re k u p e rá to rb an  és 
fü s tgázkazánban  hasznosítják.

M indkét h en g e rm ű b en  150x150 mm-es b u g ák 
ból indulnak, így a kem encékben főként ezt a szel
vényt m elegítik. Tüzelőanyag földgáz, fű tőérték

1. ábra. A  vizsgált k e m e n c é k  hosszm etszete  

a l  to lók em e nce  

Ы  lép te tőg ere nd ás  k e m e n c e

35600 kj/m 3. A tolókem ence falazatát az 1 .táblázaton, 
a NAC kem ence falazatát a 2. táblázaton m utatjuk  be.

A kem encék egyes  
fa lrészeinek hűlési viszonyai

V izsgálataink so rán  abból in d u ltu n k  ki, hogy a 
to lókem ence h ő n ta rtá sa  az acél ro h a m o s  revésedésé- 
hez és a fen ék  m egrongálódásához, vezethet, 
ezért előnyösebb m egoldás a fűtés teljes leállítása ab 
ból a célból, hogy a kem ence k iegyen lítő  és izzító zó
n á ján ak  h ő m érsé k le te  legalább 850 °C -ra  csökken 
je n . A kem encék üzem i állapotát h ő m érle g ek  felvé
telével rö g z íte ttü k . Ezen belül m é r tü k  a falazatok 
külső h ő m érsék le te it (АСА T h erm o v isio , sugárzó és 
tap in tó  p iro m é te r), té rh ő m érsék le te it és belső fala
zati hőm érsék le teit. A m ért adatokból szám ítógéppel 
szám ítottuk a falazat és az. egyes ré te g e k  hűlési folya
m atá t és a v á rh a tó  belső és külső fa lhőm érsékletet* . 
A szám ításkor feltételeztük:
a/ hogy az á lta lu n k  m é rt tér- és fa lhőm érsék le ti érté 

kek általánosíthatók ;
b/ a kem ence füstcsa to rnái és nyílásai jó l  zá rn ak  ésje-

* A számításban részt vett dr. Szem m elveisz Tamás adjunktus.
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len tő s  töm egű  hideg levegő n e m  ju th a t  a ren d szer 
be;

с/ a  kü lső  falon leadott h ő t a  fal k i tu d ja  vezetni. A  szá
m ítási eredm ényeket a  leá llástó l szám ított 40 ó rá n  
á t ó rá n k é n t táblázatokba fo g la ltu k  össze. A tábláza 
to k  n a g y  terjedelm e m ia tt itt  csak  az egyes tér- és 
fa lrészek  hőm érsékletének  változását bem utató  
d e a g ra m o k a t közöljük.

A  2. ábra a to lókem ence z ó n á ib a  ép ített falazat 
belső  hőm érsékle tének  (u°C ) és hő tarta lm ának  
(g ,G J) változását foglalja össze a  hű lési idő függvé 
ny éb en .
Az á b rá k b ó l levonható fo n to sab b  következtetések: 
a/  A  k e m en c e  boltozata g y o rsa b b an  hűl, m int az o l 

d a lfa lak . A boltozat ádagos h ő m érsé k le te  a k ém én-

г. áb ra . A  to lókem ence e red eti fa lá n a k  h ű té s e  

a l  e lő m e le g ítő  zóna  

Ы  izz ító  z ó n a  

c l  k ie g y e n lítő  zóna

2. táb lá za t 

Kemence zóna/tér falazat anyaga vastagsága mm

Toló- előmelegítő
— boltozat samott 250
— oldalfalak samott 380

thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék samott 380
thermolit 70

— végfal samott 380
thermolit 130
azbesztlemez 10

Izzító

— boltozat samott 250
— oldalfalak szilika 380

thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék dolomit 200
samott 280
thermolit 70

kiegyenlítő

— boltozat samott 250
— oldalfalak szilikatmagnezit 380

thermolit 130
azbesztlemez 10

— fenék magnezit 150
samott 280
thermolit 70
azbesztlemez 10

— végfal szilika 380
thermolit 130
azbesztlemez 10

M egjegyzés: a thermolit term észetes alapanyagú szigetelőtégla. Hővé-

zetési tényező: 2,5 kJlm,h,K.

ce előm elegítő  zónájában  625 °C -ról 205 °C -ra hű l 
40 ó ra alatt, m iközben  az oldalfalak 641 °C -ró l csak 
488 °C-ra h ű ln e k  a hőszigetelés h a ték o n y ab b  m eg 
o ldása m iatt. H aso n ló k ép p en  az izzító zóna 
1198 °C átlagos h őm érsék le tű  b o ltozata  618  “C-ra 
hűl, m iközben az oldalfal hő m érsék le te  800  °C m a 
rad . A k iegyenlítő  zónában  a bo ltozat h ő m érsé k le 
te 1198 °C-ról 552 °C-ra, m íg az o ldalfa lé  1198 °C- 
ró l csak 929 °C -ra  csökken.

Ы A falazat en ta lp iá já t (hő tarta lom ) vizsgálva m egál 
lap íthatjuk , h o g y  az előm elegítő  zó n á b an  a  bolto 
zat h ő ta rta lm a  68% -át, m íg az oldalfal csak 24%-át 
veszíti el. Ez a  viszony az izzító zó n áb an  49% , illetve 
34%, a k iegyenlítő  zónában  54%, illetve 23&. 

c/ A négy fal teljes hővesztesége 40 ó ra  a la tt az e lőm e 
legítő zónában  31%, az izzító zó n áb an  31%  és a ki
egyenlítő zó n áb an  28%.

d/A z oldalfalak h ű lése  a falazat tartó ssága szem p o n t 
jáb ó l m eg en g e d e tt, és je len tő s  k á ro so d ást nem  
okoz. A b o lto za t hűlése viszont a függőboltozat 
é le tta rtam át csökkentheti.

A 3. ábra a  NAC kem ence h ű lésé t m u ta tja  be h a 
sonló m ódon . E bből m egállap ítható : 
a/ Az előm elegítő  zóna boltozata belső fe lü le tének  

hőm érsék le te  1032 °C-ról 488 °C -ra, az oldalfal 
hőm érsék le te  1043 °C-ról 665 °C -ra csökken . Az 
izzító zóna bo ltozata 1095 °C-ról 542, az oldalfala 
1120 °C-ról 721 °C -ra hűl. A k iegyenlítő  zó n a  bol-
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to za ta  kezd etb en  1190, a  h ű tés  végén 589, az o l 
dalfa l kezd etb en  1202, a h ű té s  végén 791 °C-os. (A 
k iin d u ló  hő m érsék le tek  m é r t  értékek.) 

b / A NAC k em ence e lőm eleg ítő  zónájában a boltozat 
h ő m é rsé k le te  53% -kal, az oldalfalaké 36% -kal 
csökken. U gyanez az izzító zónában  50% és 36%, il 
letve a k iegyenlítő  zó n áb an  50% és 34%. 

d  A falazat en ta lp iá ja  az előm eleg ítő  zónában  124,2 
G J-ró l 73,6 G J-ra (40,75% ), az izzító zó n áb an  67,2 
G J-ró l 40,1 G J-ra (40,33% ), a kiegyenlítő zó n áb an
120,0 G j-ról 74,2 G J-ra (38,2%) csökken. Ez azt 
m u ta tja , hog y  a hűlési ten d en c iák  azonosak, m in t 
a  to lókem encénél, vagyis a  boltozat lényegesen  h a 
m ara b b  veszíti el h ő ta rta lm á t, m in t az o ldalfalak.

M in d k é t kem ence fa lazata hagyom ányos ép ítő 
an y ag o k b ó l és tűzálló b e to n b ó l ép ü lt és e z é r t  vi
szonylag  nagyobbak  a veszteségek és a hőkapacitás.

A fa lazat korszerűsítésének  
lehetőségei

A kem en cék  falazatát korszerűsítve az o ldalfa lak  
és végfalak anyagait szálas tűzálló  és szigete lőanya 
gokbó l választhatjuk. Ez leh e tő v é  teszi a  fal en ta lp i- 
á ján ak  lecsökkentését, ezzel a  visszafűtés en e rg ia ig é 
n y én e k  csökkentését.

Az o ldalfal ebben  az ese tben : T olókem encék és 
NAC kem encék : oldalfalak és végfalak
—  szálas tűzálló  anyag: 1400 °C 100 m m
—  szálas tűzálló  anyag: 1250 °C 100 m m
—  szálas tűzálló  anyag. 850 °C 75 m m

A boltoza tokat a NAC k em ence je len leg i m ego l 
d ásáh o z  h aso n ló an  tűzálló  és szigetelő b e to n b ó l ké 
szítve a  4. ábra szerinti hű lési viszonyokat kap ju k .

Az új falazat hűlése az előző falazatétól lén y eg e 
sen e lté rő . A m in t a 4. á b ra  m utatja : 
a/ A  hű lési d iag ra m o t 24 ó rá ra  számítva is a  szálas fal 

en ta lp iá ja  nagy  részét m á r  elveszíti.
Ы Az o ldalfa lak  h ő m érsék le te  gyorsabban  csökken , 

m in t a  boltozatoké. M egjegyzendő, hogy a k e m e n 
c e té r zá rásán ak  tökéletességére a  szálas fal é rzék e 
n y eb b , m in t a  hagyom ányos anyagokból é p íte tt. 
S zám okkal kifejezve: m íg  a  NAC kem ence b o lto za 
ta az e lőm eleg ítő  zó n áb an  az előző falazat (tűzálló  
b e to n ) m egtartásával 24 ó ra  alatt 1074 °C -ról 874 
°C -ra h ű lt (29%), a d d ig  a korszerűsített (szálas 
anyag) oldal- és végfalak hőm érsék le te  1088 °C -ról 
199 °C -ra csökken t (82% -kal). Az izzító zó n a  b o lto 
za ta  1137 °C -ról 932 °C -ra, oldalfala 1167 °C -ról 
238 °C -ra, a k iegyenlítő  zó n a  bo ltoza thőm érsék le 
te 1235 °C -ról 1012 °C -ra, o ldalfa l-hőm érsék lete  
1251 °C -ról 263 °C-ra változott. 

d  A  kem en ce  teljes h ő ta rta lm a  sokkal lassabban csök 
ken , m in t az oldalfalak hőm érsék le te : az e lő m ele 
g ítő  zónáé 66 ,6  GJ-ról 50 ,8  G J-ra (23,73% ), az iz 
zító  zónáé 39 ,0  G J-ról 30 ,0  G J-ra (23,1% ), a  ki
egyen lítő  zónáé 69,2 G J-ró l 54,2 GJ-ra (21,7% ). Ez 
azt je le n ti, hogy a bo ltozat és a fenék en ta lp iá ja  és 
hővezetési viszonyai h a tá ro zzák  m eg a h ű lés  lefo 
lyását.

3. ábra. A  N A C  k e m e n c e  falazatának h ű lés e  

a l  e lő m eleg ítő  z ó n a  

Ы  izzító zóna  

c l  kiegyenlítő z ó n a  

d / k iadó zóna
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A  falazatok értékelése  
periodikus üzem szempontjából

A D im ag-kem encék szá m ító g ép e s  feldolgozásá
ból k a p o tt eredm ények m e g e rő s ítik  a következő ta 
paszta latokat:
a/ A folyam atos üzemű h e n g e rm ű i kem encék falaza

tának  tervezésekor á ltalában  n e m  vették  figyelem 
be az esetleges periodikus ü z e m  követelm ényeit, 
így az egyes falszakaszok h ű lé s i és felfűtési viselke
dése je len tő sen  eltérő.

b/ Az a kívánalom , hogy a k e m e n c e  falazat-hőm ér
séklete csak annyit h ű ljö n , h o g y  az a  falazatot ne 
veszélyeztesse, a h ag y o m án y o s függőboltozatok 
ese téb en  kétnapos leállásnál fű té s  nélkül nem  tel
je s íth e tő .

с/ M eglévő kemencefalak k o rszerűsítésekor legegysze
rű b b en  az oldal- és végfalak an y a g a  változtatható, 
m ert azok mechanikai és kém iai igénybevétele nem 
nagy, így szálas tűzálló an yagok  id e  jó l megfelelnek.

4. á b ra . A  NAC k e m e n c e  ú j fa lá n a k  hűtése  

a l  e lőm eleg ítő  zóna  

Ы  izzító  zóna  

c l  kiegyenlítő zóna  

d l  k ia d ó  zóna

d /  A  korszerű kem encebo ltozatok  ö n tö tt m onolitikus 
m egoldásúak, d e  ez ek  a boltozatok is n agy  hőka- 
pacitásúak. A m o n o litik u s  boltozatok a h ő in g a d o 
zást elviselik, d e  hők ap acitásu k  sokkal nagyobb , 
m in t a szálas tűzálló  és szigetelőanyagokból készült 
falrészeké.

e / A  boltozatot is kész íth e tjü k  szálas tűzálló  anyagbó l, 
pl. előfeszített Z b lokkokból, de ezt m eg n eh ezíti 
to lókem encéknél a  nagy  áram lási tu rb u len c ia  
okozta erózió, b o lto za ti égős kem encéknél a  nagy 
hőm érsékleti csúcs és az áram lási erózió  az égők  
környezetében.

fi A  legnagyobb p ro b lé m á t a m egfelelő szilárdságú , 
kis hőkapacitású és kém iailag  a salaknak ellenálló  
fenék  kialakítása je le n ti.
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Ö sszefog la lás

M eglévő kem en cék  g y ak ran  n em  alkalm asak p e 
r io d ik u s  ü ze m h e z , m ert a fa lazat egyes részei n in cse 
n ek  egym ással hő techn ika i sz in k ro n b a n , egyes fa lré 
szek, k ü lö n ö sen  a boltozatok é le tta r ta m a  csökken, és 
je le n tő s  energ iaveszteség  lép  fel a  falazatok nagy h ő 
k ap ac itása  m ia tt. Ezért leállás a la tt h őn  kell ta rta n i 
őket, am i to lókem encéknél acélveszteséget és h ő 
veszteséget, lép te tő g eren d ás  k em en cék n él hővesz te 
séget okoz. H a  ilyen  k em encéket period ikus ü ze m re  
a lkalm assá  kell ten n i, akkor a  kem ence szerkezetét 
k o rszerű síten i célszerű  az alább i szem pon tok  szerint:
1. A falazat hőkapacitását a le h e tő  legkisebbre célsze 

rű  c sö k k e n te n i a szigetelőképesség növelése m el 
lett, hogy az en erg iaszükség le t csökkenjen.

2. O lyan  tű zá lló  anyagokat cé lsze rű  választani, m e 
lyek jó l  b ír já k  a hő in g ad o zást, így é le tta r ta m u k  
nem  csökken  lényegesen p e r ió d u so s  üzem b en . A 
falazat a n y a g án ak  a fenti követe lm ények  k ie lég íté 
se m elle tt ki kell elégíteni a  hőállósági, m echan ika i

szilárdsági, kém iai e llenállóképességi követelm é
nyeket.

3. Előnyös o ly an  falszerkezetek k ia la k ítá sa , melyek 
h ő kapacitása  egym ással „ sz in k ro n b a n ” van, vagyis 
az egyes fa lrészek  hűlési görbéi k ö z e l azonosak.

4. A falazat, az a jtó k  és a csa to rn an y íláso k  jó  záróké
pessége fo n to s  kívánalom , ezért e z e k e t  a  szerkeze
teket is e lle n ő riz n i kell, és szü k sé g  sz e rin t át kell 
alakítani.

A fe lad a t m eg o ld ása  ma m ég a k a d á ly o k b a  ütkö 
zik. Ilyenek a  szálas tűzálló an yagok  zsugorodásával 
és szilárdságával kapcsolatos p ro b lé m á k , a képlé
keny tűzálló  an y a g o k  jelentős h ő k a p a c itá sa , a szórás
sal felvitt a n y a g o k  —  főként a szálas tű z á lló  anyagok 
—  in h o m o g en itá sa , nehéz rö g z íth e tő sé g e , a nagy szi
lárdságú, d e  kis hőkapacitású a n y a g o k  h iánya, a szá
las anyagok  érzékenysége a F eO -val szem ben, stb. 
Ezek m ia tt a  tű zá lló  anyagok t e r ü le té n  további fej
lesztés szükséges.

A fenti nehézségek  ellenére új k e m e n c é k  építése
kor és m eglévő kem encék ko rszerűsítésekor a periodi
kus üzem  feltételeit is célszerű figyelem be venni.

A korszerű meleghengerlés technikája
és technológiája

V O IT H  M Á R T O N

A cikk rúd-, profil- é s  lapostermékeket 
gyártó acél meleghengersorok várható 
fejlődési irányait elemzi. A nagyobb 
változás a hengereltáru-termelés 
rendszerében, és nem a hengersorok 
felépítésében várható. A lapos termékek 
öntő-hengerlése jelenti napjainkban az 
egyik legtöbbet ígérő techonológiai 
újdonságot.

Bevezetés

A m űszak i fejlődés egyik legfon tosabb  je llem ző je  
a  szerkezeti anyagválaszték  á lla n d ó  bővülése. Az 
acélfe lhasználás részaránya a  jö v ő b e n  —  pl. a  m ű 
an y a g  ja v á ra  —  bizonyosan változik. Az előrejelzé-

V olth M á rto n  1957-ben szerzett kohásztechonológusí oklevelet a z NME Ko
hómérnöki Karán. 1977-ben a műszaki tudom ány kandidátusa, 1984-ben a 

műszaki tudomány doktora fokozatot szerzett. Jelenleg a Miskolci Egyetem  
K ohógéptani é s  Képlékenyalakitási Tanszékének egyetem i tanára. Kutatási 
területe: a cél és  alumínium képlékeny alakítása (hengerlés, húzás, csőgyár 
tás, kisajtolás stb.), alakítógépek tenrezése é s  üzem eltetése. Az OMBKE-nek 

1968 óta tagja.

sekből az o n b a n  levonható  az a k ö v e tk ez te té s , hogy az 
acél —  v á rh a tó a n  jóval 2000 u tán  is —  pótolhatatlan  
m arad . Ez te rm észe tesen  nem  zá rja  k i, h o g y  egyes te
rü le teken  n e  legyenek  olyan v e rse n y tá rsa i, amelyek 
helye ttesíten i fogják. Ilyen v e rse n y tá rsk é n t elősor- 
ban  az a lu m ín iu m , a polimerek és a  n em esfém  szer
kezeti an y a g o k  jö h e tn e k  szóba.

B izonyos te h á t,  hogy a „v ask o rszak ” végére uta 
ló jó so lga tások  m egalapozatlanok. A z acé l a mai tech
nika egyik, eg y e lő re  kétségtelenül leg fo n to sab b  épí
tőanyaga. L é te  az egyéb anyagok fe jlő d é sé t és terje 
dését inkább  ösztönzi? mint gátolja. A c é lra  a jövőben 
is szükség lesz, d e  m inél fejlettebb ip a r i la g  egy or 
szág, an n á l lassabban  fog növek ed n i a z  acélszükség
lete. A világ acéligényének n ö v ek e d és i ü tem e pedig 
a po litik a i-tá rsad a lm i viszonyok a laku lásának  is 
függvénye lesz.

A fejlődési tre n d e k

A k ép lék en y  alakítás, mint az a c é l tulajdonságait 
jav ító  és m eg je len ési formáját m e g h a tá ro z ó  művelet, 
a messze tá v la tb an  is biztosan m e g ta r tja  jelentőségét.
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A b e lá th a tó  jövőben a rra  sem  kell számítani, hogy a 
h e n g e rlé s t másfajta a lak ító m ű v e le te k  háttérbe szo
rítják. A fo rgó  hengerekkel fo ly am ato ssá  tett nyújtó- 
és alakítókovácsolás fél é v e z re d e  fe lism ert elve — az. 
alakítás tetszőleges tag o lh a tó ság a  és  véghezvihetősé- 
ge rév én  —  egyelőre u to lé rh e te tle n  lehetőséget ad a 
m érn ö k  kezébe, m égpedig m in d  a  technológiai igé 
nyek és a  technikai fe lté te lek  összehangolásában, 
m ind a term elékenység n ö v e lé sé b e n .

N em  várható, hogy a k ö ze ljö v ő b e n  a különleges 
és az. egy  m enetben k ü lö n leg esen  nagy  alakítást adó 
m ű v e le tek  nagyipari m é re te k b e n  elterjednek (rúd- 
sajtolás, lengőpofás e lő n y ú jtó g é p , bolygóhengeres 
h e n g e rso r  stb .) (l.ábrn). H e ly e n k é n t, néhány külön 
leges fe la d a t megoldásában a z o n b a n  kiegészíthetik a 
tö m eg te rm e lő  h en g erso ro k at, n övelve  a vaskohó
ip ar term ékválasztékát és a k isü z e m e k  versenyképes

ségét.
Az elkövetkező évtizedek fe jlő d é se  valószínűleg a 

racionalizálási törekvések fo ly ta tá sá b a n  fog megnyil
v ánu ln i. Nagyobb változás* az e g é sz  hengereltárú- 
te rm elés rendszerében és n e m  a hengerso rok  felépí

tésében  várható . A folyam atos ö n tő m ű  korszakalkotó 
je le n tő sé g ű  előnyei ugyanis csak  az egész gyártási 
re n d sz e r  gyökeres racionalizálása u tá n  aknázhatók 
ki. A szükségszerűen te r je d ő  k ö z p o n ti  termelés- és

1. á b ra . Gyorsalakító e ljá rá s o k

folyam atirányítás p e d ig  erősíti a különböző szem lé 

le tű  ésjellegű term elő eg y ség ek  harm onizáló  vonása 

it és segít elsorvasztani az összhangot zavaró tényező 
ket.

Az energiaválság á lta l kiélezett gazdasági v er 

sen y b en  két tényező  k ap  m in d  nagyobb fon tosságo t 

a  n ap i term elésben és a  fejlesztésekben:
—  az. önköltség csökken tése , főleg az anyag- és e n e r 

giafelhasználás ja v ítá sa , valam int a te rm e lék en y 
ség  növelése rév én ,

—  a hengerelt te rm é k e k  használati é rték én ek  növe 
lése, azaz a fe lhasználás gazdaságosságának ja v ítá 
sa, a m echanikai, a lak i és felületi tu la jd o n ság o k  
szintjének és eg yen le tességének  javítása, az á tlag 
m éretek csökkentése stb.

A hengerm űvi tech n o ló g ia  további fe jlődésének  

legfőbb  jellemzője b izonyosan :
—  a hengerelt d a ra b o k  töm egének  és k iin d u ló  szel

vényének folyam atos növekedése,
—  az ütem idők csö k k en ése  a m anipulációk  g y o rsu 

lása és a hengerlősebességek  növekedése rév én ,
—  törekvés a g y á rtá sm e n e t folyam atossá té te lé re , va 

lam int
—  a hengerlendő a n y a g  m inőségei és alaki követel 

m ényei szerinti specia lizálódás lesz.
A fejlődés fő irán y zata i bizonyosan az u to lsó  év-
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2. ábra. Hengersorok jellemző paraniéterel

3. ábra. Átépíthető profllhengerállvány

tized e k h ez  hason lók  lesznek év e zre d ü n k  végéig: az. 

e z re d fo rd u ló  h en g erso ra i valószínűleg  a m a korsze 

rű n e k  m in ő síte tth ez  h aso n ló  fe lép ítésűek  lesznek. 

Úgy látszik ugyanis, hogy m áig  m in d en ü tt sikerü lt 

m eg ta lá ln i azt az a lap k o n cep ció t, am ely a ko rszerű  

és gazdaságos nagyüzem i te rm e lé s  feltételeit m e g te 

rem ti. Ezen gyártási elveknek a je len tő ség é t az. ad ja  

m eg, hogy a tech n ik a  újabb e red m én y e in e k  fe lhasz 

nálásával a m űszak i m egoldások  fejleszthetők, a. ka 

pacitás m egsokszorozható , a  m inőségi és gazdasági 

jellem zők lényegesen  jav íth a tó k .
A rú d -id o m so ro k  te rm e lése  a közeljövőben való 

sz ín ű leg  csak gyengén  növekszik . Új sorok ép ítésé t 

te h á t sokkal inkább  a gazdasági-m inőségi követe l 

m ények , m in t a  m ennyiségi igények  fogják m eg k ö 

veteln i. A lig h an em  valam ennyi új közép- és n e h é 

zsor univerzál-k iv ite lű  lesz. A finom sori ta rto m án y 

ban  a többvonalas f olytatólagos so rok  lesznek a jö v ő  

h en g e rso ra i.
A lem ezso ro k  fajlődésének irányzatai tiszták és 

világosak: b izonyos, hogy a leriiezsorok létének fe lté 

te le  a közeljövőben a jól szabályzón szélesszalagsori 

készsor, illetve a du rv a lem ezso ri vastagságszabályo 

zás lesz.
D ró tgyártásra  m inden bizonnyal csak folytatóla 

gos, d ró tb lo k k b an  végződő sorok  fognak épüln i, h i 

szen egy ilyen so r egyenes h engerléskor is gazdaságos.
A legfontosabb h engerso rtípusok  jellem zőinek 

élejáró  szintjei várhatóan az 2. ábra szerint alakulnak.

Néhány további prognózis

Kis sze lvények  gyártására m á r  n ap ja in k b an  is 
e red m én y ese n  alkalm azzák a h e n g e re k  kihasználá 
sának javítását szolgáló, felhúzható kem én y fém  gyű
rűket, am elyek  segítségével a kis té te le k  hengerlésé 
nek  gazdaságossága javítható. Sok h e ly ü t t  foglalkoz
nak a m ó d szer nagyobb  szelvényekre való  kiterjesz
tésével.

A mai hengerállványok pontos és m erev  kivitelű
ek. Amíg a hagyom ányos közhépsori állványok merev
sége 1,7 N M /m m  k örü l volt, a m aiaké kb. 2,3 MN/mm. 
A világcégek igen  sok könnyen á té p íth e tő  állvány- 
típust alakítottak ki.

Ezek közül k iem elhető  az a m e g o ld á s , amelyben 
az. állvány felső  részébe a felső, a lsó  ré széb e  az alsó 
henger, a k ö zép ső  —  betét — részbe p e d ig  függőle
ges h en g e rek  v a n n a k  bépítve. Az a lsó  +  felső részből 
k ialakított á llv án y  duókén t, a h á ro m ré sz e s  univer- 
zál-áliványként do lgozik  (3.ábra).

K ism ére tű , n e m  különleges re n d e lte té s ű  rúda 
célok g y á rtá sá ra  több  helyen szívesen használják az 
ún. hasítóhengerlést. Ez a n ag y term elékenységű  m ód 
szer lap o sv ash en g erlés  jellegű és csak  az utolsó szú
rásokban a lak íta n a k  ki több önálló szelvényt.

Egyre n ag y o b b  jelentőségre tesz. s z e r t  az. utóbbi 
években —  és a  szállíthatóság fe lté te lé v é  válik — a 
hengerelt á ru  (fő leg  idomacél) k o n ze rv á lása , párhu 
zam osan a k o rró z ió á lló  acélfájták terjedésével. A 
konzerválás a la p ja  a  védőréteg jó  ta p a d á sa , amely
nek feltétele a  fém es, kissé érd esíte tt é s  száraz felület. 
A revétlen ítés szokásos módja a fé m sz ó rás  0,2 ...l 
m m  szem n ag y ság ú  szemcsékkel (é rd e ssé g  kb. 50 
m ikrom éter). A fe lh o rd o tt védő- (lak k )-ré te g  vastag
sága 15...20 m ik ro m éter. A szárítás kb . 4 0 0  fokos le
vegő átfúvásával tö rtén ik . Igényes te rm é k e k e t gyár
tó  h en g e rm ű v e k b e n  természetes a  p ác o lá s  és a hor 
ganyzás, ille tve a  legkülönfélébb fe lü le tb ev o n ás  is.

Öntvehengerlés

Váltott szélvéges hergerléskor a  d a r a b  gyorsan 
hűl, d e  a h ő m é rsé k le t (és a m ére t) a  hossztengely 
m entén  nag y jáb ó l azonos: a végek u g y a n is  felváltva 
kerü lnek  a h ű lé s  szem pontjából h a s o n ló  helyzetbe, 
fo ly tató lagos so ro n  a hűlés lassúbb, d e  a  buga (előle- 
mez.) m in d en  p o n tja  helyzetével a rá n y o s  ideig tar 
tózkodik (és h ű l)  szabad levegőn, h a  a  hű lést nem 
akadályozzák m eg .

Ezzel a  h á tsó  vég irányában m in d  a m ére 
tek ,m ind a sz ilá rd ság  növekszenek. És ez a műszaki 
fejlődés egyik e llen tm ondása: a te c h n ik a i szem pont
ból leg k o rszerű b b  m egoldást je len tő  folytatólagos el
rendezés egy d a ra b o n  belül 50... 150 fok  hőm érsék 
le tkü lönbséget is p rodukálhat.
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Ahol m inden technológiai p ro b lé m a  megoldását 
új eszközök beépítésétől várták , a  folytatólagos sor elé 
hőkiegyenlítő  kemencét ép íte ttek . Az „egy hengersor 
—  egy kem ence” elv valaha h ih e te tle n n e k  ítélt megva
lósulása te tte  lehetővé, hogy  f in o m  drótsorokon a
10...20 m -es buga folyam atosan fusson  a kemencéből 
az ajtótól kb. 5 m-re levő első hengerállványba.

A m ásodik-harm adik g e n e rá c ió s  szélesszalag so
ro k  készsorán  a gyorsításos h e n g e r lé s  egyenlíti ki az 
első és h á tsó  vég közötti h ő m érsék le tkü lönbséget. Az 
alig több , m in t 10 éves ta lá lm á n y  —  az előlemezte- 
kercselő vagy ismert nevén a  coilbox —  a hőmérséklet
különbség keletkezésének o k á t küszöböli ki.

A folytatólagos e lrendezés é s  a  nagy  végsebesség 
gyö k eresen  megváltoztatta a  h en g e rso ro k  hőm ér 
sékleti viszonyait is. A 20...30 m /s -m a l hengerlő-soro- 
kon  a d a ra b  felm elegedésének e lk erü lése  intenzív 
h ű tő re n d sz e r  kiépítését k ö v ete li m e g . A drótsorokon 
fennáll a túlm elegedés és a  tú lz o t t  reveképződés ve 
szélye. A kifutó  szál gyorsíto tt h ű té s e  szélesszalag- és 
d ró tso ro k o n  technológiai szükségszerűséggé vált, 
am ely ö n k é n t kínálja a h e n g e ré sz e k n e k  a minőségja 
vítás lehetőségét: a h en g e rlé s  fo lyam atába iktatott 
hőkezelést.

A h en g erlés  technológiája —  a m in t a vázolt n é 
h ány  p é ld a  is mutatja —  n a g y ré sz t kis lépésekben, a 
fejlesztések során adódó ú ja b b  p ro b lé m á k  m egoldá 
sa ú tján  fejlődött. Minőségi v á lto zá s t, nagyobb lépést 
a  fo lyam atos öntés és a k ö zv e tle n  u tá n a  történő h e n 
gerlés megvalósítása hozott.

A  folyam atos öntőm ű a  h en g e re ltá ru -te rm elés  
fo lyam atossá tételére irá n y u ló  tö rek v é sek  új, fo rra 
da lm i je len tő ség ű  e red m én y e . A  tuskóból történő 
b u g ah e n g erlé s  m űveletsora b o n y o lu lt. A kokilla- és 
tu skóm an ipu láció  elég k ö rü lm é n y e s .,  A folyékony 
acélból 6-12  óra m últán lesz fé lte rm é k  és fennáll a 
tuskókészletképzés lehetősége.

Folyam atos öntőm űvel a  fo ly ék o n y  acélból, sőt a 
beté tbő l 1 ó ra  alatt fé lterm ék  lesz. A  term elésirányí
tás kényszerhelyzetben a fo ly é k o n y  acélból nem ké
p ezh e t készletet a feldolgozás lehe tő ség ein ek  eldön 
téséig.

A folyam atos öntőm ű je l le m z ő i  a blokksoréval 
é p p e n  ellentétesek: am íg a b lo k k s o r  bármely üzem 
b en  eredm ényesen  tud d o lg o z n i, az  ön tőm ű az egész 
gyártási rendszer m esszem enő  szervezettségét és 
eg y ö n te tű ség é t követeli m eg . H a  ez megvalósul, 
e re d m é n y e i a blokksorét so k sz o ro sa n  felülmúlják. 
E llenkező esetben azonban a  v á r t  e redm ények je len - 
tős része elm arad.

A folyam atos öntés b ev e ze tésé v e l az acélgyártó és 
az a lak ító  m űveletek ú jszerű  k a p c so la ta  valósul meg. 
E n n ek  a m ódszernek az e lő n y e it sokáig  elsősorban a 
h en g e rlésén é l 10...15%-kal k e d v e z ő b b  anyagfelhasz
n á lásb an  és a blokksori e n e rg ia rá fo rd ítá so k  m egta 

karításában  látták. A folyam atos öntés korszakalko tó  
je len tő ség é t a v a ló ság b an  a bugagyártás fo lyam atos 
sá  tétele, valam int az ö n tö ttv as  kokillák h ű tö tt  k ris tá 
lyosítóval való fe lcseré lése  ad ja  m eg. A b u g a ö n tő g é 
p e k  term előképessége m a  egy kis-, vagy közepes ka 
p ac itású  b lokkso rénak  felel m eg. A g y árth a tó  m ére t 
sz in te  korlátlan, és az ö n th e tő  m inőségek is gyorsan  
szaporodnak.

Teljes é rté k ű n ek  a  fé lte rm ékek  fo lyam atos ö n té 
se  akkor tek in thető , h a
—  az acélgyártó és az ö n tő  berendezés ü ze m m e n e te  

összekapcsolható,
—  az egymásra ö n té s  egyéb  feltételei is ad v a  van n ak .

Az öntőm ű te r je d é se  az elm últ években  a z é rt tu 
d o t t  felgyorsulni, m e r t  ezek  a fe lté te lek  m in d  n a 
gyobb  m értékben te ljesü ltek .

A folyam atosan ö n tö tt  félterm ék közvetlen  h e n 
g erlése  (DR: direct rolling) és a  m elegbeté tes h e n g e r 
lés  (HCR: hot charge rolling) —  ha m egvalósul —  új fe 
je z e te t  nyit m eg az acé.lm ű és a h e n g e rm ű  kapcso la 
táb an : a két ü ze m n e k  sz in te  együtt kell „ lé legezn ie”. 
A z összekapcsolás te rm észe tesen  csak m agassz in tű  
folyam at- és term elésirány ítással, 100%-ot m eg k ö ze 
lítő  minőségi p ro g ram szerű sé g g e l —  vagyis egy  sor 
előfeltétel teljesítésével —  lehetséges.

Közvetlen h en g e rlé sse l kb. 1 GJ/t; m eleg  k em en 
ceb e té tte l 0 ,4...0,6; az  ö n tö tt  fé lterm ék  h ő ta rta lm á 
n a k  hővisszanyerő k azán b an  való hasznosításával 
0 ,2 2  GJ/t en erg iam eg tak a rítá s  é rh e tő  el. K özvetlen 
h engerléskor a re v ek ép z ő d és  csökkenése ré v én  e lé r 
h e tő  anyagm egtakarítás 0,5% körül van. J a p á n b a n  
m a  m ár az ü zem ek  k é th a rm a d á b a n  50% -nál n a 
gyobb  m elegbetétes a rá n n y a l dolgoznak. Az átfu tási 
id ő  ezzel összefüggésben  a korábbi 3,5 n a p ró l 0,5 
n a p ra  zsugorodott.

Lapos term ékek  
öntő-hengerlése

A m elegszalaggyártás folyam atos ön tő /k ristá lyo- 
sító /-hengerlő  tech n o ló g iá já t m egelőző, fo lyam atos 
ö n té s re  (kristályosításra) alapozott —  m a h ag y o m á 
n y o s — gyártási m ó d sz e ré n e k  az a jellegze tessége, 
h o g y  az öntött lem e z b u g á t (bram m át) leh ű tik , fe lü le 
t é t  szükség sze rin t ja v ítjá k  és csak ez u tán  izzítják és 
h en g erü k ; előbb n y ú jtó so ro n , m ajd re n d sz e r in t 5...7 
állványos folytatólagos so ron  (ritkábban Steckel-so 
ro n ) . Ez a g y ártástechno lóg ia  az 1960-as évek  ó ta  vi
lágszerte elterjedt.

E rre a tech n o ló g iá ra  az is jellem ző, hogy  az ö n 
tő m ű  önálló üzem egység , és egy nagykapacitású  m e- 
legszalagsort csak többszálas ö n tő g ép  képes kiszol
g á ln i. A folyam atosan ö n tö tt laposbuga vastagsága 
k b . 200 mm, szélessége alkalm azkodik a  h e n g e rso r 
gyártm ányválasztékához.
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Az ö n tő  (k ristá lyosító )-hengerlő  m elegszalagy- 
g y ártá sn ak  a hagyom ányossa l szem beni je lleg ze tes 
sége az, hogy az ön tő - (kristályosító-) gép rő l a  b ra m - 

m át közvetlenü l —  közbenső le h ű té s  nélkül —  izzító 
kem encébe, m a jd  o n n an  készsori h en g erlésre  ad ják . 

A  techno lógai sajátosságai:
—  m ivel az ö n tö tt  b ram m át n em  h ű tik  le, felü letjav í 

tást n e m  ik ta tn a k  közbe, e z é r t  a  felü letnek  tisz tá 
n ak  és é p n e k  kell lennie,

—  m ivel az e lőnyú jtás  e lm arad , e z é rt a b ra m m a vas 
tagsága k ö rü lb e lü l 50 m m , ezzel a  vastagsággal 
készsorra a d h a tó .

Az ö n tö tt szalagok vastagságának  csökken tését a

h = 60 mm

4. ábra. Különböző vastagságú bugák szövetszerkezete

5. ábra. SMS-CSP típusú öntö-hengerlö berendezés 
1: CSP öntőgép 
2: Hőkiegyenlító kem ence

3: CSP hengersor 
4: Lamináris hűtőszakasz 
5: Kohószint alatti csévélő

6. ábra. MDH-ISP berendezések 
1: Merülőcsöves kristályosító 
2: Hőkiegyenlítő kem ence  
3: CoH-box

4: Hökiegyenlítő kem ence  
5: Négyállványos hengersor 
6: Hűtószakasz 
7: Csévélő
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7. ábra. A CVC 4 hengerrés-szabályozó rendszer

m elegen  h en g e re lt kész te rm ék  m echan ika i tu laj 

donságaihoz szükséges m inim ális á th e n g e rlé s  is 
m eghatározza.

A nagyobb k eresz tm etsze tű  b u g ák  fo lyam atos 

öntésekor, illetve h e n g e rlé se k o r szerzett tap asz ta la 
to k  azt b izonyíto tták , h o g y  az acélok m inőségétő l 

függően  m integy 10... 14-szeres áthengelés vo lt szük 

séges az ö n tö tt szál belső  szerkezetének és m e c h a n i 
kai tu lajdonságainak  teljes átalakításához.

A vékonybram m ából tö rtén ő  gyártás so rá n  fellé 
p ő  hatások —  e lső so rb an  a finom abb p r im é r  szövet 

és a hengerléskor k ia laku ló  feszültségi á llap o tn ak  az 

ú jrakristá lyosodást seg ítő  ha tása  — azt e re d m é n y e 
zik, hogy a v ék o n y b ram m ák  szövetszerkezetének  át-
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8. ábra. A módosított Steckel-berendezés vázlata
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alak ításához e leg en d ő  a 4-szeres á th en g e rlés  is. Egy 
60 m m  vastag b ra m m á b an  ugyan is a  d en d rittáv o lság  
k isebb m in t fele a 200 m m -es vastag b ra m m á b an  
m é rtn e k . A  m ásik  je le n tő s  kü lönbség  az, hogy 
u g y an o ly an  acélm in ő ség ek et vizsgálva a  vékonyb- 
ra m m a  ese téb en  kiválásokat egyálta lán  n em  tap asz 
taltak . A 3. á b rá n  lá tható  egy hagyom ányos vastag és 
egy v ék o n y b ram m a szövetszerkezete.

Ezek u tán  vizsgáljuk m eg  a különböző típusú önt- 
vehengerlő  eljárások képlékeny alakító egységeit.

Az 50-80 m m  vastag b ra m m á t előállító, függőle 
ges kokillával m ű k ö d ő  eljárások , úgy m in t a  VOEST 
Alpine (VAT) ős di Danielii a  hagyom ányos ö t, vagy h a t 
állványos szélesszalag folytatólagos so rt alkalm azzák, 
viszonylag n ag y  m u n k a h e n g e r  á tm érővel (Dmh=
660 ...700  m m ).

Az állványok kivitele és szerkezete m egeggyezik  
a  h ag y o m án y o s sorok állványaival, azzal a  k ü lö n b 
séggel, hogy  a v ék o n y b ram m ák  ese tében  nagy az áll 
v ányokra  h a tó  terhelés, m e rt a  v ékonybram m a vas 
tagsága 50-80% -kal nagyobb , m in t az elő-lem ez vas 
tagsága.

A SCHLOEMANN-SIMAG  (továbbiakban SMS) 
cég  (4.ábra), va lam in t a  Mannesmann Demag Hiitten- 
technik (továbbiakban: M D H ) cég (5.ábra) csak négy 
h en g e rá llv án y t alkalm az. Ez az SMS cégnél azt e r e d 
m ényez te , hog y  az állványok a hagyom ányos so rok

állványaihoz k é p e s t sokkal nagyobb te rh e lé s t kap 
nak, ezért szü k ség es a  hengerrés p ro f iljá n a k  tág  h a 
tá ro k  között v é g z e tt állandó szabályozása, am it h id 
rau likus h en g e rh a jlítá ssa l, részben  p e d ig  C V C  sze- 
xohengeres állítással végeznek (6. ábra).

Ezzel sze m b e n  az MDH cég n ég y  á llványa sokkal 
kisebb te rh e lé s t k ap , m inthogy az a lak ítás  nagy ré 
szét a kristályosító  u tán  elhelyezett görgőállványok  
azonnal és így viszonylag kis energ iával végzik, ezért 
a  négyállványos so rb a  15 m m  v astag  szalag  fu t be. 
V ég ered m én y b en  az állványok te rh e lé se  m egegye 
zik a hagyom ányos széles szalagsorok u to lsó  négy áll
ványának terhe lésével.

Az ed d ig ie k b e n  ism ertetett e lre n d ezé sek b en  sú 
lyos e lle n tm o n d á s t találunk, m é g p e d ig  azt, hogy a 
két egységnek —  az öntőgépnek és a  h en g e rso rn a k  
—  eltér az o p tim á lis  sebessége. A 4-6  állványos h e n 
gersor két o k b ó l n e m  képes ugyanis az ö n tő m ű  kilé 
pő  sebességének m egfelelő indu lósebességge l h e n 
gerelni. E gyrészt ez a sebesség az első  h e n g e re k  szá
m ára  olyan h o ssz ú  érintkezési id ő t je le n t ,  hogy a 
hen g erek  fe lü le te  károsodik, m ásrészt a  lassú á thala 
dás m iatt a  h e n g e re lt  szál a h e n g e rso ro n  az op tim á 
lisnál jóval n ag y o b b  m értékben le h ű ln e .

Ezt az e lle n tm o n d á s t csak ú gy  le h e t  feloldani, 
hogy az ö n tő m ű  folyam atosan, kis sebességgel dol 
gozik, a h e n g e rs o r  ped ig  a p e rió d u s id ő n e k  m integy 
eg y h arm ad a  a la tt  nagyobb sebességgel hengerel, 
m ajd  ü resen  já r .  A  kétféle ütem  közti k ü lö n b ség e t p e 
d ig  egy h ő n ta r tó  p u ffe r szerepét b e tö ltő  hosszú  átfu 
tó kem ence eg y en líti ki. Ezt a k e m e n c é t azok a tele 
pítések m in d  tarta lm azzák , am elyek hossza 70-120 
m éter.

A fenti sa já to sság  egyben azt is je le n ti ,  hogy az 
így te lep ített h en g e rso ro k n ak  a k ap a c itásá t az öntve- 
hen g erlésk o r n e m  lehet kihasználni, a m it az is jelez, 
hogy a h en g erá llv án y o k a t relatíve k iseb b  teljesítm é 
nyű m otorokkal látják el, és ezek p e rio d ik u s  tú lterhe 
léssel dolgoznak, am i azok hatásfokát eléggé rontja.

K edvezőbb m egoldás az, ha az ö n tő m ű  u tá n  egy 
kisebb te lje s ítm é n y ű  hen g erso rt a lk a lm azn ak . így 
jö h e t  szóba egy  k v artó  S tecM -hengersor (7. és 8. ábra) 
vagy egy fo lyam atosan  forgó és h e n g e r lő  Platzer- 
rendszerú bo ly g ó  h en g e rm ű  (9. és 10.ábra.)

A S teckel-sor esetében két m elegcsévélő  kem en 
ce is szükséges, a m i kétségtelenül kö ltségnövelő  té 
nyező, de m é g  m in d ig  olcsóbb, m in t a  ki n e m  hasz 
ná lt plusz h á ro m  robusztus hengerállvány . A  bolygó 
h engeres h e n g e r s o r  viszont azért k edvező , m ert ez 
zavar nélkül k ép e s  m egoldani a te lje sen  folyam atos 
ö n tés-hengerlés  m űveletét és an n a k  b e ru h á z á s i költ
sége is kedvező.

Ez u tóbb i ese tb e n  is található egy  rö v id  á tfu tó  ke
m ence, ez a z o n b a n  csak a szalagon b e lü li h ő m érsék 
let k iegyen lítésére  szolgál.
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10. ábra. Krupp Ecco-Mill berendezés

11.ábra. A bolygóhengeres alakítás elve
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V A SK O H Á SZ A T

A mikroötvözött acéllemezek 
meleghengerlése

BÁRCZY PÁL —  GÁCSI ZOLTÁN —  TRANTA FERENC

A szerzők a mikroötvözött acéllemezek 
meleghengerlésekor lejátszódó kiválási, 
átalakulási és újrakristályosodási 
folyamatokat elemezték. Megállapították, 
hogy a mikroötvözött acélok mechanikai 
tulajdonságainak leírásához a lineáris 
modellek továbbfejlesztésére lenne 
szükség.*

Bevezetés

A m eleghengerlés az a n y a g  szem pontjából egy 
sze rre je le n t term ikus kezelést és képlékeny alakítást, 
am it egy szóval termorrwchanikus kezelésnek nevez 
nek. Míg a  képlékeny alakítás m é rté k é t az e lőállítan 
dó  anyag geom etria i m ére te i h a tározzák  meg, a  m ű 
velet term ikus lefolyását k ü lö n b ö ző  szem pontok sze 
r in t lehet m egtervezni. A  g y á r tó  cég filozófiája sze 
r in t fontos lehet:
—  az alak ítógép  élettartam -növelése ,
—  a term elékenység,
—  az energ iatakarékosság  vagy
—  a gyárto tt anyag m inősége.

M a a piacgazdaság  k o rá b a n  a  legnagyobb súlyt 
az anyagm inőség  kapja: az an y a g  hőm érséklet-válto 
zásának em ia tt o lyannak kell len n ie , hogy az acél 
szerkezete optim ális legyen, tu la jd o n ság ai p ed ig  a k í 
vánalm aknak  m egfeleljenek. Az acéllem ez tu la jd o n 
ságai közül leginkább a sz ilárdság  és a szívósság függ

* A  sze rző k  k ö sz ö n e tü k e t fe jezik  k i a D u n a i V asm űnek  ku ta tóm unká juk  

tám ogatásáért.

Gácsl Zoltán e g y e te m i adjunktus, 1 9 7 4 -b en  s z e r e z te  diplom áját a  M isko lci 

E gye tem  K o h ó m ém ö k i Karán. 1977-ben  d o k to rá lt a z  eu tekto idos a c é lo k  izo
termái a u s te n i te s e d é s é n e k  tém akörébő l. É rd e k lő d és i területei: fém tan i fo 
lyam atok s zá m ító g é p e s  m o d e lle zé se , m ik r o s z e r k e z e t vizsgálata autom ati 

k u s  kép e le m zó  seg ítsé g é ve l, m ik ro sze rke ze t é s  a  m echan ika i tu la jdonságok  

kapcsolata.

Tranta Ferenc e g y e te m i d o cen s , 195 9 -b en  s z e r e z te  m e g  diplom áját a  M is 
ko lci E gye tem  K o h ó m ém ö k i Karán. 1968 -ban  ava ttá k  m űszaki doktorrá. K an 

d idá tusi d issze r tá c ió já t a m elega lakító  s z e r s z á m a c é lo k  h ő k e z e lé sé n e k  té 
m akörébő l 1985 -ben  véd te  m eg . É rd e k lő d és i te rü le te  a va sö tvözetek  fé m ta 

na é s  h ő k eze lé se , kü lö n b ö ző  fém tani v izsgá la ti eljárások.

Bárczy Pál 1965-ben szerze tt ko h ó m ém ö k i o k le ve le t a z  NME-n. A m űszaki tu 
dom ányok kandidátusa, disszertációjának tém ája: AlM gSil nem esíthető ö tvöze t  
fém tani vizsgálata. Je len leg  a M iskolci E g y e te m  F ém tani Tanszékének vezetője . 

Kutatási területe: m aradó feszü ltségek  vizsgálata, kristályosodás, gravitációs e f 

fektusok. 1965 óta a z  OMBKE, 1970 óta a z  ELFT é s  1988 óta a MANT tagja. Ér

d ek lődési területe: szerkezetvizsgálat, k ü lö n le g es  ötvözetek.

1. ábra. A nagy szilárdságú gyengén ötvözött szerkezeti acélok fej
lődése az évek folyamán

a m eleghengerlés eg y es m űveleteinek  /bugaizzítás, 
előhengerlés, készso ri hengerlés, g ö rg ő so ri hű tés, 
tekercselés/ hőm érsék le te itő l. E m iatt az acél m in d en  
pon tjának  h ő m érsé k le té t a m eleg h en g erlés  m in d en  
p illanatában  tu d a to s a n  befolyásolni kell. A  m eleg 
hengerléssel e lő á llíto tt acél anyagszilárdsága a felis
m erés alapján m eg n ö v elh e tő .

D olgozatunkban  egyrészt a m eleg en  h en g e re lt, 
m ikroötvözött acél szélesszalag sz ilárdságnövelésé 
n ek  fémtani leh e tő ség e irő l ad u n k  k ép e t, m ásrészt a 
D unai Vasmű m eleg h e n g erm ű v éb e n  a hű lési viszo 
nyok, illetve a sz ilá rd sá g  befolyásolásának a tény le 
ges helyzetét m u ta tja  be.

A szilárdságnövelés  
módjai

Az 1. ábrán összefoglaljuk, h o g y an  változott az 
id ő  előrehaladásával a  felhasznált szerkezeti acélok 
szilárdsága. L á th a tó , h ogy  az 1950-es évek tő l, az St52 
m inőségű (RpO,2 =  3 3 0 N /m m 2) m eg je len ésé tő l kez 
d ő d ő en  roham os a  fejlődés. Az á b rán  az A PI (am eri 
kai) és a DIN (NSZK) szabványos je lö lése in  kívül fel
tü n te ttü k  a k ü lönböző  MSZ szabványok acéljait is.

A szilárdság nö v eléséb en  nagy seg ítséget je len t, 
hogy  felism erték a z o k a t az anyagszerkezeti h atáso 
kat, amelyek a fém es szerkezetek k em én y ed éséb en  
szerephez ju tn a k . E zek  alapján a szilárdságnövelés 
m ódjai a következők:
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' (
2. á b ra . A  k iv á lá s b a n  lé v ő  fé m  m e n y is é g e  a h ő m é rs é k le t  fü g v é n y é -  
b e n , h a  a z  a c é l ö s s z e té te le  0 ,0 7 %  C , 0 ,0 0 7 %  N , é s  0 ,0 7 %  T i v a g y  

0 ,0 5 %  N b  v a g y  0 ,0 7 %  V  [1 ]

3. á b ra . A  V  o ld ó d á s a  a  h ő m é rs é k le t  é s  a  n it ro g é n ta r ta lo m  fü g g v é 

n y é b e n  [ 2 ]

—  szilárdoldatos ötvözés (Si, M n, N i, Cr)
—  diszlokációsűrűség növelése  (bénites átalakulás)
—  szem csefinom ítás
—  m ikroötvözés (V, T i, N b, B)

A szilárdságoldatos ö tvözés hatékony, d e  drága  
m ód a szilárdság növelésére. M ivel eredm ényt csak 
sok (több százaléknyi) ötvözés hoz, csak az olcsó M n- 
ötvözés terjedt el. A d iszlokációsűrűség növelése igen  
erélyes szilárdságnövelő eszköz. A m eleghengerlés  
utáni h űtésk or ilyen diszlokációsűrűsödést akkor ka
punk, ha az acél bénitesen alakul át.

A  ferrit-perlites acélokhoz viszonyítva a bén ites  
acéloknál a term om echanikai kezelésnek m ég  n a 
gyobb szerepe van. Ilyen acéloknál általában n em  a 
szabályozott végh őm érsék letű  alakítás, hanem  az in 
tenzív hűtés a m eghatározó. Előalakítással biztosítják  
a finom szem ű újrakristályosodott ausztenitet (enn ek  
kialakulásában fontos szerep ju t  a m ikroötvöző e le 
m ek okozta kiválásoknak), a befejező alakítást az 
ausztenit újrakristályosodási hőm érséklete alatt v ég 
zik, és az ezt k övető  viszonylag intenzív hűtéskor lét 
rejövő b én ites ferrittűben az átalakulási m ech aniz 

m us nyíró je lleg e  m iatt a diszlokációsűrűség je len tő 
sen  m egnő.

A szem csefinom ítás az újrakristályosodás és az 
átalakulás befo lyásolása  révén ön m agáb an  is nagy 
hatású eljárás. A gyakorlatban azonban a mikroötvö- 
zéssel való kölcsönhatás a fontosabb, ezér t a m ikroöt
vözés kérdéseit k issé részletesebben kell áttekinte 
nünk.

Tágabb ér te lem b en  m ikroötvözésen  az acél kis 
m ennyiségű ( <0,15% ) adalékkal való ötvözését ért
jük . Az ötvözés célja  leh et az ed zh etőség  javítása (B), 
az anizotrópia csök k en tése (Ca), á forgácsolhatóság, 
illetve élettartam  javítása (S) vagy az öregedésállóság  
elérése (Al). Szűkebb értelem ben azonban  a m ikroöt
vözés az acél kis m enn yiségű  karbid-, illetve nitrid- 
képzővel való k eze lése  abból a célból, h o g y  nagyobb 
szilárdságot érjü nk  e l a melegalakítás u tán i állapot
ban (tehát h ők ezelés nélkül). Ez a szűkebb  értelm e 
zésű m ikroötvözés az alapja a HSLA (High Strength 
Low Alloying) acé lok  létének és széleskörű  elterjedé 
sének. Ebben a kategóriában csak o lyan  ötvözőele 
m ek jön n ek  szóba, am elyek karbidja, illetve nitridje 
az ausztenites hőm érséídet-tartom ány alsó felében  
már nem  oldód ik , m agasabb hőm érsékleteken  azon 
ban csaknem teljes oldódás érhető el. Ezek az ötvö 
zök az Nb, a T i é s  a V.

A m elegen  alakított anyag szilárdságnövelésé 
ben a m ikroötvözők hatásosan seg íth etn ek , mert az 
acél szerkezete az alábbi okok miatt m egváltozik: 
a/ Az oldott, illetve kivált állapotban lév ő  m ikroötvö 

zők m egakadályozhatják az ausztenitkristályok  
m egnövekedését.

Ы A  m ikroötvözés m egem eli az auszten it újrakristá
lyosodási hőm érsék letét.

ej A  finomabb ausztenitből, illetve a n em  újrakristá
lyosodott auszten itből finomabb ferrit keletkezik, 

d/ A karbid-nitrid kiválás folyamata ered m én yek ép 
pen  a ferritbe karbid-nitrid részecskék  ágyazód 
nak.

e/ Az oldva m aradt m ikroötvöző job b ra  tolja а у —> a  
átalakulás C görb éjét, s így csökkenti az Ars hőm ér 
sékletét. Ez sz in tén  szem csefinom ító hatású.

1. A kérdéskör legalapvetőbb része a m ikroötvöző ol
dódása és kiválása. Az acél mindig tartalmaz karbont 
és nitrogént is. A  mikroötvözők közül a T i és а V hűl
ve előbb nitrid, majd alacsonyabb hőm érsékleten  
karbid alakban válik ki. A Nb tiszta n itridet nem ké
pez, csupán karbonitrid, majd karbid kiválása jöhet 
létre. Ezekről a 2. ábra ad tájékoztatást [1].
Külön ábrán m utatjuk be a VN o ldh atóságát (lásd
3.ábra) [2]. T erm odinam ikailag vitathatatlan, hogy 
tisztán nitrid vagy tisztán karbid soh a  n em  keletke
zik, hanem  N b C yN i.y, VCyNi.y, ille tve T iC yNi_y ve- 
gyületek válnak ki, ahol az у is fü g g  a hőm érséklet 
től. Erről k özelebb i benyomást ad a 4. ábra [3], ahol 
a kétféle karbontartalom  (0,1% és 0,4% ) és a kétfé
le n itrogéntartalom  (0,008% és 0,016% ) négyféle 
interszticiós szilárd  oldatot ad, s ezek re  bemutatja
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(lásd. 6. ábra, [2 .]). Az ú jrakristá lyosodást a  kivált 
részecskék g á to lják  m eg, ezért a  legerélyesebb  h a 

tása az a u sz te n itb e n  legkevésbé o ld ó d ó  n iób ium - 

nak van. Az á b rá b ó l kiolvasható, h o g y  0,05%  Nb- 
ötvözés ese tén  m á r  975 °C alatt, 0,05%  T i ese tében  

850 °C alatt, m íg  V -nál csak 775 °C a la tt kell az új- 
rakristá lyosodás elm aradásával szám olni. E kkor 

az ausztenitszem cse az alakítás h a tá sá ra  m e g n y ú 
lik, e lvékonyodik . A következm ény kettős: egy 

részt a m elegalak ítás  nehezebben  m egy (nagyobb 
szerszám kopás, repedésveszély, stb.) m ásrész t h ű 
téskor az ilyen a lak íto tt állapotú  au sz ten itb ő l fino 
mabb szem csem ére tű  fe rrit keletkezik.

3. Az au sz ten it-szem csem éret e rő sen  befolyásolja a 
fe rrit szem csem ére té t. Például 12 m m -es vastagsá 
gú V + N -nel m ik ro ö tv ö zö tt acélnál a  k apcso la to t a

4. ábra. Az oldott V mennyisége, az oldott N mennyisége, a VCyNiy 
kepletű kiválás karbonhányada iy! és mennyisége a hőmérséklet 
függvényében négy 0,15% V-t és különböző mennyiségű interszti- 
ciós ötvözőt tartalamazó acélnál [3]

az o ld a tb a n  m arad t n itro g é n ta r ta lm a t, a kiválás 
karb o n ta rta lo m -h án y ad át (y) és a  kiválás m enny i 
ségét 0,15%  V m ikroötvözés ese té re . M inél kisebb 
hőm érsék le ten  történ ik  a  k iválás, a  titános és a va- 
n ád iu m o s acélnál annál kevesebb , a  n ióbium osnál 
an n á l több  lesz a kiválásban a  n itro g én . Az is k ide 
rü l, hogy  a TiN  m ár 1500 °C alatt, az N bC N  
1200 °C alatt, a VN p ed ig  csak  1000 °C alatt je len ik  
m eg  a h ű lő  acélban (lásd 2. ábra). Mivel a kiválások 
m egjelenése az au sz ten itd u rv u lá s  m egakadályozá 
sával já r , jó l érthető  az 5. ábra, am ely az ausztenit 
szem csem éret hő m érsék le tfü g g ésé t m utatja k ü 
lönböző m ikroötvözők h a sz n á la ta  esetén  [4].

2. A szilárdságnövelés leh e tő ség e  függ  attól, hogy az 
ausz ten it alakítása u tán  m e g tö rtén ik -e , vagy p ed ig  
e lm arad  az újrakristályosodás. Ez m ás szóval az tje- 
len t, h ogy  lehetséges-e az au sz te n it újrakristályo- 
sodási hőm érsékle te  a la tt a lak ítan i. E tek in tetben  
lényeges szerepük van a m ikroö tvözőknek : ezek az 
újrakristályosítási h ő m é rsé k le te t m egnövelik
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5. ábra. Az ausztenil szem csem érete a hőkezelés hőmérséklete 
függvényében különböző mikroötvözőt tartalmazó acélok ese té 
ben [4]

6. ábra. Az ausztenit újrakristályosodási hőmérséklete a mikroötvö
ző m ennyiségének függvényében [2]

7. ábra. A ferritszemcseméret függése az ausztenit szem csem ére 
tétől háromféle lehűiési sebességnél [5]

8. ábra. V/C, N/-kiválások méreteloszlása három különböző hülési 
sebesség mellett [5]

7. ábra m u ta tja  [5]. Itt lá tható , h o g y  a hűlés sebes
ségének is e rő s  hatása van.

4. A m ik ro ö tv ö zö tt acél lehű lt szövetének  alapvető 
je llegze tessége, az is, hogy az o ld h a ta tla n n á  váló 
k arb o n itrid e k  kiválnak. M inél m agasabb h ő m ér 
sékleten tö r té n ik  kiválás, a n n á l n agyobb  m ére tű re  
nőnek  a  k iváló  vegyületrészecskék. H a  a tuskóizzí- 
tás h ő m érsé k le tén  is van o ld a d a n  részecske, az kü 
lönösen n ag y ra  nő  (0,1... 1 pm ), és negatív hatású. A 
kiválások fő szerepet játszanak a melegalakítás során 
lejátszódó újrakristályosodások befolyásolásával. Itt 
szoros a  kölcsönhatás: a m elegalakítás közvetlenül 
gyorsítja a  tú ltelített oldatból való kiválást, ez viszont 
lassítja az újrakristályododást. D ön tő  szerepe van a 
folyamat közben  a hűlés sebességének, egy adott h ű 
tési sebességnél pedig  az alakítás befejező hőm érsék 
letének is.
A 0,12% C, 1,3% Mn, 0,3% Si, 0,09%  V és 0,019% N- 
tartalm ú acélban  a hűlési sebesség a 8. ábra szerint

1 6 3



124. évfolyam , 4. szám, 1991 áp rilis  hó V A SK O H Á SZ A T

befolyásolja a V (CN) m éretelosztást (ha a henger 
lés befejező hőmérséklete 800 °C [5]). Kiolvasható, 
hogy a  részecskék átlagm érete 12 m m -ről 7 nm -re 
csökken le a  hűlési sebesség 0 ,24  K /s-ről 5 K/s-re való 
m egnövelésének hatására.
A 9. ábrán ugyanennél az acélnál a  hengerlés befeje
zési hőm érsékletének a hatása látszik: 800 °C-os be 
fejezésnél 9,5 nm, 950 °C-os befejezésnél pedig 10,7 
nm  a kiváló részecskék á tlagm érete .
A v a n á d iu m o s acélokban a k iválás m in d ad d ig  VN, 
am íg a  feleslegben oldott N -t a  fo ly am at el nem  fo 
gyasztja, s csak ezután válik ki a  V C . E zért érdem es 
tu d n i, h o g y  a VC-részecskék jó v a l  gyorsabban 
d u rv u ln a k  el, m int a VN (lásd .10.ábra, [6]).
A m ikroö tvözők  kiválása je le n tő s e n  növeli a szi
lá rd ság o t. Ebből a szem pontbó l fo n to s, hogy a ré- 
szecsék össztérfogata (f) m in é l n agyobb , az átlag 
m ére t (d) és az átlagtávolság (l) p e d ig  m inél kisebb 
legyen. A  kutatások beb izon y íto tták , hogy a legna-

9. ábra. V/C, Nl-kiválások méretelosztása különböző hengerlési 
befejező hőmérséklet, illetve normalizálás után [5]

10. ábra. VC-, illetve VN-kiválások méretnövekedéde 790 °C-on [6]

11. ábra. A húlési sebesség  hatása a kiválás okozta folyásnöveke
désre V mikroötvözésű acélnál [7]

gyobb szilárdságnövekedés úgy jö n  lé tre , h a  a 
у —> ос átalakulás k ö zb en  keletkeznek a  részecskék. 
E kkor az egyes fe rritk ris tá lyokon  belü l je lleg ze te 
sen  soros elhelyezkedésű  kiválások ad ják  a  sajátos 
szövetet.

5. A  sz ilárdságnövekedést elsősorban а у —» a  á ta la 
kulás közben keletkező  kiválásoknak le h e t köszön 
n i. Ez a hatás nő  a  h ű té s i sebesség növelésével, hisz 
ek k o r a Ars a lacsonyabb hőm érsék le ten  van . A se 
besség  azonban n e m  növelhető  k o rlá t nélkü l, m e rt 
p l. vanádium os m ikroötvözésű acélnál h a  tú l 
gyors (> 10 К/m in ) a  hűlés, nincs idő  a  k iv á lá s ra ,/  
kisebb lesz, s a szilárdságnövekedés m érsék lő d ik  
(lásd 11. ábra, [7]).

A Dunai Vasmű 
m eleghengersorának hűlési 

viszonyai

L áttu k , hogy a m ikroötvözés, a  m elegalakítási 
h ő m érsék le t és sebesség, a  hengerlési v ég h ő m érsék 
le t és a  hűlési sebesség m in d  befolyásolja az acél tu-
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la jdonságait. E zért nyilvánvaló, hogy a tu la jd o n ság 
változtatás re p ro d u k á lh a tó  ü zem i m egvalósításáshoz 
szükséges ism ern i egyrészt, h o g y  a gyártási p a ra m é 
te re k tő l h o g y an  függ a h ű té s i sebesség, m ásrészt, 
hogy  az ü z e m b e n  m érh e tő  gyártási p a ram é te re k tő l 
h o g y an  függ  az anyag szerkezete, illetve egyes tu la j 
donságai.

A fen ti k é rd ésre  választ a d ó  függvények le írásá 
hoz a  helyi ad o ttságoka t figyelem be vevő m od ellek re  
van  szükség , m ivel az egyes ü zem ek  kö rü lm én y e i 
n a g y m é rté k b e n  eltérőek.

A m o d e llek  elvben többfélék  leh e tn ek  (analitikus 
függvények , em pirikus összefüggések , szakértői 
re n d sz e rre l kom binált ad a tb áz iso k  stb.), de  a  valósá 
gos ü zem i viszonyokkal való  re p ro d u k á lh a tó  m eg 
egyezés a lap v e tő  feltétel. E zé rt a  m odellek  üzem i b e 
vezetését m in d ig  m egelőzi egy  rep rezen ta tív  üzem i 
ada tgyű jtés , am it olykor e x tra  szenzorok beépítése és 
fokozott ad a tk o n tro ll kísér.

Az ü zem i viszonyok is és a fém  belsejében le já t 
szódó fo lyam atok , a szerkezet-tu la jdonság  összefüg 
gések  is sokváltozós függvények , s a teljes összefüg 
gés-láncolat egy  m odellben  való  szim ulálása m a m ég  
leh e te tlen . E helyett k ü lö n -k ü lö n  részm odellek  ki
dolgozása és h ie ra rch ikus re n d sz e rré  való összeépí 
tése m o n d h a tó  v ilág tendenciának . Pl. a  ja p á n  Mizus- 
hiwa Müvekben a  12. ábra sze rin ti kom plex  szám ítógé 
pes m o d ellt használják [8].

Az in te g rá lt ren d szer m ag á b a n  foglalja a követ 
kező m odelleket:
1. K ülön  m o d e ll szim ulálja a  befejező hengerlés  h ő 

m érsé k le té t, alakítás m é rté k é t, sebességét és id e 
jé t.

2. Egy m ásik  m odell m egbecsü li az ausztenitszem - 
nagyságo t, figyelem be véve az ú jrakristá lyosodást 
a  befejező  h engerlés  a la tt és u tán .

3. A h ű tés i m o d ell figyelem be veszi a fázisátalakulás 
okozta h ő t  —  a kifutóasztalon.

4. Ú jabb m o d e ll szim ulálja a  h en g e rlés  u tán i fázisá 
talakítást, és  számítja a  szerkezeti p a ram éte rek e t.

5. Végül a m o d e ll m egbecsüli a  m echan ikai tu la jd o n 
ságokat a  kém iai összetétel, az ausztenitszem nagy- 
ság és h ű lé s  alapján.

B ár a D u n a i Vasmű összes ado ttság á t figyelem be 
vevő k o m p le tt m odell m a m ég  nincs, je len tő s  e rő fe 
szítések tö r té n te k  e té ren . A  ré szered m én y ek  a  te c h 
no lóg ia tervezés, azon belü l a  görgősori hű tés te rv e 
zése és a  tu lajdonságbecslés te rü le té re  esnek.

E lőször a  görgősori és a  tekercsállapo tú  h ű lés  
m o d ellezésé t tekintjük át. A  gö rg ő so ro n  a lem eznél 
az összes h ő á tad ás  a fe lü le ten  á t tö rtén ik , így a  viszo 
n y o k at a Newton-féle lehű lési tö rv én y  írja  le:

o C A / T - T « , /  =  9 V c  - í ^ -

ahol
A — felület,

START

12. ábra. A hengerlés komplex számítógépes modellje [8]

а  — hőátadási tényező,
T  — a környezet hőmérséklete,
T  — a lem ezhőm érséklet, 
p — sűrűség,
V — térfogat, 
t — idő, 
c — fajhő.

Tekercselt á lla p o tb a n  a hő csak su g á r irá n y b a n  távoz
hat. Ekkor a

egyenlet ír ja  le a  viszonyokat. I t t  
c — fajhő, 
p — sűrűség,
X — hőátadási tényező,
T  — hőm érséklet, 
t — idő,
r pedig a tekercs sugara.

A k ezd e ti és a p erem felté te lek e t számbavéve 
ezek a d iffe ren c iá l egyenletek m eg o ld h a tó k . Az üze 
m i v iszonyokat tükröző  m eg o ld áso k  algoritm usai 
nak  szám ítógépes szoftverjeit e lk ész íte ttü k .

Ilyen m ó d o n  a lem ezvastagság, a  hengerlési hő 
m érséklet és sebesség, továbbá a  b ek ap cso lt vízhűtő 
szakaszok sz á m a  függvényében a  leh ű lé s i görbe ki
szám ítható. A  görgősoron  á th a la d ó  lem ez  hőm érsék 

leteséséből és az áthaladás idejébő l m eghatároztunk  
egy átlagos h ű lé s i sebességet (7ád-)- A 13. és 14. ábrán 
a tekercs e le je  és vége ádagos h ű lé s i  sebességeit mu-
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tatjuk a gö rgősoron . Az á b rá k o n  a  tekercselési h ő 
m érsék le te t (Tcsév) is fe ltü n te ttü k . íg y  a  gyakorlatban 
h aszn á lh a tó  nom ogram hoz ju tu n k .  A három  görbe 
három  k ü lönbözőképpen  v íz h ű tö tt  lem ez átlagos 
hűlési sebességét m utatja a k ifu tó  lem ez vastagságá
nak függvényében . A különböző  v ízhű téseket a gö r 
gősorra te le p íte tt  v ízhűtőegységek (-szakaszok) kö 
zül az ak tív ak  darabszám ával je lö l tü k .

Az á b rá k o n  feltüntettük a  fe lcsévélt lemez átla 
gos hű lési sebességét is (Tcsév). K iolvasható, hogy a 
felcsévélt á llapo tban  a lem ez e le je  (a  tekercs közepe) 
jóval lassabban  hűl, m int a lem ez v ég e  (a terecs széle). 
Ez u tó b b i hű lési sebesség a lem ezvastagságnak is 
függvénye.

H a a  8 0 0  °C — 500 °C k ö zö tti ádagos hűlési se
bességet vesszük, m egfigyelhető, h o g y  a tekercsálla- 
potbeli lén y eg esen  kisebb h ű lé s i sebességek m iatt 
sokkal sze rényebb  értékeket k a p u n k . Az ábrák jó l 
m utatják  az a d o tt technológai k o rlá tá it:  a kritikus h ő 
m érséklet-in tervallum ban a v íz h ű tő  szakaszok h a tá 
sa eléggé je len ték te len .

Lemeztulajdonságok  
a meleghengerlés 

paramétereinek függvényében

A fé m ta n i tanszéken több év e  vizsgáljuk a Dunai 
Vasmű m elegszalagsorán a gy ártástech n o ló g ia  és a 
tu la jd o n ság o k  közötti kapcso la to t. E nnek  a tevé 
kenységnek a  tapasztalatait is h aszn o sítv a  alakítottuk 
ki, s fe jle sz te ttük  tovább tu la jdonságprognosz tizá ló  
szám ítógépes m ódszerünket, a m e ly  a  következő lé 
pésekből áll:
— a gyártástechnológia elem zése fé m ta n i szem pont

ból,
— az ü z e m b e n  folyamatosan m é r t  és rögzített gyár-

/. táblázat
A z  a c é lo k  cs o p o rto s ítá s a  a  D u n a i  V as m ű b en

Csoport Jellemző ötvöző % Gyártott minőség

Ötvö- 1. Si<0,06 USf 37-2
zetlen 2. Si > 0,06 

AI <0,015
37 В, St 37-2,
RSt 37-2, A44B,
45В, 45C, ASTM А 36

Spirál- 3. AI DX 42

cső 4. AI. V DX 52

5. AI. V. Nb DX 65
6. Al>0,015 RSt 37-2,37C, 37D 

PCD, A44B.ASTMA36 
DTQ 36, 52C, 52D,
St 52-3

Mikro
ötvözött

7. AI, V 52C, 52D, St 52-3 
DTO 46, DStE 43

8. AI, V, Nb CH 52, DStZ 43, 
DTO 46

9. AI, Nb 52C, DPE 360, 
GRADE 33, GRADE 50, 
GRADE 55

Ц5 1 . 5  Ю 150 500 550 600 650 700 750
tgorg , °C/seC Ta £y ' °C

13. ábra. A görgősori hű lési sebesség és a tekercselési hőmérsék
le t változása a technológiai paraméterekkel —  tekercs elején

görgősön hűlési sebesség о csévélési h ő m érsékle t, 
-2 -5  vízhű téses sza k a sz  esetén

5 3
Й 9 
E ‘

A szalag vége 
0 25

X
un I J i i-LLL

A sz a la q  vége
5 2 0

tcsév, V * '0 .0 7 <-i J  J  j
у  J  -

I  0 2 - - — '

I I I ___I---L_

45
tgorg I °0/sec

Ю í50 500 550 600 650 700 750

14. ábra. A görgősori hű lési sebesség és a tekercselési hőmérsék
le t változása a technológiai paraméterekkel —  tekercs végén.

tástechnológiai a d a to k  összegyűjtése és szakm ai el
lenőrzése,

—  az adat-előkészítés és  a  statisztikai ad a tfe ld o lg o 
zást végző p ro g ram cso m ag  kiválasztása és installá 
lása,

—  az összegyűjtött a d a to k  felhasználásával ru g a lm as 
és m ódosítható a d a tb a n k  létrehozása,

—  irodalm i ada tg y ű jtés  és feldolgozás az a d o tt  g y ár 
tástechnológiára p a ra m é te rtu la jd o n sá g o k  közötti 
regreszsziós m o d e llek  keresése, a  regressziós és 
statisztikai p a ra m é te re k  értékelése,

—  fém tani alapokon az  optim ális regressziós m odell 
kiválasztása.

A Dunai V asm ű m elegszalagsorán  a helyszíni 
v izsgálatok  azt m u ta ttá k , hogy az a d o tt  összeté te lű  
szélesszalag m echan ika i tu lajdonságai e lső so rb an  az 
u to lsó  képlékeny a lak ítá s  hőm érsékle te , v a lam in t a 
h ű té s  sebessége befo lyáso lja . így a tovább iakban  
e z e k re  helyeztük a fő  hangsúly t.

M unkánk so rán  az 1986. április 1. és 1988. m á r 
c iu s  27. között g y á rto tt m in tegy  2852 acélszalag üze 
m i ad a ta it do lgoztuk  fel. A  vizsgálatba b e v o n t ö tvö 
z e tle n  és m ikroötvözött szerkezeti acélokat összeté te 
lü k  alapján kilenc c so p o r tb a  soroltuk (1. táblázat). A 
csoportosítás alapja az volt, hogy az acélhoz az ala 
p ö tvözőkön  kívül m ily en  m ennyiségű és m inőségű
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d ezo x id á ló szert (AI, Si) és m ik roö tvöző t (Al, V. N b) 
adago ltak . A  3., 4., és 5. cso p o rt k ü lö n  ta rta lm az ta  a  
sp irá lv arra to s  acélcsövek g y á rtá sá ra  alkalm as m in ő 
ségeket.

Az egyes acélm inőségekrő l a  következő ad a to k a t 
g y ű jtö ttü k  össze:
—  az acél összetétele: C, M n, Si, P, S, Al, V, Nb, C u  /% /
—  az acélszalag h ő m érsék le te  az u to lsó  h e n g e rá ll 

v ányban  (hengerlési v éghőm érsék le t), a p ró b a v é 
tel h elyén  m érve (°C)

—  az acélszalag h ő m érsék le te  a csévélés közben (a 
p ró b av é te l helyén  m érve) (°C)

—  a  lem ez vastagsága (m m )
—  a folyáshatár, R pO ,2 (N /m m 2)
—  szakítószilárdság, Rm  (N /m m 2)
—  a nyú lás, A 5 (%)

A szakm ai szem pontból ellenőrzö tt adatokat egy, 
az IBM  AT szám ítógépen fu tta tható  M IC R O STA nevű 
adatbázis-kezelő és statisztikai p rogram csom ag segítsé 
gével dolgoztuk fel. E nnek  során  a  következő többvál
tozós lineáris regressziós m odellt alkalmaztuk:

Y 3 Aq* A  ̂C ♦ A 2 Mn ♦ A3Si ♦ A4 P* A5S ♦ A& Al ♦ A7Cu ♦ A^Nb ♦

♦ A?V* A10Vost ♦ A^DTv ♦ A12DTcs

ahol:
Y — a lemez m echanikai tulajdonsága:

R p o ,2  (N /m m 2) vagy Rm (N/mm2) vagy A5 ( % )

C, Mn, Si, P, S, Al, C u, Nb, V — acél összetétele (%) 
kost — lem ezvastagság (mm)
DTу — hengerlési véghőmérséklet (°C- 750°C)
DTa — csévélési hőm érséklet (°C- 550°C)
A]..Au  — regressz iós együtthatók

Ilyen reg ressz ió s  m odellre m u ta t  p é ld á t  a 2. és 3. 
táblázat. Az eg y e s  param éterek  reg ressz ió s  együttha 
tóit a táb lázat „szorzó” elnevezésű ru b r ik á i  mutatják. 
Az ö sszefüggések  m egbízhatóságát a  korrelációs 
együ ttható  n ag y ság a  jelzi. Ezen k ív ü l a  táblázatban 
fe ltün te ttük  a  regressziós becslés „ h ib á já t” is.

A ARp, M ím, ЛА5 értéke azt m u ta t ja  m eg, ,hogy 
a kérdéses tech n o ló g ia i p a ram é te r (p l. acélösszetétel, 
csévélési h ő m é rsé k le t stb.) é r té k é n e k  m inim um ról 
m ax im u m ra  való  változásával h o g y a n  változik a me
chanikai tu la jd o n sá g  értéke.

2. táblázat

A 6. minőségi csoport regressziós egyenletei (640 szélesszaiag  adata alapján)

Megnevezés Ao C
10'2%

Mn
10‘*%

Si
10*%

P
10"®%

S
10'3%

AI
10'3%

Cu
10‘3%

Vastagság
mm

DTv
°C

DTcs
°C

Hiba Körrel.
együtth.

Alapadatok:
átlag: 12,8 84,2 25,6 20,3 18,6 29,6 11,1 6 , 7 130,9 142,1
szórás: 1,9 27,7 6,1 5,3 8,3 15,4 6,4 2 , 5 31,4 25,4
min/max: 5/17 40/145 4/44 9/40 6/50 6/97 3/43 2 /1 2 , 9 45/230 10/210

Rpo,2 mérés: átlag: 358,8, szórás: 38,1, min/max 242/593
szorzó 257,0 4,839 0,561 1,150 0,682 -0,271 0,130 0,542 -1 , 7 9 9 -0,126 -0,189 18,4 0,878
ARp 58,1 58,9 46,0 21,1 11,9 12,1 21,1 19,6 23,3 37,8

Rm mérés: átlag: 496,8, szórás: 44,8, min/max: 367/680
szorzó 315,3 7,944 0,740 1,068 1,124 -0,431 -0,086 0,539 -0,706 -0,051 -0,117 16,6 0,930
A R m 95,3 77,7 42,7 34,8 19,0 8,0 21,0 7,7 9,4 23,4

As mérés: átlag 27,9, szórás: 5,9, min/max: 13/58
szorzó 30,0 -0,514 0,025 -0,313 0,120 0,148 0,027 0,007 0,024 3,91 0,676
As 6,17 2,62 12,5 5,28 13,76 0,29 1,19 4,80

3. táblázat
A 4. (DX52) minőségi csoport regressziós egyenletei (257 szélesszalag adata alapján)

Megnevezés Ao C Mn Si P s AI Cu V Vastagság DTv DTcs Hiba Körrel.
10'®% 1 0 4 102% 10"®% 10'3% 10'3% 10"®% 10"*% mm °C °C együtth.

Alapadatok
átlag 9,94 119,8 32,5 21,5 14,4 21,8 9,16 33,9 8,41 84,5 10,85
szórás 1,26 6,69 4,42 4,08 4,6 8,6 7,6 4,9 1,1 18,8 32.3
min/max 8/13 103/107 20/42 10/33 7/26 4/43 5/70 21/45 6/9 40/185 -70/175

RpO,2 mérés: átlag: 451, szórás: 17,8, min/max: 365/522
szorzó 294,2 3,981 0,189 0,419 0,581 -0,233 -0,059 0,293 1,332 4,195 -0,101 -0,011 15.44 0,531
A R p 19,9 6,4 9,2 13,4 4,7 2,3 19,1 32,0 12,6 14,7 2,7

R m  mérés: átlag: 552,8, szórás: 19,3, min/max: 402/615
szorzó 356,7 8,627 0,371 0,933 1,332 0,051 -0,067 0,210 0,593 -1,018 -0,008 -0,051 13,84 0,711
A R m 43,1 12,6 20,5 30,6 1,0 2,6 13,6 14,2 3,0 1,2 12,6

As mérés: átlag: 28,0, szórás: 2,49, min/max: 20,/40
szorzó 50,6 -0,936 -0,051 -0,017 -0,060 -0,088 0,044 -0,064 0,041 -0,455 -0,021 0,001 1,97 0,635
AA5 0,94 1,73 0,37 1,38 1,76 1,72 4,16 0,98 1,37 3,05 0,25
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A fen tiekhez hasonlóan a k ilen c  m inőségcsoport 
regressziós összefüggéseit is m eg h a tá ro z tu k . Ezen az 
a lap o n  a növelt szilárdságú acéllem ezek n él m ód van 
a konkré t kém iai összetétel ism e re té b e n  a hengeráll 
vány m elletti tudatos beavatkozásra  a  m echanikai tu 
lajdonságok „beállítására”.

Következtetések

Az acél szélesszalag te rm o m e c h a n ik u s  kezelése
k o r lejátszódó fém tani fo lyam atok  a  hazai gyártás j e 
lenének  és jövő jének  az a lak u lá sáb an  is nagy szerepet 
já tszanak . Ezzel kapcsolatosan a  vizsgálatok alapján 
az alábbi m egállapítások teh e tő k .
1. A biztonságos szilárdságnövelésben  a m egbízható 

kém iai összetétel biztosítása ig e n  fontos. A szilárd 
sági é rték ek  szóródása a k ém ia i össztétel szóródá 
sával á ta lá b an  jó l korrelál. U g y a n ak k o r az is el 
m o n d h ató , hogy a szilárd o ld a to s  ötvözés lehetősé 
gei teljes m értékben  ki v a n n a k  használva, ilyen 
m ódszerre l további szilárdságnövelés nem  lehetsé 
ges.

2. A m eleg h en g erm ű  technikai a d o ttság a i m iatt a le 
m ez hűlési sebességét e lső so rb an  a  lemezvastagság 
határozza m eg , a többi m an ip u lác ió s  lehetőség cse
kély. E m iatt a  bénites ta r to m á n y b a n  hűteni ma 
m egbízhatóan  nem  lehet. A g ö rg ő so ri hűtés inten- 
zifikálása e z é rt igen fontos fe la d a t.

3. A regressziós összfüggések k ö zü l érdem es össze
vetn i a m ikroötvözött m in ő ség  a d a ta it  egy nem  
m ikroötvözött m inőségével (vö. a  2. és 3. tábláza
tokat). Az ad a to k  azt m u ta tjá k ,h o g y  a nem  m ikro 
ö tvözött acélok szilárdságának ko rre lációs együtt 
ható i lényegesen  jobbak. E bből az t a  következtetést 
v onhatjuk  le, hogy a szám ításba v e tt üzemi p ara 
m éterek  dom inánsak  a nem  m ik ro ö tv ö zö tt acélok 
nál, de a  m ikroötvözött acélok  szerkezetváltozásá 
n ak  je llem zésé t csak részben teszik  lehetővé. Más 
szóval fogalm azva a közölt re g ressz ió s  összefüggés 
a  m ik roö tvözö tt acélnál tú lz o tta n  leegyszerűsíti a 
sokféle fém tan i folymatot. A  j a p á n  hengerm űvek 
b en  alakalm azott m odellek is e z t a  feltevést erősí
tik. Az á lta lu n k  idézett ja p á n  m o d e ll  is összetett, s 
a  szem nagyságot külön a lg o ritm u s  becsüli meg, s 
ehhez m agas hőm érsékletű  ta r to m án y b ó l szárm a
zó term ikus és alakítási a d a to k a t is használ.
A  D unai V asm ű adatai azt m u ta tjá k , hogy a mikro- 
ötvözők m ennyisége olykor e llen tm ondásosan  
ko rre lá l a szilárdsággal. E n n e k  tö b b  oka is van. A 
van ád iu m o s m ikroötvözésű acé lo k n á l például 
az,hogy az előnyújtó állványban  kevéssé kézben 
ta rth a tó  m ó d o n  következhet b e  d u rv u lás , ami gá 
to ln á  a  szem csehatárm ozgást. L e jjeb b  hűlve ezek 
b en  az acélokban a kiváláshoz id ő  kell, s a 10 K/s, 
azaz 600 К/m in  sebesség fe le tt m á r  hatástalan, sőt 
negatív  is le h e t a  hűtés gyorsítása (lásd 11. ábra).

4. A  szélesszalaggyártás az 1. ábrán je lz e tt  irán y b an  
csak a te rm o m e c h a n ik u s  kezelés fo k o zo tt kézben 
tartásával h a la d h a t e lő re . A hatod ik  készsori áll
vány  és a coilbox k o m o ly  előrelépés e z e n  az ú ton . 
A  gyártás b iz to n ság á t a  teljes ren d szer m o d ellezé 
sével, illetve részm o d ellek b ó l való összeállításával 
tovább lehetne ja v íta n i .  A  görgősori h ű té s  m o d ell 
j e ,  kiegészítve egy  m elegalakítási és ú jrak ris tá lyo - 
sodási modellel, és  eg y  átalakulási m o d e lle l m egjó 
so lhatná a k ialakuló  szerkezetet, am iből egy  újabb 
m odell szá rm az ta tn á  a  kívánt m ech an ik a i tu laj 
donságokat. Ez a  jö v ő  szám ára m ég sok fe ladato t 
je len t.

Ö sszefoglalás

M ikroötvözött acé llem ezek  m eleg h en g erlések o r 
e lem eztü k  a le já tszó d ó  kiválási, átalakulási és  ú jra- 
kristályosodási fo ly am ato k a t. A Dunai V asm ű szélesz- 
sza lag -hengerm űvében  a  hengerso rbó l k ifu tó  szalag 
h ű té s i viszonyait m o d e llez tü k . A gyártási p a ra m é te 
r e k  és az acél m ech a n ik a i tulajdonságai közö tti kap 
c so la t felderítése so rá n  m egállap íto ttuk , h o g y  a m ik 
roö tvözö tt acélok v iszonyainak  a leírásához a  lineáris 
m o d ellek  továbbfejlesztésére lenne szükség.
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Középkori-újkori ezüstolvasztó technológiák  
rekonstrukciója forrasztócsöves vizsgálatokkal

KUTZER, HANS-JOACHIM

A közlemény egy több évszázadon át 
termelésben volt ércbánya és fémolvasztó 
műszaki-régészeti vizsgálatát mutatja be. 
Részletesen ismerteti a technológiai 
folyamat rekonstruálására vonatkozó 
megfigyeléseit és megállapításait, továbbá 
a vizsgált leleteket.

Történelm i bevezetés

Svájc G ra u b ü n d e n  ta rto m án y á b an  a k ö zé p k o r 
b an  élénk ércbányászat és ércfe ldolgozás folyt. A le g 
régebbi e r re  u ta ló  o k ira t 1317-ből szárm azik, a m ik o r 
Henrik cseh király, egyben K arin tia  és T iro l h e rceg e  is, 
engedélyezte az itten i b ányászato t és feldolgozást. Az 
em líte tt te rü le te n  belül, S coultó l (U n te ren g a d in ) 
d é lre , S-charl te lep ü lés k ö rn y ék én  1828-ig m ű k ö d 
tek  a lé tesítm ények , am elyek  az ádagosan  1.5% 
ez ü stta rta lm ú  ó lom -cink  é rc e t dolgozták fel. 1823- 
b an  793 t é rcb ő l 8060 kg e z ü s tta rta lm ü  nyers ó lm o t 
és kb. 200 kg  ez ü s tö t állíto ttak  elő.

Az 1984-ben  m e g in d u lt k u ta tás  célja az e lh a 
gyott, kb. 2200  m  ten g ersz in t feletti m agasságban ta 
lálható  egyik tá rn a  és a kb. 1800 m  m agasságban m é g  
rom os á lla p o tb an  m eglévő o lvasztó  üzem  fe ltá rása , 
részben i re k o n s tru k c ió ja  és á llag án ak  konzerválása 
volt. Ezen tevékenység  egyik  irán y á t az olvasztási fo 
lyam at m eg ism erése  je le n te tte , am ihez a kém iai a n a 
litika egyik ősi eszközét: a  forrasztócsövet n a g y o n  
hasznosan le h e te tt  segítségül hívni.

A salakból következtethetünk  
a kohászati folyam atra

A salakok a  kohász e lő d ö k  „névjegyei”, v izsgála 
tukkal az eg y k o ri kohász tevékenységét is jó l m eg  le 
h e t  ítélni.

H.J.Kutzer okleveles kohómémök Miskolcon 1989. június 6-án tartott előadá
sát dr. Horváth Zoltán ny. egyetemi tanár és dr. Özekkel János egyetemi do
cens az előadó hozzájárulásával szerkesztették át lapunk számára.

Hans-Joachim KutzeroW. kohómémök 1938-ban született Lipcsében. Tanul
mányait a clausthali Bergakademie-n 1962-ben fejezte be. Mérnöki tevékenysé
get az acél-, az alumíniumkohászat, a korrózióvédelem, a tüzelés-, a tűzálló
anyag- és a cement technológia területén folytatott. Fóhivatása gyakorlása mel
lett lelkes hegymászó, aki ásványtani-geológiai ismereteket is elsajátított. Dolgo
zatai a kohászat és a tűzálló anyagok területéről jelentek meg. További munká
iban a régi idők kohászatával és technika-történettel foglalkozik.

A haszn ált fo lyósítószer m inősége választ ad  az 
olvasztás h ő m érsé k le té re , a színükben  je llem ző  nem  
fémes részek a k iég e te tt elem ekre, ille tve  oxidjaikra, 
az olvasztás m ó d já ra , ha ték o n y ság ára  h ív ják  fel a fi
gyelmet.

A fo rrasztócsővel tö rtén ő  v izsgála ttal, oxidáló 
vagy re d u k á ló  k ö rü lm én y ek  lé trehozásáva l a  m etal
lurgiai fo lyam at m egism erhető . Az au to m atizá lt ké
m iai ana litikai e ljá ráso k  (pl. rön tgen -fluo reszcenci- 
ás-analízis) eb b e n  a  tek in te tb en  kevésbé hatékonyak.

Forrasztócső

A m ai fo rrasztócső  elődjét m ár a  ré g i idők  kohá 
sza is ism erte  és használta . Talán a fo rrasztócsővel lét
rehozott, irá n y íto tt és nagyobb h ő m érsé k le tű  láng 
hívta fel a kohász ősök figyelm ét a  fú jta tás  előnyeire 
is. A szakm ai v ilág  szám ára Erasmus Bartholin 1670- 
b en  egy m észkőégetéssel kapcsola tos m unkájában  
m utatta  be az eszköz a lkalm azhatóságát.

Az 1. ábra a  vizsgálatokhoz h asz n á lt Plattner-féle 
forrasztócsövet m u ta tja  be. Ez kb. 24 0  m m  hosszú, fa 
vagy szaru  szájrésszel készült sá rg aréz  vagy újezüst 
cső. Alsó végén  a légzési p ára  k o n d en z á lá sá t elősegí
tő  zsákból, p la tin áb ó l készült 0,4-0,5 m m  belső átm é 
rő jű  füvóka ágazik  ki.

A fo rrasztócsővel végzett v izsgálatok  különösen 
ezüst, arany, réz , ó lom , ón, vas, n ik k e l és kobalt mi
nőségi és m en n y iség i m ag h a tá ro zásá ra  alkalmasak. 
A régi időkből szárm azó  ércek és sa lak o k  vizsgálatá 
nál elsősorban  ezüst, réz, ólom, ó n , vas és cink vegyü- 
leteire lehet szám ítani.

A v izsgálandó  anyagrészt a k ö rnyezetébő l ke
m ényfém ből készült vésővel vagy fú ró v a l kell kiemel
ni, achát m o zsárb an  m egporítan i. A  fe ltá ró  anyaggal 
kevert m in tá t leg többszö r hársfábó l készült faszén 
d arabkán  k ia lak íto tt k rá te rb en  o lvasztják  meg.

Az o x id á ló , illetve redukáló  k ö rü lm én y ek et a
2.ábrán b e m u ta to tt  m ódon  a fo rrasztócsővel kifújt 
lángnyelv hozza lé tre . A  redukáló  á lla p o t a külső vi
lágító részben , az oxidáló  állapot a be lső  kék részben 
uralkodik . A k ifú jt lángnyelv á llan d ó sítása  és irányí
tása bizonyos ügyességgel és fo lyam atos légzéssel jó l 
biztosítható.

A forrasztócsöves vizsgálatot a  p la tinahuzalon  
kialakítható b ó ra x  vagy foszforsó-gyöngyben való ol
vasztással eg észítjük  ki. A b eo lv asz to tt viszgálati 
anyag —  a fo rrasztócső  redukáló  vagy  oxidáló  láng-
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te ré b en  kezelve — a k ihűlt á llap o tú  gyöngyötjellem - 
ző sz ín ű re  festi.

További in form ációszerzésre a d  lehetőséget a  
forrasztócsöves vizsgálat u tá n  a  k o b alt-n itrá t oldattal 
tö rté n ő  csepp-p róba, m ajd izzítás, am ikor néhány  
fém vegyület jellem ző színeződést h o z  létre  (pl. ZnO- 
dal Rinmann-zölt).

Régi ércek és salakok  
vizsgálata forrasztócsöves  

m ódszerrel

A m ó d szer gyakorlati m eg o ld ásá t a  csillám palá 
val, kvarcitta l és kalcittal e lő fo rd u ló , durvakristályos 
galen it vizsgálatával m utatjuk  be. Az ezüstkihozatalt 
az „ezüst-villanás*” u tán  v isszam arad t Ag m ennyisé 
gével szám oltuk , és ebben a m in ta  ezüstta rta lm a m el 
lett b izm ut, réz, arany is van.

S zénen tö rtén ő  további re d u k á ló  kezeléssel m eg 
in d u lt az ólom  kiolvadása, m ik ö zb en  jellem ző sárga, 
illetve vörös színű ólom -gelét, ó lom -szulfát, ó lom 
k a rb o n á t lecsapódások is k ép ző d tek . A  szublimáló- 
do tt ox id o k b an  kobalt-nitrátos lecsöppentéssel c ink 
és ón-vegyületeket m u ta th a ttu n k  ki, m íg  az arzén j e 
len lé té re  a  fokhagym ára em lék e z te tő  szagból lehe 
te tt következtetni.

A m in ta  lassú lehűlése közben  sárga , illetve vörös 
ó lom -gelét képződött, am elyre fe h é r  —  az oxidáló 
hatásra  kialakult — anglesit (ó lom -szulfát) sapka nö 
vekedett (3.ábra).

Az elkülönítés u tán  az ezüst tö m e g e  0,08 g volt, 
am i 13,3% kihozatalt je le n t a  m in ta  e re d e ti töm egére 
és 38% -ot a  nyers ó lom ra vonatk o zó an . M egállapítot
tuk, hogy az ólom  űzése nem  volt tökéletes, de az eb 
ből szárm azó töm egtöbbletet e llensú lyozn i látszottak 
azok az a p ró  ezüstgolyócskák, am ely ek  az ezüst h ű 
lésekor szétfröccsentek.

A reguluszokon vöröses d e n d rite k  meglétét is 
m egfigyeltük, am i réz kiválására u tal. Ezek főleg a 
fröccsenési helyeken jelentek m eg. A  fröccsenéseket a

* Ezüst-villanás: A tűzi Ag meghatározásnál az ólmot oxidálják és amikor az 
ólom mennyiségileg eltűnt, a maradék ezüst felülete fényesen felvillan.

1. ábra A Plattner-féle fonrasztócsö
1. kondenzzsák; 2. fúvóka; 3. szájrész

2. ábra A forrasztócsővel előállítható lángok típusai
1 —  Főleg redukáló állapotot biztosító láng
2 —  Főleg oxidáló állapotot biztosító láng 
a - világító lángrész /redukáló jellegül
b - kék lángrész loxidáló jellegű/ 
c -a forrasztócső fúvókája 
d - az égó nyitása

fém b en  o ld o tt o x ig én ek  a m egsz ilá rd u lásk o r b ek ö 
vetkező  felszabadulása okozza. A m eg sz ilá rd u lt fém  
rep ed eze ttség e  is e r r e  vezethető  vissza. A  ré z  az 
ezüsthöz h ason lóan  jó l  o ld ja  az oxigént és a  fo ly am at 
b a n  m integy ox igén-átv ivő  h ídkén t sze rep e l. Első 
so rb a n  a legnagyobb  o x igén -po tenciá jú  h e ly ek e n , 
te h á t  a fröccsenési tölcsérekben dúsul fel és d e n d r ite 
sen  kiválik. A fröccsenési tölcsérek felületi sűrűségéből 
az ezüst tisztaságára is következtethetünk. A  ré z d e n d 
ritek  m inem űségét foszforsó-gyöngyös vizsgálattal le
h e te tt azonosítani. A  széttört gyöngyben a tip ikus kék 
színeződés m ikroszkóppal megfigyelhető volt. A  vizs-
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gálati ered m én y ek  az érc származási helyén tett m eg 
figyeléseket tökéletesen  m egerősítették. A lelőhelyen 
(Val M inor) ugyanis a  galenites ré teg  a  kontakt zó n á 
b an  kalkopirites ré teggel van kapcsolatban.

Kohász e lődeink  
tevékenységének  

rekonstrukciója

A k ö v etkezőkben  példákkal sze re tn én k  b e m u 
ta tn i a fo rrasztócsöves vizsgálat a lkalm azhatóságát 
kohász e lődök  tevék en y ség én ek  rek o n stru á lásak o r. 
A salakleletek vizsgálatával, a kohósítás fo lyam atának  
e llenkező  irá n y ú  lejátszásával s ik e rü lt a  részle teket 
fe lderíten i.

A salak m in ták  töm ör, szürkésfekete, üveges o lva 
dási p e rem e t m u ta tta k , és ezek között m ég  m eg  n em  
o lvad t m ed d ő - és ada lékanyagok  voltak lá thatók . 
B a rn a  lim onit, v a lam in t sárga és világos okker, fi
nom szem csés, m ág n esezh e tő  részek  is fe lism erhetők  
voltak.

A  d arabos sa lako t előbb a  forrasztócső  segítségé 
vel red u k á ló  k ö rü lm én y e k  között faszénen olvasztot 
tuk . E kkor tovább i üvegesedés és sötétedés: vas-szi- 
likát (fayalit) és FeO -képződés következett be, m íg  a 
vöröses n em  m ág n esezh e tő  a lk o tó k  m ennyisége 
csökkent. A vas a  telephely i ado ttságokbó l szárm azó 
an  p irít e re d e tű .

A további v izsgálatnál a p o ríto tt m in tábó l előbb 
a v asta rta lm ú  részek e t m ágnessel eltávolíto ttuk . Az 
így n y e rt p o rm in tá t a réz, az ó n  és a cink  ta rta lom  fel 
tá rá sá ra  fo rrasztócsővel red u k á ló lag  vizsgáltuk. A 
fe ltá rt m in tábó l sem  foszforsó-gyöngyös, sem  kobalt- 
n itrá to s  vizsgálattal ó n t és cinket n em  sikerü lt k im u 
ta tn i. F eltételezhető  volt tehá t, hogy  a salak ólom  o l 
vasztásból szárm azik . A red u k á ló  vizsgálatnál ezüstös 
fém részecskékkel m egszórt, a nagy o lv ad ásp o n tú  a l 
káli fém ox idokbó l szárm azó zsugorítm ány  kele tk e 
ze tt (4.ábra). O x id á ló  vizsgálatnál v iszont ó lom -gelét- 
re  je llem ző  sá rg a  üveges elsalakulást tap asz ta lh a 
tu n k .

E m lítésre m é ltó  az alig elfo lyósodott salak cse 
kély ólom  ta r ta lm a  és ezzel eg y ü tt lévő nagy fe rro - 
m ágneses h á n y a d , továbbá, hogy a m ágnesezett m in 
táb an  a re d u k á ló  je lle g ű  vizsgálat fo lyam án szilikátok 
o lvasztására je llem ző  reakciók  n em  je len tk ez tek , am i 
a r ra  m u tat, h o g y  a h ő m érsék le t a  kohósítás fo lyam án 
n e m  volt e le g e n d ő  a jó l folyó, reakcióképes salak k i 
a lakulásához. M in d ezek e t a m ik roszkópos vizsgála 
tok  is m eg erő síte tték , am ikor a  csak részbeni átolva- 
d á s ra  a  zónás fayalit h ív ta fel a  figyelm et. A fayalit- 
képződés csak a  forrasztócsöves ox idáló  lán g b an  fe 
je z ő d ö tt be és a  fém  csak az ezt követő  red u k ció n ál j e 
len t m eg. A vastó l eltek in tve a  salak kis fém ta rta lm a 
is azt m utatja , hog y  a kohósításnál red u k á ló  k ö rü l 
m ények  u ra lk o d ta k , és a  kén t egy, azt a  nem  m á g n e 
sezhető  fém eknél jo b b a n  m egkötő  fém m el kö tö tték  
m eg. Ez a fém  a vas leh e te tt és a kon tak tzó n a  p iritjé - 
ből szárm azott. A  p irít FeO-vá ox idálódva folyósító 
k én t, színvassá red u k á ló d v a  a nyers ó lom  k iejtésére

3. ábra Fehér anglerit „sapkát" tartalmazó ólom-gelét

4. ábra Ezüstös fémrészekkel /középen/  megszórt alkáli-fémoxid 
zsugorítmány.

is alkalm asnak b izonyult. A salak m in ő ség éb ő l a rra  is 
lehet következtetn i, hog y  az olvasztás fúvatás nélküli, 
kezdetleges k em en c éb en  tö rtén t. A n y e rs  ó lm o t más 
helyen do lg o zták  fel, ugyanis a k u ta to tt  te rü le te n  
űzésre je llem ző  sá rg a  salakot nem  ta lá ltu n k .

A S -charl-ban  1317-1829 között tö b b  szakaszban 
folytatott ó lo m -ezü st-é rc  feldolgozása a  lezá ró  kor 
szakban m e g leh e tő se n  hiányos szakérte lem m el tö r 
ténhete tt. Ezt az olvasztó környezetében  ta lá lh a tó  sa
lakm aradványokbó l le h e t m egállap ítan i. A  m élyeb 
ben  elhelyezkedő  sa lakok  ugyanis ü veges és ho m o 
gén szerkezetűek , m íg  a  felszínhez közelebbi, fiata 
labbak, h e te ro g é n e k , hólyagosak és to m p á k . A  kétfé 
le salak kém iai e lem zését m utató  1. táblázat adata i is 
alátám asztják azt a feltevést, hogy az ércelőkészítés az 
utóbbi időszakban  h iányos volt, am ire  az é rcré teg e t 
fedő baritbó l szárm azó  nagy BaO ta rta lo m  is utal. Az 
összetételből a r ra  is leh e t következtetni, h o g y  a kis fo- 
lyósságú salak m ia tt az olvasztás h a tásfo k a  rossz volt. 
Az olvasztáskor az é rc  szfalerit ta rta lm áb ó l cink-oxid 
is keletkezett, am ely  lerakódva további n ehézségeket 
okozott.

Az o lvasztó telep  m űszaki-régészeti fe ltá rása  so
rá n  egy p ró b a k em en cé v e l együtt a  p ró b a-szo b a  is 
napvilágra k e rü lt. E b b en  a kem ence fa lazatábó l szár
m azó m arad v án y o k , továbbá a p ró b ázásn á l elhasz 
nált tégelyek és fedelek  cserepei nagy  szám ban  fe 
küdtek. A k erám ia  m aradványokon  színes üvegek  ta 
lálhatók, am elyek  vizsgálata alkalm asnak látszott az
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olvasztási fo lyam at re k o n stru á lá sá ra  és a különféle  
szub lim átum ok , illetve üveges tapadványok  választ 
a d h a tn a k  a valam ikor p róbázo tt é rcek  m ilyenségére.

A p ró b a -k em en ce  falazatából v e tt m in ta sárgás 
zom ánccal volt fedve. A m ásik m in tá n k  tégelyfedő 
volt, fe lü le té n  kékeszöld zom ánccal, továbbá szubli- 
m átum m al.

A falazatból szárm azó m in ta  re d u k á ló  vizsgálatá 
val m eg á llap íto ttu k , hogy a ré te g  ó lom -tarta lm ú. A  
tö rm elék b en  az előző m intával azonos m agasságban, 
teh á t fe lteh e tő en  azzal azonos k o rú  fedélen a  kézi 
alakításból szárm azó u jjlenyom ato t, továbbá egy kb. 
20 m m  á tm érő jű , excentrikus helyze tben  lévő szellő- 
ző-k iöntő  ny ílást találtunk. E fe d é len  lévő ex cen tri 
kusán e lhelyezkedő nyíláson a p róbázás alatt a fejlő 
d ö tt illékony alkatrészek tu d ta k  eltávozni, illetve 
részben  lecsapódni, a próbázás v égén  pedig  a r e d u 
ká ló d o tt fé m e t lehete tt k iön ten i, úgy, hogy a salak 
v isszam arad jon . A fellelhető m aradványokbó l az t is 
m egállap ítha ttuk , hogy az agyagból készült fedeleket 
nyers á llap o tb an  helyezték a vizsgálati anyaggal 
m eg tö ltö tt tégelyre, m ajd benyúlva ujjheggyel a lak ít 
va egyesíte tték  azt a  tégellyel.

A fedél forrasztócsöves vizsgálata három  je lle m 
ző ré te g re  te r je d t ki:
—  szub lim álódo tt zom ánc a nyílás közelében;
—  kékeszöld  zom ánc a fedél p e re m é n ;
—  a tégely és fedél h a tárán  lévő salak.

A szellőzőnyílásokon talált zom ánco t szódás-sa- 
lé trom os re d u k á ló  olvasztással elsősorban  cink-ve- 
gyü le tre  vizsgáltuk. A leh ű lt an y ag o t porítva oxidáló  
forrasztócsővel vizsgálva a k ép z ő d ö tt sárga-fehér 
anyagból kobalt-n itrátos lecsöppentéssel és izzítással 
cink je le n lé té t  állap íto ttuk  m eg.

A fed é l széléről szárm azó kékeszöld zom ánc az 
oxidációs vizsgálatkor sö té tb a rn á ra  és feketére színe- 
ződött, azaz fayalit képződött, am i vas-vegyületek j e 
len lé té re  u ta l. Az oxidált anyag  kisebb részletének  
szóda feleslegbeni redukáló  olvasztásakor vöröses- 
b a rn a  fém pikkelyek képződtek , am elyek  a foszforsó- 
gyöngyöt m elegen  sárgás-zöldre színezték, de  h id e 
gen  a  gyöngy  sz ín telenné vált. M indez a vas-tarta 
lom ból e red .

A m olibdenózis

A vöröses-sárga fémes p ikkelyeket tartalm azó o l 
vadéko t b ó ra x  je len lé tében  re d u k á lv a  olvasztva m o- 
lib d én -o x id ra  jellem ző zöld színeződés képződött. A  
m o lib d én -ta rta lo m ra  vonatkozó vizsgálat a tégely és 
a fedél illeszkedésénél talált salakos részben is pozitív 
e red m én y t ado tt.

A m o lib d én  k im utatása egy m in d ed d ig  kellőkép 
p en  fel n e m  d e ríte tt je lenség  m agyaráza tá t is m eg ad 
ta. É vszázados m egfigyelésekből ism ert, hogy a  S- 
charl kö rnyezetébő l szárm azó szénával etete tt te h e 
n eknél egy különleges, m áshol elő n em  forduló  b e 
tegség áll elő. E redetére  Prof. O. Högl 1969-1975 kö 
zött végzett kutatásai d e ríte ttek  fényt, aki k im uta tta , 
hogy itt a széna m o libdén-tarta lm a a svájci átlagos 
tarta lom  tizenötszöröse és a b e teg ség et (m olibdenó 
zis) a  nagy  m olibdén-tartalom  okozza. A völgyben lé 
vő legelő a la tt helyezkedik el u gyan is  az olvasztó szét 

1. táblázat
Salakminták kémiai összetétele a S-charltal 

salakhányóján

1. sz salak 2.sz. salak
(régebbi, mélyebben (felszínhez

fekvő) közelebbi)
%  %

FeFe 5,60 2,40
SÍO2 41,10 35,00
Mn 0,08 0,08
P 0,09 0,10
S 0,60 0,99
AI2O3 4,50 5,50
Ti02 0,23 0,31
MgO 7,90 9,70
CaO 14,60 17,60 (!)
FeO 7,80 3,30 (!)
Zn 2,42 0,91
Pb 1,26 0,17
№гО 0,28 0,28
K2O 1,60 1,34
BaO 15,50 23,60 (!)

szórt salakja és a  szénába a m olibdén in n e n  k e rü l be. 
P. Kellerhaus 1962-ben  m egjelent m u n k á ja  u ta l az ol 
vasztó n y ersan y ag áu l szolgáló ércekben  a  w ulfenit 
(ólom -m olibdát) je le n lé té re . A próbázó  fü lk éb en  ta 
lált é r in te d en  é rc d a ra b o k  m ikroszkópos v izsgálatá 
val mi is m eg ta lá ltu k  a w ulfenitet, így a m olibdenózis 
eredete eg y érte lm ű v é vált.

Befejezés

A régi kohászok  által is használt, m in ő ség i vizsgá 
latokra m a is a lk a lm azh ató  m ódszer: a  fo rrasztócsö 
ves, gyöngy- és c sep p -p ró b ás  viszgálat. Ez a  te re p e n  
is alkalm azható  e ljá rás felhasználható  a  r é g m ú lt  idők 
kohászati m ó d sze re in ek  felderítésére. Az 1984. év 
b en  indu lt fe ltá ró  m u n k a  ered m én y ek én t egy  bán y a 
tá ró t az é rd e k lő d ő k  szám ára  m eg tek in th e tő  á llap o t 
ba hoztunk, és a  völgyben lévő olvasztó é p ü le te g y ü t 
test, amely az ércap rító -m osóbó l, a lán gkem encébó l, 
a próba-szobából és a  vizet vezető, illetve gy ű jtő  csa
to rnahálózatból áll, ugyancsak fe ltá rtuk  és állagm e 
góvását elvégeztük .

IRODALOM
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du rch  U n te rsu c h u n g e n  m it dem  L ö tro h r  Erz 
metall 37 /1984/189... 195

[2] Kutzer, H.J.: N eu e  Erkenntnisse über d ie  „Schmelz- 
ra” in S-charl im  U n teren g ad in . Z eitschrift ü b er 
B ergbau in  G ra u b ü n d e n  u n d  d e r  ü b rig e n  
Schweiz „ B e rg k n a p p e ” 1/1986 Nr. 35, 20...21

[3] Kutzer, H.J. : D e r B ergbau  im S -charltal vom  M it
telalter bis in  d ie  N euzeit: N eueste U n te rsu c h u n 
gen. Z eitsch rift ü b e r  Bergbau in  G ra u b ü n d e n  
u nd  d e r  ü b rig e n  Schweiz „B erg k n ap p e” 1/1988. 
Nr. 43, 8... 13
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Új, nagy intenzitású mágneses szeparátorok 
a nyersanyagelőkészítésben és feldolgozásban

BAHN, GÜNTNER —  GEISZBÜHL MIHÁLY

A permanens mágnesekkel működtetett 
nagy térerősségű mágneses elválasztás 
előnyeit foglalja össze a cikk szemléletes 
módon, bemutatva a főbb 
készüléktípusokat.

Bevezetés

A m o d e rn  ip a r  komoly követelm ényeket tám aszt 
az alap és segédanyagaival szem ben, ezek az anyagok 
általában több kom ponensből á llnak , m iközben m in 
den  egyes k om ponens a vég term ék  egy-egy m eghatá 
rozott tu lajdonságának  a hordozója. A korszerű te rm é 
kekkel szem ben  tám asztott m agas követelm ényeket 
csak azok nyersanyagainak m eghatá rozo tt és egyenle 
tes m inőségével lehet elérni. Azok összetételében m ár 
csekély eltérés is a  tulajdonságok je len tős megváltozá 
sához, rom lásához vezet.

A m inőségben vezető cégek a „m inőséget nem  el
lenőrizni, h a n e m  biztosítani kell” elvet a  gyakorlatban 
egyenletes m inőségű, állandóan ellenőrzött alapanya 
gok felhasználásával biztosítják.

Az ásványi és ipari eredetű  segéd- és nyersanyagok 
gyakori szennyezői a  vas, vas-oxid illetve gyenge ferro - 
vagy param ágneses ásványok, vegyületek, melyek egv 
ado tt te rm é k b en  m inőséget ro n tó  szennyeződésnek 
számítanak. A  szennyezők a kiindulóanyagokban vagy 
m ár eredetileg  benne vannak, vagy a technológiai fo 
lyam atban, a feldolgozásuk folyam án, m int szennyező 
dés kerü lnek  azokba (törés/őrlés). Eltávolításuk m in 
den k ép p en  szükséges.

A ferro- és param ágneses tu lajdonságú szennye 
zők eltávolításában jelentős szerepe van  a m ágneses el
ven m űködő kiválasztásnak, illetve elválasztásnak. E rre  
a  feladatra villam os gerjesztésű és különleges ötvöze 
tekből készült p erm an en s m ágneseket használnak. Az 
utóbbi húsz évben  a perm anens m ágnesek m ágneses 
tulajdonságai nagym értékben  javu ltak . A perm anens 
m ágnesek, am elyek  energ ia táro lók  is, ism ert és az

A kézirat 1991. februárjában érkezett szerkesztőségünkbe.

Bahn Güntner okleveles gépészmérnök, az Emex GmbH., Bonn cég üzlet
vezetője. Szakmai érdeklődési területei az érc- és anyagelókészítés, törés, 
őrlés, osztályozás.

Gelszbühl Mihály okleveles gépészmérnök, a Budapesti Műszaki Egyete
men szerezte meg oklevelét Sok évet töltött a timföldiparban az üzemi munka 
frontján. 1973-ig a Magyaróvári Timföld- és Mükorundgyér főmérnöke volt. 
Számos újítás és műszaki újdonság szerzője vagy pártfogolója. Az 6 főmér
nöksége alatt történt meg a magyar múkorundgyártás átállítása csak nemes- 
komnd gyártásra. Ez a szervezeti lépés teremtette meg a MOTIM tim
föld fűggetlenitését a MAT timtöldértékesitési politikájától. Geiszbühl Mihály 
1973-tól 1991-ig a MAT központban a műszaki fejlesztési kérdésekért 
volt felelős. Nyugdíjasként mágneses elválasztás és anyagfinomítás téma
körben dolgozik.

összetételükre je llem ző  mágneses térerősségűek  és 
energ iasűrűségűek.

A gyenge m ág n este rű  elek trom ágneseket a hasz
nálatban egyre elterjed tebben  helyettesítő perm anens 
m ágnesek a 70-es évekig strondum ból vagy bárium - 
ferritből készültek. A  ritka földfémekből készült állan 
dó  m ágnesek e lterjedése  forradalm asíto tta a mágneses 
elven m űködő berendezéstechnikákat, ú j gyakorlati le
hetőségeket nyitva a  m ágneses kiválasztok alkalm azha
tóságának.

A különböző p erm an en s m ágnesek m ágneses tu 
lajdonságainak összehasonlító ada ta it az 1. táblázat 
szemlélteti.

1. táblázat
energia
sűrűség

remanens
mágnesesség

koercitív
eró

Mágnestípus MGOe Gauss Oersted
Ferrit
Szamárium-

3,3 3.700 3.000

kobalt
Neodim-bór-

25-30 11.000 9.000

vas 30-35 12.000 10.000

Az anyagokat, melyekből a p e rm a n en s  mágnesek 
készülnek anyaguk  energiasűrűsége (B H  m ax kj/m 3) 
alapján ítélik m eg. A  ritka-földfém m ág n esek  megjele
nése előtt a 70-es évek  elejétől alkalm azott ferrit anya
gok M GOe é rté k e  3-6. A szintereit szam árium -kobalt 
anyagok m egjelenésével a perm anens m ágneses kivá
lasztó berendezések  gyakorlati térerőssége a  korábbi 
érték  sokszorosára nőtt.

A  80-as évek v égén  a nagy térerősségű  és teljesít
m ényű m ágnesek megjelenésével —  am elyek  neodim- 
bór-vasból készülnek  —  azok nagy energiasűrűsége 
m iatt a m ágneses berendezéseket gy ártó k  részére 
olyan konstrukciós és építési lehetőségek nyíltak meg, 
am elyekre ezideig n e m  volt lehetőség. Az 1980-as évek 
végére neodim -bór-vas, ritkaföldfém m ágnesek  nagy 
(35 MGOe) energiasűrűségükkel a szam árium -kobalt 
m ágneseket a berendezéstechnikából szin te  teljesen ki
szorították.

N éhány szeparáló  
berendezés ism ertetése

A továbbiakban a nagy térerősségű perm anens 
m ágnesek m ágneses tulajdonságainak gyakorlati al
kalmazására szolgáló néhány berendezést ism ertetünk 
összeállításunkban. Ezek egyes típusai száraz, mások 
nedves eljárásokhoz alkalmazhatók. M in d k é t rendszer 
közös sajátossága, hogy a perm anens m ágnesek  üze-
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1. ábra. N agy  m ágneses fluxusé sza lagos vasleválasztó

meltetése olcsó és ezért a szupererős elektrom ágne 
ses b erendezések  helyettesítésére nagyon  alkalmasak.

A g y en g é n  param ágneses ásványok vagy finom  
vassalakok viszonylag száraz, n e m  tap ad ó  anyagokból 
való kiválasztására szolgál az 1. ábra szerinti berendezés. 
A p e rm a n en s  mágnesek itt egy g ö rg ő b e  az úgynevezett 
terelő g ö rg ő b e  vannak beépítve. A  görgő átm érője a 
különböző feladatokhoz illeszkedik. (75-100 m m  kö 
zött). A te re lő  görgőre a tisz títandó , szétválasztandó 
anyagot szalag szállítja, m elynek terhelése és sebessége 
jól szabályozható. A m ágnesezhető  szemcsék a terelő 
görgőkhöz tapadnak, és m iu tán  a  szalag azt elhagyta, 
arról lehu llva  összegyűjthetők. A n em  mágnesezhető 
szemcsék a  centrifugális erő h a tásá ra  hagyják el a szala
got, illetve a  görgőt. Az elválasztás térerőssége a szalag 
felületén 9-10 000 Gauss, ami a  legtöbb alkalmazásnál ki
váló e red m én y t ad.

Egy a  fenti elven m ű k ö d ő  1 m  széles MAGNA- 
ROLL (*) típ u sú  berendezés teljesítm ényadatait a 2. 
táblázat foglalja össze.

A k ü lönösen  nehéz elválasztási feladatokhoz kettős 
m ágnes görgőrendszert alkalm aznak . A MAGNA- 
ROLL (*) 4 0  m m  - 45 m ik ron  közötti szemcsetarto-

2. táblázat 

A l k a l m a z á s teljesítmény t/h

Gyenge paramágneses ásvány kivá
lasztása kvarchomokból, földpátból, 
nephelinből 2-3
Porlasztva szárított kerámia gra- 
nulát tisztítása 1-2
Kalcinált csontok nemesítése kerá
miagyártáshoz 2-3
Szerpentin és magnezit szétválasztása 
csiszoló szemcséből 5-7
Vasásványok eltávolítása 3-4

2. ábra. M ágnesdob végterméktisztításhoz

m ányban a lkalm azható  a legjobb eredm énnyel. Az 
alsó határt az szabja m eg, hogy a 45 m ik ro n  alatti fi
nom  szemcsék a  szalagra tapadhatnak  és a  mágneses 
frakcióval együtt k erü ln ek  le a  szalagról, ezzel a be 
rendezés hatásfokát rontják.

Ezen p ro b lém a m egoldására, illetve finom  porok 
szétválasztásával szolgál a 2.ábrán lá tható  MAGNAD- 
RUM (*) m ágnestípus alkalmazása.

A szupererős p e rm an en s m ágnesek új alkalmazási 
lehetősége a „m ágneses rostély” a  3. ábrán látható, 
amely laza porok , po rszerű  anyagok m ágneses tisztítá
sára „szűrésére” igen  alkalmas. Függőleges vagy ferde 
vezetékekbe ép íth e tő  be. A rostély felületén 5000-6000 
Gauss a térerősség. A  mágneses rostélyos összegyűjtött 
mágneses szennyeződés a rostély kiem elése után 
könnyen eltávolítható.

A mágnes rostélyok előnyösen használhatók  a fo
lyamatok, illetve végterm ékek ellenőrzésére és beépíté 
sükkel garantálható , hogy a folyamatok következő fázi
saiban az anyag m ágnessel kiválasztható szennyeződé 
sekkel m ár n em  vagy alig szennyezett. Az ilyen alkal
mazás több te rü le te n  lehetővé tette az (Fe) analitikai el
lenőrzésének elhagyását.

Kerámiai iszapok és mázak m ágneses szűrésére al
kalmas a 4. ábrán lá th a tó  megoldás, am it SUPATRAP 
(*) néven fogalm az a  gyártó cég. A m ágneses szűrő 0
5 0 ,0  7 5 ,0  100 m m  m éretben  készül 5000-6000 Gauss 
térerősséggel.

A neo d im -b ó r-v as összetételű p e rm a n e n s  m ág 
nesek a fentiekben b em utato tt m egoldásai a  mágneses

* =A MAGNAfíOLL, MAGNADRUM és SUPATRAP а Вохтад Rapid Ud. vé
dett terméknevei.
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3. ábra. Nagy térerősségű  m ágneses rosta vaskiválasztásra

tisztítás és szétválasztás olyan lehetőségeit biztosítják 
az előkészítési és feldolgozási technológiákban, am e 
lyek a m inőségi term ékek előállításának, az egyenle 
tes, m ágnesezhető  szennyezőktől m entes alapanyag 
biztosításának nélkülözheteden eszközei.

A p erm an en s mágnesek nem  szorították ki az elekt 
rom ágneseket az elválasztási technológiákból, d e  az 
utóbbiak alkalm azása jelentősen csökkent költségesebb 
és bonyolultabb voltuk miatt. A ritkaföldfém  perm anens 
m ágnesekkel a  szuper elektrom ágneseket megközelítő 
térerősség és energiasűrűség állítható elő egyszerűbb és 
a  technológiákhoz jobban, könnyebben illeszthető tech 
nikai m egoldásokkal. A leírt, nagy térerősségű, p e rm a 
nens m ágneses elválasztó rendszerek alkalmazása m ég  a 
fejlett országokban is m ég csak napjainkban kezd általá 
nossá válni. H azai gyors elteijedésük a lehetséges tech 
nológiában a te rm ék  és m inőségcentrikus vállalati s tra 
tégiáktól várható. A szerzők megítélése, hogy azok a vál
lalkozók, akik a  m inőségjavítás ezen  lehetőségét h a 
m arfelism erik , a  versenyben e lőnyhöz ju tn a k , ezt sze 
re tn é n k  tan ácsa in k k al elősegíteni.

Zagybevitel

4. ábra. M ágneses „vascsapda" zagyok vastalanítására

1 7 5



124. évfolyam , 4. szám, 1991 április  hó FEM K O H A SZA T

O E I A G

____I
OEIAG 

BERGBAU - 
HOLDING AG

ERZ
BERG

SAKOG
A0%

MASCHINEN U 
ANLAGENBAU 
HOLDING AG

ELEKTROTECHN 
U. ELEKTRONIK 
INDUSTRIE-  
HOLDING AG

VA
MASCWNEN

—  5CHOELLEF 
ÍLECKMANb

О  I A G
KONSZERN SZERKEZET

VA -  STAHL 
HOLDING AG

VA -STAHL 

LINZ

VA-STAHL

DONAWITZ

ВОЕ HL ER 
DUESSEL 
DORF

VA
EGYÉB -------- 1— ROHSTOFF

H AMD EL

AU STR IA  
M ETA LL AG

U RANS
HOFEN

MONTAN
WERKE

BRIXLEGG

BUNT-
METALL

f tM S T E T T E N

BERNOORF

MWG

—  EGYÉB

OE MV AG
CHEMIE

HOLDING AG

M A R A 
THON

OE MV 
HAG

CHEMIE
LINZ

CHEM
SERV

CL
P H A R M A

A két szervezeti séma előző számunkban megjelent, „Az osztrák kohászat szervezési struktúraváltozásának 
trendjei... ” c. cikkhez tartozik, és terjedelmi okokból került ebbe a számba.
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Hol ta rtanak  a tá rgya lások  az alukohók 
villam osenergiaár-kedvezm énye ügyében?

1990-ben és a kohókat üzemeltető vállalatok kezdeményezésé
re  többszöri alkalommal tárgyalásra került sor a Magyar Villamos 
Müvek Tröszttel (MVMT). A tárgyalások először főosztályvezetői, 
vezérigazgató-helyettesi szinten, majd azt követően vezérigazgatói 
szinten folytak le.

A tárgyalásoknak az volt a célja, hogy a magyar kohók is kapják 
meg azt a jogos villamosenergiaár-kedvezményt, ami sajátosságaik 
folytán megilleti őket, és a nyugati országok kohóihoz hasonló el 
bírálásban részesüljenek.

A világon mindenhol, ahol érdem i energiagazdálkodás folyik, 
a kohókat árkedvezményben részesítik, mert:
— egyenletes fogyasztók, nem miattuk kell csúcsidőben a sokkal 
drágább villamosenergia-termelő egységeket bekapcsolni,
— üzemzavar, energiahiány esetén a kohók automatikusan akár 
nulla fogyasztásra is visszavezényelhetók egy-két óra időtartamra, 
amit a magyar villamosenergia-szolgáltatás igénybe is vesz.

Ezt a tényt nyugaton elismerik és díjazzák, csak a pártállam 
nem ismerte el, mint objektív helyzetet.

1990-ben a magyar villamosenergiaár-emelkedés 87 százalék 
volt, ez olyan terhet jelent a kohászat számára, hogy az amúgy is 
alacsony világpiaci alumíniumár mellett a működőképességet is 
veszélyezteti. Ezért is aktuális a régóta esedékes és jogos igény ki
elégítése. Teljesen indokolt lenne, hogy a magyar alumíniumko
hászat a nyugati kohókhoz hasonlóan 4 dollárcent/kWh áron, 

vagy ez alatt kapja a villamos energiát.
A Magyar Villamos Művek Tröszt a tárgyalásokon mindenfajta 

árkedvezménytől elzárkózott. Nem veszi tudomásul — m onopol
helyzeténél fogva — azt a szolgáltatást, amit az üzemzavarainak el
hárításában a kohók vállanak.

A legmagasabb szintű tárgyalás, amely 1991. január 18-án volt, 
és azon részt vett az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium (IKM), a Ma
gyar Alumíniumipari Tröszt vezérigazgatója, érdemi eredményt nem  
hozott.

Az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium részéről elhangzott olyan igény, 
hogy a Magyar Alumíniumipari Tröszt dolgozza ki az alumíniumkohászat 
visszafejlesztésének, majd leállításának programját. Ennek fejében tá 
mogatná a kormány — a működési időtartamra — kb. 20 százalék 
árkedvezményt. Ez a munka a Magyar Alumíniumipari Tröszt irá 
nyításával meg is kezdődött.

Az 1991 .január 18-i értekezleten azt is elhatározták, hogy a Ma
gyar Alumíniumipari Tröszt az Ipari és Kereskedelmi Minisztéri
ummal közösen kidolgoz egy olyan programot, amit az Ipari és 
Kereskedelmi Minisztérium a kormány elé terjeszt.

Ezek a tények. Mementóként a saját véleményem: nem értek 
egyet a magyar kohászat ilyen drasztikus leépítésével, mert az or
szág villamosenergia-teljesítményigénye kb. 5600-5800 MW, amelyből a 
magyar alumíniumkohászat 120 MW-ot használ fel. Ez az ország villa- 
mosenergia-szükségletének 2, azaz kettő százaléka. Ez nem oldja meg az 
ország energiaproblémáját, viszont egy nemzeti iparágat fektet két 

vállra, amelynek többszörösen visszatükröző hatása van.
Jelentős számú munkahely szűnik meg nemcsak az alum íniu 

m iparban, hanem  az alumíniumhoz kötött üzemekben, növeli az 
amúgy is egyre növekvő munkanélküliséget, nemhogy érdem i 
eredményt nem hoz, jelentős károkat okoz nemzetgazdasági szin 
ten. Ezzel pedig nem lehet egyetérteni és azonosulni.

Pais Zoltán

M iniszteri látogatás Ajkán

1991. január 9-én Bőd Péter Ákos ipari és kereskedelmi minisz
ter, rangját megillető kísérettel (Keresztes Péter MAT  vezérigazgató, 
Csertőn János polgármester, Pusztai Erzsébet országgyűlési képvise
lő) tett nagyon rövid látogatást az Ajkai Timföldgyár és Alumínium
kohó vállalatnál.

A látogatás során Keresztes Péter az energiaár-politika módo
sítására kérte a minisztert és ismertette a MAT központi irányítá
sának módosítását, az átalakítási elképzeléseket.

Baksa György az ajkai üzem vezérigazgatója gyárismertetésében 
kitért azokra a kedvezőtlen hatásokra (alum ínium és timföld világ
piaci ára, energiaárak emelése), melyek Ajkának 1991-re várható
an 3 mrd Ft többletkiadást jelentenek. 3-6 éves távlatban még 
szükség van a jelenlegi főtermékekre. Az alumíniumelektrolízis 
számára, — a világpiaci versenyképesség biztosítása céljából — a 
nyugat-európai kohók áramához hasonló árszintet kell elérni. A 
gyártókapacitást a jelenleginek 30-40 százalékára kell visszafej
leszteni 5-10 éven belül. Létre kell hozni a timföldhöz kapcsolható 
termékek (zeolitok) gyártásrendszerét és szélesíteni kell e külön
leges timföldtermékek (őrölt timföldhidrát) gyártását. Fokozni 
kell a hulladékfeldolgozást, ki kell alakítani az alumíniumöntvény 
és alumíniumpor gyártását. 1990. decem ber 31-ig a gyár teljes 
munkaidős létszáma 261-el csökkent.

„A miniszter ú r  a látogatás után megköszönte a tájékoztatást, a 
vállalat dolgozóinak jó  egészséget és sikeres boldogulást kívánt” 
olvashattuk a gyár üzemi újságjában. Bartl Tibor írásából

K eréktárcsagyártó  technológiát vásárolt 
a z  Ajkai Alumíniumöntöde

Közel 10 évi gyártási kísérleteket követően az Ajkai Timföldgyár 
és Alumíniumkohó vezetősége úgy döntött, hogy saját fejlesztés he
lyett, technológiát vásárol alumínium keréktárcsa gyártására. A 
gyár az OMBF támogatásával licencszerződést kötött a svéd Tuna- 
werken céggel L ada 1200, 1300, 1500 és Ikarusz keréktárcsák 
gyártási eljárásának megvásárlására. A gyár 1991 -ben 3000 darab
bal kíván megjelenni a piacon. Ajövő tervei között szerepel egy ve
gyes vállalat alapítása is. (Kívánjuk, hogy a vegyes vállalat terme
lése előbb fusson fel, mintsem a Lada kocsik gyártása kifúrna. 
(Szerk.)

M egszűnt a Hungalu

1985. januárjában jelent meg először a Magyar Alumíniumipari 
Tröszt lapja, a Hungalu. A havonta megjelenő lap az üzemi újság ka
tegóriájába tartozott.

A MAT sajtófőnöke december végén körlevélben értesítette a 
tagvállalatok sajtófelelőseit, hogy 1991. ja n u á r elsejétől a korábbi 
formában megjelenő Hungalu újság megszűnik.

A kezdeti időszakban talán egy kicsit idegenkedve fogadtuk ezt 
a lapot. Féltünk attól, hogy erős konkurenciája lesz a saját üzemi 
lapunknak, melynek ekkor közel két évtizedes múltja volt. Aztán, 
ahogy telt az idő, ahogy kézbe vettük a MAT lapját, láttuk, hogy 
a két újság jól elfér egymás mellett, illetve jól kiegészítik egymást.

A Hungalu is ugyanúgy eljutott m inden munkahelyre, mű
helybe, irodába egyaránt, mint ahogy üzemi újságunk. A MAT 
lapja révén vállalatunk minden dolgozójajó tájékoztatást kapott a 
tröszt egészének működéséről, a trösztszintű gazdálkodás ered
ményeiről, főbb mutatókról. A vállalatok bemutatkozása révén 
megismerhettük a  társvállalatok tevékenységét, profilját. Haszno
sak voltak az alum ínium  világáról szóló nemzetközi adatokat tar
talmazó írások. Színesek, olvasmányosak, érdekesek voltak azok 
az írások, amelyek az olvasót a távoli világ egzotikus tájaira vitték 
a magyar alum ínium ipari kiküldöttek, képviselők élménybeszá
molói alapján. J ó  betekintést biztosított a társvállalatok dolgozói-
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nak kulturális és sportéletébe. Mindvégig részletes tájékoztatást 
adott a MAT-szintű sporteseményekről is.

A kezdeti idegenkedés után már vártuk, kerestük, mikor kap 
juk kézhez az újabb lapszámot, mikor tájékozódhatunk az újabb 
MAT-hírekről. Az 1991-es átalakulás során minden bizonnyal lazulnak 
a kapcsolatok a tagvállalatok között és a főfigyelmet mindenhol a saját tal
pon maradás, a túlélés részleteire kell fordítani. Ennek ellenére úgy érzem, 
hiányozni fog sokunknak a Hungalu újság.

Fábián Zoltán 
Ajkai Timföldgyár és 

Alumíniumkohó

Rehabilitáció vagy per-újrafelvétel a Hévíz 
kontra bauxitbányászat perben

Az országszerte ismert hévízi vitáról lapunkban a következő so
rok jelentek meg:

„A Hévíz kontra bauxitbányászat vitáról talán egyszer sok év 
múlva — amikor végleg lelohadtak a politikai indulatok és a fősze
replőkre ... már nem igen emlékezünk megjelenik egy tárgyilagos, 
a tényeket érzelmek nélkül elemző tanulmány, és akkor talán vi
lágosabbá válik annak igazolása, ami Bán Károlynah nem sikerült: 
a bauxitbányászat nem volt véüen a hévízi tó állapotának romlá
sában, de több bűnös is létezett, akikről a vita hevében csak mel
lékesen esett szó. A tó körül kialakult vita és a kormánydöntés a pil
lanatnyi politikai helyzet által gerjesztett v iharrá vált, amit tárgyi
lagos, egymásra figyelő közelítéssel a nemzetgazdaságnak keve
sebb kárt okozó döntéssel is el lehetett volna csendesíteni.” /1/

Még élnek ugyan az indulatok és téves nézetek, még Tardy János 
államtitkár egy TV (vagy rádió) nyilatkozatában— 1991. január 
jában — is egyértelműen a bauxitbányászat terhére írja a hévízi tó 
elapadását.

Végh Alpár Sándor, aki az alumínium ipart azzal vádolja, hogy 
„akkorát hazudott, mint még soha”, m ert a döntés után tovább szi
vattyúzta a karsztvizet, bár elismeri a C astrum  Camping, a hévízi 
kórház, a tó körüli erdőirtás károkozó felelősségét. /2/

Február végén a magyar TV első műszaki híreiben (igaz egyet
len alkalommal) közölte, hogy az MTA és a Magyar Balneológiái 
Szövetség veszprémi tudományos ülésszakán több érdekes megál
lapítás hangzott el, amely felmenti a koncepciós perben elítélt ba
uxitbányászatot. A bauxitbányászat ugyanis csak 20 százalékban 
volt felelős a hévízi tó állapotromlásáért. A főbűnösök még most is 
szivattyúzzák a forrás vizét és szállodák, kórházak (talán még lakó
házak) fűtésére is használják. /3/ A rehabilitációs per-újrafelvétel 
még nem kezdődött el, de a koncepciós ítélet hitelessége már meg
rendült.

Permanens m ágnesek anyagainak és m ágneses fluxusának alaku
lása 1860-1986 között.

kezdve rohamosan nőtt az újabb mágnestípusok térerőssége. Az 
alum inium-nitrid, az alnico 1930 és 1970 között d ön tő  fejlődést 
hozott. A ritka földfém alapú permanens mágnesek (mischmetal 
stb.) forradalmi változást eredményeztek. Ma m ár 35 000 Gauss 
fluxussűrűségű permanens mágneseket is kínálnak. A ferritek al
kalmazása az 1950-es évektől az elválasztási technológiában nem 
jelentett igazi változást (1 .ábra). Az elektromágnesek a nagy fluxu- 
sú mágnesekkel azonos értéket csak igen erős hűtéssel tudnak tar
tósan biztosítani [ 1.]

Kísérleti permanens mágneses tisztítón különféle porszerű 
anyagokat átbocsátva látható, hogy az egyes anyagok feldolgozási 
lehetőségei erősen eltérnek. A timföld az egyik legkönnyebben 
„mágnesezhető” anyagnak bizonyult, amint azt a következő táblá
zat szemlélteti.

Kísérleti mágnesezések különféle anyagokkal
A mágnessel tisztított 
kísérleti anyag

Szemcse
méret
mesh

Faj súly 

g/cm3

Kísérleti
teljesítm.
kg/ó/cm2

Kvarchomok -200 2,65 4,6
Alumínium-oxid -150 3,96 7,4
Cirkon-szilikát -400 4,56 2,1
Talkum -150 2,75 1,6
Kálium-karbonát -100 2,43 4,5

Irodalom
[1] Norrgran, A. Daniel: Advances in Magnetic Separation of Fine 

High-Purity Products. Amer.Ceram.Soc.Bull. 69/1990/ 12. 
p.1966-1970.

Harrach Walter

[\]Harrach Walter: Könyvismertetés— Bán Károly: Meztelen a mil
liárdos király. В KL Kohászat, 123 /1990/6. 286 о.

[2] Végh Alpár Sándor: Vasárnapi jegyzet, Kossuth Rádió, 1991. ja 
nuár 27.

[3] TV1 első híradó, 1991. február 25.

Harrach Walter

A perm anens m ágneseken a lap u ló  vastalanítás 
százéves fe jlő d ése

A permanens mágnesekkel m űködtetett első vastalanítók az 
1860-as években jelentek meg. Mágneseik alapanyaga a magnetit 
(Fe304, angolul lodestone) volt. Később az 1980-as években 1% C- 
tartalmú szénacélt alkalmaztak. 1910 körül került használatba a 
6%-os W-acél, majd az 1920-as években a 35%-os kobaltacél. Ettől

Huszonöt százalékkal csökken a v illam os 
energiaár Nyugat-Ausztráliában

Nyugat Ausztrália korm ánya energiatervet indíto tt, melynek 
eredményeképpen az évszázad végéig 25 %-kal csökken az ország
ban a villamos energia ára — jelentette be dr. Carmen Lauzreme, az 
ország miniszterelnöke. Az energiaár versenyképessé tételével 
Nyugat Ausztrália jelentős gazdasági potenciálnövekedést ér majd 
meg. A terv keretében 15%-kal növelik az energiaelőállítás terme
lékenységét. 1997-ben két kombinált ciklusú gázturbinás erőmű
vet építenek és a kormány vizsgálja Collie-Ъгп egy magánvállalko
zásként működtetett széntüzelésű erőmű létesítését. Az energia- 
költségek 25%-os csökkentése 4 MrdAUD pótlólagos exportbevé
telt jelent az országnak. A gáztüzelésű erőművek je lenleg  a legol
csóbban termelő üzemek Ausztráliában, ezért a korm ány mindent 
megtesz a gázkitermelés fokozására.

Western Australian Review, 1991. febr/márc. p.2.
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Az elektromágneses terek szerepe a rákos 
megbetegedések kialakulásában

Bár a világ fejlett ipari országaiban egyre több utalás jelenik 
meg a 800 kV alatti feszültségű vezetékrendszerek és ilyenekből 
eredő elektromágneses terek rákkeltő hatásáról, a magyar m un 
kaegészségügyi irodalomban még kevés hangsúlyt kapott ez a 
probléma. Legutóbb az EDF (Electricité de France), és kanadai vil
lamosenergia vállalatok kezdtek közösen kutatásokat e kérdés 
részletesebb tanulmányozására. A franciák a társaság 2500 rákban 
megbetegedett munkavállalójának élettörténetét (munkahelyi 
történet) hasonlítják össze 10 000 ugyanolyan korú, egészséges 
munkavállaló történetével. Remélhető, hogy a kérdésnek az ipar 
és egészségügy vezetői egyre több figyelmet szentelnek, és több 
védelmet kapnak az elektrotermikus kemencéknél, nagy áram e 
rősséggel működő gépeknél és a távhálózatokon dolgozó szakem
berek. Ha több eredm ény nem is várható, talán ellátják az expo 
zíciónak kitett munkásokat, technikusokat és mérnököket dozimé
terekkel. (H.W.)

Préskapacitást bővít a Reynolds Metals

A Reynolds Metals Со. 25%-kal, 45,4 kt/évre növelte hellwoodi 
(Va) présművének kapacitását, 1 db 5000 tonnás prés beállításá
val. A beruházás költsége 9 M USD. A gyártható termékek: cső 275 
és 250 mm átmérőig, rúd  175 mm átmérőig és profil 400 mm be 
foglaló körben. A préshez lágyító kemence is tartozik. Az üzem a 
Ford Motor autóihoz gyárt meghajtó csőtengelyeket. A présműben 
használnak még egy másik 5000 tonnás prést 225 befoglaló körig 
történő profilgyártásra.

(Aluminium Metal Market, 99/1991/február 11.,27. p.7.)

Az USA kerámiamátrix kompozitok piaca 
jó fejlődést ígér

Az USA-ban megjelenő Business Communications Со., Inc.(BCC) 

becslése szerint a kerámiamátrix kompozitokra az ezredfordulóig 
egyenletes piacfejlődés vár. A kopásálló term ékek legnagyobb há 
nyadát a kerámiaszállal erősített cirkon-oxidok jelentik (41%), vál- 
tozadanul jók a kilátásai a nagy hőbírású (high-thermal-performance 

=  H TP ) védőlapoknak az űrhajózásban, és reményt keltő a nica- 
lon szállal erősített alumínium-oxid- és szilídum-karbid-mátrix 
kompozitoknak. Az oxidmátrix kompozitok az ezredfordulóig 
még döntőek maradnak az iparban. Az összesített adatokat a kö 
vetkező táblázat szemlélteti:

Termelési ág

1990

Forgalom millió 
dollárban 
1995 2000

éves
növekedés

%

Vágószerszámok 32,0 57,5 104,0 12,5
Kopóalkatrészek
Űrhajózás,

53,5 119,5 272,0 24,5

hadiipar
Energiaipari

34,5 47,0 67,0 6,9

alkalmazások 6,75 11,2 19,0 10,9
Gépek 4,0 14,0 47,0 28,0

Összesen 130,75 249,2 509,0 14,6

(Amer.Caram.Soc.Bull. 69/1990/ 12. p.1892)

Vanádium-oxid alapú szupravezetőt 
fejlesztettek ki Japánban

A Hitachi Ltd., Tokio kutatói 1:1 atom arányban kevertek am- 
mónium -nutavanadékot és stroncium-oxidot, majd 1000 °C-on 
szinterelték és pelletekké préselve SrV02-é redukálták 4% hidro 

gént tartalmazó gázáramban, 1050 °C hőmérsékleten. A kapott 
SrV02-ot ,2:1,0 atomarányban (T1:V) keverték tallium-oxiddal és 
az újból pelletizált keveréket 700-1000 °C hőmérsékleten izzítot
ták hidrogéngáz áramban. A kapott termék legalább két hőmér
sékleten, 30 K-nél és 130 K-nél szupravezető.

(Amer.Ceram.Soc.Bull. 69/1990/ 12. p.1908)

Az USA függősége az alapanyagok importjától

A világ legnagyobb gazdasági hatalma sem képes fenntartani 
gazdaságát a külföldi anyagforrásoktól függetlenül. Az USA-ban a 
Bureau o f Mines rendszeresen vizsgálja az álfamok függőségét az 
importtól egyes alapanyagok tekintetében és a fontos stratégiai 
anyagok készleteinek alakulását.

A mellékelt ábra szemléltetően mutatja az 1988-as állapotot. Ér
dekes, hogy amíg kolumbiumból, mangánból, ittriumból 100%-os 
és bauxitból, timföldből is még 87%-os a függőség, rézből 13, alu
míniumból 10 és titánból csak 8% ez az arány. A szemléltető ábra 
mutatja a legfontosabb szállítókat is.

(American Metal Market, 99/1991/21. február 1. p.4.)

Érdemes alumínium szállítmányokat eltéríteni

A libanoni hatóságok megtaláltak egy 4000 tonnás, eltérített 
alumínium szállítmányt, amit 1990. novemberében térítettek el 
egy Romániából Triesztbe történő szállításkor.

A fémet szállító panamai hajót a libanoni Ras Srallata kikötőbe 
irányították. Az LM E jogos tulajdonát képező lopott fém megvá
sárlásának veszélyeire a londoni Clyde és Со. ügyvédi cég minden 
lehetséges „érdeklődő” figyelmét felhívta, m ert a lopott áru meg
vásárlása is büntetendő.

Az áru hollétének felderítésében, melynek értékét az LME jogi 
képviselői 6-8 M USD-ra becsülik, a hatóságok nyomására a hajó 
kapitánya is közreműködött.

(American Metal Market, 99/1991/21. február 1. p.7.)

Egy nyugati laptársunk forgalmi adatai

Az American Ceramic Society 1990. decem beri számában kö
zölte szakmai lapja, a Ceramic Bulletin forgalmi adatait. Nem tud
juk  és nem is akarjuk utánozni őket, de néhány dolgot talán tanul
hatunk tőlük:

A Az összes kinyomtatott példány(havonta)
18971 18500

В Fizetett terjesztés
1. Terjesztők, kereskedők útján
2. Levélbeli előfizetéssel 16205 15094

C Szabad elosztás póstán, próbaszámok, ingyenpéldányok, stb.
831 811

D Összes forgalom
17035 15910

E Elosztásra nem kiadott példányok
1. Hivatali használat, túlnyomás 1935 2590
2. Remittenda

F Összes kinyomott példány
18971 18500

Hasonló statisztikát, most, hogy a terjesztési adatok a szerkesz
tőségen is rendelkezésre állnak majd, mi is közlünk olvasóinkkal.
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A káros anyag a kohóban marad

A QSL-eljárás csökkenti az ólom-, horgany-, kadmium-, arzén- 
és kén-dioxid-kibocsátást.

A VDI-Nachrichten 1991. január 18-i számában Hartmut Fen
nen ismerteti a stolbergi/NSZK/ „Berzelius” ólomkohóban üzem
szerűen bevezetett QSL-eljárást, amely nálunk is érdeklődésre 
tarthat számot. A 13 év alatt kifejlesztett technika a redukáló-pör- 
kölő eljárást váltja le, amely mindenekelőtt a túlzott nehézfém- és 
kén-dioxid-kibocsátás miatt állandóan a kritika tárgya volt.

Az Aachen közelében fekvő Stolberg városka ólomkohója éven
te 3 0 1 ólomporral, 7 1 horgannyal és 250 kg arzén-oxiddal fertőzte 
a környezetet. A múlt év végén bevezetett QSL-eljárás nemcsak lé
nyegesen gazdaságosabb, de a környezettel szemben barátságo
sabb is.

Az amerikai feltalálókról (Paul E. Quenean és Reinhard Schuh
mann), valamint a kivitelező cégről (Lurgi GmbH) elnevezett merü- 
lő-olvasztó eljárás nyersanyagként az ólom- és kéntartalmú érc- 
koncentrátum ot alkalmazza, amelyet forgódobban szénnel és ada
lékanyaggal kevernek, illetőleg nyerspelletté alakítanak. Emellett 
más ólomtartalmú előtermékeket is felhasználnak, amelyeket a 
pellettel együtt olvasztanak, és kohóólommá dolgoznak fel.

Az új létesítmény évente 150 000 t előtermékből kereken 
85 0 001 ólmot termel. A Stolbergben felszerelt reaktor „szive” a 33 
m hosszú, enyhén hajlított cső, amely krómmagnezit téglával van 
kifalazva.

A reaktor első harmadában — az oxidációs zónában — tiszta 
oxigént fúvatnak a mintegy 1100 °C-os olvadékba. Ekkor az érc- 
koncentrátumban lévő kén gáz alakú kén-dioxiddá alakul és a fé
mes ólomtól elválik. Egyidejűleg ólom-oxid-tartalmú salak kelet
kezik, amely a reaktor redukáló zónájában szénporral találkozik, 
és így az ólom-oxid fémes ólommá redukálódik.

Az oxidációs és redukciós zónából kifolyó ólmot együttesen ko
hóólomként csapolják, és több egymást követő finomító lépésben 
a szennyezőktől (réz, arzén, antimon, ón, ezüst és bizmut) megsza
badítják. A maradék salakban lévő ólmot egy elektrokemencében 
1%-os maradéktartalmúra redukálják. M aga a salak is eladható 
termék, és az előállítók szerint útépítéshez jó l felhasználható.

Az ólomkohósítás eddig tökéletlenül felhasznált maradék anya
gait Stolbergben nagyrészt feldolgozzák. A kén-dioxid-gazdag ko
hógázból egy csatlakozó berendezésben évente mintegy 65 000 t 
kénsavat termelnek. A reaktorból kilépő 1100 °C-os gázt egy hul- 
ladékhő-hasznosító kemencében 350-400 °C-ra lehűtik. A felsza
baduló hő kb. 3,4 MW elektromos energiát termel.

A füstgáz tisztításakor a kén-dioxid m ellett arzén-trioxidot és 
kadmium-karbonátot is nyernek, amely ugyancsak eladható. Kü
lönösen kívánatos az évente kinyerhető 200 t ezüst, amely tekin 
télyesen növeli az ólomkohó hozamát.

A Frankfurter Metallgesellschaft AG-hez tartozó kohó a hozzá 
épített kereken 100 millió DM-es QSL-berendezéssel a nehézfém
emisszió eddigi mértékét jelentősen csökkentette. Az 1974. évi ál
lapothoz képest 75%-kal kevesebb arzén szabadult fel; a por-, 
ólom-, horgany-, kadmium- és kén-dioxid-szennyezés csaknem 
90%-kal csökkent.

Az 1973-ban szabadalmazott QSL-eljárás a 40%-kal alacso
nyabb beruházási és 20%-kal alacsonyabb üzemi költségei miatt az 
ólomkohósítás világszerte vezető technológiája. Konkurenciája 
csak a szovjet Pincei-eljárás lehet, am elyet m ár több mint három 
éve Portovesmeben (Olaszország) használnak. A szovjet eljárás a 
másodlagos nyersanyagok bevitelekor alulm arad, mert a kijövő 
anyagok költséges előszárítását követeli meg.

A QSL-eljárás licencadója a Lurgi GmbH. QSL-üzemek közvet
len beindítás előtt állnak már Kínában, Kanadában és Dél-Kore- 
ában is. A Saxonia AG freibergi (Szászország) ólomkohójában leg
később 1992-ben kívánják ezt az eljárást bevezetni.

Irigylésre méltó törekvés. Csak ne kerülne 100 millió márkába!
P l . '

Aluminium Lexikon

Az INFALUM (Informationstelle für Aluminium und Um
welt), Zürich 1990-ben adta ki Aluminium Lexikon — Der Werk
stoff von Abis Z című kiadványát 278 oldalon, 150x100 mm-es mé
retben. Szerzője Rudolf Weber, a címének megfelelően Alauntól 
Zukunftsaussichtenig felsorolva tárgyalja az egyes címszavakat, 
szám szerint 126-ot. Az egyes címszavakon belül vastag szedéssel 
vannak kiemelve a további kulcsszavak. Számuk meghaladja az 
1500-at. A könyv használati útmutatójában 13 csoportba osztott 
felsorolásból tájékozódhat az olvasó a 126 címszóról. Egyes címsza
vak természetesen több csoportcímhez is tartozhatnak, így pl. az 
alumínium italosdoboz (Getränkedosen) megtalálható a termé
kek, a visszakeringetés, környezetvédelem, csomagolás csoportok
ban. A 13 csoport címei: általános információk, alumíniumanya
gok, alkalmazás, életrajzok/történelem, tulajdonságok, egész- 
ségügy, előállítás, ipar és piac, termékek, visszakeringetés, környe
zetvédelem, feldolgozás, csomagolás.

N agytisztaságú alum ín ium  előállítása h á ro m réte ges e lektro lízissel 

(1 7 6 . oldal)

Külön előnye a műnek, hogy egy-egy címszóról nemcsak a cím
szóval kapcsolatos szűk értelmezést adja meg, hanem  a leírásban 
a címszóval kapcsolatban lévő fontosabb kifejezésekre is kitér, és 
így megkíméli az olvasót attól, hogy címszóról címszóra lapozva 
jusson el egy fogalom részleteinek megismeréséhez.

A könyvecske szerzője nem tért ki az alumíniummal kapcsolat
ban felvetődő kellemetlen kérdések elől sem, így az alumínium és 
az Alzheimer-kór összefüggését is tárgyalja.

Több címszó érinti a környezetvédelem és az energiatakarékos
ság kérdéseit is. Külön címszó a szolártechnika és a másodlagos 
alumínium.

Érdekességként megemlíthető, hogy a kiadványt a környezet- 
védelem jegyében klórmentes acetátfóliával kasírozott borítóba 
fűzve állították össze.

A kötet ábráinak és fényképeinek nagy részét a művet szponzo
ráló német és svájci alumíniumipari vállalatok bocsátották rendel
kezésre. A felvételek egy része (pl. a 117. és 157. oldal) történelmi 
értékű.

Az áttekinthetően szerkesztett, sok adatot tartalmazó kiadvány 
elsősorban az egyes tématerületek iránt érdeklődő, szakmán kívü
li olvasó számára készült, de kulcsszavainak nagyon jó  értelmezée 
miatt szakíró számára is hasznos zsebkönyv.

A képanyag stílusának érzékeltetésére szolgáljon egy ábra a 
könyvből. Harrach Walter
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Egyesületünk elnökségének levele
G ö n c z  Á r p á d h o z ,  a  M a g y a r  K ö z t á r s a s á g  e l n ö k é h e z

Tisztelt Elnök Úr !

Hivatkozással arra a megbeszélésre, amelyet Elnök Úr a de
cember 4-i bányászünnepség alkalmával Egyesületünk vezetőivel 
folytatott, elkészítettük és az alábbiakban, valamint a levelünkhöz 
csatolt mellékletekben ismertetjük a magyar bányászat és kohászat 
helyzetéről szóló tájékoztatásunkat.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület a 
szén-, érc- és ásványbányászat, a kőolaj- és földgázkitermelés, -fel
dolgozás és -elosztás, valamint a vas- és fémkohászat, illetve önté- 
szet több mint 8000 olyan szakemberét tömöríti, akik hivatali kö
telességükön túlmenően is hozzá akarnak járulni szakmájuk, 
ezen keresztül az ország műszaki és gazdasági fejlődéséhez.

A bányászat és a kohászat az elmúlt években az ipari termelés 
16,4%-át adta; teljes termelési értékük 1989-ben 282 Mrd Ft-ra 
tehető. Az ország múlt évi 1 Mrd $ körüli konvertibilis külkeres
kedelmi többletéhez a vas- és alumíniumkohászat együttesen 600- 
650 M $-ral járult hozzá. A bánya- és kohóipari váltatoknál 165 
ezer ember dolgozik; jelentős részük nehéz, gyakran veszélyes kö
rülmények között.

A két szakma vállalatainak jövedelemtermelő képessége külö
nösen az elmúlt évben jelentősen csökkent. A szakmájukért és az or
szág sorsáért felelősséget érző egyesületi tagok véleménye szerint 
ezeket a stratégiai fontosságú iparágakat nem szabad teljes mérték
ben kitenni a még kialakulatlan bel- és külföldi piac, valamint a 
váratlan ár- és szabályozómódosítások bizonytalanságainak. Az 

ország, a gazdaság folyamatos, biztonságos anyag- és energiaellá
tása sehol sem — a fejlett piacgazdaságú országokban sem — ki
zárólag gazdasági kérdés. Különösen igaz ez a jelenlegihez hason
ló, bizonytalan nemzetközi helyzetben. Ezzel magyarázható, hogy a 
fejlett ipari országok az esetenkénti xnsszafejlesztéseket sem bízták 
csupán a spontán piaci törvényekre, hanem az állam tudatos be
avatkozásokkal biztosítja a szükségesnek ítélt termelő kapacitások 
fenntartását, illetve ezek műszaki színvonalának növelését.

Egyesületünk bányász és kohász szakemberei felelősségük tu
datában felmérték szakterületeik legfontosabb problémáit abból a 
célból, hogy azokat az arra illetékes vezetők elé tárják és felajánlják 
közreműködésüket a problémák megoldásában. Az egyes részterü
letekről készült anyagokat a mellékletek tartalmazzák. Ezeket átte
kintve megállapítható, hogy a problémák jelentős része jellegében 
hasonló vagy azonos; emellett vannak azonban a különböző rész
területekre jellemző speciális nehézségek is.

A legfontosabb közös problémák az alábbiakban foglalhatók 
össze:
aj A vállalatok között kialakult, egyelőre áttörhetetlennek tűnő 

adósságlánc és az annak áthidalására használható hitelek ma

gas kamata veszélyezteti a folyamatos üzemet. A bánya- és ko
hóvállalatok időszakos leállítása azonban az alkalmazott tech
nológiák természeténél fogva sokkal nagyobb veszteségeket okoz, 
mint más iparágak esetében.

b/A termelés és a kiszállítás (azaz a költségek keletkezése), valamint 
a költségekről szóló számlák kiegyenlítése közti idő az export ese
tében is igen nagy. Ez— az említett magas kamat következtében 
— az ügyletet lebonyolító intézménynek indokolatlanul nagy 

nyereséget, a termelővállalatoknak pedig jelentős veszteségeket 
okoz.

d  A szén alacsony termelői ára és a villamos energia magas fo
gyasztói ára közti indokolatlanul nagy különbözet az energia- 
hordozó kitermelőjét és a természeténél fogva nagy energiafel
használó kohászatot egyaránt sújtja, 

e/ A bányászat és a kohászat működési feltételei részben a korábbi 
elhibázott döntések, részben az ország természeti adottságai kö
vetkeztében rosszabbak azon országokénál, amelyekkel hirtelen 
versenyhelyzetbe került.

f /  A stratégiailag indokolt kapacitások fennmaradását is veszé
lyezteti, hogy

— a vállalatoknak nincs forrásuk még a megfelelően szelektált ku
tatások és fejlesztések finanszírozására sem;

— a gyakran kívülről korlátozott exporttal szeriben (pl. Közös Piac 

kvótarendszere) egy, a nemzetközi gyakorlatban szokatlan mér
tékben liberalizált importrendszer áll (védővámok hiánya), 

g/ Mind a bányászat, mind a kohászat dolgozói az átlagosnál job
ban ki vannak téve a munkanélküliség veszélyének. Ez a veszély 
a fizikai dolgozók mellett a diplomásokat, egyesületünk tagjait 
is fenyegeti.

A mellékelt anyagok az egyes részterületekre jellemző problé
mák ismertetése mellett javaslatokat is tartalmaznak a problémák 

megoldására.
Egyesületünk elnöksége készen áll arra, hogy a felvetett kédé- 

sekről, illetve minden, a bányászat és a kohászat sorsát illető témá
ról konzultáljon az arra illetékes kormányzati szervekkel és a tag
ság szaktudását, tapasztalatát a problémák megoldásának szolgá
latába állítsa. A december 4-i megbeszélés értelmében kérjük Elnök 
Úr segítségét a fent említett konzultációk megszervezéséhez.

Budapest, 1991. február 7.

Jó szerencsét!

dr. Tóth István dr. Tardy Pál
az OMBKE elnöke az OMBKE főtitkára
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K O H Á S Z A T  *
A magyar kohászat az elmúlt években évente az össz- 

gazdasági term elés mintegy 5%-át, az ipari termelésnek 
pedig 10-11%-át adta. A foglalkoztatott létszám az ipari 
dolgozók 5%-a. A kohászat közel 180 M rd Ft-os termelési 
értékéből a legnagyobb részarányú a vaskohászat (50%) és 
az alumíniumkohászat (MAT vállalatai) (33%) részesedése; 
a színesfémkohászat, valamint az öntödék 8, illetve 9 száza
lékos arányt képviselnek. A vaskohászat és a MAT igen je 
lentős $-exportot teljesít. Az ország elm últ évi várható egy 
Mrd $ körüli kiviteli többletéhez e két szakágazat mintegy 
600-650 M $-ral járul hozzá (egyenleg).

A kohászatban jelenleg 80 ezer em ber dolgozik, s kö
zel egyharmad részük — elsősorban a vaskohászatban fel
gyorsult szervezet-korszerűsítési m unkák eredményeként
— már társasági formákban (kft, rt.) tevékenykedik.

A vállalatok jövedelemtermelő képessége 1990-ben 
nagymértékben lecsökkent. Különösen az energia-áreme
lések jelentettek tetemes költségnövekedést, amely a MAT- 
nál akkora volt, mint az éves eredmény, a vaskohászati vál
lalatok nagy részét (öntödékkel együtt) pedig veszteségbe 
vitte.

A kohászatért felelősséget érző szakemberekben egyre 
erőteljesebben fogalmazódik meg az a gondolat, hogy a 
gazdaságban e nagy súllyal helyet foglaló, stratégiai fontos
ságú ágazatot nem  lehet kitenni a m ég kialakulatlan belföl
di és keleti piac, az alkalmazott m onetáris politika, vala
mint a váratlan ár- és szabályozómódosítások bizonytalan
ságainak, nagymértékű szigorításainak. Az ágazatot szá
mos ár- és szabályozóváltozás felkészületlenül éri, amely 
párosulva a m ár szinte kezelhetetlen likviditási válsággal, e 
vállalati szféra működőképességét kérdőjelezi meg.

Az 1991. évi m ű k ö d ő k é p e ssé g e t 
v eszé ly ez te tő  környezeti tényezők  

ö ssze fo g la lása

1. Pénzügyi problémák
1.1. Rövid távú likviditás

Az alkalmazott monetáris politika tovább növelte a ko
hászati vállalatok sorban állását, a naturális és értékbeli fo
lyamatok teljesen elszakadtak egymástól.
A feszültségek oldására javaslataink az alábbiak:
— Az emelkedő költségek miatt a nagy volumenű konver

tibilis export gyártási folyamatát m eg kell finanszírozni 
kedvező kamatfeltételekkel. In tézkedni kell, hogy a 
pénzintézeteknél meggyorsuljon az export árbevételé
nek átutalása, a késedelemért pedig  a piaci kamatot fi
zessék ki. Ne 60-90 napig várják a vállalatok a pénzüket, 
miközben az importért a fedezetet előre le kell tenni.

— Bővíteni szükséges a vállalatközi és banki külföldi céghi
telek (export is) felvételének lehetőségét, az eredeti ka
matkondíciókkal folyósítva. A 35-40 százalékos kamat 
belföldi eredetű  hiteleknél is elviselhetetlen, de az ol
csón felvett külföldi forrásoknál megengedhetetlen.

— Biztosítani kell az export és az im port pénzügyi szabá
lyozásában az ágazati (vállalati) sajátosságoknak megfe
lelő egyedi lehetőségeket. A tekintélyes exportot bonyo
lító vaskohászatnál és a MAT-nál a devizahitellel történő 
előfinanszírozást, az importnál a vámkedvezményeket, a 
késleltetett fizetési akkreditívek engedélyezését.

— Sajnálatos, hogy ez idáig nincs tisztázva a volt szocialista 
kereskedelem pénzügyi feltételrendszere. Az export

* A bányászat helyzetértékelését tartalmazó részle te t testvérlapunk, a BKL 
Bányászat hasábjain olvashatjuk. (A szerk.)

ösztönzését rugalm asabb pénzügyi eszközökkel kell 
megoldani, mint az eddigi konvertibilis exportét. A ko
hászat nagy volum enű keleti im portanyagot, energiát 
vásárol évente. E nnek finanszírozására elkülönített hi
telkeret (rulírozó) szükséges, elfogadható kamatokkal 
(jelenleg ennek pénzügyi fedezete a vállalatoknál előte- 
remthetetlen).

—  A likviditási válság oldására a vaskohászatban m ár meg
kezdett kliringköröket ki kell terjeszteni, a bankok a sor
ba tartozásokat e körök révén írják le.

—  Mindezek mellett a kohászati vállalatok közül ki kell vá
lasztani azokat, ahová egy jelentősebb nagyságrendű fo
lyószámlahitei adható  — figyelembe véve a tovagyűrű- 
ződő hatásokat is —, m ert ismerve a kohászat forgalmát 
(több száz milliárdos nagyságrend, több ezer vállalat), 
szinte a legnagyobb összegű sorban állás rendezhető le. 
Ezen túl, egy erre létrehozott keretből, a vállalatok kö
veteléseit meg kell előlegezni. A behajthatatlan követelé
sek rendezését is ki kell alakítani.

1.2. Hosszabb távú finanszírozási javaslatok

A kohászat jelenlegi helyzetében szükség van a szerkezet- 
váltást, a szervezetátalakitást, a környezetvédelmet, valamint 
az ehhez szükséges kutatásokat elősegítő fejlesztésekre. Ehhez 
azonban nincs saját forrás. Tiszta eredmény gyakorlatilag 
nem  képződik, az amortizáció reálértéke pedig töredéke az 
egyébként is kevés nominális nagyságrendnek.

Ezért az amortizációs rendszer sürgős módosításán 
túl, külföldi hitelek és központi támogatás szükséges. Java
soljuk, hogy vizsgálják m eg egy a kohászat fejlesztését, kör
nyezetvédelmét, kutatását szolgáló hitelkeret kialakítását a 
külföldi bevonható források (Phare program, Olasz-Magyar 
Államközi szerződés környezetvédelemre) és kondíciók felhasz
nálásával. Sajnos környezetvédelmi és kutatási célokra 
ezek mellett is szükség van központi forrásokra.

2. A S-elszámolásra való áttérés
a volt szocialista országokkal, általában 
a dollárforgalom gondjai

Az áttérés költségnövelő (árak, vám, vámpótlék, ille
ték) és forrást igénylő gondjai mellett két alapvető gazda
sági-kereskedelmi problém a is jelentkezik.

Az egyik a hazai term elés védelme, a másik az alap
anyagok, félkész és késztermékek megszerezhetőségének 
kérdése.

Rendeleti szabályozás lehetővé teszi a hazai termelő 
védelmére a vámpótlékok, a kvótarendszer, és az árak kor
látainak kialakítását. E rendszer kidolgozását a kohászati 
vállalatok megkezdték, amelyhez segítség és támogatás 
szükséges az illetékes szervektől.

Hasonló a helyzet az eddigi $-forgalomban is. Avasko
hászati export például engedélyköteles (kontingensrend 
szer és árfigyelés érvényesül), a késztermékek importja li
beralizált, de az energia- és az alapanyag-behozatal még 
szintén engedélyhez kötött. E területeken is m eg kell szer
vezni a hazai termelés védelmét.

Nagy gondot jelent, hogy tudomásunk szerint a Szov
je tu n ió  államközi szinten megszünteti a bartermegállapo- 
dásokat. Tovább kell folytatni az állami szintű megbeszélé
seket — a vállalatközi kapcsolatok felvétele ehhez nem 
elégséges —, hogy a szám unkra fontos term ékekért kohá
szati alap, fél- és késztermékeket adjanak cserébe.

3. Energiaár-emelések hatásai
Az energiahordozók elmúlt évi átgondolatlan és m ér

tékében elfogadhatatlan emelés már 1990-ben súlyos gon
dokat okozott a természeténél fogva energiaigényes kohá
szatban.
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Jelenleg az energiahordozók belföldi termelői ára el
szakadt az eddig alkalmazott főpiaci árelvtől, a világpiaci 
szintet m eghaladó energiahordozó-árszint alakult ki. Az 
energia nem készletezhető, a m ár megkötött szerződések 
nem bonthatók fel, sőt az emelés a további eladásoknál sem 
hárítható tovább, mert veszélybe kerül az értékesítési lehe
tőség és így a termelés.

A kohászat működőképességének, illetve export ver
senyképességének fenntartása érdekében javasoljuk, hogy 
az 1990. XI. 1-i energia- és energiahordozó-áremelések 
felülvizsgálatra kerüljenek, és az eddig alkalmazott import
— vagy főpiaci árelv m aradjon érvényben úgy, hogy az 
energiaköltségek igazodjanak a kohászatban szokásos 
nemzetközi árviszonyokhoz.

4. A kohászatban jelentkező foglalkoztatási 
feszültségek

A vállalatok 1991-ben saját intézkedésekkel már nem 
tudják rendezni a foglalkoztatási feszültségeket. A kohá
szat területén várhatóan több mint tízezer munkahely szű
nik meg.
Javaslatunk e témában a következő:

Sürgősen át kell tekinteni a kritikus térségek várható 
foglalkoztatási gondjait, meg kell vizsgálni az elhelyezési 
lehetőségeket, m ert fenyegető a társadalmi feszültség. A 
pénzügyi források hiányában.felszabaduló m unkaerő vég- 
kielégítését költségvetési támogatással kell megoldani. (Ezt 
a vállalatok kérni fogják).
A m unkanélküliség mérséklésére az eddigi lehtőségeken 
túl:
— a szabályozás tegye lehetővé, hogy a vállalatok által már 

nem használt, de magánszemélyek által még működtet
hető állóeszközöket— bizonyos esetekben térítés nélkül 
— egyéni vállalkozás céljaira, a saját dolgozóiknak átad 
hassák;

— a privatizációs bevételekből saját kohászati vállalkozási 
alap létesülhessen (egyéni vállalkozásokra);

— az anyagi gondok és a strukturális munkanélküliség 
enyhítésére, a műszak- és a melegüzemi pótlék kerüljön 
ki az adóalapból.

5 . A MAT és a Csepel Fémmű egyedi javaslatai

5.1. Kapcsolódva a 3. pontban m ár javasolt energiaár ren 
dezéséhez a három  magyar alumíniumkohó ellehetede- 
nülésének megakadályozására ugyancsak a villamos- 
energiaár-színvonal ésszerű mérséklése szükséges.

A magyar-szovjet timföld-alumínium egyezmény — 
amely 1990. X II. 31-én lejárt —- egyedi kezelése szükséges. 
$-elszámolású bázison jóval kedvezőtlenebb koondíciók 
alakulnak ki, amelyekre még egyéb költségek is rárakód 
nak (vám, illeték, vámkezelési díj).

Ezért ésszerű és szükséges, hogy kormányzati szinten 
vámmentes barterkonstrukció kerüljön jóváhagyásra.
5.2. Figyelemmel a hazánkban lévő jelentős réz-, ólom- és 

cink-előfordulásra, kormányzati szinten napirenden 
kell tartani a kiaknázás és hasznosítás lehetőségeinek 
megteremtését. Annál is inkább, mert az évezred vége 
felé várhatóan már jelentős hiánnyal kell számolni a réz 
alapanyagoknál. Nálunk ezzel a gazdaságos kitermelés 
és feldolgozás biztosítható.

A körvonalazott problémákból látható, hogy az ágazat 
helyzetének rendezésében az államnak is részt kell vennie. 
Olyan átfogó kormányzati elképzelések kialakítására van 
szükség, amelyek figyelembe veszik a vállalatok (vállalat- 
csoportok, szakágazatok) javaslatait, szakértői elgondolá
sokat és a pénzintézetek intézkedéseit.

Ü lést ta rto tt a vasko h ászati 

szako sztá ly  v e ze tő s é g e

Egyesületünk vaskohászati szakosztálya 1991. február 
18-án a volt KOGÉPTERV székháza vezetőségi ülést tar
tott, amelynek napirendje a következő volt:
1. / Tájékoztató a KOGÉPTERV átalakulásáról és új tevé

kenységéről
Előadó: Rétfalvi Ferenc, KGT M érnökiroda Rt. ügyveze
tő igazgatója

2. / A vaskohászati szakosztály középtávú program ja és az
1991. évi elképzelések.
Előadó: Zámbó József, a szakosztály titkára

3. / Tájékoztató a megváltozott feltételek közötti utaztatási
lehetőségekről
Előadó: Schmidt György, a szakosztály alelnöke

4. / Egyebek
A vezetőségi ülést dr. Mezei József, a vaskohászati szak

osztály vezette le. Üdvözlő szavai után á tad ta  a szót Rétfalvi 
Ferencnek, aki beszámolt a KOGÉPTERV átalakulási fo
lyamatáról. Az átalakulás során — am int azt az előadó el
m ondta— arra  törekedtek, hogy az új felépítésű szervezet 
a KOGÉPTERV volt tevékenységi körére teljes egészében 
képes legyen. A korábbi alaptevékenység került a rész
vénytársaságba, míg a továbbra is állami vállalatként mű
ködő rész intézi a jogi ügyeket, a számítástechnikai és 
számviteli teendőket. A létszám erősen redukálódott, a 
KGT M érnökiroda létszáma 310 körü l van. Az előadó 
megemlítette, hogy viszonylag magas az átlagos életkor, ez 
a körülmény m ár középtávon is veszélyeztetheti a tervezői 
tevékenységet. A KGT Mérnökiroda célja az, hogy a teljes 
körű tervezési vertikumra meglegyen a vállalkozói kész
ség. Új tevékenységi köröket is terveznek: ilyenek a vagyo
nértékelés, valam int a környezetvédelem, m int tervezési 
feladat.

Rétfalvi Ferenc előadásával kapcsolatos kérdések el
hangzása után a veztőségi ülés résztvevői Zámbó József 
előterjesztését hallgatták meg, aki kiegészítéseket fűzött az 
átadott írásos programhoz. A vaskohászati szakosztály kö
zéptávú program ját a rugalmasság jellem zi, alapvető fel
adat a centenárium i ünnepségre való gondos felkészülés. 
Az 1991-re vonatkozó elképzeléseket rögzítő anyagot la
punk áprilisi számában teljes terjedelem ben közöljük.

A harmadik napirendi pont kapcsán Schmidt György 
hagsúlyozta, hogy az utaztatási feladatok megoldása az új 
feltételrendszerben igen komoly erőfeszítéseket igényel. A 
forintfedezet egyre nagyobb hányadát kell a vállalatokra 
hárítani. A repülővel való utazást fel kell váltani a vonattal 
— vagy ahová lehet — a személygépkocsival, mikrobusszal 
való utazásnak. A szakmai kapcsolatok ápolása érdekében 
ki kell használni a társegyesületekkel való együttműködés
ben rejlő lehetőségeket, továbbá a nyugati országokkal is 
devizamentes csereutakat kell szervezni. A vezetőségi ülés 
résztvevői a bevezető gondolatok elhangzása után tájékoz
tatót kaptak a hazai és külföldi konferenciákról, rendezvé
nyekről.

Az egyebekben a vezetőségi ülés résztvevői tájékozta
tást kaptak a XIV. kohászati anyagvizsgáló napok és a 
nyersvas- és acélgyártó konferencia előkészületeiről.

A jól sikerült, aktív részvételű ülést dr. Mezei József 
zárta be, megköszönve a KGT M érnökiroda Rt. vendéglá
tását.

dr. VB.

1 8 3
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A vaskohászati szakosztá ly  

1991. évi e lk é p ze lé s e i

Ezévi elképzeléseink összeállításakor egyesületünk és 
a Szakosztály 1991-1995. évi középtávú programját, vala
mint a helyi szervezetekés a szakcsoportok 1991. évi elkép
zeléseit vettük figyelembe. Az egyesület sajátos eszközeivel 
kívánjuk mozgósítani tagságunkat a feladatok elvégzésére, 
a vaskohászat előtt álló feladatok megvalósításának támo
gatására a szakmai ismeretek bővítésére, hagyományaink 
ápolására. Feladatainkat hatékony gazdálkodás mellett, 
önálló szakosztályi elszámolási rendszerben akarjuk meg
valósítani. Ismét nehéz év előtt állunk. Az országban vég
bemenő átalakulás és a megváltozott gazdasági körülmé
nyek ebben az évben nagy próbatétel elá állítják az egyesü
letet is. Megkezdődött az eltávoldoási folyamat a MTESZ- 
től, illetve a MTESZ is átalakul és az egyesület vezetésében 
is változások történtek. A változások bizonyosan egy egé
szen új időszakot indítanak m eg egyesületünkben, így 
szakosztályunkban is.

Tagságunk megnyerése és aktivizálása igen nagy fel
adat. Egyre nehezebb szakembereink aktivizálása, mert a 
társadalmi munkában végzendő tevékenységre kevesebb 
idő ju t mint korábban.

Egyelőre nehezíti az egyesületi tevékenységet és a kap 
csolattartást a vállalatoknál végbemenő átalakulási folya
mat is.

A vaskohászati szakosztály létszáma információink sze
rint csökkenő tendenciát mutat, am ely összefüggésbe hoz
ható az előbbiekben leírtakkal. Ehhez valószínűleg még a 
tagdíjemelés is újabb impulzust ad. Mindössze kb. 200 ta 
pasztalt nyugdíjas tagtársunk van, és a 35 év alatti fiatalok 
száma sem kielégítő, de ennél m ég elkeserítőbb a fiatalok 
passzivitása az egyesületi élettel és tevékenységgel kapcso
latban.

Több kollegánk nyugdíjaztatása, illetve beosztásbeli, 
vagy munkahely változása miatt, az egyesületben végzett 
tevékenysége visszafogottabbá vált, amelyen valamilyen 
módon a jövőben változtatni kellene.

Helyi szervezeteink száma 10, amelyek közül a legna
gyobb létszámú helyi szervezetünk Dunaújvárosban tevé
kenykedik:

csepeli helyi szervezet, D4D helyi szervezet, diósgyőri 
helyi szervezet, dunaújvárosi helyi szervezet, Ferroglobus 
helyi szervezet, KGT m érnökiroda Rt. helyi szervezet, 
KGYV helyi szervezet, ózdi helyi szervezet, Sajó Rt. helyi 
szervezet, salgótarjáni helyi szervezet.

Szakembereink 1991-ben 9 szakcsoportban fejthetik 
ki érdeklődésüknek megfelelő tevékenységüket:

acélgyártó szakcsoport, nyersvasgyártó szakcsoport, 
hengerész szakcsoport, hidegalakító szakcsoport, anyag- 
vizsgáló szakcsoport, energetikai szakcsoport, kovács szak
csoport, környezetvédelmi szakcsoport.

Továbbra is kiemelten fontosnak tartjuk a helyi szerve
zeteknél és szakcsoportokban végzett szakmai és hagyomá
nyápoló tevékenységet. Csak ez lehet egész szakosztályunk 
mozgató ereje, amit a jövőben is élénken kell tartani.

Az érdekfeltáró munkánkban nyílt véleménycserék el
ősegítésével, konstruktív vitákkal célszerű befolyásolni a 
reálértelmiség szerepének elismertetését, nagyobb erkölcsi 
és anyagi megbecsülését.

Szakmai célkitűzéseink közül legfontosabbnak ítéljük 
a hazai vaskohászat valóságos, a piac által elismerhető 
rangjának visszaállítását, elősegítve a szerkezetátalakítás 
minél előbbi megvalósítását.

Társadalmi szervezetként vállalkozunk a vaskohászatot 
is érintő írásos anyagok, tervezetek hivatali kötöttségektől 
mentes, pártadan felülvizsgálatára, illetve véleményezésére.

Kiemelt feladataink:
—  támogatjuk az országos és vállalati anyag- és energiagaz

dálkodás javítását célzó programokat,
—  közreműködünk a vaskohászat alapanyagellátási prob 

lémáinak, műszaki-gazdasági és kereskedelmi gondjai
nak feltárásában, megoldásában,

— kiemelten foglalkozunk a környezetvédelmi kérdések 
kel, célunk a kohászati technológiák során keletkező 
hulladékok mennyiségének csökkentését, a hulladékok 
gazdaságos újrafeldolgozását célzó tevékenységek tám o
gatása,

—  a Gépipari Tudományos Egyesülettel közösen együtt
működés fejlesztése a  felhasználókkal, ezek igényeinek 
minél jobb kielégítése, hozzájárulás a felhasználó ipará 
gak nemzetközi versenyképességének javításához,

— helyi szervezetek ösztönzése, hogy segítsék vállalatukat 
a gazdasági koncepció kialakításában a társadalmi kere 
tek adta lehetőségeken belül,

—  hazai és külföldi kutatási, fejlesztési eredm ények propa 
gálása,

— jól értékesíthető, magasabb feldolgozottságú másod- és 
harmadtermékgyártás, valamint a háttéripar fejlesztésé
nek elősegítése,

—  szakmatörténeti m unka, a hagyományápolás, történetí 
rás, a múzeumi m unka támogatása, a kohász egyenruha 
terjesztésének segítése,

—  a külföldi utaztatás új lehetőségeinek kialakítása és szer
vezése,

— szaklapunk megjelentetésének támogatása, a szükséges 
feltételek biztosítása, a  helyi szervezetek bevonásával a 
lapok eljuttatása a tagokhoz,

—  szakmai és emberi kapcsolatok erősítése a helyi szerve
zetek és szakcsoportok keretében,

—  aktív fiatalok felkutatása, bevonása az egyesületi m unká
ba, fiatal egyesületi tagjaink aktivitásának fokozása, kon 
ferenciákon való előadások tartásával, hazai és külföldi 
kirándulások kezdeményezésével és megvalósításával, a 
fiatalok országos pályázatokon való részvételének előse
gítésével.

Nemzetközi kapcsolataink fejlesztésével az alábbi célo
kat kívánjuk szolgálni:
—  a magyar vaskohászat és az OMBKE nemzetközi h írne 

vének növelése,
—  szakembereink látókörének, szakmai ismeretének bőví

tése.
Ennek érdekében a kiutazások tervezésekor elsőbbsé

get biztosítunk az előadóknak, hozzászólóknak, nyelvet be 
szélő, tárgyalóképes szakembereknek. Utaztatási terveink 
megvalósításához a következő eszközöket kívánjuk igénybe 
venni:
—  az írásos együttműködési szerződésekben rejlő lehetősé

gek bővítése,
—  az utazási jegyek vállalati pénzből való biztosításával, fo

kozni kívánjuk a kiutazók számát.
A kelet-európai volt szocialista országokkal kialakított 

hagyományos kapcsolatainkat meg kell reformálni. A fej
le tt nyugat-európai országok egyesületeivel, a vaskohászat 
előtt álló feladatokkal összhangban alakítjuk kapcsolatain
kat, illetve tovább mélyítjük az angol, német, osztrák társe 
gyesületek vezetőivel meglévő jó együttműködésünket. 
Továbbra is törekszünk a rra , hogy külföldről neves szak-
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emberek, jó  nevű cégek, minél többen vegyenek részt ren 
dezvényeinken.

Fontos feladatunk, hogy biztosítsuk szaklapunk ki
adásának anyagi feltételeit. A szakosztályvezetőség és a 
szerkesztőség szorgalmazza üzemi dolgozatok megjelente
tését. Rendszeressé kell tenni a helyi szervezetek híranya 
gainak közlését. A kiemelkedő színvonalú cikkek szerzőit 
nívódíjban részesítjük.

1991-ben is meg kívánjuk h irdetn i a nívódíj pályáza
tot, amelyen a fiatalok mozgósításával kívánjuk fokozni a 
vaskohászati tém ájú dolgozatokat.

Élő munkakapcsolatokat kívánunk fenntartani irá 
nyító, illetve központi szervezetekkel, így az Ipari és Keres
kedelmi Minisztériummal, a M agyar Vas- és Acélipari 
Egyesüléssel, az OMFB-vel, és az újonnan megalakult 
szakmai szervezetekkel, mint pl. a  Mérnökkamara.

Az alábbi társegyesületekkel továbbra is fenn kívánjuk 
tartani a kapcsolatot, így:

Gépipari Tudományos Egyesület, Magyar Kémiku
sok Egyesülete, Eötvös Loránd Fizikai Társulat, Energia
gazdálkodási Tudományos Egyesület, Szilikátipari Tudo 
mányos Egyesület.

Fejleszteni kívánjuk kapcsolatainkat a Magyar Tudo 
mányos Akadémia szakterületünkhöz kapcsolódó szakbi
zottságaival. Bővíteni kívánjuk együttműködésünket 
egyesületünk más szakosztályaival, így a fémkohász, a bá 
nyász és öntödei szakosztállyal.

Szakosztályunk gazdasági helyzete rendezett, de to 
vábbra is törekednünk kell a m ég hatékonyabb eredm é 
nyesebb gazdálkodásra. A kohászat nehéz helyzetéből adó 
dóan a vállalatok nagyobb tám ogatására a jövőben nem 
számíthatunk és az új vállalati form ák kialakulása után a 
jogi tagdíjakat felül kell vizsgálni. Törekvésünk a bevételek 
növelése, melyet:
— konferenciák rendezésével,
— gyártmányismertetők rendezésével,
— szerződéses munkák végzésével,
—-. a külföldi utazások vállalati térítésével kívánunk elérni.

Ugyanakkor fontos a kiadások növekedési ütemének 
minden lehetséges módon való ésszerű mérséklése.

Összefoglalva éves m unkánkat körültekintően, fel
elősséggel kell végeznünk. Úgy véljük, hogy ajelenlegi vál
tozások időszakában az egyesületi munkában is m egúju 
lásra, több kitartásra, nagyobb áldozatvállalásra van szük
ség. Ennek jegyében kívánok az 1991. évi munkához min 
denkinek

Jó szeremsét!

Budapest, 1991. február

dr. Mezei József Zámbó József
elnök titkár

A fém kohászati szakosztá ly  

veze tő ség én ek  1 9 9 1 . február 28-i 

m eg b eszé lés e

A megbeszélést HataJa Pál elnökhelyettes vezette le. Első 
napirendi pontként Balázs László és Csák József ismertették 
pálydíjnyertes műszaki tanulmányaikat. Balázs László a Csepel 
Fémműnél bevezetett „Copper heat”, műanyagbevonatos, ins
tallációs rézcsövekről tartott rövid ismertetést és a jelenlevők 
között szétosztotta a termék műszaki szórólapját. Csák József 
az olvadt alumínium hexaklóretános tisztításáról számolt be.

Molnár István titkár beszámolt az OMBKE elnökségének 
január 22-i üléséről és a szakosztályvezetőség ügyvezetőségi 
megbeszéléséről (január 30.). Felkérte azoknak a helyi szer
vezeteknek a titkárait, akik még nem küldték be 1991. éves 
programjukat, hogy mielőbb pótolják mulasztásukat. Beje
lentette, hogy a helyi szervezetek megjelent képviselői elvihe- 
tika BKL Kohászat 1991/1. számát, amely a Delta Kiadótól való 
elválás után már az új kiadó, a Pesti Hírlap Kiadó számítógépes 
szedőprogramjával készült, és átfutási ideje 27 nap volt. A he
lyi szervezetek képviselői az átvétellel egyedejűleg adják le a 
hozzájuk tartozó, tagdíjat is befizetett kollegák névsorát. A lap 
ilymódon történő belső terjesztése 2,5 MFt-al csökkenti az 
egyesület költségeit. Megváltozott az egyesület bankszámla- 
száma is (az új számlaszámot a lapban is közöljük majd. 
Szerk.)

Török Frigyes közölte, hogy a hódmezővásárhelyi szerve
zet bejelentette az egyesületből történő kilépését, mert a 
jövőben más műszaki egyesület keretében kívánják kifejte
ni tevékenységüket. (Az elnökség által elrendelt tagdíj- 
emelés miatt több más tagunk is közölte, hogy kilép.)

Hatala Pál közölte, hogy az ügyvezető főtitkár megüre
sedő állására az elnökség pályázatot írt ki.

Horváth János beszámolt az ICSOBA m agyar bizottsága 
elnökségi üléséről és ismertette a szervezet 1991. éves 
programját.

Török Frigyes javasolta, hogy a szakosztályvezetőség he
lyette jelöljön más tagot a társadalmi és rendezvény bizott
ságba, mivel őt az egyesület társadalmi és rendezvény bi
zottságának vezetőjévé választották. Javasolta továbbá, 
hogy a szakosztályvezetőség bízza m eg Horváth Jánost, 
hogy a társadalmi és rendezvény bizottságban képviselje 
az ICSOBA-t.

Ezt követően Török Frigyes bejelentette egyik egyesületi 
tag ajánlkozását, hogy a klubhelyiségben vállalkozási for
mában büfét m űködtet. A témáról, hosszú, de eredmény
telen vita kezdődött, amit végül döntéshozatal nélkül fe
jeztek be a jelenlévők.

Várhelyi Rezső felvetette a VI. Alumíniumkonferencia 
rendezésével kapcsolatos gondokat. A megbeszélés során 
világossá vált, hogy takarékossági és határidős okokból a 
konferenciára a tervezett időpontban nem  kerül sor.

Verő Balázs a BKL Kohászat felelős szerkesztője köszö
netét mondott a szakosztály vezetőségének, hogy a vasko
hászati szakosztályhoz hasonlóan vállalta a lap belső ter
jesztésének megszervezését. Kérte, hogy a szakosztály tá
mogassa a lapokat ezzel is és segítsen megvalósítani az el
nökség takarékossági programját.

Kaptay György bejelentette, hogy az almásfüzitói csoport 
a korábbi tapasztalatok alapján 20 példánnyal kevesebbet 
kér a lapból m int a taglétszám.

Voith Márton felhívta a jelenlévők figyelmét, hogy a Mis
kolci Egyetem újabb könnyítéseket vezetett be a felvételnél, 
ígéretet tett, hogy a felvételi előírásokat a lapban való köz
lés céljából elküldi az egyesület titkárságának. Az egyetem 
1991. őszén m egindítja a tűzállóanyag-, környezetvédelmi és 
anyagtudomány szakokat is.

A megbeszélés befejeztével a helyi szervezetek képvise
lői átvették a lap 1991/1. számát tagjaik részére.

Harrach Walter
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C él: a z  e g y e sü le t i m u n k a  fo ly ta tása

Az OMB KE helyi szervezetének tagsága előtt értékelte 
az elm últ évi vállalati eredményeket a jövő kedvező irányú 
változtatása reményében dr.Szabó Ferenc vezérigazgató, a 
szakmai szervezet elnöke. Az 1991. február 21 -i vasmű klu 
bi összejövetelen szólt a vaskohászat hazai helyzetének, a 
DV eredményességének alakulásáról, illetve azt befolyáso
ló tényezőkről, így a belföldi piac beszűkülésének okairól, 
a világpiaci árak visszaesésének következményeiről. Mind
ezek eredm ényeként a vasmű ö rü lh e t a „talponmaradás- 
nak”, hisz nem  kellett termélést csökkenteni, üzemet leál
lítani és létszámot leépíteni.

A hazai kohászati vállalatokhoz képest jobb vállalati 
eredm ényt a  korszerűbb technológiákkal, termékszerke
zetünk változatosságával illetve a teljes kapacitáskihaszná
lással hozhatjuk összefüggésbe.

A tulajdonviszonyok változtatása, vagyis a dolgozói tu 
lajdonlás megvalósítása nagyobb önállóságot, érdekeltsé
get jelentene. Ehhez a szervezet módosítására mindenkép
pen szükség van.

Új piacok, termékek felkutatása, a gazdaságossági szá
mítások előtérbe helyezése, m ind a piacgazdálkodásra tör 
ténő átállás velejárói.

Az anyag- és energiatakarékosság továbbra is kulcs
kérdés a kohászatban! Olcsóbb alapanyagbeszerzési forrá 
sok felkutatásával, a kereskedelmi tevékenység önálló bo
nyolításával költségeket lehet m egtakarítani.

Az OMB KE részt vállalhat az új követelmények széles
körű terjesztésében, a modern m űszaki megoldások ismer
tetésében, az eredményességet előmozdító látásmód hir 
detésében —  fejezte be dr.Szabó Ferenc.

Ezt követően dg/iJózsef, az OM BKE vaskohászati szak
osztály dunaújvárosi szervezetének titkára előterjesztette 
az 1991. évi munkatervet.

A célok között szerepel az egyesületi munka folytatása 
— ezen nehéz időkben is! —, az érdeklődők körének kibő
vítése, az ifjú szakemberek bevonása a szakmai-társadalmi 
életbe és a meglévő tagok nagyobb aktivitásának elérése. A 
jövőben gyümölcsözőbben kíván együttm űködni az OMB
KE a társ helyi szervezetekkel, segíti a szakbizottságok 
munkáját.

A havonta megrendezésre kerü lő  klubnapok előadá
sainak tém áit úgy kívánják m eghatározni, hogy a tagság 
megismerje a  vállalat új szervezeti és gazdálkodási rendjét, 
a vertikális termelő folyamatok fenntartásának rendszerét, 
az anyag- és energiatakarékoság legfőbb feladatait és a pro 
fittermelő képesség fokozásának lehetőségeit a Dunai Vas
műben.

1991. május 15-16-17-én im m ár negyedik alkalom
mal m egrendezik az „Anyag- és energiatakarékosság a vas
kohászatban” című konferenciát.

A szakmai élet részét képezi a szakcikkírás és előadá
sok tartása itthon és külföldön, m elyekre az eddiginél erő 
teljesebben kell ösztönözni a tagokat.

Ágh ú r  programismertetése u tán  az elmúlt évi egyesü
leti m unkájáért jutalmat vett át Szűcs László gyáregységve
zető, Vata László főmetallurgus és dr.Horváth Ákos főtechno
lógus.

A D unaferr Tervező- és M érnöki Iroda Kft ügyvezető 
igazgatója, Fehéri Béla megragadta a lehetőséget és felhívta 
az egybegyűlt szakemberek figyelmét a napokban beindí
tott mikrofilmes rajz adattárolási rendszerükre. A műszaki 
dokumentumokról 35 x 48 mm-es filmadatkártyát készíte

nek, amely után az eredeti rajz eldobható, s ezután filmről 
kiváló minőségben visszanagyítható.

Az OMBKE Ifjúsági tagozata legközelebbi összejöve
telén e témát tűzi napirendre, amikor Takács Sándor cégve
zető ismerteti a mikrofilmes rendszerüket, illetve beszámol 
a belga menedzserképzőben szerzett tapasztalatairól.

Sz.T.

Az ac é lg yártó  szakcso p o rt 

m unkaü lése D unajúvárosban

Az acélgyártó szakcsoport évadnyitó összejövetelét a 
Dunai Vasműben tarto tta  1991. jan u ár 31-én. Az újjáala
kuló csoport m unkájában való részvételre javasolt tagok a 
magyar vas- és acélipar neves személyiségei:

Ágh József 
dr.Faragó Péter 
dr Grega Oszkár 
dr. Herendi Rezső 
Horváth Gyula 
Humenyánszky Pál 
dr.Károly Gyula 
Kirchnopf András 
dr.Kiss László 
Nagy Sándor 
dr.Polencsik József 
Rozgonyi András 
Safranka László 
Schmidt György 
Schotter Lajos 
Simon Béla 
Solt László 
Staberecz Sándor 
Szabó József 
dr.Szabó Zoltán 
dr.Szipka Károly 
Szűcs László 
Zámbó József

Dunai Vasmű 
Csepel Művek Vasmű 
Miskolci Egyetem
Kohászati Alapanyaggyártó Vállalat 
MVAE
Borsodnádasdi Lemezgyár 
Miskolci Egyetem 
Ózdi Acélmű Rt.
DIMAG Rt.
Csepel Művek Vasmű 
Ózdi Acélmű Rt.
Csepel Művek Vasmű 
Ózdi Acélmű Rt.
KGM Mérnökiroda 
Ózdi Acélmű Rt.
Csepel Művek Vasmű 
Ipari és Kereskedelmi Min.
DIMAG Rt.
Dunai Vasmű
ME Dunaújvárosi Főiskolai Kara
VASKÚT
Dunai Vasmű
MVAE

Szabó József, a DV műszaki igazgatója a szakcsoport el
nöki tisztét látja el a következő ötéves periódusban. dr.Grega 
Oszkárt a Miskolci Egyetemről a titkári teendőkkel bízták 
meg.

A megjelentek kézhez kapták az acélgyártó szakcso
p o r t— a DV műszaki igazgatója által készített— 1991. évi 
programtervezetét, melyet véleményeztek, és újabb javas
latokkal egészítettek ki.

Ennek alapján elkészült az 1991-es évi program , me
lyet rövidített formában közreadunk:
1/ Fel kell-tárni a m agyar vaskohászat, s ezen belül az acél

gyártás működőképességének korlátáit, együttműköd 
ve a nyersvasgyártó, a hengerész valamint az energetikai 
szakcsoporttal.

2/ Meg kell keresni a  leghatékonyabb formáját az egységes 
fellépésnek a kohászati anyagok és term ékek belső pia 
cának védelme érdekében.

3/ Szerződéses m unkákkal célszerű segíteni az arra  szoruló 
területek dolgozóit.

4/ Fel kell deríteni, hogy a szakágazat irányító és termelő 
egységeinél milyen élő pályázatok léteznek, s a csatlako
zási lehetőségekkel élni kell.

5/ Át kell tekinteni a kohászat felsőoktatási helyzetét, intéz
kedni kell a szakma jövője érdekében együttműködve a 
szakcsoportokkal, és a helyi szervezetekkel.
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6/ Kiemelt feladatként kell kezelni a BKL részére történő szak
cikkírást. A publikálás fellendítésének érdekében Nívó
díj alapítását javasoljuk.

7 /Az acélgyártó szakcsoport munkájával kapcsolatos 1991. 
évi fontosabb szakmai rendezvények:

— IV. Anyag- és energiatakarékosság a vaskohászatban c. 
konferencia (Balatonszéplak, 1991. május 15-17.)

— Anyagvizsgáló napok c. konferencia (Balatonszéplak, 
1991. május)

— Kohászati kutatások helyzete c. konferencia (Miskolc, 
1991. június)

— Nyersvas- és acélgyártó konferencia (Balatonszéplak, 
1991. szeptember 5-6-7.)

— FÁM szimpózium (Miskolc, 1991. szeptember)
— Vaskohászati környezetvédelmi konferencia (Salgótar

ján, 1991. október 3-4.)
8/ Programkivonatot kell készíteni az 1991-1992. évi hazai 

és nemzetközi konferenciákról. Szorgalmazni szükséges 
szakembereink részvételét és a megszerzett konferen 
ciaanyagok terjesztését.

A szakcsoport ülését üzemlátogatással egészítette ki. A
konverteres acélműben megtekintették a konverter bélé
sét, ami bizonyság volt arra, hogy ezer acéladag után is a
falazat tűzálló anyagának param éterei kiválóak.

Horváthné Szente Tünde

A  M ag yar Vas- és  A célipari 

E g ye sü lés  „A célp iac” cím m el üzleti 

lapot je le n te t m eg

ACÉLPIAC
a  г с д с у о к  i t f fo  c s  f lc tU K ó K i ^ G y t a ü i i s  ü z l e t i  l w w ,

1491 •  JA N U Á R

A Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés igazgatótanácsa 
1991. február 21 -i ülésén döntést hozott egy új lap, az Acél
piac negyedévenkénti megjelentetéséről.

A tartalmi és formai szempontból eg y arán t magas szín
vonalú üzleti lap kifejezésre juttatja az ágazat szakmai ér
dekazonosságát, a szövetséget alkotó tagok  azonos, vagy 
eltérő piaci érdekeit, tájékoztatja a feldolgozóipart és a 
szakmát a műszaki fejlődésről, minőségfejlesztésről, új ter
mékekről és a nemzetközi eredményekről.

A lap főbb rovatai:
— fókuszban (a hónap legidőszerűbb tém ája)
— pénzvilág (árak, ártényezők, költségek, gazdaságosság)
— innováció (technológiai és termékfejlesztés)
— minőség (m agyar és nemzetközi előírások, szabványok)
— horizont (export- és import, külföldi példák)
— ergonómia
— hírek

A lap időszakonként külön mellékletben teljes kereszt
metszetet nyújt egy-egy tagvállalatról, a n n a k  termékskálá
járól. A lapot az Objektív Sajtókiadó 6 000 példányban je 
lenteti meg és az egyesülés által összeállított címlista szerint 
terjeszti.

Szalai Gyuláné 
a vaskohászati szakosztály 

tájékoztatási felelőse

D e b re c ze n i M árton-dom borm u  

a v a tá s a  M isko lc-P erecesen

Az egykori perecesi bányatelepen m űködő ipari szak
munkásképző intézet és szakközépiskola aulájában 1991. 
február 18-án avatták föl az intézmény névadójának, a Sel- 
mecen végzett híres bánya- és kohóm érnök, Debreczeni 
Márton /1802-1851/ bronz dombormű vét. Az első éves ta
nulók ünnepélyes fogadalomtételével egybekötött ünnep
ségen Csoba Tamás, Miskolc polgárm estere leplezte le az 
emlékművet, Varga Éva miskolci szobrász alkotását. A ben
sőséges rendezvényen résztvettek a borsod i szénbányászat 
és a diósgyőri kohászat képviselői is. Az egyesület egyetemi 
osztályát dr.Károly Gyula professzor képviselte.

Az 1950-es években létesített egykori vájárképző tan
intézetnek az OMBKE egyetemi osztálya és a Miskolci 
Egyetem levéltára nyújtott segítséget számos dokumen
tum és tárgyi em lék átadásával Debreczeni Márton élet
művének föltárásában és megismertetésében.

Zs.L.

A  P H A R E  M agyaro rszág  

kö rnyezetvédelm i szek to r program ja

A PHARE program ot 1989-ben az Európai Közösség 
Tanácsa 3906/89 sz. ECC rendelete hagyta jóvá. Ehhez az 
EEC 300 M ECU összeget biztosított. 1990-91-re Magyar- 
ország 100 m ECU összeget kaphat. A prog ram  rövidtávú 
célja, hogy segítsen Magyarországon a levegő és víz elle
nőrzési hálózatának kiépítésében, illetve javításában, hogy 
elősegítse a szükséges intézkedések m egtételét a természet 
megóvása és rehabilitációja céljából, (pl. a tavak ökológiai 
rendszerének megvédése, a hulladékelhelyezés és -feldol-
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gozás korszerű módszerei és a veszélyes emissziók csökken
tése).

A program középtávú céljai:
a/ segíteni a kormányt a megfelelő nemzeti környezetvé

delmi politika kialakításában, 
b/ azonosítani az EEC és M agyarország közötti jövőbeli 

együttműködés területeit,
d  megerősíteni a környezetvédelemért felelős szervezeteket.

A PHARE nyilvános kiírás keretében köt szerződése
ket műszaki segítségre, tanulm ányokra, szállítási projek 
tekre és építészeti létesítményekre. A PHARE csak olyan 
tevékenységgel kapcsolatos projekteket támogathat, ame
lyek versenykiírásban közzétehetők.

Másik megkötés, hogy tám ogatás csak olyan projekt
hez adható, ami nem erősít bevételt jelentő tevékenységet, 
azaz gyártó vagy feldolgozó vállalatok nem kaphatnak az 
alapból támogatást. Ők bértám ogatást kaphatnak, ha bizo
nyítani tudják, hogy egyéb pénzügyi forrás nem áll rendel
kezésükre és ha bizonyítható, hogy tevékenységük környe
zetvédelemre hasznos hatása nagymértékben szükségessé 
teszi a PHARE tevékenységét.

Harm adik megkötés, hogy PHARE alapok nem hasz
nálhatók fel területvásárlásra.

Az 1991 és 1992 évi tevékenységek
Az 1990-es program tapasztalatai és a kormányon be

lüli felelősségi körök újraszervezése alapján a Területi- és 
Környezetvédelmi Minisztérium a PHARE-ral egyetértésben öt 
program nak ad elsőbbséget: — a környezetvédelmi igaz
gatási kapacitás megszilárdítása, —  a légszennyeződés 
csökkentése, — a lakossági hulladék gyűjtése, — a termé
szetvédelem, — kis települések vízkezelése.

PHARE alapokat csak olyan tevékenységre szabad fel
használni, amelyek beletartoznak az öt program valamelyi
kébe és segítenek megoldani a  prioritással rendelkező 
problémákat.

A minisztérium a programelőkészítés során a követke
zőket végzi:
— a program  prioritások meghatározása,
— a program  stratégia kialakítása,
— a programtevékenységek és sajátos programok azonosí

tása,
— azon szervezetek kijelölése, am elyek megfelelő műszaki 

és szervezeti kapacitással rendelkeznek a tevékenységek 
megvalósítására,

— az alappal támogatott programtevékenységek megszer
vezése.

Ebben az összefüggésben a minisztérium egyaránt 
ösztönzi magánszervezetek és vállalatok, valamint az állami 
szervezetek, vagy állami ellenőrzés alatt működő szerveze
tek javaslatait is. A PHARE által ki nem  választott javaslatok 
minisztériumi adatbankba kerülnek, amelyek később fel- 
használásra kerülhetnek, ha újabb forrásokat sikerül sze
rezni további javaslatok megvalósítására. Az 1991-es prog 
ramhoz 300 tervjavaslat érkezett, a kiválasztás eredményét 
1991-ben kívánja közzétenni a minisztérium. Az 1991-es öt 
prioritási területet a minisztérium 1992-re is megtartja (1. 
táblázat), és olyan javaslatokat vár, amelyek segítik az 1990- 
es és 1991-ben indított tevékenységeket.

A javaslatok kiválasztásának néhány főbb elve
A projektnek bele kell illeszkednie a PHARE program 

célkitűzéseibe, hogy támogassa a reformfolyamatot Ma
gyarországon. Bele kell illeszkednie a Környezetvédelmi 
Minisztérium által meghatározott programprioritásokba. 
Fenn kell állnia a lehetőségnek, hogy a javaslatot az EEC ál
tal rögzített folyamattal egyetértésben lehessen megvalósí
tani. Végül nyilvánvaló az ok a PHARE támogatás igénylé
sére.

1. táblázat

A PHARE Környezetvédelmi Program 
öt programkategóriája és azok prioritása

к_____ Környezetvédelmi irányítás_________
1. 1. Tervezéspolitika
1. 2. Szervezés
1. 3. Pénzügy
1. 4. Betanítás (prémium)
1. 5. Vezetési rendszerek
1. 6. Tevékenységek közötti együttműködés
1. 7. Figyelés, ellenőrzés
1. 8. Az adatok vezérlése
1. 9. Információs rendszerek
1. 10. Decentralizáció
1. 11. Privatizáció
1.12.  A köztájékoztatás fokozása____________

2. Légszennyezés csökkentése
2. 1. Általános tények
2. 2. Törvényi keretek
2. 3. Bírságok, kártalanítások
2. 4. Szervezeti felelősség
2. 5. Szabványok
2. 6. Ipar
2. 7. Magángépkocsik
2. 8. Katalizátorok
2. 9. Zöld kísérletek
2. 10. Közüzemi szállítás
2. 11. Fűtés
2. 12. Nyilvános tájékoztatás
2. 13. Bírság és kártalanítás_______

3;_____ Háztartási hulladék________
3. 1. Rendeleti szabályozás
3. 2. Begyűjtőrendszerek
3. 3. Szektív hulladékgyűjtés
3. 4. Hulladék elhelyezési rendszerek
3. 5. Visszakeringető rendszerek
3. 6. Nyilvánosság tájékoztatása

4._____ Természetvédelem_____
4. 1. Politika
4. 2. Szervezetek
4. 3. Privatizáció
4. 4. Védett területek igazgatása
4. 5. Nyilvánosság tájékoztatása

5. Települési szennyvízkezelés
5. 1. Technológiai fejlesztés
5. 2. Beruházások
5. 3. Betanítás (prémium)
5. 4. Egyéb

Projektkövetelmények
A prioritásoknak megfelelő javaslatokat a minisztéri

u m  a következő követelmények alapján állítja sorba:
1. A projekt céljainak egyértelmű meghatározása.
2. A projekt tevékenységek világos meghatározása, beleért

ve a műszaki és gazdasági igazolást is.
3. A projekttevékenység hatásának megbízhatósága a célok 

megvalósítása során.
4. A projekt műszaki meghatározásának teljessége.
5. Ajavaslat benyújtójának kapacitása a projekt levezetésé

re  a megvalósítási fázisban.
6. A költség/eredmény-aránya viszonya más javaslatokhoz.

Az 1992-es program  benyújtási határideje 1991. jú n i 
us 30. A tervjavaslatokat a következő címre kell küldeni 
/ahol a PHARE program m al kapcsolatos részletesebb in 
formáció is kapható/:
T e r ü l e t -  é s  K ö r n y e z e t v é d e l m i  M i n i s z t é r i u m  P r o g r a m  

I g a z g a t á s i  O s z tá ly  P H A R E  K ö r n y e z e t v é d e l m i  E g y s é g  

1 0 1 1  B u d a p e s t  I .  F ő  u t c a  4 4 - 5 0 .
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ÓVÁRI ANTAL
( 1 9 1 5 — 1 9 9 1 )

A nagy múltú intézményeknek szinte szükségszerű
en vannak olyan személyiségei, akik emberöltőn át szol
gálják az intézményt és az általa képviselt ügyet. Ilyen 
személyisége volt Óvári Antal a jövőre 100 esztendős 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
nek, kitől a sors 1991. márciusában végső búcsút ven
ni kényszerített.

Óvári Antal 1915-ben született a Sopron megyei 
Csapodon. Gimnáziumi tanulmányait a soproni bencés 
gimnáziumban végezte. A Szent István királyunk által tá
mogatott Benedek-rendi barátok késői utódai körében 
alakult ki benne az a kulturális igényesség és a és a hu
mán tudományok iránti tisztelet, mely később a műszaki 
tudományok elsajátítása során olyan egyéniség kialaku
lását alapozta meg aki minden szakmai egyoldalúság
nak híján volt. Fiatalabb pályatársai nemcsak szakmai 
tudásának filológiai értelemben vett pontosságát és biz
tosságát, de sokoldalúságát is csodálták.

Sopronhoz gimnáziumi tanulmányainak befejez
tével is hű maradt. 1938-ban az akkor még Sopronban 
működő alma materünkben szerezte meg a vaskohó
mérnöki oklevelet.

Mérnöki pályáját Ózdon kezdte 1938-ban, s an
nak lett hűséges lakosa 1960-ig, bár tett közben két rö
vid kitérőt: a háború alatt néhány évig a légierők mű
szaki központjában teljesített szolgálatot, majd rövid 
ideig a Lőrinci Hengermű újraindításának irányítá
sában működött sikeresen közre. Ózdon a kohászatot 
különböző posztokon szolgálta. Dolgozott az acélmű
ben, a finomhengerműben, végül a műszaki igazgató
ságon.

1960-ban került Budapestre. Itt a Kokért, a KGM 
Vaskohászati Igazgatóság, majd a Ferroglobus műsza
ki osztályait vezette. Közben 1965-től 10 éven át meg
hívott előadó volt a Nehézipari Műszaki Egyetem ko
hó gép tani tanszékén.

1974-től nyugdíjba vonulásáig (1979) a Vasipari

Kutató Intézet acéltanácsadási osztályát vezette. Köz
ben a Műszaki Könyvkiadónál a kohászati szakterület 
felelős szerkesztője volt. Több szakkönyvnek, köztük a 
Vaskohászati Kézikönyvnek volt a szerkesztője.

Friss diplomásként —  már 1938-ban —  tagja lett 
egyesületünknek. Budapestre kerülve rögtön egyesüle
ti funkciót is kapott: 1960-1963 között a vaskohászati 
szakosztály titkárhelyettese volt. 1963-ban főtitkárrá 
választották. Főtitkári ciklusa végén 1966-ban vette 
át a Kohászati Lapok főszerkesztői tisztét, melyet közel 
20 évi áldozatos és eredményes munka után 1985-ben, 
hetvenéves korában adott át utódjának.

Óvári Antal annak a tiszteletreméltó, sokat pró
bált kohászgenerációnak a tagja volt, amely a háborút 
közvetlenül megelőző években kezdte a munkáját, átvé
szelte a háború embert, ipart és szellemet pusztító vi
harát, majd aktív részese, irányítója volt az újjáépítés
nek. Az ezt követő évek változatos ipari és kohászatpo
litikai elképzelései befolyásolhatták egyéni sorsát, 
konkrét munkakörülményeit, de nem változtathattak 
egyéniségén, szakmaszeretetén, emberségén. A politi
kumot félretéve, a szakmát választva vállalt funkció
kat egyesületünkben. Olyan időszakban irányította fő
titkárként az egyesület munkáját, amikor a kormány
zat igyekezett kijutni a nemzetközi elszigeteltségből és 
bizonyos lehetőségeket, fórumot kívánt teremteni a po
litizálni nem akaró értelmiségnek is. Irányítása alatt 
egyesületünk jól élt ezekkel az új lehetőségekkel: erősö
dött az egyesület szakmai munkája, gazdagodtak a 
külföldi kapcsolatok.

Egyesületünk elsősorban azért hálás Óvári Antal
nak, mert csaknem 20 éven át szerkesztette a Kohászati 
Lapokat. Ezt a feladatot ő a legszentebb szolgálatnak 
tekintette: szolgálni kívánta vele az egyesületet —  

amelynek lapja előbb született meg, mint az egyesesület 
— ,  a szakmai közéletet, a szakmát, az országot. Gon
doljuk csak el, mennyi fáradsággal járt ez a munka: 20 
éven át évente 12 szám szerkesztését irányítani, gon
doskodni kellő számú és színvonalú cikkről, azok lekto
rálásáról, korrigálásáról. És mennyi volt a szerkesztő
munkával kapcsolatos levelezés, adminisztráció! S 
mindezt nem főállásban, hanem valójában társadalmi 
munkában látta el. Az ő gondolkodásmódja szerint 
azonban minden fizetségnél többet ért számára az a tu
dat, hogy a lapok rendszeresen megjelentek, s neki ma
radt az a jóleső érzés, hogy ebben nem kis szerepe volt.

Személyesen a hatvanas évek végén ismerkedtem 
meg Óvári Antallal. Ekkor kezdtem egyesületi pályafutá
somat —  hozzá hasonlóan a vaskohászati szakosztály tit
kárhelyetteseként. A kor- és tekintélykülönbséget soha 
nem érzékeltetve kezdettőlfogva egyenrangú kollégának, 
rövid idő múlva barátnak tekintett; így volt ez azonban 
minden egyesületi kollégával. Amellett, hogy mindig 
rendkívül készségesen adott tanácsot, segítséget, azzal is 
bizalmat keltett maga iránt, hogy némely esetben tőlem a 
fiatalabbtól kért tanácsot. Közismert volt szerénysége; ez 
azonban kemény következetességgé változott, amikor a la
pokról volt szó. Egy-egy sajtóhiba, a lapok késedelmes 
megjelenése (a nyomda búzájából) súlyos lelkiismereti 
problémát okozott neki. Igazi főszerkesztő volt. Ez irányú 
hajlamát jelzi az az említett körülmény, hogy a Műszaki 
Könyvkiadónál is kohászati kiadványok szerkesztésével 
foglalkozott, és az egyesületünk fennállásának 75. évfor
dulójára kiadott Jubileumi Évkönyvnek is kezdeménye
zője és szerkesztője volt.
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A Kormány a Munka Érdemrend arany fokozatá
val tüntette ki szakmai érdemeiért. Egyesületünk a ma
ga eszközeivel igyekezett háláját leróni és munkáját el
ismerni. A Mikoviny Sámuel-, a Zorkóczi Sámuel-, a 
Péch Antal-, a Sóltz Vilmos-emlékérem, a MTESZ-díj 
és az egyesület tiszteleti tagsága egy gazdag, eredmé
nyes életmű bőségesen megszolgált elismerései.

Élete alkonyán —  akkor már aranydiplomás mér
nökként —  szívesen töltött egy-két órát egyesületünk 
veteranisszimuszainak körében, ahol megelevenedtek 
az egykori soproni gimnáziumi és egyetemi emlékek, és 
sokszor elhangzott a bencés jelmondat: „Óra et tábo
ra!” —  Ez volt a jelszava, s ezt szívesen megörököljük 
tőle.

Tardy Pál

Pályázati felhívási
A G E D EO N  TIH A M É R  ALAPÍTVÁNY  

díjat tűz ki bauxit-geológia  

vag y  tim fö ld -kém ia

tárgykörben  kiem elkedő e re d m é n y e k e t elért, a  

pályázat b en y ú jtásak o r 42. é le té v é t m ég be  nem  

töltött fiatal szak em b erek  ré sz é re .

1991-ben pályázni lehet 1988. január 1. ó ta  
hazai vagy külföldi folyóiratokban m egjelent köz 
lem énnyel, könyvvel, könyvrészlettel, m egado tt 
szab ad alo m m al, m egvédett eg y e tem i doktori, il
letve kand idátusi értekezéssel.

A pály am u n k a a  bauxit-feldolgozás, timföld- 
gyártás so rá n  m ellék term ékként keletkező an y a 
gokra (pl. ritkafém ek k inyerése , h u lladékhaszno 
sítás), a  timföld különleges fe lh aszn álásá ra , kör
nyezetvédelm i problém ák m eg o ld á sá ra , a  szám í 
tástechn ika  a lkalm azására  a z  a d o tt  területen is vo 
natkozhat.

A pályázatot elnyerő 15 000 Ft-os díjban része 
sül é s  ezzel együtt részére kisplasztikát adnak át.

A díjra tö b b sze rző s  m unkával is lehet pályáz 
ni, d e  e b b e n  a z  ese tb e n  a  tá rsszerző k tő l nyilatko 

z a to t kell kérni, h o g y  a  m unka milyen h á n y a d a  a 
pályázó  teljesítm énye.

A pályázatokat 1991. május 31-ig le h e t b e a d 
ni a  Budapesti Műszaki Egyetem Tudományos 
Osztályára (1521 Bp. Műegyetem rkp. 3. K. ép.
I. em. 42.). A m eg je len t m unkák kü lö n len y o m atá 
it, vagy  m ásolatait 6 példányban lehet c sa to ln i.

A pályázatokat b írálób izo ttság  értékeli, m ely 
n ek  elnöke a B u d ap esti M űszaki Egyetem  rek to ra, 
tag ja i a  V eszprém i V egyipari Egyetem , a  N e h é z 
ipari Műszaki E g y etem  (Miskolc), a  M űszaki és  
T erm észettudom ányi E gyesü letek  S z ö v e ts é g e  és  
a  M agyar T udom ányos A kadém ia képviselői.

A bírálóbizottság 1991 .au g u sz tu s  31-ig d ö n t a  
díj adom ányozásáró l é s  a  díj á tad á sá ra  1991 s z e p 
tem b e ré b e n  kerül sor.

B udapest, 1991. ja n u á r  hó

Dr. M ich elberger P ál 
a  kuratórium e ln ö k e
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D R . KISS ERVIN
( 1 9 2 3 -1 9 9 1 )

Fájdalmas veszteség érte az Alma Mater Kohó
mérnöki Karát és a fémek képlékeny alakításával fog
lalkozó szakterületet: 1991. március 28-án drámai 
hirtelenséggel ragadta el a halál, a még nyugdíjasként 
is nagy aktivitással végzett munkája mellől, vele együtt 
dolgozó volt munkatársai és tanítványai köréből dr. 
Kiss Ervin okleveles kohómémököt, a műszaki tudo
mány kandidátusát, nyugalmazott egyetemi tanárt, a 
Kohógéptani és Képlékenyalakítástani Tanszék hosszú 
időn át volt vezetőjét, a Kohómérnöki Kar volt Dékán
ját.

A több mint 100 éves Kohógéptani és Képlékenya
lakítástani Tanszék élete és története szorosan összefo
nódott dr. Kiss Ervin a műszaki tudományok kandidá
tusa, tanszékvezető egyetemi tanár szakmai munkás
ságával. A második világháború utáni időszak a Tan
széket mélyponton találta: sem felszerelése, sem hasz
nálható helyisége, sem oktatója nem volt. 1945. július 
1-ével mint tanársegéd Kiss Ervin került elsőként a 
Tanszékre. Geleji Sándor 1946. májusban történt kine
vezéséig Kiss Ervin a Tanszék „mindenes”-e volt.

A tényleges irányítást 1967-ben, Geleji Sándor 
halálakor veszi át, de a közben eltelt időszakban tan
székvezető-helyettesként a Budapestről hetente Sop
ronba, illetve Miskolcra utazó Geleji professzor mellett 
a Tanszék lelke. Ezen munkában mérföldkő az 1949-es 
esztendő, amikor újból szakosodik a kohómémök kép
zés. Ettől az évtől számíthatjuk a kohásztechnológus 
szak képzési koncepciójának megvalósulását, amely
nek kiteljesedésében Kiss Ervinnek nagy része volt. Ok
tatómunkája elismeréseként 1952-ben egyetemi docen
si, majd 1964-ben egyetemi tanári kinevezést kap.

Tanszékvezetői kinevezése óta a gyakorlati képzés
ben —  az addig domináló rajztermi szerkesztési és szá
mításifeladatok mellett —  egyre inkább bővülnek a la
boratóriumban végzett kísérleti, mérési jellegű gyakor
latok keretei. Ez az oktatási forma a tudományos kut
atómunka alapelemeinek elsajátításával és a konkrét 
gyakorlati tapasztalatok megszerzésével rendkívül el
őnyösen egyesítette magában az önálló, alkotó mérnöki 
tevékenységre nevelés lehetőségeit.

Dr. Kiss Ervin közel fél évszázados kutatási tevé
kenysége átfogja az alakítógépek, valamint a képlé
keny fémalakítás valamennyi ágát.

Tanszékén évente rendszeresen 4-5, az ipar megbí
zásából kezdeményezett kutatómunka folyt. Szoros 
kapcsolatot tartott fenn a kohászat irányító szerveivel, 
a szakterületéhez tartozó vállalatokkal, tervező és ku
tatóintézetekkel, valamint hazai és külföldi kutatóhe
lyekkel.

Életművének főbb mérföldkövei:
—  1953-ban a műszaki tudományok kandidátusa lett. 
— 1955. október 17-én megalakult az OMBKE egyete
mi szervezete, amelynek első elnöke Kiss Ervin egyete
mi docens lett. Az OMBKE-nek alelnöke is volt.
—  1960. júniusában az NME-n első ízben történt mű
szaki doktorrá avatás. Az első doktorrá avató nyilvá
nos egyetemi tanácsülésen a doktori címet kapók kö
zött Kiss Ervin is ott volt.
—  1968-71. között a Kohómémöki Kar Dékánja.
—  Sokoldalúságát jelzi, hogy mint az NME Közműve
lődési Bizottságának elnöke, aktív tevékenységet fejtett 
ki a jövő mérnökei „szakbarbárság”-ának leküzdésé
ben.
—  Mintegy 60 különféle szakcikk és könyv szerzője, 
számtalan hazai és külföldi szakmai konferencia elő
adója.
—  Kitüntetései között megtalálható a Munka Érdem
rend ezüst fokozata, a Szocialista Kultúráért Érdemé
rem (kétszer), s Signum Aureum Universitatis, a Miko- 
vinyi Sámuel emlékérem, valamint az Oktatásügy és a 
Kohászat Kiváló dolgozója kitüntetés.
—  Hosszú időn át az MTA Elméleti Technológiai bi
zottságának elnökhelyettese, egyúttal a Képlékenyala
kítási munkabizottság vezetője volt.
—  A TMB Gépész-Kohász szakbizottságának haláláig 
aktív tagja volt.
—  A MAB Kohászati Szakbizottságának tagja, és a 
Képlékenyalakítási munkabizottság elnöke.

Búcsúzunk Kiss Ervin professzortól, mindnyá
junk Ervinjétől, Ervin bácsijától, búcsúzunk, de nem 
felejtjük. Munkájának nyomai, szeretetének szétszórt 
csírái itt maradnak és növekedni fognak. Kiss Ervin 
távoztával kohásztársadalmunk egy, a szakmáját szen
vedélyesen szerető, igen tevékeny tagjával lett szegé
nyebb.

Búcsúzunk, de nem feledünk. ígérjükhogy dr. 
Kiss Ervinre, tanártársunkra, oktatónkra, példaké
pünkre, mindig mindenkivel együttérző kollégánkra 
emlékezni fogunk. Tevékenységével, szellemével olyan 
maradandót alkotott, ami kibírja az emlékezés próba
kövét. Az utolsó ,Jó szerencsét!” elrebegésével együtt - 
ígérjük: Emlékezünk és nem feledünk, 
a Kohógéptani és Képlékenyalakítástani Tanszék okta
tói és dolgozói
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Latinos a m űveltségünk?

„Valamit magára adó” ism eretterjesztő (de nem tudo
mányos igényű) kiadványt olvasva feltűnt, mennyi latin 
(esetleg görög) eredetű idegen szóval találkozik még ma
napság is az ember. íme egy kis gyűjtem ény a tanulmányo
zott műből: centralizáció, differenciálódó, dokumentációs appa
rátus, diszciplína, extenzív, funkcionalizmus, infrastruktúra, in
tegrált információrendszerek, interdiszciplináris, integráns rész, 
kvalitatív, koordináció, kapacitás, komplexitás, makrogazdaság, 
mikroklíma, racionalizálás, specializáció, szinkron állapot, szerve
zésmetodika stb. Ezek túlnyomó részben általános tudomá
nyos s z a k s z ó k .  A hazai, valam int a külföldi szakí
rók ezeket a kifejezéseket körülbelül azonos értelemben 
használják, és a közepesen művelt közönség szövegössze
függésben megérti őket, vagy érte lm üket kikövetkezteti. 
Kifogást ellenük azon a címen, hogy felismerhetően idege
nek, nemigen szoktunk tenni, egyiket-másikat nehezünkre 
esne magyar szóval pótolni. De köt bennünket a tudomány 
nemzetköziségét árasztó és ezért tekintélyt keltő hangula
tuk és talán — latinizáló nemzeti m ú ltunk  iránti tisztele
tünk  is.

A baj csak az, hogy velük és m ellettük talán éppen az ő 
révükön visszaügyeskedi magát néhány  olyan latin szó, 
amelyet nem  lehet nemzetközi m űszónak (szakszónak) te
kinteni, és amelyeket mi már régen megfelelő magyar sza
vakkal pótoltunk. Ilyenek: dezorganizáló (romboló), propor
cionális költségek (arányos), permanens szervezés (állandó, 
folyamatos, folytonos), a vállalati lokális optimum (helyi), 
adaptáció (átvétel, alkalmazás, hozzáigazítás), partikuláris 
(részleges), realizálás (megvalósítás és m ég  nagyon sok érte 
lemben; ma m ár mindent jelenthet, am i a  csinál ige jelen 
téskörébe esik; még azt is m ondhatjuk, hogy realizálja ter
mékeit, azaz eladja azokat), koncepciózus (tartalmas, elképze
lésekkel teli, sőt fantáziadús), konzisztens (szilárd,1 biztos), és 
végül egy példa a kétszeresen fölösleges használatra: poten
ciális lehetőség (lefordítva: lehető lehetőség; ez aztán a fá
ból vaskarika!)

Ez utóbbi példa már arra is utal, hogy baj van a latintu
dásunkkal. A következő viszont arra  is, hogy anyanyelvűn

ket sem tanuljuk meg jól: „Az említett acéltermelést meg
lévő acélműveink intenzifihálásával... és egy sor műszaki fej
lesztési és üzemi szervezési intézkedések megvalósításával kí
vánjuk biztosítani." Hogy mit jelenthet itt az intenzifikál ige, 
azt nagyon nehéz lenne megmagyarázni; a szerző ezzel 
szemmel láthatólag nem  is törődött, mint ahogy azzal sem, 
hogy egy sor intézkedések-ről nem  lehet beszélni (itt egyes 
számnak volna helye). És m ég valamit: az acéltermelést eb
ben  a mondatban a szervezési intézkedések megvalósításá
val nem  biztosítani, hanem  inkább előmozdítani lett volna kí
vánatos (hiszen nyilvánvaló, hogy itt nem biztosítási ügylet
ről, hanem szervezésről van szó). íme, hová ragadja a toll 
a kezet, ha egy homályos értelmű áltudományos műszó 
„ugrik be”!

Sokszor esünk ilyen csapdába (azaz feleslegesen latini- 
zálunk). Gyűjteményem e téren szinte kimeríthetetlen. 
Lássunk még egy-két példát. Közhely a javából ez a mon
dat: „A szervizmunka elvégzésére a gyár érdekeit identifi
kált módon képviselni tudó  személy alkalmas.” Nem lett 
volna kevésbé hatásos ez a közhely akkor sem, ha az ál-latin 
szó elmaradt volna, és helyette méltón vagy megfelelő módon, 
vagy nagyon ragaszkodva m inden részlethez: „a gyár érdeke
ivel azonosult módon” állt volna. Ez is fölösleges latinizálás: 
„X. Y. előadásához tangenciális (érintőleges) észrevételt ten 
nék .” A két következő megnyilatkozás egyenesen nevetsé
ges (a szerző nem volt tisztában a tőle használt latin szavak 
jelentésével): „Ennek manuális (kézi) áttekintése m ár nem 
volt lehetséges”; „A kulturális (kultúrált helyett!) utazás 
irán ti igényeket fénycsővilágítással elégítjük ki”.

Csak azt ne higgye valaki, hogy amikor a kifogásolt latin 
szavakat használja, valóban latinizál. Ezek a szavak már 
nem  táblabíró eleink latinságából valók. Sokkal inkább az 
angolból. Mi csak latinosítjuk azokat az angol szavakat, 
amelyek nem vitathatóan latin eredetűek (pl. indentificati- 
on, tangent, manual, cultural stb.) Igen ám, de az angol szeg- 
ről-végről rokona a latinnak (mindkettő indoeurópai 
nyelv). Nekünk nem rokonunk sem a latin, sem az angol. 
N ekünk a magunkéból kell élnünk. Megvan ennek a „po
tenciális lehetősége”? — De mennyire.

P.I.

Hibaigazítás
1990/12. számunk 559. oldalán a fémkohászati szak

osztály tisztújító vezetőségi üléséről készült beszámolóban 

több elírás történt, amiket ezúton szeretnénk helyesbíteni.
— A vezetőségi tagok között Török Frigyest a társadalmi és 

rendezvénybizottság tagjául delegálta az ülés.
— Ellenőrzőbizottsági tagként Bruder Márton helyett Mayer 

Józsefet fogadta el ajelölő bizottság.
— A fémkohászati szakosztály küldötteit nem  az elnökség

be, hanem  a tisztújító közgyűlésbe delegálta a szakosz
tály tisztújító ülése.

A hibákért az érintettek és m inden kedves olvasó elné

zését kérem.
Harrach Waher

K E D V E S  O L V A S Ó N K !

Kérjük értesítse ismerőseit és a helyi szerve
zetekhez nem tartozó kollegákat, hogy amennyi
ben nem kapták mega lap 1991. évi számait, bár 
az ezévi tagdíjat az egyesület számlájára befizet
ték és személyi adataikat korábban a kérdőív 
megválaszolásával megküldték, reklamáljanak 
az egyesület titkárságán a tagdíjbefizetés idő
pontjának, a befizetett összegnek és jelenlegi cí
müknek közlésével. (Szerkesztőség)
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A technológia jellegzetes vonásai
PROHÁSZKA JÁNO S

Tudományos gondolkodásról és 
megbízható következtetésről csak akkor 
beszélhetünk, ha a vizsgálatunk körébe eső 
fogalmakat definiáljuk. Maga a definíció —  

a gyarapodó tapasztalatokból absztrahált új 
specifikumokkal gazdagodva —  térben és 
időben változik, mégis mindenkor van egy 
aktuális variánsa, amelyet meg kell ragadni 
(vagy éppen vitatni kell), hogy 
a tudományos alkotó munka meg ne 
rekedjen. Az alanti vitacikk szerzője a 
technológia, illetőleg csúcstechnológia ma 
is sokféleképpen értelmezett fogalmának 
kifejtésére és az ezzel összefüggő hazai 
gyakorlatunkat közelről érintő 
következtetések levonására vállalkozott.

A
 M agyar T u d o m án y  1990. 5. szám ában  „Csúcs- 
tech no lóg ia  és befogadó közeg” cím m el egy ré 
gó ta  esed ék es p ro b lém a v itá ján ak  m eg in d ítá 

sával a  te c h n o ló g iá ra  hívja fel a figyelm et a közrea 
d o t t  négy do lgozat. N agyon id ő szerű  ez a kérdés, 
m e r t  sok szak em b er vélem énye sze rin t hazánk gaz 
d aság i e lm arad o ttsá g á t és az ebből következő súlyos 
tá rsa d a lm i nehézségeket nagyrész t techno lóg iánk  
e lm a ra d á sa  o k o zta  és okozza m ég  m a  is, fokozatosan 
növelve  a m egélhe tési te rh e t, a b izony ta lanságo t és 
pesszim izm ust a tá rsad a lo m b an . A term előegységek 
gazdaságosságá t ugyanis, am in t az t a  későbbiekben 
igazoljuk, e lső so rb an  a term elési tech n o ló g ia  szabja 
m eg . U gyanis jó  technológiával le h e t hagyom ányos 
te rm é k e k e t is (c ipő fűző t vagy evőeszközt) gazdasá 
g o san  gyártan i és korszerű  cikkeket is (szám ítógépet 
vagy v id e o re k o rd e r t)  óriási ráfizetéssel előállítani, ha  
a  techn o ló g iá ju k  rossz. (Ez az állítás azonos m ére tű , 
an y a g ú  és re n d e lte té sű  te rm é k e k re  vonatkozik.) 
N e m  m aga a te rm é k , hanem  első so rb an  a t e c h n o 
l ó g i a  h a t á r o z z a  m e g  a g a z d a s á g o s s á g o t .

A  gazdasági e lleh e ted en ü lés legfontosabb és 
a lap v e tő  o k án ak  az ár- és é rtékv iszonyok  teljes 
összekeverését ta r to m , és ebből eg y en esen  követke 
zik technológiai e lm arad o ttsá g u n k  is a  fejlett ipari ál-
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lam októ l. U gyanis a  technológia é r t é k é t  is 
rosszul m érték  fel. F ontosságát ugyan sokszor em le 
gették , d e  az e lm últ év tizedekben  fejlesztése nagyon 
h á tté rb e  szorult. Az á r-  és értékviszonyok kiism erhe- 
te tlen ség e  te tte  lehetővé, hogy e lm a ra d o tt techno ló 
giával dolgozó veszteséges vállalatokat, sőt iparága 
k a t hosszú éveken keresztü l gazdaságosnak  tü n te t 
h e ttek  fel.

A nnak e llenére, hogy az MTA M űszaki T u d o m á 
nyok O sztálya akadém ia i közgyűlés k e re té b e n  m ár 
évekkel ezelő tt tu d o m án y o s  ülésszakot szentelt a 
tech n o ló g ián ak , ez n e m  já r t  a kívánt e red m én n y e l. 
M ost, am ik o r a nyilvános vitára való felh ívás m egje 
lent, rem én y  van a r ra , hogy a tech n o ló g ián ak  az 
egész g azdaságban  elfogla lt fontos sze rep e  mellett 
a n n a k  fejlődésére is nagyobb  g o ndo t fo g n ak  fo rd íta 
ni. A nnál is inkább, m e r t  a  tech n o ló g ián ak  van egy 
általános szerepe, m ely az összes többi tu d o m á n y te 
rü le ttő l m eg kü lönbözte ti, hogy tu d n iillik  m inden  
tu d o m án y o s  e re d m é n y  csak a tech n o ló g ián  keresz 
tü l v á lhat a tá rsada lom  hasznára . Ezt a  leg jobban a 
köze lm últban  felism ert, nagy kritikus hő m érsék le tű  
szu p rav eze tő k  p é ld á ja  igazolja. Ezek az anyagok  az 
en erg iag azd aság o t és sok m ás te rü le te t fo rrada lm i 
m ó d o n  fogják m egváltoztatn i, ha  sikerü l o lyan  tech 
no lóg iá t is kidolgozni, m ely alkalm as a r ra ,  hogy 
m egfelelő  m ére tű  és a lakú  m u n k a d a ra b o k a t készít
senek  belőlük. E bben rejlik  a techno lóg iának  a tu d o 
m án y t és a term elés fejlesztését m eg h a tá ro zó  szere 
pe . T alán  ép p e n  ez vezette a kezdem ényezőket a 
technológiával kapcsolatos vita m eg in d ítására .

Egy széles kö rű  vita m egindítása k itű n ő  alkalm at 
ad  a r ra , hogy a techno lóg ia  m ás fontos v o n ásá t is — 
a lehetőségekhez képest —  tisztázzuk és következte 
téseket v o nhassunk  le belőle a rra , hogy  m ilyen  lépé 
seket leh e t és kell te n n i technológiai e lm arad ásu n k  
csökken tésére  vagy legalábbis az e lm arad ás  je len leg  
m ég  egyre  növekvő m érték én ek  lassítására.

Ilyen vitában első lépésként, úgy vé lem , azt kell 
tisztázni, hogy m irő l v itatkozzunk. El kell dön ten i, 
hogy m ikén t érte lm ezzü k  a t e c h n o l ó g i á t ,  eset 
leg a c s ú c s t e c h n o l ó g i á t .  Berényi Dénes felhívta 
u gyan  a figyelm et a r ra ,  hogy m áskén t használják  a 
techno lóg ia  kifejezést itth o n  és az angolszász nyelv- 
te rü le te k e n , de  n em  rögz íte tte , hogy a v itában  ho 
gyan  fogja azt é rte lm ezn i. Enélkül p e d ig  m ás-m ás 
következtetésre ju tu n k , attó l függően, hog y  ki mit 
é r t  a m egnevezésen  és a  vita tárgyán.

1 9 3
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Mi a technológia?

A szélesebb értelm ezésű angolszász m egfogalm a 
zás s z e rin t „technology, th e  ap lica tion  of science to 
th e  p ractical aims o f h u m a n  life or, as it is som etim es 
p h ra se d , to  change an d  m an ip u la tio n  of the h u m a n  
e n v iro n m e n t...” (Encyclopedia B ritannica. 1985.) Az 
Új M ag y ar Lexikon sze rin t p e d ig  „A technológia 
m in d azo n  métdszerek és e ljá ráso k  összefoglaló e ln e 
vezése, am elyekkel re n d sz e re s  átalakítás ú tján , 
nyers-, illetve alapanyagokból ip a ri készítm ényeket 
á llítan ak  elő .”

Az első m egfogalm azás m ag áb a n  foglalja a m ű 
szaki a lko tás tárgyát, am i tú l á lta lános ahhoz, hogy 
ta r ta lm á ró l úgy lehessen v itázni, hogy az ne legyen 
p a r tta la n . A második m eg h a tá ro zá s  viszont nem  e m 
líti a  tu d o m án y  szerepét, p e d ig  azt —  egyetértve a vi
tá t in d ító  négy szerzővel —  le h e te tle n  mellőzni. E zért 
azt jav aslo m , hogy a t e c h n o l ó g i á t  t e k i n t s ü k  
ú g y ,  m i n t  a z o k n a k  a z  e l j á r á s o k n a k  a t u 
d o m á n y á t  és  g y a k o r l a t á t ,  m e l y e k  s e g í t 
s é g é v e l  a t e r m é s z e t  n y e r s a n y a g a i  é s  f é l 
t e r m é k e i  e m b e r i  f o g y a s z t á s r a  v a g y  f e l -  
h a s z n á l á s r a  a l k a l m a s s á  v a g y  a l k a l m a 
s a b b á  t e h e t ő к . Ide  te rm észe tesen  bele kell é rten i 
m in d e n  olyan ism eretet, legyen  az elm életi vagy gya 
ko rla ti, m ely a term elés so rá n  felhasznált gépekre és 
eszközökre , eljárásokra vagy elm életi m egfontolá 
so k ra  vonatkozik. Ez m egfelel azoknak  az é rte lm ezé 
seknek , melyekkel N y u g a t-E u ró p áb a n  és M agyaror 
szágon  is a szakem berek tö b b ség e  a technológia fo 
g a lm át közelíti.

E m lítésre érdem es az is, hogy  a  pontos m eg h atá 
rozás n em  veszi figyelem be a k iegészítő  technológiá 
kat. íg y  például a rak tározás vagy az anyagm ozgatás 
sem m ivel nem  já ru l hozzá a  te rm é k ek  használhatób 
bá  té te léhez , de nélk ü lö zh e te tlen  a  korszerű te rm e 
lésben . Idetartozik  m ég  sok m ás tevékenység, p é ld á 
ul a m unkaszervezés vagy a m inőség-ellenőrzés stb., 
m elyek  a m indennapi te rm e lé s  e lkerü lehete tlen  ve 
le járó i, d e  a term ékeknek sem  az alakját, sem a tu la j 
d o n sá g a it nem  változtatják m eg.

I tt  kell m egem líteni azt is, hogy  az Új M agyar L e 
x ik o n  m eghatározása közel azonos azzal, am i a 
B rockhausban  a Technologie cím szó m ellett olvasható, 
b á r  ezu tóbb i m egemlíti azt is, hogy ez a Verfahrens
kunde te rü le te , ami többé-kevésbé összhangban áll az 
E ncycloped ia B ritann icaban  a materials processing kö 
rü lhatáro lásával is. Jó  len n e  ezek e t a m eghatározáso 
kat egyérte lm űen  re n d ezn i, m e r t  itthon , sajnos, fel
váltva használják, növelve a m ag y ar műszaki nyelv 
b e n  m eglévő am úgy is sok bizonytalanságot. A r e n 
dezés n em  egyszerű. A m ag y ar egyetem eken és főis 
k o lák o n  pl. sok tanszék a n ev é b en  viseli a technológia 
kifejezést (gépgyártás-technológia, m echanikai tech 
no ló g ia , kémiai techno lóg ia stb .) Ezeket m ind m eg  
kellen e  változtatni, ha a fogalm at m ódosítanánk a j e 

lenlegi hazai érte lm ezésh ez  képest. E zért is javaso l 
tam  a fenti m eghatá rozás elfogadását.

G o n d o t okoz a  csúcstechnológia defin iá lása is, am i 
helyett B erényi is inkább a csúcstechn ika elnevezést 
ajánlja, d e  v itá ra  alkalm as m eg h atá ro zást nem  ad. 
Kézi- és szakkönyvekben sehol sem  találtam  en n ek  a 
fogalom nak a definícióját. L eg többszö r társadalom - 
tudósok , közgazdászok, politikusok  használják, de 
m űszakiak is akkor, am ik o r bizonyos alko tásoknak  az 
általánoshoz képest m essze fe lü lm úló , g y ak ran  u g 
rásszerű ha lad ásáró l tesznek em lítést. Úgy vélem , a 
félreértések  elkerü lése é rd e k é b e n  külön  kellene b e 
szélnünk csúcstechnikáró l és csúcstechnológiáró l.

Azt a ján lom , hogy tek in tsü k  csúcstechnikának azo 
kat az alko tásokat, m elyek a korább i e red m én y ek e t 
je len tő sen  fe lü lm úlják  az é le t m in d e n  te rü le tén , 
csúcstechnológiának viszont azokat az új term elési eljá 
rásokat és az ezekkel já ró  ism ere tan y ag o t, legyen az 
elm életi vagy gyakorlati, m elyek olcsóbb vagy jo b b  
m inőségű te rm é k  előállítását teszik lehetővé. E nnek 
m egfelelően csúcstechn ikának  kell tek in ten i m in d en  
olyan új e red m én y t, mely m egfelel az angolszász d e 
finíciónak és tú lszárnyalja a  ko rább i alkotásokat, ide 
tartoznak p é ld áu l a nagy k ritikus h ő m érsék le tű  
o x idkerám ikus szupravezető  anyagok , n o h a  előállí 
tásuk nem  igényel új —  vagy h a  úgy tetszik —  csúcs- 
technológiát, legalábbis a m ai általános ism erete ink  
szerint. Ez u tó b b i az oka an n a k , hogy felfedezésük 
u tán  azo n n al széles k ö rb en  re p ro d u k á ltá k  azokat, 
finnek e llen é re  messze van m ég  az az idő, am ikor 
ezekből az anyagokból az első haszn álh a tó  term ék  
forgalom ba kerü l. E nnek  oka egyszerűen  az, hogy 
nem  ism erjük  az t a techno lóg iát, m elynek révén  be 
lőlük a m egfelelő  m ére tű  és alakú  alkatrészeket elő 
lehet állítani.

A csúcstechnológia e red m én y én e k  kell tek in teni 
viszont a nagy hő m érsék le ten  (1000— 1100 °C -on) is 
használható  Ni a lapú  „egykristályból” készült gáz 
tu rb in a-lap á to k a t, m elyek a h ő erő g ép ek  hatásfokát 
m integy 10— 15 százalékkal jav ítják . E zeket a lap á to 
kat, é p p e n  azért, m ert csúcstechno lóg iá t igényel az 
előállításuk, csak az a te rm elő  tu d ja  gyártan i, aki b ir 
tokában van  az. elkészítés techno lóg ia i ism erete inek  
és eszközeinek. Ezek a lap á to k  a lak ra  és m ére tre  
nem , csak techno ló g iá ju k b an  kü lön b ö zn ek  a ko ráb 
ban  használtak tó l. C súcstechnológia ezek  szerint az 
olyan term elési eljárás, m ely ed d ig  n em  létező hasz 
nálati anyagokat, eszközöket ú j, az edd ig iek tő l e ltérő  
m ódszerrel állít elő.

A technológia  
profitterm elő szerepe

A zonnal felvetődik  ezek u tán  az a kérdés, hogy 
mi az oka a n n a k , hogy a techno lóg iában  olyan óriási 
különbségek vannak, am ilyeneket a term elés más te 
rü le te in  n em  találunk? E n n ek  a techno lóg ia  azon
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gazdaság i jellegzetessége az oka, bogy —  kevés kivé 
teltő l e ltek in tv e  —  p ro fito t m eg h a tá ro z ó  szerepe 
van. Egy ad o tt te rm é k  hasznát a  techno lóg ia  egyér 
te lm ű e n  m eghatá rozza a p iacgazdaságon  a lapu ló  
tá rsad a lm ak b an . Á llításunk igazolására és az. egysze 
rű sé g  é rd e d é b e n  vegyünk a lap u l egy olyan te rm é 
ket, ami t  az. egész, világon hozzávető legesen  azonos 
m in ő ség b en  és m ére tek b en  g y ártan ak . Ilyen példáu l 
a golyóscsapágy. Az a lap an y ag o t m in d en  te rm elő  
u g y an azo n  az á ro n  szerzi be, m ert ha  valahol olcsób 
ban  k a p h a tó , ak k o r o n n an  vásárol. H aso n ló k ép p en  
az e n e rg ia  is csaknem  azonos é r té k ű  az. egész világon. 
Az ilyen te rm ék ek n ek  az. e ladási á ra  sem  különbözik  
a nem zetközi p iacokon.

Az a lapanyag- és az energ iak ö ltség ek en  kívül a 
te rm elési, vagy h a  úgy tetszik, a technológiai költsé 
geke t kell szám ításba venni. A haszno t az. eladási á r  és 
a te rm e lé s i költségek kü lönbsége ad ja, és mivel a 
tech n o ló g ia i k iadásokon  kívül m in d e n  egyéb csak 
nem  azo n o s é rté k ű , d ö n tő  m érté k b en  a technológiai 
k iadások  szabják m eg  a hasznot. E n n ek  m egfelelően 
a k o rsz e rű  technológiával do lgozó  vállalatok n y ere 
ségesek , az e lm a ra d o tt techno ló g iá jú ak  ráfizetése 
sek. E z é rt á llíto ttu k , hogy gazdaság i e lm arad o ttsá 
g u n k  techno lóg ia i e lm arad o ttság u n k b ó l következik. 
A tech n o ló g ia  legfontosabb jellegzetessége te h á t az, 
hogy m eg h atá ro zza  az azonos te rm ék ek  gazdaságos 
ságát a  szabad p iacú  országokban .

A k ö tö tt gazdaságú o rszágokban  a vállalati hasz 
n o t (m ely csak látszólagos) n em  a techno lóg ia  szabja 
m eg , h a n e m  a m in d en k o ri g a z d a s á g i  m u t a 
t ó k ,  m elyeknek  a bevezetését e lsősorban  politikai és 
p ro p a g a n d a sz e m p o n to k  d ö n tik  el. A m in d en k o ri 
gazdaságpo litika  előnyét kell ezek n ek  a m u ta tó k n ak  
e lső so rb an  tü k rö zn iü k , függ e tlen ü l attól, hogy egy 
vállalat a  reális m egítélés sze rin t haszonnal vagy rá 
fizetéssel term el-e . A m esterséges gazdasági m u ta tó k  
a g azd aság ta lan , m űszakilag fejletlen  te rm elést is 
g azdaságosnak  m u ta tják  ki. E zeknek  a gazdasági 
m u ta tó k n a k  azért negatív a h a tásu k , m ert a reális ár- 
és értékv iszonyok  helyett irreális  re n d sze rt te re m te 
nek. E bben  a te rm elés hasznossága h á tté rb e  szorul, 
m ivel a  teljes zű rzavarban  k iism erh e te tlen n é  válik a 
g azdaság  á ttek in tése , és m in d e n  vállalat é p p e n  a r ra  
a  m u ta tó ra  hivatkozik, m ely sze rin t term elésé t a  leg 
kedvezőbb  színben tud ja fe ltü n te tn i, fü ggetlenü l a t 
tól, hog y  gazdaságos-e vagy sem . így  leh e te tt hosszú 
év ek en  keresztü l gazdaságosnak  lá tta tn i M agyaro r 
szágon  a n y ersa lu m ín iu m -g y ártá s t olyan bauxitból, 
m elynek  nagy m ennyiségű  k ísérő  elem ei m ellől csak 
súlyos energ ia több le tte l leh e t a  tim fö ld e t k inyern i, és 
v e rsen y k ép esn ek  fe ltün te tn i o lyan term előkkel 
szem ben , akik m inim ális szennyezőm ennyiségű  é rc 
ből do lg o zn ak . Szin te  ugyanezt leh e t e lm o n d an i a 
hazai nyersvasgyártásró l, m ely 20 százaléknál több

kvarcot ta r ta lm a z ó  ércet dolgoz fél. In  em lítjü k  meg, 
hogy a hazai b a u x itb a n  a kis m en n y iség ű  T i, V, Zr, és 
( la  értéke k ü lö n -k ü lö n  is m eghaladja az A l-ét, de  eze
ket csak tú lság o san  költséges tech n o ló g iáv a l lehet ma 
kinyerni. Ez. is azt mutatja,  hogy a te c h n o ló g ia i isme
re tek  milyen fo n to sak  a gazdaságban.

A kötö tt g azd aság ú  országoknak a nemzetközi 
gazdaságban e lfog la lt helyét a te c h n o ló g ia  fejlettsége 
szabja m eg. I t t  ugyanis nem é rv é n y e sü ln e k  az. irreá 
lis é r té k re n d  a la p já n  kim utatott g a z d a sá g i előnyök. 
Ezt tap asz ta ltu k  a hazai gazdaság e lm ú lt  évtizedei
b en , am ikor az itthoni értékelés á l la n d ó  gazdasági 
haladást m u ta to tt  ki, miközben a n em z e tk ö z i gazda 
sági so rre n d b e n  fokozatosan h á trá b b  k e rü ltü n k

Bizonyos te rm ék ek n él a haszno t ideig -ó rá ig  a 
t e r m é k  t u l a j d o n s á g a  is m e g h a tá ro z h a tja . Az 
új term ék , h a  az  sokkal többet n y ú j t  a  vásárlónak, 
m in t a régi, a k k o r  a valós értéket m essze  m eghaladó 
á ro n  is elkel a d d ig ,  am íg azt csak egy  v agy  csak kevés 
term elő  állítja e lő . A piaci verseny a z o n b a n  rövidebb- 
hosszabb id ő  a la tt  ezek árát is a re á lis  é r té k re  csök
kenti. Ilyen te rm é k e t lehet g y ártan i korszerű tlen  
technológiával is. Azonban az ilyen te rm é k  e x tra p ro 
fiba h am ar elvész , m ert annak v a lam e n n y i tu lajdon 
ságát és az e z e k e t biztosító szerkezetét m in d e n  sza
k értő  egyetlen  te rm é k  m egvételével á tlá tja . H a egy 
új rád ió t vagy b árm e ly  más te rm é k e t a  szakértő  ala
pos elem zésnek  vet alá, azt különösebb n eh ézség  nél
kül elő tu d ja  á llíta n i, feltéve, ha az a lk a trészek  ren 
delkezésre á lln a k . Azt azonban m ég  a  leg jo b b  szakér
tők  sem tu d já k , hogy  az egyes a lk a tré szek e t, melyek 
jo b b  tu la jd o n sá g ú a k  a korábbiaknál, m ily e n  techno 
lógiával á llíto tták  elő. így a techno lóg iáva l biztosított 
ex trap ro fit m e g m a ra d  m indaddig, a m íg  az új tech 
nológia á lta lán o sa n  ism ertté nem  válik . U gyanakkor 
az az e x tra p ro fit, am it a szerkezeti v ag y  m űködésbé- 
ni ú jdonságok  hoznak , rövid id ő n  b e lü l eltűnik, 
m e rt azokat n e m  lehet titokban ta r ta n i.

Titkosság

A tech n o ló g ia  hasznot m egszabó sze rep éb ő l két 
je lleg ze tesség et kell kiemelni. Az eg y ik  az, hogy a 
techno lóg iai ism ere te k e t titkosan keze lik , a  másik 
ped ig  az, hog y  a  technológia fejlesztése á llan d ó an  az 
érdek lődés k ö zép p o n tjáb an  áll, b á r  ez u tó b b i, éppen  
a titkosság m ia tt, a  kívülálló szám ára n e m  tű n ik  fel.

Az új vagy csúcstechnológia a tu la jd o n o sá n a k  az 
átlagosnál n a g y o b b  hasznot hoz. T erm észetesen , 
hogy nem  o sztja  m eg  ismeretét m áso k k a l, m e rt hasz
n ának  je le n tő s  része  eltűnik, ha azzal m ás  is rendel 
kezik, sőt, h a  m in d en k in ek  tu d o m á sá ra  j u t ,  kényte 
len  m eg elég ed n i az átlagos haszonnal. E bből követ
kezik, hogy csúcstechnológiát nem  le h e t  vásárolni, 
sőt abban sem  szab ad  bízni, hogy ily e t e g y  esetelges
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tőkebevonás révén m eg le h e t szerezni.К/. e llen t 
m o n d  a tu lajdonos é rd ek ein ek . Kgy elm aradott tech 
nológiával term elő vállalat v ásá ro lh a t ugyan a saját 
jánál jobb technológiát, d e  az b iztos, bogy az e ladó 
nak anná l  jobb van a b ir to k á b a n , vagy más m ódon  
használja ki előnyös helyze té t. Ism eretes, hogy vet 
t ünk  mi is olyan technológiát, m ely n él az eladó kikö 
tö tte . hogy bizonyos p iacokon  az itthon  term elt á ru t 
nem  h ozha tjuk  forgalomba.

Az e lm arado tt tech n o ló g iá jú  országok vagy vál
lalatok a vásárolt technológiával ugyan  a korábbinál 
jo b b  helyzetbe kerülnek, d e  fe lzárkózn i a legjobbak 
hoz nem  tudnak . Az e lm a ra d á s  a  legjobbak és a fel
zárkózni akarók  között eg y re  n ő , m ert az élen levők 
a p rofitból hatalm as összegeket költhetnek  és költe 
nek  a  technológia fejlesztésére. Ez a nagyobb haszon 
ra  való törekvés e lk erü lh e te tlen  velejárója, vastörvé 
nye.

Az. új technológiai ism e re ta n y a g  titkos kezelése 
rákényszeríti a term előket a r r a ,  hogy  m indent m eg 
tegyenek saját technológiájuk fe jlesztésére, ha a piaci 
versenyben  m eg akarják á lln i a  helyüket. A felzárkó 
zásnak az az útja, hogy egy m érsé k e lt hasznot bizto 
sító techno lóg ia m egvételével m e g  kell terem teni a 
haszonnal való gyártás fe lté te le it és e rrő l a szintről sa 
já t  fejlesztéssel kell m ego ldan i a  felzárkózást. Azt be 
kell látni, hogy s a j á t  f e j l e s z t é s  n é l k ü l  c s a k  
a z  e g y r e  n a g y o b b  l e m a r a d á s  a b i z t o s  k ö 
v e t k e z m é n y .  Sokan a délkelet-ázsiai fejlődést 
hozzák fel ezzel a vélem énnyel szem ben.

Azt azonban  figyelem be kell venni, hogy az o tt 
valóban m eglévő m ű szak i-tudom ányos fejlődés nem  
azoknak  az országoknak a kezdem ényezéséből in 
d u lt ki. O tt a felzárkózást a  m ik ro e lek tro n ik a i fejlesz
tés in d íto tta  el, amit viszont a  n y ú g a i termelés váltott 
ki. Akik a félvezető eszközök techno lóg iáját ism erik, 
tud ják , hogy annak kivitelezése a  fejlett iparú gazdag 
nyugati országokban n eh ézség ek k e l jár, ugyanis 
szinte leh e teü en  egy a m erik a i vagy nyugat-európai 
fiatal em b ert olyan m u n k á ra  b írn i, ahol nap n ap  
u tán  h a t vagy nyolc ó rá t kell m ik roszkópon  keresztü 
li figyeléssel, szereléssel, fo rrasz tá ssa l stb. töltenie. 
E nnél sokkal kevésbé em b erö lő  technológiai m u n k á 
ra  sem  leh e t em bert kapni, vagy legalábbis olyan b é r t 
kell fizetni, mely ö sszehason lítha ta tlan  a kelet-ázsiai 
m unk ab érek k el és az o ttan i e m b e re k  m unkafegyel
m ével. Ezt a szem pontot is m érleg e ln i kell akkor, 
am ik o r a ja p á n , dél-koreai, ta jv an i vagy honkongi 
e redm ényekkel érvelnek.

A m ikroelektronikai e re d m é n y e k  hozta haszon, 
és a velejáró  rendkívüli m ű szak i-tudom ányos fejlő 
dés lehetővé tette más te rü le te k e n , pl. a szem élygép 
kocsi-gyártásban is az e lő re lép és t. Azt azonban nem  
szabad figyelmen kívül h ag y n i, hogy annak a térség 
nek  a fejlődési alapjait a  n y u g a ti  ism eretanyag te 
rem te tte  m eg a nagyobb p ro f it  megszerzése é rd ek é 
ben. E nnek  alapján v erek ed ték  fél m agukat az élvo 

nalba, és ma m ár e lé g  gazdagok  ahhoz , hogy saját lej- 
lesztéssel meg is ta r ts á k  jelenlegi helyüket, vagy m ég 
javítsanak is rajta.

A technológia fe jlesz tése azért is fontos, m ert mi- 
nőségm eghatározé) sz e re p e  is van. E n n ek  az is bizo 
nyítéka, hogy azonos m é re tű  és le lad a tú  a lkatrészek 
n ek  a minősége so k b an  kü lönbözhet egym ástól. Ú jra 
a  golyóscsapágyak p é ld á já ra  hivatkozom . Ezeknek 
az azonosnak t űnő  a lk a trészek n ek  a m inősége je len 
tő sen  változhat te rm e lő rő l  te rm elő re , és ez a m in ő 
ségbeli különbség is techno lóg ia i kü lönbségeket t ük 
rözi.

A technológiai fe jlesztés szükségessége m ellett 
nagy visszatartó h a tá sa  van  annak, hogy nagyon n e 
h éz  a technológiai e re d m é n y e k e t b izonyítan i. M in 
d e n  más fejlesztési m u n k á n á l e red m én y  az is, h a  egy 
m ásfajta term ék k id o lg o zásra  kerü l, legyen az egy 
m ás formájú au tó  v ag y  egy más m ére tű  hifitorony. A 
technológiában n em  é lé g  a más. Egy techno lóg iai fej
lesztés csak ak k o r e red m én y es , ha  a  vele előállított 
te rm ék  minősége jo b b  vagy olcsóbb, ese tleg  m aga a 
technológiai eljárás o lcsóbb vagy egyszerűbb  a ko 
rábbinál. Ezt fé k e tén -feh é ren  igazolni kell, és ezért 
sokan  nehezebben vállalkoznak technológiai fejlesz 
tésre . Ez m utatkozik m e g  abban is, hogy a hazai tech 
nológiában sokkal jo b b a n  e lm arad tu n k , mint  sok 
m ás, a gazdaságban kevésbé hasznosítható  tu d o 
m ányterületen.

A technológia je llegzetes  
vonásai

A fentieket fig y e lem b e véve az alábbiakban 
összegezhetők a te c h n o ló g ia  jellegzetes vonásai:
1. m inden tu d o m án y o s  ered m én y  csak a techno lóg ia 

révén hasznosu lha t a  gazdaságban; ,
2. a szabadpiaci g azd aság o k b an  a techno lóg ia  a p ro 

fitot egyértelm űen  m egszabja;
3. az azonos, de  k ü lö n b ö z ő  term előnél gyárto tt te r 

mékek m in ő ség én ek  m aghatározója;
4 . a 2. és 3. m iatt a tech n o ló g ia  új e red m én y e it titko 

san kezelik;
5. csúcstechnológia n e m  vásáro lható , az csak saját 

fejlesztéssel sz e re z h e tő  meg;
6. a  technológiai k u ta tá s  és fejlesztés e red m én y e it szi

gorúbban és e g y é rte lm ű b b e n  m érlegelik , m int 
más területekét.

A vitát e lindító  k é rd ések e t — úgy érzem  —  a jel
legzetes vonások se g íte n e k  m egválaszolni.

M indenekelőtt a b b a n  a kérdésben  szere tnék  á l 
lást foglalni, am it az  em líte tt összeállítás bevezetője 
így fogalmaz m eg: „Vajon M agyarországon csupán  
pénzkérdés, c su p án  a tőkehiány az oka annak,  hogy 
alig  van csúcstechnológiával üzem elő gyáru n k , vagy 
m ás feltételek is k e lle n e k  a legfejlettebb eljárások be- 
fogadásáhz és a lkalm azásához?”

Az új techno lóg ia i ism eretek titkos vonásából és 
kezeléséből következik , hogy ezeket nem  lehet m eg-
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szerezni m ég  a k k o r  sem , h a  b á rm e k k o ra  tőke áll is 
ren d elk ezésre . E zt igazolja az o la jte rm elő  o rszágok  
techno lóg ia i sz in tje . Ezek nyilván óriási összegeket 
fek te tnének  csúcstechno lóg iák  vásárlásába, ha  le h e t 
ne. R ögtön a d ó d ik  az ellenvetés, hogy  ennek  az o t ta 
n i szak m u n k ásh ián y  az oka. Ezzel szem ben áll az a  
tény, hogy a kelet-ázsiai o rszágokban  sem volt sokkal 
jo b b  a helyzet e té re n  a csúcstechnológia bevezetése 
idején . Egyrészt o tt  sem  állt ren d e lk ezésre  a m eg fe 
lelő tőke, és pl. m ik ro e lek tro n ik a i ism eretekkel r e n 
delkező szak em b erek  sem voltak. Volt azonban sza 
b ad , b e ta n u lá s ra  kész m u n k aerő -k ap acitás  n ag y o n  
alacsony b é r ig é n n y e l és k itű n ő  m unkafegyelem m el, 
és volt készség a csúcstechno lóg iá t kézben ta rtó k b a n  
a r ra , hogy a tech n o ló g iá t ilyen te rü le te k re  te le p ít 
sék.

M eggyőződésem , hogy aho l alacsony a re á lb é r  
és fegyelm ezett m u n k a e rő  van , o d a  m in d en  k ü lö n ö 
sebb nehézség  n é lk ü l te lep íth e tő  csúcstechnológia, 
o tt a feltételek a lkalm asak  a b e fo g ad ásra  és a m e g h o 
nosításra. Itt a z o n n a l felvetődik az ism ere tan y ag n ak  
a kérdése. A tech n o ló g ia  b e fo g ad ásá ra  alkalm as 
szakem bereket —  beleértve  a  vezetőket, m é rn ö k ö 
ket, m unkásokat —  m indig lehet találni és honosítani 
az ism ereteket o tt, ahol korábban is fegyelmezett te r 
m elés folyt. Az em b erek  átképzése nem  okoz gondot, 
ha  van am iért é rd em es  az átképzésben részt venni.

A csúcstechn ika  és csúcstechnológia m egszerzé 
sében  a k u t a t ó k n a k  é s  a  f e j l e s z t ő k n e k  v an  
o roszlánrészük. Az ő képzettségük tő l, d e  e lsősorban  
k reativ itásuktó l fü g g  az eredm ényesség . És ebben  a 
kreativ itásnak  d ö n tő  szerepe van . U talok  a nagy k r i 
tikus h ő m érsé k le tű  szupravezetők re . M ost m ár évek 
teltek  el a fe lism erés óta, d e  m ég  a je le i sem  m u ta t 
koznak a g yakorla tbavéte lnek  a m egfelelő  tech n o ló 
gia h iánya m iatt p e d ig  k itűnő  k u ta tó k  serege keresi 
a  m egoldást vagy  m egoldásokat.

V itába kell szá llnom  a tá rsad a lm i igényesség h a 
tását illetően. A tá rsad a lo m  igényességégét az á ru k 
kal és a szolgáltatásokkal kapcso la tban  nem  leh e t 
m egkérdő je lezn i. N em  a tá rsad a lm i igény hajtja e lő 
re  a fejlődést, h a n e m  ford ítva, a  fejlődés fokozza a 
tá rsadalm i igény t. íg y  p é ldáu l a  m agneto fon  p iacon  
való m eg je lenésé ig  nem  volt rá  igény. Az is igaz az o n 
ban , hogy a v id eo m ag n ó  m egje lenésé t m ár az a tá r 
sadalm i igény v á lto tta  ki, am it a m agneto fon  keltett, 
íg y  a technikai h a lad á s  és a tá rsad a lo m b an  je le n tk e 
ző igények kö lcsönhatása  hajtja  e lő re  a term elés fej 
lődését.

M indenki sz e re tn e  jó  m in ő ség ű , k itűnő  á ru h o z  
ju tn i.  Ezt b izony ítja  itth o n  az a re n g e te g  N yugatró l 
b eh o zo tt á ru , a m ié r t  do llárm illiók  v ándoro ltak  és 
v án d o ro ln ak  a h a tá ro n  tú lra . I t t  nem csak  a nyugati 
au tó k ró l van szó, m e rt azokra le h e tn e  azt m o n d an i, 
hogy p é ld áu l a u tó t  nem  g y ártu n k . De ezrével hoz 
n ak  be tévét, rá d ió t,  hű tőszek rén y t, ru h á t, cipőt stb., 
bizonyítva a  lakosság  igényességét. M agyarországon 
n em  a lakosság, h a n e m  az ip a r  vezetői voltak év tize 

deken á t ig én y te len ek  a  saját m aguk te rm e lte  á ru ik 
kal szem ben, m e r t  azo k a t a hazai p ia c o n  el lehetett 
adni, igazi v e rsen y tá rsa k  jelen léte  né lk ü l. N em  a tá r 
sadalm i igény h iá n y a  nehezíti a csúcstechno lóg ia ki
dolgozását.

Ö sszefoglalás

H a rö v id en  kell a  feltett k érd ések re  válaszolni, 
akkor azt a fe le le te t ta rto m  e lfo g ad h ató n ak , hogy 
nem  elsősorban  a p én z - vagy a tő k eh ián y  az oka a 
csúcstechnológiák  h ián y án ak , h a n e m  sok más, a 
technológia je lleg ze te s  vonásaiból e re d ő  oka van an 
nak, hogy m essze e lm a ra d tu n k  a vezető  ip a ri orszá 
goktól. E lsősorban a z é rt, m ert e lh an y ag o lták  a tech 
nológia fejlesztését. Je llem ző  erre  p é ld á u l, hogy az 
MTA-nak nincs tech n o ló g iá ra  alap íto tt k u ta tó in téze 
te. Az e lm aradás m egszün te tése  nagy  fe la d a to t ró  a 
gazdaság veze tő ire . A  je len leg i tech n o ló g ia i színvo
nallal nem  leh e t fe lzárkózn i E u rópához , m ég  sokat 
kell tenni a lem a ra d á so k  csökkentésére.

A m eg tee n d ő  lép ése k  sorában e lső n ek  és a leg 
fontosabbnak azt ta r to m , hogy fel kell m é rn i azokat 
a hazai lehe tőségeket, aho l a felzárkózásra a  feltéte 
lek a legkedvezőbbek . M agyarországon voltak  jól, 
gazdaságosan te rm e lő  vállalatok. Ezek te rm é k e i ver 

sen y k ép esek  vo ltak  a  nem zetközi p iaco k o n . Ilyen 
vállalatok m ost is lé tez n ek  és ezek tech n o ló g ia i szín 
vonalára  nem ze tközi sz in tre  kell em eln i. C sak  a léte 
ző és m egfelelő válla la tok  jö h e tn ek  itt szóba. Egy itt 
h on  m ég n em  g y á r to tt  új term ékcsalád  bevezetése 
olyan b eru h ázáso k a t igényel, amit a  je le n le g i gazda 
sági helyzetben n e m  ta rto k  lehetségesnek . A te rm e 
lőüzem ek között p e d ig  leh e t és kell ta lá ln i o lyanokat, 
m elyeknek a tech n o ló g iá ja  és gazdaságossága a nem 
zetközi szintre fe jlesz thető . Az ered m én y esség  é rd e 
kében össze kell fo g n i a  tudom ány és a  gyakorlat 
szakem bereinek. C sak  a közös tevékenység  vezethet 
eredm ényre .

Az új te rm é k csa lád  bevezetésének leh e te tlen sé 
g ére p ed ig jó  p é ld a  a  félvezető eszközök term elésével 
kapcsolatos hazai tevékenység . Úgy vélem , hogy erre  
a  terü le tre  h a z á n k b a n  sokkal többet k ö ltö ttek , m int 
am ennyit az o rszág  reális elosztás m ellett m e g en g e d 
h e te tt volna. U g y a n a k k o r ez az áldozatvállalás 
messze alatta m a ra d t an n a k  a ráfordításnak, mellyel a 
siker rem ényében a  kidolgozás m egvalósulhatott vol
na. Jól m utatja ezt a  M ikroelektronikai Vállalat sorsa.

A tech n o ló g iáb an  dolgozó, de á lta lá b a n  a szak 
em berek  m u n k á já n a k  a feltételeit b iz tosító , valam int 
a  m egbecsülésre v o n a tk o zó  in tézkedések rő l m ár 
anny it írtak, hogy a r r a  n e m  térek ki. A zt azo n b an  fi
gyelem be kell v en n i, hog y  esferületen az eszközellá 
tás m ég a hazai k ö rü lm én y e k h ez  k ép est is e lm ara 
dott.
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A vaskohászat energiafelhasználása
(1985- 1989)

Z IM O N Y I Z O L T Á N N É

A vaskohászat számára az 
energiagazdálkodás kötöttségének 
oldódása és az energiahordozó-piac 
árainak és környezeti feltételeinek 
változása új helyzetet teremt. E szakágazat 
a természetéből adódóan a 
legenergiaigényesebb ágazatok közé 
tartozik —  az ipar energiafelhasználásának 
mintegy 1/4-ét fogyasztja —  ezért az elért 
eredmények az ipar egészére kihatnak. 
Fontos, hogy a vaskohászat 
energiafelhasználás oldaláról való 
megítélése objektív helyzetelemzés alapján 
történjen. Az 1985-1989 közötti időszak 
áttekintése ezt a célt szolgálja, amely 
időszakban a 80-as évek elején megkezdett 
szerkezetátalakítás hatásai is 
érvényesülhettek.

A
z ip a ri tevékenység, így a  m agyar ip ar tevé 
kenysége is, energ iafe lhasználás szem pontjá 
ból háro m  részre tago lh a tó : alapanyagipar, fel

do lgozó ipar, energiaipar. A kohászat, ezen belül a 
vaskohászat az a lapan y ag ip arh o z  tartozik, a vegyi
p a rra l és az ép ítőanyag iparra l e g y ü tt az ipar leg en e r 
g iaigényesebb terü le te it a lko tja . Az 1. ábra az e lm últ 
ö t év á tlag áb an  az energ iafe lhasználás ágazati m eg 
oszlását m u ta tja  be, mely sze rin t a  vaskohászat része 
sedése 24 százalék, azaz m a jd n e m  egynegyede az 
ip a r egészének. Ez a tény a z o n b an  nem  m eglepő, a 
vaskohászat jellegéből ad ó d ik , m ivel tevékenysége az 
ércelőkészítéstől a készáru term elésig  terjed . A vaskcr- 
hászatnak  ez a nagyfokú energ ia-igényessége m in 
d e n k o r  reflektorfénybe v o n ta , illetve tartja a kohá 
szatot, am ik o r az en e rg iag azd á lk o d ás  válságban, 
vagy változásban van.

Je len le g  hazánkban az egész gazdaság a piacgaz 
d aság ra  tö rté n ő  átállás id e jé t éli, e n n e k  a folyam at
n ak  egyik első lépéseként az e n e rg ia ip a r  átalakítása is 
folyik. Az energ iaárak  libera lizá lása nehéz helyzet elé 
állítja a gazdaság m indkét m eg h a tá ro zó  szféráját, az 
ipari és a lakossági ko m m u n ális  szférát is.

Zlmonyl Z o ltán n á  1967-ben szerzett kohóm ém öki oklevelet a Miskolci Ne
hézipari M űszaki Egyetem en. 1980-ig a  „ D e c e m b e r4 '' D rótm üvekben te c h 
n o ló g u sk én t do lgozo tt. Je len leg  a  M ag y ar V as- é s  Acélipari E g y esü lés  fő 
e n e rg e tik u sa . É rdeklődési te rü le te  a  k o h á sz a ti techno lóg iák  en erg iafe l 

h a sz n á lá sa , a  m áso d - h a rm a d te rm é k g y ár tá s  é s  a  m inőségügy. 1967 ó ta  
tag ja  a z  OM BKE-nek.

1. ábra. Az ipar energiafelhasználása ágazatonként az 1985— 1989 
évek átlagában

A v ask o h ásza tn ak , m int az egyik  legnagyobb  
energ iafe lhasználónak  az új helyzet k ih ív ása ira  felel
n i kell. Ezért ta r t ju k  fontosnak, hogy a  vaskohászat 
nak az energ iafe lhasználás oldaláról tö r té n ő  m egíté 
lése objektív helyzetelem zés alapján tö r té n je n . A M a
gyar Vas- és A célip a ri Egyesülésben az e lm ú lt  évek 
ben kialakított ad a tg y ű jtés  illetve ad a tfe ldo lgozás le
hetővé teszi, h o g y  hosszabb időtávot, j e le n  esetben
1985-1989. évek  energiafelhasználási te n d e n c iá it á t 
tekintsük. M u n k á n k  a lap d o k u m en tu m ai az MVAE 
évente m eg je len ő  Vaskohászai T ájékozta tó ja  és a 
tagvállalatok energ iam érlege i.

Az energ iafe lhasználást 
m eghatározó tényezők

A 80-as év ek  m ásod ik  felében az ip a r  egészére 
jellem ző, h ogy  az energ iafelhasználást befo lyásoló  té 
nyezők közül az ip a ri term elés változása a lap v e tő  j e 
lentőségűvé vált.

A kohászat tevékenységét is a belfö ld i és külpiaci 
tényezők e g y ü tte s  ha tása  alakította. A  vaskohászat 
term elése —  a csö k k en ő  belföldi m en n y iség i igé-
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2. ábra. A vaskohászat termelésének alakulása az 1985— 1989 
években

nyék, a k ü lp iaci k o n ju n k tú ra  m érsék lő d ése  és a 
szükségszerűen  csökken te tt ru b e l elszám olású e x 
p o r t  hatása —  tö b b  évig ta rtó  stagnálás u tán  1989- 
b en  m in d en  fázisában  csökkent (2. ábra). A leg fon to 
sabb term elési é s  energ iafe lhasználási ad a to k a t ta r 
talm azó 1. és 2. táblázat azt m u ta tja , hogy 1985— 1989 
években a vaskohászat energ iafe lhasználása 109 PJ- 
ró l 87,8 PJ-ra, a  m eg h atá ro zó  je le n tő sé g ű  m e ta llu r 
giai fázis h a lm o zo tt energ iafe lhasználása ped ig  76,3 
PJ-ról 59,2 P J-ra csökkent (3.ábra). E nnek  következ 
téb en  a teljes fajlagos energ iafe lhasználás nyersacél 
r a  vonatkozta tva  30,4  G J/t-ról 26 ,6  G J/t-ra , a  m eta l 
lu rg ia i fázisok energ iafe lhasználása 21,3 G J/t-ról
17,9 G J/t-ra  változo tt. (E nergiafelhasználáson  az Ál
lam i E nerge tika i és E nergiab iztonság techn ikai Fel
ügyelet d efin íc ió ja  szerinti közvetlen energ iafe lhasz 
ná lást é r tjü k , a fajlagos energ iafe lhasználás p ed ig  a

1. táblázat

A vaskohászat termelésének és energia 
felhasználásának alakulása 1985—1989. években

Termelés M értékegys. 1985 1986 1987 1988 1989

Zsugorítmány kt 3321,8 3341,9 3122,9 2874,7 2423,0
Nyersvas kt 2095,1 2054,3 2106,3 2093,2 1951,1
Elegy Fe tart. % 45,9 46,6 50,1 49,8 50,0
Fajlagos
kokszfelhaszn. kg/t 658,6 651,9 562,0 557,0 552,1
Nyersacél kt 3585,0 3650,6 3562,1 2546,5 3305,0

ebből:
SM-acél % 52,2 49,7 43,7 42,6 42,7
konverteracél % 36,9 39,2 45,3 46,7 46,6
elektroacél % 10,9 11,1 11,0 10,7 10,7
Folyam atosan öntött 
acél részesed ése % 47,4 53,1 57,8 63,8 63,8
Hengerelt áru kt 2862,2 2901,8 2830,4 2788,7 2533,1
Vaskh.
energiafelhaszn. p j 109,0 107,3 99,6 96,1 87,8
Metallurgiai fázis 
energiafelhaszn. p j 76,3 75,1 67,7 65,5 59,2
részesed ése % 70,1 69,6 67,9 68,2 67,4
Fajlagos összenerg ia  
felh.nyersacél t-ra G J/t 30,404 29,392 27,691 27,097 25,565
Metallurgiai fázisok 
halm ozott faji. 
energiafelhaszn. G J/t 21,283 20,571 19,005 18,468 17,912

felhasználói szem lé le tű  nettó  energ iafe lhasználást j e 
lenti az ad o tt tech n o ló g ia i folyam atban.)

A változások ten d en c iá it elem ezve m egállap ít 
h a tju k , hogy az energ iafe lhasználás csö k k en ésén ek  
m érté k e  jóval m e g h a la d ja  a term elés csökkenését. 
Míg p é ldáu l a vizsgált időszakban a h e n g e re ltá ru  te r 
m elése 11,5 százalékkal, a vaskohászat energ iafe l 
használása 20 százalékkal lett kevesebb. M ég  kedve 
zőbb a kép, ha  a  m etallu rg ia i fázis v iszonyait nézzük, 
m e rt 7,8 százalékos nyersacélterm elés-csökkenés 
m ellett 22,5 százalékos az energ iafe lhasználás m ér 
séklődése. A v askohászat energ iafe lhasználásának 
ezek az e red m én y e i a  vállalatoknál v é g re h a jto tt te r-

г . táblázat

A vaskohászat metallurgiai fázisának jellemző energiafelhasználási mutatószámai 1985—1989.

M eg n e v e zé s M érték eg y ség 1985 1986 198 7 1988 1989

Ö s s z e s  te rm e lé s t/év 3  321 8 17 3 341 977 3  0 2 2  9 8 7 2 874 744 2 4 22  581

Z sugorítm ány

Ö ss z e s  e n e rg ia rá fo rd ítá s G J/év 7 8 0 5  299 7 871 002 7 2 6 3  4 3 9 6 641 9 7 2 5 897 108

Fajlagos k özvetlen  en erg ia fe lh asz n . G J/t 2 ,3 5 0 2,355 2 ,4 0 3 2,310 2,434

Ö ss z e s  te rm e lé s t/év 2 102  059 2 0 60  677 2 1 0 7  2 7 8  • 2 090 9 14 1 951 095

Ö ss z e s  e n e rg ia rá fo rd ítá s G J/év 55  0 2 7  2 64 53  4 3 6  654 4 8  8 8 7  6 9 9 47 354 7 47 4 2  0 9 9 1 0 0

N yersvas

F ajlag o s közvetlen  e n erg ia fe lh aszn . G J/t 26 ,1 7 8 25,931 2 3 ,2 0 0 22 ,648 21 ,577

Ö ss z e s  a c é lte rm e lé s t/év 3  5 8 0  538 2 652  090 3  5 5 3  4 0 9 3 549 261 3 305  342

Ö ss z e s  e n erg ia rá fo rd ítá s G J/év 13 4 3 3  193 13 737  524 11 5 3 7  2 7 3 11 466 8 34 11 2 00  466

N yersacél

F ajlag o s közvetlen  en erg ia fe lh asz n . G J/t 3 ,7 5 2 3,762 3 ,2 4 7 3,231 3,388

Ö ss z e s  e n e rg ia  f e lh a sz n á lá s P J /é v 76,3 75,1 6 7 ,7 65,4 59,2

H alm ozott fa jlag o s  en erg ia fe lh aszn . 

n y e rsac é lra G J/t 21 ,3 0 0 20,549 19 ,0 4 9 18,444 17,909

Fail, az  1985. évi % -á b a n % 100.0 96.5 8 9 .4 8 6 .6 84,1

1 9 9
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m elésiszerkezet-változás, techno lóg iai korszerűsítés, 
energiaracionalizálás h a tása it összegző fajlagos e n e r 
giafelhasználások jav u lásán ak  köszönhetők.

A különböző technológiai fázisok energiafelhasz 
nálásának  változásában a te rm e lés  és a fajlagos e n e r 
giafelhasználás h atásának  a m érté k é t foglaltuk össze 
a 3. táblázatban. A  18,35 PJ energiafelhasználás-csök 
kenés 51,8 százaléka a  fajlagos energiafelhasználás 
javu lásának  a következm énye. (Csak azokat a tech n o 
lógiákat vettük  figyelem be, m elyeknél egzaktan m eg  
tu d tu k  határozn i a változásokat.) Ezt a tényt m u ta t 
ju k  be m ég  szem léletesebben az ip ari tevékenységek 
je llem zésére  kialakított energ iaigényességi m u ta tó  
változásával (4.táblázat). A  vertikális kohászati tech 
nológiák közül a zsugorítm ánygyártás és a m elegen  
h en g e re lt term ékek  gyártásán ak  energiaigényessége 
n ő tt az e lm ú lt ö t év a la tt, a  nyersvasgyártás és acél
gyártás energiaigényessége je len tős m értékben csök 
kent (4.ábra). Ezekben az ellentétes irányú változások 
ban tükröződik az a tény is, hogy a termelés csökkenése 
eltérően hat a fajlagosok alakulására.

A továbbiakban az energ iafe lhasználás alakulásá 
ra  legnagyobb befolyással b író  term elési szerkezet 
változásának a hatását vizsgáljuk.

3. ábra. Az energiafelhasználás alakulása a vaskohászatban az 
1985— 1989. években

3. táblázat

A termelés mennyiségének és a fajlagos 
energiafelhasználás változásának hatása 

az energiafelhasználásra

Term ék E n erg iafe lh aszn á lás  A fa jlag o s A te rm elés E red ő

____________________ 1985 1989  energ iafe lh , h a tá sa  v á lto z ás

Z sugorítm ány  7 805,3  5  897,1  +  205 ,0  - 2  113,2 - 1 90 8 ,2

N yersvas 55  027,2  4 2 0 9 9 ,1  - 8  976 ,9  - 3  9 5 1 ,2 - 1 2  928,1

N yersacél 13 433 ,2  11 2 0 0 ,5  -1  032  -1  200,7  - 2 23 2 ,7

M elegen h en g ere lt 

te rm ék ek  /le m e z  rúd

é s  idom , c s ő /  13 428 ,2  12 14 6 ,3  +  3 0 4 , 6 - 1  586,5  - 1 28 1 ,9

Ö ss z e s e n  89  693 ,9  71 3 4 3 ,0  - 9  499,3  - 8  8 5 1 ,6 - 1 8  3 5 0 ,9

V áltozás % 51,8 48,2 100

4. táblázat

A vertikális kohászati technológiák termelésének, 
energiafelhasználásának 

és energiaigényességének változása 1985-1989 
között (1985 = 100 %)

M egnevezés Term elés% Energ .felh .% E n erg ia

ig.%

Z sugorítm ánygyártás 72,9 75,5 103,6
N yersvasgyártás 92 ,8 76,5 82,4
Acélgyártás 92,2 83,4 90,3
M elegen heng. te rm é k e k 88,2 90,4 102,5

A term elési szerkezet 
változásának hatása  

az energ iafe lhasználásra

Bár az e lm ú lt időszakra je llem ző  alacsony e n e r 
giaárak az ip a r eg y e tlen  te rü le té n  sem  ösztönöztek  a 
szerkezetátalakításra, a vaskohászatban m égis je le n 
tős term elési szerkezetátalak ítás m en t végbe, a  lehe 
tőségekhez k é p e s t követve a v ilágban m egvalósíto tt 
technológiai és b eren d ezéstech n ik a i fejlesztéseket.

A K ohászat e lőző  szám aiban több m u n k a  is fog 
lalkozott m ár a  te rm e lési és m űszaki m u ta tó k  ism er 
tetésével, az energ iafe lhasználás tárgyalásához azo n 
ban  e len g e d h e te tlen ü l szükséges a  legfontosabbak 
felelevenítése. A  vaskohászat te rm é k e in ek  előállítá 
sát energetikai szem pon tbó l az jellem zi, hogy  az 
energiafelhasználás d ö n tő  h án y ad a  a m etallu rg ia i fá 
zisban je len tk ez ik , a  feldolgozó techno lóg iák  vi
szonylag alacsony  en e rg ia  igényűek . A vizsgált idő 
szakban nem csak  az energ iafelhasználás abszo lú t é r 
tékei csökkentek , h an e m  a felhasználás a rán y ai is 
kedvezően v á ltoztak ; a m etallurgiai fázis részesedése
70,1 százalékról 6 7 ,4  százalékra csökkent.

Zsugorítm ánygyártás

A vasérczsugorítm ány-term elés a nyersvasgyár 
tás igényeihez igazodva, m ind a  B orsodi Ércelőkészí 
tő M űben, m in d  a  D unai V asm űben csökkent. A faj
lagos en erg iafe lhasználást az 5. táblázat m u ta tja . A 
zsugorítm ánygyártás energ iaigényessége 3,6 száza
lékkal nőtt a  v izsgált időszakban (4.táblázat).

Nyersvasgyártás

A vaskohászat energ iafe lhasználásának  csökken 
tésében (5. ábra) d ö n tő  sze rep e t a  nyersvasgyártás 
játssza. Az e lm ú lt ö t évben a term elés k o n cen trá lását 
és korszerűsítését hajto tták  végre. A 9 nagyolvasztó 
ból a 3 leg k o rszerű tlen eb b  véglegesen leállt, 2 szaka 
szosan m űköd ik . A DV II. nagyolvasztóját té rfo g a t 
növeléssel eg ybekö tve  m odern izálták , m e g te re m te t 
ték a szám ítógépes folyam atszabályozást. A kohók 
korszerűsítése m elle tt m in d h áro m  m ű b en  a beté tv i 
szonyok m eg v á lto zása— jó  m inőségű pellet nagyobb 
arányú használa ta , a kohókoksz m inőségének  jav u -

2 0 0
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4. ábra. Az energiaigényesség változása 1989-ben 1985-höz viszo
nyítva

5. ábra. Fajlagos energiafelhasználás a nyersvasgyártásban

6. ábra. Az acélgyártás szerkezete

7. ábra. Az energiafelhasználás megoszlása az acélgyártásban

lása —  következ tében  a b e té t F e-ta rta lm a  átlagosan
45,9 százalékról 50 százalékra, a  kokszfelhasználás 
658,6 kg/t-ró l 552 kg/t-ra  javult.

A nyersvasgyártás fajlagos energiafelhasználása 
m indhárom  m űnél javult, összességében 25,936 GJ/t- 
ról 21,577 G J/t-ra , az összes energ iafe lhasználás 55 
PJ-ről 42,1 PJ-ra csökkent (5. táblázat). A 3. táblázat 
szerint a csökkenés 69,4  százalékban a  fajlagos en e r 
g iafe lhasználásjavu lásának  e red m én y e . A nyersvas
gyártás energ iaigényessége 1985-höz képest 82,4 
százalékra csökkent. A nyersvasgyártásban  bekövet
kezett n ag y m érték ű  energiafelhasználás-csökkenés 
je len tő ség é t az is alátám asztja, hogy  a  nyersvas az 
am m ónia  u tá n  a  m ásodik  legnagyobb  energ iaszük 
ségletű te rm é k e  a m agyar iparnak .

Acélgyártás

Az acélgyártásban  a term elés m ennyiségének  
csökkenése m elle tt tovább fo ly ta tó d o tt a term elési 
szerkezetnek  a kevésbé energ ia igényes technológiák 
felé tö rté n ő  elto lódása (6.ábra; 7.ábra). A SM acél
gyártás a rán y a  52,2 százalékról 42,7 százalékra csök
ken t (1.táb lázat), 26 m artin k em en c éb ő l 13 leállt, a 
m ű ködő  k em encék  egy részénél kedvező  tüzelés- 
technikai fe ltételek  kialakításával ja v íto ttá k  az en e r 
g iafelhasználást. Az 5. táblázat sze rin t az eltérő  üze 
m eltetési k ö rü lm én y ek  m iatt nagy kü lö n b ség ek  van 
nak  a fajlagos energ iafelhasználások  között. Összes
ségében ö t év távlatában nem  változott lényegesen a 
fajlagos energ iafelhasználás.

A k o n v erte res  acélgyártás a rán y a  36 ,9  százalék 
ró l 46,6 százalékra növekedett. A fajlagos energiafel 
használásban  m utatkozó  k ism értékű  ro m lást a DV- 
ben  a kohó átép ítés  m iatti nyersvasellátási gondok il
letve a te rm e lés  csökkenése okozta. Az LKM -ben a

2 0 1
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5. tá b lá za t

Fajlagos energiafelhasználás (Me:GJ/t)

M e g n e v e z é s  Vállalat 1986  1 9 8 7  1988 1989

Z sugorítm . g y á r tá s BÉM 2,286 2 ,3 1 9 2,315 2,324
DV 2,488 2,561 2,613 2,685

átlag 2 ,3 6 0 2 ,4 0 2 2,421 2,434

N y e rsv a sg y ár tá s DV 26 ,426 2 3 ,2 6 5 22,348 21,174

LKM 27,111 2 4 ,1 9 23,372 22,349
ÓKÜ 24,286 2 2 ,3 0 5 22,430 21,380

átlag 25 ,936 2 3 ,2 7 3 22,650 21,577

A c élg y á rtás

SM -acél CSMV 9,786 9 ,3 2 7 9,200 3,144
DV 7,1 3 9 6 ,0 6 0 5,916 6,449

LKM 7,6 2 6 - - -

ÓKÜ 4,6 3 8 4 ,6 9 8 4,990 5,040
átlag 5 ,893 5,481 5,622 5,833

K onverteracé l DV 1,160 1 ,0 8 4 1,008 1,233
LKM 1,276 1 ,1 7 6 1,148 1,109

átlag 1 ,210 1,121 1,059 1,175

E lek troacé l BnL 2,888 2 ,9 3 9 3,086 3,024
CsMV 2,879 2 ,9 5 2 2,962 2,815

DV 3,2 1 5 3 ,1 2 7 3,459 3,226
LKM 3,331 3 ,2 0 9 3,215 3,321

átlag 3 ,2 8 4 3 ,1 7 9 3,198 3,244

M elegen  h e n g . lem ez BnL 3,661 3 ,6 1 4 3,049 3,022
DV 3,2 4 3 3 ,2 7 9 3,171 3,623

LKM 5,0 3 2 5 ,0 8 4 4,528 4,720
átlag 3,511 3,531 3,335 3,723

M elegen  h e n g . rúd 

é s  idom CsMV 3,010 2 ,8 1 4 2,657 2,972
LKM 4 ,4 1 0 4,411 5,024 4,968
ÓKÜ 4,6 4 5 4 ,7 4 0 4,514 4,428

átlag 4 ,4 5 7 4 ,4 7 7 4,530 4,546

M elegen  h e n g . a cé lc ső  CsMV 5,838 5 ,4 0 2 5,914 6,175
H id eg en  h e n g . 
a c é ls z a la g DV 3,4 2 0 3 ,2 7 3 3,305 3,375

SKÜ 1,731 1,549 1,494 1,597
átlag 3 ,2 0 3 3 ,0 3 7 3,054 3,143

H id eg en  h ú z o tt rúd 
é s  huzal D4D 2 ,8 3 4 2 ,6 5 0 2,480 2,808

SKÜ 2,227 2 ,2 6 5 2,219 2,524
átlag 2 ,5 2 5 2 ,4 2 8 2,353 2,674

te rm elés növekedése pozitívan  hato tt a fajlagos e n e r 
g iafe lhasználásra (á.táblázat).

Az e lek troacé lgyártásban  a te rm e lő b e ren d e zé 
sek k o n cen trá lását és racionálisabb  m ű k ö d ésé t alakí
to tták  ki, 14 e lek tro k em en ce  közül 6 e lav u lta t leállí
to ttak . A fajlagos energ iafe lhasználás o rszágos átlaga 
3,244 GJ/t.

Az acélgyártásban  végbem en t változások 2,2 PJ 
energ iafe lhasználás csökkenést e red m én y ez tek , 
m elynek  46 százaléka a  fajlagos energ iafe lhasználás 
jav u lásán ak  a term elési szerkezet m egváltozásának 
h a tá sá ra  bekövetkezett ered m én y e . Az acélgyártás 
energ ia igényessége 90,3 százalékra csö k k en t a vizs
gá lt időszakban (4.táblázat). A m etallu rg iai és alakí 
tástechnológiai fázisok h a tá rá n  lévő folyam atos öntés 
az anyagm egtakarítással egybekötö tt en e rg iam eg ta 
karítás legfontosabb eszköze. M in d h áro m  alapverd- 
k u m ú  vállalatnál fejlesztették a folyam atos ö n tő m ű 
veket és összességében 47 ,4  százalékról 6 3 ,8  száza
lék ra  n ő tt a fo lyam atosan ö n tö tt acél ré sza rán y a  az 
e lm ú lt ö t évben.

Képlékeny alakítás

Az igen szerteágazó alak ítástechno lóg iák  közül a 
m elegen  hengerlés és a  m áso d -h a rm ad te rm ék ek  
gyártásán ak  energ iafe lhasználását m u ta tju k  be. A 
kohászat feldolgozó ág aza ta in ak  te rm e lése  és e n e r 
g iafelhasználása között n em  olyan szoros a  kapcsolat, 
m in t a m etallurgiai fázisokban, mivel
—  a nem  technológiai je lleg ű  ráfo rd ítások  (fűtés, vi

lágítás, vízellátás) a rán y a  nagyobb;
—  a term elés csökkenése, a  hevítő k em en cék  és h en 

g e rso rok  szakaszos üzem elése a fajlagos energ ia 
felhasználás növekedése irányában ha t;

—  az é rték esíth e tő ség  szem pon tjábó l k ívánatos na 
gyobb fe ldolgozottság  és a kikészítés m érték én ek  
fokozása növeli az energ iafe lhasználást.

6. tá b lá z a t

A vaskohászat metallurgiai fázisának fajlagos energiafelhasználási mutatói vállalatonként 1989-ben

M e g n e v e z é s Me BÉM DV LKM ÓKÜ CsMV BnL

T erm elés t 1 6 86  721 753 860 7 9 3  903 9 1 5  890X

Z su g o rítm án y

E n e rg ia fe lh a szn á lá s G J 3 921 3 8 2 1 9 75  725 1 845  824 2  1 29  443
F a jla g o s  k özvetlen  en erg iafelhasználás G J/t 2 ,325 2,685 2,325 2 ,3 2 5

T erm elés t 809  720 5 6 9 1 0 6 5 7 2  270
E n e rg ia fe lh a szn á lá s G J 171 4 45  262 12 7 18  905 12 2 3 4  930

N y ersv as

F a jla g o s  k özvetlen  energ iafe lhasználás G J/t 21,174 22,349 2 1 ,3 8 0
Z su g o rítm án y fe lh aszn á lás t/t 0,908 1,395 1,646
H alm o zo tt fa jlag o s  energ iafe lhasználás G J/t 23 ,612 25,593 2 5 ,2 0 7

T erm elés t 1 3 03  812 9 5 3  456 8 7 0  6 99 171 0 6 9 5 563
E n e rg ia  fe lh a sz n á lá s G J 3 755 422 1 717  213 4  3 8 8  401 1 4 9 0  281 16 823
F a jla g o s  k özvetlen  energ iafe lhasználás G J/t 2 ,880 1,801 5 ,0 4 0 8,712 3,024

N y ersacé l

N y e rsv a s  fél h a sz n á lá s t/t 0,621 0,596 0 ,6 5 7
H alm o zo tt fa jlag o s  energ iafe lhasználás G J/t 17 ,543 17,077 21,601 -

X Az LKM-nél, ÓKÜ-nél a  BÉM z su g o r ítm á n y á t a  fe lh aszn á lás  a rá n y áb a n  szám íto ttu k .
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8. ábra. Az energiafelhasználás szerkezete a vaskohászatban

9. ábra. A vásárolt energiahordozók összetétele a vaskohászatban

A m elegen  h e n g e re lt lem ezek és szélesszalagok 
g y ártá sáb an  a m eg h a tá ro z ó  je len tő ség ű  DV új b e 
re n d ezése in ek  e lh ú zó d ó  üzem behelyezése m ia tt 
ro m lo tta k  a fajlagos energ iafe lhasználás m u ta tó i. A 
m eleg en  h e n g e re lt rú d -id o m  és csőgyártásban  a le 
á llíto tt b e ren d ez ések  a term elési szerkezetet k o rsze 
rű s íte tték , a te rm e lé s  csökkenése azonban  a fajlagos 
energ iafe lhasználás növekedését okozta. Ö sszességé 
b en  a  m elegen h e n g e re lt te rm ék ek  energ ia igényes 
sége 2,5 százalékkal n ö v ek ed ett (4.táblázat).

A m ásod- h a rm a d te rm é k e k  széles választékából 
a h id e g e n  h e n g e re lt  szalagok fajlagos en erg iafe l 
használása  csökken t. A h u za lg y á rtásra  az je llem ző , 
hogy  a fajlagos energ iafe lhasználás n ö vekedett, a 
m agasabb  fe ldo lgozo ttságú , en erg ia ig én  yesebb te r 
m ék ek  gyártásának  növekedése  m iatt.

Jó lleh e t a vállalatok e lté rő  term elési és tech n o ló 
giai adottságok  közö tt do lgoznak , a  három  teljes v e r 
tikum m al m ű k ö d ő  kohászati vállalat, a DV, az LKM 
és az. O K Ú  h alm o zo tt fajlagos energ iafe lhasználása it 
rep rez en tá ló  6. táblázat ö sszehasonlításra ad  m ó d o t. 
A szám ítások lényegi to rzu lást nem  okozó, d e  e ljá rás t

könn y ítő  egyszerűsítést ta r ta lm az n ak : az egymást 
követő techno lóg iákban  csak a sa já t vertikum ban 
előállíto tt anyagok  en e rg ia rá fo rd ítá sá t vettük  figye
lem be. E n n e k  m egfelelően a h a lm o z o tt energiafel
használás szám ításánál a  nyersvasgyártásban  a fel
használt z su g o rítm án y  és nyersvasgyártás, az acél
g y ártásban  a saját előállítású n yersvas és acélgyártás 
energ iafe lhasználása összegződik.

A h á ro m  a lap v ertik u m ú  v á lla la t közü l a Lenin 
K ohászati M űvek 1 1 nyersacél e lőállításáh o z  szüksé
ges fajlagos energiafelhasználása a  leg jo b b , amely el
sősorban  a  kedvező acélgyártási s t ru k tú ra  következ
m énye.

A z energiafelhasználás  
szerkezete

A vaskohászat —  m in t m in d e n  alapanyagipari 
ágazat —  energ iaszerkezetére  je lle m z ő , hogy abban 
a p r im e r  en e rg iah o rd o zó k  h á n y a d a  a  m eghatározó, 
m in tegy  80  százaléka az összes energ iafe lhasználás 
nak (7.táblázat és 8.ábra). Ezen b e lü l is a  legnagyobb 
m en n y iség e t a kokszfelhasználás teszi ki, az összes 
energ iafe lhasználásnak  1/3-át. A v izsgá lt 5 év alatt az 
a lap e n e rg ia h o rd o zó k  (szilárd, fo lyékony, gáznemű) 
arán y a  k ism érték b en  csökkent, a  villam osenergia 
felhasználás növekedett. Az en e rg iasze rk eze t vizsgá
latánál (9.ábra) m eg kell k ü lö n b ö z te tn ü n k  a vásárolt 
és a fe lh aszn ált energ iá t (7. és 8. táblázat). A köztük lé
vő k ü lö n b ség  abból adódik , hogy a  kohásza t a saját 
célú fe lh aszn áláso n  kívül szolgáltat is en erg iá t más 
ipari lé tesítm ényeknek  és lakossági kom m unális  cé 
lok ra (v illam osenergia , m eleg víz, gőz, ipari és ház
tartási koksz).

7. táblázat
Az energiafelhasználás összetétele Me: PJ

M eg n e v e zé s 1985 1986 1 9 8 7 1988 1989

Szilárd s z é n -  
h id ro g én ek 47,68 47,35 4 2 ,4 0 4 1 ,5 6 36,94

Folyékony s z é n -  

h id ro g én ek 4,11 4,03 3 ,6 2 4 ,06 3,91
Gáz 37,63 37,33 3 5 ,0 8 3 1 ,5 7 29,59
H őenerg ia 11,03 10,94 1 0 ,9 9 10,12 9,77
Villam os
energ ia 7,68 7,57 7 ,5 6 7 ,32 6,77

Ö ssz e se n 108,13 107,28 9 9 ,6 6 9 5 ,4 7 86,98

8. táblázat
Vásárolt energiahordozók összetétele Me: PJ

M eg n e v e zé s 1985 1986 198 7 1988 1989

Szilárd tü z .a . 
Folyékony sz é n -

62 ,25 61,42 6 8 ,4 7 6 2 ,8 9 57,86

h id rogének  

G áz sz é n h id ra -

8,19 8,89 4 ,9 5 4 ,5 4  ‘ 5,49

g ének 30,79 30,91 3 2 ,1 8 29 ,0 5 37,96

H ő energ ia
Villamos-

0.65 0,57 0,41 0 ,3 8 0,45

en erg ia 7,20 6,94 7 ,0 9 6,91 6,79

Ö ssz e se n 109,20 108,74 1 1 3 ,0 3 103 ,77 108,54

2 0 3
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A vaskohászat en e rg iafe lhasználásának  szerkeze 
té t az alkalm azott techno lóg iák  és  berendezések  ele 
ve m eghatározzák. A legu tóbb i időszak  kivételével az 
energiafelhasználás s tru k tú rá já b a n  bekövetkezett 
változásokat a term elési s z e rk e z e t átalakításának 
m e g te tt lépései idézték elő. A  leg u tó b b i időszak igen 
je le n tő s  energ iahordozó  á re m e lé se i és a környezet- 
védelem  szigorodó előírásai és fe lté te le i azonban m ár 
o lyan  helyzetet terem te ttek , h o g y  a  szerkezetátalakí
tás ado ttság a in  tú lm en ő en  is szükségessé vált az 
energ iafe lhasználás ö ssze té te lén ek  változtatása. 
Ilyen  körülm ények között vá lt szükségessé pl. a DV 
e rő m ű v é n ek  szénportüzelésrő l o lajtüzelésre való á t 
állítása, vagy a DIMAG Rt U H P  kem encéje üzem el
te téséb en  a csúcsidejű fogyasztás kizárása.

Az elkövetkező id ő szak b an  az energ iahordozók 
á ra in ak  fajtánként! m ozgása az energiafelhasználás 
b an  m eghatározóvá válik, és az á ra k  tendenciális ala 
kulása a  term elési szerkezet á ta lak ításáb an  is je len tős 
befolyásoló tényezőként v e h e tő  számításba.

Ö sszefoglalás

A vaskohászat energ iafe lhasználásá t bem utató  
m u n k á n k b a n  az elm últ ö t év  változásait elem eztük, 
ö sszh an g b an  a K ohászatban  k o rá b b an  m egjelent 
m űszaki-gazdasági tá jék o z ta tó  cé lú  írásokkal. Az 
energ iafe lhasználásra d ö n tő  b efo lyású  szerkezet á t 
a lak ítás gyökerei azonban  m esszeb b re  nyúlnak. A

m etallurg iai fázis te rm e lési szerkezet á ta lak ítása  m ár 
a  80-as évek elején m eg k ezd ő d ö tt, azo n b an  e n e rg ia 
felhasználás szem pon tjábó l a  fejlesztések és tech n o 
lógiai korszerűsítések e red m én y e i a vizsgált időszak 
b a n  realizálódtak: az 1980-1989 közötti 27 PJ e n e r 
giafelhasználás csökkenése 80 százaléka az u to lsó  öt 
évben  következett be. A  nem zetgazdaság  sz e m p o n t 
já b ó l különösen  é rték essé  teszi az e lé rt e re d m é n y e 
k e t az a tény, hogy a fajlagos energ iafe lhasználás j a 
vulásából következett tö b b  m in t 50 százalékos e n e r 
g iafelhasználás-csökkenés.

T erjedelm i okokból n e m  foglalkoztunk  a köz 
p o n ti pályázati re n d sz e r  kere tében  m egvalósu lt 
energiaracionalizálási tevékenységgel, a  sa já t átalakí- 
tású  en e rg iah o rd o zó k k a l való gazdálkodás jav ításá 
val, a m ásodlagos és h u llad ék en erg iák  fe lhasználásá 
n ak  fokozásával. Az energ iafe lhasználás a  gazdasá 
gosságnak csak egyik v e tü le te , és em iatt sem  szabad 
fetisizálni. N em  leh e t az o n b a n  figyelm en k ívül hagy 
n i, hogy az en erg iaárak  em elkedésével az en e rg ia fe l 
használás m ár m a is a  szerkezetátalak ítás növekvő  j e 
len tőségű  tényezője.

A vaskohászati te rm é k e k  jelen tős ré szén é l a  te r 
m ékek  feldolgozottsági fo k án ak  és az é r ték eseb b  te r 
m ékek  term elési a rá n y á n a k  növelése, v a lam in t a 
környezetvédelm i b eru h ázá so k  á ltalában  többlet- 
e n e rg ia  felhasználással já rn a k , azonban  m in d e n  
ese tb en  az energ iafe lhasználás gazdasági h a ték o n y 
ságának  javu lását e red m én y ez ik .

(  Л
Introducing Metal Bulletin’s

2ndEastmeetsW est
C o n f e r e n c e

In ter*  C ontinental H otel, Berlin, G erm any. 17th - 19th N ovem ber 1991

U ndoubted ly  this is th e  m o s t im portan t p e rio d  d u r in g  the b irth  o f free t r a d e  in  Eastern E u ro p e  —  
th e exact tim e to m ake co n ta c ts , sell ideas and  n eg o tia te  contacts. To h e lp  y o u  achieve this, w e a re  
p rov id ing  you with th e  p erfect opportunity to  m eet other industry p la y ers  and ob ta in  an  
authoritative update. I f  y o u  w ould  like to be a p a rtic ip a n t in  these fruitful tim e s  and not s im p ly  an  
observer, this con feren ce  is essential. To receive fu r th e r  details, clip your b u sin ess  card  to this a d v e r 
tisem en t and  re tu rn  it to :

A ndres A ntonini, M etal B u lle tin  C onferences L td , Park H ouse , Park T errace, W orchester Park,

Surrey KT4 7H Y , England.

Tel: 081-330-4311 Fax: 081-337-8943

V __________________________________________________________________________________________________________ )
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A korrózió és a környezetvédelem 
a kohászati kémia szemszögéből

SZITA LAJO S —  LENGYEL ATTILA —  MONTOVAY TIBOR

A környezetszennyezés és korrózió sok 
szállal összefüggő, mégis a köznapi 
tudatban külön-külön megjelenő aktuális 
fogalmak. A dolgozat három témavizsgálat 
eredményét teszi közzé. Mindhárom az 
igazolt fenti összefüggésből a gyakorlatban 
is hasznosítható megoldásokhoz vezet.

Bevezetés

A te rm é sz e tb en  elő fordu ló  m eg  nem  ú jítha tó  ás 
ványi anyagok  egy részét —  az érceke t —  relatíve 
nagy  energ iabefek tetéssel o lyan  (ún . fémes) á llap o t 
b a  hozzuk , m ely  céljainknak jo b b a n  megfelel. A fé 
m ek  a z o n b an  a  környezet h a tá sá ra  kisebb-nagyobb 
sebességgel vissza is alakulnak  a  term észetes á llap o t 
ba . Az a n y a g o k n ak  ezt a te rm észe tes  fo lyam atnak  te 
k in th e tő  irreverz ib ilis  á ta lak u lásá t nevezzük k o rró 
ziónak.

M ié rt te rm észe tes fo lyam at a  korrózió? A zért, 
m e rt h a  m egvizsgáljuk a kele tkezett korróziós te rm é 
keket, m eg állap íth a tju k , hogy azok kém iailag lénye 
g éb e n  m eg eg y ezn ek  azokkal az ércekkel, am elyek 
ből a  fém et (a vasa t és az acélt is!) előállították. A k o r 
róz ió  te h á t lényegében  ö n m ag á tó l végbem enő  e llen 
té tes  —  m o n d h a tn i term észetes —  folyam ata a  fém ek 
előállításának . Egy te rm o d in am ik a ilag  önm agátó l 
v ég b em en ő  fo lyam atnak  az e lm o n d o tta k tó l fü g g e t 
len ü l leh e tn e  m é g  a sebessége v ég te lenü l kicsi is (az 
ú n . g á to lt fo lyam atok  ese téb en ), az acél korrózió ja  
az o n b an  n em  ilyen. Ezt a z é r t  kell nyom atékosan

S zita  Lajos o k le v e les  kém ia-fizika s z a k o s  k ö z ép isk o la i tan á r (k o s su th  La 
jo s  T u d o m á n y e g y e te m , D ebrecen , 1961.). K ém iai tu d o m án y  k a n d id á tu sa  
(1 9 7 5 ), a  k a n d id á tu s i d is sze rtác ió ján ak  té m á ja : N átrium -alum inát-o ldatok  
s z e rk e z e té n e k  te rm o d in am ik a i é s  e lek tro k ém iai v izsgála ta . T an szék v ezető  
e g y e tem i d o c e n s  a  M iskolci Egyetem  K ém iai In téze tén ek  Analitikai Kémiai 
T an szék én , e g y b e n  a z  In tézet igazgató ja . L e g fő b b  ku ta tási te rü le te : e lek t 
rokém iai korrózió , é s  a n n a k  környezetvédelm i a sp e k tu s a .

L engyel Attila o k le v e le s  v a s-és  fé m k o h ó m é rn ö k  (1969, Miskolc), a  m ű s z a 
ki tu d o m á n y  k a n d id á tu s a  (1988). K a n d id á tu s i d is sze rtác ió ján ak  té m á ja  a  
n á triu m -alu m in át o ld a to k  sze rk ezete  é s  a  k ik e v e ré s  m e c h an iz m u sa . 1975- 
ig a  C se p e l F é m m ű b e n  kutatóként e ls ő s o rb a n  a  rézelektrolit io n c se ré s  é s  

o ld ó s z e re s -e x tra k c ió s  tisz tításával fog la lkozo tt. 1975-től az  NME a lk a lm a 
z á s á b a n  e lő sz ö r a  F é m k o h á sz a tta n i T a n szé k e n , m ajd  1988-től a  K ém iai In 
té z e t  Analitikai Kémiai T anszékén  dolgozik. J e le n le g i b e o sz tá sa : e g y e tem i 
d o c e n s .  L egfőbb  k u ta tá s i területe: k ö rn y e z e tv éd e le m , d e  k ü lö n ö sen  hulla 
d é k s z e g é n y  k o h á sz a ti techno lóg iák , h u lla d é k o k  h a sz n o s ítá sa .

M ontovay Tibor o k le v e le s  v e g y ész m é rn ö k  (BME, 1981.) egyetem i dok to ri 
d is sz e rtá c ió ján a k  té m á ja : m ű a n y ag p o ro k  tr ib o sz ta tik u s  sz ó rá sa . E gyetem i 
ta n á r s e g é d  a  M iskolci E g y e tem  Kémiai In téze t Analitikai Kémiai T an szék én . 
L eg fő b b  ku ta tási te rü le te : m űanyag  p o rlak k o k  felviteli le h e tő sé g e in ek  é s  al 

k a lm azás i te rü le te in e k  vizsgálata .

hangsúlyozni, m e r t  n éh a  egyenesen  a  fém ek korró 
ziójának a m egakadályozásáról, ille tv e  a n n a k  igényé
ről beszélnek.

A tö m eg ese n  alkalm azott fé m e k  jelen létével a 
korrózió  leh e tő sé g e  adott. A k ö rn y e ze t korrozív  vagy 
kevésbé k o rro z ív  volta határozza m e g , hog y  a lehető 
ség valósággá válik-e. Az iparilag fe jle tt  országokban 
a környezet —  a levegő, a víz és a  ta la j —  korrozivi- 
tása sza k ad a tlan u l növekszik. Az u tó b b i  évtizedben 
E u ró p a  n agyobb  részén  — így h a z á n k b a n  is — egyre 
gyakoribb az e rő se n  savas csa p ad ék  (az ún. savas 
eső), am inek  a lap v e tő  oka az ipari tevékenység , a la
kossági egyedi fű tés  és a közlekedés m ia tt  a levegőbe 
kerü lő  k én -d io x id  és nitrózus gázok  o ld ó d ása  a csa
p adékban . A savas csapadék eg y é b k én t nem csak a fé
m ek ren d k ív ü l e rő s  korrózióját o k o zza , han em  az él
ő lényeket is károsítja . B ár nem  m in d ig  hangoztatjuk 
eléggé, hogy  a  h az a i szénfelhasználásnak  m ár m eg 
valósított, ille tve a  továbbiakban te rv e z e tt  — a még 
m ind ig  m agas o la já rak  miatti k é n y sz e rű  növelésével 
a szén k é n ta rta lm a  m iatti légszennyezésnek , és a kor
róziós h a tásn a k  fokozódása várh a tó .

A k o rro z ív  k ö rnyezet m e g h a tá ro zó  param étere 
az e lek tro lit o ld ó szeré t jelen tő  v íz ta rta lo m . H a nincs 
víz, nincs e lek tro lito ld a t, és a n n a k  h iá n y á b a n  nem  
tu d  lejátszódn i a legtöbb kárt o k o z ó  elektrokém iai 
korrózió.

Az e lek tro lito k  iontartalm át a d ó  sz ilá rd  és légne 
m ű  szennyezők sze rep e  a v izsgálódásunkban  valójá
b an  azért te k in th e tő  m á so d re n d ű n e k , m e rt azok a 
„szükséges” m en n y iség b en  a b io sz fé ráb a n  úgyis 
m ind ig  m eg ta lá lh a tó k , de csak n e d v e s  körülm ények 
között fejtik ki igazán  káros h a tá su k a t.

É p p en  a v íz ta rta lo m  korróziót m e g h a tá ro zó  sze
rep e  m iatt k o rre k tü l  m eg kell e m líte n i, hogy a nap 
ja in k ig  ta rtó  re n d k ív ü l aszályos id ő szak  hazánkban a 
m ező g azd aság n ak  okozott igen n a g y  k á r  m ellett — 
b á r n eh ezen  szám szerűsíthetően , d e  b izonyára leg
alább százm illió  fo rin tos n a g y sá g re n d b e n  — „hasz
no t is h o zo tt” a  határo zo ttan  kisebb k o rró z ió s  veszte
ségek m iatt.

Az e lm o n d o tta k  alapján ny ilvánvaló , hogy a kor
rózió és a  környezetszennyezés, a  korrózióvédelem  
és a kö rn y eze tv éd e lem  sok szállal á t-  m e g  átszövi egy
m ást. Fontos m egem líten i azt is, h o g y  az egyre foko
zódó kö rn y eze ti á rta lm ak  sok e se tb e n  korrózióvé 
delm i p ro b lé m á ra , a  védelem e lm u lasz tásá ra  vagy 
nem  m egfelelő  védelm i eljárásra v ez e th e tő k  vissza.

A k é to ld a lú  p ro b lém a b á rm ily e n  kism értékű 
m egoldási v a r iá n sá t csak akkor k ö ze líth e tjü k  meg,

2 0 5
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ha a környeztvédelm et és a h o zzá  szorosan kapcsoló
dó korrózióvédelm et együtt kezeljük.

Tudom ányos, illetve gyak orlati eredmény az 
egyik terü leten  pozitív hatást gyak orol a másik terü 
letre is.

I. A z acélgyártási szállópor 
hasznosítása  

alapozófestékekben

A  nyersvas- és az acélgyártás során jelentős 
m ennyiségű szállópor keletkezik. A  vaskohászati üze
mek erőfeszítései ellenére a leválasztott por visszajára- 
tása a kohászaü technológiában je len leg  még nem te
kinthető megnyugtatóan m egoldottnak . A por elsősor
ban jelentős ZnO (< 20%) és PbO  (1— 3%) tartalma mi
att veszélyes hulladéknak m inősül, ezért biztonságos tá
rolása csak hatalmas költséggel len n e  megoldható. Az 
esetek zöm ében ez sajnos —  a p o r  mennyisége miatt 
(például az Ózdi Kohászati Ü zem ek b en  évente kb. 
7000 t)—  nem  sikerül, am inek következtében környe
zetszennyezés lép fel, és term észetesen  az üzemek kör
nyezetvédelm i bírságot fizetnek.

A vaskohászati üzem ek n em csa k  a pornak a tech 
nológiába való visszajáratásával (recycling) próbál
koznak, hanem  a porból k ü lö n b ö ző  értékesíthető 
term ékek előállításával is k ísérleteznek . Festékgyár
tás céljára a megfelelő kém iai és szem cse-összetételű  
vas-oxid -por hasznosítható p igm entként. Ez az 
egyébként jobb, de egészségkárosító  pigm entek reá 
lis alternatívája lehet.

Az Ó K Ü -ben keletkező szá llóp ort (ún. filterport) 
első lép ésb en  vízzel telt tartályban m integy flotálva 
tisztítják, m iközben a v ízo ld h ató  szennyezők (klori- 
dok, nitrátok, szulfátok stb.), v a lam in t az ásványi ola 
jok  és származékaik eltávolíthatóak. Két-háromszori 
m osás után az iszapot kiszárítják, m ajd őrléssel porít- 
ják. A kezelés hatására a kém iai összetétel az alábbi 
adatokkal jellem ezhető m ó d o n  változik:

Flotálás
előtt után

FeC) 1,03 0,96
Fe20 'S 62,98 73,77
összes S 2,55 0,38
PbO nincs adat 2,90
ZnO nincs adat 16,94

Az így előállított p igm ent sz ín e  a kémiai összeté 
teltől fü g g ő en  változik, ezért cé lszerű en  csak alapo
zófestékhez lehet felhasználni.

N em  szándékoztunk új fe sték et készíteni. Az ösz- 
szehasonlíthatóság érdekében  a T V K  festékgyárá
ban üzem szerűen  gyártott és a kereskedelem ben is 
forgalm azott festékeket készítettük  el a filterporból, 
és ezek korrózióvédőképességét hasonlítottuk össze 
a kereskedelm i forgalomban kaphatóéval.

A pigm entekkel szem ben tám asztott követelm é
nyek között egyik alapvető a szem csem éret. Általá
ban elvárás, hogy csak 63 p m -n é l kisebb szemcséket 
tartalm azzon, sőt, a szem csék z ö m e  lehetőleg 30 pm-

n é l kisebb legyen. Az általunk használt filterpor, m int 
az az alábbiakból látszik, a feltételek m in degyikének  
n em  felel meg:

Szemcseméret, mm Tömeg, %
nagyobb 0,100 2,60

0,080 —  0,100 1,19
0,063 — 0,080 1,50
0,040 — 0,063 2,08
0,030 — 0,040 3,33

kisebb 0,030 89,30
Összesen: 100,00

vagyis a szemcsék zö m e (89,3%) kisebb, m int 40  pm, 
d e  5,29%-nyi m en n yiségb en  63 gm -nél nagyobb  
szem csék is e lő fordu ln ak  benne.

A kísérletsorozatba a TVK-ban rendszeresen  
gyártott négy korróziógátló  alapozófestéket vontuk  
be: Koralkyd, T iszakorr, Korrapid, Tivekorr. A  festé 
keket a TVK festékgyárában használt kísérleti gyár 
tástechnológiával készítették. Az egyes alapozók re- 
ceptúrájában a vas-oxid-vörös p igm en tet azonos 
m ennyiségben helyettesítették  az ózdi filterporral. A 
festék  k om p onensein ek  összem érési m ódja, sor 
rendje, előkeverése, m ajd laboratórium i gyön gym a 
lom ban való „b ed örzsö lése” azonos volt.

A négy közül csak három ból készíthető m egfele 
lő  állékonyságú festék . Az ózdi vas-oxiddal készített, 
vízzel hígítható k ötőanyagú  T ivekorr készítés után  
röviddel bekocsonyásodott. A többi festékből ecsettel 
üveglapra felkent film  felülete néhány k iem elkedő  
szem csétől eltek in tve m egfelelő  v o lt .

A festékek „összetétele” az alábbi:

Koralkyd Tiszakorr Korrapid
Alkidgyanta 18% - -

Polimer - 20% 21%
Oldószer 29% 48% 49%
Vas-oxid-por 46% 15% 10%
Korróziógádó pigment 3% 6% 9%
Töltőanyag 4% 11% 11%

Láthatólag a K oralkyd tartalmazza a legtöbb vas- 
oxid-pigm entet és a legkevesebb oldószert. N em  ki
zárólag ezzel összefü ggésb en , d e az ön költsége is en 
n ek  a festéknek a legk isebb. A Korrapid költségszint 
j é h e z  viszonyítva a T iszakorré 71,9%, a Koralkydé 
p ed ig  m indössze 45,5% .

A festékeket két form ában szokás vizsgálni. Egy
részt ún. festékállapotban, másrészt p ed ig  m egfelelő  
rétegvastagságban a festendő felü letre felhordva. 
M ivel a festékek csu p á n  a vas-oxid-p igm ent szárm a
zási helyében kü lön böznek  (im port vagy Ó K Ü-filter- 
p or), csak a fe lh o rd o tt réteg korrózióvédő képessé 
g é t  vizsgáltuk. A festék ek et táblázatainkban a név  
után írt TVK vagy Ó K Ü  jelle l azonosítjuk (a T V K je- 
lű a kereskedelmi forgalom ban kapható, az Ó K Ü j e 
lű pedig a filterporból készített festék).

M egjegyezzük, h o g y  m ég egy további festéket is 
m egvizsgálhattunk volna (am elyeket az O K Ü -ben  
lenolajkencében e lk evert filterporból készítenek). 
Ez a festék azonban az acél próbatestek felü letén  csak 
napok alatt szárad m eg .

Azért, hogy a korróziós hatás egyértelm űbben  és
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f ő le g  h a m a r a b b  je le n t k e z z e n ,  e c s e t t e l  e g y  r é te g e t  v it 
tü n k  fel az 5 0  X 3 5  X 5  m m -e s  m é r e tű  p r ó b a te s te k  f e l 
ü le t é r e .  Ezt m e g t e h e t tü k , m e r t  e s e tü n k b e n  a v is z o 
n y ítá s  v o lt  az e l s ő d le g e s  cé l.

A  k o r r ó z ió s  ir o d a lo m b ó l e g y é r t e lm ű e n  ism e r t ,  
h o g y  a f e s té k b e v o n a tr a  le g g y a k r a b b a n  k á r o s ító la g  
h a tó  a tm o sz fé r ik u s  k o r r ó z ió é r t  a la p v e tő e n  a le v e g ő  
k é n -d io x id  ta r ta lm a  a  fe le lő s .

E n n e k  m e g f e le lő e n  az e g y r é t e g ű  a la p o z ó fe s té 
k e k k e l b e v o n t  a c é l p r ó b a te s te k  f e lü le té n e k  k o r r ó z ió 
á l ló s á g i j e l le m z ő it  a z  M SZ 9 6 4 0 /3 5 - 8 0 .  sz. s z a b v á n y 
n a k  m e g fe le lő  k é n -d io x id -k a m r á b a n  h a tá r o z tu k  
m e g .

A  k é n -d io x id -k a m r á t  m e g f e le lő  n a g y sá g ú  t e r 
m o s z tá tb a  h e ly e z e t t  e x s z ik k á to r b a n  a la k íto ttu k  ki 
(h a s z n o s  tér fo g a t:  17 d m  j .  A  4 0  ±  1°C  h ő m é r s é k le t  
e l é g  n a g y  vo lt a h h o z ,  h o g y  az e le k tr o k é m ia i k o r r ó z i 
ó s  fo ly a m a to t  m e g g y o r s ít s a , d e  n e m  v o lt  o ly a n  ir r e á 
l isa n  n agy , h o g y  a  fo ly a m a t m e c h a n iz m u s á t  is m e g 
v á lto z ta ssa .

A  v iz sg á ló té r  S 0 2 -ta r ta lm a  0 ,2  té r fo g a t  sz á z a lé k  
v o lt .  E z a z  é r té k  a  sz a b v á n y b a n  s z e r e p lő  a lsó  é r té k ,  
b á r  e z  is töb b  n a g y s á g r e n d d e l  m e g h a la d ja  a k ö r n y e 
z e t s z e n n y e z é s t  o k o z ó  „ te r m é s z e te s ” é r té k e t . A  k é n 
d io x id o t  a  k a m r á b a n  fe j le s z te t tü k  sz á m íto tt  m e n n y i 
s é g ű  n á tr iu m -sz u lf it  é s  —  a  te lí te tt  v íz g ő z ta r ta lm a t is 
b iz to s ító  —  1:1 h ig ítá s ú  k é n s a v o ld a t  a d a g o lá sá v a l.

A  6 8  n a p ig  ta r tó  ig é n y b e v é te l  id e j e  a la tt a  v iz s g á 
ló t e r e t  n a p o n ta  k isz e llő z te ttü k , é s  a  k é n -d io x id -ta r -  
ta lm a t  ú jra  b e á llíto t tu k . H é tfő tő l p é n te k ig  8  é s  16  ó ra  
k ö z ö t t  m ű k ö d ö t t  a  te r m o sz tá t , m a jd  a fű tést  k ik a p 
c s o lv a  a  r e n d s z e r  fo k o z a to sa n  le h ű lt .  H é tfő n k é n t  a  
p r ó b a te s te k  f e lü le té n  lé v ő  fe s té k r é te g  á lla p o tá t v iz u 
á lisa n  e l le n ő r iz tü k  é s  a r é te g v a s ta g s á g o t  is m e g m é r 

tü k .
A  p r ó b a te s te k  m á sik  so r o z a tá t  v íz á lló sá g i p r ó b á 

n a k  (p o n to sa b b a n  n e d v e s -sz á r a z  v á lto z á sn a k ) te t tü k  

k i. N a p o n ta  1 ó r a  id ő ta r ta m r a  c s a p v íz b e  m á r to ttu k  
a  p r ó b a te s te k e t ,  é s  u tá n a  a la b o r a tó r iu m  le v e g ő jé b e n  
ta r to ttu k  a z o k a t  m á sn a p  r e g g e lig .

B á r m ily e n  e g y é r te lm ű , e l le n ő r iz h e tő  é s  m e g is 
m é t e lh e t ő  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt  is m e n te k  v é g b e  a f e l 
s o r o lt  la b o r a tó r iu m i k o r r ó z ió s  v iz sg á la to k , az e r e d 
m é n y e k  n e h e z e n  e x tr a p o lá lh a tó k  a v a ló sá g o s  f e l 
h a sz n á lá s i v is z o n y o k r a . É p p e n  e z é r t  a  r e n d e lk e z é 
s ü n k r e  á lló  4  h ó n a p  a la tt a  la b o r a tó r iu m i é p ü le t  t e 
t e j é n  a t e r m é s z e te s  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt i, ú n . k ité ti  
v iz sg á la to k a t  is v é g e z tü n k .

A  k o r r ó z ió v é d ő  fe s té k r é te g e k  v éd ő sa já to ssá g a  az  
a n y a g i m in ő sé g  m e lle t t  azok  réteg v a sta g sá g á tó l is fü g g ,  
a m e ly  v iszo n t a z  a la p fé m  fe lü le té n e k  2 0 -3 0  jim -t is e l 
t é r ő  á ü a g o s  é r d e s s é g m é ly s é g e  m ia tt  n a g y  e l té r é s e k e t  
m u ta th a t . A  r é te g v a s ta g s á g  v á lto z á sa  a  k o r r ó z ió s  f o 
ly a m a to t  is j e l l e m z i ,  e z é r t  az ö s s z e h a s o n l ító  v iz sg á la 
to k  o b je k tív  m é r ő s z á m a k é n t  is a r é te g v a s ta g sá g o t  v á 
la sz to ttu k , a m it  a  Fischer-f é le  P e r m a s c o p  ES t íp u s ú  
k é sz ü lé k k e l m é r tü n k .

A  k ísé r le ti e r e d m é n y e k e t  (a  r é t e g  v a sta g sá g á t)  
m in d e n  e g y e s  fe s té k fa jta  é s  k e z e lé s i  m ó d  sz e r in t  a  
m é r é s  s o r r e n d jé b e n  s z á m ító g é p e s  d isc e tte n  tá r o l 
tu k , m a jd  a m a te m a tik a i f e ld o lg o z á s t  k ö v e tő e n  tá b lá 
z a to k b a n  r e n d e z tü k .

1. táblázat

A rétegvastagság-mérések eredményei

A korrodeáló közeg: SO2

minta dátum 
jele

rétegvastagság,mikrométer átlag s2

236 0108 7; 4.2; 4.8; 1.4; 6.2; 5.3; 6; 6.1; 5; 2.8; 5.7 5.8
9; 8.6; 8.6; 2.4; 9;

0202 3; 3.4; 4.2; 4.6; 6.2; 8; 2.8; 4.8; 5.2; 15; 5.7 13
0213 2.2; 3.6; 1.4; 5.8; 6; 8.6; 5.4; 4.4; 2.6; 6; 4.5 4.7
0301 3.2; 3.6; 4.8; 1.4; 5.8; 4.8; 2.8; 6; 9; 9.2; 5 6 . 4

0320 3.8; 3.2; 3.2; 9; 5.8; 5.8; 2.2; 6; 4.8; 6; 4.9 3 . 8

0420 2.8; 3.8; 3; 3.2; 6; 4.2; 2.2; 5.2; 3.8; 7.6; 4.1 2 . 7

258 0108 5; 1.6; 1.2; 2.4; 4.4; 1.4; 5.4; 6.2; 6.4; 4.6;
4.2; 10.2; 3.6; 7.4; 4.5 6 . 3

0122 3.2; 1.2; 2; 7,1.2; 6.4; 5; 6; 5.6; 9.2; 4.6 7 . 2

0202 1.2; 5.2; 4; 4.6; 5.4; 7.6; 5.4; 3.6; 5.2; 6.4; 4.8 2 . 9

0213 2; 4; 4.5; 7; 8; 7; 7.2; 4; 3.8; 8; 5.5 4 . 5

0301 5.4; 1.2; 3.6; 5.4; 2.2; 11.2; 5.4; 7.4; 10; 9; 6 1 0 . 9

0320 4; 4; 3.8; 10.4; 8.8; 8.2; 3.4; 8.8; 9; 7.6; 6.8 7 .1

0420 4.4; 4; 4.4; 7.4; 1.8; 3; 3.6; 6; 4; 6.2; 4.4 2 . 7

A  18 d b  tá b lá z a t k ö z ü l m i itt csak  e g y e t  m u ta tu n k  
b e  (1. táblázat). A  m in ta  j e l e  é s  a d á tu m  (e lv á la sz th a tó  
k a ra k terek  n é lk ü l: h ó n a p  é s  n a p ) m e lle t t  a  m é r é se k  
á tlagát é s  a s z ó r á s n é g y z e te t  g y ű jtö ttü k  e b b e n  a táb 
lázatb an . (E z e k r e , m in t  m a te m a tik a i s ta tisz tik a i a la 
p a d a to k  r é s z le te z é s é r e  itt n e m  té r ü n k  k i.) A z 1. ábrán  

v isz o n t a r é te g v a s ta g s á g  v á lto zá sá t m u ta tju k  a k eze 
lé s  id ő ta r ta m á n a k  fü g g v é n y é b e n . (A  m á s ik  két fes 
té k típ u s  e s e té n  a  v á lto zá s  h a so n ló .)  A z  áb ra  azt is 
sz e m lé lte t i , h o g y  a f ilte r p o r b ó l k é sz íte tt  fe s té k e k b ő l  
á lta láb an  c sa k  v é k o n y a b b  r é te g  h o r d h a t ó  fe l (a m ásik  
k ét festék  e s e té n  is .)  A z á b rá n  a p o n to k a t  ú n . k o n fi 
d e n c ia - in te r v a llu m o k k a l ra jzo ltu k  b e , a m e ly  n em  
m á s, m in t

ah o l: s —  a  szó rás
p  —  a  m é ré s i a d a to k  sz á m a , a m e ly b ő l s sz á rm a z ik , 
t —  az  ú n .  Student-e\osz\ás fü g g v é n y  p  s z a b a d s á g fo k  és vala 

m ely  (á lta lá b a n  0 ,9 5 ) v a ló sz ín ű ség i sz in te n . 

T e r m é s z e te s e n  m e g v iz sg á ltu k , h o g y  a  m érési 
a d a to k  e g y á lta lá n  ö s sz e h a so n líth a tó a k -e .

E n n e k  sz o k á so s  m ó d ja  a s z ó r á s n é g y z e te k  a zo 
n o s sá g á n a k  v iz sg á la ta . H a  e g y -e g y  s z ó r á s n é g y z e t  k ü 
lö n b ö z ő  sz á m a  m é r é s i  a d a to t  „ je lle m e z ” , ak kor  
ö s s z e h a so n lítá su k r a  a z  ú n . Bartle tt-p r ó b á t  k e ll h asz 
n á ln i (1 ).

E sz e r in t  k e ll e lk é p z e ln i  az ú n . r e p r o d u k á lh a tó -  
sá g i sz ó r á sn é g y z e te t ;

N

l A
n = 1

ahol: N  —  a  m é ré s i  so ro z a to k  szám a,
Pi —  az  i-e d ik  so ro z a tb a n  m é r t  a d a to k  sz á m a ,
S j2 —  az i-ed ik  s o ro z a t  sz ó rásn ég y z e te .

(P é ld á u l: a 2. tá b lá z a tb a n  a  2 3 6  j e lű  p r ó b a d a r a 
b o n  6  id ő p o n tb a n , te h á t  6  so r o z a to t  m é r tü n k  ( N = 6 ) ,  
a m e ly e k  k ö z ü l az e ls ő b e n  P i=  15 a d a to t ,  a  6 .-b en  

р б = 1 0  a d a to t  h a tá r o z tu n k  m e g ).

2 0 7
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B a r tle tt  b iz o n y íto tta , h o g y  az

;  = ( / & * ? - £  pi lgs?)
1=1

m e n n y is é g  k ö z e lítő le g  X,2 -e lo s z lá s ú  (Л М ) sza b a d sá g -  
fok k a l, a h o l:

N

/ =  I  Pi
i = 1 

9  .

H a  a z  íg y  k isz á m íto tt  X k iseb b , m in t  a  táb lázati é r té k  
(N - 1 s z a b a d s á g i fokra), a s z ó r á s n é g y z e te k  sz ig n if i 
k á n sa n  a z o n o s n a k  te k in th e tő k .

A  2 . táblázatban  a r é sz le te k tő l e lte k in tv e  csak  Ar 
sz á m íto tt  é s  táb lázatb eli é r té k é t  m u ta tju k  b e , ille tv e  a  
fe lv é te lv iz sg á la t  e r e d m é n y é t  % j e l l e l ,  h a  a p ró b a  k e d 
v e z ő , é s  ! j e l l e l ,  h a  a p ró b a  n e g a t ív  e r e d m é n n y e l  zá 
ru lt.

M in t lá th a tó , az a d a to k  a k ité t i v iz sg á la t k iv é te lé 
v e l ö s sz e h a so n líth a tó a k  (m é g  e g y  fe s té k típ u sn á l le tt  a  
p r ó b a  n e g a t ív  u gyan csak  k ité ti v iz sg á la t  e se té n ).

A z 1. ábra  azt m utatja , h o g y  a  r é te g v a s ta g sá g  m á r  
a f e lh o r d á s  so r á n  k ü lö n b ö z ő  é r t é k e t  v e t t  fel, é s  a  k o r 
ró z ió s  b e h a tá s  során  (6 8  n a p ig )  k e d e tb e n  á lta láb an  
e m e lk e d e t t ,  m ajd  c sö k k en n i k e z d e t t .  E g y é r te lm ű e n  
le s z ö g e z h e tő ,  h o g y  a v iz sg á la ti id ő  a la tt ro z sd a fo lto -  
so d á st  e g y ik  p ró b a te ste n  se m  ta p a sz ta ltu n k .

N a g y o n  ér d e k e s  az az á lta lá n o s  tap aszta la t, h o g y  
a k o r r ó z ió s  b eh a tá s  so rá n  a r é te g v a s ta g s á g  m e g n ö 
v ek sz ik . T e r m é s z e te s e n , n e m  a z  a la p o z ó fe s té k  sz a p o 
r o d o tt  m e g ,  h a n e m  é p p e n  —  a  k o r r ó z ió t  n e m  tu d 
v á n  t e lje s e n  m e g a k a d á ly o z n i —  a  fe s té k  alatt k é p z ő 
d ő  r o z s d a r é te g  já ru lt  h o z z á  a  r é te g v a s ta g o d á sh o z .

2. táblázat

A rétegvastagság-mérések ellenőrzése 
Bartlett-próbával —Koralkyd ÓKÜ

dátum átlag szórás mérés Bartlett-próba 
mikrométer négyzet db. számított tábl.

S02-kamra (minta: 2369) 7.23 % 11.07
0108 5.7 ± .3 5.8 15
0202 5.7 ± .8 13 10
0213 4.5 ± .5 4.7 10
0301 5 +.6 6.4 10
0320 4.9 ± .4 3.8 10
0420 4.1 ± .4 2.7 10

csapvíz (minta: 279) 9.455 % 11.07
0109 5.5 ± .2 2 15
0202 5.9 ± .6 7 10
0213 6.0 ± .7 10.8 10
0301 6.7 ± .5 6 10
0320 5.7 ± .6 7.9 10
0420 5 ±.7 9.6 10

kitett (minta: 276) 16.998 17.815
0109 4.4 ± .2 2.9 15
0202 7.7 ± .7 8.2 9
0301 7.9 ± 1.1 23.4 10
0420 8.2 ±1.2 29.7 10

Megjegyzés:
% a szórásnégyzetek szignifikánsan azonosak
! a szórásnégyzetek szignifikánsan nem azonosak

1. ábra. A  fe s ték ré teg  va s tag ság án ak változása a  k e z e lé s  időtarta 

m á n a k  fü gg vényében.

A  k o r r ó z ió s  ig é n y b e v é te l  k e z d e ti sz a k a sz á b a n  
ész le lt  r é te g v a s ta g s á g -n ö v e k e d é s  a k o r r ó z ió  a z o n n a li 
fe llé p é s é t  m u ta tja . Ezt a zza l le h e t  m a g y a r á z n i,  h o g y  
e b b e n  a sz a k a sz b a n  a k o r r ó z ió g á tló  p ig m e n t  (e se 
tü n k b e n  v a s -o x id -v ö r ö s )  o ld ó d ik  a b e v o n a t  á lta l fe l 
v e tt  v íz b e n , r e a k c ió b a  lé p  a  fé m fe lü le t te l ,  é s  lé tr e h o z 
za  a tö b b -k e v é sb é  p a ssz ív  á lla p o to t. E z a  k o r r ó z ió  te 
h á t  m é g  csak  a z t  j e le n t i ,  h o g y  a  k o r r ó z ió g á t ló  a la p o 
z ó  b e v o n a t  b e lé p  a  k o r r ó z ió s  fo ly a m a tb a , h e ly r e á ll ít 
j a  a v é d e lm e t ,  a n n a k  á rá n  a z o n b a n , h o g y  m e g k e z d i  
ö n m a g a  fe lá ld o z á sá t  (a r é te g v a s ta g sá g  k is m é r té k b e n  
csö k k en ). E zt k ö v e tő e n  a p a ssz ív  á lla p o tn a k  m e g f e le 
lő e n  a k o r r ó z ió  v is z o n y la g  a la c so n y  é r té k e n  s ta b ilizá 
ló d ik . A  k o r r ó z ió s  ig é n y b e v é te l  so r á n  a z o n b a n  a k o r 
r ó z ió s e b e s s é g  e lő b b -u tó b b  ú jb ó l n ö v e k e d n i  k ezd , 
m er t a p a ssz iv itá s  le tö r ik , m e g sz ű n ik . A z e r e d m é n y e 
in k e t  d e m o n s t r á ló  á b rá k  ta n ú sá g a  s z e r in t  a  v iz sg á lt  
fe s té k r é te g  m á r  a  p a ssz ív  á lla p o to t  k ia la k ító  m a x i 
m u m , ille tv e  a z  a zt k ö v e tő  v a s ta g s á g c s ö k k e n ő  sza 
k aszb an  v a n n a k . E n n e k  m e g fe le lő e n  n e m  m e g le p ő ,  
h o g y  a f e s té k r é te g e k  le b o m lá sá b a n  m e g n y ilv á n u ló  
r o z sd á so d á st  e g y e t le n  p r ó b a te s te n  se m  ta p a sz ta ltu k .

V é le m é n y ü n k  s z e r in t  a k ísér le ti v iz sg á la ta in k  
le g fo n to s a b b  ta p a sz ta la ta  az, h o g y  a z  Ó K Ü  filte r p o -  
rával e lő á llíto t t  fe s té k e k  —  le g tö b b sz ö r  h a tá r o z o tta n  
k iseb b  r é te g v a s ta g sá g g a l (!) —  p o n to sa n  m e g e g y e z ő  
v is e lk e d é s t  (v é d ő h a tá s t )  m u ta tn a k  a T V K  im p o r t  
v a s-o x id já v a l e lő á ll íto t t  a la p o z ó fe s té k k e l.

M ás szó v a l:  a  la b o r a tó r iu m i v iz sg á la to k k a l é s  a 
g y a k o r la ti ta p a sz ta la to k k a l jó n a k  m in ő s íte t t  T V K -s  
fe s té k e k h e z  h a s o n ló  v é d ő sa já tsá g g a l b ír n a k  a z  Ó K Ü -  
f ilte r p o r r a l e lő á ll íto t t  fe s té k e k  is.

Az ólomemisszió mértékének 
meghatározása

A D e c e m b e r  4 . D r ó tm ű v e k b e n  a g y á r tá s te c h n o 
ló g ia  so r á n  —  a  h u z a lo k  h ő k e z e lé s e k o r  —  a fe lizz íto tt  
h u z a lt  ó lo m fü r d ő b e n  h ű t ik  le. E z ze l te r m é 
s z e tsz e r ű le g  a k ö r n y e z e t  ó lo m m a l s z e n n y e z ő d ik  e g y 
rész t azá lta l, h o g y  a z  e lp á r o lg ó  ó lo m  a c s a r n o k b ó l ki
k erü l, m á sr é sz t  a zá lta l, h o g y  a h u z a lr a  e s e t le g e s e n  
fé lta p a d t ó lo m  v a g y  k ö z v e t le n ü l s z e n n y e z , v a g y  p e-
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d ig  a f e lh a s z n á lt  te c h n o ló g ia i s e g é d a n y a g o k b a n  
m e g je le n ik .

A  D e c e m b e r  4 . D r ó tm ű v e k e t  a  k ö r n y e z e tv é d e 
le m m e l  fo g la lk o z ó  h a tó sá g o k  a z  ó lo m m a l p o n to s a n  
e lsz á m o lta tjá k , v a g y is  ó lo m m é r le g ü k e t  é v e n te  d o k u 
m e n tá ln iu k  kell! E  k é n y sz e r  t e r m é s z e te s  v e le já ró ja  a  
g y á r  é s  a  h a tó s á g  k ö z ö tti b iz a lm a tla n sá g .

M in t fü g g e t le n  é s  p ártad an  sz e r v e z e t, m i is e lk é sz í 
te ttü k  a  g y á r  ó lo m m é r le g é t . A  té m a  je lle g é b ő l fa k a d ó 
an  itt r é sz a d a to k  k ö z lé se  n élk ü l, csak  a z  a lk a lm azott  
m ó d s z e r e k  ism e r te té sé r e  k itérve sz á m o lu n k  b e.

K é tfé le  a n a lit ik a i m ó d sz e r t  h a sz n á ltu n k : a lá n g -  
atom -abszorpciós spektrofotom etrm t (A A S ) é s  a röntgen-  

fluorescens ana lízist. A z  u tó b b it  k iz á r ó la g  sz ilárd  m in 
ták  e s e t é n  p r ó b á ltu k  ki e lső s o r b a n  a zé r t, h o g y  a z  
A A S -e r e d m é n y e in k k e l  ö s s z e v e th e s s ü k .

M iv e l a z  ó lo m s z e n n y e z é s  s z e m p o n tjá b ó l a  g y á r  
te lje s  te r ü le té t  f e l  sz á n d é k o z tu k  m é r n i ,  2 9  d b  m in t a 
v é te li  h e ly e t  j e lö l t ü n k  ki a g y á r t e r ü le té n ,  ille tv e  3  h e 
ly e t  a  g y á r  e lő tt  h ú z ó d ó ,  s z e m é ly g é p k o c s i- fo r g a lo m 
m a l is m e g le h e t ő s e n  te r h e lt  ú tv o n a l m e lle tt . E z e k e n  
a h e ly e k e n  k é t a lk a lo m m a l (2  h é t  e lté r é s se l)  ta la jt ,  
sz é l á lta l ö s s z e h o r d o t t  p o rt, o la jo s -z s ír o s  ta p a d é k o t  
g y ű jtö ttü n k , d e  v é te le z tü n k  le v e g ő  (p o r )  é s  n ö v é n y 
m in tá k a t  is.

A  t e c h n o ló g ia i  fáz isb an  a  3 . táblázatban  lá th a tó  
h e ly e k r ő l v e t tü n k  m in tá t . A z e ls ő  1 0  m in ta v é te li h e ly  
a p a te n t o z ó  k e m e n c e  k ö r n y e z e te , a m in t  az a 2 . á b rán  
j ó l  n y o m o n  k ö v e t h e tő .  A  1 1 -tő l 3 3 - ig  so r sz á m o z o tt  
m in tá k  p e d ig  a z  a lábbiak:
11 r e g e n e r á lá s r a  k e r ü lő  p á c lé ,
12  p á c o ló i is z a p ,
13 r e g e n e r á lt  p á c o ló i  sav,
14  r e g e n e r á lá s k o r  k e le tk ez ő  v a s -o x id ,
15  p á c o ló i,  m o s á s r a  h a szn á lt  v íz ,
16  fo sz fá to z ó  f ü r d ő
17 b ó r a x fü r d ő
18 fo sz fá tisz a p ,

2. ábra. A z  ó lo m s ze n n y e zé s  vizsgálati helyei

19 b ó r a x isz a p ,
2 0  p á c o ló t  e lh a g y ó ,  m osásra  h a sz n á lt  v íz ,
21 p á c o ló i c sa to r n a isz a p ,
22  e g y  n e h é z  h o z ó g é p  k en ő p o r a  (p o r ta r tá ly b ó l) ,
23  u g y a n e n n e k  a  g é p n e k  az é g e t t  k e n ő a n y a g ,
2 4  u g y a n e n n e k  a  g é p n e k  a h ű tő v iz e ,
2 5  e g y  k ö z é p n e h é z  h ú z ó g é p  k e n ő p o r a  (tartá lyb ó l),
2 6  u g y a n e n n e k  a  g é p n e k  az é g e t t  k e n ő a n y a g a ,
2 7  u g y a n e n n e k  a  g é p n e k  a h ű tő v iz e ,
2 8  f in o m s o r i e m u lz ió  é s  e m u lz ió is z a p ,
2 9  h o r g a n y z o t t  h u z a l,
3 0  k e m é n y  h o r g a n y ,
31 h o r g a n y sa la k ,
3 2  h o r g a n y z ó i ö b lítő v íz ,
33  s z e n n y v íz c sa to r n á k  vize.

M in t lá th a tó  kb. 2 4 0  db  ú n . t e c h n o ló g ia i  m in tá t  
és k ö ze l 7 0  d b  ú n .  k ü lső  (a g yár u d v a r á r ó l)  v é te lez e tt  
m intát e le m e z tü n k , m in d egy ik et 3  p á rh u za m o ssa l. 
E zen  t ú lm e n ő e n  m in teg y  10 fé le  h u z a lfa jtá t  vizsgál
tunk  10 -15  p á rh u z a m o ssa l, va lam in t 5 0  d b  porm intíjt 
a p a te n to z ó b ó l. A  k ésőb b i a d a tfe ld o lg o z á s  é r d e k é b e n  a 
m inták  m in d e n  p a ra m éterét (n e v e , t ö m e g e ,  a  feltárt 
old at tér fo g a ta , h íg ítá s  m értéke e le m z é s h e z ,  kalibráci
ó s g örb e e g y ü t th a tó i ,  abszorbancia, k o n c e n tr á c ió  az ol
datban, k o n c e n tr á c ió  a  m intában  % -b an  v a g y  g/t-ban) 
sz á m ító g é p e s  a d a ttá ro ló n , d iscetten  tá r o ltu k .

A z a d a to k  fe ld o lg o z á sa  során  —  a  k iu g r ó  értékek  
— p rób ával v a ló  k iszű rése  u tá n — m in ta c so p o r to n k é n t

3. tá b láza t

A technológiai minták vételezésének rendje

Vételezési hely s o r s z á m a _____________________________________________________Vételezési hely sorszáma

D átum 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 2 9 3 0 31 32 33

X. 26. * * * 4- 4- 4- 4- 18

27. * * ® ® ® + 4- 4- 4- 4- 18

28. ® ® 4- + 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 19

31. * * * 0 0 0 + 19

IX. 1. 0 0 * 0 * + 4- 4- 4- 18

2. I 4- + 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 16

3. * * 4- + 4- 4- 4- 4- 4- 17

4. * * * 4- 4- 4- 4- 4- 26

8. * * * i 4- 4- 22

9. * * + 4- 4- 4- 4- 4- '•6

10. 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 17

11. * * * + 4- 4- 4- 19

14. * * 4- 4- 12
* * 5

I 25 27 25 2 35 2 30 22 22 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 10 3 3 5 10 237

Je lm agyarázat: + szilárd o ld a t  va g y  za g y  minta, 1-1 d a ra b

*  S z ilá rd  m inta  7, 6, 5, 4, 3  k e m e n c é k b ő l i iszap

(m in d en  je l 5  d a ra b  m inta) © vagy 0  le v e g ő m in ta  a z  adott szám ú k e m e n c é n é l

* *  h e n g e rc s e ré n é l 1-1 darab  m inta E M IM A T 1 /2  ó ra

2 0 9
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m e g h a tá r o z tu k  az á tla g o s  k o n c en tr á c ió t h ibájával, 
v agy is  k o n fid e n c ia -in te rv a llu m á v a l együtt. Ez u tób b i 
k itü n te te tt  je le n tő sé g é r e  m é g  v isszatérün k.

A  szo ftver  to v á b b fejlesz tésév e l a z  egyes term ék cso 
p o r to k  m e n n y isé g é t  is g y ű jtv e  (a  b izonylatokat is a z o 
n osítva ) n e g y e d é v e s , fé lé v es , é v e s  v a g y  bárm ikor n a p 
rak ész  ó lo m m é r le g  k ész íth ető .

A  h a tó sá g  kontra D r ó tg y á r  v itá b a n  m eg  kellett á l 
la p íta n u n k , h o g y  a gyár k é t s é g te le n ü l bocsát ki ó lm o t  
a  k ö rn y eze tb e , d e  k o rá n tse m  o ly a n  m en n y iség b en , 
m in t  e z t  a  h a tóság  k oráb ban  p ro g n o sztizá lta . A  D ró t 
g yár  m in d e n  p ontján  k im u ta ttu k  a z  ó lo m  je len lé té t, d e  
a  p a te n to z ó tó l távolodva e g y r e  c s ö k k e n ő  m értékb en . A  
le v e g ő  szen y ezettség ét is m é r tü k , k ü lö n ö s tek intettel a  
g yár m e lle tt  h ú z ó d ó  ú tv o n a l m e n té n . A  norm ál m u n 
k a n a p o n  kis és n agy fo rg a lo m  (p ia c i n a p  vagy sem ) e s e 
tén  é s  m u n k a szü n eti, d e  p ia c i, ille tv e  m u n k aszü n eti é s  
e g y b e n  p iaci, teh át fo r g a lo m m e n te s  n ap o k o n  vett le v e 
g ő m in tá k  adatait ö sszeh a so n lítv a  a z t  állapíthatjuk m e g ,  
h o g y  az ú tv o n a l m ellett ( te h á t a  g y á r  kerítésén  kívül) a  
le v e g ő  ó lo m te rh e lésé ér t csak  k b . 1 /3 -b e n  felelős a gyár, 
a  tö b b le t  a b en z in ü z em ű  g é p k o c s ik  k ipu fogógáza ib ó l 
szárm azik .

M ásik  lé n y e g es  m e g á lla p ítá su n k , h o g y  a zó lo m fu r-  
d ő  fe lsz ín ér ő l leh ú zott sa lak  ó lo m ta rta lm á t év ek re  
v issz a m e n ő e n  a lu lbecsü lték . A  m é r le g e k b e n  h aszn ált 

87%  h e ly e tt  m i 9 2 ,4 9  ±  0 ,2 6 % -o t e lem ez tü n k . C su p á n  
e z  a k ü lö n b sé g  k özel 3 0  t ó lm o t  j e le n t ,  am i m ár csak  
a zért s e m  e lh a n y a g o lh a tó , m e r t  a  g y á r  a salakot kü lfö l 
d i ó lo m k o h ó k n a k  eladja. U g y a n c sa k  m in tegy  1-2% -kal 
n a g y o b b  ó lom tarta lm at m u ta ttu n k  ki a  revében , a m e 
ly e t  sz in té n  érték esíten ek .

A la p v ető  tén y k én t k ell e lfo g a d n u n k , h o g y  az 
ó lo m sz e n n y e z é s  n em  e lső so r b a n  a  m é r le g  e g y e n le g é 
n e k  m eg ism e résév e l é r h e tő  t e t te n , u g y a n is  a n agy té te 
lek  a n e m  k ö rn y eze tsze n n y ez ő  te r m é k e k b en  (p é ld áu l 
salak , rev e) találhatóak. M á sré szr ő l a  m ér leg  k észítése 
k o r  az an alízis és a m e n n y isé g  m é r é s é n e k  hibáját is fi 
g y e le m b e  kell v en n i, és a h ib a h a lm o z ó d á s i törvényt fe l 
h a szn á lv a  m in d e n  eg y es m é r le g té te ln e k  külön is m e g  
kell a d n i a  hibáját. Mi a n é g y z e te s  h ib ah a lm ozód ási tö r 
v é n y  sz er in t szám oltu nk , a m e ly  sz e r in t , h a  a m ért ér té 
k ek et (x í) —  am elyek n ek  h ibája  r e n d r e  hi —  az f  (xu X2, 
. . . X j  . ..x n) fü g g v én y k a p cso la t k ö ti ö ssz e , akkor az e r e d ő  
hiba:

=V£ íf̂ h,
^  O Xi

E m ia tt  v isz o n t e g y  b iz o n y o s  r é s z é t  a b evitt ó lo m 
n a k  n e m  is  k eresh etjü k , m e r t  m é r é s e in k  h ib ah atárán  
b e lü l v a n . A  D ró tg y á r  e s e té n  e z  —  a  n a g y  tö m e g ű  fe l 
h a sz n á lt  ó lo m  m iatt —  to n n á k a t  j e le n th e t !

M é r é s e in k  sz er in t a k ö r n y e z e t b e  k erü lő , teh á t  
a zt s z e n n y e z ő  ó lo m  tö m e g e  c s a k  tö r e d é k e  u g y a n  az  
ö ssz e s  b e v itt  ó lo m n a k , d e  m é g is  e z  a  szen n y ező ! T e 
h á t  e lső so r b a n  a p o r e m issz ió t  k e ll c sö k k e n te n i, m á s 
r é sz t  a  h u z a lo n  lévő  r e v ér e  t a p a d t  ó lo m  m iatt j e le n t 
k e z ő  p á c isz a p - , h ú z ó p o r -  é s  s z e n n y íz s z e n n y e z ő d é s  
k é z b e n  ta rtá sa  kell j e le n t s e  a  fő  fe la d a to t .

T u d o m á s u n k  sz er in t a g y á r  a  m e g fe le lő  lé p é s e 
k e t m e g t e t te ,  ü zem b e  h e ly e z té k  a z  ó lo m fü r d ő k  fö lé  a

p o re lsz ív ó k a t é s  e ln y e le t ő k e t ,  d e  am i a  le g fo n to sa b b :  
ü z e m sz e r ű  k ís é r le te k  fo ly n a k  n e m  ó lm o t  h a sz n á ló  
p a te n tír o z ó  t e c h n o ló g iá v a l .

3 . Korrózióvédő műanyag 
bevonatok előállítása

A  fé m fe lü le te k  k o r r ó z ió  e lle n i v é d e lm é r e  a lk a l 
m a z h a tó  m ű a n y a g  p o r la k k o k  a s z a k e m b e r e k  e lő tt  
m á r  több  é v t iz e d e  is m e r t e k ,  a zo n b a n  s z á m o s  e lő n y ö s  
tu la jd o n sá g u k  e l le n é r e  a  m ű a n y a g  p o r b e v o n a to k  
e lő á llítá sa  csak  a z  e lm ú lt  k é t  é v t iz e d b e n  v á lt  n a g y ip a 
ri eljárássá . A z e ljá r á s  te r je d é sé t  e lő s e g íte t t e ,  h o g y  
m e g fe le lő  te c h n o ló g ia  a lk a lm a zá sa  e s e t é n  n e m  k ö r 
n y e z e tsz e n n y e z ő , m iv e l  s z e m b e n  a h a g y o m á n y o s  fe s 
t é k e k k e l n in c s  o ld ó s z e r - e m is s z ió  é s  a f e le s le g e s  p o r  
v issza n y erh ető .

A  m ű a n y a g  p o r la k k o k a t  le g e lte r je d te b b e n  vas-  
é s  a lu m in íu m -s z e r k e z e te k  b ev o n á sá ra  a lk a lm a z z á k ,  
d e  m e g fe le lő  t e c h n o ló g ia  a lk a lm azásáva l m in d e n  
o ly a n  szerk ezeti a n y a g  b e v o n h a tó , a m e ly ik  n e m  p o 
r ó z u s  és k á ro so d á s n é lk ü l  fe lm e le g íth e tő  a m ű a n y a g  
p o r  lágyu lási h ő m é r s é k le t e  fö lé  (4 2 3 -5 2 3  K ).

A  p o r fe lv é te li t e c h n o ló g a i  k iv á la sz tá sá h o z  a  k ö 
v e tk e z ő  té n y e z ő k e t  k e ll f ig y e le m b e  v e n n i:
—  a b e v o n a n d ó  m u n k a d a r a b  m éret, h ő k a p a c itá sa ,  

h őá lló sá g ,
—  a szü k ség es  r é te g v a s ta g s á g ,
—  a r e n d e lk e z é sr e  á lló  m ű a n y a g  p o r  m in ő s é g e .

A z egy ik  le g e lte r je d te b b  p orfelv ite li e ljárás az 
elek trosztatiku s p o r sz ó r á s , a m ely e t e lső so r b a n  n a g y 
m é r e tű  lem ezszerű  v é k o n y  tárgyak b e v o n á sá r a  alkal 
m aznak .

A z eljárásban n a g y fe sz ü ltsé g ű  (3 0 -9 0  K V ) e le k tr o 
m o s  teret h o zn a k  lé tr e , a m e ly b e n  az eg y ik  e le k tr ó d  a  
fö ld e lt  m u n k ad arab , a  m á s ik  a szó ró p isz to ly b a n  lev ő  
e lek tr ó d . A  két e le k tr ó d  k ö z é  ju tta to tt p o r r é sz e c sk é k  
sztatik usan  fe ltö ltő d n e k , é s  a  fö ldelt m u n k a d a r a b  fe l 
ü le té r e  feltapadnak. A  m u n k a d a ra b o t b e é g e tő  k e m e n 
c é b e n  a p or lá g y u lá sp o n tja  fö lé  m eleg ítve  a la k íth a tó  ki 
a  b ev o n a t. Az eljárássa l k ia lak ítható  ré te g v a s ta g sá g  a 
visszaion izáció  k ö v e tk e z té b e n  7 0 -1 0 0  g m -n é l n e m  n a 
g y o b b  és a fe llép ő  F araday-effek tus tago lt fe lü le tű  tár 
g y a k  fed ett részein  a k a d á ly o z z a  a p or m e g fe le lő  v a sta g 
sá g ú  leválását. A z e ljá r á ssa l sz igetelő  tu la jd o n sá g ú  
a n y a g o k  n em  v o n h a tó k  b e .

E zeknek  a h á tr á n y o k n a k  a k ik ü szö b ö lésére  fejlesz 
te tté k  ki a tribosztatikus v a g y  elek tro k in e tik u s eljárást. 
A  tribosztatikus te c h n o ló g iá v a l k ialak ítható r é te g v a s 
ta g sá g  elérheti az 5 0 0 - 1 0 0 0  p m -t, és a p o r  k iseb b  fajla 
g o s  tö ltése m iatt a F a ra d a y -h a tá s is m in im á lissá  válik . A  
tribosztatikus t e c h n o ló g ia  a z o n  az e lek troszta tik áb an  
r é g ó ta  ism ert j e le n s é g e n  a la p u l, m iszerin t k é t  k ü lö n 
b ö z ő  a n y a g o t e g y m á s s a l  é r in tk e z te tv e  —  a m e n n y i 
b e n  a tö ltés g y o rs  e lv e z e t é s é r e  n in cs le h e t ő s é g  —  az  
é r in tk e z ő  fe lü le te k e n  sz ta t ik u s  fe ltö ltő d é s  é s z le lh e tő .  
A  fe ltö ltő d é s  n a g y sá g a  a  p o r  é s  a v ez e té k  a n y a g i  m i 
n ő s é g é tő l ,  v a la m in t a z  é r in tk e z é s  in te n z itá sá tó l fü g g .  
A z eljárásban  a m ű a n y a g  p o r  e g y  m e g fe le lő e n  v á la sz 
to t t  a n y a g ú  és m é r e tű  p o r s z á ll ító  v ez e ték  v a g y  tartá ly  
fa lá v a l in te n z ív e n  é r in tk e z v e  tö ltő d ik  fel. A z  M E  an a-
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3. ábra. A visszaionizáció mértéke elektrosztatikus felvitel esetén

litik a i k ém ia i ta n s z é k é n  v iz sg á ltu k  a  le g e lte r je d te b b  

e le k tr o s z ta t ik u s  p o r la k k o k  (e p o x i-p o lié s z te r , é p o x i ,  
PA 11 é s  PA 12 a la p ú  p o r k é s z ítm é n y e k )  a la k a lm a z h a -  

tó sá g á t  a  tr ib o sz ta t ik u s  te c h n o ló g iá b a n . A  p o r o k  tri- 

b o sz ta tik u s  f e lv i t e lé t  e g y  á ta la k íto t t  e le k tr o sz ta t ik u s  
s z ó r ó p isz to lly a l v é g e z tü k  (az a lk a lm a z o tt  v e z e té k e k :  

PE , PP, PA 11 , P V C ).
A  p o r la k k o k  tr ib o sz ta tik u s  fe lh a s z n á lh a tó s á g á 

n a k  j e l l e m z é s é r e  a k ö v e tk e z ő  v iz sg á la to k a t  v é g e z tü k :
—  A  p o r o k a t  e le k tr o sz ta t ik u sá n  (6 0  V  fe s z ü lt s é g  

m e lle t t)  é s  tr ib o sz ta t ik u sa n  fe ltö ltv e ,  m é r tü k  a p o r o k  

fa jla g o s  t ö l t é s é n e k  n a g y sá g á t.
—  A  p o r o k a t  e le k tr o sz ta t ik u s  é s  tr ib o szta tik u s  

t e c h n o ló g iá v a l fe lv ittü k  k ü lö n b ö z ő  fé m e k  fe lü le té r e ,  
é s  v iz sg á ltu k  a  le v á lt  p o r  t ö m e g é t  é s  a  b e v o n a to k  

e g y e le te s s é g é t .  A  p o r fe lv ite l id e j e  1 8 0  s vo lt.
—  M é r tü k  a  ta g o lt  fe lü le tű  h o r d o z ó n  e le k tr o sz 

ta tik u sá n  é s  tr ib o sz ta t ik u sa n  k ia la k íth a tó  b e v o n a t  

v a sta g sá g á t, e g y e n le t e s s é g é t .
A z e le k tr o sz ta t ik u sá n  f e lt ö lt ö t t  p o r o k  fa jla g o s  

tö lté s é n e k  m é r é s e  azt m u ta tta , h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  k é 
m ia i s z e r k e z e tű  p o r o k  e l té r ő  m é r té k b e n  tö ltő d n e k  
fe l. L e g k e v é s b é  a z  e p o x i-p o l ié s z te r  a la p ú  p o r  t ö ltő 
d ik  fe l, m íg  a  P A  a la p ú  p o r o k  fe ltö ltő d é s i  h a jla m a  a  
le g n a g y o b b .

A  tr ib o sz ta t ik u sa n  fe ltö ltö t t  p o r o k  fa jla g o s  tö lté 
s e  j e le n t ő s e n  f ü g g  az a lk a lm a z o tt  v e z e té k tő l, d e  v a la 
m e n n y i v e z e t é k  e s e té n  l é n y e g e s e n  k iseb b , m in t  
e le k tr o sz ta t ik u s  fe lv ite l e s e t é n .  A z e p o x i-p o l ié s z te r  
a la p ú  p o r  PA  1 1 ,  m íg  a tö b b i p o r  P V C -v e z e té k b e n  
tö ltő d ik  fe l a  le g n a g y o b b  m é r té k b e n .

Belső anyaga PA  11 PE PP PVC E lek tro 

M űanyag  p o r  
Epoxi 4 ,3

10
2,8

7 C /g  
2 ,5 1,5

sz tatikus 
u = 6 0 k V

14,3
E poxi-po liészter n .f. 4,6 5 ,0 8,1 18,3
PA 11 n .f. 5,3 5,7 10,8 31,9
PA 12 2 ,4 4,5 4 ,3 9,6 29 ,2

E le k tr o sz ta t ik u s  fe lv ite l e s e t é n  a p o r o k  e l té r ő  tö l 
té sü k  e l le n é r e  c s a k n e m  a z o n o s  m e n n y is é g b e n  v á lta k

le  a k ü lö n b ö z ő  f é m e k  fe lü le té re . Kb. 2 5 - 3 0  s u tá n  j e 
le n tő s  v is s z a io n iz á c ió t  tap aszta ltu n k  (З Л Ь га ).

T r ib o sz ta tik u s  e ljá r á sn á l azt ta p a sz ta ltu k , h o g y  
h a  a  p o r  fajlagos tö lté s e  e lé r i az e lek tro szta tik u s felv ite l 
n é l m ér t k ezd eti m a x im á lis  értéket, é s  f ü g g e t le n n é  vá 
lik  a h o rd o zó  a n y a g i m in ő ség é tő l, u g y a n a k k o r  a  p o r 

fe lv é te l h atásfoka a  szó rá si idővel csak k ise b b  m ér té k 
b e n  csökk en . H a  a  p o r  fajlagos tö lté se  2 , 5 . 1 0 7 C /g  
a la tt v a n , a p o r  n e m  v á lik  le a m u n k a d a r a b b a n , m íg  

2 ,5 — 7 . 1 0 7 C /g  t ö l t é s  e s e té n  a p o r fe lv ite l  h a tá sfo k a  
a lacson y , és f ü g g  a  h o r d o z ó  anyagi m in ő s é g é t ő l .

A  v iz sg á la to k  a z t  m u ta ttá k , h o g y  a  v iz s g á lt  p o r o k  
k ö z ü l az e p o x i- p o l ié s z t e r  a lap ú  PA 11 c s ő b e n  a z  e p o -  

x i, PA 11, PA 12  p o r o k  P V C -csőb en  v ih e t ő k  fel tri 
b o sz ta tik u sa n  a le g jo b b  h a té k o n y sá g g a l. E z e k b e n  a 

c sö v e k b e n  tr ib o sz ta t ik u sa n  fe lh o rd v a  a  v iz s g á lt  p o r o 

k at, a k ia la k íth a tó  r é te g v a sta g sá g  e l é r t e  a 3 0 0 -4 0 0  
( im -t, sz e m b e n  a z  e lek tr o sz ta t ik u s  te c h n o ló g iá v a l  fe l 

v ih e tő  8 0 -1 0 0  u m - r e l .
A z e le k tr o sz ta t ik u s  é s  tr ib oszta tik u s t e c h n o ló g iá 

va l fe lv itt p o r o k b ó l  e r ő s e n  tagolt f e lü le t ű  h o r d o z ó 
k o n  k ia lak íto tt b e v o n a to k  v a sta g sá g á n a k  sz ó r á sá t  ösz-  

sz e h a so n lítv a  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  tr ib o sz ta tik u s  

fe lv ite l e s e té n  a  p o r  k iseb b  fajlagos t ö l t é s e  é s  a jo b b  
tö lté se lo sz lá s  k ö v e tk e z té b e n  a r é te g v a s ta g s á g  e g y e n 
le te se b b . A  p o r  j o b b  h atásfok k a l v á lik  l e  a  b e ls ő  fe l 
ü le te k e n , é s  k ü lö n ö s e n  j ó  az e le k tr o k in e tik u s á n  fe l 

h o r d o tt  p o r o k  é l f e d é s e .
A  p o ro k a t v a la m e n n y i  e se tb en  ( m in d  tr ib o sz ta ti 

k u s , m in d  e le k tr o sz ta t ik u s  fe lv ite l e s e t é n )  fö ld e lt  
f é m h o r d o z ó k  f e lü le t é r e  vittük  fe l a n n a k  e l le n é r e ,  
h o g y  a s z a k ir o d a lm i ad atok  sz er in t tr ib o sz ta tik u s  
p o r fe lv ite ln é l n e m  sz ü k sé g e s  a b e v o n a n d ó  tá rg y  fö l 
d e lé s e .  V iz s g á la ta in k  a zt b izo n y íto ttá k , h o g y  a  p o r  

fe lta p a d á sá n a k  h a tá s fo k a  a h o r d o z ó  m e g f e le lő  fö ld e 
lé s é v e l j e le n t ő s e n  n ö v e lh e tő . A z e p o x i- p o l ié s z t e r  

p o r la k k  fö ld tő l s z ig e t e l t  fé m fe lü le te k e n  e g y á lta lá n  

n e m  vá lt le , m íg  a  tö b b i p o r  ese tén  a f e lv i t e l  h a tá sfo k a  
csak  5 0 -6 0  s z á z a lé k a  a  fö ld e lt  h o r d o z ó n  m é r t  é r té k 
n e k . A z e lv é g z e t t  v iz sg á la to k  azt b iz o n y íto ttá k , h o g y  

a  v iz sg á lt  p o r la k k o k  az a lk a lm a zo tt tr ib o sz ta tik u s  

te c h n o ló g iá v a l a z  e lek tr o sz ta tik u s f e lv i t e l  h a té k o n y 

sá g á t  e lér ő  h a tá s fo k k a l  h o rd h a tó k  fe l.
A z e ljárás k ü lö n  b e r e n d e z é s t  n e m  ig é n y e l.  A  

m e g lé v ő  e le k tr o s z ta t ik u s  p o rszó ró  b e r e n d e z é s e k  kis 

á ta lak ítássa l a lk a lm a s s á  teh ető k  t r ib o sz ta t ik u s  p o r 
fe lv ite lre . A  p o r la k k o k  j ó  hatásfokú  f e lv i t e lé h e z  a le 
h e tő  le g k iseb b  sz ó r á stá v o lsá g r a , v a la m in t  a  b e v o n a n 

d ó  tárgy  g o n d o s  fö ld e lé s é r e  van s z ü k s é g .
A  tr ib o sz ta t ik u s  te c h n o ló g ia  a lk a lm a z á sa  k ü lö 

n ö s e n  ak k or e lő n y ö s ,  h a  vastag b e v o n a to k  e lő á llítá sa  

v a g y  tago lt f e lü le t ű  tárgyak  b e v o n á sa  a  fe la d a t , d e  a 
jo b b  é lfe d é s  k ö v e tk e z té b e n  az így  k ia la k íto t t  v é k o n y  

b e v o n a to k  is  m e g f e le lő b b  v é d ő h a tá sú a k .

IRODALOM

A d le rJu.P. —  M a r k o v a  E.V. —  G ra m ovszk ijJu . V.: K ísér 
le te k  te r v e z é se  o p t im á l is  fe ltételek  m e g h a tá r o z á sá r a .  

B p . 1977 .
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V Á LLA LA TI H ÍR E K

Mikrofilmes rajz- és adattárolási rendszer 
a Dunai Vasműben

A Dunaferr Tervező- és Mérnöki Iroda Kft-nél a  világszínvonalat 

képviselő m ik ro film  rajz- és a d attáro lás i re n d sz e rt beüzem elték .

A m űszak i d o k u m en tu m o k ró l 38 x 48 m m -es film adatkártyát 

készítenek, m ely  u tá n  az e red e ti ra jz  vagy egyéb do k u m en táció  

ak ár el is d o b h a tó , m ajd film ről b á rm ik o r  kiváló m inőségben  

visszanagyítható.

A m ik ro k á rty ák  tárolása —  m ére tü k b ő l ad ó d ó an  —  m inim ális 

hely igényű, és az  úgynevezeltkártyavisszaolvasóval a do k u m en táció  

könnyen  visszakereshető . Ezek a k á rty ák  időtállóbbak a h ag y o m á 

nyos pausz- v a lam in t pap írfé leségekhez  képest.

Horváthné SzerUe Tünde

H ÍR E K  A  M V A E -B Ő L

Lenhard Holschuch a Nemzetközi Vas- és 
Acélintézet /MSI/ főtitkára Magyarországon

A M agyar Vas- és A célipari E gyesü lés m eghívására  Lenhard 

Hohchneh vezetésével hazán k b an  j á r t  az 11SI h árom  p ro m in e n s  

képviselője, és tájékoztatást ad o tt a  k e le t-e u ró p a i o rszágok vas- és 

acé liparában  a p iacgazdaságra  való á ttá ré s  so rán  tapasztalt n e h é z 

ségekről, v a lam in t a világ vas- és acé lip a rán a k  várható  jövő jérő l. A 

tájékoztató a  m ag y a r vaskohászatra  nézve h á trányosnak  vélte a  vi- 

lágppolitikában  és gazdaságban v ég b em en ő  változásokat. Ezek: 

a/ az irak i h á b o rú  elvonta  a k e le t-eu ró p a i o rszágoknak  szánt tőke- 

tám o g a tá st, s hagyom ányos p iacu k a t b izonytalanná teszi a 

S zov jetun ióban  zajló v isszarendeződést sejte tő  folyamat; 

b/ a nyugati v ilágban  várhatóan  a g é p já rm ű ip a r  term elése  és ezzel 

együ tt az acélterm elés is csökken. E zek következtében kapac i 

tás leép ítésekkel leh e t szám olni a  volt szocialista orzságok acéli 

p a ráb a n  is. E zek velejáró ja a m u n k ae rő -e lb o csá tá s, am ely  fo 

kozza a gazd aság ra  és a  lakosságra  n e h e z e d ő  terheket.

T erhes ö rö k sé g  a kelet-európai ré g ió  vaskohászatában u ra lk o 

dó  fejletlen tec h n ik a  és technológia , az ebbő l fakadó  anyag és e n e r 

giaigényes, gazdaság ta lan  term elés, v a la m in t a  központi irány ítás 

hoz. szokott p iaci követelm ények és a  helyes ösztönzés nélküli p a 

zarló gazdálkodás.

B onyoda lm at je le n t  a szovjet e n e rg iá ra  és nyersanyagokra  való 

k izárólagos tám aszkodás, illetve e n n e k  m egszün te tése . A vas- és 

acélipari kap ac itá so k  a rég ióban  tú lm é re te z e tte k . Azok jelen tős,

kb. 25 százalékos le é p ü lé s e  várható. Ez a  m ég  e n n é l is nagyobb  

a rányú  lé tszám csökkenés kényszerét h o zh a tja  m agával.

A kelet-európai vask o h ásza t jövőjét tek in tv e  m ég  n em  lá th a tó  

tisztán m inden b e fo ly áso ló  tényező. A v á rh a tó  n y e rso la já r e rő sen  

é rin ti az iparágat. A  h o rd ó n k é n ti  20 U S D -ra  való  v isszatérés ki

sebb acélterm elés-v isszaesést hozhat m agával 1991-ben . 1990-hez 

képest a  csökkenés leg fe ljeb b  4-7 százalék lehe t.

Az Ö b ö l-háború  (a m e ly  a  beszám olót köv e tő  n a p o n  végétért) 

je len tő s befolyásolója az  o lajárm ozgásnak  a ttó l fü g g ő e n , hogy  az 

o la jkú trendszerek  m ily e n  á llapo tban  m a ra d ta k . Ezzel e g y ü tt a 

helyreállítás és a  h á b o rú s  károk  felszámolása az  acé lig én y t fokoz 

hatja.

M agyarország v ask o h ásza tán ak  á ta lak ításáró l a  tá jékozta tó  e lő 

adójának az a v é le m én y e , hogy: a folyam at g o n d o s  m eg te rvezése  

szükséges; a n y u g a ti  tő k e  bevonása n é lk ü lö zh e te tlen  (a lassú b e 

áram lást vonzó in té z k ed é se k k e l gyorsítani kell); a  fokozatosság  e l 

vének  kell é rv é n y e sü ln ie ; új p iacszerű , á ru m o zg a tá so s  elosztási 

ren d szert kell k ié p íte n i;  a  világ k ite rjed t in fo rm áció s re n d sz e 

rébe  be kell é p ü ln ü n k  (am elyhez seg ítséget a d n ak ); ú j vezetői 

készségek kifejlesztése szükséges, e r re  létszám  van , d e  az idő 

kevés.

M agyarországon é rz é k e lh e tő  az ezekre  való tö rekvés. S zem lé 

letes és óvatosságra in tő  azonban , hogy a  k e le tn ém e t ip a rn a k  —  

am ely az átalakítás fo ly am án  je len tős e lő n y ö k e t é lvez a  vo lt szocia 

lista országok k ö z ö tt —  v á rh a tó an  5-10 év re  v an  szükség  a piac- 

gazdságra való á tté ré sh e z . A m agasabb m űszaki színvonal, a k ed 

vezőbb ném et tő k e b e á ra m lá s , a kelet— nyuga ti o rszág rész  közötti 

azonos nyelv e lle n é re  az  átalakítás o tt is m eg rázk ó d ta tá ssa l jár.

Az IISI felép ítésé t és m unkásságát ille tően  szám os m ű k ö d és i te 

rü le trő l k ap tunk  in fo rm á c ió t. M unkájuk e re d m é n y e it a  szakértő - 

csoportok bevonásával kész íte tt tanu lm ányok  testesítik  m eg.

Az 1967-ben m e g a la k u lt I ISI m a m ár 161 acélválla lat szövetsé 

ge, amelyek —  a vo lt szocialista  tábor kivételével —  a világ n yers 

acélterm elésének k özel 100 százalékát állítják elő. T öbb á llan d ó  és 

ideiglenes b izottsággal d o lgoznak .

Elkészült ta n u lm á n y a ik a t a  vas- és acé lip a rh o z  kapcso lódó  át-

Az IISI emblémája
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fogó  techno lóg ia i, gazd aság i, p é n zü g y i, k ö rnyezetvédelm i stb. 

tá rg y k ö rb en  e lső so rb an  a tag o rszág o k b an  ad ják  közre.

Az a lább fe lso ro ltakbó l egyeseket a  MVAE ren d elk ezésére  b o 

csáto ttak :

Szin te rező  üzem ek  vizsgálata

E lek tro k em en cék  v iszgálata

K okszolók és m e llék te rm é k e in ek  v izsgálata

S zám ítógépek  a  k o h ásza tb an

A nyagkezelés

K orszerű  vasgyártás é s  m inősége llenő rzés (1991-re ü tem ezve) 

H id eg - és m e le g h e n g e rlé s  és profilszabályozás 

H osszú  te rm ék ek  fe lü le ti és m ére te llen ő rzése  

A nyagfelhasználás 

T űzálló  anyagok

Folyam atos ö n tés és h e n g erlés  összekapcsolása

Pácoló-, tan d e m - é s  lágy ítósor ö sszekapcsolása

B evonatos lem ezek

Új an y ag o k  hatása

A lkalm azottak  k é p zé se

Statisztika évkönyv (1990)

Az acé lip a r energ iafe lhaszná lása

A gazdaság i n ö v e k ed é s  10 éve és az acé lip a r összefüggése 

A célex p o rt (a fe ld o lg o zo tt te rm ék ek b en )

Fó szem p o n to k  a  b e ru h á z á s t m ege lőzően

Az an y ag o k  közötti v e rsen y  a gépkocsikarosszéria -gyártásban

V asfém h u llad ék -tan u lm án y

K okszgyártó  k apac itások

V asércvagyon

K okszolható  szénvagyon

M unkanélkü liség

M u n k aad ó i —  d o lg o zó i kapcsolatok 

R ugalm as fizetési re n d sz e re k  

R ecirkulálási fo lyam atok  

Az acél ú jrafe lhaszná lása

A célipari te rm ék e k  tám ogatása  az é p ítő ip a rb a n  

T űzvédelm i acélok felhasználása 

M agas ép ü le tek  acélp rob lém ái.

Foglalkoznak a  vaskohászat a rcu la tk ia lak ító  p rog ram jaiva l, b i 

zonyítva, hogy az a cé lip a r  nem  e lav u lt, az acél továbbra  is a  jö v ő  

a n y ag a  m ara d  k ö rn y e ze tb a rá tság a , ille tve sem legessége m iatt, 

hisz az acé lipar ó riá s i techn ikai v á ltozásokon  m en t keresz tü l.

A szám ítás tech n ik án ak  m a az egyik  legnagyobb  vevője. E zé rt is 

fon tos cél a  leg jo b b  tudássa l re n d e lk e z ő  fiatalok e  te rü le tre  való 

bevonása.

Gruber Imre

KÖNYVISM ERTETÉS

40 éves a Dunai Vasmű 
A Dunai Vasmű rövid története 1950—1990

Főszerkesztő: Knrompay János. Bp., 1990. 209 oldal.

L a p u n k  b ará ta i b izo n y á ra  nagy é rd ek lő d ésse l olvasták dr. Szabó 

Ferenc v ezérig azg ató  „40 éves a  D u n a i V asm ű” cím ű cikkét, a m e 

lyet ez évi 3. sz á m u n k b a n  te ttü n k  közzé. A zóta m eg é rk eze tt a fenti 

c ím ű , csinos k iá llítá sú  rendk ívü l g o n d o sa n  szerkesztett és ta r ta l 

m as könyv, a m e ly rő l sietve h ír t  a d n i szakm ai kö telességünk .

M ár Szabó F e re n c  em líte tt e lő a d á sá n a k  tan u lm án y o zásak o r is 

m eg in g o tt az o lv asó b an  a vasm űvel kapcso la tosan  b e id eg ze tt e lő 

íté le tek  é rv é n y é n e k  h ite . A m ost ism e rte te n d ő  könyv B eköszöntő

c ím ű  fejezetében közölt ok fe jtés alapján (am elyet ugyancsak  Sza

b ó  Ferenc írt) az e g y o ld a lú  és csak a tag ad ásra  a la p u ló  szem lélet 

végérvényesen  te re t  v esz te ttn e k  tűnik . Az e d d ig  figyelem re  nem  

m é lta to tt tények és p o z itív u m o k  felsorakoztatása leh e tő v é  teszi, 

hogy  az olvasó m aga  a lk o sso n  ítéletet, és ne  váljék a  „készen vett” 

e lő íté letek  fogyasztójává és hordozójává.

A d ilem m át így vázo lja  a  szerző: „G ondoljuk  csak  el: Sztálinvá- 

ro s t és a  Sztálin V asm űvet a  társadalom  h á tán  é p íte tte  fel az ország. 

E bben  van igazság és n a g y o n  sok e llen tm o n d ás ... H iába  tagad 

n á n k , D unaújváros volt az első szocialista város, a  vállalat az első 

szocialista gyár, a  S ztálin  V asm űhöz kapcso lódo tt a  vas és acél o r 

szágának  g azd aság p o litik a i koncepciója. Ú gy ism erik  a  várost, a 

gyára t, m int am ely re n d k ív ü l  sokba került, so k an  m o n d já k , hogy 

m a is ráfizet az o rszág  a  D u n a i Vasm űre, jo b b  v o lna , h a  nem  lenne, 

m e rt k ö rnyeze tszennyező” —  E ddig  ez volt a k ö z h ie d e le m  e rrő l a 

létesítm ényről, és va lljuk  m eg , ebből a negatív  m egítélésbő l jócs 

k á n  ju to t t  az egész m a g y a r  kohászatnak  is. K ü lönösen  az elm últ 

négy-ö t év k ohászate llenes sajtótám adásai a la p u lta k  ezen  a  felüle 

tes érvelésen. Pedig  a  té n y e k  alaposabb ism ere te  nem csak  a taga 

d á s t enged i m eg. E rrő l így ír  a  szerző: „Ilyen és h a so n ló  vélem ény 

m elle tt term észetesen  m ásfajta  m egítélés is létezik ... A negatív  é r 

tékelésnek  az az oka , h o g y  sokan m ég ma sem  ism erik  a  g y á ra t , ... 

n e m  ism erik a válla lat e red m én y e it, helyét, sz e re p é t a gazdaság 

b an . Az úgynevezett kohászati válság (1980) ó ta  a  sajtó is inkább 

a válsággal foglalkozik, m in t az e redm ényekke l. P ed ig  e r re  a gyár 

r a  szükség van... tu d n i  kell, hogy ez a gyár n e m  a  sztálini időszak 

szülö tte , ezt a g y á ra t m á r  a  h áb o rú  előtt m eg  a k a r tá k  ép íten i... Az 

o rszág  szám ára h ián y z o tt a  m elegen  és h id eg e n  h e n g e re lt  lemez... 

Ma az ország  h en gere ltlem ez-fe lhasználása  tö b b  m in t egymillió
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to n n a . К/. a  m ennyiség  m ár m in d e n k é p p e n  m egérdem el egy te r 

m elő  g y á ra t!”

M ég m in d ig  a  m ű bevezetésénél m a ra d v a  m eg tu d ju k  belőle, 

hogy az é p ítk ezés kezdetén sok a n y a g  és b e ren d e zé s  m en t tö n k re , 

de  a D u n a i Vasm ű 1968-ban e n n e k  e lle n é re  visszafizette azt a b e 

fek te te tt p é n z t, amibe az ép ítkezés k e rü lt .  A term elés m eg in d u lá 

sától (1955) kezdve a gyár 34 m illiá rd  fo rin tta l gazdagíto tta  az ál 

lami költségvetést, ami mai é r té k en  szám olva  100 m illiárd fo rin tra  

becsü lhe tő . Ez. m inden , csak n em  ráfizetés!

Je le n le g  a gyár term elésének 30 száza léka  k erü l külföldi p iacra, 

m ég p e d ig  n e m  is rossz. áron . 1989-ben , a m ik o r a do llár hivatalos 

á rfo ly am a  58  fo rin t volt, a v a sm ű b en  egy  d o llá rt 43,50 fo rin té rt 

te rm e lte k  ki. A kedvező d o llá rk ite rm e lés i m u ta tó  oka az, hogy a 

vállalat te rv e z e tt  kapacitásánál lé n y e g esen  többet term el. N em  

szabad m egfeledkezn i a műszaki sz ín v o n a lró l sem . Az acélterm elés 

98-99 százalékát a folyamatos ö n tő m ű b e n  ö n tik  (külföldön á lta lá 

b an  csak 6 0 -7 0  százalékát). M ásu tt a  v e r tik u m  a h e n g ere ltá ru - 

gyártással befejeződik, itt p ed ig  fo ly ta tó d ik : a  h en g ere lt á ru  25-30 

százalékát h id eg e n  hajlított profillá , csővé, acélszerkezetté  stb. d o l 

gozzák fel. Ez. szabadabb piaci m o zg ást tesz  lehetővé  m in d  belföl 

dö n , m in d  külfö ldön. A vasm ű te rm é k e in e k  legnagyobb felhasz 

nálója a já rm ű ip a r , a m ezőgépipar é s  a  fogyasztásicikk-ipar.

„A vas és acél országa le ttü n k -e  a  D u n a i V asm ű létrejö ttével?” 

—  kérd i Szabó Ferenc. A válasza: n e m . Az egy lakosra ju tó  acé lte r 

m elés n á lu n k  340 kg, ugyanez a csehszlovákoknál 1000 kg, a  szov 

je te k n é l 6 0 0  kg, a ném eteknél 6 0 0  kg , a  jap á n o k n á l 800 kg. 

Messze v a g y u n k  a politikai p ro p a g an d a sz ó la m m á , jelszóvá d e g ra 

d á lt céltól.

A m a g y a r m érn ö k  és m unkás n e m  a je lsz ó é r t lobogott, h a n em  

a ta r ta lo m é rt, s teszi ezt m ost is, a m ik o r  az ip ari term elés (benne  

a kohászat) hu llám völgyben van. E d d ig  m é g  sem m i b izonyítéka 

nincs a n n a k , hog y  az acélt kiszorítja a m ű an y a g . Az acélra továbbra  

is szükség  v an . L ehet szó szerkezetváltásró l (csökkenhet az a u tó 

gyártás, a  h a jógyártás , viszont fe lé lé n k ü lh e t  az építési tevékeny 

ség, az a lkatrészgyártás, és b e lép h et az au tó g y á rtá s), de  nem  szű n 

he t m eg  a  kohászat.

A szerkezetváltást tulajdonosi és szevezeti változások között kell 

v ég reh a jtan i. Ezt így tervezi a  vállalat: „A  D u n a i Vasmű m eg m arad  

állami tu la jd o n ú  vállalatnak. V e r tik u m k o n sz e rn k é n t fog m ű k ö d 

ni. M áris tö b b  kft. és részvénytársaság  a laku l. Az a lapvertikum  

(kokszoló, k o h ó , acélm ű, h e n g e rm ű ) m in t  legnagyobb egység 

m e g m a ra d  egységes egésznek, d e  ö n á lló  m ű ködési szervezetté 

a lak u ln ak  o ly an  terü letek , m in t a  hu llad ék fe ld o lg o zás, a tűzálló- 

tég la -gyártás , az acélszerkezet-gyártás és a  szolgáltató tevékeny 

ség." Az új szervezeti egységek fe la d a ta  az  ú j te rm ék ek  gyártásá 

nak  m egh o n o sítása . Ilyenek: h o rd ó e le m e k , tűzálló  massza, au tó- 

karosszéria-lem ez, argongáz, később e g y éb  nem esgázok. Az új t e r 

m ékek b ev ezetése  nagy gondtó l szab ad ítja  m eg  a  vállalatvezetést: 

a létszám csökkentéstő l.

Szabó F e re n c  szerényen b e k ö sz ö n tő n e k  nevezett, d e  valójában 

alapos e lem ző  tanu lm ányá t (en n ek  té te le it  és ú jszerű  láttatásm ód- 

j á t  b izo n y á ra  h ivato tt történészek , k ö z g az d ák , politikusok fogják 

m ég  vizsgáln i, igazolni vagy vita tn i) k öve ti a  tö rté n e ti rész, mely 

rö v id en  és összefogottan  ism erte ti a  v asm ű  4 0  éves tö r té n e té t 

(összeállították: Bakonyi György, Makray Tibor, dr. Répási Gellert, 

dr. Szmicsek Sándor, dr. Varga Lajos, Zsámbok Elemér). H ely h iányában  

en n ek  a  fe jeze tn ek  csak egyetlen ré sz le té re  h ív juk  fel a figyelm et 

(holo tt a  több i is m egérdem elné  az a la p o sa b b  ism ertetést).

Itt m eg tu d ju k , hog y  az új vasmű e lőzm énye i 1938-ig nyú lnak  

vissza. Az akkori Ip a rü g y i M inisztérium  a győri k o rm á n y p ro g ra m  

k ere téb en  u ta s íto tta  a  MAVAG diósgyőri ig azg ató ság á t egy évi 

1 8000 1 h e n g e re lt k észáru  gyártására  a lka lm as vasm ű fe lép ítésére  

vonatkozó jav a s la t k ido lgozására. A nnak  id e jé n  k é t te rvváltozat 

készült. Az egyik sz e rin t az új állami vasm ű A jka és B odajk  között, 

a másik változat s z e rin t D unafö ldvár és Kalocsa közö tt lé tesü lt vol

na. Ezeket a v á lto za to k a t nem  fogadták el. 1942-ben  új elképzelés 

született: a te lep ítés  h e ly éü l Miskolcot a ján lo tták . 1943-ban  felm e 

rü lt  m ég  Párkány , K iskunlacháza— Pereg , D unafö ldvár, B aja és 

M ohács, m ajd Bornemissza Géza m iniszter G y ő r m elle tt d ö n tö tt . A 

tervezésbe egy az U SA -ban jegyzett te rv e ző iro d a  b e rlin i leányvál 

lalatát is bevon ták  (a  h á b o rú  m iatt az am e rik a i szak értő k k el Svéd 

országban tárgyaltak). H am arosan  m eg k e zd ő d ö tt az ép ítkezés is, 

d e  a bom bázások m ia tt  abbam arad t.

Az új vasm ű ü g y é b e n  a  következő je le n tő s  lép é s t a  N eh éz ip ari 

K özpont 1948-ban te tte  m eg. A központ a  m ohácsi te lep ítés  m el 

le tt foglalt állást, és 19 4 9 -b e n  m eg indu lt a  te rv ezés, d e  az e g y re  fo 

kozódó h áb o rú s  h isz té ria  következtében ép ítk e zn i n em  M ohá 

cson, h anem  D u n a p e n te lé n  kezdtek, m é g p e d ig  1950-ben . A  köz 

vélem ény ehhez  az é v h e z  köti a D unai V asm ű é le té n e k  kezdeté t, 

p e d ig  volt a n n ak  n é m i e lőé le te  is.

E h áb o rú  e lő tti é s  a la tti  közjáték azt b izony ítja , hogy  a  D unai 

Vasmű felépítését a  m á r  ko rábban  felism ert gazdaság i szükségsze 

rű sé g  kényszeríte tte  ki. L ényege szerin t a  g azd aság  m ű k ö d ő k é 

pességének  fe n n ta r tá s á h o z  és fejlesztéséhez j á r u l t  hozzá. H ogy 

m ilyen sikerrel, azt az  e b b e n  a fejezetben b ő ven  ad ag o lt adatokbó l 

lehet és kell m eg íté ln i. T erm elési é rtéke  1989-ben  31 m illiá rd  fo 

r in t  volt, ebből a n y e re sé g  2,5 m illiárd fo rin t. A tőkés e x p o r t  

ugyanebben az é v b e n  168 millió USD (az im p o r t  c su p á n  48 millió 

USD). U g y anakkor kokszból 954, nyersvasból 810 , acélból 1304, 

h en g ere lt á ru b ó l 1264 e z e r  to n n á t te rm eltek . A  te rm elési vo lu 

m en  alapján a D u n a i V asm ű a m agyar v álla la tok  k özö tt a  3-4. h e 

lyen áll. Súlya teh á t n em csak  a m agyar k o h ásza tb an , d e  a  n é p g az 

d aság  egészében is je le n tő s .

A könyv következő  fejezetében  (V isszaem lékezések, in te rjú k ) a 

vállalat egykori, m a  m á r  nyugállom ányú  vezető i (Sziklavári János, 

Borovszky Ambrus, Répási Gellert, Bakonyi György, Bozsik Imre, Kóré 

Sándor, Réti Vilmos, Verbó István, Szakos Lukács, Füzes Barnabás, 

dr. Hauszner Ernő, Zsámbok Elemér) „vallanak” szakm ai tevékenysé 

g ük rő l és a v asm ű b en  szerze tt tapasztalataikró l.

A „profi” tö r té n é s z e k  —  m in t tapaszta ljuk  —  n em  kedvelik  a 

m em o áriro d a lm at, v agz  m ásképpen : n em  veszik kom olyan  m é r 

legelhető  b izo n y íték k én t szám ba. Az itt közölt visszaem lékezések  

azonban  nagyon is h ite lesek , e llenőrizhető  té n y e k e t és ö sszefüggé 

seket tá rnak  fel.

Van m ég egy fe jeze te  a  könyvnek (Sorsok, é le tu ta k , nag y ü zem i 

em berek). E bben f ia ta lab b  em bereket szó la lta tnak  m eg. Ez a  feje 

zet inkább a szocio lógusok  csem egéje lehet. (A k é t u to lsó  fejezet in 

te rjú it Keserű Ernő és Lánczos András ú jság írók  készítették).

Behajtva a könyv u to lsó  lap ját, ném i e lé g ed e ttség  tö lti el az ol 

vasót: sikerült m eg szab ad u ln ia  néhány  in g a tag  e lő íté le ttő l, többek  

között attól, hogy te m e tn i  kell a m agyar k o h ászato t. N em  tu d ju k , 

hán y  példányban  k észü lt ez a könyv, és m ilyen  k ö rb e n  terjesztik . 

A nnyi bizonyos, h o g y  könyvárusi fo rgalom ba n e m  k erü l. Kár, 

m e rt D unaújváros n e m c sa k  szakmai ügy. T ö b b  a n n á l.

Pusztai István
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Az acélnak szüksége van 
a taktikai túlélési tervre

Az A m erican  M eta l M arket 1991. év i jan u á ri szám ában a  le n ti  

cím m el h ö k k en ti m e g  olvasóit az „Ü gyveze tő  igazgatók s a rk a ” cí 

m ű  á lla n d ó  rovat. N ézzü k  m eg kicsit közelebbrő l, m ilyennek  k é p 

zeli az am erik a i c ik k író  (Robert M. Wilthrw, a N orth -w estern  S teel 

a n d  W ire Со. szak tanácsadó ja) a „ tak tik a i túlélési te rv e t” , és m ivel 

indokolja  azt.

Ú jra  itt a  „deja v u  1982”? —  teszi fél a  k é rd és t a szerző. Az 1990. 

ér i statisztikák n e m  erősítik  m eg a  k é rd é sb e n  rejlő  pesszim izm ust. 

Az 1990. évi te rm e lé s  és értékesítés legalább is azonos az 1989. évi 

szinttel, d e  n é m ik é p p e n  m egha lad ja  azt. Az 1991. évre szóló e lő re 

jelzések javuló te n d e n c iá t  ígérnek . A k k o r h á t m iért kell ag g ó d n i?

Az am erik a i ú jsá g o k b an  és a te lev íz ióban  bőségesen tá jé k o zó d 

h a tu n k  az. a m e rik a i gazdaság  sz o m o rú  á llapo tá ró l. H a e h h e z  h o z 

závesszük a  b a n k o k  d ilem m áját, az. egészségügyet, a n y u gd íjasok  

do lgát, az Ö bö l-vá lságo t, akkor tén y le g  van  ok az ag g o d a lo m ra .

B ár ez az. á lla p o t  szakaszos k ü z d e le m , az am erikai g azd aság  

nem csak  hogy  tú l  fogja  élni azt, d e  k ö z b en  folyam atosan n ö v e k 

szik. A k ü zd e lem  szakaszaiban  lesznek  balsikerek  és e lszeg én y ed ő  

résztvevők , a m in e k  oka  az, hogy sok  m en e d zse r  és a lk a lm azo tt 

n em  ü gye l a  sz á m ta la n  részle tre , a m e ly  a  n y e rő  (túlélő) o ld a lo n  

ta r th a tja  őket.

H ogy az. üzlet a  bom lasztó  fe lté te lek  e lle n é re  is fe n n m a ra d jo n , 

tak tikus „ tú lélési" te rv re  van szükség , am elyet az ügyvezető  igaz 

g a tó n ak  (a tak tik u sn a k , m an ő v e rező n ek ) kell irány ítan ia , a  m e 

n e d zsm e n t többi tag já n ak  és az a lk a lm azo ttak n ak  ped ig  k ö v e tn iü k  

kell őt.

N e té v e d jü n k  a  gazdasági la n y h u lá s t illetően. Az. n em csak  a 

csökkenő  fo rg a lo m  és a  kis p ro fit időszaka , hanem  eg y szersm in d  

a  teljes á llo m án y  e lb izony ta lanodása .

Ilyen  id ő sz ak b a n  az. a lkalm azotti m o rá l igen  alacsony sz in tre  

sü lly ed h e t —  sz ü k sé g te len  stressz t, se le jte t, m ega lapozatlan  h í 

reszteléseket, m u n k a ü g y i p an aszo k a t, term eléscsökkenést okoz.

A válla lat a  „ la n y h u lá s t” jo b b an  á tvészelhe ti egy széles k ö rb e n  

pub liká lt tervvel, a m e ly  azt a b e n y o m á st kelti az. a lka lm azo ttakban , 

hogy v a la m e n n y iü k  fontos része a  válla la ti erőfeszítésnek.

A te rv n e k  v ilág o san  é rth e tő n e k , k ö n n y e n  m érh e tő n ek  kell le n 

nie és e re d m é n y e k e t  kell p ro d u k á ln ia , am elyeket időrő l id ő re  k ö 

zölni kell az a lk a lm a zo ttak  m in d e n  ré teg év e l.

Sokféle m o d elle l leh e t az ilyesfajta  te rv ek e t ábrázoln i. N é h án y  

m en e d zse r  az e g y e s  üz le tágaknak  tű z  k i célokat (pl. é r té k es íté s  és 

m ark e tin g , m eg m u n k á lá s , szerkesztés, egyéb  kollektív funkc iók ). 

Más m o d ellek  is „b elő h e tő k ” (pl. specifikus term elési kö ltség ek  

vagy beszerzési típ u so k ). N em  szükségszerű , hogy az á lta lán o s 

te rv  az, am in e k  ta r ta lm a  h o rd o z ó  üzem v ite l m inden  ré sz le téh ez  

ad ap tá lh a tó .

B árm ilyen  t e r v e t  választanak is, a  leghasználatosabb tak tik a  a« 

b é rkö ltségek  e lle n i tám adás. A b é rk ö ltsé g ek e t ésszerű eg y en sú ly 

b an  kell ta r tan i a  b eérk ező  m eg ren d e lé sek k e l. Sok m e n e d z s e r  túl 

gyorsan  szám ol a  bércsökken tésekke l. Sokfé leképpen  le h e t a  faj 

lagos b é rm e g ta k a r ítá s t  e lérn i, p l. az  e la d ó k  sű ríthetik  a  fogyasztók  

lá togatásá t, a tú ló r á k  száma c sö k k e n th e tő , vagy m aga a  tú ló rázás 

k ik üszöbö lhe tő , a  k a rb an ta rtá s i te rv e k  —  ahol leh e t —  fe lfü g 

g e sz th e te k , a  sz ü k sé g te len  u tazási és rep rezen tác ió s kö ltség ek  

ko rlá tozha tók , a  segélyezések c sö k k e n th e tő k  vagy fe lfüggeszthe-

tők, a hibásan  m ű k ö d ő  rendszerek  lé ld e ríth e tő k  és szabályozha 

tók. A terv  m egva lósításá ró l időről időre a d o tt  tá jékoztatók  az. al

kalm azottakat a r r a  ösz tönözhe tik , hogy m a g u k  is keressék a bér 

m eg takarítást e re d m é n y e z ő  utakat.

A m ás szignifikáns költséghordozók  m a g u k b a  foglalják a kész

letek  m in d en  fa jtá já t és nem csak a befe jeze tt te rm e lé s t. Az alap 

anyag, a b e fe jezeden  te rm elé s , a k arb an tartási a n y ag o k  és a gyár 

tóeszközök is fig y elm et érdem elnek .

Az érték esítésn ek  é s  a  te rm elésvezetőknek  jó l o d a  kell figyelni

ük a m eg ren d e lő k  vá ltozó  igényeire. A sz o k a tlan  változtatásokhoz 

innovatív  érzékkel kell igazodni. Ez. azt je le n ti ,  h o g y  az esetleges 

új igények k ielég ítéséhez  szükséges készleteket leg a láb b  minimális 

szinten m eg kell ő rizn i.

A m u n k á n a k  és a  kész le tnek  együ ttesen  a  leg tö b b  gyártm ány 

m inőségi sz in tjében  tü k rö ző d n ie  kell. A jó l e lle n ő rz ö tt  gyártási fo

lyam at, va lam in t a  j ó  m inőség i statisztika a  le h e tő  legjobb term e 

lési e red m én y e k e t gen erá lja . Csak c sú csm in ő ség  és csúcshozam 

esetén  tarth a tó k  a lacsony  szinten a fajlagos te rm e lé s i költségek és 

készletek.

A jól k im u n k á lt tú lé lés i terv, amely m in d e n  üz le ti funkcióra ki

te rjed , nem  fait accompli. S ikerehéz kem ény  m u n k á ra ,  összponto 

sításra, szo rg alo m ra  és a vállalati a lka lm azo ttak  együ ttm űködésé 

re  van szükség. Ez u tó b b i különböző k o m m u n ik á c ió s  eszközökkel 

é rh e tő  el. I lyenek : a  válla lati újság, m u n k ástan ácsk o zás, faliújság, 

a vállalat e ln ö k é n ek , vezérigazgató jának c ím z e tt válasz-levelezőla 

pok , am elyeken  az a lkalm azo ttak  javaslata ika t, ö d e te ik e t közölhe 

tik.

Sen ki sem  jó so lh a tja  m eg  a lanyhulás id ő ta r ta m á t  és mélységét. 

E gyedül csak az je le z h e tő  előre , hogy a k o llek tív a  az üzletvezetés 

hibái és sikerei k ö z ö tt n ag y o n  is k ü lö n b ség et t u d  ten n i a válságos 

időkben.

így és e n n y it jav a so l az am arikai lap az ü g y v e z e tő  igazgatóknak. 

Vajon c supán  e n n y i kell a  tú léléshez?— A  m i lá tó szögünkbő l kicsit 

bonyolu ltabb  a  d o lo g , hacsak  nem  a lá tó sz ö g ü n k k e l van baj.

P l.

T M B -H ÍR E K

Kandidátusi értekezés ismertetése

Dévényi László 1991. m árcius 8-án v éd te  m e g  „K úszásra és kis- 

ciklusú fa ra d á sra  ig énybevett néhány  m e le g sz ilá rd  acél szövet

szerkezete, m ec h an ik a i tulajdonságai ü z em e lé s  és reg en erá ló  hő 

kezelés h a tá sá ra ” c ím ű  dolgozatát.

E rőm űveink  n ö v e lt  hőm érsék leten  ü z e m e lő  szerkezeti elem e 

it te rv ezésü k k o r k ú sz á sra  m éretezték. A m a i csúcsra  járata sós 

üzem vitel k ö v e tk ez téb en , ami néhány  százas n agyság rendű  h i 

degindítási /leállási szám ot (terhelésváltozást) je le n th e t,  az igény- 

bevétel je lleg e  m á r  a lapvetően  kettős: a  kúszás és a kisciklusú fá- 

radás eg yü ttesen . A m u n k a  az erőm űvi g ő zv ezeték ek  anyagaival

Dévényi László a N eh é z ip a ri M űszaki E g y e te m e n  19 7 3 -b a n  kapott techno 

lógus  k o h ó m é m ö k i o k leve le t. Egy évig a NM E F é m ta n i T anszékén  ösztöndí

jas, m a jd  1974. ó ta  a B M E  Villamosipari A n ya g te c h n o ló g ia  Tanszékén do lgo 

zik. J e len le g  ad ju n k tu s , a z  „Anyagtechnológia" c ím ű  tá rgy  társelőadója. Ma

ratási idom okka l fo g la lk o zó  m unkájára 1980-ban  e g y e te m i  doktori elm et ka 

pott. Ö t évig  vett r é s z t  a  P rohászka  János a k a d é m ik u s  által veze te tt gyorshő 

k e ze lé s i ku ta tá sokban . K andidátusi m unkája a G in sz tle r  J á n o s  p ro fesszor ál

tal e lért alap- é s  a lka lm a zo tt kutatási e re d m é n ye k  s z e r v e s  folytatása. E gyesü 

le tü n kn ek  1970 ó ta  tagja.

2 1 5
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foglalkozik . Az üzem ekben ezek b e é p í te t t  hosszúsága, és ezzel é r 

ték e  je le n tő s  beruházási téte l, az  ü z e m b iz to s  m űködtetés ped ig  

a la p v e tő  elő írás. A vezetékrendszer e g y es  részeinek  igénybevéte 

le n e m  azonos szintű, például a cső íveké  többszöröse  lehet az egye 

n e s szakaszokénak.

Az e d d ig i  gyakorlat szerint a  k r itik u s  igénybevéte lű  szakaszok 

b iz to n ság o s  üzem elési h a tá rán a k  e lé ré s e k o r  a  teljes csővezeték- 

re n d s z e r  c seré jére  került sor. Ez te rm é s z e te s e n  nagyobb b iztonsá 

gú  ü zem elte té s  irányába m u ta tó  válla la ti in tézkedés, de  anyag tu 

d o m án y i és gazdaságossági k é rd ése k e t v e t  fel: milyen a szerkezeti 

e le m e k  á llap o ta , m aradék é le t ta r ta m a ; lehe tséges-e  regenerá ló  

je l le g ű  hőkeze lés alkalmazásával a  sz e rk e z e ti  e lem nek (vagy egy 

ré szé n e k ) felújítása a további ü z e m b iz to n sá g  csökkentése nélkül. 

Az é rte k ez é s  az első kérdésre az iro d a lo m b a n  közölt m ódszerek 

k ritik a i feldolgozásával, a m áso d ik ra  a  h a z a i erőm űvi gyakorlat 

b an  e lte r je d te n  használt három  fó g ó zv eze ték i anyagon végzett re 

g e n e rá ló  hőkezelés üzem i szin tig  e lv itt m egoldásával igyekszik 

h o z zá já ru ln i a  m egbízható válasz m eg a d ásáh o z .

A tá rg y a lt fontosabb m aradék  é le t ta r ta m  becslő  eljárások : Lar

son - Miller extrapolációs m ódszer: Monkman - Grant m ódszer; 

hosszú  id ő ta r ta m ú  kúszás vizsgálatok; k ü lö n b ö z ő  kísérleü feltéte 

lek m elle tt végzett gyorsított kúszás-v izsgáló  m ódszerek (kúszó- 

szakító  vizsgálat; izostress eljárás; Rajakovics m ódszer); Kachanov - 

Rabotnov m ódszer; tapasztalati (1-2% ) m a ra d ó  nyúlás k rité rium o 

ka t a lk a lm azó  eljárások; m eta llo g ráfiá i, m ik ro ü v e g  detektálási 

m ó d sz e re k  („A” param éter; Neubauer e ljá rá s )  sűrűségm érés; tö 

ré sm ec h an ik a i analízisen alapuló e ljá rá so k ; lineáris , kúszási és kis- 

c ik lusú  károsodásokat összegző m ó d sz e re k .

A re g e n e rá ló  hőkezelés sikeres a lk a lm a zh a tó sá g a  alapján m eg 

k ü lö n b ö z te th e tü n k  reverzibilis és irrev e rz ib ilis  károsodást szenve 

d e tt  a n y a g o k a t. Az irreverzibilis k á ro s o d á s  kezd e té t a m ikroüre- 

gek  so ro k b a  rendeződése és a m ik ro re p e d é s e k  m egjelenése közé 

teszik [1].

A k o rá b b a n  különböző üzem i ig én y b e v é te lű  és kimerülési m ér 

tékű  gőzvezeték i acélokon végzett re g e n e rá lh a tó sá g i kutatások 

egyik je le n tő s  eredm énye, hogy k v a n tita tív  é r té k k é n t m egadható  

o lyan k im erü lés i érték (Ek = 30 %), am e ly  a la tt  az anyag regeneráló  

h ő k eze lé sn ek  m ég  eredm ényesen a lá v e th e tő . Az. eddigi tapaszta 

latok  s z e rin t a  10 '! — 10 '  m m  h o ssz ú sá g ú  m ik ro ü re g  sorokból 

egyesü lő  m ik ro repedések  m egje lenése  m á r  irreverzibilis károso 

d ást je le n t.  E zeket az eddig ism ert sz ó b a jö h e tő  regenerálási tech 

no lóg iák  m á r  n em  képesek e ltávolítan i.

M ind  a kúszási, m ind a kisciklusú fá ra d á s i  károsodási m echa 

n izm u sb a n  a lap v ető  szerepet já tsz an a k  a  krisz ta llithatárokon  ke 

le tkező  m ik ro ü re g ek . Ha a káro so d ás a d o tt ,  korai szakaszában 

m ód van  a  fe rr it  krisztallithatárok „ á th e ly e z é sé re ” úgy, hogy az a d 

d ig  k e le tk eze tt ü regek  az ú jonnan  lé tre h o z o tt  szemcsék belsejébe, 

a k á ro so d ási m echanizm us szám ára  „ k ö zö m b ö s” helyre kerülje 

nek , az az. egész  további károsodási fo ly am a t szem pontjából telje 

sen ú j h e ly ze te t terem t.

Az. ú jo n n a n  létrehozott, az ü re g e k tő l  gyakorlaü lag  m entes 

k risz ta llith a tá ro k o n  a további üzem elte té st e lk ezd v e  a  kúszási és fá 

radási fo lyam atok  az eredeti k iindulási fe lté te le k h e z  közeli m ódon 

élőiről k e zd ő d h e tn e k . A kérdés te h á t ú g y  v e tő d ik  fel, hogy m ilyen 

m ó d sz e rre l hozzuk  létre ezeket az új sz e m c se h a tá ro k a t. M egoldás

k én t csak a  csíraképződéses és n ö v ek ed éses f e r r i t  - ausztenit fázi

sá ta laku lás kihasználása adódik.

A vizsgált m elegszilárd acélok r e g e n e rá ló  hőkeze lése  során acél

a  lehető  legteljesebb k a rb id  feloldás az au sz ten itb en , az egyen letes 

öntözőeloszlás h ű tésse l való  befagyasztása, m ajd  m egeresz tésse l a 

m egkíván t kúszási sz ilá rd sá g  e lérése  céljából a  leh e tő  legkisebb 

m é re tű  és távolságú d isz p e rz  karb id  részecskék lé treh o zása . Ezzel 

az üzem eltetési h ő m é rs é k le te n  elm életileg  leh e tség es m in d k é t 

(kvázi-hőfokfüggetlen) -szilárd  oldatos és d iszperziós- sz ilá rdság 

növelő  m echanizm us k ihasználható .

A legfontosabb eredmények
Részleges k a rb id fe lo ld ás és m egeresztő  hőkezelés u tá n  az üze 

m e lt állapothoz k é p es t a  vizsgált C rM oV  ötvözésű acé lo k b an  n ö 

vekszik a fe rritben  o ld o tt  k a rb idképző  ötvözök k o n cen trác ió ja . A 

szubsztitúciós ö tvözés kúszási szilárdságnövelő h a tá sa  m ia tt  ez az 

o ld o tt  ötvöző tö b b le t k ed v ező en  növeli a kúszási sz ilárdságo t. 

U gyanakkor azo n b an  a d isz p e rz  karbidrészecskék á tlag o s távo lsá 

g a  is nő, ezzel a kúszási sz ilá rdság ra  kedvezőtlen  c sö k k e n tő  hatást 

fe jt ki.

Részleges karb idfe lo ldássa l és m egeresztő  hőkezeléssel az  üze 

m elthez  képest nag y o b b  kem énységű , nagyobb  fo ly ásh a tá rú  álla 

p o t  beállítása a cél. E k k o r az üzem elt anyaghoz k é p es t a  szakítási 

kon trak c ió  és nyúlás, v a la m in t a  hőfáradási p a ra m é te re k  (kedvező 

abszo lú t értékek  m elle tt)  gyakorlatilag  azonosak  m a ra d n a k , a 

Charpy-{é\e ü tő m u n k a  v izsgálatokból m eg h a tá ro zo tt á tm e n e ti  h ő 

m érsék le t — kedvezően  —  30 “C alá, az átlagos fe rr it szem cseát 

m é rő  pedig  felére —  h a rm a d á ra  (beépítési é r té k re )  csö k k en . Re

g e n e rá lt  á llapotban a  fajlagos tö rési m u n k a  és a  k iscik lusú  fáradási 

tö rés i ciklusszám fü g g  az. ü zem elt á llapothoz képest b eá llíto tt szi

lá rd ság  többlet é rté k é tő l (15%  H V 10 kem énység több le t fe le tt lé 

n y eg esen  rom lanak) [2].

Azonos kémiai —  tech n o ló g ia i adagba tartozó  12 H 1M F típ u sú  

acé lban  az üzem elés k ö zb en i lágyulási, ú jrak ristá lyosodási, d u rv u -  

lási folyam atok jó l k ö v e th e tő k  a  fe rrit szem cseátm érő  n ö v e k ed é sé 

vel, am ely három szoros é r té k e t  is e lérhet.

Az egyenes szakaszok sokkal kevésbé k áro so d n ak  az é le tta r ta m  

s o rá n , m int a csőívek. K öve tkezésképpen  a csőívek, e lágazások , 

e lo sz tók , hegesztett k ö té se k  je le n tik  a szűk „ é le tta r ta m  k e resz t 

m e tsze te t"  a teljes r e n d s z e r  szem pontjábó l. Iro d a lm i, és a  saját 

e red m én y e k  összevetése a la p já n  üzem viteli m eg o ld áso k a t javaso l.

Az iparban  a do lgoza t tá rg y á t képező  m elegszilárd  acé lm in ő sé 

g e k e t  főleg a  villamos e n e rg e tik a , és a  vegy ipar használja . Az al 

kalm azások többségénél a b e lő lü k  készült, főleg kúszásra  és kiscik 

lu sú  m echanikai /h ő fá ra d á s ra  igénybevett szerkezeti e le m ek  é le t 

t a r ta m a  a rendszer többi e le m én é l kisebb é rték ű . A g azd aság o san  

m in é l tovább, új n a g y b e ru h á z á s  nélkül k ihaszná lha tó  é le tta r ta m  

növe lése  e lsőrendű  válla lati és nem zetgazdasági é rd ek . A do lg o za t 

—  ip a ri környezetben v ég ze tt reg en e rá ló  hőkezeléssel —  tec h o n o - 

ló g ia i e redm énye i é le t ta r ta m  növelő  lehetőséget je le n te n e k . É n 

é n e k  az é le ttartam  becslő  m ó d szerek k el való p á rh u za m o s a lk a lm a 

zása gazdaságos üzem vite li s tra tég ia  kidolgozását teszi leh e tő v é .

[1] J.Ginsztler: T h e  P a th  to  C rack  In idation  D u rin g  Low  Cycle

T h erm a l Shock Fatigue. T h e  In te rn a tio n a l J o u rn a l  o f  P re ssu 

r e  Vessels an d  P ip in g  2 6  (1986), p. 181 -196

[2] J.Ginsztler, L.Dévényi: R evalidability  o f  high te m p e ra tu re  fe rri- 

tic/bainitic steels. E u ro p e a n  Jo u rn a l o f  M echanical E n g in e e 
rin g . (M egjelenés a la tt.)
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FEM KOHASZAT
A szilícium-nitrid porok gyártása, 

tulajdonságai és felhasználása
(Irodalmi összefoglalás)

HARRACH WALTER

Az oxidos kerámianyagokat a kényesebb 
területeken lassan kiszorítják a nem oxidos 
alapanyagok. Egyikük, a szilícium-nitrid 
különösen nagy jövő előtt áll. Előállítási 
módjait és főbb jellemzőit foglalja össze 
a cikk.

A
 h a g y o m á n y o s ,  t e r m é s z e te s  a la p a n y a g o k b ó l  
k ész ü lt  tű z á lló  é s  a b ra z iv  a n y a g o k  (sa m o tt, k a 
o l in , s z il l im a n it  stb .) fe lh a sz n á lá sa  c s ö k k e n ő 

b e n  v a n , b ár  m é g  s o k á ig j e le n t ő s  té n y e z ő k  m a r a d n a k  
a  v ilá g p ia c o n . U g y a n c s a k  le s z á l ló  á g b a n  van  a s o k á ig  
le g fo n to s a b b n a k  ism e r t  h a g y o m á n y o s  sz in te t ik u s  
te r m é k  a k o r u n d  is. A z o x id o k  tű z á lló  é s  k o p á sá lló  
t e r m é k e k e k e t  a z  e lm ú lt  n e g y v e n  é v b e n  e g y r e  tö b b  
fe lh a sz n á lá s i t e r ü le t e n  vá ltjá k  f e l  a z  új, n e m  o x id o s  
sz in te t ik u s  g y á r tm á n y o k  (k iv é te l  a sz ilíc iu m -k a r b id  
é s  a  b ó r -k a r b id , m e ly e k  m á r  r é g e b b e n  ism e r te k )  é s  a 
s ia lo n o k . E z e k  a z  a n y a g o k  a z  ip a r i é s  tu d o m á n y o s  
e sz k ö z ö k k e l, a  já r m ű v e k k e l,  i l le tv e  a zo k  a lk a tr é sz e i 
v e l  s z e m b e n  tá m a sz to tt  fo k o z ó d ó  k ö v e te lm é n y e k  m i 
a tt  e g y r e  in k á b b  te r je d n e k . F e lh a sz n á lá su k  a  k o h á 
sz a ttó l az ű r h a jó z á s ig  m in d e n h o l  in d o k o lt . (1. táb lá 

za t)
J e le n  ir o d a lm i ö s s z e fo g la lá s  a  sz ilíc iu m -n itr id  

k e r á m iá k  a la p a n y a g á v a l a s z ilíc iu m -n itr id  p o r o k k a l  
fo g la lk o z ik . S z il íc iu m -d io x id  é s  n itr o g é n  m in d e n ü t t  
a  v ilá g o n , íg y  a z  a la p a n y a g o k b a n  sz e g é n y  h a z á n k b a n  
is  b ő s é g e s e n  ta lá lh a tó . A  s z il íc iu m -n itr id  az u tó b b i  
é v e k b e n  b e k e r ü lt  a stra tég ia i a n y a g o k  soráb a  is.

S tr a té g ia i a n y a g o k n a k  n e v e z z ü k  azok at a —  v a 
la m e ly  o r s z á g  b iz to n s á g a  s z á m á r a  lé tfo n to s s á g ú  —  
a n y a g o k a t, a m e ly e k e t  r é sz b e n  v a g y  te lje sen  im p o r t 
b ó l  k ell b e s z e r e z n i ,  é s /v a g y  a m e ly n e k  b ir to k lá sa  j e 
le n tő s  b e fo ly á s t  j e le n t h e t  m á s  o r s z á g o k  b iz to n sá g á r a .  
A  stra tég ia i a n y a g o k  k é s z le te z é s é v e l ,  ille tv e  a z  a z o k -

A kézira t 1991. m á rc iu s  18-án é rke ze tt a  s ze r k e s z tő s é g b e .

H arrach W alter o k l.v e g y é sz m é rn ö k  a z  O M BK E fém kohásza ti s z a k o s z tá 

lyának  ta g ja  é s  a  BKL K o h á sz a t rov a tv ezető je . É rdek lődési te rü le te i: á rvány i 

a n y a g o k  fe ld o lg o z á sa , tűzá lló  é s  ab raz iv  a n y a g o k  g y á rtá sa  é s  fe lh a sz n á lá 

s a , ipari m űveletek  g a z d a s á g o s s á g i  é s  ö k o ló g ia i kérdése i. A sz e rz ő  éle tra jzi 

a d a ta it lap u n k  19 9 0 /1 . s z á m á b a n  közöltük.

1. tá b lá za t

Nem oxidos, nagy teljesítményű különleges 
kerámiák alapanyagai [29]

F e lh aszn á lási te rü le tek A n yag  m e g n e v ez é se

1.
1.1

S zerkezeti kerám iák:
A fé m fe ld o lg o zás  vágó- é s  a la k ító sze rszám ai
pl. v ág ó lap k ák , szá lh ú z ó g y ű rű k  Szilicium-nitrid

te re lő g ö rg ő k , h e n g e re k  T itán-karbid
Titán-nitrid

T itán-borid

1.2 M otorkerám iák:
pl. D ízel-gyújtógyertyák, D ízel-előégető- 

kam rák , tu rbó tö ltők , sze le p e k

Szilícium-nitrid
Szilícium -karbid

1.3 K o h ásza t é s  g y á rtá s tec h n o ló g ia  e lem ei: 

pl. tég e ly ek , e lp áro lo g ta tó k , 
g o ly ósm alm ok , h ő c se ré lő k

Szilícium-nitrid
Szilícium -karbid
Alumínium-nitrid

Bór-nitrid
Titán-borid

1.4 K opó a lka trészek : 
pl. sz iva ttyú töm ítések , fo rgórészek , 

h o m o k szó ró , fúvókák, go lyóálló  

m ellények

Szilícium-nitrid
Szilícium -karbid

Bór-karbid
Titán-borid

T itán-karbid

1.5 P rec íz iós g é p a lk a trész ek :
pl. g o ly ó sc sa p á g y a k , tu rb inalapátok ,

g é p o rsó k , id o m szerek

Szilícium-nitrid
Szilícium -karbid

2.
2.1

E lektrokerám iák
S z u b sz trá to k  in tegrált á ram k ö rö k h ö z Alumínium-nitrid

A lum ínium -karbid

2 .2 M ágnesfejek : Szilícium-nitrid

Titán-karbid

2.3 S zen zo ro k , gyújtók: C irkon-borid
Titán-nitrid
Alumínium-nitrid
Szilicium -karbid

2.4 Ellenállások: Titán-nitrid
Króm-nitrid
Alumínium-nitrid

L antán-hexaborid

3. K ülön leges tűzálló  anyagok
pl. k á d b é lése k , csap o ló n y ílá so k  

b e fu v a tó lá n d zsá k  porlasztói

Bór-karbid
Szilicium -karbid

Bór-nitrid
Szilícium-nitrid

Titán-nitrid

2 1 7
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kai v a ló  é s sz e r ű  g a zd á lk o d á ssa l az o r s z á g  v e z e té se  v á 
ra tla n  e s e m é n y e k b ő l b e k ö v e tk e z ő  k á r o k a t tu d  m e g 
e lő z n i.

A  sz ilíc iu m -n itr id  h a s z n á lh a tó s á g a  fü g g  a m ik -  
r o s tr u k tú r á tó l, a tö m ö r íté s tő l é s  a z  a lk a tr é sz e k  h ib a 
h e ly s ű r ű s é g é tő l.

A  sz ilíc iu m -n itr id  p o r o k  j ó  z s u g o r íth a tó sá g á t  h at 
fő  tu la jd o n s á g  h a tá ro zza  m eg :
—  n a g y o n  kis e le m i sz e m c sé k  (n a g y  f in o m sá g )  a j ó  

s z in te r e lé s i a k tiv itá sh oz,
—  e g y t e n g e ly ű  r é sz e c s k e m o r fo ló g ia  a  z ö ld te r m é k  j ó  

p r é s e lh e tő s é g é h e z ,
—  n a g y  a lfa  sz ilíc iu m -n itr id  ta r ta lo m  a  b é ta  m ó d o su -  

la tú  s z e m c sé k  p á lca szerű  ö ssz e k a p c so lá sá n a k  m e g 
k ö n n y íté s é r e ,

—  k is, d e  e l e g e n d ő  m e n n y is é g ű  o x ig é n ta r ta lo m  az  
o lv a d é k fá z is  k ia lak ításáh oz ,

—  kis k a rb o n ta r ta lo m  a p o r  o x ig é n ta r ta lm a  re d u k c i 
ó já n a k  e lk e r ü lé s é r e  n a g y  h ő m é r s é k le t e n ,

—  k is  s z e n n y e z ő d é s ta r ta lo m  a  n a g y  h ő m é r s é k le te n  
e lé r h e t ő  j ó  p a r a m é te r e k  é s  j ó  m ik r o sz e r k e z e t  e l 
é r é s é r e .

A  j ó  te r m é k  alap ja  a j ó  s z i l íc iu m -n itr id  por.

A szilícium-nitrid porok főbb 
gyártási eljárásai

A  k a r b id o k  k ém iája  a  fra n c ia  M o issa n -ig  [1] v e 
z e th e tő  v issza . О  a s z á z a d fo r d u ló n  a lk a lm a z ta  a v illa 
m o s  ív k e m e n c é t  n a g y  h ő m é r s é k le te k  e lé r é s e .  A  n itri- 
d e k  k é m iá já n a k  töb b  forrása  is m e r e t e s  [2 , 3, 4 , 5 , 6 , 
7]. B á r  tö b b  n itr id  é s  n ir id k e r á m ia  g y á r tá sa  n a g y ü z e 
m i m é r e te k b e n  fo ly ik , a  g y á r tá sr a  é s  fe lh a szn á lá sr a

1. á b ra . N it r id ta r ta lm ú  a n y a g o k  e lh e ly e z k e d é s e  a  p e r ió d u s o s  r e n d 

s z e rb e n

v o n a tk o z ó  sz a k ir o d a lo m  é s  sz a b a d a lm i a n y a g  m é g  
m in d ig  g y o r s  ir a m b a n  g y a ra p sz ik . [8 , 9 , 1 0 , 11]

A z L á b ra  a p e r ió d u s o s  r e n d s z e r  le g fo n to s a b b  

n itr id v e g y ü le te i t  m u ta tja  b e . B a lo ld a lt  a  s ó je lle g ű  

n itr id e k , k ö z é p ü tt  b e k e r e te z v e  a  f é m e s  (k a r b id o k h o z  

h a s o n ló  k e m é n y )  n itr id e k , j o b b o ld a lt  b e k e r e te z v e  a 

n e m e s f é m e s  n itr id  k e m é n y a n y a g o k  lá th a tó k . A jo b b -  

o ld a lt  lá th a tó  n itr id e k  tö b b n y ir e  fo ly é k o n y  v a g y  g á z  

h a lm a z á lla p o tú a k , k ö n n y e n  b o m la n a k , ső t  r o b b a n é 

k o n y a k . A z áb ra  a la p já n  lá th a tó , m e ly e k  a z o k  a  n it 

r id e k , a m ik e t  a k e r á m ia ip a r  f ig y e le m b e  v e h e t .  [ 1 2 ] 

A  SÍ3N 4 p o r  g y á r tá sá n a k  e lő k é s z íté s e  h a t  a la p v e 
tő  lé p é s b ő l  áll:
1. A z  e ljárás é s /v a g y  v iz s g á la n d ó  te r m é k  m e g v á la s z 

tása
2 . A  te r m e lé s i  fo ly a m a t é s  m ű v e le t i  lé p c ső k  m e g h a 

tá ro z á sa
3 . A z  a la p v e tő  fo ly a m a tje lle m z ő k  m e g h a tá r o z á s a  
5 -6 . A z  ö s s z e fü g g é s e k  m e g á lla p ítá sa  a z  in fo r m á c ió k

ö s sz e s íté se  s z á m ító g é p e s  m o d e lle n .
A  la b o r a tó r iu m i v a g y  ip a r i m é r e tű  g y á r tá s h o z  a 

b e r u h á z á s i k ö lts é g e k , a la p a n y a g o k  é s  a te r m é k e k  k í 

v á n t  m in ő s é g é tő l  f ü g g ő e n  sz á m o s  e ljá rá s  k ö z ö t t  v á lo 

g a th a t  a b e r u h á z ó .

J ó  m in ő s é g ű  sz ilíc iu m -n itr id  p o r o k  g y á r tá sá r a  
h a t  a la p v e tő  g y á r tá si e ljárást h a sz n á ln a k . [1 6 , 17]
—  a  s z ilíc iu m p o r  k ö z v e d e n  n itrá lá sa
—  g ő z fá z isú  re a k c ió k
—  a  sz il íc iu m -d io x id  k a r b o te r m ik u s  re a k c ió ja  n itr o -  
. g é n  g á z té r b e n
—  lé z e r  sz in té z is
—  m ik r o h u llá m ú  sz in té z is
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Közvetlen nitrálás

A  SbN-i e lő á ll ítá s á n a k  le g e lte r je d te b b  m ó d ja  a  
fé m sz ilíc iu m  k ö z v e t le n  n itrá lá sa  1 3 0 0 -1 5 0 0  "C h ő 
m é r sé k le te n  a k ö v e tk e z ő  r e a k c ió e g y e n le tn e k  m e g f e 
le lő e n .

3Si + 2 N i  —» SisN*  ( A ll  = - lb b k l/M o l ) (1)

A  fo ly a m a t g y o r s ítá s á r a  F e k a ta lizá to rt h a s z n á l 

n a k . A  te r m é k  t is z ta sá g a  n a g y b a n  f ü g g  a k iin d u ló  S i 

tisz ta sá g á tó l, a  h a s z n á lt  Fe k a ta lizá to r  m e n n y is é g é t ő l  
é s  e ltá v o lítá s á n a k  h a tá s fo k á tó l.  A  r e a k c ió  e x o t e r m ,  

e z é r t  in d u lá s k o r  k b . 1 2 5  ° C -ig  ig e n  h e v e s  le fo ly á sú .
A  te r m é k  F e ta r ta lm a  a fo ly a m a tv e z e té s tő l f ü g 

g ő e n  0 ,0 1 -1 %  F e k ö z ö t t  in g a d o z ik . E n n e k  m e g f e le lő 

e n  v á lto z ik  a z  á r  is [ 18]. E zt a z  e ljá r á st a lk a lm a zz a  p l.  

a  D enka D enki K a g a k u  K abushiki K aisha, Tokyo é s  a  H e r 

m a n n  C. Starck, B erlin  c é g .  M iv e l a  r e a k c ió  fo ly a m á n  

ö ssz e á llt  t e r m é k  k e le tk e z ik , u tó ő r lé s  fe lté t le n ü l s z ü k 

s é g e s . A z ő r lé s  fo ly a m á n  a te r m é k b e  k e r ü lő  e s e t le g e s  

sz e n n y e z é s e k e t  (F e , Cr, N i)  h íg íto t t  só savas m o sá ssa l  
tá v o lítju k  e l, m íg  a z  О г - fe ld ú s u lá s t  H F -o s  m o sá ssa l  

c sö k k e n tjü k  [1 9 ] .

A  k ö z v e t le n  n itr á lá s  a k a p o tt  te r m é k  ( m e c h a n i 

k a i é s  k ém ia i)  u tó k e z e lé s é v e l  ö s s z e f ü g g ő  v is z o n y la g  

n a g y  tö b b le tk ö lt s é g e  e l le n é r e  á lta lá n o sa n  e l te r je d t ,  

é s  a  g y á rtá s p a r a m é t e r e it  to v á b b  fin o m ítjá k , íg y  

K iy o sh i H ir a o  é s  m u n k a tá r sa i [1 3 ]  m e g á lla p íto t tá k ,  

h o g y  a Si p o r n a k  N 2  a tm o sz fé r á b a n  10  M Pa n y o m á 

so n  1 5 0 0  °C  f e le t t i  h ő m é r s é k le t e n  tö r té n ő  é g e t é s e  

a k k o r  a d  e g y s é g e s  m é r e tű  (0 ,5  (tm ) é s  Si m a r a d é k tó l  

m e n te s  te r m é k e t , h a  a  k iin d u ló  k e v e r é k b e n  SÍ3 N 4  is 

v a n  é s  a  k ét a n y a g  m o la r á n y a  1 ,8 8  S i /  0 ,4  S Í3 N 4 . M a 

g á t az e r e d e t i  e ljá r á s t , a m it  az U S A -b a n  S H S  e ljá r á s 

k é n t  ( s e lf  p r o p a g a t in g  h ig h - te m p e r a tu r e  s y n th e s is  =  

ö n m a g á t  f e n n t a r t ó  n a g y h ő m é r s é k le tű  sz in té z is )  is 

m e r n e k , sz o v je t  tu d ó s o k  fe j le sz te tté k  ki [1 4 , 15 ]. L é 

n y e g e , h o g y  a z  a lk o tó  e le m e k  p o r á n a k  iz z ítá sa  s o r á n  

b e k ö v e tk e z ő  e x o t e r m  r e a k c ió  ö n m a g á tó l ig e n  g y o r 

sa n  v é g b e m e g y .

r '

A szilícium-tetraklorid 
nitrálása gőz vagy folyékony 

fázisban

1 9 7 0  ó ta  g y á r ta n a k  n a g y  tisztaságú , n a g y  a lfa -fáz is  
tarta lm ú , j ó l  s z in te r e lh e tő  SÍ3N4 p o r t  sz ilíd u m -te tr a k lo -  
rid  a m m ó n iá v a l tö r té n ő  n itrá lása  ú tján  (a m m o n o líz is )  
gőzfázisb an , 1 1 0 0 -1 3 5 0  °C h ő m é r sé k le te n . A  k iin d u ló  

SiCU e lő á llítá sh o z  1 0 0  p p m  alatti sz en n y e zé st ta r ta lm a 
zó  fém sz ilíc iu m o t k ell h aszn á ln i.

A  fo ly a m a t r e a k c ió e g y e n le te  a  k ö v etk e ző :

3 S iC U  + 4 ,V«3 -> SijAÓ + 1 2  H C l (2 )

A  g y á r tá sn á l a  r e a k c ió b a n  k e le tk e z ő  H C l k o r r o 
d á ló  h a tá sa  e l le n  m e g f e le lő  a n y a g o k b ó l k é sz ü lt  a p p a 
rá tu ssa l é s  t e lj e s e n  zá r t r e n d s z e r  k ia la k ítá sá v a l v é d e -

2. á b ra . A  3  S iC U  + 4 N H 3  -> S /3 W 4  +12  H C l 

S iC U  + 6 N H 3  —> S i (N H )2  + N H a P i  

3  S i (NH)2  - +  S /3 A /4  +  2  N H 3  r e a k c ió k  h ő m é r le g e

3 . á b ra . A  S iC U  (gőz) + N H 3  (foty) r e a k c ió  s e m a t ik u s  fo ly a m a tá b rá ja

k ezn ek . E z z e l a  te c h n o ló g iá v a l g y á r t  a  G T E  Products 

Corp., B elm ont, U SA /С А /  [18].
A  2 . ábrából lá th a tó , h o g y  a  r e a k c ió  2 8  °C -n á l vá 

lik  e x o te r m  le fo ly á sú v á  [20].
A  S iC U  fo ly é k o n y  fázisb an  t ö r t é n ő  n itr á lá sa  (-30  

°C é s  +  7 0  °C h ő m é r s é k le t ta r to m á n y b a n )  u g y a n c sa k  

a g y a k o r la tb a n  a lk a lm a zo tt  t e c h n o ló g ia .  K ö z b e n ső  

te r m é k k é n t  sz ilíc iu m -n itr id  é s  s z ilíc iu m -te tr a im id  

k e le tk ez ik . E z e k e t  a  k ö zb en ső  te r m é k e k e t  1 6 0 0  °C -ra  

h e v ítv e  b o n t já k  sz il íc iu m -n itr id d é  [2 1 ] .  A z eljárás  

b ru ttó  r e a k c ió i a  k övetk ezők :

S iC U  + 6ЛГЯ3 -> S i(N H )2 + N H 4C I (3)

2 1 9
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‘íSi(NH)-2 -> Si$Ni + 2NH$ (4)

Aszilícium -nitrid k épződését a következő egyen 
let szem lélteti [22]:

SiCl4 + 18NH3 -> -  [ Si/NH/2  ] W H 4CI.WH3 (5)
X  x

A nyom ás alatt lejátszódó SÍCI4 (gőz) —  N H 3 (foly) 
reakció folyamat ábrája a 3. ábrán látható [20].

A SiCk és N H 3 között lejátszódó reakciók hasonló 
ak m int a polimerizációs és polikondenzációs reakciók 
esetében, amik azonban részleteikben nagyon kom ple 
xek és egymásba átm enők (4. és 5. ábra).

Karboterm ikus reakció

A karbotermikus reakciók a szintetikus anyagok  
gyártásában régóta használatosak. Szilícium-karbi- 
d ot Despretz 1849-ben laboratórium i, Acheson 1893- 
ban kísérleü üzem i, majd ipari m éretben  állított elő  
[23]. A kalcium -karbid laboratórium i előállítása  
1837-ben Davy, kísérleti üzem i szintézise 1890-ben  
Winkler nevéhez fűződik. A szilícium -nitrid nagyipari 
előállítása a szilícium -dioxidnak karbotermikus re 
dukciójával 1300-1700 °C h őm érsék leten  jóval fiata 
labb eljárás. A reakció közbenső term ékeként SiO ke
letkezik, am ely gőzfázisban reagál a nitrogénnel. A  
felesleges szén szén-dioxiddá oxidálód ik , és a leve 
gőn történő óvatos hőkezeléssel eltávolítható.

Korszerű m űszaki kerám iákhoz felhasználható

1.

11) 2NH-Si-NH-Si-NH+NH ^srNH-Si-NH- Sj-NH  
ci di 3 nHj  ct

C.L
+ NH=Si-hH-Si-NH2 

Cl Cl

(2) . 2 NH- Şi-NH - S iC lj NH -  Si- NH + SiC l4
Cl

(3) 2Si2bí3H3CI2-==t3Si (NH)2 + S'rCl̂

?

(1 )  S i ( N H 2 ) j C l 5 = f c  S i ( N H 2 )2 N H  + H C I

(2) HN-Şi-f4-Ş;-KJHs=tHN-Si-N>Si=NH+HCl
C lfiTTÍ] Cl

(3) S i ^ H j C b ^ S i ^ t y C l + H C l

5. ábra. A n y a g v e s z te s é g e k  a  S iC U  é s  a z  N H 3 r e a k c ió  k ö z b e n s ő  te r 

m é k e in e k  h ő k e z e lé s e k o r  [ 1 9 ]

1. D is z m u tá lá s , 2. V is s z re a k c ió

Typical Examples of Particle Distribution

6 . á b ra . K ü lö n fé le  s z i l í c iu m -n it r id -р о г о к  s z e m c s e e lo s z lá s a  (a  m é 

r é s e k  lé z e re s  s z á m lá lá s s a l tö r té n te k )  [3 5 ]

egyenletes összetételű  és tiszta termék előállításához  
nagyon tiszta SÍO2 és C felhasználása szükséges [18].

Ezt az eljárást alkalm azza több más vállalat m el 
lett a Toshiba Ceramics Co.,Ltd., Karija Aichi, ja p á n  cég , 
a nagytisztaságú alfa-SisN í gyártása [18].

A reakció a következő egyenlet szerint játszódik  le:

3Si02  + 2N 2  + 6C -> SÍ3N 4 + 6CO (6)
4. á b ra . A  S iC U  é s  a z  N H 3 e g y m á s ra  h a tá s á n a k  r e a k c ió i [ 1 9 ]
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2. tá b lá za t

A szilícium-nitrid por gyártásának főbb paraméterei 
(a közvetlen nitrálásnál és a lézerszintézisnél)

Ü zem idő 2 40  n a p /é v

M űszak 8  ó ra

M űszakok s z á m a  (n ap i) 3

M unkabérpó tlékok , já ru lé k o k , a z  ö s sz b é r % -á b a n 30

T őkem egtérü lési rá ta 12

V illam osenerg ia-ár 0 ,08  USD/kW h

M unkabér (nitrálás) 10 U SD/h

M unkabér (léze rsz in téz is) 20  U SD/h

Term elt m en n y iség 2 2 5 t/é v

3 . táb lá za t

Szilícium-nitrid gyártási eljárás néhány 
műszaki paramétere

Teljes nitrálási k ih o z a ta l (nitrálásnál) 79%

Teljes k ihozatal (léze rsz in téz is) 100%

A n itrá ló k em en ce  k ö lts é g e 120 0 00  USD

A n itrá ló k em en ce  fa j la g o s  kö ltsége 0 ,5  m 3

A m alom  á ra 4 8 9 0  USD

A m alom  fa jla g o s  k ö lts é g e 0 ,3 4 7  U SD /kg

A lé z e rre n d sz e r  á ra 145 0 00  USD

A szilicium por á ra 10 ,40 U SD /kg

Az o ltópor á ra 4 5 ,0 0  U SD /kg

Ó rlő test á ra 150 ,00  U SD /kg

Szilán á ra 160,00  U SD /kg

F ajlag o s szilíc iu m p o r-fe lh aszn álás 0 ,6  kg/kg

O ltó p o r-k o n cen trác ió 5  tö m e g  %

N itrá ló g á z -fo g y a sz tá s 4 m 3/kg

Ő rlő test (p o rarán y /g o ly ó tö lte t) 15:1 (tö m eg arán y )

Ő rlő test é le tta r ta m a 1000 h

S z ilán fe lh aszn álás 0 ,7  kg/kg

Nitrálási idő 2 2  h /a d a g

Ő rlési idő 6  h /a d a g

L ézeres e ljá rá s  te rm e lé k e n y s é g e 5  k g /lézeró ra

V illam o sen erg ia -fe lh aszn álás  nitráláshoz 140 kW /m 3

V ill.en e rg ia-fe lh aszn álás  nitrálásnál izzításkor 35  kW /m3

Villamos e n e rg ia  ő r lé s h e z 0 ,04  kW /kg

Villamos e n e rg ia  lé z e rsz in té z ish e z 11 kW /lézer

Polim er pirolízis

Szilán, szilícium -im id, szilícium -diim id és egyéb  
szilícium ot és n itrogén t tartalm azó előterm ékek  ter 
mikus bontását több vállalat alkalm azza.

Ilyenek: UBE Industries Ltd., New York /NY/, USA, 
a Toya Soda Mfg.Co., Ltd.,Tokyo, Jap án  (18) és a Sandia 
National Laboratories, USA(24) cégek . Utóbbi cég  az 
USA Energiaügyi Minisztériuma által szabadalm azott 
parázsfény k isü léses technológiát fejlesztette tovább.

Az eljárás 1600 °C h őm érsék leten  szilánnal és 
am m óniával fe ltö ltö tt „fém csőben” állít e lő  100 A át
m érőtartom ányban SÍ3N 4 port [24].

Lézeres és m ikrohullám ú  
szintézis

Ez a két m ó d szer  laboratóriumi szin tű  és m éretű  
eljárás, am elyek tu lajdonképpen a gőzfázisú  gyártás- 
technológia változatai, amiknél a reakciót lézer ener 
giával vagy kis teljesítm ényű m ikrohullám ú kisülés 
sel indítják. I ly m ó d o n  ez az eljárás összem osód ik  az 
előbb leírt p o lim ér pirolízissel. A lézeres m ódszer jó  
kihozatallal ad n a g y o n  tiszta és kis részecskem éretű  
term éket, de n a g y o n  drága [11].

4. tá b lá za t

Közvetlen nitrálással gyártott szilícium-nitrid por 
költségösszetétele

K öltség tényező U SD /kg %

K öltségelem ek szerin t:
Si-por 7 ,4 9 25,4

SÍ3 N4 o ltópor 1,71 5,8

Á llóeszköz 0 ,4 9 1,7

Közvetlen m u n k a b é r 1 ,1 8 4 , 0

E nergia 1 ,8 8 6 , 4

E gyéb  g y ártási a n y a g o k 1 6 ,7 4 56,8

Ö sszesen : 2 9 ,4 8 100,0

F o ly am atlép cső k  s ze rin t:

Si-por 7 ,4 9 25,4

SÍ3 N4 o ltópor 1,71 5,8

Közvetlen n itrá lá s 3 ,3 0 11,2

Apritás (törés) *  6 ,6 2 29,3

F inom őrlés 8 ,3 6 28,4

Ö ssz ese n : 2 9 ,4 8 100,0

5 . táb lá za t

Lézerszintézissel gyártott szilícium-nitrid por 
költségösszetétele

K öltség tényező U S D /kg %

K öltségelem ek sze rin t:
A lapanyagok 1 1 0 ,4 5 96,4

Állóeszköz 1 ,2 2 1,1

Közvetlen m u n k a b é r 2 ,6 0 2,3

E nergia 0 ,1 8 0,2

E gyéb g y á rtá s i a n y a g o k 0 ,1 5 0,1

Ö sszesen : 114,61 100,0

F o lyam atlépcsők  s z e rin t:
A lapanyagok 1 1 0 ,4 5 96,4

L ézerszintézis 4 ,1 5 3,6

Ö sszesen : 114,61 100,0

6. táb lá za t

Az oltónitrid, a nitrálási idő és a kihozatal hatása 
a szilícium-nitrid por gyártási költségeire

O ltópor 

tö m e g  %

N itrá lási idő 

h /a d a g

Ö sszkihozatal

%

P o r  ö n k ö ltsé g e  

U SD /kg

0 1 6 6 89 36 ,7 6

5 1 3 0 94 34,51

20 9 4 95 35 ,2 9

5 2 2 79 29,48*

* Az előző három  a d a tta l s z e m b e n  m ás b e re n d e z é sb e n  e lé rt önköltség.
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A SÍ3N4 gyártás alapanyagai
A  fe ls o r o lt  g y á rtá si e ljá r á so k b ó l k ö v etk e zn ek  a  

h a sz n á lt  k iin d u ló  a n y a g o k .
A  n itr o g é n  b iz to s ítá sa  a  le g e g y sz e r ű b b , m e r t  

m in d  az e le m i n itr o g é n , m in d  p e d ig  az a m m ó n ia  ip a 

ri m e n n y is é g b e n  é s  k e llő  t isz ta sá g b a n  k ap h a tó .

A  sz ilíc iu m -d io x id  é s  f é m s z il íc iu m  m e g fe le lő  t is z 

ta sá g b a n  tö r té n ő  e lő á llítá sa  é s  b e sz e r z é se  n a g y o b b  

g o n d . A  le g tö b b  SÍ3 N 4  e lő á ll ító  m a g a  állítja e lő  v a g y  

tisztítja  a  k iin d u ló , sz ilíc iu m ta r ta lm ú  a la p a n y a g o t. A  

sz ilá n o k  és  e g y é b  s z il íc iu m -n itr o g é n  p o lim é r e k  k e llő

tisztaságban  t ö r t é n ő  g y á rtá sa  ip a r ila g  m e g o ld ó d o t t .  

A  k iin d u ló  s z i l íc iu m  tiszta sá g a  b e fo ly á so lja  a  g y á r to tt  

p o r  s z e m c s e n a g y s á g á t , tisztaságát é s  o x ig é n ta r ta l 

m át. A  v é g te r m é k  m in ő s é g é t  n e m c sa k  az a la p a n y a 

g o k  tisztasága, h a n e m  a k iin d u ló  k e v e r é s i a r á n y  is j e 

le n tő sen  b e fo ly á so lja .

A  k ev erés i a r á n y  a z  a lfa /b éta  m ó d o d u la t  a r á n y á 

ra  és a szabad  S i ta r ta lo m r a  v a n  h a tá ssa l. K ü lö n  k ö lt 

s é g  az o ltó -S Í3 N 4 , e n n e k  m in ő s é g e  —  h a  n e m  m e g 

fe le lő  —  e g y é b k é n t  j ó  a la p a n y a g o k  é s  g y á r tá s i e ljárás  

m elle tt  is le r o n th a t j a  a te r m e lt  s z ilíc iu m -n itr id  p o r  

m in ő ség ét.

7. táblázat
Néhány SÍ3 N4 -gyártó cég által használt eljárás

cég, 2: termék neve, 3: eljárás .módja, 4: reakcióegyenlet, 5: irodalom)

U BE 3 Szilícium-tetraklorid lángpirolízise ammóniával 4 3  SiCI4 + 4  NH3 -»  а'зЛ /4  +  12 HCI
SN -Elo, A-65 4 S/C/4  + 4  NH3 ->  SiNt  +  12  HCI 5 [21]

Szilícium -diim id term ikus b o n tá sa 5 [27] 1 L ab o rp ró b a
3  Si (NHU -> SÍ3N4 + 2  NH3 1 Toshiba 2 2
[27] 2 a  -  S/3/V4 3 Szilícium-dioxid-por nitrálása  szé n  je len létéb en

Toya S o d a 3 ultratiszta szilíc ium -d iox id  nitrálása szén 4 S /O 2  +  2 N2+ 6 C ~ >  S /3W4 +  6  С О

TS-7 je len létéb en 5 [21]

Szilícium -diim id term ikus b o n tá sa 4 3 S/O2  + N2 + 6 C  ->  S/3W4 + 12 HCI 1 L ab o rp ró b a
3 Si (NH )2 - » S/3N 4 + 2 NH3 5 [27] 2 3
[27] 1 L aborpróba 3 Szilícium  nitrálása

GTE 2 1 4 3  Si + 2 N2 —> S/3A/4

SN 502, SN -196 3 szilícium-tetraklorid reakció ja  ammóniával 5 [21] ....

8. táblázat
SÍ3 N4 - p o r o k  m é re tje lle m z ő i

(1: cég, 2: termék neve) [21,27, 31,33, 34, 35, 37]

0,2 pm
térfogat %. . .  pm alatt 

1 pm 1 0  pm 44 pm
Fajt felh. 

m2/g
Median

pm
0
pm

1: UBE
2: SN-Elo, A-65 0 , 0 0,92 1,0 * 13 1 ,6 *

1: Toya Soda 
2: TS-7 0 ,1 0,85 1,0 * 1 2 0 , 6 0 , 6

1: GTE
2: SN-502, SN-196 0,0 0,65 1,0 * 5 0 , 4 0 , 4

1: Toshiba 
2: a  -  S/3N4 0,0 0,03 0,97 * 11 4 , 0 0 , 8

1: Laborpróba 
2:1 0,1 0,65 1,0 * 12 0 , 7 *

1: Kema Nord 
2: Siconide U, R S * * * * 6-12 0,2-0,8 *

1:DENKA 
2: SN-7 * * * 97 * *

1: DENKA 
2: SN-9S * * 97 * *

1: HCST 
2: LC 12 19-22 *

0 , 7

1: HCST 
2: LC 10 13-16 * 0 , 7

1:HCST 
2: Hl 10,0 * 0,65
1: Magy. К. 1. 
2: S-10/Kr-3 4,8 2,6 <10
1: Magy. К. I. 
2: A-29-1 11.4 0,7 <8

2 2 2
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9. táb láza t

Különböző gyártók SÍ3 N4 -porainak vegyi összetétele tömegszázalékban ill. ppm-ben
[2 1 ,2 7 ,  3 1 ,3 3 , 34, 35, 37]

A gyártó és terméke 
megnevezése, jele

alfa
fázis %

béta 
fázis % Si N 0 C egyéb szennyezők ppm-ben

1 2 3 4 5 6 7 8

ÜBE, SN-E10 96,4 3,6 * 38,6 1,4 * Fe, Cl<100, Ca, Al<50

Toya Soda, TS-7 90,0 4,9 * * 1,0 0,1 Fe50, AI, Ca, Na, K<10

GTE, SN 502 91,4 8,4 * и» * 2,4 * Cl 300, Mo 84, Fe 40, AI 39, Ni 38, 
Cr 19, Со 5, Ca, Mg<5

Toshiba, alfa-SÍ3N4 99,0 0,1 59,3 37,6 1,86 (3) 0,9 AI 96, Fe 17, Ca 12, Mg 2

Laborpróba 1. 90-93 4,1 59,7 (2) 37,6 1,7 0,1 Fe, Al, Ca 2000, Mg 400

Kema Nord, Siconide U 95 * * (1) * 0,7-1,5 0,3 Fe 150, AI 50, Ca 30, halogenid < 20

Kema Nord, Siconide P 95 * * 0 ) * 0,7-1,5 0,3 Fe 500, AI 500, Ca 100, halogenid < 20

Kema Nord, Siconide S 95 * *(1) * 0,7-1,5 0,3 Fe 2500, A11500, Ca 200, halogenid < 20

HCST, LC12 90 4 * (4) 38,5 1,90 0,18 Fe 80, AI 450, Ca 60, F 1200, Na 50

HCST, H 1 95 5 4 4 ) 38,6 1,55 0,40 Fe 80, AI 400, Ca 60, F 500, Na 50

HCST, LC 10 90 5 * (4) 38,6 1,85 0,18 Fe 120, AI 450, Ca 70, F 1200, Na 50

DENKA SN-7 74 * 59,4 38,2 1,6 * Fe 3000, AI 2000, Ca 2000, Mg 400

•DENKA SN 9S 91 * 58,9 38,5 2,0 * Fe 2000, AI 2000, Ca 2000, Mg 400

DENKA SN-G2 92 * 59,4 38,6 1,0 * Fe 60, A1100, Ca 50, Mg 10

DENKA SN-9FW 91 * 59,7 38,8 0,9 * Fe 400, AI 2000, Ca 1000, Mg 50

DENKA SN P21B 92 * 59,4 38,6 0,3 * Fe 50, AI 50, Ca 100, Mg 10

Magy. К. I. S-10/Kr-3 >90 2 * 38,5 * 1,34 ' Fe *, AI *, Ca 400

Magy. К. I. A-29-1 >95 1 * >38,0 1,43 1,2 Fe 400, AI 400, Ca 400

*: nincs adat, (1): szabad Si = 0,2 tömeg %, (2): szabad Si = 0,1 tömeg %, (3): szabad Si = 1,25 tömeg %, (4): szabad Si < 0,05 tömeg %

A szilícium-nitrid porok 
gyártásának fontosabb 

költségtényezői

K ö z v e t le n  n itr á lá ssa l é s  lé z e r e s  m ó d s z e r r e l t ö r t é 
n ő  s z i l íc iu m -n itr id  g y á r tá sá n a k  te c h n o ló g ia i p a r a 
m é te r e it  a 2 . és 3 . táblázat, k ö lts é g e it  a 4. és 5 . táb láza t 

m u ta tja  b e .
A  k ö z v e t le n  n itrálással g y á r to tt  sz ilíc iu m -n itr id e t  

ő rö ln i k ell, h o g y  to v á b b fe ld o lg o zá sr a  alkalm as m in ő s é 
g e t  n y er jü n k , a  lé ze re s  sz in téz isse l a zo n n a l sz u b m ik r o n  
m é r e tű  p o r  n y e r h e tő . K ísér le tek  alap ján  á llíth a tó , 
h o g y  h a tó r á s  ő r lé sse l a  te r m é k  fajlagos fe lü le te t  5 ,1  
m 2/g -r ó l 11 ,2  m 2/g -ra  n ö v e lh e tő , m íg  a lé ze re s  te r m é k  
fajlagos fe lü le te  m in d e n  k e z e lé s  n élk ü l 117 m 2/g .

A z ő r lé s  g a z d a s á g o s s á g a  sz o r o sa n  ö s s z e f ü g g  a  
s z il íc iu m -n itr id  ő r lő te s te k  ta rtó ssá g á v a l. (K o r u n d -  v. 
a cé l ő r lő te s t  c s a k  g y e n g é b b  m in ő s é g ű  te r m é k  ő r lé s é 
h e z  h a s z n á lh a t ó  a  s z e n n y e z ő k  n ö v e k e d é s e  m ia tt) .  
1 5 0  U S D /k g  ő r lő te s t  á r n á l (a  k o r u n d  ő r lő te s t  á ra
1 6 .5 0  U S D /k g ,  a z  a cé l ő r lő te s té  3 ,7 5  U S D /k g )  3 0 0 0  
ó rá s é le t ta r ta m m a l a p o r  ö n k ö lt s é g e  2 0  U S D /k g  k ö 
rü l v a n , 1 5 0 0  ó r á s  é le t ta r ta m m a l 2 5  U S D /k g .

A z ő r lé s i  id ő  u g y a n c sa k  j e le n t ő s e n  b e fo ly á so lja  a 
p o r  ö n k ö l t s é g é t  2 -2 4  ó r a  ő r lé s i  id ő /a d a g  é r té k ta r to 
m á n y b a n  a  p o r  ö n k ö lt s é g e  1 7 -2 3 0  U S D /k g  k ö z ö t t  

m o z o g .
A  sz ilíc iu m -n itr id  o l t ó a n y a g  k ö lts é g e  a  te lje s  

ö n k ö lt s é g  k ise b b  r é sz é t  te sz i k i, á ra  2 2 „ 5 0 —

6 7 .5 0  U S D /k g  n a g y s á g r e n d ű  é s  a v é g te r m é k  á r á 

n ak  2 8 — 3 7  U S D /k g  ta r to m á n y b a n  v a ló  in g a d o z á s á t

o k o z z a . K o n c e n tr á c ió ja  lé n y e g e s e n  b e fo ly á so lja  a 

n itrá lá st. Á lta lá b a n  2 0  száza lék  k ö r ü li  k o n c e n tr á c ió  

a lk a lm a zá sa  in d o k o lt .
A  lé z e r e s  s z in té z is t  a szilán  ára  te s z i  n a g y o n  k ö lt 

s é g e ssé . A h h o z ,  h o g y  e z  az eljárás g a z d a s á g ila g  v er 

s e n y e z h e sse n  a  d ir e k t  n itrálással, a  1 6 0  U S D /k g  té n y 
le g e s  sz ilán  ár h e ly e t t  4 0  U S D /k g  ár l e n n e  sz ü k ség e s . 

L e h e tn e  a  s z i lá n t  m á s , o lcsóbb  g á z z a l p l. sz ilíc iu m -  

te tr a k lo r id d a l (9  U S D /k g )  h e ly e t te s íte n i ,  d e  e h h e z  

k o r r ó z ió á lló  b e r e n d e z é s  k e lle n e  é s  a  g y á r to t t  sz ilíc i 

u m -n itr id  p o r  s z ín te r e lé s i  tu la jd o n s á g a i is m e g v á l 
to z n á n a k  [2 5 ] .  A z  o p tim á lis  g y á rtá s  s z á m o s  tén y ez ő  

j ó l  ö s s z e h a n g o lt  a lk a lm a zá sá v a l az e r e d m é n y e  [26],

a m in t  az j ó l  lá t h a t ó  a  6. táblázatból.
/

Szilícium-nitrid porokat 
gyártó cégek és termékek

A  sz ilíc iu m -n itr id  a la p a n y a g  g y á r tá sá b a n  a ja p á n  

g y á rtó k  v e z e t n e k .  E g y e s  g yártók  á lta l a lk a lm a zo tt  

gyártási e ljá r á so k a t  a  7. táblázat, t e r m é k e it  fizikai j e l 
le m z ő it  a 8. tá b lá za t,  k ém ia i ö s s z e té te lü k e t  a 9. táblázat 

m u tatja . A z e g y ik  g y á r tó  c é g  s z il íc iu m -n itr id  p orfaj 

tá in a k  s z e m c s e e lo s z lá s a  lá tható  a 4. á b rá n . A. 10. táb

lázat ta r ta lm a z z a  a  sz ö v e g b e n  r ö v id ít e t t  c ím n é v v e l 

id é z e tt  c é g e k  r é sz le te se b b  ad ata it.

Összefoglalás

A  sz ilíc iu m -n itr id  fon tosságát h a z á n k b a n  két kuta 

tó  in té ze t is fe lism e r te . É rdem es le n n e  gyorsítan i a

2 2 3
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10. táblázat
Néhány ismertebb szilícium-nitrid-por előállító 

felsorolása

— UBE Industries Ltd. New York (NY), USA [27]
— Denka, Denki Kagaku Kogyo Kabushiki Kaisha, Tokyo, Japán [27]
— Toshiba Ceramics Co., Ltd, Kariya Aichi, Japán [27]
— GTE Products Corp., Belmont (CA), USA [27]
— Tokyo Soda Mfg. Co., Ltd., Tokyo, Japán [27]
— AME, USA [30]
— Kema Nord Industrikemi AB, Svédország [31]
— HCSŢ Hermann C. Starck Berlin GmbH and Co., KG, Goslar [36]
— Kyoritsu Ceramic Materials Co. [36]
— Nippon Denko Co. [36]
— Onoda Cement Co. [36]
— Shin-Etsu Chemical Co. Ltd. [36]

gyártás fé lü ze m i vagy k ísér leti ü z e m i szintű  b e v e z e 

tését, h isze n  a sz ilíc iu m -n itr id  p o r  já r a  h o zzá v ető leg  

ö tszö r ö se  a z  értékesebb  a lu m ín iu m -o x id  p orok  árá 

n ak  [32]. (Z rÜ 2 tízszeres, B 4 C  tíz sz er es , SiC ötszörös). 
A h h o z  a zo n b a n , h o g y  az ip a r i b e v e z e té s  re m én n y e l k e 

c s e g te sse n , jav ítan i kell a g y á r to tt  p o r  tisztaságán  és  

sz em cse fin o m sá g á n  is, m er t ez  m é g  e lm a ra d  a n y u gati 

o rszá g o k  term ékeitő l. A z a k a d á ly o k  leg y ő zése  u tá n  

a zo n b a n  n em csak  a hazai k o h á sz a t  szám ára , d e  e x p o r t 
ra is é r ték es  term ék ei g a z d a g o d n a  a  k ü lön leges, k or 

szerű  tű zá llóan yagok  h aza i ip a ra .
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Egy feledésbe merült kutatás
(Adalék a hazai timföldgyártás történetéhez)

MAGYAROSSY ISTVÁN ANYAGÁBÓL ÖSSZEÁLLÍTOTTA KLUG OTTÓ

A timföldgyári kausztifikálásban oldott 
ЫагО nyerhető vissza. Kísérletileg 
vizsgálták az égetett mész helyett égetett 
dolomittal való kausztifikálást, amely 
hosszú üzemi kísérlet alatt is jó 
eredményeket adott.

I
m m á r  4 0  é v e  m ú lt ,  h o g y  a  F é m ip a r i K u ta tó  I n t é 

z e t  a  t im fö ld g y á r i k a u sz tif ik á lá s  k ö lts é g c s ö k k e n té 
s é r e  m e g k e z d te  a z  é g e t e t t  d o lo m itta l v a ló  k a u sz ti 

f ik á lá s  v iz sg á la tá t.

A forrásul szolgáló jelentést rovatveztónk saját iratanyagában találta meg és 
bocsátotta az Alumínium Múzeum rendelkezésére. A kézirat 1991. április 9- 
én érkezett szerkesztőségünkbe.

Klug Ottó, oki. vegyészmérnök a műszaki tudomány kandidátusa, szer
kesztőbizottságunk tagja. Életrajzi adatait a BKL Kohászat 1990/10 számá
ban közöltük.

I s m e r e te s ,  h o g y  a B ayer t im fö ld g y á r tá s b a n a  vö- 

r ö s is z a p z a g y  k a u sztifik á lásáva l v is s z a  le h e t  n yern i a 

m a r ó n á to r o n  e g y  ré sz ét [1.]. E zt a  k a u sz tif ik á lá s t  é g e 

te tt m é s s z e l (C a O )  végzik .

A  h a z a i k ís é r le te k  1 9 5 1 -1 9 5 3 - b a n  a rr a  irán yu l 

tak, h o g y  m e g v iz sg á ljá k  a v is z o n y la g  d rá g a  m ész  

(C aO ) h e ly e t t  a z  o rszágb an  n a g y  m e n n y is é g b e n  ta 

lá lh a tó  d o lo m i t  é g e te t t  te r m é k é n e k  (C a O .M g O ) fel- 

h a szn á lá sá t k a u sztifik á lásra . É g e té s k o r  a  d o lo m itb a n  

le v ő  M g C Ö 3  b o m lá s a  m ár 7 3 4 - 7 3 6  ° C - o n ,  m íg  a Ca- 

С о з -é 9 0 4 - 9 0 6  ° C -o n  k övetk ezik  b e .
T e r m é s z e t e s e n  a reakció  in s t a b i l  k ö z b e n ső  v e 

g y i e t e k e n  k e r e s z tü l vezet a C a O .M g O  ter m é k h ez

[2]. A z 1 9 5 1 - b e n  v ég zett ir o d a lo m k u t a tá s  alap ján  

m e g á lla p íth a tó  v o lt , h o g y  a d o lo m i t  é g e t é s e  k özben  

a n y a g s z e r k e z e t i  vá ltozások  m e n n e k  v é g b e  és a k ép 

z ő d ö tt  M g O  a k tiv itá sa  egyéb  v e g y i  r e a k c ió k n á l fel 

h a sz n á lh a tó  [3 ].
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1. táblázat
Az égetett pilisvörösvári dolomit összetétele

CaO 57,49 %
MgO 39,65 %
Fe20 3 1,46%
AI2O3 0,19%
Si02 1,17%

3. táblázat
A vörösiszap-kausztifikálás utáni oldat összetétele

Összetevő Dolomitos kausztifikálás Meszes kausztifikálás
g/i kauszt. 

előtti oldat
képződött 
kauszt. lúg

kauszt. 
előtti oldat

képződött 
kauszt. lúg

AI2O3 3,8 0,5 4,4 0,3

Na20  szabad 5,1 18,15 5,7 16,6

N a 2Oössz 6 , 8 18,80 7,2 17,1

Na2C03 2,9 1 ,1 2,5 0 , 8

Térfogat m3 15 19 15 2 0 ,2

Kauszt. % - 62 - 50,8
Iszapmeny - 
nyiség, t * 11,4 11,4
Kausztifiká- 
lásra bevitt 
CaO. MgO 

ill.CaO feles- 
_  le9 _

4,31 - 3,92

* Kausztifikálás után Fe2 0 3 -ra, — mint alapra — átszámítva az iszap
mennyiség

Kísérleti eredmények

A z ir o d a lm i ad atok  [3] n y o m á n  fe lté te le z h e tő  

v o lt , h o g y  a  h a za i d o lo m ito k  v iz sg á la ta k o r  ta lá lh ató  

o ly a n  d o lo m itm in ő s é g , a m e ly n e k  M gC C >3 tarta lm a  

9 0 0 -9 5 0  °C  h ő m é r s é k le te n  v a ló  é g e té sk o r  aktív  

M g O -v á  a la k u l át és így  t isz tító -  é s  k a u sz tifik á ló  h a tá 

sa  e g y e n é r té k ű  le h e t az é g e t e t t  m é s z  C aO -jának  h a 

tásával.

A  k ísé r le te k  ig a zo ltá k  e  f e l t e v é s t .  P ilisvörösvári 

d o lo m ito t  h a szn á lv a , a m e ly n e k  ö s s z e té te le  az 1. táb 

lázatban  lá th a tó , m in d  la b o r a tó r iu m i,  m in d  ü zem i k í 

sé r le te k  tö r té n te k  100 g/1 N a 2 Ű  k o n c e n tr á c ió ig  ter je 

d ő  a lu m in á t lú g  o ld a tok k a l.

A  k ísé r le te k b e n  e lő s z ö r  a  t im fö ld g y á rtá sb a n

te c h n o ló g ia ila g  h a s z n á la t o s  é g e te t t  m é s s z e l a z o n o s  

m e n n y is é g ű  é g e te t t  d o lo m it o t  a d a g o lta k , m a jd  a to 

v áb b iak b an  a d o lo m it  m e n n y is é g é t  v á lto z ta ttá k . M a 
g a  a kausztifikálás t e c h n o ló g ia i  m e n e te  a z o n b a n  n e m  

v á lto z o tt . Az e ljá rá s  t e c h n o ló g iá já r ó l é s  a z  e r e d m é 

n y e k  m e g h a tá r o z á sá r a  h a sz n á lt  k é m ia i m ó d s z e r e k 
r ő l  k ü lö n  k ö z le m é n y  s z á m o lt  b e  [4]. A z é g e t e t t  d o lo 

m ito s  és az é g e te t t  m e s z e s  tisztítá sok  ö s s z e h a s o n l ító  

e r e d m é n y e in e k  á t la g a , k ü lö n b ö z ő  a lu m in á t lú g  o ld a 

to k  ese téb en , ü z e m i k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö tt  a  2 . táblázat

b a n  látható.

A  k ausztifik á lás r é s z le t e s  v iz sg á la ta  a z t  is m e g -  • 

m u ta tta , h o g y  az a k tív  M g O  által az e g y é b  s z e n n y e 

z ő k  (V 2O 5  és P 2 O 5 ) t is z tu lá s a  (levá lása ) is  n a g y o b b  

v o lt ,  m in t a C aO  a d a g o lá s  e s e té n . Á tla g  m in te g y  10- 

1 5  százalékkal tö b b  s z e n n y e z ő  tá v o zo tt  a z  o ld a tb ó l a 

d o lo m it  a d a g o lá sa k o r , k ü lö n ö s e n  állt e z  a  P 2 O 5  le v á 
lá sá r a . U g y a n a k k o r  a  lú g o ld a t  Ы агС О з ta r ta lm a  is 

e lő n y ö s e b b e n  k a u sz t if ik á ló d o tt ,  a k a p o tt  c s a p a d é k  

sz ű r h e tő s é g e  is k e d v e z ő b b  v o lt , m in t  a  m é s z a d a g o -  

lá sn á l.

Hosszútávú vizsgálatok

A  k ísér le tek  m á s ik  r é s z e  6  h ó n a p o n  k e r e sz tü l 

fo ly t  eg y ik  t im fö ld g y á r u n k b a n . A  v ö r ö s isz a p  sz ó d a  és  

n á tr p lit  tarta lm ának  k a u sz tifik á lá s i e r e d m é n y e it  a 3. 

táb láza t m utatja b e . A  k a u sz tifik á lá st  10:1  a r á n y ú  v ö -  

r ö s is z a p /é g e te t t  d o lo m i t  ( ille tv e  é g e t e t t  m é sz  az  

ö ssz e h a so n lító  v iz s g á la tn á l)  b e m é r é sse l, 15 m  ! k o n -  

d e n z v íz  térfogatta l ( a m e ly b e  a fen ti ö s s z e te v ő k e t  a d a 

g o ltá k )  3 órán  át, 9 0  ° C  ü z e m i h ő m é r s é k le te n  v é g e z 

t é k .  A z o ldatfázis ö s s z e t é t e l e  a k eze lé s  u tá n  a  3. táblá 

za tban  b em u ta to tt e r e d m é n y e k e t  m u ta tta .

A kísérletek értékelése

A  k ísér le tek b ő l k id e r ü lt ,  h o g y
—  a  h íg  a lu m in á t lú g  o ld a to k n á l d o lo m it  a d a g o lá s  

e s e té n  a k é p z ő d ö tt  c s a p a d é k  s z ű r h e tő s é g e  jo b b ;
—  а P2O 5 és V2O 5 jo b b a n  kivált az o ld atb ó l és az oldat 

tisztább lett;
—  a  m in teg y  2 0 -2 5  s z á z a lé k  M gO -t ta r ta lm a z ó  é g é -

г. táblázat
Az égetett dolomittal, illetve égetett mésszel való kausztifikálás összehasonlítása

Oldat Hidrát mosóvíz Retúrlúg I. Dorr-lúg
Koncent

ráció
Na2C03 NaOH Na2C03 NaOH Na2C 03 NaOH

g/i eredeti csökke
nés

eredeti
összes

növeke
dés

eredeti csökke
nés

eredeti
összes

növeke
dés

eredeti csökke
nés

eredeti növeke- 
összes j dés

Égetett mész (CaO) bemérés

M T )3___ '_________ _____
10 6,6 1,3 30 1 , 0 34,5 2,25 182 1,5 40 2,6 172 2
30 6,6 4,7 30 3,5 34,5 2,15 182 2,0 38 5,2 168 5

Égetett dolomit (CaO. MgO) adagolás
kg/m3 ________ ________ i___

10 6,6 1,3 30 1,5 24 4,25 148 3,2 40 5,0 172 4
30 6,6 5,0 30 3,6 35 5,0 182 4 38 9,1 168 7
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te tt  d o lo m it  h a tá sa  n e m  v o lt  ro ssza b b , ső t  e s e t e n 

k é n t  k e d v e z ő b b , m in t  a  t isz ta  m é s z  a d a g o lá sa k o r ;  

c é ls z e r ű n e k  tű n t  a m é s s z e l  d ú s íto t t  d o lo m it  fe l-  

h a szn á lá sa .
M in d e z e k  n y o m á n  ú g y  t ű n t ,  h o g y  e lő n y ö s  v o ln a  

a  d o lo m it  a lk a lm a zá sa . A  g y a k o r la t  a z o n b a n  e r r e  rá 

cá fo lt: t im fö ld g y á r a in k  m é g s e m  a lk a lm a zz á k  az é g e 

te tt  d o lo m ito t .  E n n e k  —  a k k o r  —  r é sz b e n  az á r m e g 

á lla p ítá s  v o lt  a z  a k ad á lya , a  k é s ő b b ie k b e n  p e d ig  v a 

ló s z ín ű le g  a  k a u sz tifik á lá s  e lh a g y á s a , ille tv e  k éső b b i 

ú jr a  ü z e m b e  v é t e le  k ö r ü li p r o b lé m á k  fe le d te t té k  a  

m ó d s z e r t .  V a jo n  n e m  e g y  é r d e m te le n ü l  e l fe le d e t t  

te c h n o ló g ia i  m e g o ld á s r ó l v a n  szó?

IRODALOM

[1.] M a zelj V.A.: T im fö ld g y á r tá s . N e h é z ip .K ö n y v k i 

a d ó , B u d a p e s t ,  19 5 3 .

[2 .] R osenkranz, E .\  R a d e x -R u n d s c h a u  1 9 5 0 . H ft. 2, 

p. 25 .
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VÁLLALATI HÍREK

Átalakul a Kőbányai Könnyűfémmű

A von a tk o zó  tö rv én y ek  (1989. évi X III .  és 1990. évi L X X II.), 
k o rm á n y h a tá ro z a to k , az Állami V agyonügynökség  és a  MAT d ö n 
tései a lap ján  a  K őbányai K ö n n y ű fé m m ű  1991. m ájus 31-el K o r 
láto lt Felelősségű T ársasággá a laku l át.

A vállalat új n eve: HUNGAI.U Kőbányai Könnyűfémmű Kft.
A társaság  székhelye: 1105. B u d a p es t, C serkesz utca 42.
A tá rsaság  te lep h ely e: 6000 K ecskem ét, M atkói ú t 101.
A tá rsa ság  m e g sz ű n ő  állam i válla lat te ljeskö rű  jo g u tó d ja , va 

g y o n a  a  ko rább i válla lat vagyonából ad ó d ik .
A vállalat m ég  az  átalalulás és p rivatizációs folyam at elő tt m ély 

r e h a tó a n  á ta lak íto tta  belső szervezeté t a p iaco rien tá lt, k ö ltség ér 
zékeny  g azd á lk o d ási m ód sz e m p o n tjan in ak  figyelem bevételével. 

Az á tszervezés fő ren d ező  elvei:
—  a szervezet korszerűsítése

—  ö n á lló  e lszám olási egységek k ialak ítása,

—  c o n tro llin g  és m inőségbiztosítás re n d sz e r  kialakítása,

—  v ersen y k ép esség  javítása, bel- és kü lp iac i pozíciók m eg ta rtása , 

illetve erősítése , önálló  k e resk ed e lm i tevékenység,

—  a m ű k ö d ő  tő k e  bevonás fe lté te le in ek  m eg te rem tése ,

—  a  likvidálás fo lyam atos m eg ta rtása .

A m ű k ö d ő  tő k e  bevonása vegyes válla la tok  létesítésére  in ten z í 
v en  folyik. A k ü lfö ld i p a rtn e rek  ré szé rő l é lén k  é rd ek lő d és  nyilvá 
n u l m eg  a  válla lat legfon tosabb  ü z le tág a i irán t:
—  alufólia  h e n g e rlé s ,

—  alufólia  n em esítés ,

—  h áztartási fólia é s  ételtálca gyá rtá s ,

—  m ély n y o m ó h en g e r-g y ártás ,

—  a lu m ín iu m p ig m e n t te rm ék ek  g y á rtá sa ,

—  veszélyes h u lla d é k o k  k ö rn y e ze tb a rá t m egsem m isítése  hő h asz 

nosítással.

A M AT jó v áh a g y  ásával az e lte lt id ő szak b an  m egvalósítási ta n u l 
m án y o k  k é sz íté sé re  h á ro m  szán d ék n y ila tk o za t m ár a lá írásra  ke 
rü lt, fo lynak  az előkészítő  tárgyalások.

A vállalat cék itűzése , hogy 1991-ben  a  fő üzle tágak  vona tkozá 
sában  elvi d ö n té s e k  szülessenek.

Acsády István

Újabb m egállapodás a szovjet partnerrel 
további tim földszállításról

M int ism ere tes , 1991. ja n u á r  18-án  az Alumíniumipari Kereske
delmi Vállalat és a  szovjet Raznnimpnrt Külkereskedelmi Vállalat több- 
fo rd u ló s, kem ény  ártárgyalás u tá n  sze rző d ést k ö tö tt 310 eze r to n 
n a  kohászati célú  tim fö ld  szállítására  a  Szovjetunióba. A kölcsönö 

sen  kialkudott a lacsony , 265 U SD /tonna m a g y a r  h a tá rp arítású  ár 
kem ény  v e rsen y h e ly ze te t terem te tt hazai t im fö ld g y á ra in k  között. 
Az Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó m é g  a  kedvező tlennek  tű 
n ő  k ö rü lm ények  k ö z ö tt is vállalta a teljes 3 1 0  e z e r  to n n a  tim föld 
m ennyiség  le te rm e lé sé t és leszállítását a szo v je t a lum ín ium kohó 
nak , m iu tán  te s tv é rv á lla la tu n k , az A lm ásüzitő i T im fö ld g y ár kény
te len  volt kiszállni a  további tárgyalásokból.

Ezzel a  sze rző d ésse l A jka az éves t im fö ld te rm e lé s  m integy 65 
százalélkának é rté k es íté sé t biztosította, és a  b iz to sn a k  tű n ő  belföldi 
felhasználások, v a lam in t a várható  tőkés tim fö ld -értékesítések  fi
gyelem bevételével az 1991. évi tim fö ld te rm elés tö b b  m int 90 szá
zaléka látszott é r té k es íth e tő n e k . Ez le h e tő v é  te t te  a  tim földgyár 
ta lp o n  m arad ásá t, és m egkezdődhe te tt az  é r d e m i  tervezőm unka, 
a  term elési k ö ltség ek  csökkentési m ó d ja in ak  szakszerű  keresése, 
valam int n y u g o d tab b  m ed erb en  fo ly ta tó d h a tta k  a  további timföl- 
dé rtékesítésre  v o n a tk o z ó  kereskedelm i tá rg y a lá so k .

M ár a szovjetekkel folytatott tárgyalások e lső  fo rdu ló iban  nyilván
valóvá vált, hogy a Szovjetuniónak szüksége v a n  további timföldre 
1991. évben, és h a jla n d ó  további kereskedelm i tárgyalásokra.

Ezen több le t tim föld-értékesítési le h e tő sé g  az  Ajkai Timföld- 
gyár és A lu m ín iu m k o h ó  szám ára is, m ivel az  e m líte tt egyéb tim 
fö ldüzletkö tések  e lh ú z ó d ása  — bár sokkal k ise b b  m értékben  — 
válla latunkat is é r in te t té k , és nem  tették  v o ln a  leh e tő v é  termelési 
kapacitásunk  m ax im ális  kihasználását.

A tárgyalások j ó  ü tem b e n  haladtak , m e ly b e  az Almásfüzitői 
T im fö ld g y ár is b e k ap c so ló d o tt, és 1991. f e b r u á r  19-én aláírásra 
k e rü lt  egy további 160 eze r  tonna  tim fö ld  szá llítá sá ra  vonatkozó 
szerződés. A sze rző d és keretében  120 e z e r  to n n a  tim földet az Al
m ásfüzitői T im fö ld g y ár, m íg  40 ezer to n n á t  az  A jkai T im földgyár 
szállít a S zovjetun ió  m egfelelő  kohóiba.

A szerződés m in ő ség i és szállítási fe lté te le i lén y eg éb en  m eg 
egyeznek az első  sze rző d és m inőségi és szá llítási feltételeivel. A fi
zetési fe ltéte leket ille tő en  azonban e lté ré se k  v a n n ak , melyek lé 
nyegét az a láb b iak b an  foglaljuk össze:

A 310 eze r to n n á s  tim földszerződés g y a k o rla tila g  egy dollárel 
szám olású b a rte rm e g á llap o d á s , ugyanis a  leszá llíto tt tim föld é rté 
két beszám ítják a zo k b a  a  követelésekbe, m e ly  a  szovjetek részéről 
a  k ü lön  szerződés k e re té b e n  leszállított a lu m ín iu m é r t  lép fel. A 
szovjet a lu m ín iu m o t a  m agyar fél az LM E je g y z é s i é rték en  vásárol
j a  m eg. A lihoz, h o g y  a  két szerződés sze rin t sz á llíto tt tim föld illetve 
fém a lu m ín iu m  é r té k e  m egegyezzen, a  fe le k  h a v o n k é n t összeha 
sonlítják  a  leszá llíto tt tim föld  és a lu m ín iu m  m en n y iség ét illetve 
negyedéven te  ö sszehason lítják  a kö lcsönösen  k iállíto tt számlákat. 
T ö rek ed n ek  a  szállítási m érleg  egyensú lyának  ta r tá sá ra , és a szer 
ződési időszak v é g é n  kom penzálják  az e se tle g e s  egyensúlyhiányo 
kat, szükség sz e rin t tim fö lddel vagy a lu m ín iu m m a l.

A m egkö tö tt ú j, 160 eze r  tonnás tim fö ld szerző d és  norm ál, sza
baddevizás sze rző d és, azaz a leszállított t im fö ld  á rán a k  kifizetése 
d o llá rb an  tö rté n ik . A  kifizetést a nyugati k e re sk e d e le m b en  m eg 
szokott m ódon  h a jtják  végre.
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A vásárló  a  hav i leszállított tim fö ld  é r té k é n e k  megfelelő letétet 
helyez el eg y  m eghatározo tt banknál. A  b a n k  a  leté trő l a tim föld 
leszállítást igazo ló  okm ányok e lle n éb e n  te lje s ít kifizetést az eladó 
nak. A vevő , az eladjó és az illetékes b a n k  h á rm a s  szerződést köt 
nek, am elybe  lefektetik  a letét m eg n y itá sá n a k  és felhasználásának 
feltételeit.

A sz e rz ő d é s  m egkötésével je le n tő s e n  ja v u l ta k  az Almásfüzitői 
T im fö ld g y ár é rtékesítési lehtőségei, m íg  az  A jkai T im földgyárat il
le tően  k ije len th e tjü k , hogy 1991. é v re  a  te ljes  tim földterm elő ka 
p ac itásu n k  lek ö té sre  került.

F ig y e lm ü n k e t m ost m ár a te rm e lő k a p a c itá so k  hatékony és gaz 
daságos k ihasználására , a be indu lt n ag y  fe lú jítási m unkák  gyors és 
m egfelelő  sz ínvonalú  elvégzésére kell ö sszp o n to sítan u n k . K eres 
n ü n k  kell a  tim föld  önköltségének c sö k k e n té sé t eredm ényező 
m ódszereket.

K ülön e m líté s t érdem el, hogy fe b ru á r tó l  kezdve  jelentősen  j a 
vult a szov jet tim földszállító sze re lvény  e llá tá s  és bízunk benne, 
sze re lv én y h ián y  a  továbbiakban sem  fo g ja  g á to ln i a m u n k á t

Érsek István
(Timföld és A lu m ín iu m , 1991.3.sz. l.o ld .)

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Változások az AMAG-nál

Az Austria Metall AG-ről egyik le g u tó b b i szám unkban  je len te t 
tük, hogy a  n é m e t  Aluteam cso p o rtta l t ö r té n t  „házasság” u tán  rö 
vid idő  e lte ltév e l az igazgatótanácsba b e v á la sz to tt Aluteam  vezető, 
D ierk B e h rm a n n  ú r  ismét visszatért k o rá b b i m űk ö d ési terü letére , 
b á r tag ja  m a ra d  az igazgatótanácsnak. M ost a r ró l kap tunk  h írt, 
hogy Robert Ehrlich lem ondott az A M A G -ban  b e tö ltö tt vezérigaz 
gatói tisz té rő l. Állítólag nem  é rt e g y e t az  Austrian Industries (az 
AM AG-ot és a  több i holdingot összefogó csúcsszervezet) vezérigaz 
gató jának  Hugo Sekyra (korábbi m in isz te r)  e lképzeléseivel az oszt
rák  a lu m ín iu m ip a r i vállalatoknak a  tő z s d é n  tö r té n ő  bevezetésével 
kapcso latban . F.hrlich utóda állítólag Peter Apfalter lesz, aki koráb 
ban  a  V O EST-A lpine vezérkarában tev é k en y k e d e tt . A kétszeres 
d r.E hrlich  B écsben  és Ph iladelphiában jo g o t  tan u lt. A bécsi Gazda
ságkutató Intézetben, az O BM -nél, m ajd  a  Spar Marchtrenk cégnél 
do lgozo tt és o n n a n  hívták m eg 1986-ban  az  A MAG, Ranshofen ve- 
zérigaztató i posztjára .

Az AM AG é le te  több okból ta r th a t  é rd e k lő d é s re  számot a m a 
gyar a lu m ín iu m ip a r i  szakem berek ré s z é rő l .  A  cég  több évtizede 
vásárol m a g y a r  tim földet a ra n sh o fen i a lu m ín iu m k o h ó  szám ára 
100 et/év n ag y ság rendben . Hosszú v a jú d á s  u tá n  az AMAG (a m a 
gyar ip a rv eze tésh ez  hasonlóan) e lh a tá ro z ta  az  elavult és környe 
zetszennyező  alum ín ium kohó  leállítását. Az osz trák  cég a lum íni 
um  a la p an y a g á n ak  biztosítására k ü lfö ld i k o hóberuházásokba  szál
lít be, hog y  a  fém ellátás folyam atossága m e g m a ra d jo n  (igaz, a ve 
nezuelai kohóberuházások  indítása az  o t ta n i  korm ánydöntés h a 
logatása m ia tt  késik). Végül ism eretes, h o g y  az AMAG és a MAT 
vezetői m á r  ré g ó ta  foglalkoznak a k é t n agyválla la t közötti szoro 
sabb e g y ü ttm ű k ö d é s  gondolatával. (H .O R )

(Alumínium K urier, 1 9 9 0 .5.sz. p .64, 1991.l.sz. 
Világgazdaság, 2 3 (1 9 9 1 ) 53 .m árc .l9 . 7.old.)

A jap án  iparvezetés v eg y es  vállalatokkal 
kívánja biztosítani

az alumínium alapanyagellá tás jövőjét

AKobe Steel é s  ал. Alcoa vegyes válla la t a la p ítá sá t határozta el. Ez
zel k ap cso la tb a n  nyilatkozott az ille té k es  j a p á n  m inisztérium , a 
MIT1 fém főosztályának igazgatója, Hiroshi Mitsukawa, ő elm ondta, 
hogy J a p á n  a z  eseti vásárlásokon tú l e ls ő s o rb a n  hosszútávú keres 
kedelm i szerződésekkel és tőkerészvéte lle l k íván ja  biztosítani az 
egyen letes a lum ínium ellátást. (Ez a  le h e tő sé g  kínálkozik a m agyar 
ip arv eze tés szám ára  is, m iután  e ld ö n tö t te ,  hog y  visszafejleszti a 
m agyar a lum ín ium kohászato t. Szerk .) A  j a p á n  szakm inisztérium  
az Alcoát, az Alcanl, a Comalcot és a  Pechineyt ta lá lta  megfelelő p a r t 
n e rnek .

Az alum ín ium ellátás m egszilárd ításán  túl m ásod ik  cél a 
k ö n n y eb b  jap á n  gépkocsi m eg te rem tése . E zért, ah o l leh e t az acél 
h e ly e tt  a lum ín ium ot h a sz n á ln ak . A fejlett ja p á n  fo rm a ö n tő  ip a r  jó l 
e llá th a tja  az au tó ip art.

A  harm adik  cél a  hu lladékv isszakeringe tés fokozása. A g ép k o 
c sik  és ab lakkeretek  a lu m ín iu m h u lla d é k á n a k  v isszakeringetése  
m eg h a lad ja  a 90 százalékot. Az ita ldobozok v isszakeringetési h á 
n y a d a  azonban m ég n e m  é r i  el a  40 százalékot. A h u llad ék g y ű jtés t 
e d d ig  önkéntes válla lkozók végezték. E zután  ez az a lu m ín iu m ip a 
r i  g y á rtó  vállalatok, a  k e re sk e d ő k  és a d o bozfe lhaszná lók  fe ladata  
is  lesz.

Az Alcoa-Kobe Steel vegyes vállalat, am ely  d o b o ze ló te rm ék e t 
h e n g e re l,  szintén b e k ap c so ló d ik  a h u lla d é k  v isszakeringetésbe. 
(H .O R .)

(M etals W eek, 1990. dec. 10. p .7 .)

K öltséget csökkent az Alcan

Az Alcan gazdasági veze tése  az a lu m ín iu m árak  k edvező tlen  a la 
k u lásá t defenzív lépések  h e ly e tt, á tg o n d o lt vállalati gazdálkodással 
v é d i ki. N em  esik szó az á tm e n e tile g  g azd aság ta lan n á  váló üzem ek 
leá llításáró l, m in t K ö z ép -K ele t E u ró p a  n é h á n y  o rszág áb an , h a 
n e m  ésszerű takarékossággal próbálják  átvészeln i a  n eh éz  éveket.

1991-ben a készletek  és a  beruházási k iadások  csökkentésével 
é r n e k  el m eg takarítást. 2 0 0  M USD-al b e ru h áz ása ik a t 850 M 
U S D -ra  korlátozzák (1 9 8 9  é s  1990 évben évi 1,2 m rd  U SD -t kö l 
tö tte k  beruházásra).

A  beruházási összegből 2 0 0  M USD ju t  e rő m ű b e ru h á z á s ra  Brit 
Columbiában, 150 M U SD  h e n g e rm ű  bővítésre  E u ró p á b a n . Fejlesz 
t ik  az offsetlemez h e n g e r lé s t és az ita losdoboz e lő te rm é k  gyártást.

Az Alcan az elm últ n é g y  é v b en  24 százalékkal c sö k k en te tte  a  faj
lag o s  költségeket és a  m eg ta k a rítá s  a 90-es évek  k ö zep é ig  e lé re  a 
4 0  százalékot.

A  cég  árukészletei 1991. szep tem b eréb en  539  k t-t te ttek  ki (10 
h e ti  term elés), 1991-re  100 k t-ás készletet, 1992-re  további 10 szá
za lék o s készletcsökkentést te rveznek .

Az Alcan új te rm é k k é n t a lu m ín iu m m átrix  a la p ú  kom pozit ki- 
fe jlesztésén dolgozók gép k o csi féktárcsák g y ártásáh o z. (H .O R .)

(American M etal M ark e t, 98(1990)235. d e c e m b e r  4. p.5.

Nagy a bizalm atlanság a kelet-európai 
alum ínium kereskedőkkel szem ben

Az am erikai a lu m ín iu m k e re sk e d ő k  vé lem énye  sz e rin t a  vasfüg 
g ö n y  m egszűnte u tán  K e le t-E u ró p a  m in d en  o rszág áb ó l csőstül é r 
k e z n e k  az ajánlatok a lu m ín iu m ra  és a lu m ín iu m h u lla d ék ra . A leg 
tö b b  ajánlattevő m ég  az  á r u t  sem  ism eri igazán. L eggyakrabban  
o ro sz  töm böt a ján lanak , d e  é rk eze tt jugoszláv  a já n la t 5N  tisztasá 
g ú  fém re  is.

A sok kétes m eg b ízh ató ság ú  a jánlattevő óvatossá  tesz a  nyugati 
k e reskedőke t, akik jav aso lják  az ajánlattevők piaci h á tte ré n e k  fel
d e r íté s é t, m ert a válla lkozások  sok esetben  csak p iac i kalózkodást 
ta k a rn a k . AHydro Aluminium, St.Louis e lnöke sz e rin t a  kom olynak 
íg érk ező  kelet-európai a ján le ttev ő k  m ögött m in d ig  o tt  van  az ál 
lam i vállalat. (Sajnos a  k o m o ly ta lan  vállalkozások egy o rszág  teljes 
ip a rá n a k  h írnevét le ro n th a tjá k  és M agyaro rszágo t is m egnevezte  
az  AM M cikkírója. Szerk .) (H .O R .)

(A m erican M eta l M arket, 9 8 (1991)192 . okt.2 . p.1 .,9 .

Venezuelai kohót épít az Alcoa

Az Alcoa új 230 kt/év kap ac itású  koh ó t é p ít DK -i, Guayana, te 
r ü le té n ,  1.240 M USD b e ru h áz ás i költséggel. A kö ltségek  2 /3 -á ta  
k o rm á n y  részvényekkel fed ez i, a CVG k o rm án y v á lla la t és a m agán 
Grupo Sural 15-15 százalékkal vesz részt, m íg  az. Alcoa 60  százalék 
b a n  a CVG fiókvállalata lesz. Az F.delca olcsó á ra m o t a d  v íz ierőm ű 
vébő l. A jelenlegi ke ttő  é s a  m ásodik  új koh ó  m ellé  m ég  7 koh ó  lé 
te s ítésé t fontolgatják, ezek k e l együtt V enezuela A1 kapacitása  m eg 
h a la d n á  a 3 M t/évet, a  v ilágkapacitás egy ö tö d é t. (S.Gy.)

(M in in g  Jo u rn a l, 1991. m árc iu s  8. p .178.)



ELNÖKSÉGI HÍREK

A z O M B K E  e ln ö kség én ek  

1991. áp rilis  4-i ü lése

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü 
let elnöksége 1991. április 4-én  ülést tartott az OM BKE  
klubjában. Napirenden az alábbiak szerepeltek:

1. / Az OMBKE 79. közgyűlése. Előterjesztő: dr. Tóth István
elnök

2. / Előterjesztés az egyesületi tagok érdekképviseletének
ügyében. Előterjesztő: Lajer László bizottságvezető

3. /A z  1991. évi elnökségi ülések rendje. Előterjesztő:
dr. Csaba József főtitkárhelyettes

4. / Az ügyvezető főtitkári állásra m eghirdetett pályázat ér 
tékelése, személyi döntés. Előterjesztő: dr.Tardy Pál fő 
titkár

5. / Egyebek.

Anapirendtáreyalásaa2. ponttal kezdődött. Lajer Lász
ló bizottságvezető elfoglaltsága miatt Hegedűs Csaba tájékoz
tatta az elnökséget az érdekvédelmi és érdekképviseleti tevé
kenységet összefogó ad hoc bizottság munkájáról.

H egedűs Csaba, aki a bányászati szakosztály ilyen je l 
legű tevékenységét fogja össze, öröm m el üdvözelte az 
egyesület elnökségének kezdem ényezését. A bányászati 
szakosztály időközben létrehozott egy érdekvédelm i ér 
dekképviseleti bizottságot, amely szintén készített egy e l 
őterjesztést. A bányászati szakosztály olyan szakmai, m un 
kajogi és szociális érdekvédelm i szervezet létrehozását in 
dítványozta, amely az érvényes törvények alapján a tagok 
érdekében a következő közgyűlés vegye be az egyesület 
alapszabályába azt a tételt, hogy az egyesület tagjainak ér 
dekképviseletével, érdekvédelm ével is foglalkozik.

Dr. Tóth István előterjesztésére az elnökség egyhan 
gúlag elfogadta a következő határozatot:

Az elnökség felkéri az érdekvédelmi ad hoc bizottság vezetőjét, 
hogy dolgozza ki javaslatát az egyesületi alapszabály módosításá
ra: egyesületünk a jövőben alapszabályszerűen foglalkozzon tagjai 
érdekképviseletével, érdekvédelmével.

Az első napirendi pontban dr. Tóth István az egyesü 
let 79. közgyűlésével kapcsolatos elképzeléseket vázolta. 
Elm ondta, hogy a tisztújítástól eltelt rövid idő alatt nem  
tartotta volna célszerűnek tavaszi közgyűlés összehívását, 
javasolta, hogy 1991. őszén a kőolaj-, földgáz- és vízbányá
szati szakosztály gesztorálával tartsuk m eg soronkövetkező  
közgyűlésünket.

Hozzászólások —  Pantó Dénes, Hegedűs Csaba —  után  
az elnökség elfogadta, hogy a közgyűlésre 1991. szeptem 
ber 28-án, szombaton, Szolnokon kerül sor.

Lohrmann Keresztelj javasolta, hogy az alapszabály sze 
rint a közgyűlésen kiosztandó 15 egyesületi érem  felosztá 
sa a következő legyen:
bányászati szakosztály 3 em lékérem
kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szakosztály

1 em lékérem
vaskohászati szakosztály 2 em ékérem
fémkohászati szakosztály 1 érem
öntészeti szakosztály 1 érem
egyetem i osztály 0 érem

A különbséget —  7 érm et —  az elnökség magának 
tartja fenn. Ebből az elnökségi keretből részesülne az egye 
temi osztály, am ennyiben m egfelelő javaslata lesz.

Lohrm ann Keresztély nem  javasolta a 78. közgyűlé 

sen először kiadott OMBKE-plakettet a m iniszteri kitünte
tés helyett kiadni, szükségesnek tartja a plakett témáját az 
éremszabályzatban most rendezni. T isztázni kell a tisztele
ti tagságot is az éremszabályzatban. M indezeket a közgyű
léssel el kell fogadtatni, különös tekintettel az 1992. évi 
centenáriumra. Az erre vonatkozó javaslatot az érembi
zottság a következő elnökségi ülésen terjeszti elő.

Dr. Tardy Pál a fémkohászai szakosztály előterjeszté
sére javasolta, h ogy  az alapszabály bizottság vezetője dr. Im
re József oki. kohóm érnök legyen. Az elnökség  a javaslatot 
egyhangúlag elfogadta. Dr. Tardy Pál javasolta továbbá, 
hogy a közgyűlésen legyen egy szakmai előadás, amely a 
kőolajipar feladataival foglalkozik, valam int ezen kívül le
gyen egy olyan általános gazdaságpolitikai előadás, amely 
az ország gazdaságával foglalkozik.

Dr. Tóth István javaslatára az eln ök ség  a következő 
határozatot fogadta el:

Az OMBKE 79. közgyűlésére Szolnokon, 1991. szeptember 
28-án kerüljön sor. Elfogadja az érembizottság vezetőjének előter
jesztését. Egyetért a főtitkárnak a közgyűlés napirendjére vonatko
zó javaslatával. Jónak tartja, hogy a közgyűlésről szóló beszámoló 
egy közös egyesületi lapszámban jelenjen meg. A közgyűlés írásos 
beszámolóját a helyi szervezetek egy példányban kapják meg és is
mertessék tagjaikkal.

A harmadik napirendi pontban dr. Csaba József elő 
terjesztette javaslatát az 1991. évi elnökségi ülések rendjé
re. Nevezetesen:
— június 27-én , csütörtökön: tájékoztatás a centenáriumi 

ünnepség előkészítéséről (dr.Tardy Pál), tájékoztatás a 
történeti bizottság tevékenységéről (Csath Béla), tájé
koztatása a gazdálkodásról (dr.Bakó Károly), az érembi
zottság előterjesztése (Lohrmann Keresztély)

— szeptem ber 5 ., csütörtök: az alapszabály-bizottság elő 
terjesztése az alapszabály módosításával kapcsolatban 
(dr. Imre József), az elnökség írásos beszámolójának is
mertetése (dr.Tardy Pál), az érem bizottság előterjeszté
se (Lohrmann Keresztély)

— október 31 ., csütörtök: a küldöttközgyűlés határozata
iból adódó feladatok (dr. Tardy Pál), a Bányászati és Ko
hászati Lapok munkájának értékeklése felelős szerkesz
tők), nem zetközi kapcsolataink értékelése (Böszörményi 
Béla)

— december 19., csütörtök: az 1991. évi költségvetés vár
ható teljesítése (dr. Bakó Károly), a tagnyilvántartás hely
zete (Fantó Dénes), az elnökség 1992. évi programja és 
ülésrendje (dr. Csaba József)

Több elnökségi tag javaslatára az elnökség úgy foglalt 
állást, hogy az 1991. évi költségvetés teljesítésével, az 1991. 
évi költségvetés kialakításával kapcsolatban 1991. április 
30-án kedden, 14 órakor rendkívüli elnökségi ülést tart.

Soltész István bejelentette, hogy a m egadott időpontig 
az ügyvezető főtitkár előterjesztésében az ellenőrző bizott
ság megvitatja az 1990. évi költségvetés teljesítését.

A következő napirendben dr. Tardy Pál előterjesztésé 
ben az ügyvezető főtitkári állásra m eghirdetett pályázatok 
értékelésére és a személyi döntésre került sor. Kétmenetes 
szavazás után az elnökség Schmidt György pályázatát fogad
ta el.

Az egyebekben dr. Tóth István tájékoztatta az elnök
séget, hogy a M TESZ szövetségi tanács legutóbbi ülésén az 
állami tám ogatásról volt szó, valamint arról, hogy az egye 
sületek által kiterm elt deviza liberalizált felhasználását a 
kormány előreláthatóan nem engedélyezi.

dr.Bakó Károly dr.Csaba József
ügyvezető főtitkár főtitkárhelyettes

2 2 9
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HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL Щ

A szervezet m ódosítása  

a hatékonyabb m űkö dte tés  csak  

egyik e s zk ö ze .

A  konszern és  a divíziók

Széleskörű érdeklődésre tartott számot a legutóbbi 
OMBKE klubdélután egymást követő két előadása. Sárközi 
György vagyonkezelő menedzser a Dunai Vasmű új szerve
zeti felépítését, Tóth Béla gazdálkodási igazgató a kft.-k gaz
dálkodási rendjét ismertette március 28-án.

Sárközi György néhány pontban összefoglalta a válla
lat m űködésében évek során kialakult zavarok okait, m e 
lyek környezeti és belső tényezőkkel hozhatók összefüggés
be. A környezeti tényezők között a változó közgazdasági kö
rülményeket, a piac kereslet és kínálat szerinti folyamatos 
változását és a sokrétű bizonytalanságot említette, A DV 
belső m űködésének jellemzői között a nagy méretből adó 
dó, piacot befolyásoló előny m ellett hátrányt jelent az, 
hogy a merev bürokratikus szervezettel piaci körülmények 
között nem lehet dolgozni, ugyanis az innovációt fékezi, a 
piacszerzést akadályozza.

A helyzetelemzéseket követően fogalmazták m eg azo
kat a stratégiai célokat, melyek szem  előtt tartásával a szer
vezetmódosítást kidolgozták, s je len leg  megvalósítják. A 
célok között hangsúlyozták a nagy kohászati vertikum egy 
séges stratégiai szemléletű fejlesztését, a merev szevezeti 
felépítés felszámolását, a teljes foglalkoztatást valamint a 
tartósan jó  termékminőséget.

M indezen céloknak legjobban m egfelelő forma a kon 
szern típusú szervezet. A vállalati központ ezután kizáróla
gosan a stratégiai tervező és irányító illetve a vagyonkezelő 
funkcióval bíró apparátust foglalja magában. A hozzátarto
zó divíziók nagy gazdálkodási önállósággal rendelkeznek, 
de a konszernirányítás az optim ális teljesítmény érdekében 
szabályozza a divíziók együttm űködését.

Sárközi György előadása utolsó részében bemutatta a 
Dunaferr-konszernközpont négy fő egységből álló szerve
zeti stratégiáját.

A szervezeti módosítás elkerülhetetlenségét közgazda- 
sági és jogi szempontból közelítette m eg Tóth Béla.

Magyarország az egy főre ju tó  nettó adósságállomá
nyával a világ országai között az első  húsz között szerepel. 
Ennek oka többek között a hazai élőm unka alacsony fokú 
hatékonysága és a rossz termékszerkezet. A DV-nek szem 
be kell néznie ezekkel az adottságokkal, s a szervezet m ó 
dosítása a hatékonyabb m űködtetés csak egyik eszköze.

A megalakult társaságok m indegyike önáló jogi sze 
mély, s vonatkozik rá a társasági, az állami vállalatokról szó 
ló törvény, a polgár- és büntetőjog. A társaságok és az ala
pítók között szindikátusi szerződés van, a vállalat működé
sét segítő kötelezettségeket vállalnak, tehát a társaságok 
konszernérdekeket képviselve m űködnek.

A gazdálkodási igazgató szólt a konszern információs 
rendszeréről, tudniillik a korábbi vállalati struktúra infor
mális és formális rendszere felborult az átszervezésekkel, 
s az információáramlás torzulásm entes rendszerének lét
rehozása m ég időt vesz igénybe.

Az előállt új helyzet a vasműs dolgozókban egy sor kér
dést hozott és hoz az elkövetkező napokban is a felszínre.

Az előadások után lehetőség kínálkozott néhány prob
lémakör megbeszélésére. így többek között:

—  A külső m egrendelőkkel való verseny hatása egyes tár
saságok fenntartására (Orova István)

—  A kft-k m unkaerőm ozgásáról kialakult elképzelés m un 
kajogi háttere.

— A feleslegessé vált dolgozók  helyzete, lehetőségei (Gyime-
si Ferencné)

—  A társaságok belső ügyviteli rendjének kialakítása. Egy
séges elvek szerint m űködő bizonylati rendszer (ipari 
számlakeret) szükségessége.

—  A konszern központ létszámának összetétele (E kker Csa
ba)

—  az ösztöndíjasaink foglalkoztatása, különös tekintettel a 
szakközépiskolákból és szakmunkásképző intézetekből 
kikerülőkre (Kovács Péter)

—  Piac és értékesítés problém ái. A kereskedőház és a tár
saságok együttm űködése. A belföldi értékesítés és az ex 
port tevékenység összehangolása (Bakonyi György)

—  A Voest Alpine átszervező tapasztalatainak figyelembe 
vétele, taktikai eszközökkel való hatékonyságnövelés. Az 
improduktív létszám  alakulása a Dunaferr IV-ben 
(Dr. Schummer Rezső)

—  A konszern központ és az intézetek kapcsolata (Horváth
Ferenc)

—  A pénzügyi, számviteli és gazdasági szakemberek felér
tékelődése, hiányuk (Virág László)

Horváthné Szente Tunde

M eta llu rgusm érnök-továbbképző

D unaú jvárosban

Az OMBKE vaskohászati szakosztály dunaújvárosi 
szervezete a Dunai Vasmű műszaki vezetésével, a Miskolci 
Egyetemmel és a Dunaújvárosi Műszaki Főiskolával közö
sen metallurgusmérnök-továbbképző tanfolyam ot tartott 
1991 .januárjában. Az elnevezés nem igazán találó, ugyanis 
inkább mondható disputának, eszmecserének, m int tanfo
lyamnak. Ugyanis az előadók a hallgatókkal (ez utóbbiak 
gyakorlati szakemberek) megbeszélték a szakmát érintő 
változásokat, kölcsönösen kicserélték tapasztalataikat.

Az előadók között szerepelt a Miskolci Egyetemről 
dr. Farkas Ottó tanszékvezető, egyetemi tanár és dr. Szegedi 
József egyetemi tanár. O k főként az elméleti je llegű  témák
ról szóltak. A DV szakem berei közül Gönczi Pál főm unka 
társ, az üzemi eredm ények  alapján szerzett többéves ta
pasztalatait adta kökzre. Márkus László gyáregységvezető és 
Lehoczki József műszaki vezető  gyakorlati problémákkal fog 
lalkoztak.

A szervezők a tem atikát a technológiai folyamatok lo 
gikájának m egfelelően állították össze:
—  A zsugorítványgyártással kapcsolatos alapanyagok fizi

kai-kémiai tulajdonságai és technikai kérdései
—  A nyersvasgyártás az anyagadagolási rendszerektől a fo- 

lyékonynyersvas-csapolásig
—  A metallurgiai folyam atokat kísérő egyéb technológiák  

(csapolónyílás-, nyersvascsatorna-karbantartás, új tűzál- 
lóanyag-féleségek bedolgozási módszerei)

Az elméleti ism eretek felelevenítésére illetve korszerű
sítésére a dunaújvárosiak rendszeresítik a továbbképzés 
ilyen jellegű formáját. 1991 utolsó negyedévére tervezik a 
következőt, amikor m ár ún. „önképzőköri” formában bo
nyolítanák le: a vasm űs műszakiak maguk készülnének a 
különböző előadásokkal, s állnának ugyancsak vasm űs kol
légáik elé.

Rakszin Zoltánné — Horváthné Szente Tünde
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S zakesté ly  Ino tán

S zű cs  Zo ltá n  fe lo v a s s a  a  házirendet

1991. február 8-án az OMBKE fémkohászati szakosztá
lyának inotai csoportja jól sikerült „Kupaavató, Pesszimiz
m uscsökkentő” szakestélyt tartott. Erre az esem ényre 
m eghívták a környéken dolgozó bányász-, vegyész-, g é 
pészcimborákat is.

Aznap nagy hófúvás volt, ezért a Kincsesbányán és Fe
nyőfőn lévő kollégák arra kényszerültek, hogy az utolsó 
pillanatban, vérző szívvel lemondják a megjelenést. Ma
guk helyett küldtek telefaxon egy hosszú verset, ami nagy 
tetszést aratott az est folyamán. A Székesfehérvári KÖFEM- 
től, a Várpalotai Szénbányáktól és a Veszprém megyei MTESZ- 
től megérkeztek a vendégek. A m egyei MTESZ szervezetet 
Bács Péter bányász alelnök és Vécsi Barnabás titkár képvisel-

J á n o s i M ik lós t k ö s zö n tik  utódai

ték, akik a jókívánságaik mellé m ég ajándékkal is m eglep 
ték a résztvevőket.

A szakestélyen annak rendje és módja szerint volt 
tisztségviselő-választás, krampampulifőzés, kupa- és ba 
lekavatás, stb.

A szakestély (és a helyi csoport) elnöki tisztét Gál János 
töltötte be. Felhasználta az alkalmat arra, hogy az OMBKE- 
tagság nevében elköszönjön elődjétől, Jánosi Miklóstól, 
aki 10 éven át látta el az elnöki teendőket.

Tálosné Tajnafői Márta

SZA KCSO PORTJA IN K  M UNKÁJÁBÓL

A h e n g e ré s z  szakcsop ort ülése  

D unaújvárosban

A vaskohászati szakosztály hengerész szakcsoportja 
1991. február 5-én  és 6-án Dunaújvárosban a főiskolán 
tartotta soron következő ülését.

Az 5-én délután kezdődő ülést dr.Hanák János a szakcso
port célkitűzéseit megfogalmazó gondolatokkal nyitotta 
meg. Ezek egyrészt a tudományos élethez való közeledést, 
másrészt a hengerm űvek termelési feladataihoz való kap
csolódást egyaránt felölelik.

Dr. Szegedi József, a dunaújvárosi főiskola főigazgatója tá
jékoztatást adott a kohászati felsőoktatás je len leg i helyze
téről és ennek keretében a főiskola mai és jövőbeni szere
péről. A szakma a szekemberképzés tekintetében is na
gyon rossz helyzetben van, de ami m ég en n é l is rosszabb, 
a felsőoktatás irányításában a szükségességét megkérdője
lező m egítélés alatt áll.

Dr.Farkas Péter a főiskola képlékenyalakítástani tanszé
kének vezető tanára a tanszék oktatói m unkájáról és kuta
tási tevékenységéről adott számot. A m integy 21 éves 
visszatekintés alkalmat adott a főiskola tudom ányos és gya
korlati tevékenységének és azoknak a törekvéseknek a 
m egism erésére, amelyek a szakmai utánpótlás nevelésé
nek tartalmi bővítését tűzték ki célul. A tanszék az ország 
legkülönbözőbb vállalataival közösen az elm últ időszak
ban több száz kutatási témában vett részt, s ezután is nagy 
súlyt helyez erre a tevékenységre.

A két előadást követő beszélgetés hozzászólói szenvedé
lyes hangon hívták fel a figyelmet azokra a jelenségekre, 
amelyek a kohászati felsőoktatást edd ig  is nehezítették, és 
ma is gátolják. A hallgatók szempontjából ugyan a kohó
mérnökképzés szinte már önálló jövedelm forrásnak is mi
nősíthető, ugyanakkor az iskolák pénzügyi alapjai, ame
lyek az oktatás eszközellátottságának javítására fordítha
tók, minimálisak.

Legnagyobb probléma azonban az a m űszaki kultúrá
val és annak igényével szembenáló szem léletm ód, amley a 
nemzetgazdaság egészét ma áthatja. Már hosszú ideje hi
ányzik a műszaki szellemi értékek hasznosításának igénye, 
és ennek következtében a műszaki szellem i alkotás lehtő- 
ségei is erősen lecsökkentek, holott a nem zetgazdaság fel- 
em elkedéséhez éppen  csak a technikával m egtermelhető  
új érték hiányzik.

A helybéli főiskola nyugállományú igazgatója, dr.Mol- 
nár László nem rég tért vissza — két és fél hónapos távoliét 
után — az Am erikai Egyesült Államokból. Elm ondta, hogy 
az USA-ban az ipartól jelentős támogatást kap a felsőokta
tás. Ott nem csak tudják, hogy a műszaki fejlesztések a mű
szaki szakembereken múlnak, de biztosítják is korszerű fel
készítésüket a pályára.

A képzés problémájánál maradt dr.Gulyás József egye
temi docens, aki a következőket m ondta: „Ösztöndíjas 
hallgatóink havonta esetleg 8.000.-Ft-ot is kézhez kapnak, 
ami ugye nem  kis összeg. Ugyanakkor a kohóm érnökkép 
zés katasztrofális anyagi helyzetben van, filléres gondokkal 
küzd. Az egyetem ünkrejelentkezők száma egyre kevesebb 
a más felsőoktatási intézeteinkben jelentkezőkhöz képest, 
pedig azoknak közel sem biztosítanak az im ént említett
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nagyságú ösztöndíjat. A köztudatban a humán pályák fel

értékelődtek a műszakiakkal szem ben, pedig a képzés so 

rán ez utóbbiakra lényegesen nagyobb terhek nehezed 

nek. Gondoljunk csak a műszaki tudományok rohamos 

mérvű fejlődésére, az ismeretek bűvülésére, amelyek köve

tése sem  egyszerű feladat. Kívánatos lenne hazánkban a 

közvélemény átformálása a műszaki pályák elismerése irá

nyába. Sokat segíthetne ebben a propagandatevékenység, 

a sajtó, a rádió és a televízió útján.”
Dr.Kiss Ervin nyugállományú egyetem i tanár némi d e 

rűt váltott ki kérdésével: „Egerszegi Krisztina sprotteljesít- 

ményét nem  becsülöm le, de az elgondolkoztat, hogy mi

kor ismerik el megközelítőleg is ennyire a műszaki értelmi

ség eredményeit?,, — majd így folytatta: „Az elmúlt idő 

szak legnagyobb vívmányának azt tartom , hogy a szellemi 

munka megbecsülését, a tudás rangját a legalacsonyabb 

szintre süllyesztette. A hazai szellemi tevékenység leértéke

lődését követhetjük lépten-nyomon.
Magyarország vaskohászati helyzetének elemzését is 

egy ném et úr, Hans-Georg H off írásaiból kellett megismer

nem  az elm últ év végén.”
A főiskoklai képzés gyakorlati eszközeinek megtekin

tése után a szakcsoport a DV vendégeként a gyár pihenő 

házában vacsorázott. A már-már szakestéllyé átalakuló kel

lemes hangulatú vacsorán dr. Hanák János és dr. Kiss Er

vin választott elnökök felügyeltek a hagyományos rendre 

és a házszabályok betartására.
A 6-án reggel folytatódó ülés első napirendi pontja

ként dr. Szőke Tibor adott tájékoztatást az elmúlt évi X. Or

szágos Hengerész Konferencia szervezésének és lebonyolí

tásának tapasztalatairól. Ezt követően a jelenlévők egymás 

közötti információs- és tapasztalatcseréjére, majd a szak

csoport 1991. évi teendőinek megbeszélésére és egyezteté

sére került sor.
Dr.Remport Zoltán nyugállom ányú főmérnök henge 

résztörténeti értékeink megóvására hívta fel a figyelmet. 

Dr. Pálvölgyi Árpádnak, a szakcsoport korábbi elnökének ha

gyatékát néhány hónapja adta át az Ö ntödei Múzeumnak. 

A term elésből kivett hengerészeti berendezések a techni

katörténetének részét képezik.
Addig is, amíg anyagi lehetőség kínálkozik ezek kiál

lítására (pl. a Dunai Vasmű gyártörténeti gyűjteményének 

ipari skanzenjében), vigyázni kell rájuk! Nem szabad ipar- 

történeti értékeinket beolvasztani, át kell menteni a jövő  

generáció számára!
A szakmai összejövetel záró előadását dr.Szmicsek Sán

dor, a Metab Kft. ügyvezető igazgatója tartotta a Dunai Vas

mű, a Taborsky-cég és a M etalimpex által alapított osztrák

magyar közös vállalat szalaghorganyzó és felületnemesítő 

beruházásáról. Az új üzem horganyzókapacitása 84 kt/év, 

amelyből 60 kt/év hajlított profil gyártása lehetséges, és a 

későbbiekben mintegy 15 kt/év m űanyag bevonatú hajlí

tott term ék gyártására kerülhet sor.
A szakcsoport összejövetele az új horganyzóüzem pró 

baforgatás alatti megtekintésével ért véget.
Horváthné Szente Tünde 

Dr. Szőke Tibor

TÁRSEGYESÜLETÜNK ÉLETÉBŐL

Szervezeti h írek  V eszprém  m egyébő l

A Veszprém megyei MTESZ  rendszeresen tartja a kapcso 
latot tagegyesületeivel. Március 19-én szövetségi tanács
ü lésen  számoltak be az okt. 1-jei választásoktól eltelt idő 
szak eseményeiről. Bács Péter bányász alelnök a nov. 24-i 
XV. Küldöttgyűlésről beszélt a megjelenteknek. Majd a 
MTESZ-székház adta a lehetőségeket, szolgáltatásokat tag
lalta. Eddig is nagy népszerűségnek örvendtek a szakem 
berek körében a térítésm entes nyelvtanfolyamok, a közös 
szakmai tanulmányutak (pl. a Grazi Vásár), a szakértői 
munkák, stb. Felvetette a MTESZ a kapcsolatot a városi és 
a m egyei önkormányzatokkal. Hangsúlyozták, hogy a jö 
vőben is politikamentes szervezet kíván maradni a szövet
ség. Vécsi Barnabás m egyei titkár a közelmúltban illetve a jö 
vőben szervezett/szervezendő konferenciákról tájékoztatta 
a résztvevőket. Előtérbe kerültek a környezetvédelm i, a 
másodlagos nyersanyag-hasznosítási feladatok. Sajnos 
Veszprém megyében is egyre több a munkanélküli m érnö 
kök száma. Szakmai átképzéssel, átcsoportosítással az ő 
gondjaikon is igyekeznek segíteni.

Végül dr.Tóth Árpád mérnök-kutató a Miskolci Egye
tem  tanára tartott előadást a mérnöki munka társadalm i el 
ismertségéről, a szakmai struktúra, az életkörülm ények  
változásáról, különös tekintettel az-európai felzárkózásra.

Tálosné Tajnafői Márta

A S ziliká tip ari Tudom ányos  

Egyesület új helyre kö ltözött

A SZTE márciusban átköltözött a MTESZ székházba, új 
címe:
1027 Budapest Fő utca 68. VI.em. 627.
Postacím: 1371 Budapest, Pf. 433.
Telefon: 201-2011/ 139 és 314 mellék 
Fax: 156-1215 
Telex: 22-4343

A lapítványt kezd em én yezett 

tá rsegyesü letünk , a S ZTE

Alapítványról kaptunk hírt. A Szilikátipari Tudom á
nyos Egyesület a „Szilikátipar Fejlesztéséért” elnevezéssel 
alapítványt hirdetett. Az alapítvány bankszámlaszáma: 
M HB 222-21207.

A  M T E S Z  tervei 

anyagi h e lyze tén ek  jav ítására

A MTESZ 1991. április 3-i sajtótájékoztatóján Náray Sza
bó Gábor a Szövetség elnöke bejelentette, hogy a szervezet 
az állami támogatás elmaradásának ellensúlyozására fo
kozza a vállalkozási tevékenységet. Managerképzést kezde
nek és vállalkozási alapon kezdik el az állásközvetítést, to 
vábbá nyelvtanfolyamokat szerveznek.

H.W. (Kossuth Rádió, 1991. árp.3.)



M ag yar M in őségü gyi Társaság  

a laku lása

A Gépipari Tudom ányos Egyesület több évtizedes ki
em elt program ként foglalkozik a m inőségügy kérdéseivel.

Az Egyesület vezetősége úgy véli, hogy az ország je len 
legi gazdasági helyzetében, a mai ismert célok figyelem be
vételével szükség van szélesebb, országos alapokon m űkö 
dő  társaságra, am ely nagyobb társadalmi segítséget képes 
nyújtani a m inőségügy terén jelentkező feladatok ellátásá 
hoz. E cél megvalósításának elősegítésére az Egyesület kez
dem ényezni kívánja, hogy alakuljon az Egyesülettől fü g 
getlen, önálló szervezetként egy olyan társaság, mely ha 
sonló szerepet tölthet be, mint az iparilag fejlett országok 
nemzetközi m inőségügyi társaságai.

A Társaság céljainak elérése érdekében:
—  segíti a m inőségi színvonal em elését, a minőségpolitika 

formálását, a tudom ány fejlődését és annak elismeréré- 

sét, hogy m inőség meghatározó tényező a gazdasági si

ker elérésében,

—  feladatának tekinti az EGK egységes piacának m egvaló 

sításával kapcsolatban a csatlakozás minőségügyi felté 

teleinek m egterem tésében való közreműködést, vala 

mint a követelm ények tartós kielégítését,

—  együttm űködik a m inőségüggyel foglalkozó hazai és 

külföldi (nem zetközi) szervezetekkel,

—  a m inőségügy területén informálja a tagságot az új 

módszerekről, segíti a hazai bevezetésüket,

—  szervezi a m inőségügyi ism eretek oktatását,

—  képviseli a tagok szakmai érdekeit a hazai és a nem zet

közi m inőségüyi tevékenységben,
—  megszervezi a Társaság szakértői nyilvántartását,

—  véleményt nyilvánít am inőséget érintő kérdésekben.

A Társaság Szakmai és Területi Bizottságokat is létre kí
ván hozni.

A Társaságnak a tagja lehet m inden  —  hazai vagy kül
földi —  term észetes vagy jogi személy, aki a Társaság cél 
jainak elérését támogatja és a Társaság alapszabályát m a 
gára nézve kötelezőnek elismeri.

A Társaság Szervező Bizottsága kéri azoknak a szerve 
zeteknek előzetes szándéknyilatkozatát, amelyek a Társaság 
alapító tagjai kívánnak lenni.

Cím az alábbi: Gépipari Tudom ányos Egyesület 
Pákh Miklós Tel: 201-7580 
Levélcím: 1371 Budapest, Pf.: 433.
A Társaság alakuló közgyűlésének időpontja: 1991. jú 

nius 12. (szerda) 13 óra. Helye: MTESZ Székház, Buda 
pest, V. Kossuth Lajos tér 6-8. I. em eleti konferenciate 
rem. A belépni szándékozókat és az érdeklődőket a köz 
gyűlésre tisztelettel várjuk.

Szervező Bizottság

M TE S Z-pá lyad íj

A Műszaki és Term észettudom ányi Egyesületek Szövet
sége Központi Anyagmozgatási és Csomagolási Bizottsága 
évenként csom agolási és anyagm ozgatási Irodalmi Díjat 
ad ki, a MTESZ-lapok valamelyikében a tárgyidőszakban

megjelent legjobb anyagmozgatási, illetve csomagolási tár
gyú cikkek szerzőinek.

Az Irodalm i Díjat, amely oklevélből é s  pénzjutalomból 
áll, olyan szerzők kaphatják meg, akik valam ely MTESZ- 
tagegyesületnek tagjai, és tevékenyen közrem űködnek an
nak munkájában.

Az Irodalm i Díj odaítélését javasolhatják a MTESZ-tag- 
egyesületek és a területi intézőbizottságok is.

Tudom ányos fokozat elnyerésével kapcsolatos érteke
zéssel, annak részeivel, vagy olyan cikkel, amelyet a 
MTESZ-lapokat megelőzően már m áshol közzétettek, az 
Irodalmi Díj nem  nyerhető el.

Kérjük, hogy Egyesületük (Területi Intézőbizottságuk) 
részéről ezúttal az 1990. július 1-től 1991. jú n iu s 30-ig tar
tó időszakban megjelent, illetve előreláthatólag megjelenő 
csomagolási vagy anyagmozgatási tárgyú cikkek vonatko
zásában az ez évi Irodalmi Díjak odaítélésé f. évi július 15- 
ig javaslatot tenni szíveskedjenek (m ellékelve a cikket, 
vagy annak másolatát). E határidő után beérkezett javasla
tokat a zsűri nem  tudja figyelembe venni.

Dr. Felföldi László 
egyetem i tanár 

az Irodalm i Díj zsűri elnöke

ÚTI JELENTÉS

5. Izrea li A n y ag s zerkeze ti 

K onferencia

Az 5. Izraeli Anyagszerkezeti K onferenciát (FIFTH IS
RAEL MATERIALS ENGINEERING CONFERENCE) 
1990. dec. 18-21. között Haifában rendezték  meg. A mint
egy 150. fős hallgatóságban egyesületünket Ágh József 
(DUNAFERR) és Molnár István (KOBAL) képviselte. A 
konferenciát Haifa kutatásokkal, fejlesztésekkel foglalkozó 
intézeteket magában foglaló városnegydében tartották 
meg. A fő szervező a Technion, Israel Institute of the Technology 
volt, több izraeli egetem illetve in tézm ény közreműködé
sének koordinlásával. A konferencia szponzorálását 23 ne
ves izraeli, illetve más külföldi illetékességű társaság je 
gyezte.

A plenáris ülésen három előadás hangzott el az alábbiak 
szerint:
1. / Tallan. N.M. (Wright-Patterson Air Force Base, Ohio —

Fémekkel és kerámiakkál foglalkozó laboratórium) 

„MATERIALS FOR FUTURE AEROSPACE SYS

TEMS” cím en tartott előadást: Az űrkutatás területén 

különösen nagyjelentőségű olyan anyagok előállítása, 

amelyek tartósan bírják a magas hőm érsékletet. Ilyen 

szerkezeti anyagokat elsősorban a turbinák részegysé

geinél használnak, az amerikai kutatólaboratóriumban 
előállított anyagok titán-alumínium ötvözetek.

2. / Silverstein M.S. (Technion-Israel Institute o f Techno

logy, Haifa —  (Fémszerkezetek Laboratóriuma) „A 

STRUCTURAL APPROACH T O  ADVENCES POLY

MERIC SYSTEM S” c. előadása: A  polimerekkel és 

kom ponenseivel való kutatások célja ezen  anyagok szer

kezetének kialakítása, módosítása révén  a kívánatos me

chanikai tulajdonságok elérése. A kom plexitás a kutatá-
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KO HÁSZAT
soknak széles választékát kínálja, így példának okáért a 

„flexibilis lánc amorf polym erek”, a „flexibiliás lánc fél

kristályos polymerek” stb. előállítását.
3./ Brokman A. (Hebrew University, Jerusalem  — Fizika és 

m atem atika tudományos alkalm azása divízió) „TWIST 

BOUNDARY STRUCTURE IN  METALS: NEW EX

PERIM ENTS — OLD T H E O R Y ” c. előadása: Az ato- 

misztikus szerkezeti karakterisztikák viszgálata számos 

félreértést oszlatott el. Az egyik ilyen  jó l ismert problé

ma az „ E5 twist boundary” szerkezet az aranynál. A rönt

gensugaras vizsgálatok alkalm asságának és a számítógé

pes szimulálások révén jelentős ism eretek birtokába ju 

tottak a kutatók.

A szekció üléseket öt csoportba osztották be az alábbiak sze
rint:

I. M agas hőmérsékletű anyagok
Kerámiák 1 
Polymerek 1 
Elektronikai anyagog

II. N em  ártalmas anyagok
Kerámiák 2 
Felületi kezelés 
Vékony filmek 1

III. Porkohászat
F'izikai metallurgia
Szupervezető és nemvezető anyagok  
Kompozitok 1

1. ábra. A z  amalgámgyártó gyorshűtőberendezés

IV. Bevonatok
Mechanikai metallurgiai 
Polymerek 23 
Eljárások

V. Anyagok a köm yezetvédelm  számára
Kísérleti eljárások 
Kompozitok 2 
Vékony filmek 2

A fentieken túlm enően volt 
POSZTER szekció, ahol 32 táb
lán mutattak be szakmai anya 
gokat, illetve színvonalas m ű 
szerkiállítás egészítette ki a ren 
dezvényt.

Az egyesületei delegáció ál
tal tartott „THE APPLICATION  
O F STRIP CASTING FOR TH E  
PRODUCTION OF HOM O
GENEOUS DENTAL AMAL
GAM” (Ezüst alapú fogtöm ő 

anyag gyártása gyorshűtéses e l 
járással) c. előadás a IV-es szekcióban hagzott el: a VAS
K Ú T  és a KFKI munkatársainak sikerült a gyorshűtéses 
szalagöntési eljárást egy adott ötvözet előállítására oly mó
d o n  adaptálniuk, mely ötvözet a hagyományos eljárással 
készülő ötvözettel szem ben homogénabb, jobb fizikai tu 
lajdonságú és a berendezés kom plexum  töm egszerű igé 
nyek kielégítésére alkalmas. Az előadást követő érdeklő 
dés a hazai kutatási terület elismertségét bizonyította.

Összefoglalva: a konferencia szakmai színvonala mellett 
különösen jelentős volta kutatásokat támogató anyagi hát
térjelenlétének érzékelése.

Molruír I.

2. ábra. A gyorshűtő beren d ezés indukciós kem encéje

E G Y E SÜ L E T I H ÍR M O N D Ó124. évfolyam, 5. szám, 1991 m á ju s  hó
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MŰSZAKI EMLÉKEINK

V é d e le m r e  é r d e m e s  e m lé k

Fotó: Borzsák Péter

A v ilág h írű  B a ra d la -b a rlan g  jósvafő i b e já ra ta  köze lé 

b e n  Jó svafő  község fa rag o tt kopjafá iró l h íres  te m ető jéb en  

áll Apostol Péter r e fo rm á tu s  lelkész (1823-1875) ö n tö ttv a s  

s írem lék e . Fekvő lábazati m ező jében  g y á r tó m ű k é n t a 

„Szalóczi V asgyár” van  feltün te tve , évszám  nélkül. Ez az 

ü zem  a  h a jd a n i G ö m ö r várm egyei Szalócz (Salovec) m e l 

le tt, G om baszög  (m a G om basec) közelében  m ű k ö d ö tt a 

század fo rd u ló n . A k o rró z ió  a  sírem lék  felira tait m á r  e r ő 

sen  m eg tám ad ta , szükséges len n e  véd e lm ét biztosítani!
Szablyár Péter

TAGTÁRSAINK LEVELEIBŐL

K ö v eten d ő  p é ld a

Bwlapest Anker köz I. 1061 

T. Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület,

Hivatkozással a Bányászati és Kohászati Lapok KOHÁ

SZÁT 1991. 1. januári számának 37. oldalán a tagdíjfizetéssel 

kapcsolatos „Felhívás tagjainkhoz" c. közleményre, ezennel fe l 

ajánlok 1991 .január 1-i hatállyal évi 240 Ft tagdíjat azzal, hogy 

ezt az összegei évenként két egyenlő részletben fizethessem be.

Tájékoztatásul előadom, hogy 70 éven felüli egyedülálló kis

nyugdíjas vagyok, mivel az elmúlt évetizedek alatt a politikai tar

tózkodásom miatt nem tartoztam az úgymond „jobban fizetett" al

kalmazottak körébe. Erre tekintettel 1980-ban történt nyugdíjazá

som után a tagdíjfizetés is problémát okozott. Az Egyesület azon

ban akkor nagyvonalúan tagdíjmentességet biztosított és továbbra 

is megküldte a lapokat.
Most, amikor az országban rendszerváltozás történt és remél

hetően politikai hovatartozásra való tekintet nélkül is becsülete lesz 

a műszai értemiségnek anyagi elismerésük tekintetében, úgy érzem, 

hogy a tagdíjmentesség feladásával és a felajánlott csekély tag

díjjal is támogatnom kell azt az Egyesületet, mely egyben hagyomá

nyaink őrzője és néhai kedves professzoraink megbecsülésére is hi

vatott és tagjaitól anyagi támogatást kér.
Kérem, hogy a tagdíjfizetéshez évenként szükséges 2-2 db 

csekklapot ezentúl címemre rendszeresen megküldeni szíveskedje

nek. Ezúton mondok ismételten köszönetét az elmúlt évek tagdíj- 

mentességéért.

B udapest, 1991 . m árcius hó 29-én.

T isztelettel:
(Tagtársunk nevének közlésétől elzárkózott)

E G Y  M O ND ATBAN

E g y esü le tü n k  elnöksége 1991. áp rilis  30 -án  ren d k í 

vüli elnökségi ü lé s t ta rto tt, m elyen az 1990. évi költségve 

tési terv te lje s íté sé t és az 1991. évi kö ltségve tési te rv e t vita t 

ta  meg.

*  *  *

E g y esü le tü n k  vaskohászati szakosztálya az egyetem i 

osztály m e g h ív á s á ra  1991. április 2 9 -én  a  M iskolci Egye 

tem  K özpon ti K ö n y v tárán ak  „Selm eci E m lé k k ö n y v tá r”- 

ában vezetőségi ü lé s t ta rto tt. N ap ire n d en  a  felsőfokú ko 

hászképzés h e ly ze te  és az egyetem i osztály  tevékenységé 

nek  értékelése szerep e lt.

*  *  *

Sikeresen leza jlo tt a XIV. Kohászati A nyagvizsgáló  n a 

pok ren d ezv én y so ro za ta . A kétszáznál több  résztvevő el 

sősorban a m inőségb iz tosítás tém ak ö ré t v ita tta  m eg.
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124. évfolyam , 5. szám, 1991 m ájus  hó
■b á n y á s z a t i  fis k o h á s z a t i  l a p o k

E G Y E S Ü L E T I H ÍR M O N D Ó

SÁNTHA JÁNOS
(1 9 2 3 -1 9 9 0 )

Sántha János a Székesfehérvári Könnyűfémmű 
nyugdíjas kohómémöke 1990. december 27-én el- 
húnyt.

1923-ban született Sopronban. Hat éves volt, 
amikor édesapját elveszítette. Nehéz gyermekkorát 
édesanyjával kettesben élte. A középiskolai érettségi 
után a „Soproni Műegyetem” hallgatója lesz. Ta
nulmányait megszakítva a katonaság és a hadifog
ságkövetkezett. Diplomája megszerzése után, 1951- 
től a nyugdíjbavonulásáig a Székesfehérvári 
Könnyűfémmű dolgozója. 1952-től tagja volt az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
nek.

Gazdasági munkája során üzemmérnökként, 
főművezetőként, üzemvezetőként, majd gyáregységi 
műszaki vezetőként dolgozott.

Munkája és élete a Köfém öntödéjéhez kötődött. 
Nyugdíjas éveiben is a gyáregység munkaszervezője
ként dolgozott egészen haláláig.

Sántha János, a Köfém öntödéjének „János bá
csija” halkszavú, szorgalmas ember volt. Szorgal
mas munkájáért többször is kitüntetésben részesült

(Kiváló Dolgozó, Kiváló Újító, Honvédelmi Érdemé
rem).

Hamvasztása utáni temetése 1991. január 17- 
én volt Sopronban. Kollegái képviseletében mintegy 
ötvenen utaztunk Sopronba, és vettünk részt a 
gyászszertartáson, ahol tisztelegtünk koporsójánál 
és kívántunk Neki utolsó „Jó szerencsét”.

Berki László

ÉRTESÍTÉS

A  ren d ezőb izo ttság  közli, hogy az

I. VASKOHÁSZATI K Ö RNYEZETVÉDELM I
K ONFERENCIÁT

1991. ok tób er 10-11. között re n d ez i m eg Salgótarjánban, 

a H O T E L  M E D V E S szállodában.

Az előzetes értesítéseket a részvételre való jelentkezésre kiküldtük.

Jelentkezési határidő: 1991. június 15.

A részvételi díj befizetésének határideje: 1991. július 15.

Érdeklődni lehet a 201-7337-es (Budapest), illetve a 06-32-16-466-os (SKÜ) telefonon.
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DR. RÉPÁS PÁL
( 1 9 2 6 - 1 9 9 1 )

Váratlan és megdöbbentő volt a hír, Répás Pál 
hirtelen súlyosan megbetegedett Mátraházán, de 
Gyöngyösre vitték és kissé javult az állapota. Re
ménykedés és izgalom két napja után azonban meg
jött a szomorú és lesújtó hír, meghalt Pali, a mi ked
ves Pali barátunk, a mindig segítőkész főnök és 
munkatárs. Meghalt az az ember, aki életét családja 
mellett a szakmájának áldozta és oly sok nehézség el
lenére sikerre vitte, nemzetközileg is elismertté tette 
a magyar etalongyártást.

Szakmai tudását mindenki elismerte, azokat a 
bizottságokat, amelyek a fémanalitika szakembereit 
utóbb már nemzetközi szinten is összefogta, egyéni
sége, szervezőképessége alapján irányította és szer
vezte.

A nemzetközileg ismert nevű szakember vidék
ről indult. Gyomán 1926. május 8-án született, apja 
a gyomai református lelkész volt. 1936 és 40. között 
a szarvasi evangélikus gimnáziumban tanult, majd 
1941-45-ig Szentgotthárdon járt gimnáziumba és 
itt is érettségizett kitüntetéssel. Egyetemi tanulmá
nyait 1945-50-ig a Budapesti Műszaki Egyetem ve
gyészmérnöki karán végezte, itt nyert vegyészmér
nöki diplomát. Első munkahelye a Vasipari Kutató 
Intézet volt. Eleinte mint beosztott kutató dolgozott, 
hamarosan azonban tudományos osztályvezetőhe
lyettesként irányította a VASKÚT vegyészeti osztá
lyán az analitikai munkákat. 1971-től 1982-ig tu
dományos laborvezetőként tevékenykedett. 1983- 
ban az önálló Etalon Osztály vezetője lett.

Már a 60-as évek elejétől megindult egy nagyon

fontos tevékenység a VASKUT-ban, karöltve a Bu
dapesti Műszaki Egyetem Kémiai Technológiai 
Tanszékével és számos ipari szakemberrel. Ez a te
vékenység az ipar számára olyan fontos, de nehezen 
előállítható etalonok —  hiteles anyagminták —  elő
állítása volt.

Répás Pál teljes szakmai tudásával, szervező- 
készségével e témának szentelte tevékenységét. Ez 
azonban nemcsak etalonok előállításából és minősí
téséből állott, hanem egyúttal alkalmat adott arra 
is, hogy a kohászati analitika szakembereit etalon
bizottsági ülésekre összegyűjtse, értékes tapaszta
latcsere céljából. Ezek a rendszeres ülések felkeltet
ték a külföldi szakemberek érdeklődését is, és az 
évek folyamán rendszeressé vált —  országról or
szágra menve —  a kohászati analitika szakem
bereinek évente két alkalommal történő találkozása. 
Répás Pál a találkozások lelkes szervezője, szakmai 
előkészítője és irányítója volt.

Számos tudományos dolgozatot is készített és je
lentetett meg bel- és külföldi szaklapokban, melyek
ben fontos fémanalitikai problémák megoldásai 
szerepelnek. Ezen kívül több mint 30 bel- és külföldi 
konferencián tartott előadást.

1981-ben a Nehézipari Műszaki Egyetem Ko
hómérnöki Karán ugyancsak fémanalitikai témá
ból műszaki doktori címet szerzett. Az iparral kap
csolatos tevékenysége folytán négy szabadalmat ka
pott.

Hivatali és tudományos tevékenysége mellett 
szakmai közéleti tevékenzsége is kiterjedt volt. Mind 
a Magyar Kémikusok Egyesületében, mind az Or
szágos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület
ben jelentős társadalmi munkát végzett, több mun
kabizottság elnökeként és az eddig megrendezésre 
került, nemzetközileg is elismert tizennégy Kohásza
ti Anyagvizsgáló Napok szervezésében mindig jelen
tős részt vállalt, ő állította össze —  még a most kö
vetkezőnek is —  a tematikáját és vezette az előadá
sokat.

Számos hivatali és egyesületi kitüntetéssel és 
dicsérettel ismerték el tevékenységét, így Kiváló Dol
gozó, a Kohászat Kiváló Dolgozója, Kiváló Feltaláló 
bronz, majd arany fokozata, Kiváló Munkáért ki
tüntetéseket kapta, majd 1983-ban a Péch Antal 
emlékérem birtokosa lett. Sokkal nagyobb volt azon
ban a bel- és külföldi szakmai társadalom elismeré
se, amely munkáját és egyéniségét övezte, széles kör
ben nemcsak kollégának, hanem jóbarátnak is te
kintették.

Azt mondják senki sem pótolhatatlan. Talán 
igaz ez szakmai, hivatali vonatkozásban. Kipótolja 
azonban a segítőkész jóbarátot nekünk, a szerető 
apát a családnak. Ezért, Pali nagyon hiányzol —  és 
ezt nagyon sokan érzik. Egyet tehetünk mi, munka
társaid, tovább dolgozunk a Te szellemedben, úgy, 
mintha valünk volnál, és akkor még soká köztünk le
vőnek fogunk érezni.

Dr. Vorsatz Brúnó

2 3 7



124. évfolyam, 5. szám, 1991 m á ju s  hó
■b á n y á s z a t i  fis k o h á s z a t i  l a p o k  J E G Y E SÜ L E T I H ÍR M O N D Ó

Bányászati és Kohászati lapok 
KOHÁSZAT 1990. évi tartalomjegyzéke

Cikkek, szerzők szerinti csoportosítása 

Vaskohászat
Ács M iklós: Készen vett szám ítógépes karbantartás irányí

tási rendszer a Dunai V asm űben............................492

B angem an, M.: Az Európai Közösség é s  az acélipar. . .  16 

B erendy B é la — Fürjes Emil: Vaskohászatunk versenyké
p esség e  és  a hazai műszaki fe jle sz té s ................337

Bíró Attila: A kohászati felsőoktatás helyzete, kohómér
nökképzés és szakmai továbbképzés Magyarorszá
gon .............................................................................289

Darvas Zoltán: Az alakíthatóságelmélet fejlődéstörténeté
nek á ttek in tése.................................       352

Dan/as Zoltán: Az alakíthatóságelmélet fejlődéstörténeté
nek áttekintése II. ré sz ...................   398

Dernei L ászló  — Voith Márton — Z u pkó  István: Az SKÜ 
kvartó hengerállványa rekonstrukciójának műszaki ér
tékelése .....................................................................204

Farkas O ttó  — Csehit György — Tóth Lajos Attila: Opti
mális földgázmennyiség m eghatározása  a nagyolvasz
tóban ..........................................................................163

Farkas O ttó  — Farkas Kornél — K e m e c se i Sándor — 
C sehit György: Számítógépes elem zésre épülő betét- 
és járatoptimalizálás eredményei és  további célkitűzé
sei ................................................................................ 19

Farkas O ttóné: Hőkezelő és izzítókemencék füstgázainak 
rekuperátoros gázégővel elérhető hasznosítási ered
ményei ...........................  65

Gál József:  A technológia adásvételének nehézségei Ma
gyarországon 1989-ben és javaslatok a  probléma meg
oldására ...................................................................... 12

G reutter István  — Károly G yuláné  —  Lipták Andor— Ro- 
bonyi Andor: Nagyszilárdságú acélhuzalok gyártása
polivinilalkoholos vízpatentozással.......................460

Gulyás J ó zse f:  A hengerbelapulás é s  az állványdeformá- 
ció együttes hatása a hidegen hengerelt szalag vastag
ságára ........................................................................105

Hanák Ján os  — Bánhegyi Attila — M olnár László: Elő- 
lemezcsévélő berendezés te lep ítése  a Dunai Vas
műben ....................................................................... 154

Harrach W alter— Szentimreyné H arrach Orsolya: Avas- 
és acélipar pivatizálási problémái Brazíliában . . . .  487 

Horváth J. Ferenc — Molnárné H egyi Edit — Sors Fe- 
rencné: Az anyagigényesség alakulása Magyarorszá
gon összehasonlításokkal............................................ 2

Karsai J ó z s e f — Husztiné S zőke  Mária: Gyártásfejlesztés
értékelemzéssel a December 4. Drótműveknél__ 438

Károly G yuláné — Robonyi A ndor: Öregedési hajlam
vizsgála ta .................................................................. 456

Kimio, Hanamura: A japán acélipar munkaerőproblémái a
90-es év ek b en .......................................................... 309

K isze ly  Gyula: 150 éve született Técsey Ferenc kohómér
nök, az SM-acélöntvények hazai bevezetője.......... 110

Kőhalmi Kálmán: A minőségügy aktuális kérdései vasko
hászatunkban ............................................................. 193

Kőhalmi Kálmán: Vaskohászatunk közelmúltja néhány té 
nyadat tükrében...................................  481

Lőrincz Oszkár: A vagyonértékelés problémái é s  megol
dásának lehetséges módszerei a kohászatban és  az
öntőiparban....................... ..................................... 243

M artos István: Az alumíniumkohászat gyártás- és  gyárt
mányfejlesztése a termék minőségjavításának szolgá 
latában ............................................................................ 8

O gata, Seishi: A Nippon Steel acélgyártó m ódszerei. . .  49 
O gata, Seishi: A Nippon Steel acélgyártó m ódszerei II.

ré s z .............................................................................249
Prohászka János: Anyagtudományi kutatás, fejlesztés

helyzete, ipari jellegű fe ladatai..................................298
Prohászka János: Az izotermikus fáziátalakulások inkubá

ciós idejéről.................................................................146
P u szta i István: 125 éves a Borsodnádasdi Le

mezgyár ...................................................................... 385
R osenstock , Hans-G.: A mérés- és automatizálástechnika 

jelentősége az acélipar folyamatai és gyártmányai
szempontjából: időszerű irányzatok.........................391

S c h e y  János: A lemezmegmunkálás tribológiájának fel
adatai ..........................................................................258

S ch reiber György: Az ÁMR.és annak bevezetése a  De
cember 4. Drótműveknél...........................................435

S za b ó  József — Kállai G ábor  — Enesey Attila: Gyengén
ötvözött acélok gyártása a Dunai V asm űben...........58

S za lm ásn é D evecseri Mária: Foszfátozási kísérletek a
December 4. D rótm űvekben.................................... 560

Szentiványi László: Változások előtt a December 4. Drót
művek ......................................................................... 433

S z ő k e  László: A nagyvasúti sinek elállításának néhány
kérdése a szabványok tü k réb en ................................ 97

Takács György: Egyenletes motorterhelést biztosító deg-
resszív húzósor sorozathúzó gépeknél........ .. 453

Takács György — Kovács László — Lipták A ndor — 
Czom ba Gyula: Előfeszítő betonacélhuzalok minőség-
fejlesztése, a gyártás korszerűsítése........................ 448

Tardy Pál: A hidegalakításra szánt acélok fejlődése ...1 5 0  

Tardy Pál: A magyar vaskohászat új kihívása: Európa mi
nőségpolitikája .............................................  555

Tóth Tamás: Hidegen hengerelt finomlemezek nagyhő 
mérsékletű lágyítása dekarbonizálással.................... 22

Verő Balázs — Fauszt Anna — Takács Sándorné: Néhány 
újabb eredmény a vas és a hidrogén kölcsönhatásával
kapcsolatban........................................................... 346

Verő József: A tudom ányos munka értékelése.........301
Ziaja György — Darvas Zoltán: Képlékenyalakítással to 

vábbfeldolgozott lemez- és rúdanyagok technológiai 
minősítésének k é rd ése i............................................ 209

2 3 8



124. évfo lyam , 5. szám, 1991 május hó E G Y E SÜ L E T I H ÍR M O N D Ó

F é m k o h á s z a t

B a lá z s  T a m á s  — A lb e r t B é la :  A fejlesztési munkák 
eredményei a Csepeli Fémmű gyártmányainak
tükrében.............................................................. 509

B a r á n s z k y - J ó b  Im r e :  Brazília vizienergiájának hasznosí
tása és az alumíniumkohászat.............................. 320

B a rla y  A n d r á s :  A magyar alumíniumipar egy amerikai ma
gyar szemszögéből nézve......................................80

B o g á r d i  E n d re :  Elektrokorund termékek vizsgálata az
üveges fázis szempontjából................................. 323

B u r d a  A n d r á s :  Hozzászólás Miskei Mihály — Klug Ottó: 
KGST kapcsolatok a magyar fémkohászat területén cí
mű íráshoz........................................................... 270

C z e k e  A r is tid :  A recski ércvagyon a mai gazdasági szem
léletben ................................................................229

F a u s z t  A n n a  — V erő  B a lá z s :  A sárgaréz alkatrészek 
interkrisztalin károsodása vizes ammoniaoldatok-
ban.................................   180

H a rra c h  W alter: Alumíniumkohászat és vízenergia. Mi 
leqyen az energiaforrásokban szegény orszá
gokkal ..................................................................427

H a rra c h  W a lte r  — S z e n t im r e y n é  H a rra c h  O rso ly a : Stra
tégiai anyagok: a magnézium................................32

H a rsá n y i J ó z s e f :  A Székesfehérvári Könnyűfémmű mun
kaerőgazdálkodása, figyelemmel a vállalatnál megva
lósuló állami nagyberuházásokra..........................40

H o rv á th  J á n o s  — H o rvá th  E rn ő :  A z  alumínium elektrolízis
folyamattani vizsgálata................................ ' . . .  127

H o rv á th  Z o ltá n :  Rist-diagramok a metallurgiában .. . 468 
K a rk u s  G y ö r g y  — K o s se la  B é la  — V ö rö s  C sa b a :  Öntve

hengerelt durvahuzalgyártás fejlesztése a Tatabányai
Alumíniumkohóban............................................. 515

K e é b e  G y ö rg y :  Új anyagok, új technológiák az alumíni
umiparban ...........  81

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 :  A z  elektrolitos réz
finomítás feszültség mérlegének üzemi vizsgálata. .423 

K lu g  O ttó :  Az osztrák alumíniumipar legújabb fej
lődése ................................................................. 474

K o c s is  L á s z ló n é :  Rézsalak réz-oxid és fém réztartal
mának szelektív meghatározási módszere kémiai
izolációval................................................... . 318

K ö v e s  E le m é r :  Részletek a magyar alumíniumipar törté
netéből ................................................................ 377

M is k e i  M ih á ly  — K lu g  O ttó : KGST kapcsolatok a magyar
fémkohászat területén című íráshoz..................... 266

P é n t e k  I s tv á n  — K ö v e c s e s  J ó z s e f  — L á sz ló  J ó z s e f  — 
M o ln á r  L a jo s :  Eljárás az elhasznált Ni-Cd akkumuláto
rok kadmiumtartalmának visszanyerésére........... 85

P ö c z e  J ó z s e f  — Z a y m u s  M ik ló s :  A z  alumínium elektrolí
zis számítógépes technológia-támogató rendszerének
fejlesztése....................................      135

R á tk a i R u d o lf:  Műkorundgyári élményeim............... 37
R o m w a l te r  A l fr é d :  Elektrokorund gyártmányok minősé

gének javítása.................................................... 520
S á n d o r  I s tv á n  — Tóth A n ta l:  Átfogó Minőségellenőr

zési Rendszer bevezetése a Kőbányai Könnyűfém
műben ................................................................. 225

S z a b ly á r  P é te r :  A h a z a i a la u m ín iu m k o h á s z a t fe jlő d é s é 

n e k  s a já to s s á g a i .................................................................. 415

S z é c s e y  Is tv á n :  E g y  é le tp á ly a  a G a n z -g y á rb a n .  Ö ssze 

á llítá s  dr. B a rá n s z k y -J ó b  Im re 90 . s z ü le té s n a p ja  a l

k a lm á b ó l ..................................................................................... 275

S z e n t im r e y n é  H a r r a c h  O rso lya  — H a r r a c h  Walter: 

A u s z tr ia  k o h á s z a tá n a k  h e lyze te  a h a z a i te rm é s z e t i k in 

c s e k  fe lh a s z n á lá s á n a k  tü k r é b e n .................................... 369

Varga Is tvá n : A z  a lu m ín iu m  e le k tro líz is  s e g é d a n y a g a in a k

fe j le s z té s e .................................................................................. 131

V ittorio  B e llo :  A H a ll —  H e ro u lt-e ljá rá s  j ö v ő j e .............272

B e tű r e n d e s  n é v m u ta tó  ( 1 9 9 0 )

V a s k o h á s z a t

Ács Miklós............................................................... 492
Bánhegyi Attila .......................................................154
Bangeman M ........................................................... 16
Berendy Béla ......................................................... 337
Bíró Attila ............................................................... 289
Csehil G yörgy.................................................... 19,163
Czomba Gyula ...................................................... 448
Darvas Z o ltán ........................................  209, 352, 398
Dernei László ......................................................... 204
Enesey Attila ........................................................... 58
Farkas K ornél........................................................... 19
Farkas Ottó ....................................................... 19,163
Farkas O ttóné........................................................... 65
Fauszt A nna............................................................ 346
Fürjes Emil ............................................................ 337
Gál J ó z se f ................................................................. 12
Greutter István ...................................................... 460
Gulyás J ó z s e f ......................................................... 105
HanákJános ..........................................................154
Harrach Walter .............................................. 201,487
Horváth J. F er en c ....................................................... 2
Husztiné Szőke M ária..............................................438
Karsai József ......................................................... 438
Kállai G ábor.............................................................. 58
Károly Gyuláné ........................................  71,456,460
Kemecsei S á n d o r ..................................................... 19
Kimio, Hanamura ................................................... 309
Kiszely Gyula ..........................................................110
Kovács L ászló......................................................... 448
Kőhalmi Kálmán........................................... *. 193, 481
Lipták Andor ................................................. 448, 460
Lőricz Oszkár ......................................................... 243
Martos István .............................................................8
Molnár L á sz ló ......................................................... 154
Molnárné Hegyi Edit ................................................. 2
Ogata, Seishi ................................................. 49, 249
Prohászka János ........................................... 146,298
Pusztai Istv á n ........................................... ,.............385
Robonyi Andor ........................................  71,456, 460
Rosenstock, Hans-G ............................................. 391
Schey János ......................................................... 258
Schreiber G y ö rg y ................................................... 435
Sors Ferencné ..........................................................2
Szabó József ...................   58

2 3 9



124. évfolyam, 5. szám, 1991 m áju s  hó E G Y E SÜ L E T I H ÍR M O N D Ó

Szalmásné Devecseri M ária.................................... 560
Szentimreyné Harrach Orsolya .............................. 487
Szentiványi L ászló ..................................................433
Szőke L ászló ............................................................97
Takács G yörgy.............................................  448, 453
Takács Sándorné ..................................................346
Tardy Pál ...................................................... 150, 555
Tóth Lajos Attila .................................................... 163
Tóth T am ás.............................................................. 22
Verő Balázs ..........................................................346
Verő J ó z se f ............................................................ 301
Voith Márton ..........................................................204
Ziaja G y ö rg y ..........................................................209
Zupkó István ..........................................................204

F é m k o h á s z a t

Albert B é l a .............................................................509
Balázs Tamás ....................................................... 509
Baránszky-Jób Im re............................................... 320
Barlay András .........................................................80
Bogárdy E ndre....................................................... 323
Burda András ....................................................... 270
Czeke Arisztid ....................................................... 229
FausztAnna ..........................................................180
Harrach W alter........................................ 32, 369, 427
Harsányi József ...................................................... 40
Horváth J á n o s ....................................................... 127

Horváth Jenő ......................................................... 127
Horváth Zoltán......................................................... 468
Karkus György .......................................................515
Keébe György ............................................................81
Kékesi Tamás ......................................................... 423
Klug Ottó .......................................................266, 4/4
Kocsis Lászlóné...................................................... 318
Kossela B éla ...............; . ' ........... ................... ..  . 515
Köves Elemér .......................  377
Kövecses József........................................................ 85
László József ........................................................... 85
Miskei Mihály ......................................................... 266
Molnár Lajos.......................   85
Péntek István ............................................................85
Pöcze József .......................  135
Rátkai Rudolf ........................................................... 37
Romvalter Alfréd...................................................... 520
Sándor István ......................................................... 225
Szablyár Péter......................................................... 415
Szentimreyné Harrach O rso lya .......................  32, 369
Szepessy Andrásné................................................ 423
Szécsey István .......................................................275
Tóth A n ta l...............................................................225

_ Varga István............................................................ 131
Verő Balázs ............................................................ 180
Vittorio B ello ............................................................ 272
Vörös C saba......................................................... 515
Zaymus Miklós .......................................................135

NYELVMŰVELÉS

S z e r e p e t  j á t s z u n k ?
A szociológusok sokat b íbelődnek  a szerepjátszás 

(mint em beri magatartásforma) fogalm ának kifejezésével. 
Mi is tudjuk, hogy másként viselkedünk beosztottjaink, és 
másként főnökeink társaságában, m ésként az Operában és 
másként egy kiskocsmában. Tudta már Shakespeare is, 
hogy a világ egy nagy színpad, sokszor idézgetik mostaná
ban szavait („All the world’s a stage, A nd all the men and 
women m erely players”).

De nem csak másként viselkedünk, hanem másként is 
beszélünk munkahelyünkön, m int otthon  vagy baráti kö
rünkben.N em  azért ám, mert itt más a téma! „Szakközeg
ben” —  úgy gondoljuk — csak szakszerűen nyilatkozha
tunk m eg. A  szakszerűséget sokan félreértik. Mondaniva
lójukat úgy kifacsarják, hogy anyjuk sem  értené meg őket, 
pedig ő m ég gügyögésüket is m egfejtette annak idején.

Álljon itt példaként ez a „szakmai szintű” nyilatkozat: 
„Az ilyen m ódon kiegészített beruházási érték egyes ese 
tekben igen  jelentősnek adódott". Vajon az így nyilatkozó 
szakember, aki mellékesen férj is, így fejti ki véleményét fel
esége előtt: „Ruhaköltséged egyes esetekben igen jelentős
nek adódik’’} — Aligha. Inkább így: „Sokat költesz ruhá
ra.”

E furcsa „kétnyelvűség” bizonyítéka az, hogy ezen a 
második nyelven (az állítólagos szaknyelven) elhangzó ki
jelentéseket az egynyelvű magyar m eg sem  érti. Le kell for
dítani neki, mint például ezt is: „A gépipar hatékonysága 
m egközelítőleg erős nagyvonalúsággal úgy határozható 
meg, hogy a gépipar term ékeinek a népgazdaság egyes 
ágazatainak való átadásának egy  időszakos volumentjét

vizsgáljuk — a hatékonyság kibontakozási idejének erős te
kintetbe vétele m ellett —  a kérdéses ágazat például term e
lékenységéhez vagy eszközkihasználásához vagy jövedel 
mezőségéhez.” N ehéz a fordító dolga, m égis próbáljuk 
m eg kifejezni ugyanezt magyarul: „A gépipar hatékonysá 
ga megközelítőleg úgy határozható meg, hogy a más nép- 
gazdasági ágazatoknak egy időszakban átadott gépipari 
termékek m ennyiségét a kérdéses ágazat term elékenysé 
géhez, eszközkihasználásához vagy jövedelm ezőségéhez  
viszonyítjuk, nem feledkezve m eg a Hatékonyság kibonta
kozási idejéről sem .” A m ondat megértése így sem  könnyű, 
d e mostmár nem a nyelvi kifejezésmód okoz a laikusnak 
nehézséget, hanem  a sok szakmai fogalom (hatékonyság, 
jövedelm ezőség, eszközkihasználás), amelyről legfeljebb 
halvány képzete van (a szakmai fogalom definícióját nem  
ismeri). Az előbbi (rosszul fogalmazott) m ondatot hallva, ez 
az ingatag képzet csak halványodhat, illetőleg mélyebb 
megismerése rem énytelenné válik, a következmény term é
szetesen nem az, amit a szakember remél: hogy a laikus 
megcsodálja elm élyült tudását; ellenkezőleg: a hallottakat 
értelmetlen zagyvaléknak tartja, s még azt is elveti, ami ér 
tékes bennük.

Ez a s z a k z s a r g o n  (hiszen erről van itt igazában 
szó!) v eszé ly e: h a  a la ik u s  é sz r e v e s z i ,  h o g y  n y e l 
v i le g  m a n ip u lá ljá k  (tehát viszonylag egyszerű gondo 
latot nyelvileg akarnak nagyszerűvé em elni előtte), ó v a 
to s sá g b ó l m é g  az ig a z a t  sem  hisz i .  A szakzsargon 
kedvelői azzal védekeznek, hogy a tudományos gondolko 
dás a nyelvi kifejezést bonyolultabbá teszi. Ez ham is érve 
lés. A bonyolult nyelvi kifejezésmód — ezt példáink bizo
nyítják — ki nem  érlelt gondolatokra vall, vagy (ál)tudo- 
mányos látszatra törekszik. Mennyivel többet ér a szakzsar
gon  fárasztó bem agolásánál (ezt is tanulni kell!) anyanyel
vűnk alapos megism erése!
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R O VATVEZETŐ K : KŐHALM I K ALM AN, P R . P U S Z T A I ISTVÁN

V A SK O H Á SZ A T ,

A német acélipar és a következő évek
műszaki kihívásai

B R U C H , R E IN H A R D

H
a a rekordok G uinness-könyve felvenné a két 
u to lsó  év legtöbbet használt szavát, a p iacgaz 
daság fogalm a erre b iztos várom ányos volna.

A  társadalm i és gazdasági liberalizálás után a piac- 
gazdaság ma m indenekelőtt K elet-Európa országai
ban rem én yek  és elvárások, d e  kétség, sőt m ég két
ségb eesés középpontjában is áll. A  gazdasági lexikon  
a p iacgazdaságot a következőképpen  magyarázza 
m eg: „ lo b b  felkínáló közti versenygazdaság, am ely 
ben a felhasználók kívánságai és követelm ényei az e l 
ren d ező  tényezők .”

A verseny és a felhasználó kívánságai határozzák  
m eg  a kihívásokat a következő években. Ezek, m i
ként a m últban, a jövőben  is m eg  fogják változtatni 
a vállalatok hagyom ányos term előhelyeit, szerkeze 
teit, gyártó  eljárásait és term elési program ját. „A ver 
sen y ” —  úgy modják nálunk —  „élénkíti az üzletet”, 
vagy m ás szóval: „A konkurencia a műszaki haladás 
ostora .”

L egkésőbb a 70-es évek k özep én  búcsúztak el az 
acélgyártók  az akkori Szövetségi Köztársaságban a 
m in d en  áron való expanzió  filozófiájától és m inden  
h en g ere lt acélgyártm ány teljes választékát felölelő  
leh ető  legteljesebb szállítási program tól. A világm é 
retűvé váló kínálat nyom án az előállítási költségek  
konkurenciája vált döntő versenytényezővé. A Szö 
vetség i Köztársaság term előhelyein  (1. ábra) m ű k ö 
d ő  acélgyártók számára két hatástényező állott az 
előtérben: a term előhely és a nagyberendezések ki
használása.

A kedvező költségű term előhely  kiválasztására a 
következő ökölszabály érvényes: „A be- és k im enő fu 
varok és szállítm ányok k öltségeinek  összege m in im á 
lis kell legyen .”

A  nyersanyagellátásnak a tengerentúli Fe-dús 
ércekre való átállításával a szállítás szem pontjából 
előn yös víziutak m enti term előhelyek  számára a d ó d 
tak előn yök , így például az úgynevezett Rajna-sín- 
acél, m ely közvetlen kapcsolatban van a rotterdam i 
m élyvízi kikötővel.

T erm előhely i előnyök  azonban a felhasználó 
k özp on tok  közvetlen szom szédságában lévő acél
gyártás szám ára is adódnak: a Szövetségi Köztársa-

Előadásként elhangzott a XIV. Kohászati Anyagvizsgáló Napok programjában. 

A szerző adatait a kézirat leadásásáig nem kaptuk meg. (A szerk.)

In teg rá lt kohóm űvek

T h y s s e n  S t a h l  AG 
1 D u i s b u r g  B e e c k e 'w e r th  
1 D u i s b u r g  B r u c k h a u s e n
1 D u i s b u r g  R u h r o r t  

H ü t t e n w e r k e
K r u p p - M a n n e s m a n n  GmbH

2 D u i s b u r g  H uc k i n g e n  
Krup p S t a h l  AG

3 D u i s b u r g  R h e i n h a t s e n  
H o e s c h  S t a h '  AG

4 D o r t m u n d  
K lö ck ne r  S t a h l  Gm bH

5 B r e m e n
6  O s n a b r ü c k

S t a h l w e r k e  Pei n e- Sa lz g it te r  AG
7 P e in e
S S a l z g i t t e r  

N eu e  M a x h ü t t e  GmbH
9  S u l z b a c h - R o s e n b e r g  

D il lm ger  H ü t t e  S a a r s t a h l  AG
1 0  D i ll i ng en
11 V ö l k l i n g e n

1. ábra. Integrált kohászati üzemek a Német Szövetségi Köztársa
ságban

ságban pl. a keleti Ruhr-vidéken, a h o l Dortmund 
térségben nagyszám ú továbbfeldolgozó üzem kon
centrálódik vagy a salzgitteri term elő h ely  számára is 
a Volkswagen M űvek közvetlen k özeléb en .

Az elektroacélm űvek — m in d en ek elő tt, ha úgy
nevezett m iniacélm űvekről van szó  —  termelőhely 
megválasztására is alapvetően a zo n o s feltételek érvé
nyesek (2.ábra). Azaz: előnyös nyersanyagellátási fel
tételek —  itt a regionális hulladékkeletkezés, — vagy 
előnyös feltétel —  mint a ham burgi acélm űveknél —  
a vasszivacsgyártáshoz, és m ásodik követelm ényként 
a központi helyzet egy regionális fogyasztói piacon 
belül ezeknek  a gyáraknak k ü lön leges gyártmányait 
illetően.

A verseny második hatékony tényezője — a 
nagyberendezések  kihasználása —  a fajlagos költsé-
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Elektro acélművek

T h y s s e n  S t a h l  AG
1 O b e r h a u s e n  

T h y s s e n  E del s t ah l w er ke  AG
2  K refe ld
3  W i tt e n  

K r u p p  S t a h l  AG
4  B o c h u m
5  S ie g e n - G e i s w e i d  

B e n t e l e r  AG
6  L i n g e r

H a m b u r g é '  S t ah l w e rk e  G m b H
7 Hamburg

■ E d e l s t a h l w e r k e  Bud er us  AG
8  W e tz la r

M o s e l s t a h l w e r k  G mbH
9  Trier

R ö h r e n w e r k e  Bo u s  G mbH
10 Bous/Saar

D il i i n g e r  H ütte  Saa r s t a h l  AG
1 1  V ö lk l in g e n  

B a d i s c h e  S t ah lw e rk e  AG
12 Kehl

L e c h - S t a h l w e r k e  G mbH 
' 3  A u g s b u r g

2. á b ra . Elektroacélmüvek a  Német Szövetségi Köztársaságban

4. ábra. A termelőkapacitások a termelési program megváltozása 
1975-1990

g e k  d ö n tő  c s ö k k e n té s é r e  v e z e t . A  n a g y b e r e n d e z é s e k  
tő k e in te n z ív e k . G a z d a sá g o s  ü z e m ü k  n a g y  k ih a sz n á 

lá s t  té te le z  fel. Ez a g y á r tá s  k o n c e n tr á lá sá t  k ö v ete li 

m e g  ez ek en  a k ö lt s é g e lő n y ö s  b e r e n d e z é s e k e n , a m it  

so k  esetb en  csak  tö b b  fe lh a sz n á ló n a k  e g é s z e n  a tár 

sa sá g i ér d e k e k e t  f ig y e le m b e  v e v ő  ö s sz e fo n ó d o ttsá -  

g ig  (ЗЛЬга) t e r je d ő  ö ssz e k a p c so lá sá v a l le h e t  e lé r n i.

T e r m e lő h e ly e k  á th e ly e z é s e  é s  g y á r tá sk o n c e n tr á 
c ió  n y o m ta  rá a b é ly e g é t  a z  a cé ltá jra  N é m e to r s z á g 
b a n  a 60-as é v e k  k ö z e p e  ó ta . A z áb rá n  je lz e t t  h a jd a n i 
2 0  ö n á lló  a c é lg y á r tó  e g y n e g y e d  év szá z a d  a la tt a m in 
d e n k o r i gyártási f e lt é te le in e k  o p tim á lá sá v a l 7 válla-

f
1 9 6 4  1 9 9 0

August Thyssen-Hutle AG 
Phoenix-Rheinrohr AG 
Hüttenwerk Oberttausen AG 
Rhein stahl Hüttenwerke AG 
Gußstahlwerke Wmen AG

Dortmund-Hörder Hüttenumon AG 
H oesch AG Westfalenhütte-

Hutten- und Bergwerke R heinhausen AG 
Bochumer Verein für Gußstahlfabrikation AG 
Stahlwerke Südwestfaien AG 
Hüttenwerke Siegerland, Werk Niederscheiden

Klöckner-Werke AG 
Maximihanshütte GmbH

Salzgitter Hüttenwerke AG 
llseder Hütte

Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke GmbH 
Neunkircher Eisenwerke AG 
Arbed. Burbach 
AG der Dillmger Hüttenwerke

Mannesmann AG
Stahl- und Röhrenwerke Reisholz GmbH

I

Í9 .5 %

I 8.4%  
___ |7 ,2%

□  5 .9 %
4,6%

I fl 4%
____12 ,0%

J6 ,8%

T h ysse n  S tahl AG

31%  I

11 %  1 H oesch S tah l AG

12%  I K rupp  S tahl AG

9%  I K löckne r S tahl AG 

T'jöz— I S tah lw erke  Pem e- 

- ,  -T .  r r  Salzgitter-AG.........

1 ?0/— I D iliinge r H ütte  

■'' ■ Saarst ahl  AG

go/o I H ü ttenw erke  K rupp- 

---------1 M annesm ann  G m bH

3. ábra. Az acélgyártás koncentrációja 1964— 1990 között
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la ttá  n ő tt  ö ssz e . E z a fe j lő d é s  to v á b b  fo ly ta tó d ik  o tt,  
a h o l  m é g  ra c io n a liz á lá s i le h e tő s é g e k e t  v á rn a k . A  v á l 
la la to k n a k  a f e lv e v ő  é s  b e s z e r z ő  p ia c o k  v á lto z á sa ih o z  
v a ló  a lk a lm a z k o d á sá t  m e s s z e m e n ő  k a p a c itá sc sö k 
k e n té s e k  é s  p r o g r a m tisz to g a tá so k  k isé r té k  (4. ábra). 

1 9 7 5  ó ta  c s a k n e m  e g y h a r m a d á t  á llíto ttá k  le  a n y ers-  
v a sg y á r tó  k a p a c itá so k n a k . A  n é m e t  m ű v e k  a p ia c  
n y o m á sá r a  e lb ú c sú z ta k  a z  id o m a c é lg y á r tá s , ső t a  
d u r v a le m e z -  é s  k ö z é p sz a la g g y á r tá s  sz é le s  te r ü le te itő l  
is. A z  id o m a c é l-  é s  d r ó tk a p a c itá so k  4 4  % -át és a la p o -  
sa c é lk a p a c itá so k  1 1% -át h e ly e z té k  ü z e m e n  k ívü l.

M a a  h e n g e r e lta c é l-g y á r tá s u n k n a k  több  m in t  
70% -a j ö v ő r e te r m e t t  te r m é k  a la p o sa c é l- te r ü le te n . A  
m in ő s é g i  p r o g r a m o t  is a m e g v á lto z o tt , ig é n y e s e b b é  
v á lt  k e r e s le th e z  ig a z íto ttá k . A  N é m e t  S z ö v e tsé g i K ö z 
tá rsa sá g  k e r e k e n  7 m illió  to n n a  n e m e sa c é lla l —  e z  a z  
ö ss z e s  n y e r sa c é lg y á r tá sn a k  m in te g y  18% -os h á n y a d a  
—  a z a c é lg y á r tó k  é lé n  á ll az E K -b an . A  n e m e sa c é l t e 
r ü le te n  b e lü l az u tó b b i é v e k b e n  a r o z sd a á lló  a c é lo k  
r é sz a r á n y a  c s a k n e m  h á r o m sz o r o sá r a  n ő tt . Itt is 
sz e m b e  fo g u n k  sz á lln i a k ö v e tk e z ő  é v e k  k ih ív á sa iv a l 
a  m é g  ki n e m  m e r íte t t  fe j le sz tés  k ih a szn á lá sá v a l.

T e r m e lő h e ly  é s  v á lla la tn a g y sá g , te lje s ítő k é p e s  
g y á r tó e ljá r á so k  é s  ig é n y e s  h e n g e r e lta c é l  g y á r tm á 
n y o k  ö n m a g u k b a n  m é g  n e m  j e le n t e n e k  tú lé lé s i g a 
ra n c iá t  a  v e r s e n y k é p e s  a c é lg y á r tá s  sz á m á r a . A z e g y e s  
v á lla la to k  e z e n  a  k e r e te n  b e lü l te lje s e n  k ü lö n b ö z ő  
s tr a té g iá t  k ö v e tn e k . íg y  a h a g y o m á n y o s  n a g y  a c é l 
g y á r tó k  e r ő se b b  m é r té k b e n  d iv e r z if ik á ló d ta k  és  e n 
n e k  so r á n  e g é s z e n  e g y é n i  m ó d o n  te c h n o ló g ia -k o n 
s z e r n e k k é  a la k u lta k  át, a  r e n d e lk e z é s ü k r e  á lló  k n o w 
h o w  és  ta p a s z ta la tp o te n c iá l s e g íts é g é v e l.  P u sztá n  
a c é lg y á r tó k  —  a k ik  k iz á r ó la g  h e n g e r e lt  a c é lg y á r tm á 
n y o k  e la d á sá r a  sz o r ítk o z n a k  —  a lig  a k a d n a k  m ár. Itt 
a r r ó l v a n  szó , h o g y  é r té k e se b b  te r m é k e k  a n ö v e k v ő  
k ö lts é g te r h e k e t  is fe lfo g já k . A z 1. táblázat p é ld a k é n t  
m u ta tja  b e  az a c é lt e r m é k e k  é r té k n ö v e lé s é n e k  le h e 
t ő s é g e it ,  a m e ly e k e t  e g y s z e r ű  e lő g y á r tm á n y o k  n a 
g y o b b  m é r té k ű  to v á b b fe ld o lg o z á sá v a l le h e t  k ih a sz 
n á ln i.

E zek  a s tr a té g iá k  m e s s z e  t ú lm e n n e k  a zo n , h o g y  
o p t im á lt  a c é lo k a t  a já n lja n a k  ja v íto t t  é s  g a z d a sá g o 
sab b  fe ld o lg o z á s h o z . K ö z é p p o n tb a n  a  fe lh a sz n á ló k 
k a l k ö z ö s  p r o b lé m a m e g o ld á s o k  á lln a k  a saját k o n 
s z e r n e n  b e lü l v a g y  id e g e n e k k e l.  E z e n  e g y ü t tm ú k ö -

1 . táb lázat

Értéknövekedés Kiinduló termék Gyártmány

1:2,5 durvalemez Csőtagok az off-shore 
technikához, peremezett szeg
mensek biztonsági tartályokhoz

1:4 tuskó Komplett, szerelt kerék

1:10 huzal Nagyértékű csavarok, 
nagyértékű elektródák

1:15 tuskó Kovácsolt csonkok, reaktor
biztonsági tartályokhoz

1:20 tuskó Nyomástartó edények atom
erőművekhez, amelyeket saj
tolt lemezekből és varrat nél
küli, kovácsolt tagokból he- 
gesztenek össze

5. ábra. A c é l és S M C  egyes ítéséve l létrejött a n y a g b ó l készü lt alkat

rész m etszete

6. ábra. E gyesíte tt a n y a g o k b ó l készült g é p k o c s i a lk atrésze k

d é sb e n  az a c é lg y á r tó  k o n stru k c ió s  fe la d a to k a t , új 
sz e r sz á m fe jle sz té se k e t  is átvesz e g é s z e n  a p r o to t íp u 
sok  e lő á llítá sá ig .

Ilyen  fe j le s z té s  p é ld á u l a b e v o n a to s  f in o m le m e z  

lé z e r e s  h e g e s z t é s e .  A z eg y ik  n a g y  n é m e t  a cé lg y á r tó  
alk a lm azta  e z t  a z  új ö ssz ek ö tő  te c h n ik á t  a n n a k  é r d e 
k éb en , h o g y  k é t  h o r g a n y z o tt  a c é lle m e z tá b lá t  n a 

gyob b  le m e z m é r e t  e lé r é sé r e  k ö ssö n  ö s s z e , é s  eb b ő l a 
g é p k o c s ig y á r tá s  sz á m á r a  sa jto lh a tó  t e r m é k e t  á llítson  

e lő . Ez a s tr a té g ia  továb b i válasz az e lk ö v e tk e z ő  évek  

k ih ívása ira , a m e lly e l  az a cé lg y á r tó  n e m c s a k  a fe l 
h a szn á ló  g y á r tá s i te r ü le té b e  n y o m u l b e  m é ly e b b e n ,  
h a n e m  e g y id e j ű le g  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  k n ow -  

h o w -t is r e n d e lk e z é s r e  bocsát. N e m  le h e t  az a lter n a 
tív  a n y a g o k  k é r d é s é t  se m  e lk e r ü ln i, h a  azt vitatjuk  
m e g , h o g y  a  n é m e t  acé lip a r  h o g y a n  á ll h e ly t  a m e g 

n e h e z e d ő  k ö r n y e z e tb e n . E g y o ld a lú  b e á llítá sb a  h e 
lyezi e z e k e t  a z  a n y a g o k a t  az ú n . új a n y a g k é n t  va ló  

o sz tá ly o z á su k , v a la m in t  eg y e s  t ű r h e tő e n  m e g h a tá r o 

zott tu la jd o n sá g a ik  k ih a n g sú ly o zá sa  a z  a c é lla l sz e m 
b en . Az a c é lip a r  tö b b e k  k özött k o m b in á lt  a n y a g o k  ki- 
fe jle sz tésé v e l v á la s z o lt  arra a k ih ív á sra , a m i a h e ly e t 

te s ítő  v e r s e n g é s b e n  reá  h áru lt. A r r ó l v a n  te h á t  szó , 
h o g y  d o lg o z z u n k  ki a jö v ő  s z e m p o n tjá b ó l v o n z ó  
r e n d sz e r e k e t  a n n a k  é r d e k é b e n , h o g y  a z  a cé l b evá lt  

tu la jd o n sá g a it  m á s  a n y a g o k é iv a l k a p c so lju k  ö ssz e , és 

ezá lta l a f e lh a s z n á ló  szám ára o p t im á lis  m e g o ld á s o k 
h o z  ju ssu n k . A z  5 . ábra  e g y  k o m b in á lt  a n y a g b ó l ké 
szü lt a lk a trész  f e lé p íté s é t  m utatja , a m i m o s t  á ll k ipró-

2 4 3
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8. ábra. A nyersacélgyártás fajlagos munkaidő felhasználásának 
fejlődése az EK országaiban 1985-től 1990-ig

hálás alatt. A külső oldalon ig en  vékony acél finom 
lemez van, am ihez üvegszálerősítésű m űanyagot saj
toltak.

Ezek a kombinált anyagok a gépkocsiiparban  
sokféle felhasználásra alkalm asak (6. ábra). A fel- 
használáskor két cél áll az előtérben: a hangtom pítás 
—  pl. a robbanóm otorok forgattyúkádjának kialakí
tásánál — és egyidejűleg ad ód óan  a könnyűszerkeze 
tes kialakítás. A gépkocsiiparnak ezek a term ékek  
megtakarításokat je lentenek  m in d  a gyártás, m ind a 
fejlesztés területén, teljes alkatrészeknek közvetlenül 
az acélgyártótól való beszállítása révén.

Ezek a példák azt illusztrálják, hogy a ném et 
acélgyártók hogyan viszonyulnak  a hagyom ányos 
acélgyártm ányok világviszonylatban kibontakozó kí
nálata okozta kihívásaihoz. Arra rendezkedtek be, 
hogy egy kézből szállítsanak a felhasználónak beru 

házásijavak igén yes alkatrészeitől kezdve teljes m ű 
szaki rendszerekig. Az így m egcélzott irány az egyes 
vállalatok specifikus műszaki beállítottsága szerint 
teljesen különböző. Teljes acélcsőrendszerek nyers
olaj és földgáz m ély lelőhelyekről való feltárásához és 
kiterm eléséhez, offshore-szerkezetek hegesztett 
rendszerelem ei, n em  utolsósorban nagysebességű  
forgalom hoz való kom plett szállítórendszerek is je l 
lem ző példák erre.

A tiszta acélról a technológiai konszernek ig  való 
átalakulással az acélterü let részaránya csökkent a vál
lalati összforgalom ban. Még a leghagyom ányosabb  
nevű vállalatoknál is csak 15 és 41% között van ez ma
napság. Akár szállítás szem pontjából e lőn yös term e 
lőhelyről, akár a feldolgozónak m egfelelő  gyártási 
program ról vagy technológiaorientált vállalati szer
kezetről van is szó, a piacgazdaság m indenekelőtt azt 
is jelenti, hogy ezek et az előnyöket az acélgyártás ala 
csony gyártási költségei révén realizáljuk.

Az acélgyártás költsége lényegében  a m unka-, 
energia- és tőketényezőktől függ. A 7. ábra azokat az 
arányokat m utatja nagy vonalakban, am elyek a ná 
lunk m eglévő fe ltéte lek  között adódnak. Azokat az 
árakat, am elyeket nekünk  a munka- és energiaténye 
zőért fizetnünk kell, a tarifapartnerekkel a munka 
felhasználási m ódjára vonatkozóan szerződéses for
mában szabályozzák. Ezért a költségek befolyásolása 
csak ezen tényezők üzem i igéynbevételével, azaz fel- 
használásuk révén lehetséges. A nyersacél egy  tonná 
jára ju tó  m unkaköltségekre az egy ton n a  acél előál
lításához szükséges egy  főre és egy évre ju tó  teljesített 
óraszám.a m érvadó.

A 8. ábra a n yersacél tonnájára ju tó  m unkaráfor 
dítás fejlődését m utatja, áz Európai K özösség acél
gyártóira vonatkozóan. Az 1989-1990-re vonatkozó  
értékeket 1985 érték eivel összevetve látható, hogy 
mindegyik acélgyártó jelentős erőfeszítéseket tett —  
m indenekelőtt a szem élyzet csökkentése alakjában 
— , és a fajlagos m unkaráfordítás csökkentését elér 
ték. 4 évvel ezelőtt m é g  2 óra körüli volt a különbség

D F I В L NL GB

9. ábra. A nyersacélgyártás netto energiafelhasználása GJ/t egy
ségben az EK országaiban 1980-1989
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7. ábra. A termelési költségek szerkezete
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a legelőnyösebb és a legelőnytelenebb  fajlagos érték  
között. 1989— 90-b en  m ár csak 1 óránál alig n a 
gyobb volt az eltérés a legnagyobb és legkisebb érték  
között. Ez annyit je len t, hogy a teljesítőképes eu ró 
pai acélgyártóknál a m unkaterm elékenység csak b e 
határolt keretek között versenytényező.

H asonló fejlődést m utatnak az energiaköltsé 
gek. Ezek képezik az acélgyártásban a második le g 
nagyobb költségblokkot (9.ábra). Az EK acélgyártó 
inál —  am elyek m egközelítően  azonos term elési 
szerkezetet m utatnak — , 1980-ban 4 ,8  GJ/t volt a kü 
lönb ség  a legnagyobb és a legkisebb nettó energiafo 
gyasztás között. Ez a különbség m ára feleződött: a 
legnagyobb és a legkisebb érték eltérése már csak  
2,4 GJ/t, tehát itt is m esszem enő a közeledés.

K ülönleges szerep et játszanak a tőkeköltségek. 
Az Európai K özösség m in d en  acélgyártója igen  j e 
lentős beruházásokat hajtott végre az utolsó években  
m űszaki versen yképességén ek  javítása érdekében. 
N ém ely  acélországok azonban csak úgy tudták ezt 
m egtenn i, hogy hatályon kívül helyezték az Európai 
K özösség piaci törvényeit és érvényes szerződéses 
határozatait. Ezek állam i eszközökkel tám ogatták a 
beruházásokat, azaz nem  a vállalatok hozam erejé 
ből. Az állami seg ítség  pl. kam atm entes vagy előnyös  
kam atú kölcsönök alakjában, illetve jótállások fo r 
májában —  bár m esterségesen  m egjavított helyzet 
ben  —  kisebb vagy akár nulla tőkeköltségben csap ó 
dik le. Ezzel veszen dőb e m enn ek  azok a versenyelő 
nyök, am elyeket a n ém et vállalatok eredetileg célirá 
nyos beruházásaikkal elértek. Végeredm ény: az 
EGK-ban levő, korszerű berendezésekkel és hason ló  
gyártási program m al rendelkező, teljesítőképes acél 
gyártók között az előállítási költségekben m utatkozó  
különbségek az utóbbi évek során növekvő m érték 
ben  zsugorodnak. A versenyképesség biztosítása és a 
piacrészesedés m egtartása ezért pótlólagos stratégi 
ákat követel.

A nagy fogyasztócsoportoknak saját k öltséghely 
zetük m egjavítására b evezetett term elékenység-of- 
fenzívák az áruáram lásnak a piachoz igazodó re n d 
szerekké való logisztikai öszekapcsolására vezettek , 
am elynek követelm ényeit —  m indenekelőtt a m in ő 
ség  biztosításra, határidőtartásra, rövidebb szállítási 
időkre, szállításteljességre és a szállítók rugalm assá 
gára vonatkozóan —  az eddigit, m essze m eghalad ó  
m értékben kell teljesíteni.

Az egyik társvállalatunk részéről összeálltott fe l 
használói elem zés utalásokat szolgáltat ezekre a m e g 
változott piaci és felhasználói követelm ényekre. 
M egkérdeztük azokat a legfontosabb kritérium okat, 
am elyek alapján ezek az ügyfélcsoportok acélszállító 
ikat megválasztják (10.ábra). Az ábrában az ered m é 
nyeket rangsoruk alapján rendezték . A szállító m e g 
választására vonatkozó legm agasabb prioritás e sze 
rint a m inőségigények  k ielégítése.

A m in őség  az em b eriség  kezdete óta k iem elt és 
célúk kitűzött kívánalom  kifejezésére szolgál. M ózes

1 1 И Я Ш М 1 Ш Ш М Ж 1  M inőség

I Pontosság

G yorsaság
3° benyomástт ш ^ ^ ш ж ш ^ к л  keitä $ rtn er

Щ^щЯЯ^^ШШШШШШЖ Rugalmasság 
A r

Teljesség 
Tanácsadás 
Admin. lebonyolítás 

ЫЖштттшА Választéknagyság 
I Raktár közelsége ‘ 

Ismertség
0 10  20 30  4 0  50

10.ábra. A szállító kiválasztását meghatározó tényezők rangsora 
(Voigt,J.P. sz e rin t)

Rendelésfel dolqo- 
, zás

‘'Gyártás- tervezés 
és vezér- 

\ * / é v

gazdálkodó és üzemen 
.belüli szállítás /

1 l.ábra. Egységes irányítási rendszer

első könyve felveti a terem tés történetében  a m inő 
ség gondolatát: „És Isten mindarra tekintett, amit létre
hozott, és úgy látta, hogy az igen jó volt.” M ivel azonban 
mi csak em berek  vagyunk, hibákat is elkövetünk. Hi
bát annál gyakrabban fordulnak elő, m inél összetet
tebbé válnak a folyamatok, am elyekkel bánnunk kell. 
Aligha fo g  itt valaki annak ellen tm on d an i, hogyha 
mi az acélkészítést —  ahogyan azt m a el kell végez
nünk —  akár a rendkívül összetett folyam atokhoz so
roljuk. A m érés - és szabályozástechnika teszi lehető 
vé szám unkra folyamataink m ind jobb  uralását, szi
mulálni és reprodukálni tudjuk azokat, befolyást tu 
dunk gyakorolni rájuk és előre m eg  tudjuk határoz
ni azokat. A zonban m ég m a sem  tu d u n k  lem ondani 
gyártm ányaink közbenső és végvizsgálatáról. Min
den lépcsőn  keresztül szabályzott folyamatvezetést
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sz a v a to lt  te r m é k tu la jd o n sá g o k k a l e d d ig  m é g  n e m  

é r tü n k  e l. E zzel sz em b e n  áll a z , h o g y  vásár ló in k  m a  

s z á llító ik tó l á tfo g ó  m in ő s é g b iz to s ítá s i  r e n d sz e r e k e t  

k ö v e te ln e k  m e g . E n n ek  az a n y a g v iz s g á ló  k o n fe r e n c i 

á n a k  a p ro g ra m b izo ttsá g a  r é s z é r ő l  e z é r t  h e ly e s  v o lt  

az a d ö n té s ,  h o g y  e lő té rb e  h e ly e z z e  a  m in ő sé g  é s  m i 

n ő s é g b iz to s ítá s  tém áját. A b b ó l in d u lo k  ki, h o g y  a 

t e c h n ik a  sz in tje  és a jö v ő  fe j le s z té s i sú ly p o n tja i e z e n  

a  t e r ü le te n  a k övetk ező  n a p o k b a n  itt rész letes m e g 

b e s z é lé s r e  k erü ln ek .

E m líté sr e  m éltóak  a z o n b a n  a z  e b b e n  a fe lh a sz n á 

ló i e le m z é s b e n  igazo lt e g y é b  v e r se n y té n y e z ő k  is. Itt 

o ly a n  ö ssz e te v ő k r ő l van szó , a m it  szá llító szerv iz  fo g a 

lo m b a n  le h e t  ö sszefo g la ln i. A  m a i n y e lv h a szn á la tb a n  

lo g is z t ik a i té n y e z ő k n e k  h ív ju k  e z e k e t  é s  szállítási 

id ő t ,  szá llítá sk észség e t és szá llítá s i ru g a lm a ssá g o t  é r 

tü n k  rajta. M e g le p ő , h o g y  a  v e v ő k  e z e k e t  a lo g isztik a i 

t e lje s ítm é n y e k e t  m é g  az ár e l é  so r o ljá k  va la m ely  

m e g h a tá r o z o t t  szá llítóra  v o n a tk o z ó  d ö n té s i k r itér i 

u m k é n t .

A  szá llító szerv íz  m a g á tó l é r t e t ő d ő e n  a m ú ltb a n  is 

v e r se n y k r ité r iu m  volt. A  n a g y o b b  fo g y a sz tó c so p o r 

to k  á lta lá n o s  tö re k v é sév e l a z o n b a n , h o g y  m in d e n  b e 

sz á llító t  k ö z v e tle n ü l b ev o n ja n a k  —  k vázi e lő fo k o za t-  

k é n t  —  gy á rtá si fo lyam ata ik b a , a  j ö v ő b e n  ez ek  a sz á l 

l ító te lje s ítm é n y e k  d ö n tő  j e le n t ő s é g e t  n y ern ek .

E z e k k e l az új k ih ívásokk al a  v á lla la to k  csak  h a té 

k o n y  te r v e z é s se l,  m in d e n  ü z e m i te v é k e n y sé g  e l le 

n ő r z é s é v e l  é s  v ezér lé sév e l s z á llh a tn a k  sz em b e . Á lta lá 

n o s ítv a  m a  Computer Integrated M a n u fa c tu r in g -ró \  b e 

s z é lü n k  é s  e z e n  m in d e n , a .te lje s ítm é n y  lé tr e h o z á sá 

va l ö s s z e f ü g g ő  ter ü le t  in te g r á lt  in fo r m á c ió fe ld o lg o 

zá sá t ér tjü k  ( II.á b ra ).  E n n e k  a k ö v e te lm é n y n e k  m e g 

v a ló s ítá sa  e g y  ú n . eg y sé g e s  r e n d s z e r t  té te le z  fel. Itt 

k ö z ö s  a d a tb á z iso n  állva a lr e n d s z e r e k  v a n n a k  ö ssz e 

k ö tv e  az e g y e s  fu n k c ió te r ü le te k k e l.
E z e k n e k  az eg y sé g e s  r e n d s z e r e k n e k  fe jle sz tésé 

b e n  a z  a cé lip a rn a k  p ó to ln iv a ló ja  v a n  a  több i g y á r tó 

ip a r r a l s z e m b e n . Ez azzal f ü g g  ö s s z e ,  h o g y  a p ia c o n  

k ín á lt  sz a b v á n y o s íto tt  te r m e lé s te r v e z ő -  é s  v ez ér lő -  

r e n d s z e r e k e t  a gyártó ip ar t e r m e lé s i  fe lté te le ir e  fo 

g a lm a z tá k  m e g  és a fo ly a m a to r ie n tá lt  a cé lgyártásra  

k ö z v e t le n ü l n e m  h a szn á lh a tó k . A z  a c é lip a r b a n  d iv e r 

g á lv a  m e g y  v é g b e  a gyártás. G y á r tá s i lé p c ső r ő l g y á r 

tási lé p c s ő r e  n ő  a g y á rtm á n y o k  so k a sá g a . A  so k ré tű  

e ljá r á s te c h n ik a i k orlá to zá so k k a l k a p c so la tb a n  fo ly a 

m a ta in k b ó l so r r e n d isé g i p r o b lé m á k  a d ó d n a k . E z ek 

b ő l m a g a s  k ö z b ü lső  k ész letek  j ö n n e k  lé tr e , a m ely e k e t  

a z o n b a n  m in ő s é g i és k ö lts é g o k o k b ó l sz e r e tn é n k  e l 

k e r ü ln i.

A  te r m e lé s te r v e z é s -  é s  v e z é r lé s r e n d s z e r  v a g y  

m é g  a  te r m e lé s lo g isz tik a  é p ítő k o c k á já n a k  kell itt az 

o p tim á lá sr ó l g o n d o sk o d n ia . Ez v e z é r l i  é s  e llen ő rz i a 

fo ly a m a to k a t , e se m é n y e k e t  é s  d ö n t é s e k e t  a r e n d e lé s  

b e é r k e z é s e  é s  a v ev ő k h ö z  v a ló  k isz á llítá s  k özött, p l. 

—  a v e v ő r e n d e lé s e k  á tü lte té sé t  b e ls ő  ü z e m i gyártási 

e lő ír á so k b a ,

12. ábra. Szabad programú szélesszalag-hengerlés (Ameling, D. és 
m ások nyomán)

—  a g y á r tó  b e r e n d e z é s e k  le te r h e lé sé t  m e n n y is é g  és  
id ő  te k in te té b e n ,

—  a tu la jd o n k é p p e n i g y á r tá s  b e v e z e té s é t  é s  v e z é r lé 
sé t,

—  az e g y e s  r e n d e lé s e k  k ö v e té sé t  m e n n y is é g  é s  id ő  

sz e r in t  az e g y e s  g y á r tá s i lé p c ső k b e n ,

—  a szá llítá s v e z é r lé s é t  é s  e z z e l a k é sz le te k é t  a  g y á r 
tási lé p c ső k  k ö zö tt. M in d e z e n  te v é k e n y s é g  c é lk itű 

zése : r ö v id e b b  sz á llítá s i id ő k ,

—  n a g y o b b  h a tá r id ő h ű s é g ,

—  k iseb b  fo rg ó - é s  k é sz á llo m á n y o k  r ö v id e b b  á tfu tási 
id ő v e l,

—  a  tr a n sz p a r e n c ia  m e g ja v ítá sa  a m in d e n  lé p c s ő r e  

v o n a tk o z ó  k é sz ü ltsé g i á lla p o tb a n ,
—  n a g y o b b  r u g a lm a ssá g  a  m e n n y is é g r e , m in ő s é g r e  

és  h a tá r id ő r e  v o n a tk o z ó  k ü lö n le g e s  k ív á n sá g o k  
irán t.

Á tfo g ó  P P S -r e n d sz e r e k  k ife jle sz té sé n e k  é s  b e v e 

z e té s é n e k  sz in tje  N é m e to r s z á g b a n  v á lla la tr ó l v á lla 
la tra  k ü lö n b ö z ő . T e lje se n  in te g r á lt  m e g o ld á s o k  1 9 9 3  

e lő t t  n e m  vá rh a tó k . T ö b b  m ű b e n  v é g z e tt  v iz sg á la ta 
in k  sz e r in t  c su p á n  a  s z e m é ly z e t ig é n y  1 2 0  é s  150  
fő /é v  k ö z ö tt  v a n  ily e n  P P S -r e n d sz e r n e k  a  h id e g e n  

h e n g e r e lt  f in o m le m e z e k  g y á rtá sá b a n  v a ló  b e v e z e t é 

s é h e z , a z  ü z e m i a d a to k  b e g y ű jté sé h e z  s z ü k s é g e s  
r e n d s z e r r e l e g y ü tt.

A z e lk ö v e tk e z ő  é v e k  k ih ív á sa it  a z o n b a n , a m e ly e 
k e t v e lü n k  sz e m b e n  a lo g isz t ik a i v e r s e n y té n y e z ő k  tá 
m a sz ta n a k , n e m  c s u p á n  a d a tfe ld o lg o z á sr a  tá m a sz 

k o d ó  P P S -r e n d sz e r e k k e l fo g ju k  te lje s íte n i. E ljárás 
t e c h n ik a i in té z k e d é se k k e l k ell azok at a k o r lá to z á s o 
k a t á th id a ln i, a m e ly e k  m a  m é g  gy a k ra n  a k a d á ly o z 

zák  a b e r e n d e z é s e k  sz a b a d  te r v e z é sé t  é s  p r o g r a m o 

zását. R észb en  m á r  m a  r e n d e lk e z é s r e  á lln a k  a z  e h h e z  

sz ü k sé g e s  m ű sz a k i b e r e n d e z é s e k  vagy  j e l e n l e g  v e z e 
tik  b e  a zo k a t. P é ld a k é p p e n  a  k ö v etk e ző  in té z k e d é s e 

k e t n e v e z z ü k  m e g  itt:

—  á llíth a tó  k r istá ly o sító k  b e é p íté s e  fo ly a m a to s  b ra m -  

m a ö n tő g é p e n ,

—  k ü lö n b ö z ő  sz é le s sé g ű  e lő b r a m m á k  k o m b in á lt  ö n 
té se  e g y  a n y a szá lb a n , a z t  k ö v e tő  h o ssz ir á n y ú  m e g 

o sz tá ssa l,

2 4 6
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—  h a té k o n y  to r ló  é s  e lő n y ú jtó  á llv á n y o k  fe lh a sz n á lá 

sa  a  m e le g s z é le s s z a la g  h e n g e r m ű v e k  k ész so ra i 

e lő t t  a zza l a le h e tő s é g g e l ,  h o g y  m e g h a tá r o z o tt  sz a 

la g h o z  k ü lö n b ö z ő  s z é le s s é g ű  b ra m m á k a t a lk a l 

m a z z a n a k .
T o v á b b i le h e tő s é g  a  p r o g r a m k o r lá to z á s o k  f e lo l 

d á sá r a  a  „schedule-free-rolling” (1 2 .ábra). E zen  az ú n .  

é k -p r o g r a m  k o r lá ta in a k  f e lo ld á s á t  értjük  a  m e le g  

s z é le s sz a la g so r o k  h e n g e r e lé s i  so r r e n d jé n é l. A z  á b ra  

a z  e h h e z  sz ü k sé g e s  h e n g e r lé s te c h n ik a i  fe ls z e r e lé s t  

m u ta tja  b e  e g y  sz é le ssz a la g  h e n g e r m ű  k é sz so r o z a tá 

n á l. E h h e z  k ü lö n b ö z ő k é p p e n  c s isz o lt  h e n g e r e k  ta r 

to z n a k , a m e ly e k n é l a s z a la g p r o filt  te n g e ly ir á n y ú  e l 

to lá ssa l le h e t  b eá llíta n i a n n a k  é r d e k é b e n , h o g y  

e g y e n le t e s e b b e n  o sz o lja n a k  e l  a  h e n g e r k o p á s o k  a  

sz a la g sz é le n .
A z  a c é lip a r b a n  a le g k e c s e g te tő b b  m ű sz a k i fe j 

le s z té s i  ir á n y o k h o z  ta r to z n a k  a  gy á rtá si ú t m e g r ö v i 

d íté s é r e  é s  e g y e s  fo ly a m a t lé p é s e k  ö ssz ek a p c so lá sá r a  

v o n a tk o z ó  in te n z ív  t e v é k e n y s é g e k  (13 .ábra). S o k r é 

tű e k  a z o k  a c é lo k , a m e ly e k  a  b e r e n d e z é s e k  ö s s z e k a p 

c so lá sá r a  é s  fo ly a m a t le r ö v id ít é s é r e  irá n y u ln a k . Itt is 

e lő té r b e n  áll a z o n b a n  a m in ő s é g  é s  a lo g isz tik a i v e r 

s e n y té n y e z ő k  m e g ja v ítá sa , a m e ly e k  a k ö v etk ező k :

—  a  fo ly a m a to k  ja v íto t t  sz a b á ly o z h a tó sá g a ,

—  a  tu la jd o n s á g o k  sz ű k e b b  sz ó r á s i sávja,

—  a z á th a la d á s i id ő  m e g r ö v id íté s e ,  4
—  a z a n y a g tu la jd o n sá g o k  m e g ja v ítá sa  é s  e s e te n k é n t

—  a  k ö lts é g e k  c s ö k k e n té se .
A z  á b ra  k ü lö n b ö z ő  e ljá r á s te c h n ik a i le h e t ő s é g e 

k e t  m u ta t  b e  v á z la to sa n . E z e k e t  k ö zb en  k ü lö n b ö z ő

13. ábra A m elegen  hengerelt szélesszalagok gyártási folyamatá
nak lerövidítése /Am eling,D. és  mások nyom án/

fejlesz tési f o k o z a tb a n  próbálták  k i a  v ilá g  sok  p o n t 

j á n .  K é z e n fe k v ő , h o g y  ezzel lo g is z t ik a i tén y ező k  

m eg ja v u lá sa  is  k a p c so la to s . íg y  o ly a n  s z a la g ö n tő  b e 

r e n d e z é s n é l, a m e ly e t  az U SA -ban á ll í to t ta k  ü zem b e , 

a fo ly a m a to s ö n t ő g é p t ő l  a m e le g sz a la g te k e r c s ig  szá 

m íto tt  á tfu tá si id ő  n a g y sá g r e n d b e n  e g y  ó r a  a lá  csök 

k e n t  —  a sz á llítá s i id ő  m in t lo g isz tik a i t é n y e z ő  tek in 

te té b e n  ez t e l j e s e n  új n a g y sá g re n d .

E gy k ín a i k ö z m o n d á s  így  szól: „V irágozzon sok vi 

rá g ”. M ég j o b b a n  é r v é n y e s  ez az a c é lg y á r tá s  versen y-  

k é p e ssé g é r e . K ö lt sé g e lő n y ö s  t e r m e lő h e ly e k , a g yár 

tá sn ak  te lj e s ítő k é p e s  b e r e n d e z é s e k r e  v a ló  k o n c e n t 

rá lása , é r t é k n ö v e lé s r e  tö rek v ő  to v á b b fe ld o lg o z á ss a l  

és  a  szállítási t e lje s ítm é n y e k  m e g ja v ítá sa  a  fe lh a szn á 

ló  szám ára s z o lg á lta tn a k  e h h e z  s t r a té g ia i m eg o ld á si 

tá m p o n to k a t.

A  k ö v e tk e z ő  é v e k  v o lta k é p p en i k ih ív á s a  azon b an  

n e m  u to ls ó s o r b a n  a m érn ö k ö k  k r e a tiv itá sá b a n  és  

fa n táziá jáb an , to v á b b á  az e m b er ek  m o tiv á c ió já b a n  és  

te t tr e k é s z s é g é b e n  v a n . Ezek a fo rrá so k  éppen az Önök 

országában bőségesen állnak rendelkezésre. E zen  erők sza 

bad kibontakozásához szolgáló kereteket Ö nök csodálatra

méltó m ozgalom ban teremtették meg a z  u to lsó  két évben. 

Biztos vagyok a bban , hogy a magyar a cé lip a r  a mások szá

m ára sem kikerü lhető  m inden nehézség és problém a ellenére 

e lfo g ja  érni céljá t.

Fordította: dr. Szőke László
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A kohászat és a környezetvédelem
N É M E T H Y  L Á S Z L Ó

A kohászat a legrégibb és legnagyobb 
környezetszennyező iparág, 
technológiájának forradalmi 
megváltoztatására készül, hogy 
az emberiség elkerülje a természeti \ 
katasztrófa fenyegető veszélyét.
A szerző ismerteti azokat a technológiai 
alternatívákat, amelyek továbbfejlesztve 
a kohászat környezetszennyező hatását 
megszüntethetik vagy minimalizálhatják.

A
k o h á sza L a z  em b er iség  e g y ik  le g r é g ib b  m e ster 

s é g e ,  k u ltúrák  le té te m é n y e s e  é s  e g y b e n  a le g 

n a g y o b b  m u n k a a d ó ja  is  v ilá g sze r te . 1990  

re n d k ív ü li é v  v o lt  a k ohászat t ö r t é n e t é b e n . S okan  e l 

s ik lan ak  f e le t t e ,  p e d ig  ez  is k ié r d e m e lt e  a „ fordulat 

é v e ” m in ő s íté s t .  A z ipari fo r r a d a lo m  ó ta  m e g ism é tlő 

d ő  g a z d a sá g i c ik lu sok  a v i lá g g a z d a s á g  au to m a tik u s  

„ te r m ő sz tá t” -ja i. A  d e p r e s sz ió k  é s  g a z d a sá g i fe lle n 

d ü lé sek  k ö z e p e t te  n incs id ő  m e g á llá s r a . 19 9 0 -b en  

eg y  e d d ig  ism e r e t le n , p o n to s a b b a n  ism e r t , d e  szám í

tásba n e m  v e t t  je le n s é g  m u t a tk o z o t t  v ilágszerte. 

F ö ld r e n g é s s z e r ű  robajjal j e l e n t k e z e t t  a  k ö rn y eze t-  

sz e n n y e z é s  v eszé ly e in ek  f e lis m e r é s e :  a F öld  a tm o sz 

féráján ak  m e le g e d é s e ,  a k ö r n y e z e t ,  le v e g ő  s a vizek  

k a ta sz tro fá lis  e lsz e n n y e z ő d é se . Ú j tu d o m á n y  is sz ü 

letett: az ö k o ló g ia  vagy k ö r n y e z e t ta n . D e  a tan  csak  a 

j e le n s é g e k  v iz sg á la ta , s a d o lg o k  m e g m a g y a r á z á sa . A  

b e n n e r e j lő  t é n y e k  b om b át r o b a n to t ta k  a v ilág  va la 

m en n y i p o lit ik a i fórum án: W a s h in g to n tó l  M oszkvá 

ig , és P á r iz stó l L o n d o n ig . A z é v e k  ó ta  tu d o tt , d e  ta 

g a d o tt  v a ló s á g  19 9 0 -b e n  az E g y e s ü lt  Á lla m o k  k o rm á 

nyát is a rra  k ész te tte , h o g y  e l fo g a d ja  a z  E N S Z  term é-  

s z e tm e le g e d é s i v izság lata inak  e r e d m é n y e it ,  s az 

U SA -n  b e lü l  e g y  h atalm as m in is z t é r iu m o t  b ízzo n  

m e g  az ö s s z e s  e g y é n i és ip ari s z e n n y e z é s  c sö k k en té 

sével v a g y  k ik ü szö b ö lé sév e l. A z ó z o n r é t e g  m e g sé r ü 

lé se  a r á k v e sz é ly  rém ét v e t íte tte  a z  e m b e r is é g  e lé . A  

Föld m e le g e d é s e  a ten g er ek  e m e lk e d é s é t ,  városok  

m e g se m m isü lé sé t  tette p ro g n o sz tizá lh a tó v á , a folyók  és 

ten gerek  to x ik u s  e lszen n y ező d ése  p e d ig  m in d en k i ál-

Némethy László 1945-ben szerzett kohómérnöki oklevelet Sopronban. 
1945—1954 között Diósgyőrben az Állami Vas- és Acélgyárak újjáépítésében 
vett részt. 1949-ben részt vállalt a miskolci NME szervezésében. 1954-ben a 
Csepeli Acélmű főtechnológusa, 1956 végén megválasztották vezérigazga
tónak. Még ugyanebben az évben kivándorol Kanadába. 1957 és 1978 kö
zött az Atlas Steel igazgatója. 19 78-ban megalapítja a torontói Intersteel Con
sultants Ltd. mérnöki tanácsadó vállalatot, melynek azóta is elnök-igazgatója. 
Mindkét minőségében a világ valamennyi kohászati lag fejlett országában járt 
és dolgozott. Magiszterré és doktorrá az Egyesült Államokban avatták.

tá l szem m el lá th a tó v á  vált. M a m ár k ö z ism e r t  a  gázok  

h a tá sa  a term észe tre . B izo n y o s gázok , m in t  a  sz é n 

d io x id , n itr o g é n g á z o k , k én -d io x id  stb. a  F ö ld e t  k ö 

r ü lv e v ő  ó z o n r é te g  e g y  részét felfalják, m in te g y  b u 

k a t  fúrnak  a v é d ő p a jz s k é n t  szolgáló  ó zo n ta k a r ó b a . 

E z ek et a tu d o m á n y  „ m e le g h á z i” g á zo k n a k  n ev ez i.

A z ipar, s íg y  a  k o h á s z a t  is fo k o z o tt  é r d e k lő d é s s e l  

é s  fe le lő ssé g g e l f o r d u l t  a z  új p r o b lé m á k  f e lé .  A z  é r 

d e k lő d é s  r ö v id e se n  tú lszá rn y a lja  a „csak  s z a v a k ” so k 

é v e s  folyam atát. í g y  p é ld á u l  S v é d o r sá g  1 9 9 1 .  ja n u á r  

1 - tő i új adóval sú jto tta  m in d a zo k a t, a k ik  h o z z á já r u l 

n a k  a további k ö r n y e z e ts z e n n y e z é s h e z . A  k ip u fo g ó 

g á z o k  m iatt m e g a d ó z ta ttá k  az a u tó so k a t, s a d ó k a t  v e 

t e t te k  ki a s z e n n y e z ő  ip a r o k r a , így a k o h á sz a tr a  is. A  

s v é d  p arlam en t t ö b b e k  k ö z ö tt  a k ö v e tk e z ő  a d ó t é t e le 

k e t  fog la lta  tö r v é n y b e  [1 ]: 1. C 0 2... 5 c e n t  t o n n á n 

k é n t;  2. SO 2... 1 0 0  c e n t  to n n á n k é n t. A  k o h á s z a to t  a 

b e v e z e te t t  a d ó k  k ö z ü l  e lső so r b a n  ez  a k e t tő  é r in t i .

A jelen problémái

A m ik or az á lla m o k  a d ó h iv a ta la i m á r  m e g n y o m 

j á k  a z  ad óp rést, m e g in d u l  a tu d ó so k  e l le n tá m a d á s a .  

F dk ezdőd ik  az új t e c h n o ló g iá k  k iö tlé se , a  k o r á b b a n  

e s e t le g  g a z d a sá g ta la n n a k  m in ő s íte tt  m e g o ld á s o k  fe l 

k a ro lá sa  és e s e t le g  a z  á r lis tá k  á tszá m o lá sa . E z  tö r té 

n ik  napja ink b an  is.

A  n a g y v á lla la to k  k ö z ü l  az a m er ik a i 3 M  vá lla la t  
sz o lg á lta to tt  az e lső k  k ö z ö t t  p é ld á t a v ilá g n a k . V e z e tő i  
m á r  az 1980-as é v e k  e le j é n  e lh a tá ro z tá k , h o g y  m in 
d e n  g y ártm án yu k at fe lü lv iz sg á ljá k , é s  a t e c h n o ló g ia  
á tsz e r k e sz té sé v e l k ik ü sz ö b ö ln e k  m in d e n  o ly a n  
s z e n n y e z é s t , a m e ly  a  k ö r n y e z e tr e  á r ta lm a s . A  3M  
tö b b  száz v e g y ia n y a g o t  g y á rt (ők g y ártják  a  le g tö b b  
s z e r v e s  o ld ószert is  A m e r ik á b a n , s íg y  e lh a tá r o z á s u k  
n e m  kis je le n tő s é g ű ) .

V izsgálataik  le g fo n to s a b b  m e g fo g a lm a z á sa  „zárt 
technológia"  n é v e n  i s m e r e t e s  [2]. T eh á t az e lm é le t i  tu 
d á s ,  a z  e lm é leti m e g fo n to lá s o k  tö k é le te s  é s  te lje s  fe l 
ü lv izsg á la tá v a l in d u lt  m e g  a fo lyam at. P é ld á ju k  szá 
m o s  k ö v ető re  ta lá lt s z in t e  v ilá g szerte . M u n k á ju k r a  
fe lf ig y e lt  az U S A  K ö r n y e z e tv é d e lm i M in is z té r iu m a  
(E P A ), s m a m ár a z  e g y e t e m e k  kém iai fa k u ltá sa i is b e 
é p ít e t t é k  oktatási r e n d j ü k b e  a zárt technológia  a lk a l 
m a zá sá t.

A  kohászati ip a r o k  szá m ta la n  g y á rtá si m e l lé k te r 

m é k e t  p r o d u k á ln a k . E z ek  a t e r m é s z e tb e  j u t ó  

sz e n n y e z é se k  v a g y  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  sa la k o k  fo r m á 

j á b a n  je le n tk e z n e k  [3 ].
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A  m á r  é v e k  ó ta  ism e r e te s  sa v a s  e ls ő  is új m e g v i 

lá g ítá sb a  k e r ü lt  n a p ja in k b a n . M a e lfo g a d o tt  t é n y  a  

s z e le k  ir á n y íth a ta tla n  sz á llító  s z e r e p e  e  tér en . A  k a 

n a d a i C O M I N C O  traili (B .C .)  k o h á sz a ti ü z e m e i n é 

h á n y  é v v e l e z e lő t t  iz o tó p o k k a l „ m e g fe s te t té k ” k ib o 

c s á to t t  fü stg á z a ik a t . N é h á n y  h é t  le fo r g á sa  a la tt a 

n y o m je lz e t t  fü s tg á z o k  rá d ió a k tív  tö lté sé t  a s k a n d in á 

v ia i o r sz á g o k  m e te o r o ló g ia i m e g f ig y e lő i  j e le n te t té k .  

V agy, a m in t  m á r  é v e k  ó ta  s z ó  v a n  ró la , O h io  é s  

P e n n s y lv á n ia  k é n -d io x id ja  sa v a s  e s ő k  fo rm á já b a n  

O n ta r io  és M a n ito b a  ta r to m á n y o k b a n  h u llik  le a  d é li  

sz e le k  id ő n k é n t i  á r a m lá sa  k ö v e tk e z té b e n . A  F ö ld  a t 

m o sz fé r á ja  e g y s é g e s :  k o m m u n ik á l,  é s  b á rh o l b á r m i  

s z e n n y e z é s  a z  e g é s z  v ilá g ű r  s z e n n y e z é s é v é  v á lik . 

U g y a n e z  áll a v iz e k r e .

A  le g ú ja b b  é v e k  f e j le m é n y e i  so k  e d d ig  e l f o g a 

d o t t  té te lt  m e g k é r d ő je le z n e k , é p p e n  a k ö r n y e z e tv é 

d e le m  m iatt. E lső  h e ly e n  a k o h á sz a t  a la p a n y a g a in a k  

k é r d é s e  m e r ü l fel. J ó l tu d o tt , h o g y  a fém ek  e ls ő r e n 

d ű  fo rrá sa i az é r c e k , s e d d ig  c s u p á n  m á so d la g o s  v a g y  

s z e k u n d e r  fo r r á sk é n t  j e lö l tü k  a  h u lla d é k  fé m e k e t . A  

sk a n d in á v  s (a z  ez t k ö v e tő  n y u g a t -e u r ó p a i v á r h a tó )  

a d ó k  b e v e z e té s e ’ e z t  az é r té k e lé s t  m e g k é r d ő je le z i . A  

sz á za d  e lső  é v e ib e n  e z  a z  é r té k r e n d  e g é s z e n  m ás v o lt .

1. táblázat

A 23 legfontosabb fém termelési adatai 1987-ből 
(Ezer tonnában vagy unciában)

Sorsz. Termelés A termelésben vezető
A fém neve világ USA országok

1 . alumínium 15 900,0 3 200,0 1. USA 2. SZU

г antimon 63 200,0 - 1. Kína 2. SZU

3. berllllum 9,5 6,1 1. USA 2. SZU

4. bizmut 9,4 - 1. Japán 2. SZU

5. kadmium 23,4 2,6 1. USA 2. SZU

6. króm 12,2 - 1. SZU 2. Dél-Afr. Unió

7. kobalt 50,0 - 1. Zaire 2. Zambia

8. réz 9 569,0 1 584,0 1. Chile 2. USA

9. ólom 3 715,0 434,0 1. Dél-Afr. Unió 2. SZU

10. magnézium 368,0 135,0 1. USA 2. SZU

11. mangánérc 25 000,0 - 1. SZU 2. Dél-Afr. Unió

12. higany* 174,0 - 1. Spanyolorsz. 2. SZU

13. molibdén 102,0 46,0 1. USA 2. Chile

14. nikkel 890,0 - 1. Kanada 2. Dél-Afr. Unió

15. szelén 1,3 - 1. Japán 2. Kanada

16. ón 213,0 - 1. Malézia 2. Bolívia

17. titán 4 180,0 154,0 1. USA 2. Ausztrália

18. volfram 46,0 - 1. Kína 2. SZU

19. urán-oxid 46,0 6,5 1. USA 2. Ausztrália

20. vanádium 32,0 1. SZU 2. Kína

21. arany** 56 663,0 4 304/) 1. Dél-Afr. Unió 2. SZU

22. ezüst** 428 000,0 37 279,0 1. Peru 2. Mexikó

23. platina** 8621,0 18,0 1. SZU 2. Dél-Afr. Unió
* Egy flaszk vagy palack: 34,5 kg
** Egy uncia: 31,1035 gramm

2. táblázat

A világ becsült kohászati term elése a kezdetek óta

Sorszám Korszak Becsült termelés millió tonnában

1. kezdetek—1750 25

2. 1750—1800 10

3. 1800—1850 100

4. 1850—1900 900

5 . 1900—1950 4 000

e. 1950—1990 5 800

A  h u lla d é k g y ű jté s s e l fo g la lk o z ó k  e g é s z  m á s  (k ed v e 

zőbb) ára t k a p ta k , p l. vasért, r é z é r t , m in t  m a . P ed ig  

h a  va lak i v e s z i  a fá ra d sá g o t, s k isz á m ítja , h o g y  egy- 

e g y  k o h á sz a ti c ik lu sb ó l m e n n y i C O 2 é s  m e n n y i S O 2 

j u t  é v e n te  a z  a tm o sz fé rá b a , a k k o r  a z  r á jö n  arra , h ogy  

a m á s o d la g o s  fé m e k  ú jr a o lv a sz tá sa  m ily e n  óriási 

p é n z é r té k e t  j e l e n t  é p p e n  a zá lta l, h o g y  e z e k  a fém ek  

se m m i o x ig é n t  n e m  ta r ta lm a zn a k , k ö v e tk e z é sk é p 

p e n  s e m m i C O 2 - v a g y  S O 2 - s z e n n y e z é s t  n e m  je le n 

te n e k . E z a  k e d v e z ő d e n  á r v isz o n y  E szak -A m erik á-  

b an  j e le n le g  is fen n á ll.

A  k e d v e z ő t le n  á rv iszo n y o k  m e g n e h e z ít ik  a kör 
n y e z e tv é d e lm i e lső b b sé g e k  m e g t e r e m té s é t .  P ed ig  
sü r g ő se n  csa k  a z  h o z h a tn a  k é z z e l fo g h a tó  e r e d 
m én y t, h a  a  v ilá g  c s ö k k e n te n é  a f é m e k  ér c e ik b ő l való  
elő á llítá sá t, é s  u g y a n a k k o r  fo k o z n á  a  h u lla d é k  fém ek  

fe ld o lg o z á sá t. I tt é r d e m e s  m e g e m lí t e n i ,  h o g y  am íg  a 
vas e s e t é b e n  csak  n é h á n y  é r c t ip u s r ó l  k e ll b eszéln i, 
a d d ig  a  ré z  e s e té b e n  a fé m k o h á sz a t  m in t e g y  2 0 0  érc 
fé le sé g e t  ta r t  sz á m o n .

Az „örökölt” ércfeldolgozási 
technológia

A z é r c k o h á s z a t  6 0 0 0  é v e s  m ú lt já r a  v issza p illa n t 

va lá th a tju k , h o g y  az ér c k o h á sz a t  m a  is ő sr é g i tech 

n o ló g iá v a l d o lg o z ik , m é g  a k k o r  is, h a  a  b e r e n d e z é se k  

le g m o d e r n e b b  fo rm á it h o n o s íto t tá k  m e g . [4]. Ez a 

t e c h n o ló g ia  a  k a r b o n -o x ig é n  r e d u k c ió n  alapszik. 

E gyre b ő v ü lő  sz á m ú  v a r iá n sa i k ö z ü l e g y  se m  keresett 

m ó d o t  a r r a , h o g y  a С О г-k é p z ő d é s t  te r m é sz e tv é d e l 

m i s z e m p o n tb ó l  m eg o ld ja . A z m á s o d r e n d ű ,  C O 2 hol 

és m ik o r  k e r ü l az a tm o sz férá b a . A  m o d e r n  B O F  k on 

v er tere k  e g y s é g e i ,  d e  az iz z ító k e m e n c é k  is csak  e n e r 

g etik a i m eg ta k a r ítá so k a t  ta r ta n a k  s z e m  e lő tt , d e  n em  

a С О г-k ib o csá tá s  é s  a k ö r n y e z e t  p r o b lé m á já t .

A z ö s s z e s  fé m e t  f ig y e le m b e  v é v e  a  v ilágstatisztika  

e lá ru lja , h o g y  a vas és a cé l tesz i a t e r m e lé s  93  %-át. 

E zért a v a sk o h á sz a ti k ö r n y e z e ts z e n n y e z é s  k ü lö n ö s fi

g y e lm e t  é r d e m e l.  A  tisztán lá tás é r d e k é b e n  b em u ta 

tu n k  n é h á n y  é r d e k e s  sta tisztik a i a d a to t  a v ilá g  fém 

te r m e lé s i sta tisztik á ibó l: V e g y ü k  e lő s z ö r  az ú n . n e m 

vas fé m e k  sta tisztik áját (1. táblázat)  [5 ].

2 4 9
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3. táblázat

A világ fémtermelési statisztikája 1900-tól 1988-ig

Sorszám A fém neve Termelés 1000 tonnában
1900 1988

1. vas és acél 40 000 596 000

2. alumínium 6 16 300

3. réz 452 8 680

4. ólom 871 3 420

5 . magnézium - 324

6. nikkel 8 789

7 . ón 80 185

8. cink 480 7210

4. táblázat

Az USA 1989. évi fémfogyasztása tonnában és 
a fémhulladék-felhasználás százalékában

Sorszám A fém neve Az USA összfogyasztása 
tonnában

A fémhulladék 
aránya, %

1. acél 83 600 000 54

2. alumínium 5 143 000 40

3. réz 2 136 000 62
4. ólom 1 125 000 59

5 . magnézium 123 000 37

6. nikkel 181 000 24

7. cink 1 284 000 26

É r d e m e s  szám ot v e tn i, h o g y  b e c s lé se k  szer in t  

m ily e n  m e n n y is é g  k erü lt k o h ó s ítá s r a  az ő sk or ó ta  

n a p ja in k ig . E zt az a d ato t b e c s lé s e k  ( d e  a X X . század 

ra  v o n a tk o z ó a n  statisztika) a la p já n  a  2. táblázat m u 

tatja .

A  m e g n ö v e k e d e tt  fe lh a sz n á lá s i ig é n y e k  m in teg y  

m e g tö b b sz ö r ö z té k  a fé m e k  k o h á s z a tá t  az ipari fo rra 

d a lo m  ó ta . E bben  a n ö v e k e d é s b e n  m ár te r m é 

s z e te s e n  a  vas és acél a d o m in á ló  f é m . A  X X . század  

e lk é p z e lh e te t le n ü l m e g n ö v e lte  a  f é m e k  előállítását. A  

r ö v id ít é s  k ed v é é r t  itt m á r  c sa k  n y o lc  fé m e t v iz sg á 

lu n k  m e g ,  b e leszám ítva  a v a sa t é s  a z  a cé lt is.

A  3 . táblázat adatai csak  az é r c e k  k oh ó sítá sa  u tá n  

e lé r t  fé m te r m e lé s t  m utatják .

A  h u lla d é k fe ld o lg o z á s  m á r  a  X X . század  e le jén  is 

s z á m o t te v ő .  A  fé m h u lla d é k o k  fe ld o lg o z á s a  az eg y e s  

o r s z á g o k b a n  k ü lö n b ö ző  a r á n y o k a t  é r t  el. A z eg y ik  

le g jo b b a n  ism er t statisztika  a z  E g y e s ü lt  Á llam ok b ó l 

s z á r m a z ik , a h o l m e g b iz h a tó  k o r m á n y a d a to k  á lln ak  

r e n d e lk e z é s r e  a sz á z a d fo r d u ló tó l k e z d v e . A 4. táblá 

za t a z  U S A -b a n  19 8 9 -b en  j e le n t e t t  fé m te r m e lé s i a d a 

to k a t  tarta lm azza , fe ltü n te tv e  a  fe lh a s z n á lt  fém h u lla 

d é k o k  a rá n y á t is [5].

A  sz ó r á s  e lé g  nagy. A  m a g y a r á z a t  n em  a h u lla 

d é k b e g y ű j té s  m e g sz e r v e z é sé n e k  fo g y a té k o ssá g á b a n  

re jlik , h a n e m  abban a té n y b e n , h o g y  b iz o n y o s  fém ek

csa k  k isszáza lékú  ö tv ö z ő k é n t  h a sz n á la to sa k , s így  is 

m é te lt  b e g y ű jtésü k  le h e te t le n .

A z a lk a lm a zo tt é r c e k  a le g k ü lö n b ö z ő b b  te c h n o 

ló g iá t  ig é n y lik , d e  a k a r b o n r e d u k c ió  t ip ik u s  j e l le m 

z ő je  v a la m e n n y in e k . A  fiz ik u so k tó l a m e t e o r o ló g u s o 

k ig  sok  szakm a k ö v e ti n y o m o n  az a tm o s z fé r a  C O 2 

v á lto zá sá t. A v iz s g á la to k k ite r je d n e k é v e z r e d e k r e v is z -  

sz a m e n ő le g  is a k ü lö n b ö z ő  h e ly e k r ő l (A n ta rk tisz , lz -  

la n d , S zib éria ) v e tt  p r ó b á k  se g íts é g é v e l. 1 9 9 0 -b e n  a 

v ilá g  m e g ism e r k e d e tt  e g y  új k ife je zé sse l ( lé n y e g é t  a 

tu d ó s o k  m ár ré g ó ta  ism e r ik ). ’

G y ű jtő n év en  a z  „ ü v e g h á z i” g á zo k  e g y ü t te s  h a tá 

sá r ó l v a n  szó . Ez fő k é n t  a k ö r n y e z e t  g y o r s  m e le g e d é 

s é b e n  je le n tk e z ik  (m in te g y  2 ,5 — 4 ,5  °C  e m e lk e d é s  

v á r h a tó  2 5 -3 0  é v e n  b e lü l) .  E g á zo k  r e la t ív  h a tá sa  k ü 

lö n b ö z ő . H a  e g y s é g n e k  választják  a  le g n a g y o b b  

a r á n y b a n  je le n lé v ő  C O ;-t ,  a k k o r  a le g v e s z é ly e s e b b  a 

C F C , a m e ly n e k  h a tá sa  a z  ó z o n r é te g  e lp u sz t ítá sa  te 

r é n  2 1 0 0 0 -sz e r e se  a s z é n -d io x id n a k . E zt a  g á z t  h a sz 

n á ljá k  a sprays d o b o z o k . A z 5. táblázat a z  ö t  le g fo n to 

sab b  ü v e g h á z i gáz r e la t ív  h a tá sá t m u ta tja  b e .

M iu tá n  tu d ju k , h o g y  a v ilá g  f é m te r m e lé s é n e k  

93% -át a  vas é s  a cé l te sz i k i, k ü lö n le g e s  f ig y e lm e t  ér 

d e m e ln e k  azok  az e ljá r á so k , a m e ly e k  a k a r b o n r e 

d u k c ió t  b árm i m ó d o n  csö k k e n tik .

T u d ju k , h o g y  a  v i lá g  a c é lte r m e lé s e  1 9 8 8 -b a n  

5 8 8  m illió  to n n á t tett k i, s e b b e n  m in te g y  6 6 % -o t ért 

e l a k ö z v e t le n ü l é r c e k b ő l k o h ó s íto tt  a c é l a z  ism ert  

k o k sz o s  n y ersv a sg y á rtá s  ú tjá n . [7]. K ö z tu d o t t ,  h o g y  

m in d e n  to n n a  n y e r sv a s  gy á rtá sa , e g y  a t e c h n o ló g ia  

fe j le t ts é g é tő l és az é r c t ip u s tó l fü g g ő  m e n n y is é g ű  

k o k sz o t  ig é n y e l, a m i 4 5 0  é s  5 5 0  k g  k ö z ö tt  v á lto z ik .

H a  az a la cso n y a b b  é r té k e t  (4 5 0  k g -t)  fo g a d ju k  el 

to n n á n k é n t , k isz á m íth a tó , h o g y  a v ilá g  le g a lá b b  175- 

2 0 0  m illió  to n n a  k o k sz o t  h a szn á lt  fe l 19 8 8 - b a n  csu 

p á n  n y ersvasgyártás c é ljá ra . E k o k s z m e n n y is é g  

e lő b b -u tó b b  m in t  C O 2 k e r ü lt  a le v e g ő b e , a m it  ily e n 

fo r m á n  m in te g y  4 6 0 - 5 0 0  m illió  to n n a  С О г-ге  b e c s ü l 

h e tü n k . T e r m é s z e te s e n  le sz á m o ltu k  a zt a  k a rb o n -

5, táblázat

A legfontosabb üvegházi gázok hatékonysága 
az ózonréteg elpusztítása és 

a természet m elegedése szempontjából

Sorszám A gáz neve A gáz molekulánként!
hatékonysága

Jelenlegi részesedési 
aránya Földünk 
atmoszférájában 

PPm

1. szén-dioxid 1 355

2. metán 30 40

3. nitrogéngázok 160 0,31

4. ózon 2 000 0,06

5. CFC 11 21 000 0,00026
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m e n n y is é g e t ,  a m e ly  a n y e r s v a sb a n  o ld o tt  á lla p o tb a n  

m a r a d . E v e n k é n t  e n n y i s z é n -d io x id  terh e li a z  a t 

m o s z fé r á t .  M in d e z e k b ő l m o s t  m á r  n y ilv á n v a ló , 

h o g y :  1. az e m b e r is é g  m in d e n t  e l  kell k ö v e sse n  a  

fé m h u lla d é k -o lv a sz tá s  fo k o z á sá r a , s u g y a n a k k o r  a z  

é r c e k  k o h ó s ítá sá n a k  c s ö k k e n té s e  é r d e k é b e n ;

2 . e lő n y b e n  k e l le n e  r é s z e s ít e n i a zo k a t az é r c e k e t ,  

a m e ly e k  k o h ó s ítá sa  fa jla g o sa n  k ev eseb b  k o k szo t ig é 

n y e l —  e z  m e g o ld h a t ó  le sz , h a  m ik é n t  S v é d o r sz á g 

b a n , a d ó  fog ja  te r h e ln i a s z é n -d io x id  term elést; 3 . e l 

ő n y b e n  k e lle n e  r é sz e s íte n i a z o k a t  a te c h n o ló g iá k a t  

is, a m e ly e k  c sö k k e n tik  v a g y  k ik ü sz ö b ö lik  a k a rb o n  a l 

k a lm a z á sá t  v a la m e n n y i k o h á s z a t i  re d u k c ió b a n . I d e  

sz á m íth a tju k  a fa jla g o s  e n e r g ia fe lh a sz n á lá s  c s ö k k e n 

t é s é r e  ir á n y u ló  m e g o ld á s o k a t  is.

A  fe n ti p o n to k  e g y s z e r s m in d  a k oh ásza t k ö r n y e 

z e tv é d e lm i fe la d a ta it  is m e g h a tá r o z z á k .

M o st p e d ig  v iz sg á lju n k  m e g  n é h á n y  e se te t  a  k a r 

b o n  le h e ts é g e s  h e ly e tte s íté s é r e .  B á r  h osszú  id ő  ó ta  is 

m e r e t e s  a  h id r o g é n r e d u k c ió ,  a  ro b b a n á sv e szé ly  m i 

a tt a h id r o g é n  a lk a lm a zá sá r a  n in c s  se m m i n a g y ip a r i  

m e g o ld á s .  T a lá n  a h id r o g é n b iz t o n s á g  k id o lg o z á sa  

s e m  fo ly t  m in d e d d ig  a k e l lő  in te n z itá ssa l. T o r o n tó 

b a n  h id r o g é n k u ta tó  in té z e t  lé te s ü lt  a e g y e te m e n , d e  

s z á m o t te v ő  e r e d m é n y e k r ő l  m é g  n e m  le h e t  b e s z á 

m o ln i .  H o g y  m in d e n n e m ű  h id r o g é n r e d u k c ió s  

r e n d s z e r n e k  te lje s e n  z á r tn a k , s ta lá n  m agasab b  n y o 

m á s ú n a k , v a la m in t  r o b b a n á s m e n te s n e k  k ell le n n ie ,  

a z  n y ilv á n v a ló . A  n u k le á r is  e n e r g ia  b iz to n sá g o s  fe l-  

h a sz n á lá sa  t e r é n  m ár ó r iá s i e r e d m é n y e k e t  m u ta th a t  

fe l  a  v ilá g .

H a  h a s o n ló  in te n z itá s sa l fo ly n a  a h id r o g é n b iz 

t o n s á g  k u ta tá sa , v a ló sz ín ű , h o g y  2 0 -3 0  é v e n  b e lü l  

k o k sz h e ly e t te s ítő  te c h n o ló g iá k  so r o za tá t v e z e th e tn é  

b e  a  k o h á sz a t. í g y  csak  o ly a n  e ljá rá so k a t v e s z ü n k  f i 

g y e le m b e , a m e ly e k  tú lh a la d tá k  a  la b o ra tó r iu m i fá 

z ist, s a  sza k m a  m á r  é v e k  ó ta  m e g k e z d te  ez e k  n a g y i 

p a r i a lk a lm a zá sá t. E z ek et j o g g a l  n e v e z h e tjü k  a lte r -  

n á t ív  te c h n o ló g iá k n a k . R e n d e lt e té s ü k  a k o k s z fo 

g y a sz tá s  c s ö k k e n té s e . E z e k  a z  eljárások  r é s z b e n  

n y e r s v a s , r é sz b e n  p e lle t  g y á r tá sá r a  a lk a lm a sa k  ( je 

lü k : D R I , az a n g o l  D ir e c t  R e d u c e d  Iron  k ife je z é s 

b ő l) . A z új k ö r n y e z e t v é d e lm i r e n d e le te k , a d ó k  stb . 

k ö v e tk e z té b e n  m in d e n e s e t r e  új g a zd a sá g i m e g v ilá 

g ítá sr a , é s  új é r té k e lé s r e  ta r th a tn a k  szám ot.

Alternatív technológiák

E z e k e t  a t e c h n o ló g iá k a t  a k o n z erv a tív  k o h á sz a t  

csa k  h o ssz ú  é v e k  sik eres n a g y ip a r i  a lk a lm azása  u tá n  

fo g a d h a tja  e l. Á lta lá b a n  e d d ig  2 5 - 3 0  év  sik eres h a s z 

n á la ta  vo lt a k ö v e te lm é n y . D e  u g y a n a k k o r  azt s e m  

sz a b a d  f ig y e lm e n  k ívü l h a g y n i,  h o g y  a b e r u h á z á so k

g a zd a sá g i e lő f e l t é t e le i  is határt s z a b n a k  a z  új e ljárá 

so k  b e v e z e té s é n e k . H a  a v ilág  f é m o lv a s z tó  é s  vas 

v a g y  a c é lo lv a sz tó  b e r e n d e z é s e it  k ív á n n á k  fe lé r ték e l 

n i, akkor csak  d o llá r m illiá r d o k a b a n  le h e t n e  azok  b e 

ru h á zá si é r t é k é t  m e g k ö z e líte n i. E z e k  h e ly e tte s íté se  

csak  az a m o r t iz á c ió s  le írások  u tá n  k é p z e lh e tő  el. D e  

a  k ö r n y e z e tv é d e lm i r e n d e lk e z é se k , a z  e m b e r isé g  

fe n n m a r a d á si p r o b lé m á i ezek et az a m o r t iz á c ió s  k é p 

le te k e t  m ó d o s íth a tjá k . A z U SA  m á r is  ó r iá s i lé p é se k e t  

tett ez  ü g y b e n . 1 9 9 0  n o v e m b e r é b e n  B u sh  e ln ö k  új le 

v e g ő v é d e lm i t ö r v é n y e k e t  írt a lá  (C le a n  A ir  A ct). Az 

a m erik a i K ö r n y e z e tv é d e lm i M in is z té r iu m  (EPA) sok  

m illiá rd  d o llá r r a  b e c s ü lte  azt az ö s s z e g e t ,  a m it A m e 

rikán ak  1 9 9 1 -b e n  a  k oh ásza ti b e r e n d e z é s e k  m eg ja v í 

tására  é s  tö k é le te s íté s é r e  kell fo r d íta n ia . E zú tta l n em  

a  g a z d a s á g o s s á g  ér d e k é b e n , h a n e m  a te r m é 

s z e tv é d e le m  é r d e k é b e n .  Az új tö r v é n y  tö b b e k  k özött 

elő írja , h o g y  a  k o k sz k e m e n c é k  n y ílá sz á r ó  sz e r k e z e te 

it ú jra kell é p í t e n i ,  h o g y  m e g a k a d á ly o z z á k  b izo n y o s  

g á zo k  le v e g ő b e  sz ö k é sé t . (E lső so rb a n  a  b e n z o lg ő z ö k ,  

s eg y é b  s z e r v e s  a n y a g o k  le v e g ő b e  j u t á s á t  k ívánják  

m e g a k a d á ly o z n i .)  A z U SA  k o k s z o ló k e m e n c é in e k  

i ly e n  m ó d o s ítá s á t  a  Betlehem Steels e ln ö k e  1 9 9 0 -b e n  

m in te g y  7 m il l iá r d  d o llá rra  b e c sü lte .

Itt c s u p á n  3  ú j te c h n o ló g iá t  f o g u n k  fe lso r o ln i. 

M in t szó v o lt  r ó la , a  v ilá g  fé m te r m e lé s é n e k  9 3  %-át 

a vas és a cé l t e s z i  k i, e z ér t p é ld á in k a t  e r r ő l  a ter ü le t 

rő l vesszü k . A  h á r o m  te c h n o ló g ia  m á r  é v e k  ó ta  itt é l 

k ö zö ttü n k , f e j lő d é s é t  f ig y e le m m e l k ísé r té k  a sza k em 

b ere k  az ó c e á n  m in d k é t  o ld a lán . E z e k  a z  új te c h n o 

lóg iák : 1. a C O R E X , 2. a M ID R E X  v a g y  M ID R E X -  

H B I (H o t B r iq u e t t e d  Iron ), v a la m in t  3 . a C O D IR .

M ost v iz s g á lju k  m e g  e h á ro m  e ljá r á s  le g fő b b  j e l 

lem ző it.

A COREX eljárás

E n n ek  a z  e ljá r á sn a k  az az e lő n y e ,  h o g y  koksz  

n é lk ü l k é p e s  f o ly é k o n y  n yersvasa t t e r m e ln i .  A z eljá 

rást e lő sz ö r  D ü s s e ld o r fb a n  fe j le sz te t te  ki a V O EST- 

A lp in e  vá lla la t. A m íg  az első  b e r e n d e z é s  D ü sse ld o r f 

b an  csak p ilo t  p la n t  (k ísérleti ü z e m )  j e l l e g ű  vo lt, a d 

d ig  a d é l-a fr ik a i IS C O R  1 9 9 0 -b e n  é v i 3 0 0  0 0 0  t ka 

p acitású  ü z e m e t  in d íto t t  be.

A  n y e r s v a s  e lő á llítá sa  két e g y s é g b e n  történ ik . 

E zek  e g y m á s  m e l le t t  h e ly e z k e d n e k  e l ,  é s  eg ym ássa l 

k a p cso la tb a n  v a n n a k , az első  e g y  a k n á s  k e m e n c e  az 

ércek  r e d u k á lá sá r a ;  a m ásod ik  e g y s é g  tu la jd o n k é p 

p e n  a g á z te r m e lő .  A z e g é sz  r e n d s z e r  jó v a l az a tm o sz 

fér iku s n y o m á s  f e le t t  d o lg o z ik  (5 -6  a tm .) ,  s ily e n  n y o 

m á so n  kell t á r o ln i  a r e d u k c ió h o z  h a s z n á lt  sz e n e t  is 

(koksz n in c s). A  g á z te r m e lő  e g y s é g  h ő m é r sé k le té t  

1 0 0 0 — 1 2 0 0  °C  k ö z é  szabályozzák , é s  it t  r e d u k á ló  g á 

2 5 1
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zok at k é p e z n e k . A  r e d u k c ió h o z  s z ü k sé g e s  sz é n  e z e n  

a h ő m é r s é k le te n  és n y o m á so n  te r m é s z e te s e n  e lk ok -  

sz o so d ik  a n é lk ü l, h o g y  ez  a  k o k s z  b á rh o l is lá th a tó  

le n n e . A  te r m e lt  gázok  С О , h id r o g é n  és m etá n  k e v e 

r é k é b ő l á lln a k . A  gázok  m in t e g y  65% -a С О , m íg  a  

h id r o g é n  m in te g y  2 5 -30% -ot t e s z  k i. M etán  csak n é 

h á n y  sz á z a lé k b a n  van j e le n .  A  g á z te r m e lő b e n  e lő á l 

líto tt g á z k e v e r é k e t  m e g fe le lő  t isz t iítá s  u tán  az ak n ás  

k e m e n c é b e  vezetik , a m in e k  a  h ő m é r s é k le te  m a g a 

sabb. I tt a z  é r c e k  r e d u k á ló d n a k , s az ak nás k e m e n c e  

alján  m e g  is  o lvad nak . A  b e lő l e  c sa p o lt  n yersvas  

e g y e n é r té k ű  a ú a g y o lv a sz tó k b a n  k okssza l term elt  

n y ersv a ssa l.

A M IDREX vagy MIDREX-HBI 
eljárás

' A  M I D R E X  eljárást A m e r ik á b a n  fed ez té k  fe l é v 

t iz e d e k k e l e z e lő tt . N a g y o n  h a s o n l í t  h o z z á  a H Y L  e l 

járás is. E z  e r e d e té b e n  e g y  m e x ik ó i  v á lla la th o z  v e z e t 

h e tő  v issza . M in d k ét eljárás s z ilá r d  ter m é k e t e r e d 

m é n y e z , a m e ly e t  p e lle tn e k  v a g y  D ire c t R e d u c e d  

Ir o n n a k  (D R I)  n evez az a n g o l n y e lv ű  ir o d a lo m . íg y  

teh át, m iu t á n  itt fo ly ék o n y  a n y a g  n e m  le h e tsé g e s ,  

k ü lö n ö se n  e le k tr o k e m e n c é k  b e té ta n y a g a k é n t  vagy  a 

k o n v e r te r e s  eljárások  h ű tő b e té t j e k é n t ,  rikán  n a g y o -  

lasztók  f é m e s  a d a g a n y a g a k én t l e h e t  em líte n i.

A  M I D R E X  eljárás is a k n á s  k e m e n c é t  a lk a lm az, 

a m e ly n e k  fe lső b b  ré sz e ib en  r e d u k á ló  a tm o sz férá t  

tartanak  f e n n ,  ahol h id r o g é n  é s  С О  k eletk ezik . A z 

ak nás k e m e n c e  m ellett e n n e k  is  v a n  g ázfe jlesztő je  

vagy  r e fo r m e r e ,  ahol kb. 8 7 0  °C  h ő m é r s é k le t  u ra lk o 

d ik. E z e k b e n  a r e fo rm ere k b en  a z  en er g ia fo g y a sz tá s  

c s ö k k e n té s e  cé ljából a g á zo k  e n ta lp iá já n a k  n a g y  r é 

szét is k in y e r ik . Az aknás k e m e n c e  a lsó b b  ré sz éb en  a  

k a rb o n iz á lá s  fo ly a m a ta já tsz ó d ik  le ,  a m i eg y b e n  le h e 

tő v é  tesz i a  m ax im á lis  r e d u k c ió  e lé r é s é t  is.

A  M I D R E X  eljárás ú ja b b a n  ö ssz ek a p c so lta  a 

m é g  m a g a s  h ő fo k ú  p elle tek  g y á r tá s á t  a z  em líte tt  H B I  

eljárással. E z z e l nem csak  a t e r m é k e k  fajsú lyát e m e l 

ték  m e g , d e  m eg g á to ltá k  a zo k  u tó la g o s  o x id á c ió já t is.

M a m á r  tö b b  m int 2 0  M I D R E X  te le p  van  a v ilá 

g o n , és ig e n  n a g y  szám ú H Y L  t e le p  is. E zek  m in d  k i 

p rób á lt ü z e m e k . Az új k ö r n y e z e tv é d e le m  ez ek  to v á b 

b i e l te r je d é s é r e  is v a ló sz ín ű en  s e r k e n tő  h atással lesz.

A CODIR e ljárás

Ez a b e t ű s z ó  a C oa l-O re D ir e c t  R e d u c e d  Ir o n  ki

fe je z é sb ő l v a n  elvon va . F e lta lá ló ja  a M annesm ann—  

Demag  c é g  (1 9 6 3 ) . V a ló sz ín ű leg  s o k a n  tud ják  e r e d e ti 

/  n evét: K ru p p — Летш-eljárás. A  C O D I R  eljárásnál a 

v a sé rc ek et s z é n n e l keverik  ö s s z e ,  s h o s s z ú  h e n g e r d o 

b o s  k e m e n c é k b e n  (k iin )  9 5 0 — 1 1 5 0  °C -o s  g ő z z é  h e 

v ítik . A  h ő m é r s é k le t  p o n to sa b b a n  á ll í ta n d ó  b e  a szén  

m in ő s é g é tő l f ü g g ő e n .

A  v é g te r m é k  it t  is  szilárd  p e lle t .  T e h á t  m e g in t  

n e m  alkalm as a B O F - e k  k ö zv etlen  tá p lá lá sá r a . A. re 

d u k c ió  itt is r e d u k á ló  g á zo k  k ö z v e t ít é s é v e l  tö r té n ik  

(n a g y  részb en  С О -v a l) .  A z új n a g y m é r e tű  b e r e n d e 

z é se k  egy ik ét az I S C O R  (D él-A frika), a  m á s ik a t  a z  in 

d ia i Sunflag  v á lla la t  á llíto t ta  fel a k ö z e lm ú ltb a n . A z e l 

já r á s t  az IS C O R  tö k é le te s íte t te ,  a h o l k ik isé r le te z té k  

a z oszto tt s z é n a d a g o lá s  tec h n o ló g iá já t. E z e k  sz e r in t  a 

s z é n  66% -át a d a g o ljá k  k e v e r é k k é n t a z  e le g y h e z ,  

34% -át a f o g ó d o b o s  k e m e n c e  v é g e  f e lé  h iv a tjá k  be. 

E z ze l a m ó d o s ítá ssa l s ik e r ü lt  a s z é n s z ü k s é g le te t  6 5 0  

k g /t  érték rő l 5 3 0  k g /t -r a  csö k k en te n i.

A z eljárás k ö r n y e z e tv é d e lm i e lő n y e i:  1. n in cs  

sz ü k s é g  k o k sz g y á r tá sr a , 2. n in cs p r o b lé m a  a s z é n 

d io x id d a l.

Ö sszefoglalás

A z em líte tt p é ld á k  a zt b izon y ítják , h o g y  a  v a sk o 

h á sza t e lö l já r  a z  a lte r n a t ív  t e c h n o ló g iá k  k ife jle sz té 

s é b e n  [8].

L áttuk , h o g y  a  k o h á sz a t  é s  a k ö r n y e z e tv é d e le m  

n e m  e llen sé g ek . B á r  j e l e n l e g  m é g  a  v i lá g  le g tö b b  h e 

ly é n  tovább a lk a lm a z z á k  a k o n zerv a tív  v a g z  tö r té n e t i  

k o h á sza ti e ljá r á so k a t , a z  új te c h n o ló g ia  le h e tő s é g e i  

m á r  itt van n ak  e lő t t ü n k .

Ez a cikk csak  b e v e z e t ő  sz in ten  fo g la lk o z o t t  a v i 

lá g  egy ik  le g é g e tő b b  k érd ésév e l. C é lo m  n e m  a p á 

n ik k e lté s , h a n e m  a  v a ló sá g  fe ltá rá sa , é s  te r m é 

s z e te se n  a m e g o ld á s  e s é ly e in e k  fe lv illa n tá sa  v o lt.
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Mikroötvözött acélok 
kovácsipari termékek számára

MOLNÁR ATTILA

A szerző a cikkben bemutatja a kovácsipari 
célra használt mikroötvözött acélokat. 
Röviden összefoglalja a szilárdságnövelés 
módszereit és azok hatásmechanizmusát. 
Ezt követően bemutatja a különböző 
típusokat, melyeket időben egymásra 
épülve fejlesztettek ki. Konkrét hazai 
eredményeket is bemutatva kitér ezen 
acélok használatának előnyeire és 
hátrányaira.

A
m ik r o ö tv ö z ö t t ,  n a g y  sz ilá r d sá g ú  a cé lo k  e r e d e 
t i le g  h e n g e r e l t  le m e z  fo r m á já b a n  j e le n t e k  
m e g , é s  a z  a la sz k a i c s ő v e z e té k e k n é l h a sz n á ltá k  

ő k e t  a  6 0 -a s  é v e k  v é g é tő l  k e z d ő d ő e n . A la p v e tő e n  k é t  
a c é lc sa lá d o t  le h e t e t t  m e g k ü lö n b ö z te tn i:  az a c ik u lá r is  
fe r r it  é s  a  f e r r it -p e r l it e s  s z ö v e ts z e r k e z e tű  a c é lo k a t.  
E z ek  k e d v e z ő  tu la jd o n sá g a i (4 8 0  M P a  fe le tti fo ly á s 
h a tá r  és -6 0 ° C  k ö r ü li  T T K V  h ő m é r s é k le t )  a te r m ő -  
m e c h a n ik u s  k e z e lé s  so r á n  a la k u ln a k  ki. E n n e k  tö b b 
f é le  v a r iá c ió ja  is m e r e te s .  E zek  az a d o t t  v e g y i ö s s z e t é 
t e lű  t íp u sh o z  k a p c so ló d n a k . J e l le m z ő  k eze lé s i m ó d 
j u k  a k ö v e tk e z ő :  a  b r a m m a  m e le g ít é s e  kb. 1 2 5 0  ° C -  
ra , fo ly ta tó la g o s  h e n g e r lé s  8 1 5  ° C - ig ,  v íz p e r m e th ű -  
té s  6 5 0  °C -ig , m a jd  6 5 0  °C -r ó l la ssú  h ű tés .

A  m ik r o ö tv ö z ö t t  a cé lo k  k o v á c s ip a r i te r m é k e k  
g y á rtá sa  c é ljá b ó l fo ly ta to tt  k ísé r le te k  az 1 9 7 0 -e s  é v e k  
e le jé n  k e z d ő d te k  m e g  az N S Z K -b a n . A z e lső  i ly e n , f ő 
l e g  a u tó a lk a tr é s z e k h e z  h a sz n á lt  a c é lm in ő s é g  a  
Thyssen E de ls tah l Werke A G  á lta l k ife jle sz te tt  
4 9  M n V S 3  v o lt . A z  a zó ta  e lte lt  id ő  a la tt e z e k  az a c é lo k  
j e le n t ő s  f e j lő d é s e n  m e n te k  k e r e s z tü l,  é s  m a  m á r  a z  
ú g y n e v e z e t t  h a r m a d ik  g e n e r á c ió s  m in ő s é g e k  k ife j 
le s z té s e  é s  g y á r tá sa  fo ly ik .

A  m ik r o ö tv ö z ö t t  (to v á b b ia k b a n  M A - m ic r o a l-  
lo y e d )  a c é lo k  fe lh a sz n á lá sá v a l j á r ó  fő b b  e lő n y ö k e t  a z
1. ábra  s z e m lé l t e d .  A  n e m e s íte t t  te r m é k e k  e s e t é b e n  
tö b b  h e v íté s i , i l le tv e  h ő k e z e lé s i c ik lu sr a , m ajd  az a la 
k ítást k ö v e tő  e l le n ő r z ö t t  h ű té sr e  v a n  sz ü k sé g . T o v á b 
b i e lő n y ö k  é s  e z z e l  e g y ü t t  h á tr á n y o k  is f e l lé p n e k  a 
n e m e s íte t t  a c é lo k k a l ö ssz e v e tv e , e r r e  a zo n b a n  a  k ü 
lö n b ö z ő  t íp u s o k  is m e r te té sé n é l té r e k  v issza .

A  M A  a c é lo k  h a szn á la tá v a l ö s s z e fü g g ő  k ö lt s é g 
m e g ta k a r ítá s  a z t  e r e d m é n y e z te ,  h o g y  p é ld á u l a  Ger-

Molnár Attila 1985-ben fejezte be tanulmányait a Budapesti Műszaki Egye
tem Gépészmérnöki Karán. Azóta a Csepel Müvek Vasműben dolgozik. Kez
detben mint kutatómérnök, később mint anyagvizsgáló mérnök. 1989. febru
ár 1-je óta a metallográfiái labort vezeti.

1. ábra. A m ikroötvözött é s  a nemesített acélból készü lt sajtolt ter
m ék hőkezelése

lach Werke az á lta la  Volkswagen, A ud i é s  D aim ler-B enz  

g é p k o c s ik  s z á m á r a  g yárto tt fo r g a t ty ú s - te n g e ly e k  
a n y a g á t e g y  é v t iz e d  a la tt átváltotta M A  a c é lo k r a . A  
Volvo c é g , v a la m in t  a ja p á n  a u tó g y á r a k  s z in t é n  n agy  
m e n n y is é g ű  M A  a c é lt  h aszn á ln ak  fe l a  h a jtó k a ro k , 
villák  stb. g y á r tá s á h o z .

Fém tani alapok

A  m ik r o ö tv ö z ö t t  a cé lo k  o lyan  C - , i l l e t v e  C -M n  
acé lo k , m e ly e k  k is  (á lta lá b a n  0,1 tö m e g %  a la tti)  m en y-  
n y isé g b e n  ta r ta lm a z n a k  a vasnál s ta b ila b b  n itr id -, il 
le tv e  k a r b id k é p z ő  e le m e k e t . E zek k ö z ü l ,  m in t  le g in 
kább e l te r je d te k e t ,  m eg e m lítjü k  a v a n á d iu m o t ,  n ió- 
b iu m o t , a lu m ín iu m o t ,  titánt. T a r ta lm a z n a k  e z e n k í 
v ü l a s z o k á s o s n á l  n agyob b  m e n n y is é g b e n  N í-t  
(1 0 0 — 2 5 0  p p m ) ,  v a la m in t  e s e te n k é n t  b o r t ,  m olib - 
d é n t, k r ó m o t, r e z e t ,  n ikkelt.

A  sz ilá r d s á g n ö v e lé s b e n  tö b b fé le  m e c h a n iz m u s  
já tsz ik  s z e r e p e t .  E z e k e t  a részletes, p r e c íz  fém fiz ik a i 
e le m z é s  ig é n y e  n é lk ü l  az a láb biakban  ö s s z e fo g la lo m .  
M ivel c ik k e m  a  k o v á c s ip a r i acé lok  s p e c if ik u s  tulaj 
d o n sá g a iv a l k ív á n  fo g la lk o zn i, n e m  t é r e k  ki a duál- 
fázisú  a c é lo k r a , a  k ivá lásosan  k e m é n y e d ő  acé lok ra , 
v a la m in t a m ik r o ö tv ö z ő k  z á r v á n y m ó d o s ító , tex tú ra -  

sz a b á ly o z ó  stb . h a tá sa ira .
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S z e m c s e fin o m ítá s

A  szem cse h a tá ro k  a d is z lo k á c ió k  m ozgását g á t o l 
j á k , e z é r t  a sz em c se h a tá r o k  n a g y  szám a, am ely  a f in o 
m a b b  sz e m c se m é r e tte l a la k u l k i, m e g n ö v e li a k é p lé 
k e n y  a lak változás m e g in d u lá s á h o z  szü k séges fe s z ü lt 
s é g e t .  E n n e k  a fo ly á sh a tá r -n ö v e k m é n y n e k  a m é r té k e  
a H a ll— P etch-egyen le tte l ír h a tó  le:

RP =  K  c f 14

ahol Rp\ folyáshatár-növekmény 
K : kris tá lyhatár szilárdságát je lle m z ő  paraméter 
d\ szemcseméret

A z M A  acélok k eze lé se  so r á n  a szem csefin om ítás 
n ak  több  m ódozata  e lő fo r d u l. A z  egy ik  az alakítási h ő 
m ér sék le tre  való hev ítés so r á n  lé p  fel, am ikor is m a g a s  
o ld á s i h ő fo k ú  részecskék  (p l. T iN )  az ausztenit sz em -  
csed u rv u lá sá t m eg a k a d á ly o zzá k . Ig en  finom  ferrit- 
szem cse-szerk ezet n y erh ető  a z o n  acélok  term o m ech a -  
n ik u s k eze lé se  során, m e ly e k b e n  az alakítási v é g h ő 
m é r sé k le t  k özelében  f in o m  d iszp er z  kiválások (p l. 
N b C N ) jö n n e k  létre az a la k íto tt  au szten itben . E zek  a  
részecsk ék  részben  gáto lják  az a u szten it újrakristályo- 
sod ásá t, részben  k ristá lyosod ási k özép p on tok at k é p e z 
n ek . A  nyújtott, nagy d isz lo k á c ió sű rű ség ű , d iszp erz r é 
szecsk ék et tartalm azó a u sz te n itb ő l a szabályozott h ű té s  
során  ig e n  finom  (ASTM  sz e r in ti 12-es, illetve e n n é l is 
n a g y o b b  fokozatszám ú) ferritszem cse-szerk ezet a lak u l 
ki, m e ly  je le n tő s  fo ly á sh a tá r -n ö v ek ed ést okoz. Ez a j e 
le n sé g  fő le g  a n ió b iu m ö tv ö z ésű  acélok nál h aszn á lh ató  
ki, m iv e l e z e n  e lem  h atására a  rekrisztallizáció id ő sz ü k 
s é g le te  je le n tő se n  m e g n ő  (2 .ábra).

M ás t íp u sú  acé lok  e s e t é b e n  a  d iszp erz  k ivá lások  
n a g y o b b  része  az a u s z te n it -fe r r it  átalakulást k ö v e tő 
e n  a fe r r itb e n  jön  lé tr e . E z e k  e se té b e n  az a la c so n y  
a la k ítá si v é g h ő m é r sé k le t  a z  a la k ítá st követő  g y o r s  
h ű té s  é s  a  ferr itszem cse  n ö v e k e d é s é n e k  gátlása e r e d 
m é n y e z  f in o m  fe r r itsz e m c se -sz e r k e z e te t  (A ST M  8 -  
1 0 -es  fok o za tú t).

Itt k ell m eg jeg y e zn i, h o g y  a  sz em cse fin o m ítá s  a z  
e g y e t le n  o ly a n  s z ilá r d sá g n ö v e lő  m ec h a n izm u s , m e ly  
e g y ú tta l a  sz ívósságot is n ö v e l i ,  é s  csök k en ti a sz ív ó s 
r id e g  á tm e n e t  h ő m é r sé k le té t .

S z ilá rd  o ld a to s  k e m é n y íté s

A  fe r r itb e n  o ld ó d o tt  id e g e n  a to m o k  h e ly z e tü k tő l  
és  m é r e tü k tő l fü g g ő e n  k ü lö n b ö z ő  m érték b en  f e 
s z ü lts é g te r e t  h ozn ak  lé tr e  a k ristá ly rá csb a n , am i a s z i 
lá r d sá g  n ö v e k e d é sé h e z  v e z e t .  A z in tesztic ió san  o ld o tt  
e le m e k  (C ,N ) hatása e r ő s e b b , a  szu b sztitú c ió sa n  o l 
d o tt  e le m e k é  g y en g éb b  (3 .á b ra ). A z M A acélok  e s e t é 
b e n  f ő le g  a C, N , M n, Si é s  e s e t e n k é n t  a M o já tsz ik  
sz e r e p e t . A z o ld o tt  N 2 m e n n y is é g é t  cé lszerű  k o r lá to z 
n i, m iv e l n agyob b  m e n n y is é g b e n  az acél ö r e g e d é s é t  
o k o z z a . K om b in á lt ö t v ö z ő s z e r e k  a m ik ro ö tv ö ző -  
e le m  és  a z  N 2-tarta lom  ö ssz e h a n g o lá sá v a l b iztosítják  
az N 2 n a g y  részén ek  le k ö té s é t .

S z ö v e ts z e rk e z e t-s z a b á ly o z á s ,  

s z ö v e te le m e k  m e n n y is é g e  és  m in ő s é g e

A z o ld o tt  a to m o k  h a tá sa  ig e n  sok fé le , a szilá'rd- 
s á g n ö v e lé s  csak  eg y  ez e k  k ö z ü l.  P é ld á u l az N bC  o ld 
h a tó sá g a  fü g g  a C- é s  M n -ta r ta lo m tó l. Az a u sz te n it 
b e n  o ld a tb a  k erü lő  N b , V  stb . a z  a c é l átalakulási p o n t 

ja it  m ó d o sítjá k . A  M o  a p e r litk é p z ő d é s  in k u b á c ió s  
id ejét j e le n t ő s e n  m e g n ö v e li ,  a b én ít  k é p z ő d é s é t  a lig  
m ódosítja . M á r e z e k b ő l  a p é ld á k b ó l is lá th a tó , h o g y  
az ad ott f e la d a tr a  o p t im á lis  tu la jd o n sá g ú  a n y a g  csak  
m e g fe le lő e n  ö s s z e h a n g o l t  ö tv ö z ő s tr u k tú r a  által 
n yerh ető .

A  sz ilá r d s á g n ö v e lé s  e g y ik  m ó d ja , h a  a z  a cé lo k  
szö v etéb en  n ö v e lj ü k  a n a g y  sz ilá r d sá g ú  s z ö v e te le 
m ek  résza rá n y á t. A z  ily e n  je l le g ű  s z i lá r d sá g n ö v e lé s  
m érték e a k e v e r é s i  sz a b á ly b ó l m e g á lla p íth a tó . E eg -  
nagyobb s z i lá r d s á g n ö v e lő  h atása  a k o lle k tív  a to m á t-  
r e n d e z ő d é sse l le fo ly ó  m a r te n z ite se n  á ta la k u lt  sz e r 
kezetnek  v a n , m e ly b e n  a le g n a g y o b b  a tú lte l íte t t  k ris 
tályrács to r z u ltsá g a . E zt a h a tást h a szn á ltá k  fe l a h a r 
m adik  g e n e r á c ió s  M A  a c é lo k  ese té b e n .

M e g fe le lő  ö t v ö z é s s e l  e lé r h e tő , h o g y  lé g h ű té s  
m ellett is v e g y e s , d if fú z ió v a l lé trejö v ő , i l le tv e  k o lle k 
tív a to m á tr e n d e z ő d é s s e l  k ia lak u ló , n a g y  d isz lo k á c ió 
sű rű ség ű , tú lte l íte t t  s z e r k e z e t  jö jjö n  lé tre . I ly e n e k  az 
acikuláris fe r r it , i l le tv e  b é n ite s  stru k tú rá jú  a c é lo k . A  
ferr it-p er lites  s z ö v e ts z e r k e z e tű  acé lo k  p o n t o s  sz i 
lá rd sá g b eá llítá sa  á lta lá b a n  a C - és M n -ta r ta lo m m a l  
szabályozott p e r lits z á z a lé k k a l történ ik .

2. ábra. Izo term ikus rekriszta llizác ió  és kiválások 0 ,1 0 %  C, 

0 ,9 9 %  Mn, 0 .0 4 %  N b  é s  0 ,0 0 8 %  N 2 összetételű a c é lb a n

3. ábra. Szilárd o ldatos  e le m e k  hatása a ferrit sz ilárdsására
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4. ábra. A kiválások m ennyiségének é s  a kiválások m éretének ha 
tása a folyáshatárra

Diszlokációsűrüség-növelés
A z a c é l s z e r k e z e té b e n  lé v ő  k ristá ly h ib á k , d isz lo -  

k á c ió k  s z e r e p e  e ls ő d le g e s  a k é p lé k e n y  a la k v á lto z á s  
fo ly a m a tá b a n . M o z g á su k  so r á n  e g y m á sr a  h a tn a k ,  
e g y m á s  m o z g á s á t  a k a d á ly o z z á k , ille tv e  to v á b b i h ib á 
k at h o z n a k  lé tr e , íg y  s ű r ű s é g ü k  n ö v ek sz ik . A  lé tr e jö 
v ő  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s  a d is z lo k á c ió s ű r ű s é g  n é g y 
z e tg y ö k é v e l a rá n y o s.

A  fe r r it -p e r lit  s tru k tú r á jú  M A  a cé lo k  a la k ítá sa  
s o r á n  lé tr e jö v ő  d is z lo k á c ió s ű r ű s é g -n ö v e k m é n y  a  
r e k r isz ta lliz á c ió  és az a u sz te n it -fe r r ite s  á ta la k u lá s  fo 
ly a m á n  le é p ü l ,  ezért e z e k  e s e té b e n  e n n e k  a sz ilá r d 
s á g n ö v e lő  m e c h a n iz m u s n a k  n in c s  s z e r e p e . T e r m o -  
m e c h a n ik u s a n  a la k íto tt a c ik u lá r is  ferrit, i l le tv e  b é n ít  
s tr u k tú r á jú  a c é lo k  e s e té b e n  h a tá sa  m á r  j e le n t k e z h e t .

Szilárdságnövelés d iszperz  
kiválások által

A z e g y e n le te s  e lo sztá sú , g ö m b szerű  k ivá lások  
(d iszp erz  re n d szerek ) a d isz lo k á c ió k  m o zg á sá t a k a d á 
lyozzák . A  d isz lok ác iók  az a k ad á lyok at a zo k  m é r e té tő l, 
k a p c so ló d á s i m ó d já tó l (k o h e r e n s , sz e m ik o h e r e n s , in 
k o h e r e n s ) ,  sz er k e ze té tő l fü g g ő e n  á tm e tsz ik , illetve  
d isz lo k á c ió h u r o k  h átra h a g y á sá v a l m eg k er ü lik  (Oro- 

шли-m e c h a n iz m u s) . A z á ím e tsz é s i m e c h a n iz m u s e s e té 
b e n  a  sz ilá r d sá g n ö v ek ed és  a z  a k ad á lyok  m é r e té n e k  n a 
g y o b b o d á sa  e se té n  n ő . A z á lta lam  tárgyalt a c é lo k  e s e té 
b e n  az O r o w a n -m e c h a n iz m u s  já tsz ik  d ö n tő  sz erep et, 
m e ly  a n n á l n a g y o b b  sz ilá r d sá g n ö v ek ed ést o k o z , m in é l 
a p ró b b a k  a k iválások  (4.ábra).

M in t e m líte ttü k , a m ik r o ö tv ö z ő -e le m e k n e k  er ő s  
az a f fin itá su k  a  C -h o z  é s  a N -h e z .  E zért a z  a u sz te n it -  
b e n  o ld o t t  V -, N b -, A l-, T i- ,  stb . a to m o k  az a c é l h ü lé s e  
s o r á n  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r s é k le te n  é s  k ü lö n b ö z ő  se b e s 
s é g g e l  ( in k u b á c ió s  id ő v e l)  k a rb id , n itr id , k a r b o n itr id  
fo r m á b a n  k iv á ln a k  p m -n é l  k iseb b  (e se t le g  n a g y s á g 
r e n d e k k e l  k iseb b ) csak  e le k tr o n m ik r o s z k ó p o n  m e g 
f ig y e lh e tő  k ivá lások  fo rm á já b a n . T ováb b i h ő n ta r tá s ,  
i l le tv e  b ő k ö z lé s  so r á n  a k a r b o n itr id e k  n ö v e k e d n e k ,  
íg y  s z ilá r d sá g n ö v e lő  h a tá su k  csö k k en .

A  N b  ( C ,N )  k iv á lá sa  m ár 1 2 0 0  "C k ö r ü l  e lk e z d ő 
d ik  az a la k íto tt  a u sz te n itb e n , és m in t  e m líte t t e m , to 
vábbi a la c so n y a b b  h ő m é rsé k le tű  a la k ítá s  so r á n  fék e 
zi a  r e k r isz ta l liz á c ió t .  A  m agas h ő m é r s é k le t  m iatt 
a zo n b a n  a k iv á lá s o k  gyorsan  n ö v e k e d n e k .  E zért a n i 
o b iu m  ily e n  j e l l e g ű  k em én y ítő  h a tá s a  g y e n g e . A  
V (C ,N ) k iv á lá s a  folyam atos h ű t é s  e s e té b e n  kb. 
9 5 0  "C k ö r ü l k e z d ő d ik , d e  j e le n t ő s e b b  m ér té k b en  
csak  az a u s z te n it - f e r r it  átalakulást k ö v e t ő e n  zajlik le 
a 6 0 0  "C k ö r ü li  ta rto m á n y b a n . E z é r t  a v a n á d iu m  
i ly e n  j e l l e g ű  k e m é n y ítő  hatása e r ő s :  A z  A1 d iszp erz  
r é sz ecsk é k  á lta l o k o z o t t  k e m é n y ítő  h a tá s a  e lh a n y a 
g o lh a tó . A  T i  i ly e n  hatása a k o v á c s te r m é k e k  céljára  
szán t a c é ló k  e s e t é b e n  0 ,05  tö m eg %  fe le t t i  részarány  
e s e té n  e r ő s , a z  a la tt  n em  je le n tk e z ik .

Ö s s z e s s é g é b e n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  az M A acé 
lok  n a g y  sz ilá r d s á g a  m in d ig  töb b  t é n y e z ő  k ö v etk ez 
m é n y e . E t é n y e z ő k n e k  az ö s s z e té te le ,  a  sz ilá r d sá g n ö 
v e lé sb e n  j á t s z o t t  erőseb b  vagy  g y e n g é b b  szerep e  
m in d ig  a z  a d o t t  v e g y i ö ssz e té te ltő l é s  a z  a lk a lm azott  
t e c h n o ló g iá t ó l  f ü g g .  A  m ik r o ö tv ö z ő k  k o m b in á lá sá 
val k o m p le x  h a tá s o k  is e lér h e tő k  (p l. e g y id e jű  erős 
r e k r isz ta lliz á c ió g á tlá s  é s je le n tő s  k e m é n y e d é s t  ok ozó  
k ivá lások  lé tr e h o z á s a ) ,  ezek  a z o n b a n  a z  e le m e k  e g y e 
d i t u la jd o n s á g a ib ó l n em  jó s o lh a to k  m e g  p o n to sa n , 
m er t e z e n  e l e m e k  h atása  n em  a d d it ív .

A z M A  a c é lo k  fejlesztése m in d ig  o ly a n  irányban  
folyt) h o g y  a  s z ív ó ssá g o t  er ő se n  r o n t ó  sz ilá r d sá g n ö 
v e lő  m e c h a n iz m u s o k r ó l  a h a n g s ú ly  a z  ily e n  szem 
p o n tb ó l k e v é s b é  k e d v e z ő tle n e k r e  to ló d j é k  el.

Acélfajták

K o v á c s ip a r i cé lra  h aszn ált a c é lo k  e s e té b e n  m int 
d isz p e r z  k iv á lá s o k  lé treh o zá sá v a l s z ilá r d sé g n ö v e lé s t  
o k o z ó  e le m ,’ a  V  te r je d t el fő m ik r o ö tv ö z ő k é n t . A N b- 
m a l k a p c s o la to s  k ísér letek  k e v é s b é  v o lta k  sikeresek  
[ 1 ], [2 ], [6 ]. A z  o k o k  az a láb b iakb an  fo g la lh a tó k  össze:
—  A  V  d is z p e r z  részecsk ék  á lta li k e m é n y ítő h a tá s  er ő 

sebb .
—  A  N b C  b e o ld ó d á s a ,  k ü lö n ö s e n  n a g y o b b  C-tarta- 

lo m  e s e t é n ,  ig e n  m agas h ő f o k o n  m e g y  végbe  
(1 2 5 0 —  1 3 0 0  °C ). Az á ltalában  a lk a lm a z o t t  gyors és 
e s e t le g  v á lt o z ó  h ő fo k ú  in d u k c ió s  h iv íté s  m ellett a 
b e o ld ó d o t t  m e n n y is é g  b iz o n y ta la n  le h e t .

—  A  k o v á c s te r m é k e k h e z  a lk a lm a z o t t  M A  acélok  C- 
ta r ta lm a  n a g y o b b , m int a h e n g e r e l t  te r m é k e k  ese 
té b e n  a lk a lm a z o tta k é . E z e k b e n  a z  a cé lo k b a n  N b- 
m al t ö r t é n ő  m ik r o ö tv ö z é s e s e té n je le n tő s e b b  m eny- 
n y isé g ű  b é n í t  k ép ződ ik , m ely  a  s z ív ó s s á g  erő s ro m 
lá sá t e r e d m é n y e z i .  H a so n ló  a la p -ö s s z e té te lű , de  
V -m al m ik r o ö tv ö z ö t t  a c é lo k b a n  a  b én itk é p z ő d é s  
e lk e r ü lh e tő .

—  Az N b  e r ő s  sz ilá r d sá g n ö v e lő  h a tá s á t  a k k o r  leh e tn e  
jó l k ih a s z n á ln i ,  ha a sajtolást, k o v á c s o lá s t  az erő sen  
fé k e z e tt  rek r isz ta llizá ció  h ő fo k ta r to m á n y á b a n  
(8 5 0 — 9 0 0  "C) le h e tn e  b e fe je z n i.  A z ily e n  alacsony  
a la k ítá si v é g h ő f o k  azon b an  k e d v e z ő t le n  szerszá 
m é le t ta r ta m o t  é s  nagy d a r a b id ő t  h o z n a  m agával.

A  le g ú ja b b a n  k ifejlesztett M A  a c é lo k r a  ezek  a
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m e g á lla p ítá so k  n em  é r v é n y e s e k ,  e n n e k  okát k ésőb b  
tá rg y a lo m .

A  k ovácsip ari célra h a s z n á lt  M A  acélok  —  ö tv ö 
ző stru k tú rá ju k a t, vagyis a s z i lá r d s á g n ö v e lé s  „ filozó fi 
á ját” te k in tv e  három  fő , e g y m á s t ó l  j ó l  e lk ü lö n ü lő  c s o 
p o r tr a  o sz th a tó k . M ivel e z e k  m e g je le n é s e ,  a lk a lm a 
zása id ő b e n  is egym ásra é p ü l t ,  e z é r t  e lső , m ásod -, il 
le tv e  h a rm a d ik  g en er á c ió s  M A  a c é lo k r ó l b e sz é lh e 
tü n k .

E lső  g e n e rá c ió s  M A  a c é lo k

A z e ls ő  gen erációs k o v á c s o lh a t ó  MA acélok  a 7 0 -  
es  é v e k  e le jé n  jejentek m e g . J e l le m z ő j ü k  a k ö zep es , 
0 ,3 5 — 0 ,5  töm egszáza lék ú  C -ta r ta lo m , m ely az a lk a t 
r é szek  fe lü le ti edzését is l e h e t ő v é  te tte . Az acé lok  V- 
ta rta lm a  0 ,1  százalék vagy  e n n é l  k ev eseb b . A  k em é-  
n y íté s  a m a g a s p erlittarta lom  é s  a  V C N -, illetve V N -  
k iv á lá so k  á lta l jö tt létre (V C  a z  a lk a lm a z o tt  h ű tési s e 
b e s sé g e k  m elle tt  n em  válik  k i). S z ö v e tsz e r k e z e tü k  á l 
ta lá b a n  7 0 -9 0  százalék p e H itb ő l,  v a la m in t d u r v a h á 
lós é s  tű s  ferritből te v ő d ik  ö s s z e .  Szilárdságuk  a 
8 0 0  M P a-t, fo lyáshatáruk  az. 5 0 0  M P a-t m egh alad ja .

1. táblázat

Első generációs acélok vegyi összetétele (tömeg%)

C Sí Mn S Cr V N2

49 MnVS 3 0,47 0,20 0,75 0,060 0,10
38 MnSiVS 6 0,38 0,70 1,35 0,065 0,10
44 MnVS 6 0,44 0,70 1.45 0,030 0,12
42 MnSiVS 33 0,42 0,70 0,70 0,025 0,06
Vanard 0,40 0,25 0,70 max. 0,1 0,15
Ovako 0,40 1,00 0,05 0,50 0,10
Volvo 0,44 0,25 0,70 0.04— 0,20 0,09 0,009—

0,08 0,014

2. táblázat

Első generációs acélok m echanikai tulajdonságai

Rm
(N/mm2)
közepes

R p 0 2

(N/mm2)
min.

As(%)
min.

Z(%)
min.

DVM- 
ütőmunka 

(20°C) J min.

49MnVS 3 850 450 8 2 0 16
38MnSiVS6 925 550 12 25 12
44MnVS6 1000 600 10 25 12
42MnSiVS33 800 n.a. n.a. n.a. n.a.
Vanard 1000 650 1 2 n.a. 15
Ovako 925 n.a. 12 n.a. 18
Volvo 825 500 12 n.a. n.a.

n.a. = nincs adat

3. táblázat

Második generációs acélok vegyi összetétele
(tömeg%)

c Si Mn S Cr Mo V Ti N

26 MnSiV7 0,25 0,60 1,50 0,040 0,20 - 0,10 0,02 0,017
1524 V 0,22 0,46 1,44 0,028 - 0,02 0,10 - 0,010
1524 MOV 0,22 0,35 1,54 0,036 - 0,11 0,11 - 0,011
NSZD 0,21 0,61 1,59 0,008 0,11 0,02 0,16 - 0.0225

S z o b a h ő m é r sé k le te n  r id e g e k  (T T K V  2 0  "C), s z a k a 
d á s i n yúlásuk , ü tő m u n k á ju k  a lacsony . A z 1. táb láza t 

ban  látható  n é h á n y  e l s ő  g e n e r á c ió s  a c é lm in ő s é g  v e 
g y i összetéte le . M e g f ig y e lh e tő ,  h o g y  g y a k ra n  a  jobb" 
fo rg á cso lh a tó sá g  é r d e k é b e n  ezek  S -ta rta lm á t 0 ,0 4  és  
0 ,0 8  tö m eg szá za lék  k ö z ö t t i  ér ték b e n  á lla p ítjá k  m e g .  
A z a cé lm in ő sé g e k  i s m e r t  m e c h a n ik a i je l le m z ő it  a 2. 

táblázat közli. Itt a b e á ll í th a tó  sz ilá rd sá g  k ö z é p é r té k e ,  
az, eg y éb  je lle m z ő k  m in im á lis  é r té k e  s z e r e p e l.  A  h ű 
té s i seb esség  n ö v e lé s é v e l  a V -ö tv ö zésű  e ls ő  g e n e r á c i 
ó s  M A acélok sz ilá r d s á g a  n ő , sz ív ó ssá g a  c s ö k k e n .

A z ilyen  a c é lo k  tu la jd o n s á g a it  a h a g y o m á n y o s  
n e m e síte tt  a c é lo k é v a l ö s sz e v e tv e  azt ta p a sz ta lju k , 
h o g y  előn yü k  a h ő k e z e lé s i  k ö ltsé g  e lm a r a d á sa , a jobb  

fo rg á c so lh a tó sá g , a z  e g y e n le te s e b b  k e m é n y s é g , a v e 
t e m e d é s  h iánya m ia tt  a z  e g y e n g e té s  é s  a fe s z te le n ítő  
h ő k e z e lé s  e lm a r a d á sa , a  k iseb b  e ls z é n te le n e d é s  é s  re- 
v ev e sz te ség . H á tr á n y u k  a  k isebb  ío ly á sh a tá r -sza k ító -  
sz ilá rd sá g  arány ( 7 0 — 8 0 $ ) .  E n n é l lé n y e g e s e n  j e le n 
tő se b b  h átrányu k  a  k is  sz ív ó ssá g . E zért a k u ta tá so k  
a r r a  irányultak, h o g y  a z  M A acé lo k  sz ív ó ssá g á t n ö 
v e ljé k  a sz ilárd ság  m e g ta r tá s a  m ellett. Ez a tö r e k v é s  

v e z e te t t  a 80-as é v e k  m á s o d ik  fe lé b e n  a m á so d ik  g e 
n e r á c ió s  MA a c é lm in ő s é g e k  k ife jle sz té séh ez .

M á s o d ik  g e n e r á c ió s  M A  a c é lo k

A m ásodik  g e n e r á c ió s  acé lo k  je lle m z ő i a k ö 
v e tk ez ő k : a la c so n y  k a rb o n ta rta lo m  (á lta lá b a n  
0 , 1 5 % < C < 0 ,2 5 $ , s z e m c s e f in o m ítá s ;  n ö v e lt  V- é s  N - 
ta r ta lo m , sz ilá r d sá g sz a b á ly o z á s  M n- é s  S i-ta r ta lo m -  
m a l.

S z ö v e tsz e r k e z e tü k r e  á lta láb an  az. A S T M  sz e r in t i  
8 -1 0 -e s  fokozatú  p o l ig o n á l i s  ferrit és á lta lá b a n  3 0 —  
6 0 $  perlit a j e lle m z ő . E s e te n k é n t  n ém i b én ít is k ia la 
k u lh a t. A nagy s z i lá r d s á g  k ia lak ításáb an  a k iv á lá so k  

é s  a  f in o m szem csés  s z e r k e z e t  h atása  a d ö n tő , a p e r lit  
j e le n t ő s é g e  kisebb.

A  kovácsolás, sa j to lá s  v é g h ő m é r s é k le te  le h e t ő le g  
a la c so n y  (11 0 0  "C, ille tv e  e n n é l kisebb), a d a ra b o k  b ú -  
lé s e  az 1— 5 "C/sec se b e sség ta r to m á n y b a n  tö rtén ik .

A  3. táblázatban n é h á n y  je lle g z e te s  a c é lm in ő s é g  
v e g y i  ö sszetétele  lá th a tó .  K ü lö n  c so p o r to t  k é p e z n e k  

a z  aciku láris ferrit sz ö v e ts tr u k tú r á jú  a c é lo k  (p l.
1 5 2 4  M oV ). E zek b en  a M о -ö tv ö z é s  hatására  a p e r lit -  
k é p z ő d é s  in k u b á c ió s id e j e  m e g n ő , ezér t sz é le s  l e h ű 
l é s t  s e b e sé g ta r to m á n y b a n  h a so n ló  sz ö v e tsz e r k e z e tű  
(n a g y  d isz lo k á c ió sű r ű sé g ű  tú lte líte tt  ac ik u lá ris  fe r r it ,  
e s e t le g  bénít) és h a s o n ló  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g ú  
(5 .ábra)  k o v á csd a ra b o t k a p u n k . A lk a lm a zá su k  k ü lö 
n ö s e n  e lőn yös n a g y  s z e lv é n y m é r e tk ü lö n b s é g ű  d a r a 
b o k  gyártásáh oz, v a la m in t  o ly a n  ü z e m b e n , a h o l n e m  
o ld h a t ó  m eg  b iz to n s á g g a l a stabil le h ű lés i s e b e s sé g .

A  Csepel M űvek Vasm űben  1 9 8 8 -b a n  k e z d ő d te k  
m e g  a k ísérletek  n e m e s í t e t t  acél k iváltására k o v á c s 
t e r m é k  esetéb en . K ís é r le t i  te r m é k k é n t a Rába M a 

g y a r  Vagon-és Gépgyár s z á m á r a  a D I N 1 7 2 0 0  sza b v á n y  
s z e r in t i  41C r4-es a n y a g m in ő s é g b ő l  sajtolt M A N -h a j-  

tó r u d a t  választottuk.
A  nem esített á l la p o tb a n  e lő ír t  m e c h a n ik a i tu la j 

d o n s á g o k  a k ö v ek ező k  v o lta k :

2 5 6



124. évfo lyam , 6. szám, 1991 június hó V A SK O H Á SZ A T

5. ábra. A hűtési s e b e s sé g  hatása a Mo-nel ötvözött és Mo nélküli 
MA acél utómunkájára

S za k ító sz ilá r d sá g : R,„ = 7 8 5  -  9 3 2  ^ 2
mm

, N
F o lyásh atás: R ,h  = m in . 5 4 0  ---- к

mm

K e m é n y sé g :  H B  =  2 3 0  - 2 8 5

S zak ad ási n y ú lá s:  A$ =  m in . 14%

K o n tr a k c ió : Z =  m in .  50%

A la p a n y a g u l a  3. táblázatban  lá th a tó , e g y é b k é n t  
o la jb á n y á sza ti c ső g y á r tá sh o z  a lk a lm a z o tt , N S Z D  j e lű  
a n y a g o t  v á la sz to ttu k  (a tá b lá z a tb a n  k ö zö lt  ö s s z e té te l  
a k ísér le ti a d a g  ö s sz e té te le ) .

A la c so n y  sa jto lá s i v é g h ő m é r s é k le te t ,  v a la m in t  
n y u g o d t  h ű lé s t  (v a slá d á b a n  h ű lé s t )  b iztosítva  az a lá b 
b i m e c h a n ik a i j e l le m z ő k k e l  b ír ó  te r m é k e t  k a p tu k :

N
S za k ító sz ilá r d sá g : R m = 8 7 3  ----- s

mm

F o lyásh atár: R en  =  6 8 0  - — m
mm

K e m é n y sé g :  2 4 8  H B

S za k a d á si n y ú lá s:  A j  = 17,4%

K o n tr a k c ió : Z =  5 3 ,2 %

Ü tő m u n k a  (2 0  °C -o n ) K U (D V M ) =  2 5 ,5  J 

L á th a tó , h o g y  az e lő ír t  tu la jd o n sá g o k a t  s ik e r ü lt  
te lje s íte n i, az ü tő m u n k a é r té k  a z o n b a n  e lm a r a d  a  n e 
m e s íte tt  4 1 C r 4  m in ő s é g ű  a n y a g tó l e lv á r h a tó  m in .  
3 5  J é r té k r ő l. F eg y e lem r e  m é ltó n a k  ta lá ltuk  a k is s z ó 
rású  k e m é n y sé g e lo sz lá s t . 3 0  d b  h a jtó r ú d  a d ata i a la p 
j á n  a k e m é n y s é g e lo s z lá s r a  j e l l e m z ő  p a r a m é te r e k  a 
k ö v etk ező k :

НВм:щ  =  2 5 7  

Wßmax =  2 7 2  
H B mm =  2 4 6

K o r r ig á lt  e m p ir ik u s  sz ó r á s  S h b=  6 ,5  (n o r m á lis  
e lo sz lá st  fe lté te le z tü n k ) . A  n e m e s íte t t  d a ra b o k  e s e t é 

b e n  e n n é l  j e le n t ő s e b b  szó rá s lé p  f e l ,  m iv e l  ezek  ke 
m é n y s é g e  f ü g g v é n y e  a h ő k e z e lő  k e m e n c e  belteré- 
n ek  h ő fo k e lo sz lá sá n a k .

E bből a  p é ld á b ó l is láthatjuk, h o g y  a  m ásodik  g e 
n erációs a c é lo k  k ed vező  m ec h a n ik a i tu la jd on ságú ak .

A z M A  a c é lo k  k ifáradási j e l l e m z ő in e k  p o n to s  fel 
tárása m é g  h á tr a  van . N é h á n y  a d a t  is m e r e te s  az iro 
d a lo m b ó l [2 ] , így  p é ld á u l az, h o g y  a T im ken  Steel acél 
gy á rtó  v á lla la t  kutató i M A a cé l é s  n e m e s ít e t t  acél fá- 
ra sztó v izsg á la ta i so rá n  azt ta p a sz ta ltá k , h o g y  h ú zó 
n y o m ó  ig é n y b e v é te ln é l  a két a c é l a z o n o s a n  v iselke 
d e tt, to r z ió s  f árasztás e s e té n  az M A  a c é l  k ifáradási h a 
tára 17 % -kal n a g y o b b n a k  b iz o n y u lt .

A  M A  a c é lo k  m a g a s s z ív ó s - r id e g  á tm e n e ti h ő 
m é r sé k le te  é s  a la lc so n  ü tő m u n k a é r té k e  k om p rom isz-  
sz u m o t ig é n y e l .  A cé lvá lasztás e s e t é n  a  ter v ező n ek  és 
az a lk a tr é sz g y á r tó n a k  k ell m e g á l la p o d n i  abban, 
h o g y  az a d o t t  ig é n y b e v é te lű  a lk a tr é sz  e s e té b e n  szük 
s é g e s -e  a  n e m e s íte tt  a cé l n a g y o b b  sz ív ó ssá g a  n a 
g y o b b  k ö lt s é g  árán  is,. v agy  m e g f e le ln e k  az. olcsóbb, 
e n e r g ia ta k a r é k o sa b b  M A a cé l á lta l k ín á lt  tu la jd onsá 
gok . E m e lle t t  a k utatók  tovább  fo ly ta tjá k  a k ísér lete 
ket n a g y  sz ív ó ssá g é i, h ő k e z e lé s  n é lk ü l  fe lh a szn á lh a tó  
a cé lo k  k ife j le sz té sé r e . E zek n ek  a z  ig é n y e k n e k  fele l 
n ek  m e g  a h a rm a d ik  g e n e r á c ió s  M A  a cé lo k .

H a rm a d ik  g e n e rá c ió s  M A  a c é lo k

A  h a r m a d ik  g e n e r á c ió s  M A  a c é lo k a t  a sajtolást, 
k o v á c so lá s t  k ö v e tő e n  ed z ik . A  m e g f e le lő e n  m egvá 
la sz to tt ö s s z e té te l  (m e ly  m a g a s  m a r ten z itá ta la k u lá si 
v é g h ő m é r s é k le te t  e r e d m é n y e z )  é s  a  d a r a b  tö m eg h a 
tá sán ak  k ö v e tk e z té b e n  a m a r te n z it  é s /v a g y  b én ít szö 
v e tsz e r k e z e tű  a cé lo k  ö n m e g e r e s z t ő d é s e n  m en nek  
k ere sz tü l. íg y  1 0 0 0 -1 4 0 0  N /m m “ s z ilá r d s á g  m ellett a 
g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  n e m e s íte tt  a c é lo k k a l  ö sszev e th ető  
ü tő m u n k a é r té k e t  k a p u n k , m e ly  m é g  -6 0  "C-on is j e 
le n tő s . E z e n  a cé lo k  v eg y i ö s s z e t é t e lé n e k  jellem zői a 
k ö v etk e ző k :
— A la c s o n y  (0 ,0 6 — 0 ,1 8  tö m eg % ) C -ta r ta lo m , m ely a 

sz ív ó ssá g  n ö v ek ed ésé h e z , v e z e t , v a la m in t  m e g e m e 
li a m a r te n z ite s  á ta lak u lás v é g h ő m é r s é k le t é t  (Mi) 
2 0 0  "C -ra, ille tv e  a fö lé .

—  S z e m c s e fm o m ító  e le m e k  (N b , T i )  a d a g o lá sa : a Nb  
s z e r e p e  k ettő s , m ivel m e g f e le lő e n  m egválasztott 
m e n n y is é g  e s e té n  r é sz le g e s  a  b e o ld ó d á s .  A n em  
b e o ld ó d o t t  N b C  és T iN  a h e v ít é s k o r  fe llé p ő  szem - 
c s e d u r v u lá s t , a b e o ld ó d o tt , m a jd  a z  alak ítás során  
r é sz b e n  N b C N  fo rm á b a n  k ivá lt N b u n e n n y is é g  p e 
d ig  a z  a la k ítá st k ö v ető  s z e m c s e d u r v u lá s t  gátolja a 
b e n e m  o ld ó d o t t  résszel e g y ü tt .

—  E d z h e tő s é g n ö v e lő  ö tv ö z ö k  (M n , C r, M o, N b, B) 
h a tá sá r a  a p r o e u te k to id o s  fe r r itk iv á lá s  m ég  na 
g y o b b  sz e r e lv é n y m é r e te k  e s e t é b e n  is e lk erü lh ető .

A z a c é lo k  p o n to s  v eg y i ö s s z e t é t e lé t  a darab m é 
re te , az. e d z ő k ö z e g ,  az Mi h ő m é r s é k le t  é s  a kialakuló  
sz ö v e tsz e r k e z e t  f ig y e le m b e v é te lé v e l k ísér le tek k el ál 
lap ítják  m e g . N é h á n y je l le m z ő , a  j a p á n  Kobe Steel Ltd. 
által k ísé r le ti j e lle g g e l a lk a lm a z o tt  a c é l v eg y i ö sszeté 
te le  lá th a tó  a 4. táblázatban. A  h a r m a d ik  gen erációs  
M A a c é lo k b ó l  k észü lt te r m é k e k  m e c h a n ik a i tulaj
d o n sá g a i e lső so r b a n  a v eg y i ö s s z e t é t e l tő l  és a lehű tés  
m ó d já tó l fü g g e n e k . K ev éssé  é r z é k e n y e k  a kovácsolá- 
si v é g h ő m é r s é k le tr e ,  az. a la k ítá s  m é r té k é r e . E nnek
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harmajlilj 
generációs 
HA acél

15241-toV 
49MnVS3 -----------

6. ábra. Három MA acél Charpy ü tőm unkája  -30 °C-on

4. táblázat

Néhány harmadik generációs MA-acél vegyi 
összetétele (tömeg%) Kobe Steel Ltd. kísérleti acélok

Acätip. C Si Mn Cr Mo Nb Ti В

1 0,06 0,26 1,52 0,51 - 0,04 0,020 0,0019
3 0,12 0,25 1,99 1,00 0,25 0,12 0,021 0,0018
4 0,18 0,25 1,99 1,00 0,24 0,12 0,021 0,0016
D 0,08 0,24 2,54 0,51 - 0,04 0,022 0,0017

5 0 -

4 0 -

30-

2 0 -

1 0 -

k ö v e tk e z té b e n  k ü lö n ö seb b  v á lt o z t a t á s  nélkül alkal
m a z h a tó k  a h agyom án yos t e c h n ik á r a .  E gyszeri b eru 
h á z á s k é n t  h ű tő b e r e n d e z é st  (p l. v íz p e r m e th ű té sű  
sz á llító sz a la g o t)  kell f e ls z e r e ln i a  sa jto ló ü z em b e .

A  h a r m a d ik  gen erá c ió s M A  a c é lo k b ó l  készült d a 
r a b o k  sz ilá rd sá g a  1 ,5 -sz e r e se n , fo ly á sh a tá r a  2-szere- 
s e n ,  ü tő m u n k á ja  5 -6 -sz o ro sa n  m e g h a la d ja  az első  és  
m á s o d ik  gen erá ció s a c é lo k b ó l k é s z ü lt  darabokét 
(6 .ábra). A lkalm azásukkal a g y e n g é n  ö tv ö zö tt, n e m e 
s íte t t  a c é lo k  k o m p ro m issz u m  n é lk ü l  k iválthatók.

Utószó

A z á lla n d ó a n  n övek vő  e n e r g ia á r a k  é s  egyéb  já r u 
lé k o s  k ö lts é g e k  hatására v á r h a tó a n  h a zá n k b a n  is fej 
l ő d é s n e k  in d u l a m ik r o ö tv ö z ö tt  a c é lo k  használata a 
k o v á c s ip a r b a n . E ddig  e l t e r j e d é s ü k e t  fő le g  a vállala 
to k  k ö lts é g é r z é k e tle n sé g e  a k a d á ly o z ta .

IRODALOM

[1] W rig h t,H . : A ciers m ic r o -a llié s  p o u r  forgeage: n o u -  

v e l le  g én ér a tio n . T r a ite m e n t  T e r m iq u e  N o  235  
M a r s 1990 .

[2] K o r c h y n s k y ,M M icro a llo y ed  f o r g in g  steels. U n io n  

C a r b id e  kiadvány.

[3] S to e te rJ . —  KnellerJ .: R e c e n t  d e v e lo p m e n ts  in the  

d r o p  fo rg in g  o f  c r a n k sh a fts .  M e ta ll P rogress 

1 9 8 5 . m árcius.

[4 ] K atum ata— M atsum oto— K anetsuki— ln o u e — N a ka 

m ura— M atsushim a  —  N aka tan i:  D e v e lo p m e n t  o f  

h ig h  s tr e n g h t  a n d  h ig h  to u g h n e s s  lo w  ca r b o n -  

lo w  a llo y  stee l fo r  h o t  fo r g e d  a u to m o b ile  c o m p o 

n e n ts . K o b e  S te e l L td . k iad ván ya .

[5 ] K o r c h y n s k y ,M M ic r o a llo y e d  fo r g in g  s te e ls  e l im i 

n a te  h e a t  tr e a tin g . M a te r ia l E n g in e e r in g  19 8 6 . 

ok tób er.

[6 ] E ngineer^. —  H uch tem ann ,B . —  Schiller, V: Ein  

R ückblick  ü b er  d ie  E n tw ick lu n g  u n d  d ie  A n w e n 

d u n g  v o n  m ik r o le g ie r te n  p er lits ich en  S täh len . 

T h y sse n  Edelst. T e ch n .B e r . 1 3 .B an d  1 9 8 7 .H e ft  1.

[7 ] E n g in e ers .  —  H u ch tem a n n ,B . —  Schüler,V: 

2 6 M n S iV S 7  - e in  n e u e r  m ik r o le g ie r te r  p erliti-  

sc h e r  S tah l m it h o h e r  Z ä h ig k e it . T h y s s e n  

E d elst.T e ch n . Ber. 13. B a n d  1 9 8 7 .H e ft  1.

[8 ] Brands,EI. —  Schm id tm ann ,E .:  Z ur W ir k u n g  g e 

r in g e r  Z u sätze  v o n  V a n a d iu m  u n d  N io b in  S tä h 

le n . T h y sse n  E d e ls t . T e ch n . B er. 4 .  B a n d

1 9 8 7 . H e ft  1.

[9 ]  Oberhäuser, M .:  M ik r o le g ie r te  S tä h le  - G e fü g e a u s 

s te llu n g  u n d  E ig e n sc h a fte n ;  e in  B e tr a g  z u r  A n 

w e n d u n g . R a d e x  R u n d s c h a u  1 /2 .sz. 1 9 8 0

[1 0 ]  Frodl,D. —  G ulden ,H .:  M ik r ö le g ie r te  S tä h le . In 

d u s tr ie  A n z e ig e  9 /1 9 8 7 .

[1 1 ]  K nellerJ .: D ie  E n tw ic k lu n g  s tr a n g g ie s s fä h ig e r  

m ik r o le g ie r te r  B a u s tä h le  fü r A u to m o b il-  

S c h m ie d e te ile . S ta h l u n d  E isen  1 9 8 7 . S e p t .

[1 2 ]  Chambers,A .R .— W hittaker,D .: M a c h in in g  c h a r a c 

ter istics  o f  m ic r o a llo y e d  fo r g in g  s te e ls .  M eta ls  

T e c h n o lo g y  A u g u st  1 9 8 4 .

[1 3 ]  K rohina  —  Fonstein —  P etrunyenkov: M ik r o le g ir o -  

v á n y ije  sz r e d n y e u g le r o g y isz to j  p e r lito -fe r r itn o j  

sztáli. M itom  1 9 8 7 /7 .

[1 4 ]  Prohászka János:  A  k é p lé k e n y  a lak ítás s z e r e p e  a 

h e n g e r e lt  á ru k  sz ilá r d sá g á n a k  n ö v e lé s é b e n . K o 

h á sza t 1 9 8 5 . feb ru ár.

[1 5 ]  Tranta Ferenc —  K á ld o r M ihály: A  C s e p e l  M ű v ek  

V a sm ű b en  g y á rto tt a c é lo k  m in ő s é g é n e k  ja v ítá sá t  

sz o lg á ló  kutatási m u n k a . K utatási j e le n t é s .  M is 

k o lc  1986 .

[ 1 6 ]  De A rdo ,A .I.:  A  n io b m e ta llu r g ia  a la p ja i a z  a c é l 

b a n . A  N io b iu m  P r o d u c ts  C o m p a n y  é s  a  K löck -  

n e r  a n d  С о. s z im p ó z iu m á n  e lh a n g z o tt  e lő a d á s .

[1 7 ]  M o ln á r  A .:  R é sz je le n té s  a m ik r o ö tv ö z ö tt  k o v á cs 

te r m é k e k  k ife jle sz té se  t é m á r ó l. C SM  V a sm ű  K K I

1 9 8 8 . d ecem b er.

[1 8 ]  Cohen,M . —  Chven,W .S.: T h e r m o -M e c h a n ic a l  

P r o c e ss in g  o f  M ic r o a llo y e d  S teels. M ic r o a llo y in g  

7 5 , N .Y . 1 0 0 1 7 , U n io n  C a rb id e  C o r p o r a t io n  

1 9 7 7 .

[1 9 ]  Pickering, F.B.: H ig h -S tr e n g th ,  L o w -A llo y  S teels-  

A  d e c a d e  o f  P ro g r ess  M ic r o a llo y e d  S te e ls . M icr o 

a l lo y in g  75 . N .Y . 1 0 0 1 7 , U n io n  C a r b id e  C o r p o 

r a tio n  1977 .



124. évfolyam , 6. szám , 1991 június hó V A SK O H Á SZ A T

Speciális készülékek fejlesztése  

kohászati folyam atok irányításához

B Á N H ID I L Á S Z L Ó  —  G Y U R IC Z A  IS T V Á N  —  K IS S  M Á T Y Á S  —  M A K K  P É T E R  —  

R A F F A Y  C S A B A  —  S U L Y O K  A N D R Á S  —  Z A M B Ó N É  B E N K Ő  M Á R IA

A kutatócsoport három, speciális 
alkalmazásokra szolgáló méréstechnikai 
rendszert mutat be: nagyolvasztóban 
alkalmazható célkészüléket az elméleti 
égéshőmérséklet és permeabilitás 
folyamatos számítására, 
aluminiumelektrolizáló kádak 
anódmozgásmérő rendszerét, valamint 
a többzónás hengerművi izzítókemence 
mérésadatgyűjtő és kiértékelő rendszerét.
A rendszerekhez kifejlesztett készülékek 
alkalmasak arra, hogy szabványos 
adatátviteli eljárással más 
számítógépekhez csatlakozzanak.

A
 k o h á sz a ti fo ly a m a to k  g é p i irán y ítása  sz .igorű  
k ö v e te lm é n y e k e t  tá m a sz t  a  fo ly a m a tr ó l in f o r 
m á c ió t  s z o lg á lta tó  k é sz ü lé k e k  p o n to s s á g á v a l,  

m e g b íz h a tó s á g á v a l k a p c so la tb a n . A  m e g v a ló s ítá s h o z  
sz ü k sé g e s  m é r é s te c h n ik a i fe la d a to k  k ö re  s z é le s , tö b b  
e s e tb e n  a la p k u ta tá s t , fe j le sz té s t , e s e t le g  t ö k é le t e s í 
té s t , ü z e m i v isz g á la to k a t  ig é n y e l.  B iz o n y o s  ir á n y ítá s i

Bánhidi László a Leningrádi Bányászati Egyetemen szerzett bányavillamos
mérnöki oklevelet az ipari folyamatok automatizálása szakon 1967-ben. A 
műszaki tudomány kandidátusa 1980-tól. Kandidátusi disszertációjának té
mája — az ércdúsítás automatikus irányítási módszereinek vizsgálata, számí- 
tógépes folyamatirányítása. A Miskolci Egyetem automatika tanszékén tan
székvezető egyetemi docens 1984-tól, kutatási területe bányászati és kohá
szati folyamatok számítógépes modellezése és irányítása, technológiák op
timalizálása. MTA Anyagtudományi és Technológiai Bizottság automatizálási 
munkabizottságának tagja, MAB automatizálási és informatikai munkabizott
ságának titkára, MAB^alakítástechnológiai munkabizottságának tagja, а МА
ТЕ miskolci szakcsoportjának vezetőségi tagja.

Gy urica István 1974-ben szerzett villamosmérnöki oklevelet a BME-n. Egye
temi doktori értekezését 1979-ben védte meg villamos fűtésű kemencék szá 
mitógépes szimulációja témakörben. A Miskolci Egyetem automatikai tan
székének adjunktusa 1981. óta. Szakmai érdeklődése elsősorban a folyto
nos rendszerek digitális szimulációjához, valamint a számitógépek folyamat
irányítási illetve tolyamatfelűgyeleti alkalmazásához kapcsolódik.

Makk Péter 1975-ben vegyipari automatizálási üzemmérnöki oklevelet, 
majd 1982-ben gépészmérnöki oklevelet szerzett a NME Vegyipari Automa
tizálási Főiskolai illetve Gépészmérnöki Karán. Egyetemi doktori értekezését 
1987-ben védte meg acélolvadékok aktiv oxigéntartalmának meghatározá
sára szolgáló mikroprocesszoros mérőkészülék témakörben. A Miskolci 
Egyetem automatikai tanszékén 1975 óta dolgozik, jelenleg tanszéki főmun
katársi beosztásban. Szakmai érdeklődése elsősorban a méréstechnika, 
mikroprocesszortechnika hardver kérdései felé irányul, mérőműszerek, mik- 
roszámitógépes berendezések ten/ezésével foglalkozik.

Kiss Mátyás a miskolci NME-n 1965-ben szerzett technológuskohómérnöki

fe la d a to k h o z  ér z é k e lő k  sem  á lln a k  r e n d e lk e z é sr e , 
vagy csak  k ö z v e te t t  m é r é se k r e  v a n  m ó d . Ez u tóbbi 
ese tb e n  r e n d s z e r in t  több  k ö z v e t le n ü l  m é r h e tő  j e l 
lem ző  é r té k é b ő l  további s z á m ítá so k k a l szárm aztatott  
in fo r m á c ió t  le h e t  h a szn o síta n i l e h e t ő l e g  a k eze lő  ré 
szére le g á tte k in th e tő b b  form áb an , az é p p e n  szükséges  
ö ssz e fü g g é sb e n , h o g y  gyors d ö n té s e k e t  h o zh a sso n  és a 
le g m e g fe le lő b b  m ó d o n  a vatk ozzon  b e  a  folyam atba.

A  M isk o lc i E g y etem  K o h ó m é r n ö k i K arán  1965- 
b en  a la p íto t t  a u to m a tik a i ta n sz é k  k u ta tá si tém a cso 
p o r tja in a k  e g y ik e  sp ec iá lis  a lk a lm a z á s o k r a  szo lgá ló  
m é r é s te c h n ik a i k észü lék ek  f e j le s z té s é r e , m érésa d a t 
gyű jtő  é s  f e ld o lg o z ó  r e n d sz e r e k  t e r v e z é s é r e  irányu l. 
E zek  e l s ő s o r b a n  sp ec iá lis é r z é k e lő k , e g y e d i m érés-  
tec h n ik a i c é lk é sz ü lé k e k , a m ű s z e r k e r e s k e d e le m b e n  
n em  k a p h a tó ,  csak  az a d o tt  t e c h n o ló g iá n á l  h aszn á 
latos e s z k ö z ö k . F ig y e lem b e  v é v e , h o g y  a m é r ő r e n d 
szerek  in te g r á c ió s  foka n ő  ( é r z é k e lő ,  je lá ta la k ító  és  
j e l f e ld o lg o z ó  e g y s é g  ö s s z e é p íté s e  e g y  k észü lék b e), 
ter v ezé s i s z e m p o n t  csakis az a u to m a tik u s  ad atg y ű j 
tés, g y o r s  é s  p o n to s  g é p i fe ld o lg o z á s ,  táro lás leh et.

A  c ik k b e n  az u tóbbi é v e k b e n  fe j le sz te tt  k észü lé 
kek k ö z ü l h á r m a t m u ta tu n k  b e , m e ly e k  ese téb en  a 
h a rd v er  te r v e z é s e  és k iv ite le z é se  m e lle t t  a fe lh a szn á 
lói sz o ftv e r  e lk é sz íté se  is fe la d a tu n k  v o lt . T ek in tette l

oklevelet, majd a BMN-n 1969-ben irányítástechnikai szakmérnöki oklevelet. 
Egyetemi doktori disszertációt „ívkemencék irányítási rendszerének számi
tógépes modellezése és dinamikus vizsgálata" témakörben készített 1977- 
ben. A Miskolci Egyetem automatikai tanszékén dolgozik egyetemi adjunk
tusként. Kutatási területe elsősorban a kohászati technológiák folyamatirá
nyításához kapcsolódik. A környezetvédelem területéről szennyvíztisztítási 
technológiák automatizálásával foglalkozik. A szakmai egyesületek közül a 
MATE és az OMBKE tagja. Az utóbbinál résztvesz a hengerész szakcsoport 
tevékenységében.

Raffay C saba 1978-ban szerzett kohómérnöki oklevelet. Egyetemi doktori 
értekezését 1987-ben védte meg acélcsövek meleghengerelése számítógé
pes irányítása témakörben. A Miskolci Egyetem automatikai tanszékén dol
gozik 1978óta, jelenleg adjunktusi beosztásban. Szakmai érdeklődése első
sorban a folyamatirányítási szofverek felé irányul.

Sulyok András 1971-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a NME Kohómér
nöki Karán. Egyetemi doktori értekezését 1979-ben védte meg „Nyersvas- 
gyártás identifikációs vizsgálata" témakörben. 1973-tól dolgozik a ME auto
matikai tanszékén. 1979-től adjunktusi, 1984-től tanszékvezetőhelyettesi 
megbízást kapott. Szakmai érdeklődése elsősorban a kohászati technológi
ák méréstechnikai, automatizálási területéhez kapcsolódik. Tagja az OMBKE 
egyetemi osztály vezetőségének, illetve az OMBKE nyersvasgyártási szak
csoportjának.

Zámbóné Benkö Mária 1978-ban szerzett kohómémöki oklevelet a NME 
Kohómérnöki Karán. 1982-től dolgozik a Miskolci Egyetem automatikai tan
székén. Szakmai érdeklőldési köre elsősorban a kohászati folyamtok model
lezése és automatizálása. Tagja az OMBKE egyetemi osztályának 1976-tól.

2 5 9



124. évfolyam, 6. szám, 1991 jún ius  hó V A SK O H Á SZ A T

v o ltu n k  a rra , h o g y  az ig é n y e k n e k  m e g fe le lő e n  le h e 
tő v é  k e ll t e n n i  az adatok  k o m p le x  é r té k e lé sé t , az ü z e 
m i a d a tg y ű jté s  k a p cso la tá t a v á lla la t  s z á m ító g é p e s  
r e n d sz e r é v e l .  E n n ek  m e g f e le lő e n  a  k észü lék ek  a lk a l 
m a sa k  a r r a , h o g y  m ás s z á m ító g é p h e z , szab ván yos  
a d a tá tv ite li eljárással c sa tla k o z z a n a k .

A z a lá b b ia k b a n  ism e r te te tt  k é sz ü lé k e k  a n a g y o l 
v a sz tó n á l e lm é le t i é g é s h ő m é r s é k le t  é s  p erm ea b ilitá s  
fo ly a m a to s  szám ítására, a lu m ín iu m e le k tr o liz á ló  
k á d b a n  a n ó d e lm o z d u lá s  m é r é s é r e  szo lg á ln a k , ille tv e  
sp ec iá lis  m ér ésa d a tg y ű jtő  é s  k ié r té k e lő  ren d szer t j e 
le n te n e k .

LED kijelzők LCD .kijelzők

•
~  -
[ = ] [ = □

TF/MT МП mVh

-  f  ;• 4>
I

I
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- 4 -
_ - m  m 9

B i l le n iy ú z e t

1. ábra. A tanszéken továbbfejlesztett elméleti égéshőm érsékle t 
m érő berendezés körvonalrajza

Mikroprocesszoros  
célkészülék nagyolvasztónál 

elm életi égéshőm érséklet 
és perm eabilitás folyamatos  

szám ítására

A  k o n v e r te r e s  acé lgyártás sz e m p o n tjá b ó l fo n to s  
k érd és  az e lő ír t  ta rto m á n y o n  b e lü li  e g y e n le te s  sz ilíc i 
u m ta r ta lm ú  é s  h ő m é r sé k le tű  a c é ln y e r sv a s  e lő á llítá 
sa. E n n e k  lé n y e g e s  fe lté te le  az e g y e n le t e s  h ő á lla p o tú

3
o lv a sz tó  m e d e n c e  fe n n ta r tá s a . A  n a g y o lv a sztó  
sn c e  h ő á lla p o t-sz a b á ly o z á sá n a k  eg y ik  m ó d sz er e

a  te c h n o ló g ia i v is z o n y o k  m e g fe le lő  e lm é le t i  é g é s h ő 
m é r sé k le t  stab ilizá lása .

A  hazai n a g y o lv a sz tó k n á l az e lm é le t i  é g é s h ő m é r 
s é k le t  szám ítására , e g y  e g y sze rű s íte tt  ö s s z e fü g g é s  
a la p já n  szerk eszte tt n o m o g r a m o t  a lk a lm a z ta k , d e  ez  
a m ó d sz e r  n e h é z k e s , p o n ta tla n , sok sz u b je k t ív  h ib á 
va l ter h e lt, így  a lk a lm a tla n  a m e d e n c e  h ő á lla p o tá n a k  
e lle n ő r z é sé r e . A z e lm é le t i  é g é s h ő m é r s é k le t ,  a  k é p z ő 
d ő  m e d e n c e g á z  m e n n y is é g é n e k  és a z  e le g y o s z lo p  
p erm e a b ilitá sá n a k  g y o r s ,  p o n to s  és fo ly a m a to s  szá 
m ítá sá r a  eg y  m ik r o p r o c e s sz o r o s  c é lk é s z ü lé k e t  ter 
v e z tü n k  és k é sz íte ttü n k  a z  EKM V illa m o s  é s  M ű szer  
A u to m a tik a i G y á r e g y s é g é v e l e g y ü t tm ű k ö d v e . A  ta n 
s z é k e n  to v á b b fe jlesz te tt  b e r e n d e z é s  k ö r v o n a lr a jz a  az. 
/ .  ábrán  látható . A  k é s z ü lé k  fo ly a m a to sa n  m é r t  p a ra -

г. ábra. Az adatgyűjtő é s  kiértékelő berendezés tömbvázlata

CENTRONICS
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m é te r e k  é r té k e ib ő l sz á m ítja , k ije lz i é s  re g isz tr á lja  az  
e lm é le t i  é g é s h ő m é r s é k le t e t  (T E L M ), a k é p z ő d ő  m e 
d e n c e g á z  m e n n y is é g é t  (M G ) é s  az e le g y o s z lo p  g á z á t 
b o c sá tó  k é p e s s é g é t  j e l l e m z ő  p e r m e a b ilitá s t  (P E R M ).

A  s z á m ítá so k h o z  fo ly a m a to sa n  m ér t p a r a m é te 
r e k  a k ö v e tk e z ő k :
QH — a fúvószél mennyisége (nyomás- és hőmérséklet szerint 

korrigálva), m3/h
TF — a forrószél hőmérséklete, °C
PF — a forrószél nyomása, bar
FF — a torokgáz nyomása, bar
OX — dúsításra befúvott oxigén mennyisége, m 5/h
WF — a forrószél nedvessége, g/m3
GZ — földgáz mennyisége, m /h
OM — olaj mennyisége, kg/h

A  te r v e z é s k o r  f ig y e le m b e  v e tt  s z e m p o n to k  a k ö 
v e tk e z ő k  v o lta k : a sz á m ítá s i a lg o r itm u s  ig é n y  sz e r in t  
v á lto z ta th a tó  le g y e n ;  a sz á m íto tt  é r té k e k  (T E L M , 
M G , P E R M ) e g y s z e r r e  m e g je le n íth e tő k  le g y e n e k  d i 
g itá lis  k ije lz ő n ;  a k é sz ü lé k  a sz á m ítá st  a tá v a d ó k tó l é r 
k e z ő  á r a m je le k  ( 4 .. .2 0  m A ) a la p já n  v é g e z z e , é s  a fo 
ly a m a to s  r e g isz tr á lá s  c é ljá r a  a z  e r e d m é n n y e l  a rá 
n y o s  á r a m je le k e t  (4 .. .2 0  m A ) b iz to sítso n ; a  k é sz ü lé k  
m á s a d a tg y ű jtő  r e n d s z e r r e l so r o s  v o n a lo n  ö s s z e k a p 
c s o lh a tó  le g y e n ;  a k é s z ü lé k h e z  so r o s  v o n a lo n  n y o m 
h a tó  k a p c so ló d jo n . *

A  fe n t i  s z e m p o n to k n a k  m e g fe le lő  b e r e n d e z é s  
tö m b v á z la ta  a  2 . ábrán  lá th a tó . A z lx E U R O P A  m é r e 
tű  n y o m ta to t t  á r a m k ö r i k á r ty á k b ó l ö s sz e á ll íto t t  b e 
r e n d e z é s  fo n to sa b b  r é s z e g y s é g e i  az á b ra  j e lö lé s e i  
a la p já n  a  k ö v etk e ző k :
CPU-01 központi egyság kártya, Z80-as CPU, 32 kbyte EP

ROM, 16 kbyte RAM, időzítő;
CRAM-16 CMOS RAM memória, teleppel védett;
Ps-01 kapcsolóüzemi hálózati tápegység;
KDC-01 billentyűzet és LED kijelző vezérlő kártya;
LD-16D-1 a 16 digites LED kijelző egység (LD-16D-2) meg

hajtó kártyája;
KDTP-01 alfanumerikus LCD kijelző és nyomtató illesztő kár

tya;
S 10-01 kettős, RS-232C szabványú soros vonalat illesztő kártya; 
P10 párhuzamos digitális be/kimenetelű kártya, feladata a re- 

lés méréspontváltók (RMX) vezérlése;
ADC-12 analóg-digitál átalakító kártya, 12 bites integráló tí

pus, galvanikus leválasztással;
PSA-01 az analóg mérőkörök tápegysége, földfüggeden; 
RMX-8 reed relés analóg multiplexer;
DA-01 kétcsatornás digitál/analóg átalakító kártya; a fonto

sabb számított értékekkel arányos analóg áramjelet állít 
elő regisztrálás céljából.
A  b e r e n d e z é s t  sz a b v á n y o s  1 9 ”-o s  m ű s z e r d o b o z 

b a n  h e ly e z té k  el. A  b e r e n d e z é s t  e g y  2 7  n y o m ó g o m 
b o s  fu n k c io n á lis  b ille n ty ű z e t  é s  a b e é p íte t t  2 x 4 0  k a 
r a k te r e s  a lfa n u m e r ik u s  L C D  k ije lző  s e g ít s é g é v e l  in 
ter a k tív  m ó d o n  le h e t  k e z e ln i. A  sz ü k sé g e s  b e á llítá so 
k at m e n ü v e z é r e lt  ü z e m m ó d b a n  le h e t  e lv é g e z n i.  A  
b e r e n d e z é s  a m é r t  é s  sz á m íto tt  e r e d m é n y e k  ó r á n 
k én ti á t la g a ib ó l a m ű sz a k  v é g é n  n y o m ta to tt  m ű sz a k 
n a p ló t  á llít  ö ssz e . A  m é r t  é s  sz á m íto tt  é r té k e k r e  m e g 
a d h a tó  e g y  é r v é n y e s s é g i tartom án y . A z e b b ő l v a ló  k i 
lé p é s k o r  é s  v is s z a lé p é sk o r  h ib a  je lz ő d ik  (h ib a n a p ló 
zá s), a m i a z  a d o tt  é r té k , id ő p o n t  é s  az ö s s z e s  b e m e n ő  
p a r a m é te r  e lm e n té s é t  j e le n t i .  B e k a p c so lt  n y o m ta tá s 
n á l e z e k  a z  é r té k e k  a z o n n a l n y o m ta tá sr a  k e r ü ln e k . 

A  k é sz ü lé k  a  p il la n a tn y i ér ték ek  sz á m ítá sa  és k i 

j e lz é s e  m e lle t t  a m é r t  p a r a m é te r e k , ille tv e  a szám ított 
m e n n y is é g e k  ó r á n k é n ti á t la g é r té k e it  is m eg h a tá r o z 
za . E zek  a n y o m ta tó n  m e g je le n íth e tő k .

Alum ínium elektrolizáló kádak 
anódm ozgásm érő rendszere

A z A L U T E R V -F K I m e g b íz á s á b ó l fe lad atu n k  az  
a lu m ín iu m e le k tr o liz á ló  k ádak  a n ó d ja i e lm o zd u lá sá t  
m é r ő , sz á m lá ló  é s  reg isz trá ló  r e n d s z e r  k ifejlesztése, a 
k ü lö n b ö z ő  e le k tr o liz á ló k á d a k h o z . ille sz te tt  n égy  p r o 
to t íp u s  e lk é s z íté s e  é s  ü z e m b e  h e ly e z é s e  volt.

A z e lk é s z íte t t  p r o to t íp u so k a t  a  T atabányai A lu 
m ín iu m k o h ó  I I I -a s  k o h ó c s a r n o k  1 8 -a s és 2 1 -es  sz. 
k ád jára , a z  A jk a i T im fö ld g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó  
4 0 9 -e s  s2 á m ú  e le k tr o liz á ló k á d já r a  é s  az în o ta i A lu 
m ín iu m k o h ó  D -2  j e lű  e le k tr ö liz á ló k á d já r a  szerelték  
fel. A  m é r ő k é s z ü lé k e k  k ia la k ítá sá n á l f ig y e lem b e  k el 
le tt  v e n n i az ig é n y e lt  k ije lzési m ó d o k a t ,  a m eg a d o tt  
p o n to s s á g o t , to v á b b á  a r e n d k ív ü li  k ed v ező tle n  ü z e 
m i fe lté te le k  m e lle t t  ( s z é lső sé g e s  k ö r n y e z e t i h ő m é r 
s é k le t, f in o m  p o r , rázk ód ás, e le k tr o m o s -  és n agy ára 
m ú  k á d s ín e z é s  m á g n e s té r z a v a r a i)  b iz to n sá g o s adat- 
to v á b b ítá s é s  fe ld o lg o z á s  k ö v e te lm é n y e it .

A  k ife j le sz te tt  a n ó d m o z g á s m é r ő  p ro to típ u so k  
r e n d s z e r te c h n ik a ila g  a z o n o s  fe lé p íté s ű e k , főbb j e l 
le m z ő ik  a  k ö v e tk e z ő k : A  k é s z ü lé k e k  m ax . 4 0 0  m m -es  
m o z g á s ta r to m á n y o n  b e lü l, 2 5  m m - e s  részta rto m á 
n y o k r a  v o n a tk o z ó a n  m in . + 0 , 5  m m  - m ax. + 0 ,2  
m m -e s  p o n t o s s á g ú  sávot b iz to s íta n a k . A  k észü lékek  
A L U T E R V -F K I á lta l ig é n y e lt  k ije lz ése i:
—  számjegyes kijelzés: fe l és le  ir á n y ú  a n ó d m o zg á sr a , 

fe l é s  le  ir á n y ú  m ű k ö d te té s i e se tszá m ra ;
—  ana lóg  feszültségkim enet: r é sz ta r to m á n y o k o n  b elü li 

e lm o z d u lá s  r e g isz tr á lá sá h o z , a  16 résztartom án y  
a z o n o s ítá s i  c é lú  r e g isz tr á lá sá h o z , a teljes m o zg á s-  
ta r to m á n y o n  b e lü li e lm o z d u lá s  a d a tg y ű jtő  b e r e n 
d e z é s é h e z  v a ló  c sa tla k o zá sá h o z .

—  ana lóg  kijelzés: a r é sz ta r to m á n y o k o n  b elü li m o zg á s  
k ije lz é sé h e z .

A  m é r ő k é s z ü lé k e k  r e n d s z e r te c h n ik a i fe lé p íté 
s é n e k  b lo k k v á z la tá t a 3. ábra  s z e m lé lte t i .

3. á b ra . Az a n ó d m o z g á s m é rő  r e n d s z e r te c h n ik a i fe lé p íté s e  
C S  —  c s a t la k o z ó  e g y s é g : ER  — é rz é k e lő  e g y s é g : E T  —  é rz é k e lő  

tá p e g y s é g :  HK —  h á ló z a ti k a p c s o ló  e g y s é g ; HS —  h á ló z a ti s z ű rő  
e g y s é g :  K E  —  k e z e lő  e g y s é g : KO-I-II— k o m p a rá to r  e g y s é g : L M —  
lé p te tő m o to r  e g y s é g :  L V — lé p te tő m o to rv e z é r lő -e g y s é g :  R E — re 

g is z trá ló  e g y s é g :  S E — s z á m lá ló  e g y s é g :  S U —  ö s s z e g z ő  e g y s é g :  

VE —  v e z é r lő  e g y s é g :  TE —  tá p e g y s é g .

2 6 1
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Mérésadatgyűjtő és  kiértékelő 
rendszer többzónás  

hengerművi izzítókemencéhez

A  T ü ze lé sta n i Kutató I n té z e t  m e g b íz á sá b ó l egy  4  
zó n á s lé p te tő  típusú h e n g e r m ű v i b u g a iz z ító  k em en ce  
m ik r o sz á m ító g é p e s  tü z e lé sv e z e tő  r e n d sz e r é n e k  fej
le sztés i m u n k ájáb an  vett részt a  ta n sz é k . A z irányítási 
r e n d sz e r  koncep ciójának , h a r d v e r -s z o ftv e r  tervén ek  
e lk é sz íté sé h e z , a k e m en ce tu la jd o n sá g o k , a gyakorlati 
te r m e lé s i sajátosságok, a m érési é s  b ea v a tk o z á s i leh e tő 
sé g e k  jo b b  m eg ism eréséh ez , az 5 0  t /h  n é v le g e s  teljesít 
m é n y ű  k e m e n c é n  m integy 1,5 h ó n a p o s  g é p i és azt k i
e g é sz ítő  k ézi adatgyűjtést v é g e z tü n k . A  g yű jtö tt adatok  
fe ld o lg o z á sa  közvetve vagy k ö z v e d e n ü l hozzájárult az 
irán y ító  r e n d sz e r  kialakításához.

A  g é p i  m érésa d a tg y ű jtés v é g r e h a j tá s á h o z  a tan 
szék i SA M  8 5  M ikro típusú  (M M G -A M  gy á rtm á n y ú )  
m o d u lr e n d s z e r ű  m ik rogép  h a r d v e r r e  é s  a lap szo ft 
v e r r e  (r e a l- t im e  m onitor, a d a tb á z is -k e z e lő )  ép ítv e  ki
fe j le sz te t tü k  a  cé lfelad atot é s  a k e m e n c e je l le m z ő k  tá 
v a d ó in a k  a d a ta it  figyelem be v e v ő  t e c h n o ló g ia i  a d at 
b á z is t  é s  a  sp ec iá lis  fe lh a szn á ló i a d a tg y ű j t ő  p ro g ra 
m o k a t. A  k ia la k íto tt ad atgyű jtő  r e n d s z e r  le h e tő sé g e t  
b iz to s íto tt  2 8  lén y eg es k e m e n c e je l le m z ő  ciklikus 
m in ta v é te le z é s é r e , 4  db je lz é sr e  in d u ló  d a r a b h ő m é r 
s é k le t  m é r é s é r e ,  továbbá a k e m e n c é b e n  lé v ő  anyag- 
to v á b b ító  r e n d sz e r r ő l érk ező  j e lz é s e k  fo g a d á sá r a  és 
fe ld o lg o z á sá r a .

A  m ér é sa d a tg y ű jtő  főbb f e lh a s z n á ló i  p rogram ja i 
a k ö v e tk e z ő k : cik likus a n a lóg  m é r ő p r o g r a m ,  je lzésre  
in d u ló  a n a ló g  m érő p ro g ra m , d ig i t á l is  je lz é s fo g a d ó  
és  f e ld o lg o z ó  p ro g ra m , re a l-t im e  ó r a  é s  m e g je le n ítő  
p r o g r a m , c ik lik u s  a d atrögzítő  é s  n a p ló z ó  p ro g ra m , 
o p e r á to r i p r o g r a m .

A. ciklikus analóg mérőprogram a  2 8  m ér ő csa to rn a  tá 
v a d ó je lé n e k  5  m ásodp ercenk én ti m in ta v é te le z é sé t, d i 
g ita lizá lását, a  m ér t adat h ih e tő sé g v iz sg á la tá t, a h ihető  
ad at m é r n ö k i eg y ség b e való á tszá m ítá sá t, az aktuális és  
g ö n g y ö líte tt  érték ek , valam int m in ta sz á m  (in tegrá lt ér 
tékek) k é p z é s é t  é s  adatbázisba írásá t v é g z i .  A jelzésre in 
duló mérőprogram  hasonló, d e  csak  a k k o r  v e s z  m intát, ha  
a h e n g e r e lt  d a rb o t a h ő m é r s é k le tm é r ő  érzékeli. A  
p r o g r a m  a h e n g e r lé s  alatti d a r a b h ő m é r sé k le te k  m éré 
sé t és a  fe n tie k  szeirinti e lő fe ld o lg o zá sá t v é g z i akkor, ha 
a h ő m é r sé k le tm é r ő  m űszer a d a r a b  j e le n l é t é t  je lz i az 
ad a tg y ű jtő  fe lé . A  digitális jelzésfogadó és feldolgozó prog
ram  a  k e m e n c é h e z  kapcsolódó b u g a m o z g á s  je lz ésa d ó 
inak  (k e m e n c é b e  belépés, k ilépés, k e m e n c e lé p te té s )  j e 
le it  d o lg o z z a  fe l és számlálja. A z ada trögzítő  és naplózó 

program  3 0  v a g y  6 0  min. id ő n k én t c ik lik u sa n  fitt le, és  
szám ítja a z  a n a ló g  m érések c ik lu s id ő r e  v o n atk ozata to tt  
á ü a g ér té k e it, m ajd  a d arab m ozgásje lzők  in te g rá lt  érté 
k e ive l e g y ü tt  m ágnesszalagra rö g z íti é s  táblázatos pa- 
rancssorvá lasztássa l interaktív ú to n  te sz i le h e tő v é . En 
n ek  se g íts é g é v e l az adatgyűjtő á ltal m é r t  je lle m z ő k  ak 
tuális é r té k e i táblázatosán m e g je le n íth e tő k , továbbá a 
n a p ló zá s ki-, ille tv e  bekapcsolható.

A  g é p i  a d a tg y ű jtés t  a k e m e n c é n é l  c é ls z e r ű e n  ki
e g é sz íte ttü k  tö b b e k  között a t e r m e lé s k ö v e t é s i ,  illetve

4. ábra. A kem ence hevítési teljesítményének é s  zónahőm érsékle 
tén ek  napi alakulása 180 m m -es négyzetes bugaméretnél 
al zónahőm érsékletek, Ti (i = 1, 2, 3, 4) 
b l % -os relatív hevítési teljesítm ény (relatív tömegáram).

g y á r tá s i ad atok , v a la m in t  a  k e m e n c e ü z e m e lé s r e  v o 
n a tk o z ó  in fo r m á c ió k  g y ű jté sé v e l.

A  4  zón ás k e m e n c é n  v é g z e t t  1 ,5  h ó n a p o s  a d a t 
g y ű j t é s  ad ata in ak  a  s z á m ító g é p e s  k ié r té k e lé s e  so r á n  
a  s z á m sz e r ű  ö s s z e fü g g é s e k  m e lle t t  e lső so r b a n  a  g y á r 
tá s i sa já to ssá g o k  a la k u lá sa i v o lta k  é r d e k e s e k  a z  ir á 
n y ítá s i  k o n c e p c ió  k ia la k ítá sá h o z . E zek  sz e ir n t a z  ir á 
n y ítá s n a k  fe lté t le n ü l f ig y e le m b e  k ell v e n n ie  a  k is té te -  
le s  te r m e lé s r e  j e l le m z ő  v á lto z ó  b u g a m é r e te t ,  a  tö b b  
sz á z  a n y a g m in ő s é g e t ,  to v á b b á  az ig e n  v á lto zó  a n y a -  
g á tá r a m lá s t  (k e m e n c e te lje s ítm é n y t)  é s  a g y a k o r i ki- 
s e b b -n a g y o b b  id ő ta r ta m ú  h e n g e r lé s i  s z ü n e te k e t ,  i l 
l e t v e  á llá s id ő k et. E z e k r e  a g y ű jtö tt  a d a to k b ó l 4. ábra  

a d  p é ld á t .  A z ábra a zt is sz e m lé lte t i , h o g y  k éz i ir á n y í 
tá s  m e l le t t  a 4  k e m e n c e z ó n á n á l le h e te t le n  e z e k n e k  a 
h a tá s o k n a k  a g a z d a s á g o s  k e z e lé se , a m i a k o n k r é t  
e s e t b e n  azt je le n t i, h o g y  a k eze lő k  á llás a la tt b e á llítá 
s o k a t  n e m  v á lto z ta th a tn a k , v a g y  h a  ig e n , n e m  te r v 
s z e r ű e n ,  am i á tm e n e ti z a v a r o k h o z  v e z e th e t .

A  fe n t i  r é sz le te se b b e n  ism e r te te tt  fe j le s z té se k e n  
k ív ü l  a z  a u to m a tik a i ta n sz é k  to v á b b i —  k o h á sz a ti  
t e c h n o ló g iá k h o z  k a p c s o ló d ó  —  m ű sz e r e k e t  é s  b e 
r e n d e z é s e k e t  is ép íte tt:
—  T E M P O X  m é r ő r e n d s z e r  fé m o lv a d é k o k  o ld o tt  

o x ig é n ta r ta lm á n a k  m é r é s é r e .
— A z á lta lán os és fizikai k ém ia i tanszékkel k ö zö sen  v é g 

z e t t  m u n k a  során e lk é sz íte ttü k  a szilárd  e lek tro lito s  
é r z é k e lő k  T E M P O X  je lfe ld o lg o z ó  eg y ség é t.

—  A z  a n y a g v izsg á ló  g é p  s z á m ító g é p e s  v e z é r lő  é s  k i 
é r t é k e lő  re n d sz er e .

—  A  k o h ó g é p ta n i  é s  k é p lé k e n y -a la k ítá s ta n i ta n sz é k  

á lta l fe jlesz te tt  sp e c iá lis  a n y a g v iz sg á ló  g é p h e z  k é 

s z íte t tü n k  eg y  s z á m ít ó g é p e s  v e z é r lő  é s  k ié r té k e lő  

b e r e n d e z é s t .
—  T ű z á l ló  a n y a g o k  fa jla g o s  h ő v e z e tő  k é p e s s é g é n e k  

m e g h a tá r o z á sá r a  s z o lg á ló  b e r e n d e z é s .
—  M O T I M  m e g b íz á sá b ó l a  tü z e lé s ta n i ta n sz é k k e l 

k ö z ö s e n  k ife jlesz te tt b e r e n d e z é s  s z ig e te lő  tű z á lló  

a n y a g o k  fa jlagos h ő v e z e t ő  k é p e s s é g é n e k  m e g h a 
tá r o z á s á r a  szo lgá l a 2 0 0 — 1 2 0 0  °C h ő m é r s é k le t  

ta r to m á n y b a n .
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VÁLLALATI HÍREK

Az ILVA folytatja a nemzetköziesitési stratégiát 
Megszületik a SILCO, az új közös vállalat 

Magyarországgal

Az ILVA és az SK Ü  (S algó tarján i K ohászati Ü zem ek) új közös 
vá lla la to t a la p íto tt S IL C O  névvel, ILVA többségi részesedéssel 
(51% ) a  lapos kohászati te rm ék e k  gyártása  terü le tén . A m egá lla 
p o d á s t a  B udapesti N em zetközi Vásár olasz nap ja  —  1991. m ájus 
2 0 -án  —  alkalm ával írtá k  alá Giorgo Benevento, az ILVA e ln ö k h e 
lyettese, Giorgo Zappa, az ILVA vezérigazgató ja  és a m agyar vállalat 
vezető i, Норка László, az SKÜ vezérigazgató ja , Mészáros Ottó vezé 
r ig azg a tó  helyettes. Az ü n n e p é ly es  ak tu so n  je le n  volt és szám os 
m eg h ív o tt e lő tt b e sz éd e t m o n d o tt az O lasz K öztársaság ke resk e 
d e lm i m in isz tere  és dr.Mádl Ferenc tá rcan é lk ü li m iniszter.

A m egá llapodás , mely az első a  kohászati ágazatban  O laszo r 

szág és egy k e le t-eu ró p a i o rszág  között, egy  olasz be ren d ezések k el 

fe lsze re lt, ro z sd am e n te s  lapos te rm é k e k  előállítására szolgáló 

szerv ízközpon t lé tesítésé t, va lam in t a  kiváló m inőségű ö tvözetlen  

és m ik ro ö tv ö zö tt acé lsza lagok  g y á rtá sá ra  alkalm as, m eglévő h i 

d e g h e n g e rm ű  k o rszerű s íté sé t irányozza  elő. A tervezett te rm elés, 

m elynek  egy részét e x p o r tra  szánják , a  kohászati te rm ék ek  le g é r 

ték eseb b  sávjában helyezked ik  el, és további vertikális k iép ítés t 

tesz leh e tő v é  M ag y aro rszág o n . A  gyártás  össztétele a  jö v ő b e n  a  

m ag asab b  szén ta rta lm ú  és e n n e k  következtében  nagyobb h ozzá 

a d o tt  é r té k e t képviselő  acélok  felé  fog  elto lódni.

Az ILVA kö telezettsége  15,6 m illiá rd  lírá t tesz ki, m elyből 11 

m illiá rd  a  tőkerészesedés, a  több it a  szerv ízközponthoz és a  m e g 

lévő  h id e g h e n g e rm ű  k o rsz e rű s íté sé h ez  szükséges b e ren d e zé se k  

teszik ki, m íg  a m ag y a r p a r tn e r  15 m illiá rd  líra é rté k e t visz be  m e g 

lévő  b e re n d e z é se k , s tru k tú rá lis  lé tesítm én y ek  és szo lgálta tások  

fo rm ájában .

Teljes kapacitáskihasználással évi 80  m illiárd  líra á rb ev é te lt irá 

n y o z tak  e lő  és 60  0 0 0  to n n a  te rm e lé s t, m elyből 50 000  to n n á t  a 

sz e rv ízk ö zp o n t á llít elő. A te rm ék e k  70 % -a hazai p iac ra , 30 % -a 

e x p o r tra  kerü l. Ez u tó b b i m en n y iség  a  jö v ő b en  a m axim ális k a p a 

citással a rán y o san  fog  n ö v ek ed n i. A  S IL C O  2000 a lka lm azo tta t 

fog lalkozta t m ajd  és a  m egá llapodás elő irányoz egy ILVA által i rá 

n y íto tt kiképzési p ro g ram o t.

A  vállalat m ega lap ítása  beleillik  az ILVA-nak stru k tú rá lis  je l le 

g ű  je le n lé te t  célzó tö rekvésébe , am ely  lehetővé teszi a m ag y a r b e l 

ső p iac  m egfelelő  a llá tásá t és a  szom szédos országok —  b e leértv e  

a  S zovjetun ió t is —  p iacain  k ínálkozó  lehetőségek  kihasználását.

Az ILVA-nak K ele t-E u ró p ára  vonatkozó, prioritást élvező célki

tűzései között sze repelnek  a  nyersanyagok  beszerzésének ésszerűsí 

tését célzó törekvések, valam int a  gazdasági és ipari fejlődést követő, 

abban  a  részvételt a  je len lé tte l o lym ódon  hangsúlyozó tevékenysé 

gek, m elyek által lehetőség  te rem tőd ik  új ipari, elosztási és kereske 

d e lm i kezdem ényezésekbe való bekapcsolódásra  az olasz és a  külföl

d i te rm elés közötti szorosabb kapcsolattartás révén.

Az ILVA SPA UFFICIO STAMPA 
sajtótájékoztatója 

Néhány szó az ILVA-ról

Az ILVA az IR I cso p o rth o z  ta rto zó  vállalatok rangelső je , a  vas- 

k o h ászati ág aza tb an , olasz v iszony la tban  vezető, v ilágviszonylat 

b a n  p e d ig  az elsők közö tt van  az acé lte rm elésb en  és az acé lk eres 

k ed e lem b en . 1989. évi konszo lidá lt szám laforgalm a 10.800 m illi 

á r d  líra  volt, a m in e k  több  m in t 20 % -a e x p o rtb ó l ad ó d o tt. A  p iac ra  

való  ha ték o n y  b e tö ré s  és a  szé leskörű  vaskohászati te rm elés egy 

b eh an g o lása  in d íto tta  az ILVA-t a r ra , hogy  lé trehozzon  egy o lyan  

m ultid iv izionális szervezetet, am ely  a  kü lönböző  üzleti ágazatoka t

a  következőképpen  ren d sze rez i: acéllem ezek, speciális acéllem e 

zek, acélszalagok, spec iá lis  acélszalagok (Cogne) varra tnélkü li csö 

vek  (Dalminel).

Az ILVA O laszo rszág b an  és külföldön m in te g y  nyolcvan válla 

la to t ta r t  ellenőrzés a la tt, és je le n  van m ás fo n to s  term elési ágaza 

tokban  is, m int a m ily e n e k  pé ldáu l a h eg eszte tt csövek (TubiAcqua 

e Metano), cső idom ok  (Ilvaform) h e n g e rm ű v i h e n g ere k  (Innse 

Cilindri), fém c so m ago lóanyagok  (Capolo).

Az ILVA fontos s z e re p e t  tölt be a b e lk e resk ed e lem b en  (Si- 

dercomit és Celestri) és a  kü lkereskedelem ben  is, (Siderexport, Finco, 

Ilva USA, Ilva Deutschland, Ilva Frame, Ilva Iberica, Ilva Nederland, 

Ilva UK).

Az ILVA ezekívül ig e n  nagy összegeket á ld o z o tt a  kutatásra, a 

CSM-Centro Sviluupo Materiali (Anyagfejlesztési Központ) vállalaton 

keresztü l, m ind a  vaskohászati technológia , m in d  az új a lapanya 

gok  kutatása te rü le té n .

(Az ILVA cégism ertetőjéből)

Ózd: hattyúdal, vagy konjuktúra?

Május 28-án, k e d d e n  késő este k e rü lt p o n t  a  h ó n ap o k  ó ta h ú 

zódó  és többször is ro b b an ássa l fenyegető, sz trájkokkal, tün te tés 

sel „fűszerezett” ó zd i válság  első szakaszának végére. Bőd Péter 

Ákos ipari és k e re sk e d e lm i m iniszter az é rd e k e lte k k e l folytatott 

tárgalássorozat b e fe jezésekén tjóváhagy ta  u g y an is  az Ózdi Acélmű 

Rt-ből való n é m e t részvénykivonás feltételeit, s m egegyeztek ab 

b an , hogy Ó zdró l k iv o n u l a  ném et fél.

Dr. Szőke Tibor, az Ó K Ü  vezérigazgatója, m in isz teri biztos kifej

te tte, hogy a külfö ld i részvényesek  által tám a sz to tt feltételek, am e 

lyek teljesítéséhez k ö tö tté k  az Rt-ben való további részvételüket, a 

m agyar állam sz á m á ra  elfogadhata tlanok . íg y  v iszon t a ném et fél

n ek  nincs é rd ek e ltsé g e  abban , hogy to v áb b ra  is Ó zd o n  m aradjon . 

A keddi tá rg a láso n  a  n é m e t fél képviselői m egerősíte tték , hogy 

n em  kívánnak M ag y aro rszág ró l kivonulni. Az Ó zdró l kivonandó 

tőkét az ország m ás te rü le té n  szeretnék  b efek te tn i. A befektetésre 

váró  tőke egy része  a  je le n le g i részvényekben  talá lható , más része 

viszont a külföldi fél Rt-vel kapcsolatos kö lcsöneinek  a m agyar 

részvények te rh e lő  hán y ad áb ó l adódik . M in d ezek e t kívánják új 

részvényekbe fe k te tn i. A m ennyiben  a  m ag y a r fél, pon tosabban az 

Állami Fejlesztési I n té z e t  nem  tu d  m egfelelő  a ján la to t kínálni a be 

fektetésre, ak k o r v á rh a tó a n  jövő év fe b ru á rjá b a n  vagy m árciusá 

b a n  a k edden  m e g k a p o tt  garancia  a la p ján  a  n é m e t tőke akkori 

m aradvány é r té k é t k ifizeti az állam.

Dr. Szőke T ib o r  tu d ó sító n k n a k  e lm o n d ta  az t is, hogy Ó zdon  az 

Ó K Ü  és a Ó A RT eg y  válla lattá  fog á ta laku ln i. A  részvénytársaság 

b a  beolvad a „ m a ra d é k ” Ó K Ü . Az R t-nek a  n é m e te k  helyett az Ál

lam i Fejlesztési I n té z e t  lesz a társ tu la jdonosa . A m iniszteri biztos 

tervei között első h e ly e n  áll, hogy a gazdaságos gyártást m ielőbb 

be  kell indítani. A  k ö rn y e ző  országokban acé lip a ri kon juk tu rá t ki

használva m eg kell te re m te n i  a m eta llu rg ia i fázis ú jraindításásnak 

feltételeit. T erm észe tesen  a nyersvas- és acé lg y ártás  b indítása csak 

az ésszerűség h a tá ra in  be lü l lehetséges.

Szőke ú r  sze rin t, am en n y ib en  az é rd e k e ltsé g  és a piac a rra  le 

hetőséget ad —  v á rh a tó a n  egy-két h ó n a p  m ú lv a  - ú jra in d u ln ak  az 

egy, illetve két h e te  leá llt egységek.

A f in o m h e n g e rm ű re  vonatkozó k é rd é s ü n k re  válaszolva a vezé 

rigazgató m eg e rő síte tte , hogy korlátolt fe le lősségű  társaság a lapí 

tását engedélyezte , a m i várhatóan  do lgozó i többségű  kft. lesz.

A fenti hír Szemán L. tollából jleent meg az Eszak-Magyarország 

1991. május 30-i számában. N éhány h ó n a p  e lm últával sze re tnénk  

visszatérni Ó zd  p o b lém á já ra , rem élve, h o g y  a  „ tö rténelm i” távlat 

segít a változások lén y e g én e k  fe lism erésében .

(A szerk.)

2 6 3
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A Szovjetunió fajlagos acélfogyasztása 
nagyobb, mint az USA-é

\

B ár a  Szovjetun ió  gazdasági he lyzete  ro m lik , az ország fém ipa 

ra  (vas és e g y éb  fémek) az ipari te rm e lé s  9 ,3  % -át, energiafogyasz 

tása az összes villamos energia fe lhasználás 24  % -át, az egyéb fű tő 

anyagoké az összfogyasztás 17 % -át teszi ki, m íg  az ércfelhasználás 

m egha lad ja  az évi 4,5 m rd t-t.

Igaz, hog y  a  Birodalom ban sok a n y a g  m eg y  veszendőbe, m ert 

a SZ U -ban ugyanazon  acéldarab e lő á llítá sá h o z  több m int kétszer 

annyi acélt használnak  fel, m int az U S A -ban . A szovjet gyártm á 

nyú acé lsze rk eze tek  tömege 30 - 50  % -kal nagyobb , m int a világ 

más o rsz á g a ib a n . A hengerelt acél fe lh a sz n á lá sa  az építészeti anya 

gok 81,7 % -át é r i  el (az USA-ban 82 % ), d e  a  n e h é z  ön tvények a rá 

nya 16,6 % , szem ben az USA-ban fe lh a sz n á lt 10,2 %-kal. Ez abból 

adódik , h o g y  az USA építőipara k ö n n y e b b , h eg eszte tt szekezete- 

ket a lkalm az. A társított anyagok (k o m p o z ito k ) felhasználása a 

SZU -ban az USA hasonló fogyasztásának e g y h a to d a , a szerkezeti 

kerám iáké az egy  hetede, míg az acéllal e rő s í te t t  k orszerű  anyago 

ké az egy tizen h a ţo d a .

A S zov je tun ióban  az aGél je len tős m e n n y isé g  a  fekete piacon ta 

lál gazdára  a  hivatalos ár 2-2,2-szeres é r té k é n .  A  term elési adatok  

optim isták , d e  h ibás képet festenek. Az o rsz á g  1990 éves term elése 

e lérte  a 153,8 M t-t (a világtermelés 19,8 % -a), a  m egte rm elt több 

le térték  több , m in t 10 M Rbl.

Je len leg  azo n b an  hiányzik 4 M t koksz, h iá n y  van gázból. A te r 

m elési kö ltség ek  egy részének az á lla m ró l a  vá lla la tok ra  tö rtén ő  á t 

h árítása  csö k k en te tte  a vállalatok e re d m é n y é t  és 3 % -ról 15 %-ra 

növelte a  b é r-  és járulékos költségeket. A szov jet acélipar gondjai 

e lsősorban  n e m  műszakiak, h anem  g a zd a sá g ia k  és politikaiak. A 

szovjet vasérc  á ra  29 %-kal, a nyersvasé 31 % -kal, a  h en g ere lt acélé 

38 %-kal, az a lum ín ium é 21 %-kal és a  n ik k e lé  50% -kal kisebb a vi

lágpiaci á rn á l. Ez teszi lehetővé, hogy  a  szov je t vállalatok jó  re 

m énnyel a ján lják  term ékeiket a v ilág p iaco n . (H .O .R .)

A m erican  Metal M arket, 9 9  (1 9 9 1 ) 75. április 19. p.4.

Felfüggeszti bővítő beruházását 
a brazil Eletroila

Brazília egyik legnagyobb fémszilícium te rm elő je  felfüggesztette 

50%-os bővítési beruházását. A döntés o k a  a  csökkenő  szilícium —  és 

az em elkedő  eneriaár. A tervezett 15 M W  teljesítm ényű , harm adik 

ívkem ence 22 kt/év-ről 33 kt/évre növelte  v o ln a  a  cég  szilíciumgyártó 

kapacitását (75%  EeSi-ben számolva). M ás b razil kohók csökkentik 

EeSi te rm elésü k e t. Az USA N em zetközi K ereskede lm i Bizottsága 

vizsgálja a Brazília, Kína és Argentína álta l az USA-ba exportált fer- 

roötvözet e llen  em elt dömpingvádat. (H .O R .)

• American M etal M a rk e t, 98/1991/237. p.7.

USA-beli vállalat érdeklődése 
magyar acélöntő üzem iránt

Keleteurópai Kereskedelmi Információs Központ (Eastern Europe Bu
siness Information Center =  EEBIC) k e re sk e d e lm i főosztályának 
közlem énye sz e rin t egy meg nem  n e v ez e tt n ag y  am erikai acélvál
lalat foglalkozik  a gondolattal, hogy b e tá rsu l  egy  m agyar acélön 
tődébe. Az E E B IC -hez  számos USA-beli v á lla la t fo rd u lt kérdések 
kel a volt szocialista országok b eruházási v iszonyaira  vonatkozóan 
és az E E B IC  elsősorban hazánkat tu d ta  a já n la n i, m ert „Magyaror
szágnak van a legjobb vegyesvállalati törvénye’’, e z u tá n  következik Len
gyelország, m a jd  a  Cseh és Szlovák Köztársaság, m íg  Románia és Bul
gária n em  re fo rm á lta  meg vegyes válla la ti e lő írása it.

Az USA vállalatai szerint a k e le teu ró p a i o rsz ág o k  többségének

V A SK O H Á SZ A T

statisztikai adatai p o n ta t la n o k . A régi adatközlések  célja az volt, 

ho g y  bizonyítsák a nem zetg azd aság  egészséges vo ltá t, m íg  m ost, a 

sta tisztikák ősz in tébbé válásával úgy látszik, h o g y  e zen  országok 

gazdasági helyzete d rá m a i  m ó d o n  romlik. E bből következik , hogy 

az am erikai vá lla la toknak  a tanácsadó cégek ó va tosságo t és a  ka 

p o tt  adatok gondos e lle n ő rz é sé t javasolják.

Külön gond  a te le fo n - és telexhálózat. A b a n k re n d s z e r  M agyar- 

o rszágon  m űködik a  leg jobban . (H.OR.)

A m erican M etal M arket, 99. (1991) 51. m á rc .l8 .p . l  ,7.

Módosítás a HYL közvetlen redukciós 
technológiában

A sok éven át n eh ézség ek k e l küzdő H Y L  k ö zv e tlen  redukciós 

e ljárás, am it 1957-ben v eze te tt be a m exikói Я у/sű-acélgyártó  vál

lala t, nap ja inkra  m e g h ó d íto tta  az acélkohászatot. A  re a k to ro k  té r 

foga ta  fokozatosan, d e  az évek  során fo ly tonosan  n ő tt. A fixágyas 

egységeket 1980-ban ip a r i  m ére tű  mozgó ágyas re a k to ro k  vá lto t 

ták  fel. A technológiai fo lyam at m inőségét a  kö zv etlen  re d u k c ió 

n á l a  (Н Д )+ C O )/(H 20  +  C O 2) és a H 2/C O  a rá n y  h a tá ro zz a  m eg , és 

ez az é rték  a HY L e ljá rá sn á l a  legjobb az'összes ip a ri m é re tű  köz 

v e tlen  redukciós e ljá rá s  közö tt. Je len leg  tiz e n h á ro m  H Y L -I (fix 

ágyas) és nyolc H Y L -III  (m ozgó ágyas) re n d s z e rű  ü zem  építése 

vagy üzem behelyezése fo lyik (I .táblázat). A H ylsa cég  m o n te rrey -i 

központjában  folytatja az  e ljá rás  fejlesztésével kapcso la to s K + F  te 

vékenységet. Egyik fe jlesztésük  a HYL H Y T E M P  m árk a n ev ű  e l 

já rá s i változat, m elynek  lén y eg e , hogy a közvetlenü l r e d u k á lt  vasat 

m elegen  injektálják az a cé lgyártó  ívkem encébe. A H ylsa  és az AISI 

(American Iron and Steel Institute) közös fejlesztő tev ék en y ség e t foly 

ta t  új acélgyártó tec h n o ló g ia i vonal k ialakítására. (H .W .)

A H  S tee l T im es In te rn a tio n a l, 1991 .1 .p .23-26 .

1. táblázat
Építés és üzemindítás közben levő HYL üzemek

Üzem Ország Kapacitás (kt/év)

Hylsa 1M
HYL-I (fixágyas)

Mexikó 105
Hylsa 2P Mexikó 630
Tamsa Mexikó 280
Usiba Brazília 225
Sidor 1 Venezuela 360
Sidor 2 Venezuela 2110
PTKS1 Indonézia 560
PTKS2 Indonézia 560
PTKS3 Indonézia 560
PTKS 4a Indonézia 560
SEIS 1 Irak 543
SEIS2 Irak 925

NISCO Irán 1030

Hylsa 2M5
HYL-III (mozgóágyas)

Mexikó 250

Hylsa 3M5 Mexikó 500

Sicartsa 1 Mexikó 1000

Sicartsa 2° Mexikó 1000

Grasim India 750

PTKSd Indonézia 1350

PSSB 1d Malajzia 600

PSSB 2d Malajzia 600

a átalakítás HYL-III technológiára 
c üzemindítás folyamatban 
d építés alatt
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Az öntött Al-Fe és Al-Mn ötvözetben 
izzítás hatására végbemenő kiválás vizsgálata 

scanning-elektronmikroszkóppal
T R A N T A  F E R E N C

Folyamatosan öntött
AI — 0,58% Fe é s  AI — 1,28 %  Mn
alakítási ötvözetek izzításakor végbemenő
szövetszerkezeti változások
vizsgálata seanning-elekronmikroszkóppal
illetve villamos ellenállásméréssel.

A
z alakítható alum ínium  ötvözetek m angánt és 
vasat is tartalmaznak szennyező vagy ötvöző  
elem ként. Az ipari ötvözetekben  ezeknek az 

elem ek nek  a szerepének a tisztázásához kristályoso 
dáskor és hőkezeléskor célszerű  először a tiszta Al-Fe 
és Al-M n ötvözeteket vizsgálni. Az 1. ábrán b em u ta 
tott egyensú ly i diagram ok szerint m indkét övözet- 
rendszerben  az alum ínium  o ldalon  eutektikum  talál
ható, az eutektikum  keletkezésének  hőm érséklete  
nagyon közel van az a lum ín iu m  olvadáspontjához. 
Az ötvözök oldhatósága viszonylag kicsi és a h ő m ér 
sék let csökkenésével tovább csökken. Korábbi ta 
pasztalatok szerint folyam atos öntésnél nem  az 
egyensúlyi diagram alapján várható fázisok illetve szö 
vet alakul ki az alakítható ötvözeteknél. Vizsgá
lataink során igyekeztünk nyom on követni az ön 
tött Al- 1,28 % Mn és Al- 0,58%  Fe ötvözetek hevítése 
kor végbem enő változásokat. Megfigyeléseinket zöm é 
ben scanning-elektronm ikroszkóppal végeztük, kiegé 
szítésként villamos ellenállásm érést is alkalmaztunk.

A vizsgálati anyag

Az egyensúlyi d iagram okon  feltüntettük a vizs 
gálati anyagok összetételét. Az ALUTERV-FKI-ban  
gyártották a 80 mm átm érőjű  tuskókat. A kísérleti 
ön tés során a hűtési seb esség  10 К/s volt. Ilyen kris
tályosodási körülm ények m ellett az Al- 0,58 % Fe ö t 
vözetnél a dendritágak között eutektikum  jö tt létre, 
m elyben zöm ében AleFe vegyü let fázis m utatható ki.

Tranta Ferenc oki. kohómérnök a Miskolci Egyetem docense. Kohómémö- 
ki oklevelét 1959-ben szerezte meg a Miskolci Egyetem kohómérnöki karán. 
1968-ben avatták műszaki doktorrá. Kandidátusi disszertációját 1985-ben 
védte meg a melegalakító szerszámacélok hőkezelése témakörben. Érdek
lődési területei a vasötvözetek fémtana és hőkezelése, fémtani vizsgálati el
járások.

A kézirat 1991. februárjában érkezett szerkesztőségünkbe.

Az Al —  1,28 % Mn ötvözetben sem  mikroszkópos 
m egfigyelések, sem  a villamos ellenállásm érés alap 
ján  m ásodik fázis nem  azonosítható.

Scanning-elektronmikroszkópos
vizsgálatok

Az öntött tuskóból 1 mm élh osszú ságú  kockákat 
m unkáltunk ki és ezek egyik lapját fényeztük. A vizs
gálati hely későbbi azonosításához a polírozott felüle 
ten néhány kem énységnyom ot h elyeztün k  el. Ez
után a próbákat egyenként vákuum ban ismétel
ten felm elegítettük, majd hűtés u tán az azonosí
tott helyeket Stereoscan 150B (C am bridge gyárt
m ány) illetve AMRAY 13101 scanning-elekron- 
m ikroszkóppal viszszaszórt e lek tro n  üzem m ódban  
m egvizsgáltuk és lefényképeztük. Az egyes képeket 
digitalizálás után képelem ző seg ítségével is kiérté
keltük. Az A l-0,58 % Feés Al- 1,28 % Mn ötvözet pró 
báit lK /s seb ességgel hevítettük a kívánt hőm érsék 
letig. Ennek elérésekor azonnal m egkezdtük a hű 
tést, m elynek  sebessége 10 К/s vo lt (2. felső ábra). A 
hevítés véghőm érsék letét fokozatosan  növeltük az 
olvadás m egkezdéséig . Az Al-M n ötvözetnél a (2. alsó 
ábra) szerinti hőntartást is alkalm aztunk. A hevítés 
sebessége ezek n él a vizsgálatoknál 10 К/s volt.

265

1. ábra. Az Al-Fe és АШп diagramok részletei
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Villam os ellenállásm érés

Az ö n tö tt  Al-Mn tüskökből 1 x 1 x 1 0 0  mm méretű  
próbákat m unkáltunk ki. Ezeket az állandó hőm ér
sékletű só fü rd őb en  izzítottuk. K ülön b öző időtarta
mú izzítás u tá n  a mintákat vízben  leh űtöttü k  és m eg 
mértük v illam os ellenállásukat 2 7 3  K -en  (olvadó jé g 
ben) és 78  K -en  (folyékony n itro g én b en ). Azonos hő 
m érsékleten többször izzítva a p rób át, az izzítási idő 
fü ggvén yéb en  határoztuk m eg  az elenálláshányados 
változását.

M érési eredm ények

A l-Fe ö tv ö z e t

A 3. ábrán fenn látható az A l-Fe ötvözet öntött 
szerkezete. A  dendritágakat a kristályosodás végén  
keletkezett különböző alakú és e lh elyezk ed ésű  máso
dik fázis veszi körül. Л-val és 13-vel je lö ltü k  m eg azo
kat a tartom ányokat, melyek változását a későbbiek
ben n y o m o n  követtük.

A k ö zép ső  kép 643 °C-ig vég zett hevítés után m u 
tatja a vizsgált helyet. A két kép összehasonlítása alap
ján m egállap ítható, hogy az ered eti A l6Fe részecskék 
részben feloldódtak, egyes lem ezk ék  felszakadoztak 
és új A bFe részecskék is m eg je len tek . A 655 °C-ig 
végzett izzítás hatására (alsó kép) az ered eti részecskék 
mind fe lo ld ód tak , az újak p ed ig  je len tő sen  m egna 
gyobbodtak.

A 4. ábrán az Л-val jelölt tartom ányban  bekövet
kezett változás részleteit is n y o m o n  követhetjük. 
602 °C-ig észlelhető az apró részecskék  oldódása, a

lem ezkék befűződése, globulizációja. U gyanez figyel
h e tő  m eg 610 °C-os izzítás után is. 620 °C-os izzítás ha
tására jelennek m eg először új AlsFe részecskék.

Ezek további izzítás hatására (633, 643 , 653 °C) 
eg y r e  növekednek, m iközben a régi részecskék foko 
zatosan oldódnak. 6 55  °C-os izzítás után m ár csak el 
durvult új részecskék láthatók.

А  В területen h asonló  folyam atot leh et nyom on  
követn i. Feltűnő, h ogy  új Al3Fe részecskék nem csak  
a dendritek határán, hanem  a dendritágakban is ki
alakulnak.

A scanning-elektronm ikroszkópos felvételeket

3. ábra. Az Al-Fe ötvözetről készült SEM vizsgálat
a. l kiinduló öntött állapot (felső kép)
b. l 643 °C-ig végzett izzítás után (középső kép)
c. l 655 °C-ig végzett izzítás után (alsó kép)

2. ábra. Az alkalmazott hőkezelések vázlata
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4. ábra. A 2. ábra A  jelzésű területéről készült SEM felvétel 2 0  °C , 

6 0 2  ° C ,6 1 0  °C , 6 2 0  6C, 6 3 3  °C , 6 4 3  °C , 653  ° C  és  6 5 5  °C-os izzítás 
után.

1. táblázat
E D S  m é ré s

Próba If s K o  /  Ia IK o

20 °C 650 °C
polírozott 0,015 0,017

mélymaratott 0,043 0,059

ext. repl. 0,241 0,510

képelem ző  segítségével is k iértékeltük . Az 5. ábrán 
lá th a tó  m érési e red m én y ek b ő l m egállap ítható , hogy 
a m ásodik fázis m ennyisége 620 °C -náí m in im u m o t 
m u ta t, m iközben  a részecskék szám ának (n) m ax i 
m u m a  van. Egy átlagos részecskének a te rü le te  (F) és 
a fajlagos fe lü le t (Sv) változása a  fen ti m egfigyelésnek 
m egfelelően változik  650 °C-ig. E rőteljes eltérés köz 
ve tlenü l a m egolvadás előtt, 655 °C-os izzítás h a tásá 
ra  következett be.

A nnak e ld ö n tésé re , hogy az izzítás h atására  való 
b a n  az AleFe - AfsFe á tm en e t m egy végbe, egyes r é 
szecskéket EDS-el (energ iad iszperzív -spek trom éter) 
m egelem eztünk . A sp ek tru m o k  kvantitatív  k iérték e 
léséhez a részecskék tú l kicsik. A zért, hogy az e red e ti 
és 650 °C-ig izzíto tt p ró b áb an  e lő fo rd u ló  részecskék 
kém iai összeté te lérő l in fo rm áció t n y erjü n k  az e lem 

zést p o líro zo tt p ró b á n , m élym arato tt p ró b á n  és ex- 
trakciós re p lik á n  is elvégeztük. Az 1. táblázat adatai 
szerint csak u to lsó  eljárás esetében k a p tu n k  a FeKa és 
A1K„ vonalak in tenzitás arányában  eg y é rte lm ű  elté 
rést az e re d e ti és izzított p ró b a  részecskéi között, ami 
az új fázis m egjelenését bizonyítja.

Al-Mn ötvözet
Az Al-1,28%  M n ötvözet p ró b á já n ak  polírozott 

felületén 350 °C-ig végzett izzítás h a tá sá ra  kontraszt- 
különbséget a  visszaszórt e lek tro n o k k al n em  tu d 
tu n k  k im uta tn i. A 425 °C-ig végzett izzítás u tá n  n a 
gyon a p ró  kiválások is m egjelentek. Az izzítási h ő 
m érséklet növelésével a kiválások egyre  inkább  növe 
kednek, fokozatosan  m egjelennek  a m ásik  kristály 
h a tá ro n , m ajd  a  krisztallitok belsejében is. 640 °C fö
lötti h ő m érsék le ten  a kisebb m éretű  kiválások a kris 
tá lyhatárok  közelében , m ajd  a krisztallitok belsejé 
ben  is fokozatosan  fe loldódnak. 658 °C -ig végzett iz
zítás h a tásá ra  a m ásodik  fázis m ennyisége is egyértel 
m űen  csökken, m iközben  a részecskék m ére te  to 
vább nő. A  659 °C-ig m eleg ített p ró b a  sze k u n d er 
e lek tronokkal a lk o to tt k épén  (6. ábra) kiválások m ár 
nem  lá thatók , helyette  a helyi m egolvadást követően 
kristályosodott d e n tr ite k  figyelhetők m eg.

A szilárd o ld a t m an g án  ta rta lm án ak  csökkenését 
villamos ellená lásm érésse l is nyo m o n  követtük . A
7. ábrán a h á ro m  á llandó  h őm érsék le tű  izzítás követ
keztében k ialakult változást foglaltuk össze. Két hő 
m érsékle ten  m é rt ellenálláshányados 100 órás hőn-

5. ábra. Az Al-Fe övözetröl készült fényképek képelem zővel végzett 
kiértékelésének eredm ényei Sv - fajlagos felület; % - m ásodik fázis 
mennyisége; n - részecskék  száma; F - részecskék  á tlagos felülete.
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ta rtá s  u tá n  is m ég tovább változik, am i azt je len ti, 
hogy  a kiválási folyamat nem  fe jeződött be. Az á llan 
dó  h őm érsék le tű  kezelés u tán  m egállap íto tt é rték ek 
re  jó l illeszthető az izoterm  k inetikák  leírására k idol 
gozott Avrami-féle egyenlet. E n n ek  értelm ezése a lap 
j á n  a r ra  lehet következtetni, hogy az ábrán  szereplő  
h ő m érsék le tta rtom ányban  az egyensúlyi állapot leg 
feljebb több tízezer ó ra  alatt közelíthető  meg. Össze 
h aso n lító  vizsgálatokat v ég ez tü n k  előzetesen alakí 
to tt ötvözet próbáival is. A k ap o tt eredm ények  a lap 
já n  m egálapíto ttuk , hogy az egyensú ly t m egközelítő 
állapo t eléréséhez azonos hőm érsék le tta rto m án y b an  
közelítőleg l/3-'nyi idő szükséges.

Összefoglalás

A folyam atosan ö n tö tt Al-0,58 % Fe és Al- 
1,28 % M n ötvözet izzításakor végbem enő szövet
szerkezeti változásokat vizsgáltuk scanning-elektron- 
m ikroszkóppal. M egállapíto ttuk, hogy az Al-Fe ö tvö 
ze tné l a kristályosodás so rán  keletkezett nem  egyen 
súlyi Al6Fe bom lása és az új Al3Fe egyensúlyi fázis 
m egjelenése több lépésben m egy végbe.

K ezdetben  a finom  Alr,Fe részecskék o ldódnak  és 
a lem ezszerű  alakzatok befűződnek , szem csésednek, 
m ajd  d u rvu lnak . Az izzítási h őm érsék le t növelésével 
a fenti folyam at m ellett a stabilis AlsFe fázis új csírák

( ---------------------- --------------------------------------------N

Légszennyezési 
problémái vannak?

Ipari légtechnikai, portalan ítási 
p rob lém áinak  m egoldásához patronszűrőink  

a hazai k ínálatban  egyedü lá lló  m ódon 
1 m g/m 3 alatti,

környezetbe távozó szilárdanyag-tartalm at 
is szavatolnak.

M unkahelyének, környezetének  
levegőtisztaságáról gondoskodik

az osztrák— magyar érdekeltségű:

KGT-FILTER Kft.
Környezetvédelmi Mérnökiroda 

1013 Budapest, Krisztina krt. 55.

•  M űszeres m érések  •  Tervezés •

•  K ivitelezés •  E n g in eerin g  •

Telefon: 156-1649 .  Telex: 22-4123 • Telefax: 175-4282

6 . ábra Az Al-Mn ötvözetről szekunder elektronokai készült felvétel 
659 °C-os izzítás után.

7. ábra. Az Al-Mn ötvözet ellenálláshányadosának változása az iz
zítás időtartamának függvényében.

képződésével és azok növekedésével alakul ki. Az eu- 
tektikus h őm érsék le t közelében a szövetből az összes 
AleFe eltűn ik  és a nagyobb Al3Fe részecskék növeke 
désével eg y ü tt an n a k  finom abb részecskéi o ldatba 
m ennek (Oswald-érés).

Az ön tö tt Al-M n ötvözet csak tú lte líte tt szilárd  ol
datból áll. Izzítás ha tásá ra  az előzetesen kialakult 
nagyszögű k ris tá ly h atáro k o n  indu l m eg  a stabilis 
Al(,Mn részecskék kiválása. További izzítás h atására  
ezek a kiválások növek ed n ek , m ajd  a krisztallitok 
belsejében új részecskék is m egjelennek.

Az o lvadáspon t közelében je len tős du rv u lási fo 
lyam at figyelhető m eg, m iközben a kivált fázis 
m ennyisége csökken. Az olvadást m egelőzően  az 
összes m ásodik fázis feloldódik. A kiválások m egjele 
nését, m enny iségének  változását a p ró b á k  villamos 
ellenállásm érésével is jó l  nyom on leh e te tt követni. 
Az egyensúly kialakulásához a vizsgált hőm érsék le t- 
tartom ányban  az A vram i-féle analízis a lap ján  több tí 
zezer ó rá ra  van szükség.

2 6 8
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Oldatkémiai vizsgálatok szerepe 
a kloridos hidrometallurgia egyes folyamatainak

modellezésében

T Ö R Ö K  T A M Á S

Saját kutatási eredményeink és az újabb 
irodalmi adatok alapján bemutatjuk néhány 
hidrometallurgiai szempontból fontos 
kloridos, sósavas modelloldatrendszer 
meghatározó oldatkémiai sajátosságai 
(oldhatóság, transzport-sajátosságok, 
komplexképződés, speciesz-megoszlások), 
valamint a kapcsolódó hidrometallurgiai 
technológiai műveletek közötti 
összefüggések jellegét és lényegi ismérveit.

K
ü lö n ö sen  a/, ioncserés és az oldószeres ex tra k - 
ciós m ó d szerek  kohászati eljárásokká válásától 
(kb. az 1940-es évektől kezdődően) n ö v ek ed ett 

m eg az o ldatkém iai kutatások szerepe ezeknek az ú j 
szerű h id ro m eta llu rg ia i m ó d szerek n ek  a fejlesztésé 
ben . A h id ro m eta llu rg ia  te rü le té n  belül néhány  év ti 
zede az a te n d e n c ia  is m egfigyelhető , hogy egyre b ő 
vülő k ö rben  n y e r  tere t a sósavas, illetve kloridos o l 
d a tokkal d o lg o zó  ún. k lo rid o s  h id ro m eta llu rg ia  
[1,2,] és a k lo rid o s  e lek trom eta llu rg ia  [3]. P éldául a 
kobaltnak  n ikkeltő l való elválasztása töm ény k lo rid o s 
o ldatból (=200 gCl/dm  ) is k ö n n y en  m egoldható  te- 
cier am in  ex trah á ló szerre l [4] az

[ C o C lJ  ( a q )  .  2 j R 3N ‘ H C r j< F =  

.  2 C I” (aq )(R N «H ) [C o C lJ

/ 7 /

о
egyenlet sze rin t, vagyis a kobalt (С0О 4Г" fo rm áb an  
k ö n n y en  a szerves fázisba v ihető .

A kloridos hidrom etallurgia  
térhódítása

A kloridos h id ro m eta llu rg ia  térhódítása az o l 
datkém iai ism ere tek  bővülése m ellett nyilvánvalóan 
szorosan  összefügg  a sósavas lúgzás alkalm azásából

Török Tamás István o k le ve le s  ko h ó m érn ö k  1974-ben kitüntetéssel d ip lom á 

zo tt a N ehézipari M ű sza k i Egyetem en. M űszak i doktori cim é t 1979-ben, a  m ű 

sza k i tudom ányok kand idá tusa  c ím e t 19 9 0 -b en  s ze re z te  m eg. Témájának c ím e:  

A  hidrometallurgiai fo lyam atok m o d e lle zé sé n e k  oldatkém iai ö ssze fü g g ése i. J e 

len leg  a M iskolci E g y e te m  fizikai kém iai ta n szé k én  adjunktus. É rdeklődési terü 

letei: v izes elektrolit o ldatok, hidrometallurgia, korróziós folyamatok, fe lü letm ó- 

dositás, anyagtudom ány. 1974 óta tagja eg yesü le tü n kn ek , GTE-ésM KE-tag, to 

vábbá 1981-től tagja a  C hem ical Socie ty  o f Japannak.

A  kézirat 1991 januárjában  é rkeze tt s ze rk e sz tő s é g ü n k b e .

eredő  és a  k lo ridos o ldatokat használó  egyes további 
technológiai m űv ele tek  nagyobb hatékonyságából 
és/vagy gazdaságosabb voltából e r e d ő  előnyökkel is. 
N éhányra ezek  közül egy konkrét eljárásvázla t egyes 
fontosabb fo lyam ata inak  elem zésével p ró b á lu n k  rá 
m utatni. Egyes nagy  világcégek, m in t  pl. a Kennecott 
Copper Corporation és az International Nickel Со. már 
több év óta folytat komoly ku ta tásokat az. óceánok fe
nekén lévő nagy  és értékes ércvagyon , a  nagy man- 
g án tarta lm ú  é rcg u m ó k  k iterm elésésre és feldolgozá
sára. A je len tő s  nikkel-, réz-, kobalt- és m olibdéntar- 
talm ú és zöm ében  m an g án t (=24 %), valam in t vasat 
(=14 %) ta rta lm az ó  o x id o s-h id ro x id o s  ércrögök 
rendkívül nagy porozitása (=50 %) és a  pórusokba — 
amelyek á tm érő je  csak 0,1 ... 0,01 p m  —  zárt 
30-40 9c-os sósv íztarta lm a következ tében  csaknem 
kizárólagosan nedves eljárásokat szabadalm aztattak  
a felszínre h o zo tt é rc  feldolgozására (p l.[5]). Az eljá
rásban töm én y  sósavoldattal (350 ... 2 0 0  g d m '!) több 
fokozatban lúg o zn ak  70 "C-os h ő m érsé k le ten , foko
zatonként =30 percig . A lúgzási hő m érsék le te t az 
exoterm  oldási reakciók  reakcióhője ta r tja  fenn ezen 
az értéken . Az

MnOj ♦ A H C l— ► MnCI2 . Cl2 .  2  HjO /2/

folyamatban a lúgzószer egy része u g y an  klórrá (CI2) 
redukálódik, de  egy későbbi folyam atban ezt visszave
zetik és hasznosítják. A tömény o ld a tk én t és viszonylag 
nem  nagy hőm érsék le ten  is gyorsan és hatékonyan 
m űködő sósavas lúgzással 110 ...120 g d m ’ Mn-tartal- 
m ú töm ény o ld a to t lehet nyerni, u g y a n a k k o r a sza
badalom  sze rin t a M n, a Ni és a Cu 9 9 ,9  % -át és а Со
99,5 9f-át o ld a tb a  leh e t vinni. (Az o ld a t  egyéb fémtar
talma: C u:5, N i-5, Со: 1. Zn:0,6, V :0,3, M o:0,2, Mg:7 
és Fe:25 g d m " '.) A lúgzáshoz, szükséges sósavoldat 
legnagyobb részét az eljárás utolsó fázisát je len tő  pi- 
rolitikus (sósav-) reg en erá ló  m ű v ele tn é l egy perme- 
tezéses p ö rkö lőberendezésben  v é g re h a jto tt pirohid- 
rolízisnél keletkező  HCl gáz e lnyele tésévei állítják 
elő, illetve nyerik  vissza a = 120 g d m  ' koncentráció 
jú tiszta M gCla o ldatból. A lúgzás és sz ű rés  u tán  nyert 
szűrletből egyes fém eket tributil-foszfátos (TBF) és 
FIX 63-m al végzett oldószeres ex tra k c ió s  és klasszi
kus lecsapásos m űv ele tek  útján n y e r ik  ki. Külön fi
gyelm et é rd e m e l a nagy m ennyiségű  m an g án  levá
lasztása, mivel e h h e z  —  első p illan a tra  ta lán  meglepő 
m ódon —  a lúgzási m űveletnél kele tkezett klórt 
használják fel, m egfelelően szabályozott körülm é 
nyek fe n n ta rtá sa  m ellett. A /2/ re a k c ió t heterogén 
többfázisú egyensú ly i folyam atként értelm ezve, azt 
találták, hogy a
reakció egyensú lya a lúgzás k ö rü lm én y e in é l jóval ke-
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Mn2 * ♦ C lj  ♦ 2 H j 0  « = *  M n O j  * 4  h '  ♦ 2 Cl” /31

vésbé savas (pH = 0,5 ... 3) o ld a t  ese tén  úgy yáltozik, 
hogy k ló r bevezetésével o x id á ln i leh e t a M n"+ iono 
kat és a  hidrolízis következtében  ilyenkor Mn()2 válik 
ki az oldatból. A pH -t tovább  növelve (3,5 ... 5 ,5-ig) 
v iszont m ár а МпгОз lesz a  stab ilisán  leváló oxid: 
s lá th a tó , hogy a /4/ reakció  sz e rin ti precipitációs fo-

2 Mn2 * .  Cl, .  3 H ,0  ^  Mn2 O j  » 6 H * .  2 С Г  / 4 /

ly am athoz csak fele annyi k ló r ra  van  szükség, m int a 
/3 / reakcióban . Az eljárásban  g o n d o s  pH-szabályozás 
m elle tt a  tömérty, 130 ...140  g 'd n i M n-tartalmú o l 
d a tb ó l egy órán belül c sak n em  te ljesen  leválasztható 
a m a n g á n  МпгОз illetve M n O (O H ) formában. Az e l 
já rá s  csaknem  teljesen z á rt, a  fajlagos többletvegy- 
szer-felhasználás (pl. H 2S, HC1) csekély, s a reag en 
sek legynagyobb része c ik lik u san  regenerálható  és 
zá rt rendszerben  újra fe lh aszn á lásra  kerül.

T öm ény  sósavas o ld a tta l való  lúgzáson alapuló  
eljárásokkal találkozhatunk m ás  fém ek nedves kohá 
szati eljárásainál is, így p é ld á u l a  ritkaföldfém ek (lan- 
tan o id ák ) kinyerésénél [6] vagy  az ilmenites titá n é r 
cek [7] feldolgozásánál.

Fém kloridos sósavas o ld a to k  előfordulnak a 
rézé rcek  feldolgozásánál [8,9] a  réznek réz(I)-klo- 
rid o s o ldatból történő e lek ro líz iséné l [10], és a k ö r 
ny eze tre  káros h u lladéko ldatok  között is. A fémbevo 
n ó ip a rb a n  keletkezett kis kad m iu m (II)-ta rta lm ú  
(0,1 m o ld in '3) sósavas (с н а ~ 5  m o l d m '3) hulladékol 
d a t regenerálására do lgoztak  ki oldószeres extrakci- 
ós m ó d szert Kínában [11]. A  m érg ező  kadm ium  fém  
kivonása a töm ényebb sósavas o ld a tb an  (сна=5 ... 6 
m ol d m  3) domináló, stabilis [C d C l4]2 klorokom plex 
an io n o k  extrakcióján a lapu l. A kerozinban oldott, kí
nai gyártm ányú  (N,N, a i(l-m etillh ep til)-ace tam id ) 
ex trahálószerre l a
egyszerűsíte tt képlet sze rin t közvetlenül az erősen

[C dC I4 f ~ ( a q >  ♦ 2  H * ( a q )  «• 2 N ^ t k e r o z ) ^  /g/ 

(N 503 H ) ,C d C l t (k e ro z )

sósavas vizes fázisból leh e t j ó  hatásfokkal ( 96%) ki
vonn i a  kadm ium ot, am i az e ljá rá s  fő előnye.

A m odellrendszerek  
kiválasztása

A n n ak  ellenére, hogy k lo rid o s  hidrom etallurgiai 
e ljá ráso k at a nemesfémek, a  n ik k e l, a réz és a cink ki
n y erése  céljából m ár rég ó ta  h aszn á ln ak , és több m ás 
fém  kohászatában is a lk a lm azn ak  kloridos oldatokat, 
m égis a  hagyom ányos h id ro m e ta llu rg ia i eljárások 
nál m ég  m indig a szulfátos o ld a to k  alkalmazása az e l 
te rjed teb b , s term észetesen a  jo b b a n  is ismert terü le t. 
E zért a  szulfátos oldatoktól je le n tő se n  eltérő viselke
d é sű , ill. jellegű kloridos o ld a to k  fizikai-kémiai, ill. 
o ldatkém iai sajátságainak b e h a tó b b  vizsgálata n ap ja 
in k ra  ebből a szempontból is időszerűvé, sőt szükség- 
sze rű v é  vált. E terü le ten  g y o rsa n  fejlődik például a 
vizes, töm ény, tö b b k o m p o n en sű  kloridos elektrolit 

o ldatokban k ia laku ló  oldataljm tó specieszek  vizsgá
lata [12], az egyed i ionaktivitások közelítő  m egállap í 
tása [12,13], v a lam in t a potenciál-pH  (Pourbaix) d iag 
ram oknak  eg y re  összetettebb és h id ro m eta llu rg ia i 
szem pontból is é rd ek es  ren d szerek re  vonatkozó 
m egszerkesztésére [15,16] irányuló k u ta tás. A tech 
nológiai o ldatok  további igen fontos je llem ző i m ég az 
oldhatósági ad a to k  és a  különféle té rfo g ati és transz 
portsajátságok is. Ez u tóbbi oldatjellem zők tan u lm á 
nyozásával a M iskolci Egyetem  fizikai kém iai tanszé 
kén m ár rég ó ta  foglalkozunk [6,17,18,19] abbó l kiin 
dulva, hogy a k lo rid o s technológiák  m odellezése 
szem pontjából szükséges és ren d e lk ezé sü n k re  álló 
adathalm az je le n le g  m ég  nagyon hézagos, u g yanak 
kor ilyen ad a to k  h iányában  a techno lóg iák  intenzifi- 
kálására irán y u ló  tu d a to s  tevékenység a lig h a  lehet 
séges.

A közelm últban  részletesebben vizsgált te rn é r 
m odello lda t-rendszerek  a  következők voltak:

LaCk -  HCI -  H2O, 10 ... 55 °C, m>0,2 ... t.t.o.,

MnCI2 -  HCI -  H2O, 25 °C, m>0,1 ... t.t.o.és I = m o ik g   ̂

CUCI2-H C I-H 2O , 25 °C I = 10 т о /k g - ' 

CdCI2 -HCI~H20 ,  2 5 °C l = W m o l k g "1

ahol I a moláris ionerősséget,
t.t.o. pedig a te rn é r  telített oldatokat je len ti.

Az oldhatóság vizsgálata

A gyakorta  tö m én y  oldatokkal d o lgozó  kémiai 
technológiai és h id rom etallu rg ia i m ű v e le tek  jó  ré 
szénél szám olni kell új fázis m egjelenésével (kiválás, 
kristályosodás stb.) és ezért feltétlenül ism e rn i kell az 
ado tt re n d sze rre  je llem ző  fázisok köötti egyensú lyo 
kat is. R itkafö ldfém -kloridok (RfCb; R f=  La,P r,N d, 
Sm,Gd és Er) sósavas oldataiból p é ld áu l frakcionált 
kristályosítással is el lehet választani az egyes kom po 
nenseket és e h h e z  elsődlegesen az R fC h-H C l-H A ) 
rendszer b e h a tó  tanu lm ányozására irányu ltak  
[6,17]. A többi vizsgált ren d szer o ld h ató ság i izoter 
m áit az 1. ábrán szem lélhetjük. A LaCE te rn é r  telítési 
izoterm ája a leg több  jó l o ldódó és legalább  egyrétegű  
h id rá tbu rokkal rendelkező , vizes és sósavas o lda to k 
ban pozitívan h id ra tá ló d ó  (akvaionokat képző) alká 
li- és alkáliföldfém -kloridok viselkedéséhez hasonló 
an  kezdetben csaknem  lineárisan in d u l és ezzel igen 
jó  közelítéssel e lege t tesz az ún. Engel-szabá 1 уn a k .

A szilárd fázis kisózása m értékének  az Engel-sza- 
bálytól való e lté rése , vagyis az o ldhatóság i g ö rb ék  el
hajlása (lásd p é ld áu l a M nCb-H Cl-H aO  25 °C-os te 
lítési izo term ájának  felfelé hajlását) e lő re  je lz i egy új 
összetételű és az előzőnél kevesebb kristályvizet ta r 
talmazó egyensúlyi szilárd fázis m egjelenését.

Az 1. á b rán  b em u ta to tt, vízben jó l o ld ó d ó  á tm e 
neti fém kloridok  te rn é r  sósavas re n d sze re ib en  az 
гпма-тна telítési izo term ák  lefutása összefüggésben 
van azzal is, hogy az egyes á tm ene tifém -k lo ridok  tö 
mény sósavas (te lítéshez közeli összeté te lű ) o ldata i 
ban  milyen és m en n y i k lorokom plex  van  je le n . A d " 
e lek tronkonfigu rác ió jú  és a m ár h íg  b in é r  vizes ol
d atban  is je le n tő s  m érték b en  k lo rokom plexeke t 
képző C d(II) ion [12,20] —  amely eg y éb k én t a hő 
m érséklettől e rő sen  függő m értékben  változó össze-
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té te lű  k ristályh id rátokat: 25 ... 75 “C közö tt 
C d C b  H 20 ,  C dC l2 2,5 H 20 ,  ill. a CdCl24 H 20  össze 
té te lű  szilárd fázisokat [21 ] k ép ez  —  a te rn é r  sósavas 
o ldatokbó l is többféle fo rm á b a n  válhat ki. E bben  a 
re n d sze rb e n  m ár nem  é rv én y es  az Engel-szabály, és 
az egyes тесас12-теиа te rn é r  telítési izoterm ák, az 1. á b 
rá n  lá tható  m ó d o n , inkább  felfelé hajló ívűek. K övet 
k ezésképpen  a  CdCl2 m ég  az тема =  14 m ol kg  1 só 
sav tarta lm ú o ldatban  is c sak n em  ugyanolyan jó l  o ld 
h a tó , m int tiszta vízben.

A te líte tlen  d pályával rendelkező  M n2(á5) és 
C u 2+(d9) io n o k  viszont kloridos-sósavas o ld a ta ik b an  
—  n éh án y  m ás á tm en e tifém h ez , például a N iC l2-hoz 
és a  FeCl2-hoz [22] is h aso n ló an  —  az Engel-szabály- 
nak  kis H 1 m olalitásoknál m ég  közelítőleg m egfe le 
lően futó, lefelé hajló telítési izoterm ákkal je lle m e z 
he tők . A FeCl2-H C l-H 20  re n d sz e r  o ldhatóságát és a 
te líte tt o lda tok  sű rűségét 0 ,20 ,40  és 60 "C-on ta n u l 
m ányozó Kozsakova [22] m egállapítása sz e rin t az 
текесгтена telítési iz o te rm á k n ak  ezt a kezdeti, közel 
egyen le tesen  csökkenő szakaszát felváltó, felfelé h a j 
ló szakaszának m egfelelő ö ssze té te l-tartom ányokban  
(0 °C-on тена=8 és 60 °C -on тена=12 m olalitásnál) az 
o ld a to k  szerkezetében je le n tő s  változások következ 
nek  be: a vas (II) ionok k ö rü l 6-os koord inác ióban  és 
o k taéd e res  szim m etriával elhelyezkedő v ízm oleku 
lák az o lda tok  HC1 ta rta lm á n a k  növekedésével foko 
za tosan  Cl ionokkal cse ré lő d n ek  ki, vagyis e b b e n  az 
össze té te l-tartom ányban  m á r  nagyobb szám ban k é p 
ző d n ek  az egyébkén t viszonylag gyen g e  
(F e(H 20 ) 5 C l)+ és (Fe(H 20 ) 4 C l2) kom plexek az o ld a t 
ban . A vízm olekulák részleges kicserélődése egyben  
a vas(II)-ionok  körüli o k ta é d e re s  szim m etria to rz u 
láshoz (te traéd eres  felé) is vezet.

A M nCl2-H C l-H 20  re n d sz e rb e n  (ahol eg y éb k én t

1. ábra. Néhány MCIx - HCI ■ H2 O típusú ternér modell-oldatrend- 
szer izotermája 25 °C-on

mi is m é r tü n k  n éh án y  te rn é r te lítési p o n to t (25 °C- 
on) a sósavas FeCl2 oldatokhoz h a so n ló  m ódon  értel 
m ezhető az o ldhatóság i görbe. 25 °C -o n  a telített vi
zes o ldat, és m é g  10,5 mól kg 1 H C I m olalitásig a te r 
n é r telíte tt o ld a to k  is, MnCl2.4 H 20 ( s )  összetételű szi
lárd  fázissal ta r ta n a k  egyensúlyt, m íg  az ennél töm é
nyebb sósavas oldatokból m ár csak k é t kristályvízzel 
válik ki a M nC l2.

A M n (II)-n é l erősebb k lo ro k o m p lex ek e t képző 
C u(II) [23] kloridos-sósavas o ld a ta in a k  25 °C-os old 
hatósági g ö rb é je  тена- 10,5 é r té k ig  a  m angán(II)- 
kloridéval m é g  csaknem  p á rh u z a m o sa n  fut, de az 
ennél tö m én y eb b  sósavas o ld a to k b an  a  réz(II)-klorid 
telítési izo te rm á ja  törés nélkül m é g  tovább  ível felfe
lé, s en n e k  m egfelelően  a CuCl2-H C l-H 20  rendszer 
ben a vizsgált ö ssze té te l-tartom ányban  csak egyféle 
kristály h id rá t (C uC l2 H 20 )  alkotja az  egyensúlyi szi
lárd  fázist. E n n e k  a szilárd fázisnak a  szerkezete csak 
k ism értékben  té r  el a telített sósavas M nC l2 oldatok 
ból kiváló k ris tá lyh id rá tok  szerkezeté tő l.

A szilárd  M nC l2 4H 20  k ris tá ly rá csa  egymástól 
elkülönü lő , o k taéd e res  sz im m etriá jú  egységekből 
épül fel, am elyekben  m inden egyes m a n g á n  atomot 
négy v ízm oleku la és két cisz h e ly ze tű  k lóratom  vesz 
körül; s a  H -a to m o k  m indegyike a lk o t H-kötést is. A 
M nCl2 2H 20 ( s ) szerkezetét a M n és C l atom ok olyan 
(polimer) lâncolaţai alkotják, am elyekben  az atomok 
elhelyezkedése közelítőleg, de n em  pontosan , síkban 
négyzetes. A láncokat összetartó h idrogénkötések  pe- 
dig egy szom szédos láncban lévő k ló ra to m  és a m an 
gánatom  körü li koordinációt o k ta é d e re s re  kiegészítő 
vízmolekula hidrogénatom jai közö tt alakulnak ki. A 
CuCl2 2H20 ( s ) szerkezetében viszont a  végtelen lánco-
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kát síkban négyzetes, és a k ló ra to m o k at egyformán 
megosztó C uC lf egységek alkotják; és a rézatomok kö
rül transz helyzetben lévő H 2O  m olekulák  által épül ki 
ok taéderesre  a rézatomok körüli, lényegében itt is ha 
tos koordinációjű  szimmetria [24].

A z elektromos vezetés  
vizsgálata

Ism e re te s , hogy az e le k tro m o s  vezetési adatok 
ból következ tetn i lehet az. o ld a tb a n  bekövetkező 
asszociáció (ionpárképződés, kom plexképződés, di- 
meriz.áció, stb.) jellegére és m é rté k é re  is. A 2. ábrán 
n éh án y  k é té rték ű  fém k lo ridos o ld a ta i elektromos 
vezetésének összetétel-függését m u ta tju k  be. Az erő 
sen pozitívan  hidratáló Mg~+ io n o k  kloridos oldatai 
nak vezetési görbéje [25] a la tt fu tn a k  a hidrom etal- 
lurgiai szem pontból is fontos 3d elektronszerkeze 
tű á tm en e tifém ek  (M n '+, C u '+} Z n 2+) és a Cd2+ gör 
béi. A Z n C b  oldatok A-c '2 vezetési görbéjén 
0,1 ... 1 m o ld in '’ összetétel-tartom ányban megfigyel
hető inflexiós pontot eddig csak en n é l a fémklorid ol
datnál észleltek [26], és ez eg y érte lm ű en  a hígabb oldat
ban m ég  inkább erős elektrolitként viselkedő ZnCb e 
tartom ányba eső oldatainál bekövetkező  nagyobb m ér 
tékű kom plexképződés következm énye.

Az is jó l  látszik, hogy a C d C b  Л- c12 vezetési 
görbéje a több  MCl> görbétől n ag y o n  különböző h e 
lyen fu t. A 2. ábrán felrajzolt b in é r  rendszerek 
K-r fajlagos elektromos vezetési görbéinek  maxi
m um ai közü l is a CdCb-é a legk isebb  /Knrax(CdCb, 
25 "C) =  0,028 Sem '1; M gC l2:0 ,34 ; M nCkO,128, 
C uC kO , 117, ZnCb:0,105), s rá a d á s u l  ez a m aximum 
m ár 1 m ó l d m  ’ összetételnél je len tkez ik , holott a 
többi fém klo ridnál ez csak 2... 2 ,7 m o ld m  -nál fi
gyelhető  m eg . К két dolog e g y ü tt  p ed ig  arra  utal, 
hogy a C d C b  (biner) vizes o ld a ta ib an  is m ár nagy szá
mú k o m p lex  species/., és ezek k ö zö tt is sok semleges 
k lo rokom plex , (CdCb)°, kell je len  legyen.

A réz(II)-k lo rid  oldatok, (am ely ek  híg vizes ol
datban m é g  kék színűek, m ajd  az o ld a t CuCb tartal 
m ának növekedésével zöldes, s az. o ldathoz jó l o ldó 
dó fé m -k lo rid o t vagy HCl-ot nagy  m ennyiségben ad 
va sárgás színűvé változnak, a k ü lö n fé le  kom plexké 
miai v izsgálatok szerint eg y b e h an g zó a n  egymagvú 
klorokom plexeket (CuCl+, C u C lf’, C u C lf és C uC lf ) 
ta rta lm azn ak . Bár az iro d a lo m b an  közölt egyes stabi
litási á lla n d ó k  — jól ism ert o kok  m ia tt — , általában 
nem  m in d ig  egyező értékűek , d e  a  belőlük — köze
lítő é rv én n y e l — kiszámítható speciesz-megoszlások 
m ég így is különösen hasznosak le h e tn e k  a hidrom e- 
tallurgiai alkalm azások te rü le té n . Ellis és mtsai [27] 
például egy  4 mól dm ’ k o n ce n trác ió jú  C uCb oldat 
ban 25 "C -on közelítőleg az alábbi speciesz-koncent- 
rációkat kapták: Cu2+:0,18-0,64 m ol d in  ’ CuCl+: 1,85- 
1,84, C u C 12:0,99-1,34, CuCl:):0,75-0,15, CuClf : 0,22- 
0,03 és Cl": 1,05, ill. 2,9. A két a d a tso r  abban jól egye 
zik, hogy  ilyen koncentrációnál a  m onoklorokom p- 
lex (C u C l+), és a semleges (C u C lf’) specieszek a do 
m ináló oldatalkotók; s az an io n k o m p lex ek , (CuCb)' 
és a (C uC l i) ' m ég a töm ény vizes C u C b  oldatban sem 
tartoznak  a  főbb kom ponensek közé. E tekintetben a

2. á b ra . Néhány MCI2 - H2O binér rendszer moláris fajlagos elekt
romos vezetése

C u C l2 oldatkém iai v iselkedése eltér a k a d m iu m - és a 
cinkhalogen idek  viselkedésétől és inkább h aso n lít a 
m an g án (II)-k lo rid éh o z , -amelynek m ég a töm ény  
(b inér) vizes o ld a ta ib an  is inkább csak  a 
[M n(H ,0)fi,,Cln]2'n (и = 1 ,2 )  típusú  m ono- és d ik lo ro - 
kom plexek keletkezése bizonyított [23] és а (М пСЦ)2' 
an ionkom plex  létezését ilyen oldatokban g y ak o rla ti 
lag  kizárhatjuk [28].

Kom plexképződés és  
a transzportsajátságok

A klorokom plex-képződés és a tra n sz p o rt saját 
ságok  között szoros k o rre lác ió  áll fenn. A L aC b-H C l- 
H 2O  rendszerre l szem b en , — am elyre o ldatkém iai 
szem pontból elsősorban  az jellem ző, hogy szerkeze 
té t és ezzel összefüggésben az elektrom os vezetését és 
a  viszkozitását is d ö n tő  m érték b en  a viszonylag kis 
m é re tű  és három szoros pozitív töltésű la n tán io n o k  
határozzák  m eg — , az / =  10 ionerősségű te rn é r  só 
savas átm enetifém ] II)-k lo rid o s re n d szerek b en  vi
szon t m ár a M n(Il)< C u (II)< C d (II) so rre n d  sze rin t 
eg y re  jelentősebb e lté rés  figyelhető m eg az o ld a tje l 
lem zők m ért értékei és az azonos ionerősségű össze 
tevő  b inér o ld a to k n ak  m egfelelő szélső p o n to k a t 
összekötő egyenesek po n tja ih o z  h o zzáren d e lh e tő  é r 
tékek  között. Ezek az e lté rések  az /=  10-es io n e rő ssé 
g ű  séisavas C dC b o ld a to k b an  olyan nagyok, hogy 
а р-отиа valam int az гр/Ища görbék e re n d sz e rn é l 
m ég  egy m ax im um on , illetve egy m in im u m o n  is á t 
m en n ek . E szélső é r té k ek  ugyanakkor közel azonos, 
»Я на- 6-7 m olalitásnál je len tk ezn ek , és ez ö sszh an g 
b a n  van azzal a tapasz ta la tta l [29], hogy a töm én y  
elek tro lito ldatok  e k ét transzport sajátsága között 
szoros korreláció van. M egjegyezzük, hogy a (C dC b) 
specieszek rendk ívü l nagy m ozgékonyságát átviteli 
szám  m érések [26] is igazolták.

A három  részle tesebben  vizsgált á tm en e tifém  
(M n(II), C u (ll), C d (Il))  közül a M nCb vizes o ld a ta 
in ak  viselkedése áll legközelebb a nem esgáz k o n fig u 
rác ió jú  ionokat ta rta lm azó  M Cb-H Cl-EbO  típ u sú  
ren d szerek  viselkedéséhez. A M nCl+ kom plex  К i sta 
bilitási állandója k ö rü lb e lü l fele a С и С Г -ének  (0,72,
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illetve 1,63). V ízaktiv itásm érések  alapján p e d ig  azt 
á llap íto tták  m eg  [20], hogy  az M nCF h idratációs je l 
lem zői az a lkálifö ld fém -k íoridok  közül leg inkább a 
S rC b-éhoz hason lítanak .

Speciesz-m egoszlás

H id ro m eta llu rg ia i szem pon tbó l vizsgálva a klo- 
rid o s  re n d sze re k e t (vizes, illetve vizes sósavas íém - 
k lo rid  o ldatokat) a fém io n -lig an d u m  (kation-anion) 
kölcsönhatás tényleges jellege (pl. az, hogy valódi 
kom plex  keletkezik-e vagy csak ionpár) nem  m in d ig  
je le n t  lényegi inform ációt ; úgyszin tén  a kation körüli 
ligandum (ok) (ese tü n k b en  pl. Cl ion(ok) és v ízm ole 
kulák tényleges k o ord inác ió ja  és „e lrendezettsége” 
(szim m etriája) sem  an n y ira  fontos. Az ioncserés és o l 
d ószeres ex trakc iós m ó d szerek  szem pontjából p é l 
d áu l sokkal fontosabb az, hog y  a ren d szerre  jellem zi) 
specieszek „b ru tto” töltését, valam int a látszólagos sta 
bilitási állandókat ism erjük. (Sajnos ez utóbbit illetően, 
nagy ionerősségű o ldatokra kevés megbízható ad a tu n k  
van.) A hidrom etallurgiai vizsgálatoknál gyakorta csak 
az egyszerűsített MCI,,"" típusú  jelölést használ ják és 
m egelégednek azzal, ha az ado tt összetételnél (állandó 
hőm érsékleten és nyom áson) a dom ináló specieszt is
m erik, illetve azonosítani tudják.

Az oldatalkotó speciszek megoszlásának m eghatá 
rozására újabban oldószeres extrakciós m ódszereket is 
előszeretettel alkalm aznak. Salo és mi\<u [12] például 
tri-n-oktilam inos ((CxH^ftN =  RiN, RtNHCl fo rm á 
ban  b enzo lban ), illetve tri-n-oktilloszfin-oxidos 
((СкН |7)цР() benzo lban ) ex trakciós vizsgálatokkal 
határozzák  m eg  MClJ +  (H C l, FiCl) típusú vizes o l 
d a to k b an , (ahol M = C u (II) , Z n (II), C d (II)és  H g (ll))  
a százalékos spéciesz-m egoszlásokat (3.ábra). Ezek 
ben  az o ld a to k b an  igen kis fém ion-koncentráció  
m elle tt egészen 10 mól d m  koncen tráció ig  növelték  
az o ldatok  összklorid ta rta lm át, pl. jól o ldódó klori- 
dokat: N aC l-ot, LiCl-ot, N H tC l-o t vagy sósavat a d a 
golva a híg vizes fém -k lorid  o ldatokhoz.

A gyakorla tban  ezeknél a m odell-szerkezeteknél 
m ég  sokkalta össze te ttebb  o ldatokkal is találkozha 
tu n k , am elyek  o ld atszerkeze ti jellemzési, illetve le 
írása m a m ég csak a kezd etek n él tart. Az igen kevés 
szám ú próbálkozás közül Lidell és mtsai [30] d o lgoza 
tát é rd em es  kiem elni, ak ik  egyensúlyi ada tok  fel
használásával a FeCli-FeCE-CuCb-CuCl-N aCl-EEO  
sok k o m p o n en sű  re n d sz e rre  p ró b á lták  m eg h a tá ro z 
ni az o ld a ta lk o tó  specieszek m egoszlását különböző 
//=(), / =  I . és /=2/ ionerősségnél. Leírják, hogy a m o 
dellszám ítások elvégzéséhez, szükséges ada tokat m i 
lyen nehézségek  á rán , illetve sokszor csak becslésre 
hagyatkozv a tu d tá k  összegyűjteni. A ln'gabh o ld a to k 
ra (I 0 ,5 mól k g '1) m ég  az aktivitásokkal is el tu d tá k  
végezni a számításokat, d e  közepes ionerősségnél (1=1) 
és a m ég  töm ényebb  (I 2) o ldatoknál viszont m á r 
csak a  névleges koncen trációkkal szám olhattak.

Lidell és m tsai [30] a valóságot m egközelítő spe- 
ciesz-m egoszlási m odell-szám ításai révén m ár kvan- 
titatíve is vizsgálni lehete tt a különböző o ldatkém iai 
változók (ionerősség, a különféle  kom ponensek , 
NaCl, HCl stb. k o ncen tráció ) ha tásá t például a r ra  is, 
hogy m ilyen lúgzási k ö rü lm én y e k  között a lakul ki

3. ábra. Átmenetifém(ll)-kloridos ternér oldatok oldatalkotó specle- 
szeinek százalékos megoszlása az oldatok összklorldtartalmának 
([СГ] I mól dm 3) függvényében. Az oldószeres extrakcióval20°C- 
on vizsgált [121 sósavas, III. HCI+LiCI-os oldatok 1 gdm '3 (0,005- 
0,007 mól dm'3) MCl2-ot tartalmaztak

várhatóan  az. o ld a tb a n  olyan kedvező  specieszme- 
goszlás, am elyre nézve a réz(I) és rész. (II) koncent
rációk h án y ad o sán ak  nagy értéke, em elle tt külön is 
a réz(I) k o n cen tráció  nagy értéke, v a lam in t a  vas(I II) 
ionok csekély, ill. e lhanyago lható  m é rté k ű  hidrolízi
se lesz a jellem ző. (Fz ugyanis előnyös a  réz elekrolí- 
zissel tö rtén ő  k in y erése  szem pontjából, hiszen így el
vileg fele e lek trom osenerg ia-félhasználás mellett le
h e tn e  a rezet red u k áln i.)

A b em u ta to tt ered m én y ek  jelzik, hogy különö 
sen az. utóbbi egy-két évtizedben h a tá ro zo ttan  erősö 
dö tt a h id ro m eta llu rg ia  azon tö rekvése , hogy m ind 
nagyobb m érték b en  építsenek a fizikai-kém ia felhal
m ozódott ism ere tan y aág ra . M eg kell azonban je 
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gyezni, h o g y  a rendelkezésünkre á lló  adatbázis egye
lőre, k ü lö n ö sen  a töm ény (n ag y  ionerősségű) és 
tö b b k o m p o n en sű  rendszereket te k in tv e  m ég közel 
sem teljes, s ez sokban gátolja az o ld a tk ém ia i eredm é 
nyek g y ak o rla ti metallurgiai fe lhasználásá t.
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VÁLLALATI HÍREK

Személyi változás az Almásfüzitői Timföldgyár 
v eze téséb en

Változás történt az Almásfüzitői Timföldgyár legfelsőbb vezetőjé
nek személyében. A MAT szervezeti átalakításával párhuzamosan a 

Magyar Alumíniumipari Tröszt vezérigazgatója Havas Pál okleveles 
gépészmérnököt nevezte ki az Aloxid Kft. vezérigazgatójának. A ve

zérigazgatói kinevezés 1991. április 1-i hatállyal történt.
Havas Pál 1960 óta különböző beosztásokban dolgozott az almás- 

füzitői vállalatnál. A munkaterület valamennyi lépcsőfokát végigjár

ta. Volt csoportvezető, művezető, üzem- és üzemegység-vezető.
Munkájához sok sikert kíván a BKL Kohászat szerkesztősége.

M Ű SZ A K I Ú J D O N S Á G O K

O lcsó eljárás alumíniumolvadékok 
g ázkezelésére

A veszélyes klórgázas kezelés helyett az inert gázzal történő 
gyors és olcsó kezelést ajánl a Carborundum 150-7000 kg olvadék 
tömeg üstben vagy tégelykemencében. A STARTM gáztalanító ke
zelésnél nitrogént vagy argont fúvatunk az olvadékba és a gáz m a 
gával ragadja az. olvadékban oldott hidrogént és flotációval szilárd 
részecskéket is magával ragad. Eredményként tömörebb, tisztább 
fémet nyerünk. A kezelés nagy mértékben függ attól, hogy milyen

jól sikerül elosztani (diszpergálni) a behívott gázt. Derékszögű ha
sáb formájú forgó porlasztófejből oldalirányú gázkiáramlással si

kerül finom öblítőgázáramot elérni az olvadékban. A berendezést 
a behívás alatt lassan kell csak forgatni és mégis tökéletes gázelosz
lást érünk el felszíni örvénylés nélkül. A felhasznált gázmennyiség 
kicsi és a kezelési idő is rövid. Mivel a gáz a porlasztó sík felületei 
között oszlik el, nincs kritikus nyílás, következésképpen elsalako- 
sodási veszély sem.

A készülék (1. ábra) önhordó, hidraulikusan vezérelt emelőbe- 
rendzés, amely erős állványra van szerelve. A készülék lényege a 

porlasztófej, végül kapcsolótábla egészíti ki a berendezést. Ha té
gelyt elhelyeztük, a porlasztót bemártjuk az olvadékba, megindít
juk a gázáramot és a porlasztófejet forgásba hozzuk. A kezelőket az. 
olvadék kifröccsenése ellen védőburkolat védi. A készülék 230- 
460 V 60 Hz vagy 220-380 V 50 Hz kivitelben kapható. A készülék 
megkapta a BP amerikai feltalálói díjat („BP America Innovation 
Award"). (H.W.)

EIBIS Press Information NS 3366

Kis n ö v ek ed és  várható az ezredfordulóig 
a világ réz- é s  horganyfogyasztásában

Az USA Ipari és Nemzetközi Kereskedelmi Minisztérium közlése sze
rint 1988 és 2000 között csak igen kis növekedés várható a világ 
réz- és horganyfogyasztásában. A fejlődés rézből Afrika és Ázsia 
térségében, horganyból Ázsiában és Latin-Amerikában jelentő
sebb.

Bányászkodás folyik Bulgáriában, Jugoszláviában, Lengyelország
ban és Romániában. A térség ólomtermelésének 58%-a, cinkterme
lésének 28%-a környezetkárosító üzemekből kerül ki.

A tanulmány a Szovjetuniót nem vette vizsgálódás alá. (H.W.)
American Metal Market, 99/1991/2 sz, január 4. p.6.

A világ rézfogyasztása (kt-ban)

1988 2000 Éves növ.
(%)

Észak-Amerika 2 507,8 2 599,6 0,3

Latin-Amerika 497,6 560,1 1,0
Nyugat-Európa 2 881,9 3 445,7 1,5
Afrika 104,6 187,8 5,0

Japán 1 330,7 1 385,8 0,3

Ázsia • 851,1 1 859,6 6,7
Óceánia 130,6 130,6 -

Szocialista országok 2 373,3 2 489,8 0,4

Összesen 10 677,6 12 659,0 1,4

A világ horganyfogyasztása

1988 2000 Éves növ.
(%)

Észak-Amerika 1 256,5 1 256,5 -

Latin-Amerika 401,6 586,1 3,2
Nyugat-Európa 1 805,9 2 259,2 1,5
Afrika 149,9 149,9 -

Japán 774,2 812,2 0,4
Ázsia 722,4 1 295,2 5,0
Óceánia 105,1 105,1
Szocialista országok 1 940,1 2 347,2 1,6
Összesen 7155,7 8 711,4 1,7

2 7 5



124. évfolyam , 6. szám, 1991 jun ius hó FEMKOHASZAT

Az olasz kormány is közzétette a  stratégiai 
anyagok listáját

1990. december 31-én 16 fémet és 6 nem  fémásványt, sorolt fel 
az olasz kormány jegyzéke a stratégiai fontosságú anyagokról. Az 
ezen anyagokat termelő vállalatok megsegítésére a kormány 
1991-ben 220 M USD-t ad. (H.W.)

Metals Week, 1991. január 7. p.3.

A Kaiser is kohólétesítést kezdem ényez 
Venezuelában

A Kaiser több üzlettárssal engedélyt kért a venezuelai kormány
tól alukohó létesítésére. Az 1 Mrd USD feletti költségűre tervezett 
240 kt/év kapacitású kohó az Orinoco Aluminium részvényesei a kö
vetkezők: Dooyang (Dél-Korea) 35-40%, Haiti 15%, Hyosung 15%, 
Asea Brown Beveri 10%, Kaiser 12-15%, a m aradék a Corporation Ve- 
nozolana de Guyana és mások. (H.W.)

American Metal Market, 99/1991/17. január 28. p.2.,8.

N ehéz helyzetben az alumínium

Az alumínium alacsony ára nehéz helyzetbe hozta az európai 
termelőket, még a termelés leállítására is kell gondolniuk. Helyze
tük azért könnyebb, mint az észak-amerikaiaké, mert nagy részük 
részben vagy egészben állami vállalat. Az állam igyekszik életben 
tartani vállalatait a jobb időkre.

Az amerikaiakat viszont védi a dollár alacsony árfolyama, ami 
exportjuknak is kedvez. Mr.Buxton szerint „boldogok 1600 USD/t- 
val”. (S.gy.) (Mining Journal, 1991. március 9. p.183.

Jelen tős munkavállalói részvény t jegyeztek 
a  vállalat dolgozói

1575 részvényjegyzésre jogosult munkavállaló 61,9 százaléka 
jegyzett részvényt a vállalatvezetőség ajánlatára. A jegyzett összeg 
1,3 M DEM volt. A részvényjegyzés a ném et Aluteam csoportnál 
történt. Ajó vállalati vezetés és a megfelelő tájékoztatás megterem 
ti a bizalmat a munkatársakban saját vállalatuk és vezetőik iránt. 
(H.W.) (Aliuminium, 67(1991) 2. p. 123.

A bauxit é s  titán stratégiai tartalékainak 
felülvizsgálatát javasolja az USA Védelmi 

Logisztikai M inisztériuma

Ezen belül abauxitkészlet megemelését 160 kt-ra, a titánkészlet 
csökkentését nem közölt mennyiségre.

A DIA (Defense Logistics Agency) tervezi 2,5 millió uncia 
(kb. 77,51) ezüst és 116 tbizmut eladását is. az USAstratégiai kész
leteinek értéke 9,7 mrd USD és ebből az 1992-es költségvetési év
ben 160 M USD értékű készletet szándékoznak megújítani, eladni, 
vagy beszerezni. (H.OR.)

(American Metal M arket 99(1991) 40. p. 1.

Még mindig túl sok alum ínium  vész el 
a háztartási szem étte l

Az első olajrobbanás óta az elsődleges alumínium termelése je 
lentősen átrendeződött. Japán pl. majdnem teljesen leállította 1,6 
Mt/év alumíniumkohó-kapacitását. Számos alumíniumtermelő 
országban, így az NSZK-ban is stagnál az elsődleges alumínium 
termelése (740 kt termelés, 2 Mt fogyasztás mellett 1989-ben).

Ugyanakkor világszerte nő a másodlagos alumínium termelé
se. Európában az NSZK 1989-ben 537 kt. Olaszország 390 kt má

sodlagos alumíniumot term elt. Az alumíniumhulladék begyűjtése 
azonban az NSZK-ban is heves viták tárgya. „Az ökológiai vita az alu
míniumipar egyik fontos termékéről, az alufóliáról folyik. Az ipari vesz- 
szakeringetés szempontjából a talán nevetségesnek tűnő vita sörösdobozból 
vagy a tejfölös fedőfóliáról több mint a lombsusogás az erdőben" — m ond 
ta Jochen Schirner a Német Olvasztóüzemek Egyesületének 50 éves ju 
bileumi közgyűlésén.

Az NSZK-ban ma még kb. évi 100 kt alumíniumhulladék vész el, 
ami közel 5 %-a az ország éves alumínium fogyasztásának. Az alumí
niumtermékek átlagos élettartamát 12 évnek véve a jelenlegi visz- 
szakeringetési hányadot, 72 % lehetne. A lakossági aluhulladék 
visszagyűjtéséből származó fém elsősorban az öntvénygyártásba ke
rül. A gépkocsik átlagos alumíniumtartalma a jelenlegi 50 kg-ról 80 
kg felé tendál. A kezdődő magyar gépkocsiiparnak is hamarosan 
szüksége lesz hazai alumíniumöntvényekre. Nem tartható sokáig az 
a gyakorlat, hogy a magyar alumíniumöntvények alapanyaga a kal
kulációban vagy a valóságban is a drága elsődleges fém.

Hazai alumíniumöntődéin к egyenlőre még csak a könnyen be
olvasztható hulladékot veszik meg (ezért fogynak az utcai oszlo
pok, korlátok és trafóállomások szerelvényei), de az alum ínium  zá
rókupakok, az élelmiszeripari fóliák, az italos- és szprédobozok 
még nem kellenek senkinek sem.

A magyar alumíniumipar nagyvállalatainak és kutatóintézetei
nek lenne szép feladata a jelenleg itthon még ócsárolt aluhulladék 
feldolgozásának megoldása.

Energiaszegény országunkra ráférne az így elérhető megtaka
rítás. (H.W.)'

(Handelsblatt. 1990. október 19/20 p.203. alapján)

II. Nemzetközi M ásodlagos Alumínium 
K ongresszus e lőzetes beje len tése

Az 1990. évi, I. Nemzetközi Másodlagos Alumíniumkong 
resszus sikerén felbuzdúlva az Európai Alumínium Beolvasztok Szer
vezete (Organisation Europäischer Aluminium-Schmelzhütten = OEA)
1992. március 24-25-én az amsterdami Sonesta szállóban m egren 
dezi II. Nemzetközi Másodlagos Alumínium Kongresszusát.

Bővebb tájékoztatást ad az OEA, 4000 Düsseldorf, Pf. 200840, 
Graf-Adolf Str. 18., tel: 211/320672

(Handelsblatt, 1991. 64. ápr.3. p.40.)

A ranshofeni alum ínium kohó leállítása után 
munkaerőfelvétel

AzAMAG tervezi, hog az 1992. végén leállításra szánt ransho 
feni alumíniumkohóban új alumíniumipari tevékenységet kezde
nek és a kohó 700 dolgozóját itt foglalkoztatják. Egyben új felvé
telekkel szándékoznak elérni a 90-es évek közepének létszámát, a 
33000 dolgozót. Ennek keretében 900 M ATS ráfordítással kor
szerűsítik a ranshofeni hengerm űvet is. A Konszern magyarorszá
gi, volt NDK-beli és cseh és szlovákiai szervekkel tárgyal a félter
mékgyártásban megvalósítandó együttműködésről. (A két volt 
szocialista ország iparvezetése biztosan sokat tanulhat az szomszéd 
alumíniumiparától a helyes válságkezelés stratégiájáról. (Szerk.)

(Alumínium 67/1991/. l.p.16.)

Energiatakarékos alumíniumelektrolizáló kádak

A Reynolds Metals és az USA Energiaügyi Minisztériuma három  év
re szóló kísérleti szrződést kötött, melynek keretében szándékoz
nak bizonyítani a Reynolds új konstrukciójú alumínium elektro- 
lizáló kádjának energiatakarékos üzemét. A program ra a kor
mány 3,6 M USD-t áldoz és az energiamegtakarítás az előzetes 
becslések szerint 10-20% nagyságrendű. Az első kísérleti kádat 
1992-ben indítják. (H.OR.)

(Metals Week, 1991. nov. 26. р.З.)



EGYESÜLETI HÍRM ONDÓ
E L N Ö K SÉ G I H ÍREK

R endkívüli e lnökség i ülés

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesü
let elnöksége 1991. április 30-án az OMBKE klubjában 
rendkívüli elnökségi ülést tartott:

N A P I R E N D

1 . A z  O M B K E  1 9 9 0 .  é v i  k ö l t s é g v e t é s i  t e r v é n e k  t e l j e s í t é s e  

Dr. Bakó Károly  ü g y v e z e t ő  f ő t i t k á r

A z  E l l e n ő r z ő  b i z o t t s á g  v é l e m é n y e :  Soltész István, a z  E B  

e l n ö k e

2 .  A z  O M B K E  1 9 9 1 .  é v i  k ö l t s é g v e t é s i  t e r v e  

Dr. Bakó Károly  ü g y v e z e t ő  f ő t i t k á r

3 .  T á j é k o z t a t ó  a z  O M B K E  K l u b j á v a l  k a p c s o l a t b a n  

Dr. Tóth István  e l n ö k

4 .  E g y e b e k

Dr. Tóth István elnöki megnyitójában javasolta, hogy az 
1. és a 2. napirendi pontot tárgyalják együtt.

Dr. Bakó Károly az elnökségi tagoknak megküldött, vá- 
lamint némi módosításokkal kiegészített, és az elnökségi 
ülés megkezdése előtt átadott tervteljesítési kimutatást is
mertette. Elmondta, hogy 1990. július 1-vel az OMBKE le
vált a MTESZ gazdasági igazgatóságáról, megfelelő számí
tógépes rendszert szerzett be, és folyamatba tette a számí
tógépes adatfeldolgozást.

A napokban fejeződik be az 1990. év adatfeldolgozá
sa, a gyakorlatlanságnak tudható be, hogy a mérleg beadá 
sával is néhány hét késésben vagyunk.

A nehezedő gazdasági helyzet késztette az egyesületet 
arra, hogy külföldi forrásokból bevételre tegyen szert, így 
jö tt létre az öntvényexportot bonyolító külkereskedelmi 
részleg, a megbízásos szerződések vállalására egy részleg, 
valamint átvettük a PRODINFORM-től a műszaki-infor
mációs részleget, amely 1990. április 1-től a bányászati és 
kohászati dokumentációt feldolgozó egység egyesületünk
ben;

Dr. Tóth István javaslatára a beszámolót követően Sol
tész István, az ellenőrző bizottság vezetője mondta el véle
ményét az 1990. évi költségvetés teljesítésével kapcsolat
ban. Tájékoztatta az elnökséget, hogy az elnökségi bizott
ság április 18-án tárgyalta meg a költségvetés teljesítését. 
Az ellenőrző bizottság az elnökség elé a következő állásfog
lalást terjeszti. Kihangsúlyozottan:
— Az 1990. évi költségvetés alapja a szakosztályok önálló 

költségvetése legyen, erre épüljön a központ gazdálko
dása is.

— A költségvetés rovatait úgy célszerű továbbfejleszteni, 
hogy egyértelműen megállapítható legyen a bevétele
ken belül a lapokhoz és a külföldi utazásokhoz történő 
vállalati hozzájárulás is.

— Eldöntendő az is, hogy az ICSOBA költségei hol szere
peljenek? (Pl. fémkohászai szakosztály)

— Az önálló szakosztályi gazdálkodása és megbízhatósága 
érdekében célszerű lenne, ha a szakosztályok ezzel gaz
dasági titkárt bíznának meg.

— Gyorsítani kell a számvitelt, az adminisztráció korszerű 
sítését (számítógép alkalmazása).

— Az ellenőrző bizottság felhívja az elnökség figyelmét a r 
ra, hogy a m últ évi mérlegbeszámoló még nem készült

el. Rendezni kell az illetékes szerveknél a mérlegkészítés 
módját is.

Végül az ellenőrző bizottság kéri, hogy az elnökség ál
tal elfogadott 1991. évi költségvetést időben kapja meg, 
hogy annak végrehajtását folyamatosan figyelemmel kí
sérhesse. Dr. Tóth István javaslatára az elnökség a követ
kező határozatot fogadta el:

Az elnökség elfogadja az 1990. évi költségvetés teljesítéséről 
szóló beszámolót. Felhívja az apparátus vezetőjét, hogy az 1991-es 
évi költségvetést már a gazdálkodó szervezeteknél megszokott mó
don, mérleg formájában készítse el. A szakosztályok az 1991. évi 
költségvetési terv teljesítésekor a többletet, vagy negatívumot az
1992. évi költségvetés nyitótételeként szerepeltessék.

A harm adik napirendi pontban dr. Tóth István el
mondta, hogy az OMBKE klubját, mely a Bányászati Ak
namélyítő Vállalat kezelésében, egyesületünk hasznosítá
sában működik, a BAV vezérigazgatója külső vállalkozó ré 
szére kívánja kiadni. A könyvtár, olvasó, ruhatár változat
lanul az egyesület kezelésében m aradna, amelyhez külön 
vizesblokkot alakítanak ki. A helyiségbérlet díjából 25% ré 
szesedést ajánlanak fel az OMBKE számára, amely éves 
szinten kb. 400 eFt.

Az OMBKE használatából kikerülő klub-rész helyett fel
ajánlja az I. emeleti tanácstermet, havi néhány alkalomra.

Ezt követően dr. Tóth István ismertette Szűcs Imre 
szakosztályi alelnök előterjesztését is, amelyben a klub bü 
fészerű m űködtetésére tesz javaslatot. Külön hangsúlyoz
ta, hogy örül ennek a javaslatnak, hiszen nagyon sok eset
ben, különösen a vidékről felutazó kollégák esetében szűk- 
ség van egy ilyen jellegű találkozó helyre, ahol megbeszél
hetik ügyeiket.

Az elnökség egyhangúlag arra szavazott, hogy a klu
bot teljes egészében meg kell tartani, hiszen egyesületünk 
szerves része, egyben felkérte Szűcs Im rét, hogy dolgoz
zon ki egy részletes, a klub működését szabályozó tervet.

Az egyebekben dr. Imre Józsefet m utatta be egyesüle
tünk elnöke. Az alapszabály bizottság új vezetője örömmel 
áll az egyesület rendelkezésére.

A továbbiakban Csath Béla elm ondta, hogy az 
ICOHTEC (Nemzetközi Technikatörténeti Egyesület) a 
nyáron Bécsben ülésezik, egy napos kirándulásukon az 
OMBKE történeti bizottsága a Központi Bányászati Múze
umban, Sopronban kívánja őket vendégül látni, ehhez 
30 eFt támogatást kér.

Az elnökség hozzájárult az ICOHTEC konferencia 
soproni látogatásának költség-vállalásához.

Dr Csaba/oz.se/javasolta, hogy 1995-ben az EXPO-val, 
a világkiállítással egyidőben az ICOHTEC Magyarorszá
gon tartsa kongresszusát. Ez annál is érdekesebb, mivel az 
ICOHTEC az összes technikatörténeti tevékenységet ma
gában foglalja. Ezért a MTESZ egyesületeivel együtt — kö
zös szervező és rendező bizottsággal — részvételi díjas 
nemzetközi rendezvényen célszerű bem utatni hazánk mű
szaki emlékeit. A rendezvény kiadványa tartalmazza az el
hangzó előadásokat. A technikatörténeti előadások mellett 
a résztvevők szakmai kiránduláson és egy reprezentatív fo
gadáson (a városházán pld.) vennének részt. A programot 
célszerű mielőbb kidolgozni és rendezési igényünket beje
lenteni az ICOHTEC vezetőségének.

Dr. Bakó Károly Dr. Csaba József
ügyvezető főtitkár főtitkárhelyettes
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Az OMBKE 1990. évi kö ltség v e tés  elő irányzat te lje s íté se

OMBKE OMBKE Közp. Szakoszt. BÁNYÁSZA- OLAJBÁ- VASKOHÁ- FÉMKOHÁ- ÖNTÉ- MÚSZ.INF. EXPORT
MEGNEVEZÉS TI NYÁSZ SZATI SZATI SZETI Iroda Vállalk.

ÖSSZ. ÖSSZ. ÖSSZ. Szakoszt. Szakoszt. Szakoszt. Szakoszt. Szakoszt.
Terv Tény Tény Tény Tény Tény Tény Tény Tény Tény Tény

_________________ ________________________________________ :______________________________________________________________
• BEVÉTELEK

Egyéni tagdíj 2060,0 1801,2 - 1801,2 882,5 196,9 293,2 222,0 206,6 - -

Jogi tagdíj 3176,0 3435,2 - 3435,2 755,2 201,0 924,0 1100,0 455,0 - -

Egyéb műk. bev. 6061,5 6366,2 837,9 5528,3 751,1 749,7 291,3 440,9 2855,9 50,0 389,4

MÚK. BEV. OSSZ. 11297,5 11602,6 837,9 10764,7 2388,8 1147,6 1508,5 1762,9 3517,5 50,0 389,4

I Saját kiad. lapok 5718,4 5221,3 - 5221,3 - 3071,3 1500,0 650,0 - - -

Rendezv. kiadv. b. 6558,0 14645,2 488,2 14157,0 4240,5 1130,0 4519,7 2236,7 1961,8 68,3

Szerv, murik. bev. 17500,0 17396,3 - 17396,3 2140,0 3065,0 5255,0 1905,2 3256,1 1775,0 -

GAZD. VÁLL. TEV. 29776,4 37262,8 488,2 36774,6 6380,5 6136,3 7885,0 7074,9 5492,8 3736,8 68,3

Állami támogatás 4865,0 968,4 968,4 - • - - - - -

BEVÉT. MINOÖSSZ. 45938,9 49833,8 2294,5 47539,3 8769,3 7283,9 9393,5 8837,Ş 9010,3 3786,8 457,7
■

MŰKÖDÉSI KIADÁSOK

Készl. beszerz. 368,0 690,7 677,5 13,2 - - - - 13,2 - -

Béralap ossz. 3640,2 3298,3 2335,0 963,3 - - - 891,2 72,1

Anyagjel egy. ktg.

Belföld, ut. kiküld. 505,4 486,2 156,7 329,5 42,9 36,0 53,5 65,8 66,8 42,1 22,4

Külf. kiküld. Rbl. 5900,0 714,3 58,3 656,0 98,8 127,0 114,8 66,4 249,0 - -

nem Rbl. visz. 6011,1 551,3 5459,8 839,1 794,3 371,5 490,3 2911,0 53,6 -

Dev. ment. csere 181,8 - 181,8 84,3 - 75,8 12,0 9,7 - -

Egy. szakm. lapok 950,0 1001,6 - 1001,6 - - - - 1001,6 - -

Posta, nyomda ktg. 1488,0 924,1 692,4 231,7 2,1 1,3 4,6 6,2 13,2 125,1 79,2

ANYAGJEL. KIAD. Ö. 8843,4 9319,1 1458,7 7860,4 1067,2 958,6 6202 640,7 4251,3 220,8 101,6

Bérjellegű kiadások

Reprezentáció 480,0 614,8 453,4 161,4 58,9 5,5 33,3 41,4 18,5 3,8 -

Küls. megb. díjak 552,0 429,5 223,5 206,0 15,6 5,4 74,9 17,0 54,1 - 39,0

Társ. akt. jut. 1500,0 634,0 380,0 254,0 101,5 26,0 93,5 33,0 - - -

Tiszt. pály. díjak, 
egyéb szem. kiad.

163,4 53,6 34,0 19,6 - - - 19,6 * - -

BÉRJELL. KIAD. Ö. 2695,4 1731,9 1090,9 641,0 176,0 36,9 201,7 111,0 72,6 3,8 39,0
___________ ,_____ ____________________________________________________________________________________

* SZOLGÁLTATÁSOK

Bérleti díjak 78,0 262,2 262,2 - - - - - - -

Elf. ter. m2, fennt. 3814,2 2648,6 1409,9 1238,7 - - - - - 1125,0 113,7

Egyéb szóig. 406,0 1265,4 759,0 506,4 8,7 - - - 213,7 284,0 -

SZOLG. ÖSSZ. 4298,2 4176,2 2431,1 1745,1 8,7 - - - 213,7 1409,0 113,7

Társ. bizt. jár. 43% 1565,3 1401,6 1004,0 397,6 - - - - - 366,6 31,0

Forgalmi adó 150,0 311,7 244,8 66,9 12,7 - 7,7 ' 3,0 14,6 28,9 -

MÚK. KIAD. ÖSSZ. 21560,5 20929,5 9242,0 11687,5 1264,6 995,5 829,6 754,7 4565,4 2920,3 357,4
________________

GAZDASÁGI VÁLLALKOZÁSOK KIADÁSAI

Egy. szakm. lapok 7048,4 5628,2 - 5628,2 - 3389,4 1343,3 895,5 - - -

Rendezv., kiadv. 5955,0 12449,8 267,6 12182,2 3702,0 17,1 1169,3 3737,9 2678,3 839,7 37,9

Szerződéses műnk. 11375,0 11332,9 - 11332,9 1438,4 1627,8 4198,4 1099,5 2474,4 494,4

GAZD. KIAD. Ö. 24378,4 29410,9 267,6 29143,3 5140,4 5034,3 6711,0 5732,9 5152,7 1334,1 37,9

KIAD. MINDÖSSZ. 45938,9 50340,4 9509,6 40830,8 6405,0 6029,8 7540,6 6487,6 9718,1 4254,4 395,3

EREDMÉNY * -506,6 -7215,1 +6708,5 + 2364,3 + 1254,1 + 1852,9 +2350,2 -707,8 -467,6 + 62,4

Áttételezés egyéni 
1 tagdíj után

+ 1801,2 -1801,2 -882,5 -196,9 -293,2 -222,0 -206,6 - -

Áttételezés + 5413,9 -5413,9 -1082,8 -1082,8 -1082,8 -1082,8 -1082,7 - -

EREDMÉNY -506,6 - -506,6 +399,0 -25,6 +476,9 + 1045,4 -1997,1 -467,6 + 62,4

1991-re áthozott 
bevételek

+4991,1 +4991,1 + 1195,1 +480,0 +  808,8 +257,8 +  1281,4 +968,0 *

1991-re áthozott 
kiadások

-3016,7 -3016,7 -975,8 -398,8 -736,5 -210,8 -210,8 -484,0 *

MINDÖSSZESEN + 1467,8 +1467,8 +618,3 +55,6 + 549,2 + 1092,4 -926,5 + 16,4 + 62,4
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Titkári é r te k e z le t

Egyesületünk főtitkára 1991. április 4-én titkári érte 
kezletet tartott. Dr. Tardy Pál tájékoztatta a titkárokat, hogy 
1990. július 1-től az egyesület saját pénzvitelt alakít ki. Szá
mítógépes rendszerre visszük a gazdálkodás teljes egészét, 
függetlenítve magunkat a MTESZ gazdasági igazgatóságá
tól. A rendszer teljes életbelépésével a naprakész pénzügyi 
helyzet bemutatása megvalósítható.

Dr. Tardy Pál szerint a jelenlegi gazdasági helyzet jónak 
mondható. Az egyes szakosztályok között azonban szórás m u 
tatkozik: mi a helyzet az öntészeti szakosztályon belül?

Dr. Lengyel Károly elmondta, hogy az új szakosztályveze
tés újszerű megoldásokon fáradozik, a szakosztály pénz 
ügyi helyzetének rendbehozatala érdekében, főbb tétel 
van, ahol nem látnak tisztán. Számos vállalatot felkerestek, 
hogy korrekt jogi tag szerződéseket készítsenek elő. Cél
szerűnek tartaná, hogy a központi kiadások témakörében 
is újabb tárgyalásokra kerülne sor az érintett szakosztályok 
között.

Molnár István szerint az egyesület pénzügyi eredményét 
egy pénzügyi alapba kellene helyezni, hogy szükség esetén 
felhasználható legyen.

Kovács János szerint a központi költség-hozzájárulást 
csökkenteni kellene, hiszen mindhárom  kisebb szakosz
tályban a taglétszám 700 körül van.

Stoll Lóránt szerint a központi költségek nem függnek a 
taglétszámtól. Véleménye szerint a szakosztályoknak más 
területeken, pl. az öntőknek az Ö ntöde c. lap kiadásában, 
kintlevőségek behajtásában kell megkeresniük a pozitív 
szaldó kialakításának lehetőségét. Javaslatára a titkárok 
egyhangúlag egyetértettek abban, hogz 1991-ben a köz
ponti költségek felosztása a korábbi megállapodásnak 
megfelelően történjen.

Dr. Tardy Pál kérte, hogy 1991. április végéig a szakosz
tályi költségvetések készüljenek el, különben a helyi szer
vezetek nem juthatnak hozzá a pénzükhöz. Továbbá tájé
koztatta a titkárokat arról, hogy a szaklapok postázása te 
rületén is változásokat vezettünk be. A Bányászat c. lap is 
a helyi szervezetekhez kerül, illetve az egyéni tagoknak az 
egyesület postázza ki.

A számítógépes tagnyilvántartás bevezetése ezeken a 
gondokon segíteni fog.

Dr. Bakó Károly 
ügyvezető főtitkár

F elh ív á s  a z  1 9 5 1 -b e n  

v a g y  a z e lő tt  e g y e s ü le tü n k b e  

b e lé p e tt  tag ja in k h o z!

Egyesületünk 1991-ben is a SOLTZ VILMOS „40 éves 
egyesületi tagságáért” emlékéremmel kívánja elismerni 
azoknak a tagjainknak a hűségét, akik 40 éves folyamatos 
tagsággal rendelkeznek.

A belépés évét a tagnyilvántartásunk, „AZ ORSZÁGOS 
MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET 
JUBILEUM I ÉVKÖNYVE 1892-1972”, valamint a Bá
nyászati és Kohászati Lapokban — amikor közölték — 
megjelent belépési tájékoztató adatainak összevetése alap 
ján  állapítjuk meg. A folyamatos tagságot a tagnyilvántar
tásunk a tagdíj befizetési kimutatása alapján igazolja. E

többszörös ellenőrzés ellenére az elm últ években előfor
dult, hogy az esedékesség évében nem tu d tu k  az elismerő 
kitüntetést átadni, m ert a folyamatos tagság megszakadása 
következtében a belépés éve az újra belépés miatt eltoló
dott. A belépés évében így mutatkozó különbség miatt 
emeltek szót a legtöbben. Az Egyesület többszöri költözkö
dése miatt azonban mások is kim aradhattak adminisztrá
ciós hiba következtében.

Avégett, hogy azok a tagjaink, akik 1991-ben töltik be 
folyamatos egyesületi tagságuk 40. évét, vagy azt korábban 
betöltötték, de valamilyen hiba folytán jogosultságuk évé
ben nem kapták m eg a fenti emlékérmet, kérjük szíves
kedjenek nevüket, édesanyjuk nevét, születési idejüket és 
helyét, valamint belépésük évét, szakosztályuk megneve
zését és egy 6x9 vagy 9x12 cm-es arcképet az érembizott
ság vezetőjének, Lohrmann Keresztély oki. bányamérnök cí
mére (Ózd L, Vajda János u. 12.) legkésőbb 1991. június 
30-ig írásban megküldeni.

Az 1951. előtt belépett és em lékérm et eddig nem ka
pott tagtársainktól azt is kérjük, hogy egyesületi tagnyil
vántartásunk helyesbítése végett a rendelkezésükre álló 
bizonyítékkal (tagsági igazolvány, tagdíjbeíizetési csekk- 
szelvény stb.) szíveskedjenek a belépési időpontjuk korri
gálására és a folyamatos tagság igazolására vonatkozó ké
relmüket alátámasztani.

Az OMBKE elnöksége

E ln ö k sé g i ta n u lm á n y ú t

Az egyesület elnöksége május 5—7. között tanulmány
ú tonjárt Ausztriában. Meglátogatták az enzesfeldi rézüze
met és útközben gyárlátogatáson vettek részt a Magyaró
vári Timföld- és Műkorundgyárban. Itt ismerkedtek a he
lyi szervezet munkájával is. A jól sikerült kirándulás élmé
nyét némileg lerontotta, hogy a delegáció több tagja Auszt
riában valamilyen ételtől megbetegedett és csak részben 
volt túraképes. (II. W.)

EGYETEM I H ÍR E K

A z E gyetem i O s z tá ly  
ü g y v e z e t ő s é g é n e k  ja v a s la ta  
a z  OM BKE cen ten á r iu m á n a k  

m e g ü n n e p lé s é r e

Az osztály javaslatot tett az ünnepség részleteire, ebből 
közlünk kivonatot, hogy tagjaink is ismerkedjenek az ün 
nepség tervezett részleteivel.

A centenárium  megünneplésére 1992. június 27-én 
9 óra 30 perces kezdettel kerüljön sor a Miskolci Egyetem 
új aulájában az elnökség által meghívott és a szakosztályok 
által delegált mintegy 600-800 személy részvételével.

Az emlékülés előestéjén az új aulában — jó idő esetén 
a belső díszudvarban is — kerüljön sor reprezentatív társ
egyesületek köszöntőire. Esetleg az állófogadáson kerül
hetne sor a kitüntetések egy részének átadására is.

Az emlékülést megelőző nap délu tánján , az állófoga
dást megelőzően, ugyancsak a Miskolci Egyetemen kerül
jön  sor az öt társosztály ünnepi ülésére. Az egyetemi osz
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tály delegáltjai szakmai hovatartozásuk szerint a társszak
osztályok ülésein vesznek részt.

A centenáriumi megemlékezést megelőző napokban a 
jogi tagvállalatok és külföldi cégek közreműködésével bá
nyászati-kohászati gép- és műszerkiállításra, cégbemuta
tókra kerülhetne sor a Miskolci Egyetem  régi aulájában és 
előtermében.

A jubileum i megemlékezés részeként összeállított 
egyesület-történeti kiállítás a cen tenárium  időszakában, a 
régi főépület galériáján kb. két h é ten  á t legyen megtekint
hető. A kiállítás vezetője Zsámboki László legyen, a kiállítás 
összeállításában Mólnál László és m inden  más szakmabeli 
személy vehessen részt. A kiállítás anyagának egyrésze le
hessen később mobilizálható.

Folytatódjék a centenáriumra korábban tervezett ki
adványok készítése. Ezek kiadása m ielőbb történjék meg, a 
reális gazdasági szempontokat figyelembe véve azonban 
célszerűen az emlékülés idejére.

K erüljön kiadásra a BKL közös bányász-kohász különszá- 
ma, amely a centenárium részletes program ján kívül tartal
mazza a főtitkári beszámoló anyagát, a szakosztályi emlé
külések anyagait (rövid szakosztálytörténeti áttekintése
ket, rövid helyzetelemzéseket).

Az emlékülésen résztvevők szám ára előállított külön- 
szám kiadására három hónapos átfutással, önköltséges ala
pon, az egyetemi osztály gondozásában a Miskolci Egyte- 
men kerü lhet sor.

K erüljön kiadásra reprezentatív, de rövid (max. 
150 oldalas), képanyaggal gazdagon és szépen illusztrált 
egyesülettörténeti áttekintés Zsámboki László, Tardy Pál, Ba
kó Károly és Schmidt György szerzőkkel.

A centenáriumra korábban tervezett emléktárgyak 
(érem, plakett, bélyegblokk, képeslap, valétaív, nótás- 
könyv, minikönyv, hanglemez, kupa stb.) megjelentetését 
szervezett keretek között, de szakosztályi elképzelésekre 
épülve, vállalkozói alapon kell tervbevenni.

A kapcsolódó egyéb események során az 1991/92 évi 
tanévzáró- és diplomakiosztó ünepségének — amennyi
ben ott kari zászlók egyesületi adományozására kerülhet 
sor — tervezett reális időpontja: 1992. június 26.

Az emlékülés programpontjai között kerüljön sor az új 
aulában újonnan felállított szobrok avatására, ami által az 
egyetemi szoborpark kialakítására az egyetemi osztály ré 
széről készült javaslatot az egyetem vezetése támogatja, a 
szobrok ellészítésének anyagi feltételeit (a szobrászművé
szek szobronkénti 50-80 eEt-os tiszteletdíját a gipszminták 
ill. a cizellálások elvégzésére) dön tően  magára vállalja. Az 
egyetemi osztály az egyesület segítségét csupán a tényleges 
szoboröntések térítésmentes elvégeztetésében kéri.

Az OMBKE egyetemi osztály elnöke Károly Gyula pro 
fesszor által aláírt javaslat körültekintően összegezi az ün 
nepségek maximumprogramját. Az egyesület tagjain a sor, 
hogy véleményt mondjanak és az elnökségen, hogy törje a 
fejét az anyagi fedezet biztosításáról.

L a p u n k  s z ív e s e n  h e ly t  a d  m i n d e n  j a v a s l a t n a k  é s  h o z 

z á s z ó l á s n a k .

Szerkesztőség

SZAKOSZTÁLYAINK ÉLETÉBŐL

A v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly  
v e z e t ő s é g i  ü lé s e

Avaskohászati szakosztály 1991. április 29-én vezetősé
gi ülést tartott az Egyetemi Osztály meghívására a Miskolci 
Egyetem „Selmeci Emlékkönyvtár”-ban.

A z  ü l é s  n a p i r e n d j e  a  k ö v e t k e z ő  v o l t :

1 .  / A  f e l s ő f o k ú  k o h á s z k é p z é s  h e l y z e t e  é s  a  j ö v ő b e n i  e l k é p 

z e l é s e k

E lő a d ó :  Dr. Voith M á rton ,  a  K o h ó m é r n ö k i  K a r  d é k á n j a

2 .  /  T á jé k o z ta tó  a z  E g y e t e m i  O s z t á l y  t e v é k e n y s é g é r ő l

E lő a d ó :  Dr. Károly G yula, a z  E g y e t e m i  O s z t á l y  e l n ö k e

3 .  /  T á jé k o z ta tó  a  „ V a s k o h á s z a t  h e l y z e t e ,  j ö v ő b e n i  k i l á t á 

s o k ”  c í m ű  e l e m z ő  t a n u l m á n y r ó l ,  a m e l y  a z  I K M

„ K o m p l e x  i p a r -  é s  k e r e s k e d e l e m p o l i t i k a i  k o n c e p -

c i ó ” - já h o z  k é s z ü l t .

E l ő a d ó :  Dr. M ezei J ó z s e f igazgató, a  s z a k o s z t á l y  e l n ö k e

4 .  /  T á jé k o z ta tó  a z  á p r i l i s  4 - é n  t a r t o t t  e l n ö k s é g i  ü l é s r ő l .

E l ő a d ó :  H orváth G yula, a z  O M B K E  a l e l n ö k e

5 .  /  E g y e b e k

Az ülést Dr. Mezei József, a szakosztály elnöke vezette le. 
Az ülés elején a jelenlevők néma felállással tisztelegtek a kö
zelmúltban elhalálozott kiváló tagtársak, Dr. Kiss Ervin és 
Dr. Répás Pál emlékének.

A napirendnek megfelelően először Dr. Voith Márton, a 
Kohómérnöki Kar dékánja tájékoztatta a hallgatóságot a 
felsőfokú kohászképzés helyzetéről és a jövőbeni elképze
lésekről.

Az elmúlt időszak elemzése alapján megállapította, 
hogy túlképzés volt, ezért 1992-től olyan megállapodásra 
törekszenek, amely szerint kb. 80 hallgató kezdene Miskol
con az egységes alaptárgyi képzés érdekében, majd egy év 
u tán a hallgató választhatna, hogy Miskolcon vagy Duna
újvárosban folytatja a tanulmányait. Ebben az évben a be
iskolázás a jó propagandának köszönhetően a pillanatnyi 
információk alapján sikeres lesz. írásbeli vizsga nincs, csak 
szóbeli.

Az egyetemi szintű kohómérnökképzés során okleve
let olyan mérnökök kapnak, akik a fizika, a kémia, a mate
matika és a mechanika alapos ismeretére támaszkodva az 
alkotó mérnöki tudomány alapos ismerői. Ezen beül a kép
zés célja:

— olyan mérnökök képzése, akik képesek más mérnö 
kök gondolatait megérteni, más mérnökökkel, mérnöki 
eszközökkel kommunikálni és magukat, elképzeléseiket 
ezekkel az eszközökkel hatékonyan kifejezni

— olyan mérnökök képzése, akik a mérnöki alapozó
tárgyakra támaszkodva képesek mérnöki céljaikat megfo
galmazni, más szakmák mérnökeivel együttműködni, azok 
számára adatokat szolgáltatni és azoktól adatokat átvenni 
és azt saját munkájukba beépíteni

— olyan mérnökök képzése, akik mély elméleti isme
retekkel a gyakorlat talaján állnak és tudatában vannak an 
nak, hogy a mérnökök feladata az alkotó munka az ipar 
m inden területép

— olyan mérnökök képzése, akik különféle kiinduló 
anyagokból (ércekből, ércpótlókból, hulladékokból) to- 
vábbfeldolgozásra alkalmas vas és nemvas fémeket, ötvöze
teket, illetőleg vegyületeket a szükséges minőségben gaz
daságosan előállítani, a kohósítás technológiáját kidolgoz
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ni, folyamatosan korszerűsíteni, a kohászati berendezése 
ket megtervezni, azokat fejlett technikai színvonalon m ű 
ködtetni és a szakterület fejlesztését szolgáló kutatásokban, 
valamint a metallurgiához kapcsolódó szervezési és irányí
tási tevékenységben részt tudnak venni

— olyan mérnökök képzése, akiknek feladata a külön 
féle fémek képlékenyalakítási technológiájának gazdasági 
kialakítása, a szükséges szerszámok és berendezések meg
tervezése és üzemeltetése, a gyártmányok alakjának, fel
ületi minőségének, méretpontosságának, valamint anyag- 
jellemzőinek a korszerű igényeknek megfelelő biztosítása, 
valamint a szakterület fejlesztését szolgáló kutatásokban, a 
fémalakításhoz kapcsolódó szervezési és irányítási tevé
kenységben való részvétel

— olyan mérnökök képzése, akik az automatizált ter 
melés megvalósításához a technológiai ismeretek mellett a 
rugalmas automatizálás eszközrendszerével és azok alkal
mazásával is tisztában vannak, támogatni tudják a számító- 
gépes rendszerek tervezését, kiépítését, a számítógép és a 
gyártási folyamatok közötti kapcsolat fenntartását. Ezek a 
szakemberek a kohászat átalakításának, korszerűsítésé
nek, az elektronizáció kohászati elterjesztésének fontos 
láncszemei

— olyan mérnökök képzése, akik az anyagtudományok 
kohászati és kapcsolódó ágazataiban képesek berendezé 
sek üzemeltetésére, technológiák és gyártmányok kidolgo
zására, másokkal való alkotó együttműködésre és önálló 
alkotásra

— olyan mérnökök képzése, akik a kohászat megfelelő 
szintű elméleti és technológiai ismereteinek birtokában 
hulladékszegény termelő berendezések, termelési ren d 
szerek tervezésére képesek. A kohászatban és kapcsolódó 
területein elegendő ismerettel rendelkeznek a környezet- 
szennyező források vizsgálatához, méréséhez, valamint a 
meglevő technológiák emissziójának csökkentéséhez szük
séges berendezések, gépek tervezéséhez és üzemeltetésé
hez. Alkotó módon képesek részt venni a kohászati kör
nyezetvédelmi kutatásokban.

— olyan mérnökök képzése, akik az egyetemre hozott 
műveltségüket folyamatosan kiegészítik gazdasági, jogi és 
társadalomtudományi ismeretekkel és arra  törekednek, 
hogy megfelelő nyelvismeretet szerezzenek a külföldi kap 
csolatok megteremtése és folyamatos fejlesztése céljábjól, 
hogy ezzel szaktudásukat, műszaki és emberi kapcsolatai
kat gazdagíthassák.

A Kohómérnöki Kar az Eötvös Loránd Tudománye
gyetem Természettudományi Karával közös képzést foly
tat „Mérnökfizikus” szakon, ahol az anyagtudományok és 
azok alkalmazása a képzés célja.

Ezt követően Dr. Károly Gyula, az egyetemi osztály elnö
ke ismertette sajátos működésüket, amely abból fakad, 
hogy az oktatók és hallgatók kettős hovatartozásnak, mert 
tagjai az egyetemi osztálynak és általában résztvesznek va
lamelyik szakosztály munkájában is. Az egyetemi osztály 
szakmailag és az életkort tekintve is összetett. Sajnos, egyre 
nehezebb a diákok, a fiatalok bekapcsolása az egyesületi 
életbe. Évente van egy-két nagyobb, közös rendezvényük 
és tanszéki keretek között szervezett kisebb rendezvények. 
Évente szerveznek külföldi tanulmányutat is.

Az egyesület jövő évi centenáriumával kapcsolatban el
m ondta, hogy azt az alma m aterben kell megrendezni. Ezt

azzal is indokolta, hogy az egyesület az akkori selmeci 
egyetemen alakult meg. Az ünnepségsorozat lebonyolítá
sára készítenek egy javaslatot, amelyet elküldenek az el
nökségnek. A centenárium alkalmával az egyetemi szobor
park megújítását és bővítését tervezik, amelyhez kérni fog
ják az egyesület és a helyi szervezetek támogatását.

A helyi MTESZ-szel a pénzügyi kapcsolatukat megsza
kították. Úgy látják, hogy a pénzügyi gondokon alapítvá
nyokkal lehetne segíteni.

Harmadik témaként dr. Mezei József, az MVAÉ igazga
tója, a vaskohászati szakosztály elnöke adott tájékoztatást 
az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium „Komplex ipar- és ke
reskedelempolitikai koncepció"-fához. összeállított elemző ta
nulmányról, ámely a vaskohászat helyzetét és ajövőbeli ki
látásokat m utatja be. A vaskohászat helyzetéről készült 
elemzésben és koncepcióban összefoglalták azokat a leg
fontosabb tendenciákat és tényezőket, amelyek a vaskohá
szat termelését, értékesítését és gazdálkodását az elmúlt 
években meghatározták. A gazdálkodás működésére ható 
egyes tényezőket kölcsönhatásuk miatt ugyan nem lehet 
élesen elválasztani, de ezek megközelítően a következők 
voltak: a vaskohászat elmúlt időszakának műszaki fejlődé
séből adódó determinációk, a piaci helyzet változásai, a 
központi irányítás és szabályozás szerepe és a vaskohászati 
vállalatok magatartása.

Az elmúlt hat évben kormánybizottságok 10 alkalom
mal tárgyalták a vaskohászat helyzetét és állásfoglalásuk, 
valamint határozatuk gyakran csak félmegoldásokat, 
kompromisszummal együttjáró változásokat eredményez
tek. Lényegében anyagi források hiányában nem lehetett 
megoldani a feszültségek feloldását és a struktúraváltást./! 
vaskohászati szakemberek általános véleménye az volt, hogy a ra
cionális átalakításhoz, a szükséges struktúraátalakításhoz az állam 
közvetlen szerepvállalására szükség lett volna.

Ma m ár egyértelműen látható, hogy a vaskohászat 
problémáinak megoldása hosszabb időt igényel .A jelenlegi 
helyzetben úgy ítélhető meg, hogy a legsúlyosabb feszültségek a 
pénzügyi likviditási helyzet, a felszabaduló munkaerőfoglalkozta
tási kérdése, a szerkezetátalakítás átmeneti költségtöbbletének ren
dezése, a termelés és az export mennyiségének meghatározása.

A kérdések megoldásakor, a konkrét módszerek kiala
kításakor abból kellene kiindulni, hogy a piac szerkezetbe
folyásoló szerepe meghatározó legyen, de a piacgazdaság 
általános feltételrendszerében a vaskohászati vállalatok je 
lenlegi helyzetükben működőképességüket nem tudják 
megtartani. Ezért átmeneti időre válságkezelési eszközö
ket kell alkalmazni.

A válságkezelés módszere hazai gazdasági eszköztá
runkban még nincs kialakulva. Összegyűjtöttek néhány 
fontosabb tényezőt, amelyek alkalmasak lehetnek arra, 
hogy a vaskohászati vállalatok szerkezetátalakításukat mű
ködésük fenntartása mellett valósíthassák meg.
Ezek a következők:

— A kormányzat nem mondhat le arról, hogy a vasko
hászat, mint jelentős szakágazat helyzetének folyamatos 
elemzésével foglalkozzon és a felm erült feszültségek ren 
dezésére átmenetileg segítséget adjon. A vaskohászat szer
kezetátalakításának folyamatát, annak gazdálkodási felté
teleit központi eszközökkel elő kell segíteni;

— A piacgazdaságra való átmenet időszakában a szak-
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ágazat gazdálkodását, termelési célkitűzéseit, export elő
irányzatát tervezni kell;

— A vaskohászati vállalatok egyes térségi problémáit 
komplexen, térségi viszonylatban kell elem ezni és a rende
zést előkészíteni;

— A létszámleépítésből adódó feszültségek kezelése 
vállalati erőből nem oldható meg, ezért további összehan
golt vállalati és kormányzati intézkedések szükségesek;

— A privatizációból nyert összegeket vissza kellene for
gatni a szakágazatba. Megoldást jelentene — megfelelő forrás 
esetén — az üzemek rendbehozatala után azok eladása, majd 
a befolyt összegből a többi üzem korszerűsítése;

— Előkészítő munkát kellene kezdeni annak érdeké
ben, hogy a vaskohászati vállalatok vagyonkezelése hol
ding szervezeti formában történjen.

Ezuután Horváth Gyula, egyesületünk alelnöke tájé
koztatta a szakosztály vezetőségét az 1991. április 4-i elnök
ségi ülésről.

Az egyéb témák között szakosztályunk elnöke bejelen
tette, hogy az öntészeti szakosztály kérésére tárgyalások 
kezdődtek a BKL Kohászat és a BKL Ö ntöde című szakla
pok jövőbeni egybevont megjelentetésének lehetőségéről.

Dr. Szőke László a külföldi ösztöndíjakra való pályázási 
lehetőségekre hívta fel az érdekeltek és az illetékesek fi
gyelmét.

A vezetőségi ülés résztvevői egy színvonalas és érdekes 
kiállítást is megtekinthettek.

Ezúton is köszönetünket fejezzük ki az egyetemi osz
tálynak a gondos szervezésért és a szíves vendéglátásért.

Zámbó József
a vaskohászati szakosztály titkára

A fém k oh ásza ti s z a k o s z t á ly  
ü g y v e z e tő sé g i ü l é s e i

1991. április 17-én és május 23-án megbeszélést tartott 
a fémkohászati szakosztály ügyvezetősége.

Az április 17-i ülésen szó volt az április 4-i elnökségi 
ülés napirendi pontjairól, ezek során a szeptember 28-ra, 
Szolnokra tervezett közgyűlésről és az 1990-es év gazdasá
gi eredményeiről. A szakosztályok 1990. évi deviza árbevé
tele a következő volt: bányászati szakosztály 737 eFt, fém- 
kohászati szakosztály 1111,7 eFt, vaskohászati szakosztály 
472 eFt, öntészeti szakosztály 552 eF t és olajbányászati 
szakosztály 3848 eFt.

Bakó Károly lemondása után, az ügyvezetői főtitkári 
posztra kiírt pályázatot Schmidt György nyerte meg az elnök
ség április 4-i döntése alapján.

A hódmezővásárhelyi helyi szervezet tagjai kiléptek az 
egyesületből.

A május 23-i ügyvezetőségi megbeszélésen a résztvevő 
vezetőségi tagok megbeszélték a fémkohászati szakosztály 
1991. évre készítendő költségvetési előirányzatát. A terv el
készítése során felmerült egy kitöltési ú tm utató  szükséges
sége, m ert az egyes költségvetési sorok értelmezése félreér
tésekre adhat okot. Tisztázatlan továbbra is, hogy a szak
osztályok önálló elszámolása a gyakorlatban mikor valósul 
meg (saját kiadások és bevételek feletti diszponálás megva
lósulása, a központi költségek csökkentésére történő intéz
kedésekre történő javaslatok figyelembe vétele az elnökség 
részéről, a lappal kapcsolatos költségek és bevételek elkü
lönített kezelése stb.)

Az ügyvezetőség megtárgyalta a centenárium i ünnepsé

gekkel kapcsolatos javaslatot, amit az egyetemi osztály ké
szített el. Felvetődött a kérdés, hogy a jelen gazdasági hely
zetben lesz-e mód a tervben felsorolt nagyvonalú program  
pénzügyi alapjainak megteremtésére.

Szó esett az Aluterv-FKI fehérvári telephelyén működő 
helyi szervezetének javaslatáról az egyesülethez való kap 
csolatuk módosításáról. A kérést az ügyvezetőség az elnök 
séghez továbbítja megtárgyalás és döntés céljából.

Harrach Walter

TAGTÁRSAINK ÍRJÁK

J ó le s ő  e lis m e r é s ,  
m e g s z ív le le n d ő  bírálat

Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
Tisztelt Vezetőség!

Mindenek előtt köszönettel nyugtázom a KOHÁSZAT c. lap 
ez évi 1. és 2. számának vételét. A lap új formája tetszetős, áttekint
hető, a közvetlen kézbesítés pedig nyilván meggyorsítja majd a la
pok célba jutását.

A köszönet azért sem csupán formális, mert évek óta a lap az 
egyetlen kapcsolat, amely az OMBKE-vel összefűz (eltekintve áz 
évenként renszeresen megérkező tagdíjfizetési felhívástól).

Jómagam — a birtokomban levő, 1954 kiállított tagsági iga
zolvány tanúsága szeimt — 1951 óta vagyok az Egyesület tagja. 
E negyven év alatt — főleg annak első felében — állandó és köz
vetlen kapcsoaltot tartottam fenn az OMBKE-vel, rendszeresen 
részi vettem összejövetelein és egyéb rendezvényeit (az ötvenes évek-, 
ben egy ideig az akkori Közgazdasági Bizottság elnöke is voltam). 
Az utóbbi években a kapcsolat meglazult— nemcsak 1981 -ben tör
tént nyugdíjba vonulásom miatt, hanem elsősorban azért, mert 
semmiféle tájékoztatást nem kaptam az OMBKE rendezvényeiről, 
munkájáról, stb. A fontosabb, engem is érdeklő eseményekről álta
lában csak néhány hónappal később, a lapokban megjelenő tudó
sításokból értesülhettem. Nem biztos, hogy jól van ez így...

Isten kegyelméből és a sors ajándékaként ez évben betöltöttem 
70. életévemet. így élni kívánok a felajánlott lehetőséggel és kérem, 
hogy folyamatos tagságom alapján továbbra is juttassák el hozzám 
(díjmentesen) a KOHASZAT-ot. Emellett jól esnék, ha az OMB
KE, illetve az engem közvetlenebbül érdeklő Vaskohászati Szakosz
tály programjáról, munkájáról esetenként tájékoztatást kapnék.

Az Egyesület és a Szakosztály vezetőségének, valamint a KO
HÁSZÁT szerkesztőbizottságának további eredményes munkát kí
vánok.

' Jó szeremsét!
Benedek Attila 

oki. kohómémök
Budapest, 1991. május 8.

Örömmel adtunk helyet idős tagtársunk levelének, 
amely az egyesülethez való ragaszkodás szinte megható ki
fejezője. Bizonyára több idős tagtársunk érez hasonlóan. A 
m agunk nevében megígérjük, hogy lapunkat, mely a leg
fontosabb összekötő kapocs az egyesület és a tagság között, 
továbbra is eljuttatjuk neki. Levelére felhívjuk a szakosztá
lyok vezetőinek, de a veteranisszimuszok köre vezetőségé
nek a figyelmét is. Reméljük, hogy ajövőben ő is, és a hozzá 
hasonlóan gondolkodó más nyugdíjas tagtársunk is része
sévé válik a szakosztályokban folyó életnek. Köszönet a kri
tikáért és a hűségért!

Szerkesztőség
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Tárgymutató
BKL Kohászat 1986— 1990

Acél
— dekarbonizációja 119/12/537
— fázisátalakulása 119/1/10,119/10/439,123/4/146
— felhasználása 121/3/102, 121/5/193, 121/12/570, 

122/3/117, 122/10/458, 122/10/463, 122/12/539, 
123/3/97

— gáztartalma 119/7-8/318,123/8/346
—, gyengén ötvözött 123/2/58
— hengerlése 119/2/49, 119/3/108, 120/2/49,

122/1/27, 123/3/105
— hidegalakítása 120/8-9/362
— hőkezelése 119/1/10, 119/10/439, 119/12/537, 

123/1/22, 123/2/65, 123/4/146
— kéntelenítése 120/1/17,120/2/57
— kopása 121/12/530
— martensites átalakulása 121/4/145
— mechanikai tulajdonságai 120/6/289, 121/4/161, 

121/11/481, 122/2/59, 122/5/210, 122/7/298, 
122/10/458, 123/4/150

— mikroötvözése 119/7-8/313, 121/5/197,122/7/298
—, nagyszilárdságú 121/11/481,122/4/159
— ötvözése 120/6/289, 122/4/159
— piaca 122/5/193, 122/12/531, 123/1/16
—, szerkezeti 121/3/102, 121/11/481, 122/7/298, 

122/8/351, 122/10/458
— termomechanikus kezelése 121/10/445,122/2/59
— törése 121/12/530
— vizsgálata 121/4/161, 121/10/445, 122/2/56, 

122/3/112, 122/4/159, 122/10/458, 122/11/504, 
123/2/58

acélgyártás(i) 121/11/481, 122/7/298, 122/8/337, 
122/10/454, 122/11/481,123/2/58, 123/4/150, 
123/9/391

— automatizálása 120/4/159
— berendezései 119/7-8/308
—, EOF 121/9/391
— fejlődése 119/2/66, 119/7-8/304, 121/2/49, 

121/9/391, 122/1/1, 122/2/49, 122/3/106,
122/10/454, 123/6/249

— folyamatok 119/6/179,119/7-8/308, 120/1/1, 
120/6/299

— gazdaságossága 119/7-8/313,120/4/170, 
120/10/438

— ívkemencében 120/5/241,120/5/250, 122/4/145, 
122/11/498

— , konverteres 119/2/66, 120/1/1, 120/4/159,
121/2/49, 122/1/24, 122/4/145, 122/10/451, 123/2/49

— salak 119/6/179
—, SM 120/7/311, 121/2/49, 121/2/52
—, UHP 119/6/179

acélhulladék
— felhasználása 121/2/52, 121/5/205

acélhuzal 120/6/311
— egyengetése 122/4/163
— felületi hibái 123/2/71

— gyártása 119/12/543,120/7/303, 121/5/197, 
122/3/117, 123/10/438, 123/10/448, 123/10/453, 
123/10/460, 123/12/560

— horganyzása 121 /7/315 
 , tűzi 121/12/542
— hőkezelése 123/10/460
— mechanikai tulajdonságai 123/10/456, 123/10/460 
—, nagy szilárdságú 121/5/197, 123/10/460
— tisztítása 121/7/315

acélipar 122/3/97, 123/11/497
— fejlődése 121/3/102,123/9/391
— szerkezetátalakítása 121/4/149, 121/9/385, 122/1/1, 

122/4/167, 122/8/337, 122/8/354, 122/11/481, 
123/7/309, 123/8/337, 123/8/381

acéllemez 123/4/154
— egyengetése 121/1/486
— gyártása 119/7-8/318, 120/3/97
— hengerlése 119/2/59
—, hidegen hengerelt 121/2/61, 123/1/22
— hidrogéntartalma 119/7-8/318
— hőkezelése 123/1/22
— mechanikai tulajdonságai 119/7-8/318, 123/1/22 

acélmű(i)
— berendezések 121/10/442 
—, tűzálló anyagai 121 /1.0/442

acélolvadék
— kezelése 121/7/302, 122/2/49 

acélöntés
—, folyamatos 119/11/485,120/2/64, 120/3/97, 

120/4/170, 121/10/442, 122/8/346, 122/10/448, 
123/6/249

— — vízszintes kristályosítóval 121 /10/436 

acélszalag
— gyártása 121/2/74, 121/2/77, 123/3/105 
—, elektrotechnikai 121/2/77

akkumulátor 119/2/79
— feldolgozása 120/3/108,123/2/85

aluminátlúg 121/4/182, 121/10/470, 122/5/226 

alumínium
— alakítása 120/7/323,120/11/522
— durvahuzal 122/4/191, 123/11/515
— elektrolízise 119/3/127,121/2/92, 122/2/78, 

122/3/129, 122/10/474,123/3/127, 123/3/131, 
123/3/135, 123/6/272

— félgyártmányok 119/1/28,119/7-8/350, 119/10/469, 
120/11/522, 121/2/86, 121/7/321, 123/1/8, 123/8/377

— felhasználása 119/1/28,121/5/225, 121/5/234, 
121/7/330

— felületkezelése 121/3/126
— készáruk 119/7-8/350,123/8/377
— kohászata 119/3/132,119/7-8/342, 119/7-8/367, 

121/2/89, 122/3/129,122/11/513, 122/11/520, 
123/8/369, 123/8/377, 123/9/427

------Magyarországon 119/6/183,119/7-8/355,
121/2/81, 121/2/83, 122/1/12, 123/1/40, 123/9/415
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— mechanikai tulajdonságai 120/7/323
— öntvehengerlése 122/4/191,123/11/515
— páciszap 121/3/126
— piaca 122/5/200
— redukciója 119/7-8/342

alumíniumfólia 120/10/461,120/10/463, 120/10/465

alumíniumhuzal 120/11/522
— vizsgálata 122/4/191

alumíniumipar 120/7/331,120/10/446, 120/10/450, 
120/10/454, 120/10/457, 122/5/200, 122/9/419, 
123/10/474

— fejlődése 119/6/183,119/10/469, 121/7/321, 
122/1/12, 122/1/21, 123/2/81, 123/8/377, 123/9/415

alumíniumolvadék
— kezelése 122/12/569
— szállítása 121 /9/418

alumíniumötvözetek
— felhasználása 121/9/427 
—, szuperképlékeny 123/2/81

alum ínium paszta 120/10/474

alumíniumpigment 119/10/473
— gyártása 121/5/234,121/7/330

alumíniumpor 121/5/225 

am algám  121/5/233

anyagvizsgálat 121/4/152
— berendezései 122/8/353
—, mikroszkópos 119/1/14, 122/5/205, 122/8/346 
—, mechanikai 121/4/161,121/5/200, 123/1/22 
— , roncsolásmentes 122/2/56, 122/8/353 
—, spektrométeres 121/2/58, 122/11/504

anódiszap  121/10/466

anódm assza  123/3/131
— kötőanyag 122/11/513,123/3/131

arany
— felhasználása 121/9/427
— kinyerése 121/10/466

arzén
— kinyerése 121/7/327
— felhasználása 121/7/327

Ausztria(ban)
— kohászata 123/8/369
— bányászata 123/8/369
— alumíniumipar 123/10/474

Ausztrália(ban)
— timföldgyártás 121/4/178
— kohászata 122/4/183

autó
— gyártása 123/1/16

B ányászat 121/9/409

bauxit 119/3/132,119/7-8/367, 119/12/560, 119/12/563, 
119/12/569, 122/1/520

Bayer-eljárás 121/11/511,122/7/321

betonacél 122/10/463
— feldolgozása 122/3/117
— gyártása 121/5/197, 122/3/122, 122/10/463, 

123/10/438, 123/10/448
— tulajdonságai 122/3/122,123/10/448

Brazília(ban)
— alumíniumkohászat 123/7/320
— ferroötvözetgyártás 121/10/474
— kohászata 122/4/183, 123/11/497

buga
— dermedése 120/3/108, 122/10/448
— hibái 120/2/64, 122/8/346
— vizsgálata 120/3/103, 122/10/448

Cink és ötvözetei 119/2/79 

csapágyacél 122/3/112 

csőgyártás 120/8-9/364 

csőhengerlés 121/2/66 

csőhúzás 121/2/66

Dermedés
— vizsgálata 120/2/91, 122/8/346,122/10/448 

diszlokáció 121/4/161, 122/6/247 

döngölőmassza 122/3/129 

dresszírozás 121 /2/61

Égőkövek 122/7/303
Egyesült Államok

— acélipara 122/12/531

elektrokorundok
— vizsgálata 121/12/560, 123/7/323,123/11/520 

elektrolit
— vizsgálata 121/2/92, 122/10/474,123/3/127

elektrolízis 122/10/468
— folyamatai 123/3/127
— segédanyagai 123/3/131

előötvözetek 119/7-8/313 

energia
— felhasználás 119/1 /28 ,119/3/97,119/3/102, 

119/6/171, 122/11/494, 123/1/2, 123/2/65, 
123/4/163, 123/7/320, 123/9/415, 123/9/427

energiahordozók 119/6/174 

érc
— aprítása 119/6/163
— feldolgozása 119/3/137,119/7-8/363

értékelemzés 121/2/74, 123/10/438 
etalongyártás 121/2/58

Európai Gazdasági Közösség
— kohászata 123/9/391

ezüst
— kinyerése 121/10/466

Felületkezelés 121/3/126, 121/12/530, 121/12/542, 
123/12/560

felülettisztítás
—, ultrahangos 121 /7/315

fémek és ötvözetek
— felhasználása 121 /12/570 
—. gyógyászati 121/12/570 
—, nagytisztaságú 121 /9/427
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fémkohászat 120/3/131, 123/6/270
— elmélete 123/10/468

fémolvadék(ok)
— szivattyú 121 /9/418
— vizsgálata 122/4/154

fémporok
— gyártása 121/5/225, 121/12/538
------ gyorshűtéssel 121/5/225, 121/5/233, 123/2/81

fémtisztítási eljárások 122712/569

fémüvegek 121/12/538
— gyártása 121/11/522,121/12/538
— hegesztése 122/1/36

foncsorítás 120/5/274, 120/5/276 

foszfátozás 123/12/560 

Fourier analízis 121/9/401 

füstgáz
— hőhasznosítása 123/2/65
— portalanítása 121/1/14, 121/1/21, 121/3/135 ■
— tisztítása 121/1/8, 121/1/39, 121/1/43, 121/6/286

Gallium 121/4/174
— kinyerése 120/2/83, 121/4/182, 121/4/185, 

122/4/178, 122/5/226
------ , higanymentes 121/4/185,122/4/178
— felhasználása 121/4/174, 121/9/427

gyártásközi ellenőrzés 119/2/49, 119/12/543

Hall-Héroult eljárás 123/6/272 

hegesztés
— , ultrahangos 122/1/36

hengerállvány 119/2/59
— rekonstrukciója 123/5/204

hengerlés(i) 119/2/55, 119/7-8/331, 122/1/27,
123/4/154

— elmélete 1 19/2/49, 120/12/529, 123/3/105
— paraméterek 119/3/108,120/2/49, 120/8-9/347, 

120/8-9/351, 120/8-9/365, 120/12/529, 123/5/204

hideghengerművi
— emulzió 121/11 /493
— hengerek 119/2/59

hidrogén 123/8/346 

hidrometallurgia 119/7-8/363, 120/2/87 

horganyzókád 121/12/542

hőkezelés 122/12/559
— elmélete 119/12/537,123/4/146
— berendezései 121/3/111, 122/7/303

hőtranszport 119/3/112 

hulladék
— hasznosítása 119/3/97,121/1/39, 121/1/43, 

121/2/52, 121/3/126, 121/5/205, 121/10/466, 
123/2/85, 123/9/415

— , veszélyes 121/1/14,121/1/21,121/1/43,121/1/47 

huzalgyártás 119/10/463
— berendezései 121/11/497, 122/4/163, 122/7/303, 

123/10/453

Implantátum anyagok 120/8-9/402, 121/12/570 

ívkemence 122/11 /498

Japán(ban)
— acélgyártás 123/2/49, 123/6/249, 123/7/309, 

123/9/391

Kadmium
— kohászata 123/2/85 

kalcinálás 120/11/524 

Kanada
— acélipara 122/12/531 

kem encék
— energiafelhasználás 123/2/65
— falazata 121/3/111
—, szakaszos üzemű 121/3/111

kem énységm érés(i) Í21/4/161
— automatizálása 121/5/200
— m ódszerek 121 /5/200

képlékeny alakítás 120/6/313, 120/7/303, 120/7/323, 
120/8-9/337, 120/8-9/341, 120/8-9/344, 120/8- 
9/347, 120/8-9/351, 121/2/66, 122/5/210, 122/6/247, 
123/3/105, 123/5/209, 123/6/258, 123/10/456, 
123/11/481

— elmélete 119/2/55,119/7-8/372, 120/8-9/354, 
120/8-9/362, 121/11/486, 122/1/27, 123/5/209, 
123/8/352, 123/9/398

— berendezései 122/4/163
— vizsgálata 120/8-9/347,120/8-9/362

Kerpely Antal emlékére 121/6/241, 121/6/245, 
121/6/249, 121/6/253, 121/6/255, 121/6/258, 
121/6/259

klórozás 120/2/87

kobalt
— kinyerése 121/5/205

kohászat(i) 120/6/306,120/6/326, 120/7/289
— elmélete 119/3/137,119/11/514
— energiaigénye 119/6/174
— folyamatok 120/7/305
— gazdaságossága 119/11/514, 120/3/103
— kem encék 120/7/298
— termékek 121/3/97,121/3/102, 121/5/193, 

122/8/342, 122/8/351
------ , hengerelt 119/2/49,120/8-9/397, 121/5/193
------m inősége 120/8-9/397, 123/5/193, 123/5/201,

123/11/509, 123/11/515
— szaknyelv 122/7/289

kohóm érnökképzés 123/7/289 

koksz 119/7-8/289
— felhasználása 119/3/102, 120/6/294, 120/8-9/433, 

121/3/108, 121/11/501, 122/7/294, 123/1/19
— gyártása 119/11/489
— szárazoltása 121/10/433, 122/7/294

korrózió
—, feszültségi 123/4/180
— vizsgálata 119/2/279

kovácsolás 119/2/55 
—, süliyesztékes 120/4/173
— tervezése 120/4/173

környezetszennyezés
— alumíniumkohászatban 119/1/28, 121/1/34, 

121/1/39, 121/1/47, 122/1/12, 123/9/415
— kohászatban 121/1/1,121/1/14, 121/1/21, 

123/10/460
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— színesfémkohászatban 121/3/132 

környezetvédelem
— alumíniumkohászatban 121/1/34, 121/1/39, 

121/1/43, 121/1/47, 121/5/234, 122/1/12, 123/9/415
— kohászatban 121/1/1,121/1/8, 121/1/14, 121/1/21
— Magyarországon 121/1/1,121/1/5, 123/2/85
— nagyolvasztónál 122/5/205

környezetvédelm i
— jogszabályok 121/1/5
— vizsgálatok 121/3/132

kriolit 119/3/127

L égszennyezés 121/1/1,121/1/14, 121/1/21,121/1/39, 
121/1/43, 123/10/460

lem ez
— alakítása 120/8-9/393,120/8-9/397, 123/5/209 
— , horganyzott 123/6/258

Mágneses anyagok 120/8-9/ 389 

magnézium 123/1/32 

Magyarország(on)
— acélgyártás 119/2/66,119/7-8/304, 120/5/241, 

120/5/250, 122/3/106
— alumíniumipara 119/7-8/355, 119/10/469, 

120/10/466, 120/10/450, 120/10/454, 120/10/457, 
120/12/568, 121/2/83, 121/2/86, 121/6/271, 
121/7/321, 122/1/12, 122/1/21, 122/5/200, 
122/9/419,122/10/442, 123/1/8, 123/1/40, 123/2/80, 
123/5/225, 123/6/266, 123/8/377, 123/9/415

— bányászata
------ ezredfordulón 122/6/267
------ honfoglalás korában 122/1/41
------ középkorban 121/6/275
— fémkohászata 123/6/266, 123/6/270, 123/11/509
— gazdasága 121/9/385, 122/5/193, 123/1/12, 

123/11/481
— ipara 123/7/298
— kohászata 119/7-8/331, 119/11/491, 120/7/311, 

120/8-9/337, 120/8-9/341, 120/8-9/344, 
122/10/442, 123/3/110, 123/5/201, 123/7/289, 
123/9/385

------ újkorban 120/5/261, 120/5/264, 120/5/271,
. 120/5/274, 120/5/276, 120/5/280, 120/5/283, 

120/11/512
— műkorundgyártás 122/6/278, 122/6/284, 

122/11/522, 123/1/37, 123/7/323
— nagyolvasztói 121/10/453,122/2/65
— nyersvasgyártás 119/3/102, 119/7-8/289,122/1/1, 

122/3/106, 123/1/19
—  vanádiumtermelése 119/2/291
— vaskohászata 119/1/7,119/3/97, 119/3/115, 

119/7-8/289, 119/12/529,120/8-9/370, 121/4/149, 
121/9/385, 121/10/453,122/1/1, 122/4/167, 
122/5/193, 122/6/241, 122/8/337, 122/8/342,
122/8/354, 122/10/433, 122/11 /481 , 122/12/531, 
122/12/539, 123/5/193, 123/8/337, 123/11/481, 
123/12/555

mangán
— előállítása 122/7/327 

mangánércek 122/7/327,122/12/544 

martenzites átalakulás 121/4/145,121/7/290

m eleghengermű(i)
— berendezések 119/3/108, 123/4/154 

m észkő 121/12/547

m etallurgia 123/10/468

m inőségbiztosítás 123/5/225

m inőségellenőrzés 123/5/193, 123/5/225,123/8/355

m inőségjavítás 123/10/435, 123/10/448, 123/11/520
— alumíniumkohászatban 123/1/8, 123/11/515
— vaskohászatban 121/4/149, 123/5/201,123/12/555

m olibdén 120/3/127 

M össbauer-spektroszkópia 121 /4/152

Nagyolvasztó(i) 119/10/448, 120/7/295,121/10/453, 
122/5/205

— automatizálása 119/7-8/299
— betétanyagai 119/6/171, 119/7-8/289,119/7-8/294,

119/7-8/299, 119/11 /481,1 1 9/11 /489, 120/6/294, 
120/6/302, 120/8-9/433, 122/7/294, 122/11/494. 
123/4/163

— energiafelhasználása 119/7-8/294,120/6/294, 120/8- 
9/433, 122/11/494, 123/4/163

— folyamatok 119/6/171, 122/11/494
— fúvószél 119/6/171, 121 /3/108

nikkel
— kinyerése 121/5/205 

NSZK(-ban)
— acélgyártás 122/6/258, 123/9/391 

Nyersvas 119/11/481
— gyártása 119/3/97, 120/1/1, 121/3/108, 121/11/501, 

122/5/205, 122/7/294, 122/11/494, 123/1/19, 
123/4/163, 123/11/481

— kezelése 122/1/24

Olaszország
— acélipara 122/12/531

ólom 120/3/118 

OMBKE
— 73. küldöttközgyűlés 119/4/145,119/5/193
— 74. küldöttközgyűlés 120/4/145
— 75. küldöttközgyűlés 120/11/481,120/12/536
— 76. küldöttközgyűlés 121/8/337
— 77. küldöttközgyűlés 122/9/385
— 78. küldöttközgyűlés 123/12/530

oxigénpalack
— vizsgálata 122/2/56

öntés
— , folyamatos 120/2/91, 122/3/132 

öntőüst
— tűzálló falazata 121/10/442 

öregedés
— vizsgálata 123/10/456 

ötvözetek
—, alakemlékező 121/7/290
— , Cu-Zn 122/12/559, 123/4/.180
— , elektromágneses tulajdonságai 121/9/427
— , elektrotechnikai 121 /9/427
— , gyógyászati 120/8-9/402, 121/12/570
— , mágneses 121/12/538
— , nagytisztaságú 121 /9/427



124. évfo lyam , 6. szám, 1991 június hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

—, Nimonic 122/6/247 
—, szuper 122/6/247

Palládium 120/4/188 

patentozás 123/10/460 

pellet
— felhasználása 122/7/294
— gyártása 119/12/533

platina 120/4/188 

plattírozás 120/8-9/ 393 

porkohászati termékek 121/5/225

Repedés
— vizsgálata 122/8/346 

réz
— alakítása 119/10/463
— elemzése 123/7/318
— hengerlése 119/1/33
— kinyerése 121/10/466
— kohászata 119/10/463, 120/8-9/405, 121/6/286, 

121/11/517, 123/5/229, 123/7/318, 123/9/423, 
123/11/509

rézcső 123/11/509 

rézérc 123/5/229 

rézfinomítás 123/9/423 

rézhuzal 119/1/33 

rézolvadék
— vizsgálata 121/11/517 

röntgenfluoreszcens vizsgálatok 120/3/123 

rúdacél 119/2/49

Sajtolás 119/7-8/372 

salak
—, acélműi 120/6/299
— dúsítása 122/2/83
—, színesfémkohászati 122/2/83 
—, szintetikus 120/2/57
— vizsgálata 119/3/11 5 ,1 19/7-8/302

síngyártás 123/3/97 
Svédország

— acélipara 122/3/97, 122/12/531
— kohászata 119/1/31

Szabványosítás 119/10/433 
számítógépes

— elemzés 119/1/14, 121/3/108, 123/1/19, 123/4/163
— folyamatszabályozás 119/3/108,122/2/78, 

123/3/135, 123/6/272
— karbantartás-irányítás 123/11/492
— optimalizálás 122/2/78, 122/4/145, 123/1/19

szénacél 121/4/145
szerkezeti anyagok 121/3/97, 121/3/102, 123/1/2

szerszámacél 121/12/530, 121/12/538
— szuperképlékenysége 121/10/445

színesfémek
— öntése 122/3/132

Termelés
— gazdaságossága 123/1 /2
------alumíniumiparban 123/1/8
— — vaskohászatban 123/8/337

timföld
— alumíniumegyezmény 121/2/81, 121/2/83, 

121/2/86, 121/6/271
— felhasználása 122/8/378
— gyártása 119/7-8/367, 119/11 /506, 119/12/560, 

119/12/563, 119/12/569, 120/1/28, 120/1/34, 
120/2/77, 120/2/83, 120/3/123, 120/4/183, 
120/6/333, 121/4/178, 121/10/470, 121/11/511, 
122/7/321, 122/8/367

------Magyarországon 119/7-8/355, 120/11/524,
121/2/81, 121/2/83, 122/1/21, 123/9/415

—, különleges 122/8/378
— vizsgálata 119/3/127,120/4/183, 120/8-9/414

timföldgyári
— zagyok 119/11/506, 120/8-9/410, 122/8/367

tribológia 123/6/258

tudomány 123/7/301

tűzálló anyagok 120/2/61, 120/2/77, 121/10/442
— vizsgálata 122/7/303,123/7/323

Üstmetallurgia(i) 120/1/17,120/3/97, 120/8-9/438, 
122/6/258

— eljárások 121/7/302,122/2/49, 123/2/49

Vagyonértékelés
— kohászatban 123/6/243

vanádium 119/2/91, 119/3/97
— kohászata 122/12/562

vasérc
— redukciója 120/2/53
— vizsgálata 119/11/481
— zsugorítása 120/6/302,121/11/501

vaskohászat 119/3/115, 120/1/9, 123/8/337,123/9/391
— elmélete 123/10/468
— szerkezetátalakítása 119/12/529

vasszivacs 120/2/53 

Venezuela
— alumíniumipara 121/12/564
— kohászata 122/4/183

vízvédelem 121/1/14, 121/1/21, 121/1/34, 121/1/43, 
121/3/126

volframhuzal
— gyártása 121/5/211, 121/11/497 

voltametriás vizsgálat 121/4/185

Zajvédelem 121/1/14

Zsugor ítmány
— portartalma 121/3/108
— vizsgálata 122/7/294

4  tá rgym uta tó té te le i m e lle tt sze rep lő  s zá m o k  je len tése : év- 
fo lyam /füze tszám /o lda lszám

2 8 7



124. évfo lyam , 6. szám, 1991 június hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

NYELVM ŰVELÉS

A  s z a k s z ó a l k o t á s  h a t á r a i

A szavak ú g y  alakulnak át te rm in u s  techn icusszá  (szak
szóvá, szakkifejezéssé, szakmai m e g n ev e zé ssé , de semmi 

esetre sem  „m ű szó v á”, m ert ez u tóbb i a  m este rséges nyelv 

re  u tal), hogy je len tésta rta lm ukat a  szak m a i közönség a fo

galom ra szűkíti. Vegyünk egy p é ld á t: a  k é s z ü l é k  szó 
a köznyelvi b eszé lő  számára b árm ilyen  szerkezete t, b e re n 

dezést je le n th e t ,  amely valamilyen m u n k á t  végez. A szak 
em ber m ár n e m  értelm ezi ilyen tá g a n , h a n e m  je len tésé t 

m egszűkíti. C sak  áz olyan szerkezetileg k ö rü lh a tá ro lt több 
nyire eg észéb en  kicserélhető egysége t fog ja  készüléknek 
nevezni, am ely n ek  önálló technológiai vagy irányítási fel

ada ta  van. V ilágos, hogy a készülék szó je le n té sé t itt a d e 

finíció fejezi ki, am ely egyszersm ind k ijelö li a  fogalom  he 

lyét a szakm ai fogalom rendszerben. A  term inologizálás 
m in d e n k é p p e n  szándékos beavatkozás a  nyelv életébe, 
nem  sp o n tá n  folyam at. Eljöhet az id ő , a m ik o r  valamely 

szabvány m á sk é n t fogja a készülék fo g a lm á t definiálni. A 

te rm inus tech n icu s  ún. egy-egyértelm űségé t a nyelvi alak 
és a definíció összerendelésével é r jü k  el. A nyelvi alaktól e l 

várjuk, hogy  legyen  pontos (m aga is u ta ljo n  a fogalom 

rendszerbe li helyére), rövid (vagyis gazdaságos, kényel

mes) és á lta lán o sa n  érthető. Ez u tó b b i a  köznyelvi beszélők 

és más szakm abeliek  igénye.
A te rm ino log izálás tehát nem  eg y sze rű  feladat. A laikus 

(köznyelvi beszé lő ) és a szaknyelvm űvelő  is elfogadhatja 
annak  a term inológiaszabványosítással foglalkozó ném et 

tudósnak  a  vélem ényét, aki így f ig y e lm ez te t a te rm ino ló 
gia-szabványosítás nyelvi — tá rsad a lm i következm ényeire: 

„Tisztában kell lennünk  vele, hogy m ily en  szörnyű  átalakí
tásra  és m ily en  mély beavatkozásra v a n  szükség ahhoz, 
hogy a köznyelv  eszközeivel szak te rm in o ló g iá t építsünk... 

ez csak a k k o r  lesz igazán kifogástalan, h a  a  nyelv tudom ány 

figyelem m el k ísé ri a technikában a  nyelv i m u n k á t, és ku ta t 

j a  az ilyen irányú tev ék en y ség  elé állított vagy á llíta n d ó  h a 

tá ro k a t.”
A  szakszóalkotás te h á t  folyam atos m u n k a  (új fogalm ak 

ú j m egnevezéseket k öve te lnek , a régi m egnevezésekhez 

fű zö tt definíciók m egváltoznak). M egállapításait ú jra  m eg 
ú jra  szem besíteni kell az egyes szakmák vagy é p p e n  a lai

k u sok  új igényt b e je le n tő , értékelő  ny ila tkozataival. Ezek 

á lta láb an  a szakszókincset vagy a szaknyelvben előnyben  

részesíte tt m o n d a tta n i eszközöket kritizálják, a  m ás kom 

m u n ikác ió s te rü le tre  b eh a to ló  tipikusan szaknyelvi je le n 

sé g ek e t egyenesen a  n y e lv ren d sze r fen y eg e té sek én t vagy 

nyelvrom bolásként fog ják  föl, és a szakem bert o lyan  a ján 

lásokkal és nyelvi szabályokkal állítják szem be, am elyeknek  
a  d o log - és te rm inológiaszabványosításhoz sem m i közük 

sincs. N em  az ú jabb n yelv tudom ány  biztos ism ere te i és e d 

d ig i m egállapításai sz e r in t tá jékozódnak a  tu d o m á n y o s 

techn ika i te rü le ten  té n y le g  szokásos nyelvhasznála tró l; át- 

sik lanak  azon, hogy a  szaknyelv  sokrétegű á lla n d ó a n  fejlő 

d ő  kom m unikációs eszköz , és figyelm en k ívü l hagynak  

o ly an  m ércéket, am ely ek  ezekhez a tényékhez  k ísére lnek  

m eg  igazodni.
V annak tehát, akik a  szaknyelvek fe jlődésé t a  köznyelv 

szem pontjából nyelv rom láskén t fogják fel. E zú tta l és talán 

m ég  n éhány  más a lk a lo m m al is ennek k ív án u n k  u tá n a n é z 

ni. Vajon tényleg ro m lik  a nyelv, és ha igen , a k k o r  ennek  

a  szaknyelv az okozója?
V ágjunk m in d já rt a  közepébe. A n y e lv ro m láso n  m in t 

okoza ti tényezőn kívül o k k én t felm erü lhet a szakzsargon. 

H a  en n e k  szerepé t h e ly ese n  akarjuk m é rle g e ln i, tisztáz 

n u n k  kell errő l a lk o to tt n ézetünket. Valószínű, ho g y  ebben  

nem csak  nyelvi, h a n e m  szociológiai p ro b lém ák k a l is szem 

b ek e rü lü n k .
A  szakzsargon m eg tárgyalásá t azonban  m á r  legköze leb 

bi c ikkünkre  kell h a g y n u n k . Majd akkor íté ljü k  m eg, hogy 

nyelv rom lást okoz-e m in d e n  esetben, vagy van -e  ném i 

h aszna is.
P.í.
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У А С У П И Л С 7 А Т

Ipari kem encék hőveszteségeinek meghatározása  
és energiafogyasztásának csökkentése

A L T N É D E R  J Á N O S

Hazai ipari kemencéink fajlagos 
energiafogyasztása lényegesen nagyobb, 
mint az azonos célra épült hasonló 
korszerű külföldi kemencéké. A cikkben 
a szerző először a kemencék 
hőveszteségeinek  —  elsősorban a 
falveszteség és a füstgázveszteség— 
számításával és gyors meghatározásával 
foglalkozik. Részletesen vizsgálja, hogy 
hogyan lehet a kemencék 
energiafogyasztását a falveszteség és 
a füstgázveszteség csökkentésével 
csökkenteni, ami az energiaárak várható 
emelkedése miatt különös jelentőséggel bír.

A
 hazai ip a ri kem encéink  fű tésé re  felhasznált tü 
ze lőanyagok  h ő érték e  nagyolvasztók nélkü l 
kb. 110 0 0 0  TJ/év. E n n e k  költsége 180 Ft/GJ 

m egnövelt e n e rg ia á r ra l  szám olva kb. 20 M rd/év. 
Vizsgálatok sze rin t hazai kem en céin k  fajlagos e n e r 
giafogyasztása sokkal nagyobb  —  sok kem encénél 
kétszer annyi — , m int a k o rsz e rű  külföldi k em en cé 
ké. A k em en cék  energ iafogyasztását különböző in 
tézkedésekkel leh e tn e  csökken ten i. O rszágos vi
szonylatban 20%  en erg iam eg takarítással lehet szá 
m olni. Ezáltal a  kem encék  energ iafogyasztása éven te  
kb. 4 M rd  F t-ta l volna csökken the tő .

Az a lább iakban  a hőveszteségek  számításával és az 
energ iafogyasztás csökken tésének  lehetőségeivel 
foglalkozunk.

A kem encék hőm érlege és 
hőveszteségeinek szám ítása

A kem encék en erg iafogyasztásának  csökkentése cél 
jáb ó l az egyes kem encéknél részletes, ón. veszteség-

Altnéder János 1942-ben szerzett kohómémöki oklevelet Sopronban, a Jó
zsef Nádor Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem Bánya-, Kohó- és Er
dőmérnöki Karán. 1942—54-ig az Ózdi Kohászati Üzemben, 1954—74-ig a 
Dunai Vasműben, 1974—80-ig a KGYV-nél, majd 1980—90-ig nyugdíjasként 
az EGI-ben dolgozott üzemvezetői, acélművi energetikusi, főenergetikusi, tü
zeléstechnikai osztályvezetői és szaktanácsadói munkakörökben. Mindvé
gig energiagazdálkodással és tüzeléstechnikával foglalkozott. Megbízott 
előadóként az NME ózdi esti tagozatán és Dunaújvárosban a technikumban 
és a főiskolán tüzeléstant és kemenceépítést oktatott. Szakmai érdeklődési 
területe: ipari kemencék építése, üzemeltetése és hőhasznosítása. Az 
OMBKE-n kívül tagja az Energiagazdálkodási Tudományos Egyesületnek.

feltáró  vizsgálatokat kell végezni. E zek  so rán  m eg 
kell határozni a k em en c ék  hőveszteségeit, m ivel a ke 
m encék  energ iafogyasztását a veszteségek csökken 
tésével lehet csö k k en ten i. Ennek a la p já n  leh e t javas 
lato t tenn i a k e m e n c e  tüzelési tech n o ló g iá já t és a 
konstrukció t ille tő  változtatásokra.

A kem encék h ő m é rle g e  szerint a kem en céb e  be 
vitt hő  (Qbe) a h aszn o s hő  (Oh) és a veszteségek  (Qvfis/.- 
szegével egyenlő:

Qbe= Qh+ Ov ikW) Hl

H őveszteségek: a  falveszteség (f^iai), a  hütővízvesz- 
teség (Cimt), a nyílássugárzási veszteség (Q,sUg), a  kilán- 
golási veszteség ((£ы), és a füstgázveszteség (Qmst):

Qv — Qfal + Qhüt + Qsug + Okit + Qtüst (kW) 121

A hőveszteségek közül általában legn ag y o b b  a fal
veszteség és a  füstgázveszteség, és e z é r t  elsősorban 
ezek csökkentésére kell törekedni. H űtővízveszteség 
csak aránylag kevés kem encénél van (pl. to lókem en 
cék, SM -kem encék). A nyílássugárzási veszteség és a 
kilángolási vesz teség  a legtöbb k em en c én é l nem  
nagy, ezért e x tré m  esetek tő l eltekintve á lta lában  csak 
kisebb m érték b en  csökkenthetők.

A falveszteség k é t részből tevődik össze, az ún . kül
ső falveszteségből és a  falazat töm ege á lta l felvett ún. 
tárolási hőveszteségből.

B árm ely k em en c e  külső falveszteségét az alábbi 
képlet alapján szám íth a tju k  ki [1, 3]:

Qtai = ZF ■ q = F: ■ qt+Fz-q2 + ... Fn -qn (kW) 131

mely képletben F\Fz.Fn —  a kemence különböző falrészeinek 
felülete m2 és
<?i> ?2> ?n — az egyes falrészek fajlagos falvesztesége n r:

qtai= oc(ía—í i ) w/m2 /4/

ahol a  — a hőátadási tényező a fal külső felülete és a környező 
levegő között konvekció és sugárzás ú tján , W /m 2 К 
t\_ — a fal külső felü letének  és f| környező levegőnek hő 
mérséklete, °C.
A fajlagos falveszteség  a Heiligenstoedt által [2] 

m egado tt h ő á tad ási tényezőkből [1]:
Függőleges fal- vagy  vasfelületnél:

qtai = (7,09 + 0,057 • f„) ■ (tk -  h) W/m2 151

Vízszintes fal- vagy  vasfelületnél:

qtai = (9,42 + 0,057 ■ tk) • (f* -  h ) W/m2 /61

A fajlagos fa lveszteséget az /5/ és a  /6/ egyenlet 
a lap ján  az 1. ábrából h a tározhatjuk  m eg . Az 1. ábrá-

2 8 9
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7. ábra. A falveszteség a fal külső hőmérsékletének é s  a levegő hőmérsékletének függvényében függőleges falnál (Heiligenstaedt (1966) 234. o.)
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hói lá thatjuk , hogy  a f'alves/.teség a n n á l nagyobb, m i 
n é l nagyobb a fal külső hőm érsék le te .

Az üzem ben  lévő kem encék fajlagos falveszteségét 
ügy  leh e t m eg h atá ro zn i, hogy m eg m érjü k  a fal külső 
fe lü le tén ek  h ő m érsé k le té t ( ta p in tó  hőm érővel), és a 
k ö rn y ező  levegő h ő m érsék le té t m ajd  az /5/ és /6 / 
egyen le tbő l vagy az 1. áb rábó l szám ítjuk  ki a falvesz 
teséget. A fal külső  fe lü le tének  hőm érsék le te  h elye 
sen  m ére teze tt kem en cén él 60— 70 "C. H a a h ő m é r 
sék lete  en n é l nagyobb , ak k o r a  kem ence bélése nincs 
m egfe le lően  m ére tezv e  (kicsi a hőellenállása).

A falazat által felvett ún . táro lási hő  szakaszos Üze
m ű  k em encénél okoz veszteséget. I tt van je len tő ség e  
az ú jo n n an  kifejlesztett k ö n n y ű  tűzálló-hőszigetelő  
anyagok  beép ítésének . A külső falveszteség és a  tá ro 
lási hőveszteség fedezéséhez e lég e ten d ő  tüzelőanyag  
fü tőértékével b ev ien d ő  hő m enny isége a falveszte 
ségnél nagyobb, m ivel a falveszteség fedezéséhez e lé 
g e te n d ő  tüzelőanyag  füstgáza is veszteséget okoz.

A falveszteséget a kem ence egyes részeinél (pl. 
bo ltozatok , ajtók) a  kem ence á tép ítése  nélkül is csök 
k en ten i lehet, a  többi részénél csak a  kem ence fe lú jí 
tása  so rán  a fal h ő e llená llásának  növelésével, k ö n n y ű  
tűzálló-hőszigete lő  anyagok beépítésével lehetséges 
a csökkentés.

A falveszteség je len tő ség é t az alábbiakban p ró b á 
lom  érzékelte tn i: Egy kis 2 m 2 a lap te rü le tű  kem ence 
falvesztesége (összes külső fe lü le t kb. 10 m 2) h ag y o 
m ányos tervezés m ellett (külső felületi h ő m é r 
sék le t 150 °C) 22 kW, am i 50%  füstveszteséggel, 
ill. 100-50=50%  tüzeléstechn ikai hatásfokkal szá 
m olva 44 kW; ez 44 0  db  100 W-os égő  fogyasztásával 
eg y en érték ű . Ez m egfelelő hőszigete lés m ellett kb. az 
1/3-ára csökken the tő . N agyobb kem encéknél a m eg 
tak arítá s  ennél a  felülettel a rán y o san  sokkal több.

A külső falveszteségen kívül a falazat által felvett 
táro lási hő  is veszteséget okoz szakaszos üzem ű  ke 
m encéknél, és m egnöveli a  kem encék en e rg iafo 
gyasztását. A tá ro lási hőveszteség a falazat töm egébő l 
és átlagos hőm érsék le tébő l, v a lam in t a  felfütések és 
leállások gyakoriságából szám ítható . E nnek csök 
ken tése  céljából a  kem encék falazatát a kem ence e se 
d ék es felújítása so rán  k ö n n y ű  tűzálló-hőszigetelő  
an y ag o k  (habsam ott, szálas anyagok) felhasználásá 
val kell k icserélni (részletesebben [3]).

A  kem encék hűtővízveszteségét hű tőelem enkén t a 
hűtővíz, m ennyiségének, valam int a  hűtőelem be b em e 
nő  és távozó hőm érsék le tének  m érésével lehet m eg h a 
tározni [1]. A hűtővízveszteséget a  hűtőelem ek besu 
gárzo tt felületének csökkentésével és a hűtőelem ek 
jobb hőszigetelésével lehet csökkenteni.

A nyílássugárzási veszteséget (ajtók, nézőnyílások) 
a  Stephan—Bolzmann-tö rvényből szám ítva és a k ö r 
nyező levegő h ő m érsé k le té t elhanyago lva az alábbi 
kép le tbő l fe jth e tjü k  ki:

Qsug= 18,7 F i j £ 0)AkJlh= 0,00519 F f ^ ) 4 (kW) 171

ahol F —  a sugárzó nyílás nagysága, it t

7b — a kem encetér belső hőm érséklete, K.
A nyílássugárzási veszteség csökkentése céljából

csökkenteni kell a nyílás nagyságát és  a  nyitva tartás 
idejét.

A kilángolási veszteséget (fizikai és kém iai) a ki
á ram ló  füstgáz m ennyiségéből (am i a  kiáram lási ke
resztm etszettő l és a túlnyom ástól fü g g ), hőm érsékle 
téből és összetételéből lehet szám ítan i [1 ]. A kilángo 
lási veszteséget a kem ence té rn y o m á sá n a k  helyes be
állításával, a  kiáram lási keresztm etsze t csökkentésé 
vel (jól zá ró  ajtók) és az ajtóny itások  ide jének  csök
kentésével le h e t csökkenteni.

A füstgázveszteség a füstgáz által e lv itt érzékelhető 
hő  és a kém iailag  kötött hő összegéből szám ítható . Az 
érzékelhe tő  füstgázveszteség a tü z e lő a n y a g  elégeté 
séből keletkező  elm életi nedves fü stg áz  és a levegőfe
lesleggel e lv itt érzékelhető  hő  ö sszegébő l számítható

[1 ,4 ].
Qtüst — 0,1 (Fen ' Opt ■ íf + (П— 1 ) ■ Le - Opt ■ tf) /81

elm. füstgáz lev. felesleg
veszteség veszteség

ahol ,Fen — az 1 M J hőértékű tüzelőanyag elégéséből keletkező 
elm. nedves füstgáz,
I.e — az 1 M] hőértékű tüzelőanyag elégetéséhez szükséges 
levegőm ennyiség, m 3/M J’
cpf — az elm életi füstgáz és cpi az égési levegő  fajhője, KJ/m1 
/(— a kem encéből távozó füstgáz hőm érsék le te , °C 
n — levegőfelesleg-tényező a füstgáz oxigéntartalmából 
számítható:

n=  1 +
< h  f j s z

21-O 2 U
EeSXe é r té k é t a  különböző tü ze lő an y ag o k n á l az 1. 

táblázatból v eh e tjü k  ki [1]. A levegőfelesleg-tényező ta 
különböző tüzelőanyagoknál a  2. ábrából határozhat 
juk m eg [1 ,4 ]. Ebből az é rzéke lhe tő  füstgázveszteség 
a különböző  tüzelőanyagoknál [4]:
Földgáznál:

0 tust — 0,02938 Cpt • ti + 0,02386
О/

21-O i
C p l  ■ f i (%) 191

Olajnál:

Qtüst = 0,02788 Cpf ■ tf + 0,02486 0 , ° '  c pi tf (%) /10/
c. \ —ÍJ 2

A  k ép le t első tagjában az e lm éle ti füstgázvesztesé 
get, a levegőfelesleg által okozott füstgázveszteséget 
szám ítjuk ki.

A füstgázveszteséget tehát a  fü s tg áz  oxigéntarta l 
m ának és hőm érsék le tének  ism e re té b e n  lehet meg 
ha tározn i. Pl. a  füstgáztüzelés füstgázveszteségét a
3. ábrából v eh e tjü k  ki, a többi tü ze lő a n y ag n á l az [1] és
[4]-ben lévő képletekből és áb rák b ó l. A  3. ábrán lát
ható , hog y  m in é l nagyobb a füstgáz ox igén tarta lm a 
(ill. levegőfeleslege) és hő m érsék le te , a n n á l nagyobb 
a füstgázveszteség. Az érzékelhe tő  füstgázveszteség 
csökkentése é rd ek éb en  csökken ten i kell a levegőfe
lesleget (a füstgáz ox igén tarta lm át) és a  füstgáz hő 
m érsék le tét. K ém iailag kötö tt füstgázveszteség he 
lyes tü ze lé sk o r nincsen, mivel a  fü s tg áz  nem  tartal
maz ég h e tő t (kivéve a koksztüzelésű a k n á s  kem encé 
ket és a reveszegény  izzító- és h ő k eze lő  kem encéket). 
A kém iai füstgázveszteség a fü stgáz  m ennyiségéből 
és ég h e tő  ta rta lm ábó l szám ítható  [1], [4].
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A kem encék  
tüzelőanyagfogyasztás- 

csökkentésének gyakorlati 
m egoldásai

A falveszteség csökkentése
Új kem encéket eleve k ö n n y ű  tű z á lló  és hőszigetelő 
anyag o k b ó l készült béléssel kell m egtervezni. Ennél 
kicsi a  külső falveszteség (650 W /m ", ill. a külső falhő 
m érsé k le t kb. 70 °C) és a tá ro lási hőveszteség. A bélést 
h ő tech n ik a ilag  úgy kell m eg te rv e z n i, hogy az energi 
ak ö ltség  és a falazati költség m in im á lis  legyen, azaz a 
kem encefalazat 1 n f  fe lü le té re  eső  hőveszteség fede 
zé séh ez  évente elégetett tü z e lő a n y a g  költségének és 
az 1 év re  eső építési k ö ltségének  (am ortizációjának) 
ö sszege minimális legyen.

A  kem ence ill. a falazat k o rszerű sítésén ek  egyetlen 
já r h a tó  útja az, hogy am ikor a  k e m e n c e  falazata tönk 
re  m egy, és ezért a falazatot á t  kell ép íten i, akkor az 
új íá laza to t könnyű tűzálló an y ag o k b ó l, jól szigetelt 
k iv ite lben  építik meg. Az új, k o rsz e rű  falazat az e re 
d e ti bélésnél legtöbbször kevesebbe kerü l, és ezenkí
vü l je le n tő s  m ennyiségű e n e rg iá t  is m egtakarítha 
tu n k . E zért a kemencék fe lú jításá t össze kell kapcsol
n i a  korszerűsítéssel. E n n ek  so rá n  le h e t elvégezni a 
k e m e n c e  egyéb részeinek (ég ő k , re k u p e rá to r stb.) 
k o rszerűsítésé t is, ha en n ek  k ö ltség e i rövid időn be 
lü l m eg térü lnek .

Sajnos a kemencék fe lú jításakor a  kemencebélést 
leg többször a  régebben készült e re d e ti  tervek szerint, 
korszerűsítés nélkül, nehéz tűzálló  anyagokból, ener 
g iapazarló  kivitelben készítik el. Ezzel a kemencék el
avu ltságá t konzerválják. Ezért a  kem encék felújítását 
össze kell kapcsolni a korszerűsítéssel, amely nem, vagy

alig kerül többe, m int az elavult kivitelben tö rtén ő  át 
építés. A lehető legnagyobb pazarlás a kem ence fala
za tának  az eredeti kivitel szerinti m egépítése.

A  különböző anyagokbó l készült, kü lö n b ö ző  ré 
tegvastagságú  bélések gazdaságosságát a  [3] ta n u l 
m á n y  részletesen vizsgálja.

A  kem encék egyes ré sze in ek  falveszteségét a  ke 
m en ce  átépítése nélkül is csökkenteni lehe t. E zekhez 
ta rto z n ak  a kem encék a jta ja i és boltozatai. A  k em en 
cék  általában 125 vagy 250  m m  vastag sam ott-tég lá- 
bó l készülnek, am elyek hővesztesége igen  nagy. Pl. 
egy  kovácskem encénél 125 m m  vastag sam ott-tég lá- 
bó l falazott ajtónál 1300 °C  belső h ő m érsék le t m el
le t t  a  külső fa lhőm érsék le t 354 °C és a falveszteség 
9 ,4  к W /m 2. 1300 °C füstgáz-hőm érsék le t e se té n  a  tü 
zeléstechn ikai hatásfoko t figyelem be véve a  falvesz 
te ség  27,25 к W /m 2. K ö n n y ű  tűzálló an y ag o k  alkal 
m azásával vagy az a jtó k  hőszigetelésével az ajtó 
b é lés  évi üzem költsége (lényegében en e rg iak ö lt 
ség) 60— 100 EFt/nÚ év-vel csökkenthető .

A különböző m inőségű és vastagságú anyagokból 
készü lt ajtók gazdaságosságát és évi üzem költségé t 
1300 °C belső h ő m érsék le t m ellett a 2. táblázatban ál 
líto ttu k  össze [3], 1987. évi energ iaárakkal.

A kem enceboltozatok falveszteségét pótló lagos 
hőszigeteléssel tud ju k  csökken ten i. A kem en ceb o lto 
za to k  külső hő m érsék le te  általában 140— 350 °C,о
am elynél a külső falveszteség 2,5— 10 kW /m ‘ . A p ó t 
ló lagos hőszigetelésnél a  szigete lendő bo lto za tra  
m egfelelő  vastagságban hőszigetelő  p a p la n t te rítü n k  
le (pl. Sibrált), m ajd efölé az en n é l olcsóbb Iso lith  kő 
ze tgyapo t pap lan t (Koszig tapolcai g y árán ak  te rm é 
ke).

A hőszigeteléssel e lé rh e tő  évi tü zelőanyag-m eg ta 
k a rítá s t és a hőszigetelő ré te g ek  vastagságát 60 °C 
kü lső  felületi hőm érsék le tte l számítva a 4. ábrából ha-

1. táblázat
Tüzelőanyagok égési levegőszükséglete, füstgázmennyisége és egyéb jellemzői

Megnevezés Jel Egység Carbon Tüzelőanyag

CO „-vé CO-vá H Kén Földgáz Kamragáz Kohógáz Fűtőolaj Szón Koksz

Fűtőérték H! M J/kg 33,22 9,63 119,6 9,32 40,5 19,4 33,0

MJ/m3 - 10,76 35,6 17,8 3,76

Elm életi levegőszük- L m3/kg 8,89 4,445 26,46 3,333 . 10,68 5,04 8,79
ség let

m 3/m 3 2,38 - 9,41 4,39 0,72

m3/MJ 0,2676 0,4616 0,2212 0,358 0,2644 0,2467 0,1918 0,2635 0,2603 0,2668

Elméleti nedves füst- F m3/kg 8,89 5,38 32,01 3,333 . . 11,30 5,30 8,85
gázm ennyiség

m3/m 3 - 2,88 - 10,46 5,11 1,60

m3/MJ 0,2676 0,5587 0,2676 0,3576 0,2938 0,2871 0,4263 0,2788 0,2740 0,2685

Elm életi száraz füst- "F m3/kg 8,89 5,38 20,90 3,333 . 10,08 4,89 8,77
gázm ennyiség

m3/m 3 - - 8,49 3,94 1,54 -

m3/MJ 0,2676 0,5587 0,1747 0,358 0,2386 0,2214 0,4084 0,2486 0,2527 0,2663

Füstgáz max. C 0 2- C 0 2 max% 21,0 0 0,0 11,9 10,8 25,00 16,1 18,5 20,7
tarta lm a

(34,7%CO) (21% SO ,)

Elm életi égéshőmér
séklet

°c 2192 1249 2233 1664 2032 2073 1404 2124 2146 2186
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2. ábra. Tüzelőanyagok száraz füstgázának CO2 és O 2  tartalma különböző levegőtényezőknél
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3. ábra. Földgáz füstgázvesztesége kü lönböző  füstgázhőmérsék
letnél é s  levegőtényezőnél

tá ro z h a tju k  meg, ha ism erjük  a  fal külső és belső h ő 
m érsék le té t szigetelés előtt.

A pótló lagos hőszigetelést a  k ü lönböző  íves bolto 
zattal e llá to tt kemencéknél (a la g ú t-, kovács-, üvegol
vasztó stb. kemencék) lehet a lk a lm azn i. A pótlólagos 
hőszigetelés költségei 1— 3 h ó n a p o n  belül m egtérü l 
nek, k ö n n y en  és gyorsan e lv ég e zh e tő k  és ezért alkal
m azása feltétlenül javasolható .

A füstgázveszteség csökkentése
A füstgázveszteség és ezzel a  k e m e n c é k  tüzelőanyag 
fogyasztása a füstgáz m e n n y iség é n ek  és hőm érsékle 
tének  csökkentésével csö k k e n th e tő  (/8/ egyenlet).

A füstgázveszteség a tü z e lő a n y a g  és az égéslevegő 
a rán y án a k  helyes beállításával és a  kem encébe beszí
vott h am is  levegő m en n y isé g é n e k  csökkentésével 
m érsék elh e tő . A füstgáz О г- ta r ta lm a  helyes tüzelő 
anyag— levegő-aránynál 1— 3%  ( n = l ,0 5 — 1,15). H a 
a füstgáz О г-tartalma en n é l n a g y o b b , akkor nincs jó l 
beállítva a  tüzelőanyag— lev eg ő  a rán y a , vagy a ke 
m ence h am is  levegőt szív be. T ú l alacsony (^ - ta r ta 
lom nál ese tleg  éghető m ara d  a  füstgázban , ami szin 
tén veszteséget okoz.

Az n  =  0 ,l  levegőfelesleg csökken tésével elérhető

tüzelőanyag-m eg takarítást a különböző tü ze lő an y a 
gok mellett az 5. ábrából láthatjuk [1,4]. Az áb rábó l 
kitetszik, hogy a  levegőfelesleg csökken tésének  h a tá 
sá ra  előálló tüzelőanyag-m eg takarítás  a  h ő m érsé k le t 
növelésével nő, és a  külöböző tü zelőanyagoknál (a 
kohógáz kivételével) közel azonos. n = 0 , l  levegőfe- 
lesleg-csökkenés h a tá sá ra  500 °C fü stg áz-h ő m érsék 
le tnél kb. 2%, 1000 °C -n á l 7% (hőkezelő kem encék), 
m íg  1300 °C füstg ázh ő m érsék le tn é l (kovácskem en 
cék) 13— 14% tü ze lő anyag-m eg takarítás  áll elő. Mi
vel a levegőtényező sokszor 1,5— 1,6, a  k em en cék n é l 
a  füstgáz h ő m érsék le té tő l és a levegőtényezőtő l füg 
g ően  10—50% tüzelőan y ag -m eg tak arítást is el lehet 
é rn i a levegőfelesleg csökkentése által.

A helyes tüzelőanyag— levegő arányt vizuális ú to n  a 
lángkép alapján n e m  világító lángnál n em  lehet beál 
lítani. A helyes gáz— levegő arányt legegyszerűbben a 
gáz- és levegővezetékbe —  szabályozószelepek és az 
égők közé— b eép íte tt U  m anom éterek segítségévelle 
h e t beállítani (a k isebb hőterhelésű kem encéknél). A 
másik egyszerű m ó d sze r az, hogy a gáz- és levegőveze 
tékbe beépített m érő p e rem ek  segítségével U m an o m é 
terek  mérjük m eg  a gáz és a levegő m ennyiségét, és en 
n ek  segítségével kézzel állítjuk be a helyes gáz— levegő 
arány t (lm  fö ldgázhoz kb. 10 m levegő kell n =  1,05- 
nél). Nagyobb h ő te rh e lé sű  kem encéknél (1 G J/h, ill.
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2. tá b láza t

Ajtóbélések műszaki adatai és üzemköltsége 1300 °C belső  falhőmérsékletről 
az évi üzemköltség sorrendjében

Sor- Réteg- Bélés Bélés- B élés hő- Külső fal- Külső fal- Réteg- Tárolt Tárolási hő- Bélés évi
szám B élésanyag vastagság töm ege költség ellenállása veszteség veszt. tü. hőm érséklet hőmérséklet veszt. tü. üzem-

m 'K W any. költséqe any. költs. költsége
mm kg/m 2 Ft/m2 W 4 "  m ! Ft/m'1 év °C MJ/m2 Ft/m2 év Ft/m2 év

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12.

1. Sibrál Super 200 26 6000 0,9757
611

Isolith 100 12 320 0,7627 705,9 5516 tk 72,8 30,8 557 12438

300 38 6320 1,7384

2. Sibrál Super 250 32,5 7500 1,695 723,3 5652 tk 74 22,9 414 19566

3. H absam ott DVM3 125 68,75 3325 0,2569
1087
462Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,7553 827,8 6468 106,7 1929 14007

Isolith 50 6.0 160 0,4607 tk 80,6

300 91,0 5610 1,4729

4. H absam ott DVM3 125 68,75 3325 0,2599
1053

Sibrál S tandard 125 16,25 2125 1,0133 951,6 7435 tk 88,5 99,7 1803 14688

250 85,0 5450 1,2732

5. H absam ott DVM5 125 100,0 3075 0,2038
1122
478Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,7373 873,8 6828 151,2 2734 14922

Isolith 50 6.0 160 0,4507 t  83,7к

300 122,25 5360 1,3918

6. Sibrál S uper 125 16,25 3750 0,8251 1435,9 11219 115,2 11,9 215 15184

7. H absam ott DVM5 125 100,0 3075 0,2078
1090

Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,9867 1011,2 7901 1,92,1 143,5 2595 15696

250 116,25 5200 1,1945

8. Hőszig. bet. FL 10 125 173,75 4250 0,1913
1130
481Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,7302 888,6 6943 252,5 4567 18045

Isolith 50 6,0 160 0,4463 t„84,6

300 196,0 6535 1,3678

9. Sam ott T4 125 231,25 1825 0,0865
1211
520Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,6737 1026 8017 344,0 8017 18348

50 6,0 160 0,4163 tk 92,9

300 253,50 4110 1,1765

1 0 . Hőszig. bet. FL 10 125 173,75 4250 0,1820
1204

tk 9 4 ,5Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,961 1055,5 8247 244,5 4421 19043

250 190,0 6375 1,1421

11. Sam ott T4 125 231,25 1825 0 ,0867
1194

Sibrál S tandard 125 16,25 2125 0,8940 1219,7 9530 tk 103,9 333,5 6067 19547

250 247,5 3950 0,9807

12. H absam ott DVM5 250 137,5 6650 0,7153 1642,6 12835 t  125,3k 101,2 1831 21316

13. Hőszig. bet. FL 10 125 173,5 4250 0,1835
1031

Hőszig. bet. LO 4 125 63,75 2025 0,6764 1381,1 10791 112,4 264,7 4787 21853

250 237,5 6275 0,8599

14. H absam ott DVM5 250 200,0 6150 0,5529 2088 16315 145,6 149,8 2709 25174

15. H absam ott DVM3 125 68,75 3325 0,3490 3184,8 24885 188,5 53,3 964 29174

16. Hőszig. bet. FL 10 250 347,5 8500 0,4358 2600,5 20319 166,5 264,8 4788 33607

17. H absam ott DVM5 125 100,0 3075 0,2695 4119,7 31408 216,7 79,3 1435 35916

18. Hőszig. bet. FL 10 125 173,75 4250 0,2137 4938,2 38585 244,7 140,7 2545 45380

19. Sam ott T4 250 462,5 3650 0,2051 5119 40000 250 376,1 6803 50453

20. Sam ott T4 125 231,25 1825 0,1006 9404 73483 354 203,1 3669 78977

M e g je g y z é s : A  bé léskö ltség et (anyag +  m unkabér) az  1987. é v i á rakk a l számoltuk (az 18 8 8 . év i kb  70% -kal nagyobb). A  tüzelőanyag hőárát 

120 Ft/G J-ra, a z  é v i üzem óraszám ot 6 2 4 0  h-ra, a  tüzeléstechnikai hatásfokot 1300 °C -n á l 3 4 ,5 % -ra  vettük fel, az ajtóbélés tartósságát egy évre.

A  kü lső fa lv e s z te s é g  fe d e zé s é h e z  s zü k s é g e s  tüzelőanyag k ö lts é g e : (8)
3,6 6240 

;  0,345 106
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0,25 kW  hőterhelés felett) gáz— levegő arányszabá 
lyozót (vagy a füstgáz 0 2 -tartalom-szabályozót) kívá
natos beép íten i, melynek költsége az energiam egtaka 
rításból röv id  időn belül m egtérül.

A  k em en céb e  beszívott ham is lev eg ő  m ennyiségé 
nek  csökken tésére  is törekedn i kell, m e rt a ham is le 
vegő csökken ti a füstgáz h ő m é rsé k le té t (és ezzel a ke 
m en ce  teljesítm ényét), valam int a  hőhasznosító  b e 
ren d ezé s  (regenerátor, re k u p e rá to r )  hatásfokát, am i 
m egnöveli a  kem ence tüzelőanyag-fogyasztását. E n 
n ek  k ü lö n ö sen  nagy je len tősége v a n  az SM -kem en- 
céknél, a  m élykem encéknél és az üvegolvasztó ke 
m en cék n él. Ezért nagyobb k em en c ék n é l térnyom ás 
szabályozó beépítése szükséges. A  ham islevegő-be- 
szívás sokszor olyan nagy m é rté k ű , hogy  a kém ény 
vagy a  füstgázelszívó ventillátor n e m  képes elszívni a 
füstgázt, és ez é rt csökken a k e m e n c é b e n  elégethető  
tü ze lő an y ag  mennyisége és ezzel a  kem ence teljesít 
m énye.

A füstgázveszteséget és ezzel a  k em encék  tüzelő 
anyag-fogyasztását a füstgáz m en n y iség én ek  csök 
k en tésén  k ívül a füstgáz h ő m érsé k le tén ek  csökkenté 
sével is k isebbíten i lehet. A k em en ce  m u n k a te ré t el 
hagyó füstgáz  hőm érséklete á lta lá b a n  a kem ence tí 
p u sá tó l fü g g ő e n  500— 1700 °C k ö zö tt van, ami nagy 
hővesz teséget okoz (3. ábra).

A hőm érsékle t-csökkentés leggazdaságosabb 
m ó d ja  á lta láb a n  a füstgáz h ő jé n e k  az égési levegő 
vagy gáz előm elegítésére való h asznosítása  reg en erá 
to ro k b an , rek uperá to rokban  vagy  kis hőterhelésű  
k em en c ék b en  rekuperá to ros ég ő k k e l. A különböző 
tüze lőanyagok  égési levegőjének elégetésével e lé rh e 
tő tüzelőanyag-m egtakarítást a  6. ábrából vehetjük ki 
[1 ,4]. Ebből láthatjuk, hogy a tüze lőanyag-m eg taka 
rítás a k em en c é t elhagyó füstgáz h ő m érsék le tén ek  és 
az e lőm eleg ítési hőm érsék le tnek  növelésével javul, 
így e ttő l fü g g ő en  a levegő e lő m eleg ítése  által 10—  
50% tüzelőanyag-m egtakarítást le h e t elérni.

A re k u p e rá to r  tervezésekor gazdaságossági szá
m ítással kell m eghatározni azt az op tim ális h ő m ér 
sék lete t, am elynél az évente m eg ta k a ríth a tó  tüzelő 
anyag  k ü ltség e  és az előm elegítő b e ren d ez és  1 évre 
eső k ö ltség e  (amortizációja) m in im ális . Ennél n a 
gyobb és k isebb előmelegítési h ő m érsé k le tn é l a költ 
ségek összege nagyobb az o p tim á lis  hőm érsékle t 
m elletti é rték n é l. A gazdaságosság a  füstgáz h ő m ér 
sék le té tő l és a  kemence h ő te rh e lé sé tő l függ. N a 
gyobb füstgáz-hőm érsék le tnél k isebb  kem ence-hő- 
te rh e lés  e se té n  is gazdaságos a  levegő  előm elegítése 
(pl. kovácskem encék). Az 1000 °C  m u n k a té r-h ő m é r 
séklet fe le tt üzem elő kam rás k em en c ék  (hőkezelő, iz
zító) n á lu n k  általában nincsenek levegő-előm elegítő  
b e ren d ezésse l ellátva. Ezekhez k ív án ato s volna reku- 
p e rá to ro k a t  vagy rek u p erá to ro s  é g ő k e t beépíten i a 
levegő előm elegítése céljából. E zek  költségei rövid 
időn  b e lü l (1— 3 év) m egtérü lnek .

Egyes n ag y  hőterhelésű k e m en c ék n é l (tolóke 
m encék , m élykem encék, üvegolvasztó  kem encék) a

levegő e lő m eleg ítésé re  szolgáló ún. „ p r im e r” h ő 
hasznosítók u tán  m é g  olyan nagy a fü stg áz  h ő m é r 
séklete, hogy a fü stg áz  m aradék  hő jé t fü stgázkazán  
beépítésével g azd aság o san  lehet hasznosítan i.

A lagút típusú  k em en cék n él (toló, g u r ító , á thúzó , 
karusszel) a füstgáz és a  betét egym áshoz k ép e s t el 
len á ram b an  h a lad , és ezeknél a füstgáz h ő jé t  a ke 
m encében jo b b an  tu d ju k  hasznosítani (a fü stgáz  jo b 
b an  lehűl), m in t a z o k n á l a  kem encéknél, a h o l a  betét 
áll (kam rás kem encék). E kemencék e re d e tile g  csak 
hom lokégőkkel vo ltak  ellátva, tehát a fü stg áz  h ő m é r 
séklete a kem ence hosszában  végig fo ly am ato san  
csökkent. A k em en c ék  teljesítm ényének növelése 
céljából sok k em en c e  oldalfalába vagy b o ltozatába 
égőket ép ítettek  be, a m i által m egnövelték  a  füstgáz 
hőm érsék le té t a  k em en ce  hossza m e n té n  (ezáltal 
n ő tt a kem ence teljesítm énye), így a  távozó  füstgáz 
hőm érsékle te  is m e g n ő tt, ami m egnöveli a  kem ence 
füstgázveszteségét és a tüzelőanyag-fogyasztását. 
H ogy ezt e lkerü ljék , e  kem encékben a lev eg ő t n a 
gyobb h ő m érsék le tre  m elegítik elő.

A boltozati vagy o ldalégővel ellátott a lag ú t típusú  
kem encéknél (toló- és gurítókem ence, karusszelke- 
m ence) a füstgáz hő m érsék le té t és tüzelő an y ag -fo 
gyasztását azáltal le h e t csökkenteni, h o g y  h a  a  ke
m ence kisebb te ljesítm énnyel van ü ze m b e n , akkor 
csak a hom lokégőkön  keresztül tüzelnek; a  boltozati 
és az oldalégőket csak ak k o r kapcsolják b e , am ik o r a 
kem encét nagyobb teljesítm énnyel kell üzem elte tn i. 
E kkor is célszerű a  füstgázlehuzat k ö ze léb en  lévő 
égőket lezárni, a m en n y ib e n  a kem ence k ív án t m axi 
m ális teljesítm ényét ezek  nélkül is el tu d já k  é rn i.

Ö sszefoglalás

A hazánkban levő ip a r i  kem encék energ iafogyasztá 
sa sokkal nagyobb, m in t  a külföldön ü z e m b e n  lévő 
hasonló  kem encéké. Az energiafogyasztás csökken 
tésével legalább 20%  tüzelőanyag-m eg takarítást le 
h e tn e  elérni. Ez n e m c sa k  a költségek csökken tése  
szem pontjából je le n tő s , hanem  azért is, m ivel így az 
en e rg iaellá tásunk  b iztonságosabbá válik, tek in te tte l 
a r ra , hogy az e n e rg ia  nagy  részét im p o rtb ó l kell be 
szerezni.

A kem encék tüzelőanyag-fogyasztását a  hővesz te 
ségek csökkentésével, elsősorban a falveszteség  és a 
füstgázveszteség csökkentésével lehet m érsék e ln i. Az 
ú jo n n an  épülő  k em en c ék e t eleve en e rg ia tak a rék o s 
kivitelben kell m eg ép íten i. Ebben az e se tb e n  a  fala 
za to t m egfelelően h ő tech n ik a i szem pontbó l m é re te 
zik és a kem encét m egfelelően  m ére teze tt füstgáz 
hasznosító b e ren d ezések k e l (rek u p erá to ro k k a l stb.) 
látják  el.

A kem encék egyes hőveszteségeit veszteségfeltáró  
vizsgálatokkal kell m eghatározn i. Ezek a la p já n  lehet 
javasla to t tenn i a  vesz teségek  csökkentésére, egyrészt 
tüzeléstechnikai változtatásokkal, m ásrészt a  k em en 
cekonstrukción  e lv ég zen d ő  kisebb-nagyobb m ó d o sí 
tásokkal.
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4. ábra. Évi tüzelőanyag-megtakarítás a hőszigetelés kö ltség e  é s  rétegvastagsága a boltozat hőszigetelésével
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5. ábra. Tüzelőanyag-megtakarítás n = 0 , 1 levegőtényező-csökkentés  

hatására (n = 1 ,1 -h e z  viszonyítva) a  k ü lö n b ö ző  tüzelőanyagoknál

A veszteségfeltáró vizsgálatok so rán  elsősorban a fal
veszteségeket és a füstgázveszteségeket kell m eghatá 
rozni. A  falveszteség m eghatá rozása  során meg kell 
m érni a  kem ence falfelületeinek külső  hőmérsékletét. 
A jelenlegi energiaárak m ellett a  fal hőszigetelése akkor 
m egfelelő, h a  a fal külső részének  hőm érséklete 70 °C 
körül van  (külső levegő hőm érsék le te  10 HC). Ekkor a 
falveszteség 650 W/m2. A felveszteség csökkentése cél
jából a kem ence falazatát a k em ence esedékes felújítása 
során kell kicserélni könnyű tűzálló-hőszigetelő anya 
gok beépítésével, amelynél a  felú jítást össze kell kap 
csolni a  korszerűsítéssel.

A kem enceboltozatok és az a jtó k  hővesztesége ál 
ta lában  nagyobb. Ezek h ő v esz te ség én ek  csökkenté 
séhez n e m  kell m egvárni a k e m e n c e  felújítását. A bol 
tozatok hőveszteségét a b o lto z a tra  fektetett szálas- 
anyag-pap lanokkal lehet c sö k k e n te n i, m elynek költ 
sége p á r  hó n ap o n  belül m e g té rü l.

Az a jtó k  hőveszteségének csö k k en tése  céljából az 
a jtókat k ö n n y ű  tűzálló tég lákbó l, hőszigetelő b e to n 
ból és szálasanyagokból kell k ész íten i.

A füstgázveszteség a füstgáz m enny iségének  (leve
gőfelesleg) és hőm érsékle tének  csökkentésével csök 
k en th e tő . A  levegőfelesleg csö k k en tése  céljából n a 
gyobb kem encéknél tü ze lő an y ag — levegő aránysza 

bályozókat kell b e é p íte n i. Ez kisebb h ő te rh e lé sű  ke 
m encéknél egyszerű  m ó d o n  U m an o m éte rek k e l tö r 
té n ő  nyom ásm érésekkel m egoldható. T ö re k e d n i 
kell a ham islevegő-beszívás csökkentésére is (té rn y o - 
más-szabály’ozó). A  füstgáz h ő m érsék le tén ek  csök 
ken tése céljából az ég ésh ez  szükséges le v eg ő t kell 
előm elegíteni re k u p e rá to ro k b a n  vagy re k u p e rá to -  
ro s  égőkkel. Az e lőm eleg ítés optimális h ő m é rsé k le 
té t  számításokkal kell m egállap ítan i (kb.500 °C).

Az alagút típ u sú  k em encék  (toló-, g u r ító - , ka 
russzelkem encék) fü stg ázán ak  hő m érsék le té t azáltal 
le h e t csökkenteni, h o g y  elsősorban a h o m lo k ég ő k ö n  
keresztü l tüzelünk , az o ldalégőket és a b o lto za ti ég ő 
k e t csak akkor h aszn álju k , am ikor a h o m lo k ég ő k  
m axim ális te ljesítm énye m ellett nem  tu d ju k  e lé rn i  a 
kem ence kívánt te ljesítm ényét.
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Konverteres acélgyártás találati 
biztonságát befolyásoló tényezők

SZABÓ ZOLTÁN —  SZÉLIG ÁRPÁD

A dolgozat arra hívja fel a figyelmet, hogy a 
találati biztonság növelésére való törekvés 
megkívánja, hogy a betétanyagok kémiai 
összetételén túl a gyártás során kialakuló 
metallurgiai jellemzőket is figyelemmel 
kísérjük. Ehhez olyan metallurgiai 
feltételeket kell kialakítani, amelyekkel 
e jellemzők szűk hatáskörben tarthatók.

A
z acélgyártási techn o ló g iák  anyag- és h ő m é r 
leg  segítségével készülnek . M indkét m é rle g  
fe lírása a  k iindulási és a  végállapot, v a lam in t a 

két á llap o t közö tt lejátszódó m etallurg iai és h ő fo lya 
m atok  ism ere té t feltételezi.

A klasszikus acélgyártó -e ljárásoknál a gy ártásh o z  
szükséges e n e rg iá t külső  hőközlés rév én  szerezzük , 
ez é rt az an y ag m érleg ek  és az en e rg iam érleg ek  n in 
csenek  e lválasz th a tad an u l szoros kapcsolatban.

A k o n v erte re s  acélgyártásnál az oxidációs h ő k ö z 
lés m ia tt m ás a  helyzet. E hhez az e ljáráshoz csak az a 
h ő m en n y iség  h aszn álh a tó  fel, am elye t a b e té t fizikai 
és kém iai h ő ta rta lm a  tesz lehetővé. A  folyékony 
nyersvas fizikai h ő ta rta lm a  teljesen, a  kém iai h ő ta r 
ta lm a p e d ig  csak az oxidációs reakciók  le já tszódásá 
n ak  m é rté k e  szerin t hasznosítható . E h ő m en n y iség 
n ek  kell szo lgáltatn ia  a  h ivatás végén  szükséges —  az 
acél és salak tö m eg e  és hő m érsék le te  által m e g h a tá 
ro zo tt —  h ő ta rta lm at, valam in t fedezn ie  a hőv esz te 
ségeket.

A folyékony nyersvas fizikai és kém iai h ő ta rta lm á 
nak  összege m in d ig  nagyobb, m in t am i a fúvatás vé 
g én  szükséges. A  fölösleges h ő ta rta lo m  h u llad ék  b e 
o lvasztására fo rd íth a tó . A folyékony nyersvas h ő ta r 
ta lm a hőm érsék le tév e l és kém iai összetételével v á lto 
zik, így a fe ldo lgozható  h u lladék  töm ege is ezek 
függvénye. A nyersvas h ő ta rta lm án a k  változása e z é rt 
a  k iin d u lás i és a  fúvatás végi h ő ta rta lm ak a t is m e g 
vá ltozta tja . M ivel a b e té t h ő ta rta lm á t d ö n tő e n  a fo-

Szabó Zoltán 1961-ben a Miskolci Egyetemen szerzett kohómérnöki okle
velet, 1961—70-ig a Dunai Vasmű Acélművében dolgozott. 1970-től a Duna
újvárosi Főiskolai Kar metallurgiai tanszékén dolgozik. 1982—91-ig a tanszé
ket vezette.

Szélig Árpád 1961-ben Dunaújvárosban metallurgus üzemmérnöki, 1988- 
ban a Miskolci Egyetemen kohómérnöki oklevelet szerzett. 1971—80-ig a 
Dunai Vasmű Acélművében dolgozott. 1980-tól a Dunaújvárosi Főiskolai Kar 
metallurgiai tanszékén dolgozik. Először szakoktató, majd tanársegéd, jelen
leg főiskolai adjunktus.

Kiindulási adatok:

1. ábra. A m e ta llu rg ia i m o d e ll felépítése

lyékony n y ersv as  hordozza, és a kém iai hőtarta lom  
az oxidáció s o rá n  válik használhatóvá, a  gyártás 
anyag- és h ő m é rle g e  egymással elválaszthatatlan  
kapcsolatban van .

Az ad ag szám ítás  elvégzéséhez, am i a  gyártás irá 
nyításának is a lap ja , olyan szám ítógépes statikus m o 
dellt kell ig é n y b e  venni, amely az acélgyártás során 
lejátszódó fo lyam atok  részleteit foglalja egyenlet 
rendszerbe an y ag m érleg ek  és h ő m é r le g  segítségé 
vel. A m odell m űköd tetéséhez k iin d u lás i adatok , és 
a gyártási fo ly am a t során kialakuló m eta llu rg ia i illet
ve hőtani a d a to k  bevitelére van szükség . A modell 
v ég e red m én y k é n t a gyártás b e té tszü k ség le té t szol
gáltatja. A m o d e ll összeállítási sém ájá t az 1. ábrán fog 
laltuk össze.

Mint az 1. á b rá n  látható, a k o n v erte re s  acélgyártás 
statikus m o d e lljé n e k  elkészítéséhez sok a d a t felvéte 
lére van szükség . A m odell m ű k ö d te té séh e z  ötism e 
retes e g y e n le tre n d sz e rt á llíto ttunk  össze. Bármely
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1. táblázat

A betétalkotók és a hőforgalom változása a konverteres acélgyártáshoz felhasznált nyersvas
kémiai összetételének változásával

Felhasznált nyersvas Szám íto tt betétalkotók kg/t H őfbrgalom Hőtartalmak

Jele Kémiai összetétel % Hőmér-
Hulladék N yersvas

Égetett
Salakm. 103 G J/ad ag

Kiindulási anyag Fúvatás végi

C Mn Si P S
II lobi G J/adag °C G J/adag °C

1 4,2 0,6 0,9 0,1 0,06 1300 229,9 849,5 67 110 254,2 139,9 1034 218,9 1670

2 4,2 0,6 1,4 0,1 0,06 1300 274,2 813,0 98 156 267,9 134,0 972 232,5 1670

3 4,2 1,0 1,4 0,1 0,06 1300 286,0 804,0 97 160 268,8 132,7 963 233,5 1670

2 .  táb lázat

A hőmérleg hőkiadási oldalának megváltozása a mészadag növelésének hatására

Égetett m ész 
adag

Fúvatás végi hő 
mérséklet

°C

A hőmérleg kiadási o lda la
Teljes hőforgalom  

G J/adag Acél hőtartalm a Salak hőtartalm a Ö sszes v esz teség

GJ % GJ % GJ %

8,7 t/adag 
(számított érték)

1670 254 200 185 800 73,0 33 169 1 3 35 231 14,0

11,0 t/adag 1638 255 977 182 302 71,2 38 490 1 5 35 187 13,8

12,0 t/adag 1624 256 786 180 584 70,0 41 026 1 6 35176 14,0

a d a t m egváltozása m egváltozta tja  a számítás vég 
e red m én y é t, tehát hatással van  a betétviszonyokra.

Az 1. táblázatban bem utatjuk, h ogyan  változnak a b e 
tétviszonyok, ha  a kiinduló ada tok  közül a nyersvas ké 
m iai összetételét változtatjuk. A számításokhoz az alábbi 
tervezett metallurgiai jellem zőket használtuk:

C O -utánégés: ................................................. 10%
Szállópor tö m e g e :............................ l ,4 6 t/a d a g
S a la k ta r ta lm a :............................................12,25%
Salak Fe'VFe111 aránya: ................................. 2,77
tacéi:........... .................................................  1670 °C
ísalak: .................................. 1670 +  5 =  1675 "C
f a : ...........................  1300 +  1670/2 =  1485 °C
Összes veszteség a h ő fo rgalom  % -ában: 4,57%
A nyersvas kémiai össze té te lének  változása m eg 

változtatja a gyártás hőforgalm át. Ez hatással van a 
b e té t k iindulási hő tarta lm ára , v a lam in t m egváltozik 
az acél és a salak hivatás végi h ő ta rta lm a  is. Ezt a vál 
tozást a 2. ábrán szem léltetjük. (A hőm érsékle t— h ő 
m ennyiség-viszony ábrázolása jo b b a n  m utatja  a 
gyártás lefolyását, m in t a h ag y o m án y o s karbon-hő- 
m érsék le td iagram .) L átha tó  az á b rá n , hogy a nyers 
vas kém iai hő tarta lm ának  n ö v ek ed ése  a betét hzikai 
h ő ta rta lm á t csökkenti (ez a g y ártá s  kiindulási állapo 
ta). A  fúvatás végi hő tarta lom  a salak  hő tarta lm ának  
növekedése m iatt növekszik. F ia a  nyersvas h ő ta rta l 
m a csökken, a változás e llenkező  irányú .

A szám ítás elvégzéséhez szükséges m etallurgiai 
je llem zők  a gyártás során a lak u ln ak  ki. A szám ításo 
k a t azonban  a gyártás előtt kell elvégezni. A m odell 
m űk ö d te téséh ez  ezért ezeket az ad a to k a t m esterada 
gok (az előző jó l sikerült h aso n ló  m inőségű adagok) 
m etallu rg iai jellem zőinek statisztikai átlaga alap ján

vesszük fel. H a az á tlag é rték ek  és a valóságos é rté k ek  
között nincs lényeges e lté rés , a fúvatás v ég én  az acél 
C -tarta lm a és h ő m é rsé k le te  a tervezett lesz. H a  az el 
té rések  nagyobbak, a  h ő  forgalom ban o lyan  nagysá 
g ú  hőhiány vagy h ő tö b b le t keletkezik, am ely  a  ta lá 
lati biztonságot ro n tja . H őhiány esetén az acél h ő 
m érsék le te  lesz k isebb , hőtöbblet esetén az acél h ő 
m érséklete nagyobb lesz a  tervezettnél.

A továbbiakban —  egy  másik szám ítógépes p ro g 
ra m  alkalmazásával —  az t vizsgáltuk m eg, h o g y  m i 
lyen az egyes p a ra m é te re k  változásának h a tá sa  a  fú 
vatás végi h ő m érsék le tre .

A 3 , ábra a salak F 'e-tartalm a változásának h a tásá t 
m u ta tja  be. A F e -ta rta lo m  növekedése —  h ő tö b b le t 
keletkezik az Fe o x id ác ió s hőjének n övekedése  m iatt 
—  növeli, csökkenése  csökkenti a fúvatás vég i hő-

2. ábra. A hőtartalom — h ő m é rs é k le t diagram
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3. ábra. A  fúvatás vég i hőm érsékle t változása a salak FeO -tartalm ával

4. áb ra . A  m eta llu rg ia i p a ra m é te re k  vá ltozásán ak hatása a fúvatás  

v é g i h ő m é rs ék le tre

5. áb ra . A  hu llad éke ltérés  h e ly e s b íté s é re  fe lhasználandó nyersvas  

tö m e g e

6. ábra. A z  é g e te tt m é s z  töm egén ek h a tá s a  a  hő forgalom ra

m érsékletet. Az á b rá n  az is lá th a tó , h ogy  a változás 
függ  a fe lh aszn ált nyersvas k ém ia i összetételétől, 
m e rt a salak tö m eg én ek  változása is hatással van az 
o x idálódo tt vas töm egére.

A 4 , ábrán a többi m etallurgiai je lle m z ő  változásá
nak ha tásá t áb rázo ltuk . A változásokat m inden je l 
lem zőnél az 1. táb lázatban  fe ltü n te te tt átlagértékhez 
viszonyítottuk. Az áb ra  adatai m u ta tjá k  —  ez a hőha 
tások különbözőségébő l eg y é rte lm ű  — , hogy a je l 
lem zők változásának hatásai n e m  egyform ák. Nem 
kell a  gyártási fo lyam at irány ításánál figyelm et fordí 
tani pl. a salak F e1 VFein -arányára , d e  a  hővesztesé
gek változását a laposan  érdem es e lem ezn i.

A je llem zők  egym ás h a tásá t e rő síth e tik , vagy 
gyengíthetik . H a  a jellem zők változásai egy irányba 
h atnak , m á r kis változások is nagy  e lté rések et je len t 
h e tn ek  a fúvatás végi h ő m érsék le tb en . H a m inden 
jellem ző a h ő h ián y  irányában té r  e l az átlagértéktől 
(pl. Alt =  -2%; AFe = -2,25%; Amsz = -0,26 t/adag; 
AQv =  +0,53% ), a  fúvatás végi a cé lh ő m érsék le t a te r 
vezett 1670 °C -ró l 1627 °C -ra csö k k en .

R ontja a találati biztonságot a  k iszám íto tt betétal
kotók m érlege lésének  p o n ta tlan ság a , és a gyakorlat
ban  e lk erü lh e te tlen  valóságos e lté ré sek n é l alkalma
zott k o rrekc iók  jó sága. A szám ított h u llad ék  tömege 
és az adago láshoz előkészített h u lla d é k  töm ege álta 
lában  n em  egyfo rm a. A h u lla d é k  különbözeté t a 
nyersvas m ennyiségével helyesbítik . A  helyesbítés
hez felhasznált nyersvas töm ege a  nyersvas hőtartal 
m ától függ. M inél nagyobb h ő ta r ta lm ú  a nyersvas, 
annál kisebb a korrekcióhoz szükséges mennyiség.

Az 5. ábra a  m egváltozott h u lla d é k  tömegéhez 
szükséges helyesb ítő  nyersvas tö m e g é n e k  változásá
val kialakuló fúvatás végi acé lh ő m érsék le te t mutatja. 
Az ábrábó l eg y érte lm ű en  lá tha tó , h o g y  a kapcsolat 
nem  lineáris, és a helyesbítéshez fe lhasznált nyersvas 
töm ege a kém iai összetételtől is fü g g . Nagyobb tö 
m egeltérések  ese tén  a betét egyéb a lk o tó it is meg kell 
változtatni, e z é rt ilyen esetekben ú j adagszám ítás el
végzése aján la tos.

Rom lik a  ta lálati biztonság, h a  ö n k én y esen  változ-
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ta tunk a betétalkotók töm egén. H ő h iá n y  keletkezik a 
gyártás so rán , ha  például b izonyos okokból változta
tunk  a szám ított salakképző a n y a g o k  töm egén. Ilyen 
esetben a salaktöbblet h ő tarta lm án ak  fedezése csak az 
acél hőtartalm ából lehetséges, így a  h ivatás végi acélhő
m érséklet kisebb lesz a tervezettnél. A  6 . ábráról ez a 
tény világosan leolvasható. A salak több le t hőtartalm á
nak  forrása ped ig  a 2. táblázat a d a ta ib ó l egyértelmű.

N éhány  p é ld án  azt m u ta ttu k  b e , h o g y  a konverte- 
res acélgyártás hőforgalma m ily e n  érzékenyen rea 
gál a beté ta lk o tó k  kémiai ö ssze té te lén ek  és a gyártás 
so rán  k ia laku ló  m etallurgiai je l le m z ő k  változásaira. 
A p é ld áb an  n em  a számszerű é r té k e k  nagyságát, h a 
n em  a változás tendenciáját ta r t ju k  fontosnak.

A le írtak k a l arra  kívántuk fe lh ív n i a figyelmet,

h o g y  a találati b iz tonság  növelésére való törekvés —  
a m i a  jó  m inőségű acél gyártásának  e len g e d h e te tlen  
fe lté te le .— m egkívánja, hogy a b e té tan y ag o k  kém iai 
összeté te lén  tú l a g yártás  során  k ia lakuló  m eta llu r 
g iaijellem zőket is figyelem m el k ísérjük. A  statisztikai 
a d a to k  b irtokában a  gyártás so rán  o lyan  m etallu rg iai 
fe lté te leket szükséges kialakítani, am elyek  segítségé 
ve l e  jellem zők szűk h a tásk ö rb en  ta rth a tó k .

A  jellem zők szűk h a tásk ö rb en  ta r tá sá ra  a  salak 
képződési fo lyam atok kézben tartásá t ta r tju k  fontos 
n a k . A  salakképződés elsősorban  a nyersvas kém iai 
összetételétől, a h iv a tás i p a ram é te re k tő l és a  salak- 
k ép z ő k  m inőségétől függ. E nnek  tu d h a tó  be  világ 
s ze rte  az a törekvés, h ogy  a konv erte rb e  ö n tö tt  nyers 
v asa t előkezelik.

A kagylóelszűkülés mechanizmusának 
vizsgálata radioaktiv nyomjelzéssel

LEHOFER KORNÉL —  SZARKA GYULA —  KISS LÁSZLÓ —  PALÁN KAI BARNA

A kis szelvények zárt öntésekor jelentkező 
kagylóelszűkülés metallurgiai okainak 
tisztázására és a jelenség kiküszöbölése 
érdekében a szerzők kiterjedt 
összehasonlító elemzéseket és radioaktiv 
nyomjelzéses viszgálatokat végeztek. Az 
eredmény: az üstmetallurgia módosításával 
a kagylóelszűkülés kiküszöbölhető.

A
 gazdaságos folyamatos ö n té s i  technológia 
részarányának  növelése az ö tvözetlen  és az ö t 
vözö tt minőségi v a lam in t nem esacélgyártás 

ban  szükségessé tette a D im ag R t. 1982-ben  telepített 
ja p á n  g yártm ányú , ötszálas ö n tő g é p é n e k  korszerűsí
tését. Ez 1990 első felében b efe jező d ö tt.

E nnek  lényeges elemei:
—  az acé lsu g ár újraoxidálódás e lle n i védelm e m erü 

lőcsövekkel és Metacon t íp u sú  to ló záras  acélszint
szabályozással;

—  a kristályosítóban egy k isfrek v en ciás (5— 15 Hz) 
e lekrom ágneses keverő b eé p íté se ;

— a hű tési rendszernek  az acél m in ő ség éh e z  és az ön 

tési p a ram éterek h ez  illesztett, au to m atizá lt m egol
dása.
A  folyamatos ö n tő g é p  korszerűsítése m ellett az 

acé lo k  önthetőségi k ö ré n ek  bővítése a  m etallurg iai 
fázis fejlesztését is szükségessé tette. E n n ek  k ereté 
b e n  kidolgozták —  a M iskolci Egyetem  K o h ó m érn ö 
ki K arának közrem űködésével — az. acé lfü rd ő  aktív 
o x ig én ta rta lm án ak  és hőm érsék le tén ek  m érésén  
a la p u ló  kom plex dezoxidálási m ódszerét. Ez alkal 
m as  m ind a LD-FAM , m ind az UHP-ASEA-FAM 
gyártási vonalához.

Az 1. ábrán b e m u ta to tt m ódszer előnyei a  követke 
zők:
—  az oxigénülvatás befejéze u tá n  k ivett p ró b a  gyors- 

elem zése és az ak tív  oxigénszin t m é ré se  alap ján  
szám ítani leh e t az ötvöző- és dezox idá lóanyagok  
szükségletét;

—  a  lépcsős dezoxidálás befejező szakaszában újabb 
aktív  ox igénszin tm érés a lap ján  ko rrek c ió s dezoxi 
dálás végezhető C aS i-tö ltetű  po rbe les huzallal;

—  korrekciós dezox idá lás h atására  az acél o ld o tt oxi 
g én -ta rta lm a 10 g /t é r té k  alá csök k en th e tő , továb 
b á  a Ca kedvezően m ódosítja  a n em fém es zárvá-

Szarka Gyula 1953-ban kohásztechnikusi, majd 1958-ban kohómérnöki ok
levelet szerzett. Munkahelye a Miskolci Egyetem vaskohászati tanszéke, ahol 
az acélmetallurgiával kapcsolatos oktatási és kutatási feladatokat lát el. A 
„ Króm-oxidáció és -redukció kinetikája" témakörben 1968-ban egyetemi mű
szaki doktori címet szerzett.

Kiss László 1967-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a NME-n. 1984-ben 
védte meg doktori disszertációját a stabilizáltan ausztenites korrózióálló acé

lok hazai előállítása témakörben. Jelenleg a DIMAG Rt. Nyersvas- és Acél
gyártó Kft.-nél dolgozik technológiai és minőségbiztosítási főmérnök beosz
tásban. Az OMBKE-nek 1957-től tagja, 1969-tól vezetőségi tag. A GTE-be 
1987-ben lépettbe. Kutatási és érdeklődési köre: acél- és üstmetallurgia, fo
lyamatos öntés, minősítés, szabványosítás.
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1. á b ra .  Ö tv ö z ö tt  a c é lo k  lé p c s ő s  d e z o x id á lá s a  z á r t  re n d s z e rű  fo ly a 

m a to s  ö n té s n é l

2 . á b ra .  A  C a O -A h Ö 3- re n d s z e r  fá z is d ia g ra m ja

1. tá b lá z a t

A k a lc iu m -a lu m in á to k  je llem ző i

Vegyület
Olv.pont

°c Ca/AI M p jC a O

Az ionszerkezet 

típusa O/AI

3Ca0.A l20 3 1530 2,22 0,33 (АЮ3)3" 3,0

12Ca0.7AI20 3 1450 1,27 0,58 (Al30 7f  2,3

CaO.AIgOg 1600 0,74 1.0 (Al02)- 2,0

Ca0.2AI20 3 1750 0,37 2,0
Ca0.6AI20 3 1820 0,12 6,0

A I A 2050 ■ (AI02)‘ 2,0

nyok sze rk eze té t és alakját, e lő seg ítv e  a hatékony 
zárván  y ta lanodást.
A k o rsz e rű s íte tt öntőgéppel s z e rz e tt  eddigi üzemi 

tap asz ta la to k  [ 1, 2] igazolták a  v á la sz to tt műszaki és 
techno lóg ia i m egoldások helyességét. A zonban acél
m inőségtő l füg g ő en  — különösen  n ag y o b b  kéntarta 
lom m elle tt —  időről időre je le n tk e z ő  kagylóelszű- 
külés za v a ro k a t okoz, főleg a  kis szelvények zárt 
ön tésekor. A m etallurgiai o k o k  tisztázására és a 
je len ség  e lk erü lése  érdekében k i te r je d t  összehason 
lító e lem zések re  és vizsgálatokra k e rü lt  sor [3, 4]. 
Ezekhez kapcsolódva rad io izo tó p o s nyom jelzést is 
a lk a lm az tu n k .

A  kagylóelszűkülés  
és a nemfémes zárványok  

szerkezete

A kagylóelszűkülést — ha az acél ö n té s i hőm érsékle 
te m eg fe le lő  —  a folyékony a c é l m e g  nem  felelő 
ö ssze té te lének , nevezetesen a n a g y  o x ig én -, alum íni
um - és zárvány tarta lom  k ö v etk ezm én y én ek  tartják. 
A kagylóelszűkülés m echan izm usát ille tően  a kuta 
tók  v é lem é n y e  megoszlik. V an n ak , ak ik  azt vallják, 
hogy az a c é lb an  oldott A1 re d u k á lja  a  kagyló fémes al
kotóit, m ik ö zb en  önm aga o x id á ló d ik  és a  reakcióter 
m ékek d eszo rp c ió ja  elm arad, a  k ag y ló  folyamatosan 
elszűkül. A  tapasztalat szerint m in é l nagyobb  az acél
b an  o ld o tt A1 m ennyisége, a n n á l gyorsabb  az elszű- 
külés fo lyam ata . Mások az e n d o g é n  zárványok közül 
az А ЬО з-пак tu lajdonítanak je le n tő s  szerepet, amely 
a k o ra llo k h o z  hasonlóan fü rtök  fo rm á já b a n  rakódik 
rá  a k agy ló ra . E zt a folyamatot a  k a g y ló n  belüli áram 
lási v iszonyok is befolyásolják.

M in d k ét folyam atnak m e g v a n n a k  a feltételei, bár 
m érté k ü k  kü lönböző  lehet. A  k agy ló  elszűkülésében 
—  ny ilvánvalóan  — az A fO i io n ja in a k  m eghatározó 
szerepük  van . Az alum ín ium ró l m in t  dezoxidáló- 
szerről, h a  alacsony ox igénszin te t a k a ru n k  elérni, 
nem  m o n d h a tu n k  le.

Ism ere tes , hogy a nagy o lv a d á sp o n tű , határfelü 
leti en e rg iá jú  és felületi feszültségű АЬОз káros hatá 
sa C a-adago lással küszöbölhető ki, m ivel a CaO- 
АЬОз fázisd iagram ból következően (2. ábra) [6] — bi
zonyos fe lté te lek  között — a lac so n y  olvadáspontú 
kalc ium -a lum inátok  képezhetők. N é h á n y  jellemző 
ada to t az 1. táblázatban fog la ltunk  össze.

Az acélo lvadékokban keletkező  a lu m in áto k  szer
kezetét a lap v e tő en  a jelen lévő (У  -io n o k  m ennyisé 
ge h a tá ro z z a  m eg. Minél több  az o ld o tt  O ' -ionok 
m enny isége , an n á l nagyobb o x id fo k o za tú  aluminát- 
ion k ép ző d ik .

Az o x id fokoza tok  sorrendje:
Ш О 2Т, [ A U h t ,  (AlO-i)3-
A d ez o x id á lás  hatékonysága a ttó l függ, hogy mi

lyen a lu m in á tio n  képződik. Az 1. táb láza t szerint az 
(А Ю з ) '5~ k épződésénél legjobb az  a lu m ín iu m  hasz
nosulása. U gyanakkor ez az ion  a  legstab ilabb , de kö-
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2 . táblázat

Acélban oldott Ca, AI, S arány függvényében 
a keletkező zárványok típusai

Ca/Al Ca/S oxid-szulfid szulfid

0,04 — 

0,05
0,05 Ca0.6AI20 3-MnS

sok MnS 

kevés (Ca, Mn) S

0,06 — 

0,07
0,12

Ca0.6AI20 3.Ca0 

2AI20 3-(Ca, Mn) S

MnS = 50%-nyi 

(Ca, Mn) S

0,08 — 

0,10
0,20

Ca0.2AI20 3 - 

(Ca, Mn) S

MnS = 50%-nyi 

(Ca, Mn) S

0,10 — 

0,12
0,36

Ca0.AI2O3 .12CaO 

7AI20 3-(Ca, Mn) S

sok (Ca, Mn) S 

kevés MnS

0,13 —  

0,20 0,70

folyékony

3Ca0.2AI20 3 ,12CaO 

7AI20 3-(Ca, Mn) S

(Ca, Mn) S 

kevés MnS

zel azonos stabilitású az (А1з07)э io n  is, amit az 1. 
táblázat adatai bizonyítanak.

A  képződő zárványok szerkezetét az acélban lévő 
Ca/Al, Ca/S arány is befolyásolja. T íp u sa it a 2. táblázat 
mutatja.

Si je len létéb en  a 3. ábrán lá th ató  Са0-А120з- 
rendszer jö n  létre. Ebben a ren d szerb en  a z „ £ ”-vel 
je lzett 3CaO.Al2O 3. i 2CaO.7Al2O 3.2CaO.SiO2 ösz- 
szetételű  ternér-eutektikum alakul ki, melynek olva
dási hőm érséklete 1335 °C.

D ezoxidáláskor tehát az eu tektik u s összetétel el 
érésére kell törekedni, m ivel eg y részt ennek a legki
sebb az olvadáspontja, másrészt n agyobb  méretű ré 
szekké növekedhetnek, am elyek könnyebben  felúsz
nak a salakba (4. ábra), [7], vagyis hatékonyabb a zár- 
ványtalanodás.

Végülis megállapítható, h ogy  az eutektikus össze
tételű  kalcium -alum inát k ép ző d éséh ez  a folyékony

acélb an  a Ca/Al arányt 0 ,2 0 — 0,14 között kell tartani. 
A z arányt a felső értékre a CaSi-töltetű porbeles h u 
zallal az üstben elvégzett korrekciós dezoxidálással 
kell beállítani.

A  kísérleti gyártás  jellem zői

Az 1. ábra szerinti m ód szerrel gyártott adagok n ém e 
ly ik én él, bár a végpróba szerint a Ca/Al arány m eg 
fe le lő  volt, mégis korai kagylóelszűkülés lépett fel. Az 
üstpróbák adataiból a d ezoxid álóanyagok  adagolási 
so rren d je  körüli p rob lém ákra gyanakodtunk. A  kí
sér le ti programot e tapasztalatok figyelem be vételé 
v e l terveztük meg. Egy, a kagylóelszűkülésre növelt 
S-tartalom m al érzék en yített, közepes C-tartalm ú, 
8 0  tonnás acéladagon (3. táblázat) nyom on követtük  
—  a rendszeresen kivett salak- és acélm inták vizsgá 
latával —  a nem fém es zárványok kiválását az ü stm e 
ta llurgia i kezelés m eg k ezd ésétő l a folyam atos öntés 
befejezéséig . Ennek érd ek éb en  Ca-45 izotóppal 
nyom jelzést végeztünk, a m elyet a korrekciós dezoxi- 
dálás során CaSi-töltetű (4. táblázat) porbeles huzallal 
eg y ü tt adagoltunk az acélba.

A  Ca-45 izotópot, am ely  lágy béta-sugárzó  
(m a x .254 MeV), a C aSi-ötvözetpor reaktorban törté 
n ő  neutronbesugároztatásával állítottuk elő. A je lző 
a n y a g  töm egét és aktivitását a nem fém es zárványok  
b ecsü lt mennyisége alapján  úgy határoztuk m eg,

3. táblázat

A kísérleti adag összetétele a folyamatos öntés 
kezdetén (1) és végén (9)

Próbaidő
összetéte l tömeg %-ban

C Mn Si S P Ca AI Ca/Al

1 915 0,35 0,81 0,54 0,026 0,026 0,0050 0,024 0,21

9  10® 0,35 0,82 0,54 0,023 0,028 0,0021 0,020 0,11

4. ábra. A kalcium-aluminátok átlagos méretének változása az 
А1гОз/СаО viszonyuk függvényében intenzív fürdőmozgás közben [7]

304

3. ábra. A Ca0-Al203-Si02-likvidum felülete
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gOB g X  gOO дЗО 10°°Ш 0

1 2  3 { 5  6 76 9 10

5. á b ra . A  m e ta l lu r g ia i  fo ly a m a to k ra  je l le m z ő  m e n n y is é g e k  v á lto z á s a  a  m ű v e le t i id ő  fü g g v é n y é b e n

Techno ló g ia i lé p é se k  id ő re n d b e n : 6 Az üst FAM I. fo rd ító ka rjá ra  é rkez ik

1 C sapo lá s és ötvözés (4  m in ) 7 Üstöntés kezdete

2  B igono zás  (2 m in ) 8  A  folyamatos ön tés k e z d e te

3  K o rre kc ió s  ötvözés é s  2  m in  argonozás 9  EMK frekvenciavá ltozta tás (5  Hz-re)

4 K o rre kc ió s  dezo x id á lás  CaSi p o rb e le s  huza lla l (600 m) és nyom je lzés 10 A folyamatos ö n té s  v é g e

5 A rgon ozás (2 m in) é s  a z  üstkezelés b e fe jése
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4 . táblázat

A CaSi porbeles huzal összetétele, tömeg %-ban

Ca Si Al C Fe Mn

31,2 60,9 1,2 1,1 5,3 0,3

6. ábra. Az üstsalakban, a korrekciós dezoxidálás előtti állapothoz 
képest mért növekményekből számított AkOzICaO-arány változása 
az üstben való tartózkodási idő függvényében
T echnológ ia i lé p é se k  id ő re n d b e n :

1 C sapolás és ötvözés

4 K orrekc ió s  dezo x id á lás  CaSi-mal

5 A rgonozás és az üstkezelés befejése  

7 A  fo lyam atos ö n tés  kezdete

10 A  fo lyam atos ö n té s  vége

7. ábra. A nyom jelzett makrozárványok у térfogathányadának válto
zása az öntött hossz függvényében öntőszálanként
M egje gyzés: A  keve rés i áram erősség cé lszerű  m egvá lasztá sáva l (215— 230  A) a zár- 

ványta lanodás a kris tá lyosítóban is  folytatódik

hogy a nyom jelzett anyag térfogategység re  v o n a t 
koztato tt aktivitása alapján m ég  korlátozás nélkül fel
h asználható  legyen.

Az 1. áb ra  szerinti techno lóg iátó l anny iban  té r 
tü n k  el, hogy az L D -konverterből salakvisszatartással 
csapolt acélba csapolás közben d arab o s  CaSi-t n em  
ad ag o ltu n k . A  csapolás közben a d a g o lt ötvöző- és de- 
zoxidálóanyagok adagolási so rre n d je  a következő 
volt: FeM n, FeSi, FeSiMn, stoll k a rb o n , Al, S -por és

FeCr. Csapolás v é g é n  az acélfürdő h ő m érsé k le te  
1628 ”C, aktív o x ig én ta rta lm a  20,08 g /t volt. A két 
p e rc  argonozás u tá n  kivett p róba gyorselem zése 
alap ján  korrekciós ö tvözést (stoll-karbon és S -por) és 
Al-mal kiegészítő dezox idálást v ég ez tü n k , m elyet 
ú jabb  2 perces a rg o n o zás , majd C aS i-tö ltetü  huzalla l 
végzett korrekciós dezoxidálás követett. Az üstkeze 
lés 2 perces a rg o n o zássa l fejeződött be. Az acél h ő 
m érséklete: 1592 °C, ak tív  oxigén tarta lm a: 3 ,24  g/t 
volt. Egyéb e lem ek  m in d k ét p róbában : C r= 0 ,2 7 ; 
N i= 0 ,06 ; Mo =  0 ,02  és Cu=0,06% .

A kísérleti a d a g o t zavarm entesen b u g á v á  ö n tö t 
ték. Az öntés v ég én  k iszerelt kagylókban csak  elszü- 
küléskezdem ény v o lt megfigyelhető. A  kagylókból 
kivágott m etsze tek rő l au to rad io g ram o t, Ваитапп- 
kénnyom atot k ész íte ttü n k , és e lek tronm ikroszkópos 
és m ikroszondás vizsgálatokat végeztünk.

A kísérleti adag m etallurgiai 
fo lyam atainak je llem zői

Az üstből, illetve a  közbenső üstből k iv e tt salak- és 
acélm intákon m eg h a tá ro zo tt, és m in d  a  zá rványk i 
válással, m ind a kagylóelszüküléssel k ap cso la tb a  hoz 
h a tó  m etallurgiai je lle m z ő k  időbeni változását az 5. és 
6. ábrák szem léltetik.

Az ábrák a lap ján  m egállap ítható , h o g y  a CaSi-töl- 
tetii porbeles h u za l bev itelét követően g y o rsan  m eg 
in d u l az a lu m in á to k  és a  CaS képződése és kiválása 
az üstsalakba. A 2 p e rc e s  intenzív a rgonozással befe 
jező d ő  üstkezelést követően  ez a kiválási folyam at 
erőteljesen fo ly ta tód ik  az ön tőgépre szállítás és az 
üstöntés kezdeté ig  e lte lt  17 perc alatt, m a jd  lassuló 
ü tem ben , dé  a fo ly am ato s öntés befe jezéséig  ta r t a 
zárványtalanodás. E z t a  nyomjelzett n em fém es mik- 
rozárványok té rfo g a th án y ad án ak  az ö n té s i hossz 
függvényében —  a m ágneses kezelés in ten z itásá tó l 
függetlenül —  bekö v e tk ező  folyamatos csökkenése  is 
igazolta (7. ábra).

E kedvező fo ly am at velejárója, h ogy  a folyékony 
acélban a C a/A l-arány is kezdetben je le n tő se n , m ajd  
lassuló ü tem ben , d e  az öntés végéig fo lyam atosan  
csökken; e se tü n k b e n  az öntés utolsó h a rm a d á b a n  a 
kívánatosnak ta r to t t  0 ,14  alá. Ez a csökkenés —  Pic
kering m egfigyeléseivel összhangban [7] — a n n a k  kö 
vetkezm énye, hog y  kezdetben  a kedvező ionszerke- 
zetü, egymással e u tek tik u m o t is alkotó  kalcium -alu - 
m inátok távoznak —  M nS és CaS zá rv án y o k a t is m a 
gukkal ra g ad v a— az üstsalakba. Ezt igazo lja  a  6. áb ra  
is, m iszerint a fo ly am ato s öntés k ezdetén  az üstsalak 
b an  az АЬОз/СаО a rá n y  megfelel а 12С а0.7А 1г0з- 
nak  (lásd 1. táb lázat), vagyis az acélban a  kisebb ré- 
szecskem éretü, la ssab b an  felúszó, k ed vező tlenebb  
ionszerkezetű kalcium -alum inátok  re la tiv e  fe ld ú su l 
nak. Az acél zá rvány ta lanodása  te h á t e g y re  inkább

'  A  m a krozá rvá n yok  té r fo g a th á n y a d á t az ö n tö tt b u g á k  k e re s z tm e ts z e te irő l k é 

sz íte tt a u to ra d io g ra m o k  k v a n tita tív  é rtéke lésével, a  [8 j - b a n  le ír ta k  s z e r in t h a 

tá ro z tu k  m eg.

3 0 6
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nag y o b b  А ЬО з/С аО  arán y ú  a lum in áto k k al fo ly tató 
d ik , d e  a k én te lenedési CaS-kiválás m ég ta rt.

E n n ek  m egfelelően , az 5. és a  6. áb rán  lá th a tó  m ó 
d o n  n ő  az üstsa lakban  az А ЬО з/С аО  arány, m íg  az 
acé lb an  a Ca/Al arány  en y h éb b en , de  csökken , és 
v isszam arad n ak  az öntési h ő m érsék le ten  m á r  m eg 
sz ilá rd u ló  (AIO2) ionszerkezetü  a lum in áto k . Ezt tá 
m asztja  alá az ön tés végén kiszerelt kagylókon k ép 
ző d ö tt, b á r az ö n tés t m ég egyálta lán  nem  zavaró  el- 
szü kü léskezdem ények  részletes vizsgálata. Az a u to 
ra d io g ra m  a lap ján  eg y é rte lm ű en  m eg állap íth a tó , 
hog y  a tap ad v án y  m egszilárdu lása d u rv a , C a-ta rta l- 
m ú  v eg y ü le td en d rid ek  képződésével k ezdőd ik , 
am ely  a  6. á b ra  alap ján , fe lteh e tő en  C aO .A bO  s-ból és 
—Baumann-len y o m at és az au to ra d io g ra m  együ ttes 
é rték e lése  alapjánC aS-ból áll.

M indezek  a lap ján , a ko rább i vizsgálati tap asz ta la 
to k a t is felhasználva, a kagylóelszűkülés e lk erü lése  
é rd e k é b e n  az ü stm eta llu rg iá t a  következők figyelem 
be  vételével javaso ljuk  m ódosítan i:
—  Az a lu m ín iu m m al való ox igénszin t-szabályozás 

n á l n agyon  fontos, hogy a FeM n, a M nSi, a  FeSi so 
se az A1 és a  CaSi u tán  m e n jen , han em  azok  elő tt 
k e rü ljö n  a  fü rdőbe, m e rt h a  a dezox idáció  
klasszikus so rre n d je  felcserélődik , a k k o r k é p te 
len ség  a zárványok  kép ző d ésé t és n ö v ek ed ésé t 
kézben  ta r ta n i, illetve szabályozni.

—  Az 1. á b rá n  b em u ta to tt ko rrekciós dezox idálási 
techno lóg ia  jó ,  h a  kiem eljük  belőle a d a rab o s  CaSi 
adago lását. C sapolás közben csak FeM n, FeM nSi, 
FeSi, Al, S, FeCr, FeV ötvözhető  a leírt so rren d b en , 
és egy erős argonátöblítést követően vihető be  — ak 
k o r azonban jó  hatékonysággal —  a porbeles CaSi- 
huzal. Fontosnak tartjuk, hogy a CaSi-t m in d ig  a lu 
m ín ium m al tö rtén ő  dezoxidálás u tán  adagolják. 
F o rd íto tt ese tben  a ЗСаО.АЬОз. 12Ca().7AhC>i eu- 
tektikum  vagy folyékony alkotói nem  alakulnak ki, s 
a  kagylóelzáródás szem pontjából kedvező Ca/Al 
a rán y  (0,14— 0,20) nem  érh e tő  el.

—  A porbe les kezelés —  hu za l fo rm ájában  —  le h e tő 
vé teszi, hogy  a C aSi-töltet e lőm elegedve az ü s t fe 
n ek é n  o ldó d jék , am i fontos kinetikai fe lté te le  a  Ca 
haszn o su lásán ak . A zá rvány ta lanodást és ezzel a 
kagylószűkülés valószínűségét csökkenti az in te n 
zív a rgonozás és üstkezelés végén.

— A n a g y o b b  S-tartalm ú acélok g y á r tá sa k o r  különö 
sen fo n to s  az ox igénszin t-szabályozásra épülő fo
lyékony  a lu m in áto k  képzése, m e r t  az aluminátol- 
v adék  b e fo g ja  a CaS-t, MnS-t, és e z z e l segíti eltávo
zásukat.

— A C a/A l-a rán y t akkor tu d ju k  h e ly e se n  beállítani, 
ha a  k ü lö n b ö z ő  kiválási seb e ssé g e k e t figyelembe 
véve ö tv ö z ü n k , és a Ca/Al-arány a  k ö zb en ső  üstben 
éri e l a  0 ,1 4 — 0,20 közötti é r té k e t .  Különösen a 
szekvens ö n té s  fenntartása é r d e k é b e n  fontos, 
hogy á tm e n e tile g  se csökkenjen a  k ív án t szint alá 
a C a/A l-arán y a  az acélban, m e rt e z  kagylószükülési 
fo ly am ato t in d íth a t el. Ezért a  C a/A l-arán y t a köz
b en ső  ü s tb ő l kivett acélm inták gyorselem zésével 
id ő rő l id ő re  ellenőrizni kell, és s z ü k sé g  esetén kor
rekciós kezelést kell alkalm azni a  k ö zb e n ső  üstben.
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Az izotermikus átalakulási diagramokról

PROHÁSZKA JÁN O S

Az ötvözetek izotermikus átalakulási 
diagramjainál a fázisátalakulás kezdetéhez 
tartozó inkubációs, ill. befejeződési idő 
meghatározása okozza a legnagyobb 
gondot. A következőkben egy félempirikus 
megfontoláson alapuló számítást mutatunk 
be az acélok izotermikus inkubációs 
időinek meghatározására. A számítás 
alapja a homogén magképződéssel 
kapcsolatos ismeretanyagra támaszkodik. 
Számításba veszi az eredeti és az átalakuló 
fázisok koncentrációját és természetesen 
az átalakulás hőmérsékletét.

A
z izoterm ikus fázisátalaku lások  T IT -  {transfor

m ation, temperature, tim e) d iag ram ja in ak  számí
tással való m eg h a tá ro z á sá ra  vonatkozóan az 

iro d a lo m b an  többféle m e g o ld ás t javasoltak. Úgy tű 
nik, h o g y  m a a legelfogado ttabbnak  tekinthető az az 
e ljá rás , mely szerint az A v r a m i-m o d e ll segítségével 
szám ítják  ki adott T  h ő m é rsé k le th e z  az átalakult fázis 
V  té rfogathányadát. Az A v ram i-egyen le t az ú.n. dif 
fúz ióval m egszabott fáz isá ta laku lásokra  az N  m ag 
képződési gyakoriság, a m a g o k  G növekedési sebes
sége, az  átalakulás t id ő ta r ta m a  és a  T  hőmérséklet 
függ v én y éb en  adja m eg a V  é r té k é t  az alábbi össze
függéssel:

V = 1 -exp NG3f  j Hl

A T  hőm érséklet ebben az eg y en le tb en  explicite 
n em  je le n ik  meg. Azonban m in d  az N ,  m ind a G h ő 
m érsékletfüggése, annak  k ö v e tk ez téb en , hogy ezek 
te rm ik u sá n  aktivált fo lyam atok , ú g y  írható, hogy:

N  - N 0 exp |

G = Go exp I
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Az /1 / egyenlet használata  a k k o r  ad  helyes e red 
m én y t, h a  teljesülnek az a láb b i feltételek:
1. a  m agképződés hom ogén
2. az N  állandó
3. a  G  á llandó
4. a  t viszonylag rövid.

A d o tt  hőm érsékleten az N  és a  G  állandónak vehe 
tő. A  folyam at főleg az in d u lá sn á l a d  helyes értéket.

Prohászka János az MTA rendes tagja, egyetemi tanár, 1950-ben szerzett 
gépészmérnöki oklevelet a BME-n. Kandidátusi értekezésében diffúziós 
problémákkal, műszaki doktori értekezésében kristályhibákkal foglalkozott. 
Akadémiai székfoglaló előadásában a minőség és a termodinamikai bizony
talanság kérdését elemezte. Jelenleg a BME-n egyetemi tanár, államidijas. 
1980 óta a GTE, 1982 óta a CIRP tagja. Szakterülete az anyagtudomány.

E r r e  vonatkozik az a fe lté te l, hogy a t értéke leg y en  
kicsi. Az egyenletben a  t k itev ő je  az irodalm i a d a to k  
sz e r in t 3<n<=6 között v á lto z ik , attól függően , hogy  
m ily en  az új fázis m a g já n a k  az alakja. H a az ú j m ag  
g ö m b  alakú, akkor az n = 4 .

A  m egadott feltételek c sak  ritkán  teljesü lnek  m a 
ra d ék ta lan u l. Az N  és a  G  é r té k e  egy hom ogén  an y a g 
b a n  ado tt hőm érsék le ten  á llandó . A m agképződés 
hom ogenitásával és az id ő  korlátozásával kap cso la t 
b a n  azonban érdem es m eg jegyezn i azt, hogy  a  h o 
m o g é n  m agképződés o ly a n  szigorú feltételekhez kö 
tö tt ,  hogy az gyakorlatilag  a lig  teljesül. Ez azt a  k öve 
te lm én y t takarja, hogy az a d o t t  rendszeren  belü l a n 
n a k  m inden helyén az o n o s valószínűséggel kele tkez 
h e tn e k  az új fázis m agjai. E gy  reális anyagban a z o n 
b a n  m indig akadnak k é m ia i dúsulások, h ő m é rsé k 
le t- és nyomás- (feszültség) egyenlőtlenségek, sőt a 
sz ilá rd  fázisban az e m líte tte k  m ellett k risztallithatá- 
ro k , diszlokációs c so m ó p o n to k  stb., am elyeken az új 
m a g  nagyobb valószínűséggel alakul ki m in t egy 
o ly a n  tartom ányban, m ely  ezeket a szabadenerg ia- 
tö b b le tü  helyeket n em  ta rta lm azza . A gyakorla ti fé 
m e k b e n  azonban olyan n a g y  m ennyiségben v an n a k  
j e l e n  az említett, és m ag k é p z ő d é sre  alkalmas szabad- 
energ ia-többletü  helyek , h o g y  ezek nagy szám a m i 
a t t  a lig  van eltérés a h o m o g é n  és az inhom ogén  m a g 
képződéssel végbem enő á ta lak u lá s  kinetikája között.

A  fázisátalakulás m e g in d ítá sa k o r m in d en , vagy 
csak n em  m inden m ag  sz a b a d o n  nőhet, m ert szom 
szédjaival nem ütközik. A z o n b a n  a folyamat e lő re h a 
ladásával a magok ü tk ö zése  bekövetkezik és azok  sza 
b a d  növekedése k o rlá to z o tt. Ettől kezdve az /1 / 
e g y e n le t csak közelítő é r té k e k e t  szolgáltat.

Az Avrami-egyenlet, a m it  az irodalom ban gyak 
r a n  Johnson—M ehl-eg y e n le tn e k  is neveznek, sem m it 
n e m  m ond az átalakulás inkubációs idejéről, a r ró l  az 
idő tartam ró l, mely a la tt je le n le g i  eszközeinkkel n em  
le h e t  kim utatni az új fázis létezését. A T lT -d ia g ra -  
m o k  szerint azonban a d iffúz ióva l szabályozott fázisá 
ta lakulásokat m indig  m eg e lő z i olyan t\ id ő in te rv a l 
lu m , melynek során fázisátalaku lásnak  lá th a tó  je le  
n in csen . Az/1/ egyenlet s z e r in t  ugyanis m in d en  t id ő 
h ö z  tartozik valam ilyen V  é r té k , ami az új fázis té rfo 
g a ta , annak ellenére, h o g y  a  m egfigyelések sze rin t 
so k szo r csak hosszú id ő  m ú ltá n  lehet észlelni az új fá 
zis je leit.

Az la .  ábra az e u te k to id o s  acél T T T -d iag ram já t 
m u ta tja . Ennek a Ti — 6 8 0  °C m érséklethez ta rto zó  
fázisátalakulásnak a V(t )  té rfogat-idő  d iag ram já t az 
1 b. ábra  szemlélteti. E zen  a  h őm érsék le ten  az ausz te- 
n it-p e rlit  átalakulás kb. 50  m p-es inkubáció u tá n  in 
d u l  m eg  és m integy 1000 m p  alatt megy végbe. Az 
á b r á n  berajzoltuk a  t, in k u b ác ió s  időt, am ely a la tt fá 
zisátalakulás nem  m egy  v ég b e . E nnek az időszakasz-
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n ak  a kijelölése je len ti az egy ik  m indezideig  m eg o l 
d a tlan  p ro b lém á t.

A diffúzió nélkü li átalaku lás V(t) függvényét az le. 
ábra szem lélteti. Ez h áro m  je lleg ze tes vonásban té r  el 
a  diffúziós átalakulástól:
(a) n incs m é rh e tő  inkubációs id ő  (ötvözetlen acél 

ban)
(b) a fo lyam at sebessége <=0 ta rto m án y b an  a leg n a 

gyobb és
(c) a  fázisátalakulás nem  m eg y  teljesen végbe, h a  a 

h ő m érsék le t az Aís és az M t hőm érsék le ti in te rv a l 
lum ba esik.
Ez az ú .n . a te rm ik u s viselkedés.
V isszatérve az inkubációs id ő  p rob lém ájára , az /1/ 

eg y en le t á tírh a tó  úgy, h o g y  az vegye szám ításba az 
inkubációs id ő t, és akkor a  következőképpen  alakul:

V  = 1 ex p  [ -ö(f-ti)"] 141

A zonban ezzel sem ju to t tu n k  közelebb a m eg o l 
d áshoz , m ert a  IÁI összefüggés ugyan  m ost m á r csak 
a t>t\ id ő k re  a d  reális é r té k e k e t az átalaku lt fázis 
m en n y iség ére , d e  ennek  a la p já n  a U nem  szám ítható , 
azt továbbra  is m érésekkel le h e t csak m eghatá rozn i.

Az iro d a lo m b an  az inkubációs időnek a gyakorlati 
m éré sek re  illeszkedő fü g g v én y ére  Zener [3] te tt  j a 
vaslatot, m elynek  alakja:

К  exp

ti =

(Ad -  T
15/

E bben  a függvényben  a  t\ az az idő, mely 1%-os fá 
z isáta lakuláshoz szükséges. A k egy olyan á llandó ,

mely az á ta la k u lt fázis m ennyiségétől fü g g , а В és az 
m a térfogattó l független  m ennyiségek . T  az izoter
m ikus á ta laku lás hőm érséklete, A ci a  fázisátalakulás 
egyensúlyi h őm érsék le te . Zener e r e d e t i  közlemé
nyében az m = 2  é rték e t adta m eg. Az irodalom ban 
más közlem ények  az m=3 értéket jo b b n a k  találták.

A következőkben  a hom ogén m ag k ép z ő d ésre  ala
pu ló  m egfon to lás szerint b e m u ta tu n k  egy olyan fél- 
em pirikus m e g o ld ás t az izo term ikus TTT-diagra- 
m ok inkubációs idejének  szám ítására , m ely kitűnő 
egyezésben v an  a hűtésnél m ért d ia g ra m o k  inkubá 
ciós idejével.

T ekin tsük  á t  azokat a tényezőket, m elyek  az inku 
bációs időt m eghatározzák . E bben d ö n tő  szerepe az 
új fázis k ritik u s  m agm éretének  v an , m ely e t az:

t =  2»  2 о
Г AFv L A T

161

egyenlet ad  m eg . I t t  Z a régi és az új fázis közötti ha 
tá r fajlagos fe lü le ti energiáját, AFy a  fázisátalakulással 
j á r ó Helmholz-íéle szabadenergia c sö k k e n é sé t,/, a rej 
te tt h ő m en n y iség e t, T f  az „egyensúly i” hőm érsékle 
tet, ДT  p e d ig  T ţ-T  hőm érsék le tk ü lö n b ség et jelenti.

Az egyensú ly i hőm érséklettel k ap cso la tb an  meg 
kell jegyezni, h o g y  pl. az eu tek to idos átalakulásnál ez 
megfelel az á lla p o táb ra  eu tekto idos v o n aláh o z  tarto 
zó h ő m érsék le tn ek . Szigorúan véve ez a  hőm érséklet 
nem  egyensúly i, m ert az ausz ten it-ferrit-cem endt- 
átalakulás sem  az, m ivel az egyensú ly i átalakulás az 
au sz ten it-fe rr it-g rah t átalakulás. E z é r t  az „egyensú 
lyi” h ő m érsé k le te t ebben az e se tb en  ú gy  kell értel 
mezni, hogy az an n a k  a h ő m érsé k le tn ek  felel meg, 
melyhez a szó b an  forgó fázisátalakulás kezdő  görbéje 
asz im pto tikusan  közelít a T 'IT -d ia g ra m o n . Ennek 
m egfelelően, b á r  az ausztenit-bainites átalakulás sem 
egyensúlyi, az ö tvözö tt acélok e se té b e n  —  a fenti é r 
te lm ében —  m ég is  tartozik hozzá eg y en sú ly i hőm ér 
séklet.

Az inkubációs idő nyilván a n n á l hosszabb adott 
feltételek m elle tt, m inél nagyobb a  k ritik u s m ag V 
térfogata. A zt is figyelem be kell a z o n b a n  venni, hogy 
a fázisátalakulás so rán  a régi és az ú j fázis Ce, ill. C„ 
koncen tráció ja  között m ekkora a  AC különbség. Az 
term észetesnek  tű n ik , hogy az in k u b ác ió s  idő annál 
hosszabb, m in é l nagyobb AC koncen trációkü lönbség  
kell az új fázis m egjelenéséhez.

Az inkubációs idő  attól is függ, h o g y  az adott hő 
m érsékle ten  m ilyen  nagy az a to m o k  v ugrási gyako
risága. A h ő m é rsé k le t függvényében a

V = v0exp /7/

összefüggés sz e rin t változik ez az é r té k , aho l v„ állan 
dó, Qa he lyváltoztatás aktiválási e n e rg iá ja , R az egye
tem es g ázá llan d ó , T  pedig az ab sz o lú t hőm érséklet. 
A lényeges v á lto zó k a t ezzel figyelem be vettük. Ter 
m észetesen v a n n a k  m égolyán vá ltozók , am ik szintén 
h a tn ak  az in k u b áció s  időre. Ilyen p l. az, hogy a régi 
és az új fázisnak  m ekkora a fa jté rfogata . H a az új fá
zis helyigénye nagyobb, akkor a  fázisátalakulás las
sabban, hosszabb  inkubációs idővel in d u l, m int for
d íto tt e se tb en . Az is befolyásolhatja az inkubációs

3 0 9
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3. ábra

időt, hogy  az ú j mag a rég iben  m ily en  kristálytani sí
kokon je le n ik  meg. Ez elsőso rban  a  m ag  alakját m ó 
dosítja. A b e lső  feszültségi á llap o t is közrejátszik a kri 
tikus m ag  kialakulásában. A zo n b an  úgy  véljük, hogy 
a lényeges változókat a fen tiek b en  m egad tuk .

А V  k r itik u s  térfogatú m ag  k ia laku lásának  idejére 
a fenti m egfonto lások  alapján az ad ó d ik , hogy:

t/= V
1

1 -Д С

1

v0 exp
181

А V a  k ritik u s  mag térfogata , az 1/(1 -ДС) meny- 
nyiség a fázisátalakuláskor b ek ö v e tk ező  koncentráci 
óváltozást veszi figyelembe, m íg  az u to lsó  tényező a T  
h ő m érsék le ten  bekövetkező h aszn o s ugrásokat veszi 
számba. H a  a  keletkező m ag  g ö m b  alakú , akkor az 
egyenlet ú g y  írható, hogy:

4П 1r 25 Те  ]
з 1 exp

o
|fe

з kL [ T e - T ] \ I >
! 

о <о

A dott összeté te lű  anyag m e g h a tá ro z o tt  fázisátala
kulására a  T e , a  o, az L, a AC, a  v 0 és term észetesen az

R  állandó. F igyelem be véve ezeket és egye tlen  kons 
tan ssá  vonva össze, az t kap juk , hogy:

к exp

ti =
Те - Л

1101

és ez az egyenlet sz in te  teljesen azonos az iro d a lo m 
b a n  a tapasztalatok  szerin ti, Z ener m e g a d ta  /5/ 
egyenlettel. A k ü lö n b sé g  csak annyi, hogy itt a 
B = Q/R és az m=3.

A /10/ egyenlet helyességét az iro d a lo m b ó l vett 
izoterm ikus T T l-d ia g ra m o k  segítségével e llen ő riz 
tü k . A 2. ábra az 5 0 C rV 4  je lű  acélnak az izo term ikus 
T T T -d iag ram já t m u ta tja  az ausz ten it-fe rrit és az 
ausztenit-bainit fázisátalaku lásra vonatkozó  k ezdő 
görbékkel. A / 10/ eg y en le tte l számolt k, ( / é s  У K é r té 
k e t is m egadtuk az á b rá b a n . Addig, am íg  az au sz te 
n it-fe rrit átalakulás m é r t  és szám ított é r té k e i n agyon  
j ó  egyezést m u ta tn ak , a d d ig  az ausz ten it-bain it á ta la 
ku lásnál m eglehetősen  nagy  eltérések v an n a k  a két 
értékhalm az között m in d  a két szám ított konstans 
csoportnál. Az e lté ré sek  okának m érleg e lésére  m ég  
visszatérünk.

A 3 , ábrán an n a k  a  D M o5 je lű  ötvözött acél T T T - 
d iag ram jának  p erlite s  és bainites kezdő g ö rb é it m u 
ta tju k , melyeket a z é rt választo ttunk ki, m e rt a  két á t 
alakuláshoz ta rto zó  g ö rb ék  teljesen elválnak  egy 
m ástó l és a bainites áta laku lás „egyensúlyi” T e h ő 
m érsék le te  is jo b b a n  látszik. I tt is m e g a d tu k  a /10/ 
egyenlethez tartozó  h á ro m -h á ro m  k onstans érték é t. 
Az eredm ény itt is h a so n ló  az előbbiekhez. A perlites 
átalakulás m ért és szám íto tt értékei jó  egyezést m u 
ta tn a k , míg a bain ites  átalakulásnál az e lté rések  n a 
gyobbak. Ezek a n ag y  eltérések  azonban  itt is az ala 
csonyabb h ő m érsék le ti in terva llum ban  je le n tk e z 
n ek .

M indkét anyagnál az eltérések a bain ites á ta lak u 
lásnál azzal é rte lm ezh e tő k , hogy az alsó b a in ites  ta r 
tom ányban  a b a in itn ek  a  ferritje  az egyensú ly inál n a 
gyobb  koncen trációban  tartalm az szenet. A  /10/ 
egyen le tben  viszont 1/(1-ДС) egyetlen k o n ce n trác ió 
kü lönbséget vesz csak  figyelem be.
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A k é t ac é lra  elvégzett e llen ő rző  m érések  a /10 / 
e g y e n le t helyességét igazolják. É rd e m e s  a r ra  is fel 
h ívni a  figyelm et, hogy m in d k é t ese tben  a nagyobb 
h ő m érsé k le ten  végbem enő  á ta laku lásnál a vas ö n d if 
fúz ió jával azonos é rték ek  a d ó d ta k  a  fázisátalakulás 
ak tiválási en e rg iá já ra , m íg az alacsony h ő m érsék le 
ten  a d ó d ó  aktiválási energ ia  a szén diffúziós tényező 
jév e l b izonyult összevethetőnek, am iből a r ra  kell kö 
v e tk ez te tn ü n k , hogy a fe rrites és perlites  á ta laku lás 
b a n  a  F e-a tom ok  helycseréje szabja m eg  a fo lyam a 
to t, m íg  a bain ites átalakulást a  szén diffúziója k o rlá 
tozza.

A  4. ábra az 50C rM o4 acélra vonatkozik, annak  a he- 
vítési tartom ányában  m utatja az inkubációs időt a  h ő 
m érsékle t függvényében, valam int a szám ított á llandó 
kat. Az egyensúlyi hőm érséklediez közeli értékekre itt 
isjó  egyezést k ap tu n k  a m érési adatokkal. Nagyobb hő- 
m érsékleti értékeknél azonban egyre nagyobbá vált a 
különbség  a m é rt és a számított értékek  között. M eg 
p ró b á ltu k  először azt figyelembe venni, hogy mivel szi
g o rú a n  véve n e m  lehet izoterm ikus hű tést vagy heví 
tést e lérn i, kiszám ítottuk az egyes hevítéseknél az ú.n. 
Teff effektiv hőm érsékle tet a

Teff= g — ----------- ---- --------------------  /111

- j d f + l n j e x p  ( - 3 ™ ) dt  
о 0  u

egyenlettel. Ez azonban alig a d o tt  jav u lás t. így azt 
kellett fe lté te le zn ü n k , hogy az e lté ré s  ism ét abból 
adódik, h o g y  n e m  pontosan azt a  fo ly am ato t írja le a 
/10/ egyen le t, m in t ami az an y ag b an  végbem egy. Mi
vel a m ért g ö rb e  egészen nagy hev ítési sebességeknél 
közel vízszintes, a r ra  következtettünk , hog y  itt a fel
hevítés so rá n  a  ferrit-ausztenit á ta lak u lá s  m artenzi- 
tesen m egy végbe . Ezt a későbbiek so rá n  sikerült is 
igazolni, d e  e r rő l  m ajd egy m ásik  d o lg o za tb an  szá
m olunk be.
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A szemcsenagyság hatása a porkohászati 
vas vízgőzben történő oxidálására

SINKA VILMOS —  SLADIK, STEFAN

A porkohászati úton előállított termékekre 
jellemző, hogy porózusak. Ez a körülmény 
teszi lehetővé az aktív gázok behatolását az 
anyag belsejébe. A vízgőzben történő 
felületi oxidálás vizsgálata során a szerzők 
megállapították, hogy a kopásállóság 
növelése érdekében végzett hőkezelés 
eredményességét nagy mértékben 
befolyásolja a vaspor szemcsenagysága. 
Külön figyelmet érdemel a porkohászati 
minták előkézítési technológiája és az 
alkalmazott vizsgálatok korszerűsége.

A
 p o rk o h ásza ti m ódszerekkel előállíto tt a n y a 
g o k ra  je llem ző  a p o ró zu s szerkezet. Ez a sze r 
kezet e red m én y ez i azt is, hgoy az így előállíto tt 

szerkezeti an y a g  m ásképp reagál a  hőkezelésre, m in t

A szerzők adatait a szerkesztőség — többszöri kérés ellenére — sem kapta 
meg. A szerzők címe szerkesztőségünkben megkapható.

kom pakt m egfelelő je . Egy b izonyos porozitás fel
e tt (10 %) a  pó ru so k a t lén y eg é b en  egymással 
öszefüggőnek tek in thetjük . Ez az összefüggő ka
n á lisrendszer lehetővé teszi az t, h o g y  a kémiai 
hőkezelési m ó d szereknél az aktív  gázok  behatolja 
nak az a n y a g  belsejébe. Ebből kifolyólag a ce- 
m entálás, a  n itrid á lás  stb. fo lyam atai és hatásai is 
eltérő k é p e t m u ta tn ak  [1,2].

Külön é rd e k e s  ebből a szem p o n tb ó l a  porkohá 
szati te rm é k ek n é l gyakran haszn ált fe lü le ti kezelési 
módszer, a  v ízgőzben végzett fe lü le ti oxidálás. E ke
zelés e re d m é n y e k é p p e n  e lé rh e tjü k , hog y  a porko 
hászati vas és acél alkatrészek jo b b  kopásellená- 
lással, n ag y o b b  felületi kem énységgel, kisebb felületi 
porozitással rendelkeznek . N em  e lh an y ag o lh a tó  az 
sem, hogy a  kezelés e red m é n y e k é p p e n  az alkatré 
szek fe lü le tén  esztétikus sötétkék sz ín ű  o x id réteg  ke
letkezik.

Az á lta lán o sa n  elterjed t m ó d szer az, hogy a zsugo
rítás u tán  az alkatrészeket k em en c éb en  hevítik, mi
közben v ízgőzt vezetnek a lég térbe . Az anyag  felüle-
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3— __ ,,n ____ ilh 1̂ Д

[ 1 1 X 1 1 1 1 1 1  1 1 1 J

1. ábra. A hőkezeléshez használt b eren d ezés  sémája  
1 -főzőedény deionizált vízzel, 2-expander, 3-üvegcső , 4a-előmele- 
gítés, 4b-hevítési zóna, 5-termoelem, 6-milívoltméter

té n  (és a  pó rusokban  is) a kövekező  reakció megy 
végbe:

3Fe + ЛН2О ■ -> FG3 O4  + ЛН2 111

A  folyam at ered m én y ek ép p en  a  fém  felületén és a 
p ó ru so k  falain is oxidréteg jö n  lé tre . A pórusok ese 
té n  azzal kell szám olnunk, h o g y  eg y  bizonyos idő 
u tá n  ezek a ré teg  növekedése m ia tt bezárulnak, el 
zárva a vízgőz utánpótlásának ú tjá t  a  belsőbb rétegek 
felé. A továbbiakban az o x id ré teg  növekedésével m ár 
csak a  külső felületen szám olhatunk .

Nyilvánvaló, hogy aporozitás m é rté k e , jellege, va 
lam in t az ezt m eghatározó tén y ező k  nagym értékben 
befolyásolják a  hőkezelés e re d m é n y é t. Ebből kiin 
d u lv a  irány íto ttuk  figyelm ünket a  porszem csenagy- 
ság ra , m in t egy lehetséges tén y ező re .

Kísérleti anyag és vizsgálati 
módszer

A p ró b a te s te k  gyártásához vízzel p o rlasz to tt vasport 
h a sz n á ltu n k  fel. 0,8 % cink-sz teará t kenőanyag hoz 
záad ása  és alapos keverés u tán  6 ,8 .1 0  ’ kg ni sűrűsé 
g ű  p ró b a te s te k e t préseltünk. E z u tá n  a  zsugorítás kö 
v e tk eze tt 1180 üC-on 15 percig  60%  H 2 és 40% N 2 
összeté te lű  védőgázban.

A k ísérletekhez három fajta k ü lö n b ö ző  porfrakció 
ból készített próbatesteket h asz n á ltu n k . A porfrakci 
ók  a  következőek voltak: l.<  0 ,125  m m ; 2. 0,125 — 
0,2 m m ; 3. 0,2 —  0,4 mm.

A hőkezeléshez használt b e re n d e z é s  sematikus 
ra jza  az 1. ábrán látható.

A  vizsgálatok kiértékelése szem pon tjábó l fontos 
volt bebiztosítani, hogy az ox idác iós fro n t az anyag 
b a n  csak egy irányban ha lad jon . E zt úgy értük  el, 
h o g y  a  lO x  1 5 x 5 5  m m  nagyságú  p róba testek  ö t ol
d a lá t tűzálló  lakkal vontuk be, sza b ad o n  hagyva egy 
hosszan ti tengelyre m erőleges fe lü le te t.

Az /1 / szám ú egyelet te rm o d in am ik ájáb ó l k iindul 
va az 540 üC-os hőm érsékletet válasz to ttuk . A kezelés 
id ő ta rta m a  2 ó rá t tett ki.

A  kezelés u tán  a hossztengellyel párhuzam os o lda 
lo n  leköszö rü lte ttünk  egy 3 m m  v a s ta g  réteget, s ezen

a  fe lü le ten  m értük  a H V 5  kem énységet az ex p o n á lt 
fe lü le ttő l kiindulva kis lépésekben  befelé haladva , 
m eg h atá ro zan d ó  így az oxidálás m élységét.

A  pórusok  sz tereo lóg ia i jellem zőit az an y a g  szer 
k eze tén ek  fénym ikroszkópos viszgálatával h a tá ro z 
tu k  m eg  a lineáris an a líz is  m ódszerét felhasználva. 
E h h ez  szükség volt a  p ró b a te s te k  á tita tása  h ő re  ke- 
m én y ed ő  m űgyantával abbó l a célból, h ogy  a csiszo 
lás folyam án a p ró ru so k  n e  tö ltődjenek  fel reszelék 
kel, s ne  váljanak lá th a ta tlan n á .

Az oxidált fe lü le te t pásztázó  e lek tro n m ik ro szk ó 
p o s  vizsgálatnak v e te ttü k  alá.

2. ábra. A 0,01 mm-nél k iseb b  átmérőjű pórusok eloszlása a fel
használt porfrakció függvényében

3. ábra. A keménységszint a z  exponált felülettől lévő távolság függ 
vényében, az oxidációs m é lység  meghatározási m ódja
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Vizsgálati e redm ények és 
értékelésük

A p ó ru so k  nagyságának  eloszlását je llem zi a 2. ábrán 
lá th a tó  d ia g ra m  a p o rfrak c ió  szem csenagyságának 
fü ggvényében . Az ábra az t m u ta tja , hogy a d u rv áb b  
szem cséjű  p o rb ó l készült (nagyjából azonos sű rű sé 
gű) p ró b a te s tek b en  kisebb a rán y b an  ta lá ltunk  a p ró  
p ó ru so k a t, v iszont gyakoribbak  a  nagyobbak. E nnek  
abból a  szem pontbó l van  je len tő ség e , hogy az 
id ő  e lő reh a lad táv a l az o x id  ré te g  hízása folytán e l 
ő ször a  kisebb á tm érő jű  p ó ru so k  zá ru ln ak  el, s csak 
később a nagyobbak.

V árható  te h á t, hogy egy a d o tt  időn  belül a p ó ru 
sok je llegé tő l is függ, hogy m ilyen  m élyre hatol be az 
oxidáció  a p o ró zu s anyag  belsejébe. E n n ek  m e g h a tá 
ro zásá ra  szo lgált a m ár k o rá b b a n  leírt kem énység 
m érés, m ely n ek  e red m én y e  a  3. ábrán lá tható . A hogy 
az áb ra  is m u ta tja , egy b izonyos távolságban az e x p o 
n á lt fe lü le ttő l m á r  a kem énység  nem  változik, ez a tö 
rési p o n t je llem zi tehát az o x idáció  m élységét. A vas- 
ox id  (FesCh) kem énysége nagyobb , m in t a lágyvasé, 
s az a d o tt távolságban az e x p o n á lt felülettől az oxid  
és a  vas egym áshoz v iszony íto tt m ennyisége ad ja  a 
helyi kem énységet. F igyelem re m éltó, hogy a leg m é 
lyeb b re  h a to ló  oxodáció n e m  je le n t egyben leg n a 
gyobb felületi kem énységet is. A  kisebb szám ú, d e  tá 
gasabb p ó ru so k o n  m élyebbre  behato l a vízgőz, d e  az 
ox id  m en n y iség e  az ad o tt h e ly en  kisebb, a finom  p ó 
ru so k  ox idáció ja  viszont erő te ljesebb , d e  sekélyebb 
kem én y ed ést okoz. A p ó ru so s  vas oxidációja p a ra b o 
likus tö rvényszerűséget k ö v et [3]:
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a h o l: 5 —  az o x id á c ió  m é ly sé g e  
k — a s ű rű s é g tő l  és h ő fo k tó l fü g g ő  e g y ü tth a tó  [3] 
t — az o x id á c ió  id ő ta r ta m a

A m i á lta lu n k  lem ért é r té k e k  behelyettesítése u tá n  
a /2 / szám ú egyen le tbe  m eg k ap ju k  а к é rték e it m in d  
a  h á ro m  anyagvariánshoz . E n n ek  az eg y ü tth a tó n ak  
a nagysága összefüggést m u ta t  a p ó ru so k  átlagos á t 
m érő jével, ah o g y  ezt a 4. ábra is d o k u m en tá lja . Fia 
ez t az összefüggést lin eárisn ak  tek in tjük , az ad o tt h ő 
m érsék le th ez  a  következő eg y en le te t kapjuk:

*540 = -0 ,1  702 + 7 4 ,9 9 6 9 -3  /3 /

a h o l: d —  a  p ó r u s o k  á tlag o s  á tm é rő je .

A k e g y ü tth a tó t a /2 / eg y en le tb en  sze rin tü n k  cél
sze rűbb  úgy jellem ezni, h o g y  a hő m érsék le ten  kívül 
fü g g  egy általánosabb  sz tereológiai p a ram é te rtő l is, 
am ely  je llem zi azt a fe lü le te t, am elyen  az oxidáció  
v égbem ehet. Ez a p ra m é te r  nyilvánvalóan függ  a p o 
rózus anyag  sű rűségétő l, d e  a  gyártáshoz felhasznált 
p o r  szem csenagyságának  eloszlásától is. A k e g y ü tt 
h a tó  h ő m érsék le ttő l való  függését Arrhenius-féle 
egyen le tte l le h e t je llem ezn i [3].

Az 5. ábrán erős nagyításban látható a 2. számú 
anyagvariáns oxidált felülete. Az oxidréteg  igen tagolt, 
lem ezkék form ájában  növeked ik  m erőlegesen a fel
színtől. M egfigyelhető m ég  a képen  egy nagyobb m é 
re tű  pórus, valam int kisebb, m ár bezáródófélben lévő

4. ábra. А к  együttható és az átlagos pórusátm érő d  viszonya 
540 °C-on vég ze tt oxidálás esetén

5. ábra. Az oxidált felület pásztázó elektronm ikroszkópos képe

pórusok is. A  felület m ikrogeom etriájának  alakulása 
bizonyos felhasználási területeken szintén figyelmet 
érdem elhet.

A porkohászati termék felhasználója követelmény
ként je lö lh e t m eg  egy adott felületi kem énységértéket, 
az oxidált ré te g  mélységét vagy a p ó ru so k  teljes bezá- 
ródását az alkatrész felületén stb. A  gyártónak, hogy al
kalm azkodni tu d jo n  ezekhez a  változó  kívánalmakhoz, 
előre kell lá tn ia  az oxidációs fo lyam atok  végeredmé
nyét a felhasznált anyag kémiai összetétele, sztereoló
giai jellemzői, az alkalmazott hő fok  függvényében.
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A mágneses repedésvizsgálat korszerű 
módszerei és azok legfontosabb jellemzői

SZABÓNÉ SIM O N KATALIN

A dolgozat hengerelt acélbugák felületi 
hibáit kimutató mágneses vizsgáló 
mószereket ismertet. Első részében 
összefoglalja a mágneses repedésvizsgálat 
fizikai elveit, és azok gyakorlatának 
legfontosabb paramétereit. A dolgozat 
további részében rövid leírást ad  
a DIMAG Rt. folyamatos üzemű mágneses 
repedésvizsgáló berendezéséről, majd 
ismerteti azokat a kísérleteket, amelyek a 
bugavizsgáló berendezés hibaszondázó 
határait kívánták egyértelműen 
megállapítani.

N
ap ja in k b an , am ikor az ip a r  e lő t t  álló legfonto 
sabb fe ladat a nyugati p ia c ra  va ló  bejutás, első
r e n d ű  szem pont a vállalatok  versenyképessé 

ge. E nnek  alapfeltétele az eg y e n le te se n  jó  m inőségű 
és m eg b ízh a tó  termék. Kiváló v ég te rm ék e t csakis 
m egfelelő m inőségű félkész te rm é k b ő l lehet gyárta 
ni. Ez nélkülözhete tlenné teszi a  fo lyam atos, m inden 
egyes d a ra b ra  kiterjedő m in őségellenő rzést. Az elle
nőrzés so rá n  hibásnak m inősülő te rm é k e t vagy kise
lejtezik, vagy a hiba kiküszöbölése u tá n  a  gyártási fo
lyam atba visszajuttatják.

E d o lgozatban  rövid á ttek in tés t a d o k  a hengerelt 
term ékek  m ágneses vizsgálati m ó d sze re irő l, és azok 
közül egy, a  D im ag Rt.-ben m ű k ö d ő  bugavizsgáló be 
ren d ezésen  végzett k ísérletso rozato t ism ertetek.

Örvényáramos hibakim utatás

Az eljárás fizikai alapja az, hogy e n n é l  a  vizsgálati el
já rá sn á l a tekercs mágneses te re  ö rv é n y á ra m o t in d u 
kál a  v izsgálandó tárgyban, és ezzel lehetővé válik a 
különböző h ibák  kimutatása [11].

Kétféle m érőfej ismert [9,10]. A z egyik  az átfutó 
tekercses, a  m ásik a le tapogató tekercses mérőfej.

Az átfutótekercses mérőfej fe lé p íté sén ek  elvi váz
latát az l.a . ábra, kim enőjelét az l.b . ábra mutatja.

Az átfutótekercses mérőfej a  v izsgált anyag teljes fe
lületét nézi. A hibáról hibajelet csak  a  h iba  kezdetén és 
végén ad. E nnek  következtében a  h ib a  csak kis zavart 
okoz, em iatt az átfutótekercses viszgálat hibafelbontó 
képessége kisebb, mint a forgószondás vizsgálaté.

Szabóné Simon Katalin kohómémöki oklevelét 1988-ban szerezte a Nehé
zipari Műszaki Egyetemen. Utána a DIMAG Rt. Hengermű Kft-ben dolgozott 
mint üzemmérnök. 1990-től a Miskolci Egyetem Kohógéptani és Képlékenya- 
lakítástani Tanszékén dolgozik mint tudományos ösztöndíjas. Érdeklődési te
rülete a hengerelt termékek minőségbiztosítási rendszere.

°)

A darab haladási iránya

Kezdőjel Végjét
bj

1. ábra. Örvényáramos á tfu tó tekercses vizsgálat

A 2.a. ábrán a le tap o g a tó  tekercses m érőfej szerke 
ze ti vázlata, a 2.b. ábrán a  k im enőjele  lá th a tó  rú d  vagy 
cső  vizsgálatakor.

Ilyenkor a m érőfejet egy  forgó k eretbe  ép ítik  be. 
íg y  a  szonda nagy fo rd u la tszám m al fo ro g  a hossz 
irá n y b a n  haladó vizsgálati anyag tengelye kö rü l, ez 
á lta l csavarvonalszerűen le tapogatja  an n a k  felületét. 
A  szo n d a  pontszerűen  m ű k ö d ik , ezért a  teljes felület 
n e k  csak kis h án y a d á t vizsgálja. M ivel a h en g e re lt 
szelvényeknél főleg a  h o ssz irányú  h ibák  fo rd u ln ak  
e lő , ez é rt ugyanarró l a  h ib á ró l a szonda többször ad  
h iba je le t. így nagy a h ib a je le t adó  vizsgált felület és 
a  te lje s  vizsgált fe lü le t a rá n y a , teh á t a  szo n d a  a kicsi 
an y a g h ib á t is nagy fe lo ldóképességgel m u ta tja  ki.

Szórt m ágneses fluxus  
vizsgálata

Az eljárásnak az a fizikati alap ja , hogy a vizsgálandó 
fe rro m ág n eses  an y a g o t m ágneses té rb e  helyezve, 
a z o n  mágneses e rő v o n a lak  haladnak  keresztül. Az
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2. ábra. Örvényáramos letapogatótekercses (forgószondás) vizs
gálat

3. ábra. a. Mágnesezés egyenárammal 
b. Mágnesezés váltóárammal

erővonalak szám a eg y en esen  arányos a m ágneses 
térerősséggel é s  az anyag relatív perm eabilitásával. 
H a ez a perm eabilitás h ely ileg  valam ilyen oknál fog 
va m egváltozik, pl. zárvány, légrés vagy repedés m i
att csökken, akkor ez a m ágn eses erővonalak szóró 
dását okozza. Ez a m ágneses erővonal-szóródás ki
lép h et a felü letre is, és ekkor leh etőség  van a hiba ér 
zékelésére [3,6].

M ivel a hibakim utatás akkor a leghatékonyabb, 
ha a m ágneses erővonalak 90"-os szöget zárnak be a 
hiba legnagyobb kiterjedésével, ezért keresztirányú  
hibák kim utatására egyenáram m al történő m ágne- 
sezést alkalm aznak a darab hosszirányú befogása  
m ellett (3.a. ábra). H osszirányú hibákat egyenáram ú  
m ágnesezéssel úgy lehet k im utatn i, hogy a darabok

esetén  e lég  n ehézkes, ezért ilyen kor inkább váltóára
m ú m ágnesezést használnak (3.b. ábra).

Egyenáramú mágnesezéskor a felü let alatt mélyebb 
rétegben elhelyezkedő hibákat is ki lehet mutatni. Vál
tóáramú m ágnesezéskor csak a felü leti, illetve a felület
hez közel eső hibákat lehet csak érzékelni. Ennek oka 
a Skin-effektus. Minél nagyobb a m ágnesező  áram frek
venciája, és m inél ötvözöttebb a vizsgálandó darab 
anyaga, annál kisebb a behatolási m élység [1].

A már átvizsgált darabokat ezt követően  demagni- 
tizálni kell, m ert az egyenáram ú vizsgálat után a da 
rabban visszam aradó m ágnesesség  zavart okozhat a 
továbbfeldolgozás során. Ez úgy történ ik , hogy a tár
gyat ellenkező irányú és csökkenő am plitúdójú válta
kozó irányú m ágneses térbe h elyezik  [2] (4.ábra).

A hibafeltárást a következő tén yezők  befolyásol
ják: [6]

A hiba irán ya  é s  fekvésének m é ly sé g e  —  A mág- 
nesezési eljárásoknál már esett szó  arról, hogy a hiba 
hossziránya és a m ágneses erővon a l által bezárt szög 
hogyan befolyásolja a hibakim utathatóságot. Ha ez a 
szög 15'’-nál kisebb, akkor gyakorlatilag nem  lehet a 
hiba észlelésére számítani. U gyan így  a hiba érzékel- 
hetőségét csökkenti az is, ha a fe lü let alatt és na 
gyobb m élységben  helyezkedik el. Az 5. ábrán az 
„a”-val jelölt hely azt az esetet m utatja, amikor a hiba

4. ábra. Hiszterézisgörbe a demagnetizáláskor

bа c

5. ábra. Repedések kimutathatósága
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az érzékelés szempontjából ideális irányban  és mély
ségben helyezkedik el. Ekkor a  legnagyobb a flu 
xusszórás. A „b” hely azt m utatja, h o g y  a hiba hosszirá
nya az erővonalak irányával közel egybeesik . A h e l y 
zet esetén a  repedés a felület alatt n a g y o n  mélyen van. 
Ez utóbbi két esetben a felületen észle lhető  fluxusszó
ródás olyan kicsi, hogy gyakorlatilag n e m  lehet kim u 
tatni.

A m ágn esező  tér erőssége —  A  6. ábra a térerős 
ség függvényében  ábrázolja a m á g n e se s  indukciót és 
perm eab ilitá st adott anyagra v o n a tk o zó a n . H a a vizs
g á lan d ó  tá rg y b an  anyaghiba v an , a k k o r  ez a hibás 
helyen  a m ágneses erővonalak s ű rű sö d é sé t okozza. 
E m iatt a m u n k ap o n t а В = f(/ / ) g ö rb é n  jo b b ra  toló 
d ik  el. F luxusszóródást az okoz, h a  e n n e k  következ 
tében  csökken a permeabilitás.

H a  a m ágnesező  térerő kicsi, p l. H \ é rtékű , akkor 
ehhez B\ m ágneses indukció és pi perm eab ilitá s  ta r 
tozik. A nyaghiba m iatt a m u n k a p o n t ß„-ba  tolódik el, 
az ehhez ta rto zó  perm eabilitás p i. M ivel M 0 nem  ki
sebb M i-nél, ezért nincs fluxusszó ródás.

H a a m ágnesező térerő nagy, p l. Нч é rtékű , akkor 
a m ágneses indukció  B4, a p e rm e a b ilitá s  gs. Anyaghi
ba a m u n k a p o n to t jobbra tolja el, így  В з, рз adódik. 
Mivel a perm eab ilitás csökkenése c sa k  kicsi, ezért a 
fluxusszóródás is kicsi, ami ese tleg  kevés lehet a hiba 
érzékeléséhez. Ráadásul ilyenkor n a g y  a felületi é r 
dességből szárm azó zavaró jel.

M egfelelő a  mágnesezés akkor, a m ik o r  az anyag 
h iba m iatti perm eabilitás csökkenés je len tő s . H„ té r 
e rősséget alkalm azva (ß0, flo p o n t)  ilyen  esetet m utat 
be. E kkor a  m u nkapon t ős, ga to ló d ik  el. Mivel P2 jó 
val kisebb, m in t p0, ezért a f lu x u sszó ró d ás  is jó l érzé 
ke lhetően  nagy  lesz.

M indezekből következik, h o g y  a  m ágnesezési té 
re rő  nagysága akkor optim ális, h a  az  ehhez tartozó 
m u n k a p o n t az indukciós gö rb e  in flex iós pontjától 
jo b b ra , d e  m ég  a m eredek szak aszra  esik. M áskép 
p en  kifejezve, optimális a gerjesztés akkor, ha  a m u n 
k ap o n t a  perm eabilitási gö rbén  a  m ax im u m  értéktől 
jo b b ra  helyezkedik el úgy, hogy a perm eab ilitá s  é r té 
ke m ég  e lég  nagy.

Megjegyzés: hibajel érzékelése o ly a n k o r  is lehetsé 
ges, am ik o r a felhasználás sze m p o n tjáb ó l nincs szó 
h ibáró l. Ezt okozhatja p é ldáu l eg y en g etésb ő l, helyi 
hő h atásb ó l szárm azó m aradó  feszü ltség , reveréteg 
széle, fe lü le ti egyenletlenség, keresztm etsze t-válto 
zás, szöveteltérés (ausztenitm aradvány, ferritnyom ), 
valam in t m ágneses tárggyal való  é rin tk ezés  követ
keztében  keletkező helyi pó lusok  je le n lé te  [1,2].

Az így felm ágnesezett rú d  (elő term ék)-szakaszon 
különböző típ u sú  érzékelőkkel le h e t  a  h ibákat k im u 
tatni. Ezek a következők le h e tn e k  [1,2]:

A többm enetes induktív tek ercs m é re té t és alak 
j á t  a fe ladattó l függően kell m egválasz tan i. A m érő 
tekercsben  indu k ált feszültség fü g g  a  h áro m d im en 
ziós flu x u ssű rű ség  elm ozdulás i rá n y ú  kom ponensé 
től, a  m ozgás sebességétől, a tek ercs  és a  h iba egymás
hoz v iszonyíto tt hajlásszögétől és a  tekercs/hiba 
hosszának arányától. Az in d u k tív  é rzék e lő k  alkalm a
zása csak geom etriailag egyszerű d a ra b o k  esetén le
hetséges.

A H ali-szon da megfelelő a n y a g b ó l készül, ame-

6. ábra. K ezdő fe lm á g n e s e zé s i és  p e rm eab ilitásg ö rb e

ly e t vastagságirányú m ágneses té rb e  helyezve, azon 
a hosszúságának irán y á b an  á ram o t bocsátva át, az e r 
r e  m erő leges irán y b a n  az o ld a llap o k o n  feszültség 
m é rh e tő . Ez a feszültség egyenesen  a rán y o s a  lapocs 
k á n  átbocsátóit á ra m  erősségével és a  m ágneses té r 
indukciójával, am ely a  felü leti h iba nagyságátó l és el 
helyezkedésétől fü g g ő en  változik. E n n ek  következté 
b e n  a  Hali-feszültség fü g g  a hibák m ére te itő l.

M ágn esességre érzék en y  félvezető  d iód a . —  Ezt 
m ág n eses  térbe helyezve a  belső e llenálása m egválto 
zik, így a feszültségesés arányos lesz a  térerősséggel. 
M ivel m űködése e rő se n  hőfokfüggő, e z é rt vagy ál 
la n d ó  hőm érsék le ten  kell ta rtan i, vagy több d iódát 
h id b a  kell kapcsolni.

Széleskörűen használják a ferrom ágneses részecs 
kéket tartalmazó szuszpenziókat a hibák kim utatásá 
ra . Ezek alkalmazásakor a  feületen je len tkező  hiba flu 
xusszóródást okoz, és ez a  hibás helyen gyűjti össze a 
m ágnesport, ezáltal a  m ág n esp o r sűrűsödésből hiba je 
len lé té re  lehet következtetni.

A  p o r  sűrűsödése jo b b a n  érzékelhető, h a  a  m ágnes 
p o r  ferrom ágneses m ag ja  fluoreszkáló p igm en tré teg 
gel v an  bevonva, am ely ultraibolya fényben jól látható 
vá válik.

A lapvetően kétféle, száraz-, illetve nedvesporos eljá
rá s t lehet m egkülönböztetni. N edvesporos eljárásnál 
hordozóanyagként vizet vagy más folyadékot használ
n ak . A  folyadékban szuszpendált p o r m ind ig  sokkal fi
n o m ab b  szemcsézetű, m in t a szárazporos eljáráshoz 
használt por.

Berthoíd és Schirp szerint a  hiba kim utatása akkor a  leg
jo b b , h a  a por átm érője a  repedés szélességének felel 
m eg, m íg nagyobb á tm érő jű  po r inkább felület alatti hi
b ák a t m utat ki. Em iatt célszerű különböző nagyságú 
szemcséket tartalmazó porkeveréket használni.

Az előbb leírtakból két dolog következik. Az egyik,
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hogy nedvesporos eljárással inkább a kism éretű fel
ületi, szárazporos eljárással pedig inkább a felület 
alatti hibákat lehet kimutatni. A másik, h ogy  a por 
sűrűsödésből a hibamélységre nem  lehet következ 
tetni.

A  vizsgálópor anyagával szemben követelm ény, 
hogy nagy perm eabilitású és kis koercitvív térerősségű  
legyen.

Fontos problém a a m egfelelő  mánesező áram  m eg 
választása. H a kicsi az áram erősség, akkor a m ágneses  
tér n em  elegend ő a részecskék megtartására. H a  nagy 
az áram erősség, akkor a m ágneses tér nem  e leg e n d ő  a 
részecskék megtartására. Ha nagy az áram erősség, ak 
kor a por az egész felü leten  feltapad, em iatt zavaros 
háttér keletkezik, és nem  lehet a hibajelet a zavaró jeltől 
elkülöníteni.

Az örvényáram os és  a szórt fluxusos vizsgálat 
összehasonlítására vannak irodalmi adatok [ 1, 11].

A  szórt fluxusos vizsgálat előnyei az örvényáram os 
vizsgálattal szemben: jobb a hibajel/zaj arány, kevésbé 
érzékeny a felületi geom etriai hibákra, és egyenáram ú  
gerjesztés esetén  a felület alatt mélyebben fekvő hibá 
kat is ki lehet muatani.

Az örvényáram os vizsgálatot ezzel szem ben azért ré 
szesítik előnyben, m ert egyszerűbb a vizsgálósorba való 
beép ítése (nincs szükség külön m ágnesező b eren d e 
zésre), és nagy a vizsgálati sebessége.

Term észetesen a vizsgálati eljárás m egválasztása  
fü gg  a vizsgálati céltól. Kis folyóméter súlyú, nagy  
m ennyiségben gyártott egyszerű szelvények vizsgálatá 
hoz érdem es a nagy sebességű örvényáramos vizsgála 
tot használni. Nagy folyóm étersúlyú alakos szelvénye 
ket célszerű pl. a m ágnesporos eljárással vizsgálni.

Félautom ata bugavizsgáló  
berendezés ism ertetése

A bugavizsgáló b erend ezés feladata 0  50-—2 0 5  m m  
m éretű  n égyzetes bugák belső anyagfolytonossági 
hibáinak ultrahanggal, felü leti hibáinak m á g n eses  
repedésvizsgálattal való kimutatása. [5].

A b eren d ezés véd elem m el van ellátva a tú l nagy  
m éretű  alaktorzulással szem ben. A revétlen ítő  e lé  te 
lep ített, szelvénym érettől fü ggően  állítható fotocella  
a túl nagy m éretű  vagy m eg  nem  engedett g ö rb eség ű  
bugák kiszűrésére szolgál.

A gép csop ort első fő egysége  a m echanikus revét 
len ítő . Feladata a fe lü leth ez tapadó reve eltávolítása, 
m ivel az u ltrahangos, illetve a m ágneses rep ed ésv izs 
gálathoz m egfelelő  fe lü letre van szükség.

A következő egység  az ultrahangos v izsgá lób eren 
dezés. Feladata a bugák belső hibáinak (pl. lunker, 
porozitás, durva zárványosság, pelyhes rep ed ések )  
kim utatása, a bugák osztályozása a beadott p a ra m é 
terek alapján, festékkel való m egjelölésük, valam int 
vizsgálati jegyzők önyv  készítése.

A  harm adik  egység  a m ágneses repedésvizsgáló , 
am elynek  feladata a bugák felületén levő h osszirá 
nyú  rep ed ések  m ágneses fluxusszórásának flu o resz 
káló m ágnesporral való m egjelenítése, k iértékelő  ka
m erákkal való érzékelése. Ezeket ez az eg y ség  szám í

tógéppel v ezére lt festékszóróval a b u gák on  megjelöli 
a hiba h e ly én ek  és hosszának m egfelelően , majd 
összesítés u tán  azokat m inőség szerin t osztályozza.

A b ugák  felm ágnesezése a 7. ábra szerint történik. 
Egy-egy m á g n esező  egység a b u g a  két szomszédos 
oldalának vizsgálatát teszi leh e tő v é , em iatt két azo
nos fe lép ítésű  vizsgáló egység van . Az oldalakat víz
ből és ibolyántú li fényben fluoreszkáló  mágnespor
ból álló szuszpenzióval szórják b e. A  m egnespor átla
gos átm érője 25  pm . A felm ágnesezett buga felületén 
található repedésekben  a m á g n esp o r összegyűlik. A 
kiértékelés a fluoreszkáló p o rszem csék  észlelésén 
alapul. Az oldalakat ibolyántúli fén y t kibocsátó hi
ganygőzlám pával megvilágítják. E n n ek  hatására a 
m ágnespor kék-zöld  színű fényt b ocsá t ki.

A buga n ég y  oldalát egy-egy m átrixdetektorral el
látott v id eok am era  figyeli. A k am era  elé elhelyezett 
szűrő csak a kék-zöld színű fényt e n g e d i át, így a re
pedésekről érkező  fény k iem elh ető . A  videokamera 
a bugáról érk ező  képet fényérzékeny detektormát
rixra képezi le. A  detektorm átrix a k ép et elektromos 
töltésm intává alakítja át. A jel e g y  képfeldolgozó szá
m ítógépbe kerül, amely a h osszirányú  hibákat és he 
lyüket állapítja m eg. A képekről az információáram 
lás 20 m iliszekundum onként történ ik , ennyi idő 
alatt az e lő ző  kép  kiértékelése és az ered m én y továb
bítása végb em egy. A kép k iértékelésekor a számító
gép m in d en  eg y es pontot e lem ez.

M eghatározott fényességi sz in t felett fehérrel, 
alatta fek etéve l ábrázolja az ad ott p o n to t az átalakí
tott k épen , teh á t a választható szü rk eség i érték felett 
m inden p o n t fehér, alatta p ed ig  fek ete  lesz. Ezzel a 
hibák k iem elk ed ése  a háttérből m é g  jobb lesz. A 
szürkeségi fok  beállítása a követelm ényeknek  m egfe 
lelő határok közt lehetséges.

A m egvilágítás és a beállított param éterek  helyes
ségét a k ü lön b öző  nagyságú m esterség es repedése
ket tartalm azó etalonbugával le h e t ellenőrizni.
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A bugavizsgálón végzett 
üzemi k ísérle tek

BC 3 m in ő ség ű , betétben e d z h e tő , 0  120-as szelvé
nyű m eleg en  hengerelt b u g á t v iz sg á ltu n k . A buga 
felü letén  je le n tő s , szabad szem m el lá th a tó  túltöltés, 
rá lapolódás, szakadás nem volt, e z é r t  a  hengerelhe- 
tőséget I. osztályúnak m inősíte ttük .

A buga fe ladórám ára való fe lra k á sa k o r  ügyeltünk 
a rra , hogy az 1. lap mindig fe lü l h e ly ez k ed jen  el. Er
re  azért vo lt szükség, hogy u g y a n a z t az  o ldalt m indig 
ugyanazok  az ultraibolya fén y ű  lá m p á k  világítsák 
m eg  és ug y an azo k  a kam erák  é r té k e ljé k , m ert az 
egyes o ld a lak o n  levő lám pák fé n y e re je  és a kamerák 
érzékenysége közt eltérések le h e tn e k . Ezzel a kísérlet 
e red m én y e it befolyásoló p a ra m é te re k  szám át kíván
tu k  csökken ten i. A kísérte két ré szb ő l állt.

Az első részb en  a buga fe lm ág n esezésé t 20 ,40 ,60 , 
80 A e rősségű  árammal végeztük  el. A  szürkeségi é r 
téket a k ísérle t megkezdése e lő tt e ta lo n b u g a  segítsé
gével a k özepes fényerejű e ta lo n v o n a lra  állítottuk be 
o ldalankén t, és a mérés során ez t a z  é r té k e t  tartottuk. 
A m érést egyetlen  nap alatt v é g e z tü k  el, m ert a be 
rendezés tu lajdonságainak  v á lto zá sa  a  hibakim uta 
tást befolyásolja. (Gondoljunk csak  az ibolyántúli fé
nyű lám pák  fényerejének ese tleges változására, a ka 
m erák  és ibolyántúli fényű lá m p á k  e lő tt  levő plexi
üveg elkoszolódására stb.)

A vizsgálat 20 A-rel indult. A b u g a  oldallapjait, m i
u tán  á th a la d ta k  a berendezésen, k ü lö n -k ü lö n  lefény
képeztük. E zu tán  sűrített levegővel m ű k ö d ő , kézi kö
szö rűgéppel bizonyos, jelölt, ille tve  je lö le tlen  helye
ken, aho l re p e d é s t feltételeztünk, a  b u g á t  megköszö
rü ltük . A re p e d é s t elég nehéz é sz re v e n n i, mivel a bu 
ga felülete d u rv a , érdes, a re p e d é s  szélessége pedig 
elég kicsi. D e a köszörült, csillogó, fén y es  felületen a 
rep ed ést szabad  szemmel, k ö ze lrő l jó l  lehet látni a 
fény— á rn y é k  viszonyok m iatt. A  köszö rü lést addig 
folytattuk, am íg  vagy bizonyossá v á lt, hogy a megje
lölt helyen n incs repedés (a r e p e d é s  n e m  feltétlenül 
a  fre lü le trő l indu l, e lhelyezkedhet az a  felület alatt 
is!), vagy h a  repedést észleltünk, a k k o r  add ig  köszö
rü ltü k  az anyago t, amíg e ltű n t a  h ib a . Ezután m ár 
csak azt k e lle tt lemérni, hogy a  köszö rü lés milyen 
m élységű volt.

A bugát m éretei miatt „fel kelle tt térképezn i”, azaz 
m inden egyes oldalán a festékcsíkokat felvázolni. A mé
rési helyeket is ezen a vázlaton kellett bejelölni, hogy ké
sőbb a h ibákat a  fényképen azon o sítan i lehessen.

A fent említettekből következik, h o g y  a mérés pon 
tosságát a  szubjektív tényezők e lég g é  befolyásolták. így 
például a  fényképezőgép azonos távolságra és szim
m etrikusan tö rténő  felállítás, a  k ép  élessége, a köszörű-

1. táblázat

Repedésmélység (mm) Áramerősség (A) 
60 80

1,0 73% 78%

1,2 78% 82%

1,5 85% 87%

в. ábra. Hibakimutatás kü lö n b ö ző  áramerősségnél, a szü rk eség i  
érték  állandó

lés helyének kiválasztása, a  köszörülés mértéke, a  b u g a 
vázlat arányos elkészítése, ezen a mérési helyek po n to s 
bejelölése, a kész fényképen a hibahelyek bejelölése, va 
lam in t annak értékelése, hogy azon a hibahelyen a  b e 
ren d ezés  jelölt-e hibát vagy sem. Ez utóbbi e ldön tésé t 
akadályozta az a tény, hogy nem  mindig lehetett tu d n i, 
hogy  a  fényképen fehérnek  látott csík a.) m ég az előző 
vizsgálatból való, és a  n em  megfelelő revétlenítés követ 
keztében látszik, b.) a  görgősorró l kenődött rá  a  fe lü le tre  
(a n em  elég gyorsan száradó  festék miatt), c.) a  festés so 
r á n  a  festékszóró pisztolyok esedeges „beragadása” által 
jö t t  létre.

A  kísérlet m ásodik ré sz é b e n  50 A állandó m á g n e -  
sezési áram erősség m elle tt, egyre csökkenő sz ü rk e sé 
g i é r té k ek  beállításával v izsgáltuk  a h ib ak im u ta th a tó 
ság o t. A m érés h aso n ló an  za jlo tt le, m in táz  e lőbb  e m 
l íte tt  esetben.

A m érési e re d m é n y e k  összefoglalása [6] —  Az
1. táblázatban összefoglaltam  a m érések e re d m é n y é t. 
F e ltü n te ttem , hogy az a d o t t  mélységű re p e d é sb ő l 
h á n y  darab  volt, és h o g y  ez t a  berendezés az a d o t t  
v izsgála ti p a ram é te re k  m elle tt milyen százalékban  
je lö lte . A h ibak im utatás-repedésm élység  kozd fü g g -
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vénykapcsolato t lin eárisn ak  tételeztem  fel, és e h h e z  
m egad tam  a regressziós eg y ü tth a tó t.

A regressziószám ítással k ap o tt egyeneseket á b rá 
zoltam . A 8. ábra a  különböző  áram erősségek , a
9. ábra a csökkenő szürkeségi é rték ek  esetén m u ta tja  
a közelítő egyeneseket. T erm észetesen  az eg y en esek 
n ek  az o rig ó tó l kellene in d u ln iu k , m ival 0 ,0 m m  
m élységű re p e d é s  h ib á tlan  fe lü le te t je len t, és ezt 
sem m ilyen k ö rü lm én y e k  között sem  kell a b e re n d e 
zésnek m egjelö ln ie. L á th a tó  az is, hogy m inél b izony 
ta lanabb az összefüggés a repedésm élység  és a k im u 
ta to tt h ibák  a rá n y a  között, an n á l nagyobb az A 
eg y ü tth a tó  é r té k e , te h á t an n á l jo b b a n  elto lódik  az 
o rigó tó l az egyenes.

A  k í s é r l e t  é r t é k e l é s e ,  k ö v e t k e z t e t é s e k .  —  A kész 
te rm ék en  a m e g e n g e d e tt re p ed és  m ére te  á ltalában  a 
szabványban e lő írt tű ré s  alsó része. A D im ag Rt. 
NAC fm om során  a legkisebb m é re tű  h en g e re lt szel 
vény a  0  8. E n n e k  n o rm á l tű ré se  [7] szerint 0,4 m m , 
te h á t 0,4 m m  m élységű re p ed és  m ég  lehet a kész te r 
m éken . A [8] a lap ján  k im o n d h a tó , hogy a b u g án  e n 
n é l 2-3-szor nag y o b b  re p e d é s  is e lfogadható , azaz 
0 ,8— 1,2 m m  m élységű  h iba  m ég  m eg en g ed ett. Az

9. ábra. Hibakimutatás csö kken ő  szürkeség i értéknél, az áramerős
sé g  50 A

ilyen nagyságú  hibákat, 60 А-es á ra m m a l vizsgálva a 
bugát, a  berendezés 68— 79% -ban, 80 A-rel 74—  
82% -ban m u ta tja  ki (8.ábra). T erm észe tesen  ez szélső 
eset, e n n é l csak nagyobb szelvényeket szoktak h en 
gereln i, és ilyenkor a b u g án  m eg e n g e d h e tő  repedés 
m élysége is jóval nagyobb leh e t, a m it a berendezés 
m ár m egfelelő biztonsággal kép es k im utatni.

Forgácsolásra m enő  h e n g e re lt  te rm ék  esetén a 
bugák  m eg en g ed h e tő  felü leti re p e d é se i a [1., 2.] 
a lap ján  1 m m  és 1,5 m m  közöttiek .

így  a m eg en g ed ett rep ed ésm ély ség ek et 60 illetve 
80 A-rel a következő valószínűséggel lehet kim utatni 
(8.ábra).

Általában elm ondható , hogy  az áram erősség növe
lésével, illetve a  szürkeségi é rték  csökkentésével a ki
m utato tt hibák száma nő, áüagos m élysége csökken.

H ibam élység és jelölés n em  m in d e n  esetben m u 
ta t szoros összefüggést, h a n e m  csak valószínűségi 
kapcsola t van a kettő között. A valószínűséget befo 
lyásoló tényezők: a m ág n esp o r szuszpenzió  egyenle 
tessége, a m ág n esp o r fe lü le tre  való  ju tta tá sán ak  m i
nősége, a h iba  bugafelü le ten  való o ldalirányú  elhe 
lyezkedése (a h ibán  átfolyt szuszpenzió  m ennyisége), 
a szé tszó ródo tt porszem csék á lta l okozo tt zavaró 
szórt fény nagysága, ibo lyántú li fén y ű  lám pák  fénye 
re je , beállítási p o n ta tlan ság o k , a  b u g a  görbesége, a 
b u g a  lap ja in ak  hom orú , illetve d o m b o rú  alakja.
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VÁLLALATI H ÍR E K

Új v eze tő  a DUNAFERR Dunai V asm ű élén

Az Ip ari és K ereskede lm i M inisztérium  ez  év  tav aszán  pályázatot 
h ird e te tt a  D u n a i Vasmű nyugdíjazás m ia tt m e g ü re s e d ő  igazgatói 
m u n k ak ö ré re . A  pályázatot Horváth István a  vá lla la t eddig i vezéri 
g azgató -helyettese , fejlesztési igazgató n y e rte , aki 1991. július 1-jei 
hatállyal k a p o tt  m egbízást a m un k ak ö r b e tö lté s é re . M egbízóleve
lében az ip a r i és kereskedelm i m iniszter e n g e d é ly e z te  a vezérigaz 
gatói c ím  h aszn á la tá t.

H o rv á th  István  erősáram ú v illam osm érnök, aki m érnöki pá 
lyáját a  B u d ap es ti Műszaki Egyetemen fo ly ta to tt tanulm ányai befe 
jeztével a  D u n a i Vasm űben kezdte 1966-ban. R ö v id  üzem fenntartási 
gyakorlatot köve tően  1967-ben az akkor in d u ló  rad iá to rüzem be ke
rü lt e lőször m űvezető i, majd üzem vezetői m u n k ak ö rb e . Később a 
L em ezfeldolgozó Gyáregységnél több m űszaki vezető i m unkakört is 
betöltött, m ajd  1979-től 1987-igagyáregység vezető je  volt. 1987-ben 
kinevezték a  D u n a i Vasmű fejlesztési igazgatójává, m ajd  e m unkakö 
rében 1990-ben  a  vezérigazgató helyettese lett.

Pályáján  k iem elkedő je len tőségű  te lje s ítm én y k é n t kell m eg 
em líteni az  acé llem ez  háztartási ra d iá to ro k  g y á rtá sá n a k  és é rtéke 
sítésének m egszervezését, valam int az. acé lsze rk ez e ti fővállalkozás 
lé trehozásá t. Vezetésével fejezték be a  DV. k o k sz o ló m ű  nagyberu 
házást, és u g y an csak  az. irányításával tö r té n t  m e g  az ország legkor 
szerűbb nagyolvasztó ját létrehozó re k o n s tru k c ió .

S zám os pub likáció  je len t m eg  a  to llábó l, tö b b  ism ert, orszá 

g o s je le n tő sé g ű  szakértői tan u lm án y  társszerzője . E lő ad áso k a t ta r 
to tt  m eg h ív o ttk é n t felsőoktatási in tézm én y ek b en  és szakm ai k o n 
fe re n c iá k o n . T öbbszörös feltaláló. T agja  az. O M B K E -nek  és az. 
M IF.-nek.

H o rv á th  István  új m u n k a k ö ré b e n  az olvasóink  álta l írásaibó l 
is ism e rt d r. Szabó Ferencet követi, aki eg y esü le tü n k  d u n a ú jv á ro s i 
sze rv e z e tén e k  e lnöke. M egbízatása a  D U N A FER R  D u n a i V asm ű 
á llam i válla lat társasággá alakulásáig  szól.

A D u n a i V asm ű á ta laku lása  m á r  k o ráb b an  m e g k e zd ő d ö tt, 
m ajd  1991. m árcius 1-jével a vállalat va lam ennyi te rm elő eg y ség e  
gazdaság i tá rsasággá  alakult. (Az á ta laku lásró l részle tesebb  ism er 
te té s t te rv e zü n k  lapunkban .)

Az így lé tre jö tt válla latcsoporto t konszern je lleggel a  tu la jd o 
n o s D u n a i V asm ű fogja össze. Az új vezérigazgató  leg fő b b  fe lada 
tá n a k  azt ta r tja , hogy a  m eg k ezd e tt á ta laku lást k ite ljesítse . E bben  
az m otiválja , hogy a  go n d ja ira  b ízo tt vagyon  jö v e d e lm e z ő e n  m ű 
k ö d jö n  az offenzív piaci politikát m egvalósító , v e rsen y k é p e s  vállal 
k ozásokban . K iem elt fontosságú e  tek in te tb en  a te c h n o ló g ia  m o 
d e rn iz á lá sa , d e  az e n n ek  kö v e tk ez téb en  fe lszabaduló  m u n k a e rő  
e lh e ly ezésére  a  tevékenységi k ö r bővítése is szóba k e rü lt. M indkét 
fe jlődési fo lyam atban szerepe t k a p h a t a privatizáció, a  k ü lfö ld i tő 
ke  b ev o n ása .

Az u tóbb i pé ldá jakén t u ta ln i kell a  V O E ST  A lp ine  vezetőivel 
k ö tö tt  m eg á llapodásra , am elyet m ég  fejlesztési ig az g a tó k é n t H o r 
v á th  Is tv án  h o zo tt létre, és am ely n ek  a lap ján  tervezik  a  h id e g h e n 
g e rm ű v e t 1991 végéig vegyes válla la ttá  alakítani.

Kőhalmi Kálmán

A DUNAFERR Konszern szervezete 1991. szeptember 1-jétől

M etallurgiai divízió csop.
M ásod-, harmad

term ék divízió
Szolgáltató divízió csop. Kereskedelmi divízió csop.
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FEJL. ÉS KARB. Kft. 
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COMPFERR Kft. 
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FERROCONTROL Kft.
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Energiamegtakarítás lehetőségei 
az alumínium öntésénél

NAGY EGON

Meglévő alumíniumolvasztó- és hőntartó- 
kemencék hőátadási viszonyainak 
átalakítása újabb égőtípusok 
alkalmazásával, az automatizálás fokának 
növelésével, illetve konstrukciós 
megoldásokkal. Az energiafelhasználás 
optimalizálási lehetőségeinek 
összefoglalása. Két új típusú 
olvasztókemence-konstrukció ismertetése.

A
z u tóbbi év ek b en  v ilágszerte  fokozott je le n tő 
séget k ap o tt az energ iatakarékosság . Az e n e r 
g iahiány rá irán y íto tta  a  szakem berek figyel 

m é t a  kem encék  gazdaságosabb  üzem vitelére. Az 
en e rg ia á r u g rá ssz e rű  em elk ed ése  következtében 
csaknem  valam ennyi rég eb b en  é p íte tt kem encét o p 
tim alizálni kellett. Az ip a rilag  fejlett nyugati o rsz á 
gokban  ez a fo lyam at gyakorla tilag  m ár néhány  éve 
befejeződött. N á lu n k  azonban  sok üzem elte tőnek  ta 
lán  m ég  h ih e te tle n n e k  tű n ik , hogy  ezzel az o p tim a 
lizálással 40-50 %-os tüze lő an y ag -m eg tak arítást le 
h e t  elérn i, és h ogy  az átalakítási költségek am o rtizá 
lódása 0,75 és 1,5 év közé esik.

H a  egy üzem  felism eri, hogy kem encéje „en erg ia 
faló” b eren d ezés  és ez é rt b eé p ít hozzá egy re k u p e rá -  
to rt, m ár sokat te tt  a  takarékosság  érdekében . N em  
vo lna azonban helyes e n n é l a  viszonylag költséges lé 
p ésné l m egállni ané lkü l, hogy az optim alizálás 
egyéb, olcsóbb lép ése it is m eg ten n ék .

Ilyenek p é ld áu l: az égő típ u sa , az égő helyzete, az 
égő  szabályozása, az anyagfeladás m ódja, az 
anyagfeladás ü te m e , az anyagfe ladás gépesítése, az 
anyag  előm elegítése, a k em ence nyom ásszabályozá 
sa stb.

Hőátadás a kem encében

Az ön tödei kem en cék  feladata, hog y  a h ő n tartásh o z , 
illetve olvasztáshoz szükséges h ő t a  lehető  leg jobb

Nagy Egon okleveles gépészmérnök 1952-ben végzett a BME gépgyártás
technológiai szakán. A KGMTI-ben, majd a Chemimasban elsősorban anya
gelőkészítéssel foglalkozott. 1983— 1988 között Mönchengladbachban az 
INOTERM cégnél kemencetervezéssel foglalkozott. Jelenleg a Projector Kft. 
vezető tervezője.

A kézirat 1991. Júniusában érkezett szerkesztőségünkbe.

hatásfokkal vigyék á t a tüzelőanyagból a betétbe. A 
hőátadás a k em encében  kétféle m ó d o n  tö rtén ik : su 
gárzással és konvekcióval. Ez a két h ő á tad ási m ód 
együ ttesen  képezi az á ta d o tt h ő m en n y iség e t. A rá 
nyuk d ö n tő en  befolyásolja a h ő á tad ás  hatásfokát.

A sugárzással tö rté n ő  h ő á tad á sn á l a láng 
nak  előbb a falazatot kell fe lm elegíten ie, hogy azután 
annak  sugárzása m elegítse fel a fém betéte t. Ez a „ke
rü lő ú t” h ő á tad á sn á l m in d ig  veszteséggel já r, vagyis 
leron tja  a kem ence hatásfokát.

Egy másik h á trá n y a  a sugárzásos h ő á tad ásn ak  az, 
hogy a fé m fü rd ő  fe lü le tén  hőszigete lő  reveréteg  
képződik, am elynek  hővezetési képessége sokkal 
rosszabb, m in t a  szilárd vagy folyékony a lum ín ium é.

A falazat felm elegítése és a re v e ré te g  hőszigetelő 
hatása  m iatt a  k em en cén ek  te rm észe tesen  nagyobb 
hőm érsék le ten  kell üzem elnie.

Ez viszont fokozott te rh e lé s tje le n t a  falazat és a ke
m ence egyéb részei szám ára. A füstgázok m agasabb 
hőfoka egyrészt nagyobb hőveszteséget je le n t, m ás 
részt m egnehezíti a re k u p e rá to r  alkalm azását, ami 
á ltalában  je len tő s  m enny iségű  hű tő lev eg ő  hozzáve- 
zetése nélkül n e m  is lehetséges.

A ré g eb b en  é p íte tt és m a is üzem elő  kem encék 
nagy részénél m érésekkel igazo lha tóan  a hőátadás 
75 %-ban sugárzással, 25 % -ban konvekcióval tö rté 
nik. Ez a fen t ism erte te tt okokból re n d k ív ü l kedve 
zőtlen. Ezzel szem ben , ha  m egfelelő  konstrukciós 
változtatásokkal sikerü l a viszonyt m egford ítan i, 
vagyis 75 % -ban konvekcióval és csak 25 % -ban su 
gárzással visszük át a hő t, akkor abbó l a  követ
kező előnyök szárm aznak:
1. / A hőm enny iség  nagy  része „kerü lő  ú t ” nélkü l köz

vetlenül a te rm é k b e ju t,  am i jav ítja  a hőá tadás h a 
tásfokát.

2. / A kem ence tűzálló  falazata alacsonyabb hőfokon 
ta rtha tó , m ivel nem  kell sugároznia.

3. / A lacsonyabb lesz a füstgázok h ő m érsék le te  is, m i
vel a láng  közvetlenül a beté te t, illetve a  fém fürdő 
felületét é ri és ezáltal jo b b an  lehűl.

4. / Az alacsonyabb h őm érsék le tű  füstgázok bizonyos 
esetekben hű tő levegő  hozzákeverése nélkül, köz
vetlenül is bevezethetők  a re k u p e rá to rb a .

5. / A konvekciós h ő átad ás  növelésével, illetve a füst 
gázok h ő m érsék le tén ek  csökkenésével jav u l a  ke-
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m en ce  összhatásfoka és csökken  a  tüzelőanyag fo 
gyasztása.

6./ K onvekciós áram lás ese tén  az égőkből csaknem  
m erő leg esen , az olvadék fe lsz ín ére  áram ló re d u 
káló h a tású  gázok m egakadályozzák  az oxidképző- 
d ést, s így a  hő közvetlenül a  fé m fü rd ő b e ju t, m ely 
n ek  j ó  hővezetőképessége m eg g á to lja  a túlm elege- 
dést, és így csökkentik a leégési veszteségeket.
A fe lsoro lt előnyök elérése cé ljábó l a kem ence te r 

vezőjének  következetesen tö re k e d n ie  kell a sugárzá- 
sos és konvekciós hőátadás v iszonyának  javítására. 
E rre  a lapve tően  3 ú t kínálkozik:
—  m egfelelő  égők kiválasztása,
—  az égők  kedvezőbb elhelyezése,
—  a füstgáz célszerű vezetése.

A fő k én t sugárzó hővel d o lgozó  kem encékre je l 
lem ző, hogy b en n e  az égők v ízszin tesen , vagy enyhén  
a fé m fü rd ő  felé döntve v annak  elhelyezve. (1. ábra) 
E n n ek  m egfelelően a füstgázok a kem ence hosszirá 
nyában , a  boltozat alatt gyorsan  á tá ram lan ak  és a  tá 
gas elvezető  csatornán keresztü l távoznak. E rövid  
idő a la tt a  hőleadás m inim ális, a  füstgázok keveset 
h ű ln ek , úgy hogy azok je len tő s  m enny iségű  h ű tő le 
vegő hozzáadása nélkül nem  v eze th e tő k  be a rekupe- 
rá to rb a .

A  fen ti felism erés alap ján  a  konvenciós áram lás 
m egvalósításához a következő konstrukciós változá 
sokat kell elvégezni:
— nagy  gázsebességgel dolgozó im pulzuségők  alkal 

m azásával a füstgázok á ram lási sebességét növelni 
kell,

—  az égő k e t a tető  boltozatában kell elhelyezni m e re 
d ek  szögben irányítva a  fé m fü rd ő re , (2. ábra)

— A füstgázelvezetést leh e tő ség  szerin t az égők 
lán g ján ak  irányával ellen tétes o lda lon  kell e lh e 
lyezni.

Az optim alizálás lehetőségei

A fenti alapelvek szerint átép íthetők  a  rég i kemencék is. 
A n yugatném et INOTHERM  cég az elm últ 10 évben 
számos kem encét épített át az a lum ín ium iparban  igen 
jó  eredm énnyel. A tüzelőanyag-m egtakarítás a kem en 
cék állapotától függően elérte a  25-51 %-ot.

Az optim alizálás első lépése a  helyzetfelm érés. E n 
nek  a lap ján  m ár e ldönthető , h o g y  a kem encét é rd e 
m es-e egyáltalán átalakítani. A m en n y ib en  igen, úgy 
sor k e rü lh e t a koncepció k ido lgozására , amely a leg 
k o rsze rű b b , és gyakorlatban jó l  b ev á lt technológiák 
alkalm azásával készül. A koncepció  k iterjed  nem csak 
a k em en cére  és m agára az olvasztási folyam atra, h a 
n em  a  kö rnyezetre  és a kem ence kiszolgálására is. A 
hő tech n ik a i hatásfok javítása é rd e k é b e n  az alábbiak 
p o n to s  vizsgálata illetve v ég reh a jtása  szükséges:
1./ A u to m atik u s levegő/tüzelőanyag-arány szabályo 

zás, am ely biztosítja, hogy az ég és a  lehető  legkeve 
sebb levegőfelesleggel tö r té n je n . Előm elegített

1. ábra: Hagyományos, sugárzó hővel üzem elő o lvasztókem ence  
és  füstgázáramának elvi sémája.

2. ábra: A konvekciós hőáram elvi konstrukciós kialakítása

égéslevegő alkalm azása esetén  a ján la tos egy hő 
fokkiegyenlítő  szabályozást is bevezetni.

2. /  A utom atikus égőszabályozás a k em en ce  té rh ő 
m érsék le tének  függvényében.

3. / A  kem ence térn y o m ásán ak  au to m atik u s szabályo 
zása.

4. / K onvekciós h ő á tad ás  növelése nagysebességű  im 
pu lzuségők  alkalm azásával és azok m egfe le lő  e lhe 
lyezésével.

5. / Az adagoló- és tisztítóajtók jó  töm ítése.
6. /  Szükség ese tén  új tűzálló falazat készítése korsze 

rű , jó  hőszigeteléssel.
7. / R ek u p erá to r alkalm azása.
8. /  A b e té t előm elegítése.
9. / Az anyagfeladás gépesítése, illetve au to m atizá lá 

sa. (A feladási id ő  csökkentésével csökken  a kisu 
gárzó hőveszteség.)
A  fenti korszerűsítések  elvégzése lehe tőséget

n y ú jth a t nem csak  en erg iam eg tak arításra , h a n e m  az
olvasztási te ljesítm ény fokozására is.

Energiatakarékos
kem encekonstrukciók

K orszerű  energ ia tak arék o s kem encék fejlesztése so
rá n  az INOTHERM  cég n em rég  két új k em en ce tí 
pussal je le n t m eg  a p iacon , am ely a fe n t ism erte te tt 
elveken tú lm e n ő en  fo rm ailag  is je len tő sen  e l té r  a h a 
gyom ányostól.
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G öm bkem encék

A g ö m b k em en cék  olvasztási és hőn tartási fe la d a to k 
ra  szolgálnak . M int n evükbő l is kitűnik, fő je lle g z e 
tesség ü k  a göm balakú kem encetest. M int ism ere te s , 
a  g ö m b  az az ideális g eo m etria i test, am elynél a  k ö b 
ta r ta lo m  a fe lü le thez  viszonyítva a legnagyobb. E n 
n ek  szám os előnye van a kem encéknél:
—  kisebb energiafogyasztás,
—  kisebb helyszükséglet,
—  a göm b a lak ú  lem ezk ö p en y  nagy sz ilárdsága és 

stabilitása,
—  kisebb anyagszükséglet acélból és tűzálló fa laza t 

ból, ezáltal kisebb önsúly,
—  jó kezelhetőség  a ren d e lk ezé sre  álló helyen .

A kem encéknek általában két égőjük van. Az öntés 
az ön tőajtónál kialakított ö n tőcső rön  keresztül h id ra u 
likus buktatással történik. Az öntőnyílással szem ben 
van a  tisztítónyílás, am elyen keresztü l a teljes fém fürdő- 
felület jó l  elérhető  és tisztítható. Ez az ajtó szolgál az ol
vasztandó anyag  feladására is. A  üsztítónyílás közelé 
b en  van  a füstgázelszívó-nyílás kialakítva. A füstgázok 
egy e llenáram ú  rek u p erá to ro n  keresztül a buk ta tás  
tengelyébe vezetve távoznak. A  göm bkem encék 5-től 
25 to n n a  alum ínium betét befogadására alkalmas nagy 
ságokban készülnek. E nnek m egfelelően a göm b külső 
á tm érő je  4 m  és 6,3 m között változhat. A 3. ábrán a 
göm bkem encék vázlatos kialakítása látható. A gö m b  ke 
m encék  gázfogyasztása olvasztáshoz átlagosan 70 m'Vt, 
m íg h őn tartáshoz  10 m Vh.

Kétmunkateres adagolóaknás  
olvasztókemence

Ezek a kem encék  a lu m ín iu m h u llad ék o k  gazdaságos 
ú jra fe ld o lg o zásá ra  szolgálnak. A h u llad ék a lu m ín i 
u m  fe lad h a tó  öm lesztett vagy pak e ttá lt á llap o tb an . A 
k em en c e  egy e lőm elegítő  ak n áb ó l, egy o lvasztó tér-

3. á b ra : A  g ö m b k e m e n c e  konstru kc ió s  kialakítása  

1 —  é g ő ; 2  —  fe la d ó  ajtó; 3  —  ö n tő  a jtó ; 4  —  öntőcsőr; 5  —  h id 

rau likus henger.

4. ábra: K é tm u n k a te re s , adagolóaknás h u lla d é k o lv a s z tó  kem ence  

konstrukciós k ia lak ítása

1 —  o lv a s z tó té r: 2  —  hőntartótér; 3 —  e lő m e le g ítő -a d a g o ló  akna; 

4  —  fe la d ó  b e re n d e z é s ; 5 —  füstgáz-e lvezető .

bői és egy  o lvadéktáro ló térből áll. A z előm elegítő tér 
lehetővé tesz az olajjal szennyezett h u lla d é k  megtisz
títását és e lőm eleg ítésé t kb. 350 °C -ra . Az anyag fel
adására  eg y  felvonószerkezet szo lgá l, am ely  a konté 
nerbe h e ly e z e tt a lu m ín iu m h u llad é k o t az előmelegí
tő ak n á b a  b o rítja . Felmelegítés u tá n  eg y  tolófedél ki
húzásával az  an y ag  leesik az o lv asz tó té rb e . Itt az 
anyagot k é t im pulzuségő olvasztja m e g , m ajd az ol
vadék, m in t  a  csurogtató k e m e n c é k n é l, hőntartó 
kam rába fo ly ik  át. Az olvadék tá ro ló té rb e n  a hőntar- 
tást sz in tén  e g y  im pulzuségő b iz to s ítja . A füstgázok 
az o lv ad ék tá ro ló -té rb ő l a két m u n k a te r e t  elválasztó 
fal ny ílásain  keresztü l az o lv asz tó té rb e ju tn a k , ahon 
nan  a m ásik  k é t égő  füstgázával e g y ü t t  az előmelegítő 
aknába k e rü ln e k . In n en  a füstgázok  az ak n a  fedelén 
kialakíto tt n y íláso n  keresztül tá v o z n a k  az elszívókür
tőbe. A k e m e n c e  felépítését a 4. ábra szem lélteti. A ke
m ence k é sz ü lh e t stabil vagy b ille n th e tő  kivitelben. Az 
eddig  e lk ész ü lt ilyen típusú k e m e n c é k  olvasztási tel
je s ítm é n y e  1 ,2-1 ,65  t/óra, a tá ro lh a tó  b e té t tömege 
pedig  3 ,5 -6  t  volt.

V égezetül m e g  kell em lítenünk , h o g y  M agyaror
szág en e rg iae llá to ttság  szem pontjábó l különösen ne 
héz h e ly ze tb en  van. Az olyan n ag y  energiafogyasztó 
iparág, m in t  az a lum ínium öntészet, c sa k  úgy m arad 
hat v e rsen y k ép e s  Európában, h a  c sö k k e n ti az előál
lítási k ö ltség ek e t. A  legtöbb hazai a lu m ín iu m ö n tö d e  
azonban  e la v u lt berendezéssel d o lg o z ik . Ezek kor
szerűsítés, op tim alizálás nélkül k ilá tá s ta la n  helyzetbe 
k erü lnek  m á r  a  közeli jövőben.
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Új alumíniumsalak-feldolgozó
Ajkán

PAKSA RUDOLF —  H A JN A L  JÁNOS

Az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohóban 
létesült alumíniumsalak-feldolgozó üzem 
bemutatása, technológiai, 
környezetvédelmi és gazdasági 
vonatkozásaival. A már ismert vibrációs 
salakhűtősorok továbbfejlesztése mellett 
egy speciális törő-osztályozó rendszer 
kifejlesztésével megoldották a salakok 
fémtartalmának csaknem teljeskörű 
visszanyerését. A technológiai gépsor mind 
forró, mind hideg (és deponált) salakok 
feldolgozására alkalmas.

A
z a lum ínium öntés egyik m ellék te rm ék e  (gyár
tásközi hulladéka) az a lu m ín iu m sa lak . Alumí
nium olvadékokból —  a  b e té tanyag tó l és az 

olvasztási technológiától fü g g ő e n  —  a betétsúly 
1— 10 % -át kitevő salakm ennyiség képződik. A lehú 
zott salak 20— 80%  visszanyerhető a lum ínium ot tartal
maz, am ely lényegében relatív kis energiabefektetéssel 
elérhető biztos fémforrás. U g y a n ak k o r a  salakfeldolgo
zás a m eddőhányók  illetve h u llad ék tá ro ló k  csökkenő 
igénybevételével (leterhelésével) az  ön tödék  számára 
további term elésiköltség-csökkenést jelent.

Előzm ények

K orábban  —  m int az ip a rá g b an  m in d e n ü tt  — az aj
kai gyak o rla t is a salakok le g p rim itív e b b  kezelését kö 
vette. A szabadon elterített izzó sa lak b ó l természetes 
lehűlés u tá n , manuális m ó d o n  t ö r t é n t  az alum ínium 
lepények  összegyűjtése, m ik ö z b e n  a  salak alumíni
u m ta rta lm a  jelen tősen  o x id á ló d o tt  (kiégett). Az így 
fe lh a lm o zó d o tt salakot m e d d ő h á n y ó n  tárolták,

Paksa Rudolf 1972 óta dolgozik az alumíniumiparban. Jelenleg az Ajkai Tim
földgyár és Alumíniumkohó technológusa. 1986-ban végzett a Dunaújvárosi 
Kohó- és Fémipari Főiskola öntő szakán. 1983 óta OMBKE tag. Érdeklődési 
területei: az alumíniumtuskó-öntés, az alumínium fémtisztítás illetve gyorshü- 
tött alumíniumporok előállítása.

Hajnal János 1974-ben végzett az NME Kohómérnöki karán. KGYV-spálya- 
kezdést kökvetően 14 évig az ALUTERV-FKl-ban technológia és gyártáster
vezéssel foglalkozott. Az idei évtől a Tatabányai Alumíniumkohó fejlesztési 
igazgatóhelyettese. Lapunk fémkohászati rovatának szerkesztője. Szakmai 
érdeklődési területei: fémhulladék-feldolgozás, másodlagos alumínimipar 
és aluminiumöntészet.

1. ábra. Párhuzamos telepítésű  salakfeldolgozó üzem (balra a sa- 
lakhűtősor, jobbra a törőosztályozó rendszer)

m ely n ek  egy részét é r té k e s íte tté k . T erm észetesen  a 
v e v ő k  csak a fémes, v á lo g a to tt salakot vásáro lták . A 
m a ra d ó  salakhegy a jo g o s  esztétikai kifogások m el 
l e t t  je len tős k ö rnyezetszennyező  (bűz, por, talajszeny- 
n y ez és  stb.) tényezővé vált.

Az elmúlt években az anyag takarékosság  e lő té rb e  
kerü lésével és a k ö rn y e ze ti árta lm ak  csökkentésével 
kapcsola tos szem léle tváltozás hatására az a lu m ín i 
um salakok  feldolgozásával kapcsolatos igény, g a z d a 
ság i felismerésekkel is p á ro su lt. így az ip a rá g o n  
b e lü l  jelentős e lő re lé p é se k  történtek az a lu m í 
n iu m sa lak  feldolgozása te ré n . Először a szék esfeh ér 
v á r i  KÖFEM-Ъеп o ld o ttá k  m e g  a salak gyors le h ű té 
s é t  és a fém tartalom  egy  ré szén ek  kinyerését. A  m a 
r a d é k o t  változó s ik e rre l tő k és  relációba e x p o rtá ltá k . 
A z ALUTERV-FKI fe jlesz tési közrem űködésével h a 
s o n ló  gépsor te lepü lt I n o tá n  is. A kisebb A l-ta rta lm ú  
frak c ió k  azonban v á lto z a tla n u l hányóra k e rü ln e k . A 
leg u tó b b i és talán leg je len tő seb b  fejlesztés —  az A jkai 
T im fö ld g y ár és A lu m ín iu m k o h ó  illetve az ALU- 
TER V -FK I e g y ü ttm ű k ö d éséb e n  —  az ajkai salakfel-
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d olgozó  (1. ábra). Itt a salakhűtősor továbbfejleszté 
sével m ego ld ották  a salakok fém tartalm ának közel 
teljes körű visszanyerését. Az évtizedes prob lém a  
m egoldása  a fém alap és az árbevétel n övek ed ésével 
járt együtt.

A fe ldo lgozás technológiája

Az ö n tö d ei kem encékről a salakot hőszigetelt, sp eci 
ális salakozó üstbe húzzák le és villástargoncával szál
lítják a salakfeldozó üzem be. A  forró salakkal teli ü s 
töt a villástargonca a h űtősor első tagjára az ú n . üst
tartóba helyezi (2. ábra). A kezelő az üst fenékdugóját 
kiszúrja, m ajd az üsttartó vibráltatásával a salakból 
kicsurgatja a fém et, m elyet egy  fém tálcában gyűjt 
össze. Ezt követően  a salak az üst buktatásával három  
sorbakapcsolt vibrációsán m űködtetett salakhűtő- és 
-továbbító-asztalra kerül.

Az e lső  hűtőasztal felett helyezkedik el a salakelő 
törő, am ely a forró salak szétaprítása m ellett annak  
egyen letes szétterítését is elősegíti. A hűtőasztalalo- 
kon vég igfu tó  és már lehűlt salakból az 50 m m  feletti 
fém es, ún. I. frakciót egy rosta választja le, m íg  a m a 
radék salak eg y  fenékürítésű konténerbe ju t.

A teljes egészéb en  burkolt salakhűtősoron m egfi 
gyelőablakokon keresztül ellenőrizhető  a sor ü zem e, 
így a k o n tén er  telítettsége. A  m egtelt k on tén ert vil 
lástargonca veszi el. A hűtősor feladási o ldalán  v eh e 
tő el a salakból első lépcsőben  kicsurgatott, m egszi 
lárdult fém  am ely az I. frakcióval együtt az o lvasztó 
m űbe kerül.

3. ábra: Hűtött sa lak  fenékürítésű konténerben történő feladása a 
törőosztályozó sorra.

4. ábra: Kettős porleválasztó rendszer.

A salakhűtő- és -továbbító-asztalok szállítóképes
sége a vibrációs excenterm otorok  lendítőerejének  
Változtatásával a hűtési viszonyok figyelem bevételé 
vel beszabályozható. Az asztalok h ű tésé t a kettős fe 
néklem ez k özött áramoltatott ipari víz biztosítja. Az 
üstbuktatót, a salaktörő kiem elését, továbbá a gépsor 
burkolatának v ég e in  lévő ajtókat a hidraulikarend 
szer m űködteti.

A hűtött, illetve deponált h id eg  salakok továbbfel-
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2. ábra: Salaküst feladása a hűtősor elejére.



124. évfolyam, 7 -8 . szám, 1991 jú lius-augusztus hó FEMKOHASZAT

K I N Y E R T
FÉM

5. á b ra :  T e c h n o ló g ia i é s  a n y a g fo ly a m á b ra .

dolgozása egy  Demag-pálya ta r tó re n d sz e ré b e  épített 
törő-osztá lyzósoron  történik. A fe n é k ü ríté sű  konté 
n e rek e t fu tóm acska adja fel a  fo g a d ó b u n k e rra  (3. áb
ra), am ely fe le tt a  konténer a u to m a tik u sa n  kinyílik. A 
b u n k er su rra n tó já n  át a salak v ib rác ió s  adag o ló ra ju t, 
am ely biztosítja a kalapácsos m a lo m ra  tö rtén ő  m eg 
felelően széles terítésű feladást. A  ro sté ly  nélküli ka 
lapácsos m alom ban  a salak o lyan  m ó d o n  aprózódik,

1. tá b lá z a t

A z 1990. évi te rm e lé s i a d a to k

K épződött n y e rs s a la k  m ennyisége F e ld o lg o z o tt n y e rs s a la k  m ennyisége

—  prim érsa lak : 4 9 1 1 —  p r im é rsa la k : 471 t

—  s z e k u n d e rsa la k : 4 4 6 1 —  s z e k u n d e rs a la k : 341 t

Ö ssz e se n : 9 3 7 1 Ö s s z e s e n : 8 1 2 1

2. tá b lá z a t

A  kinyert salakfrakciók m e n n y is é g e

M eg n ev ez és Méret
mm

Al-tart.
%

M e n n y is é g
t

Felhasználás
m ódja

V isszanyert AI 50 90 1 4 9 visszaolvasztva

II. frakció 8—50 70—75 1 1 5 értékesítés

III. frakció 1—8 35— 40 181 értékesítés

IV. frakció 0 ,3— 1 10— 15 1 6 4 ért. é s  depón .

V. frakció 0,3 5 2 0 3 d ep o n á lás

M eg jegyzés: A v isszanyert alumínium ta r ta lm a z z a  a z  I. frakc ió  beo lvasztá 
s a k o r kinyert a lum ín ium ot is.

h o g y  a rideg  oxidos ré sz e k  különválnak a fém es r é 

szektől. Az ő rlem ény  a  m alom  röp ítő  ha tása  követ 

k ez tében  a malom a la tti  su rra n tó n  keresztül v ib rác i 

ós adagolóvályúra ju t .
Ez egy ferde, b o rd á s  h ev ed erre l elláto tt szállító- 

sza lagra  adagol, m e ly n ek  felső dobjába ép íte tt  m á g 

nesszepará to r az ese tleg es  vasas szennyeződések  ki 

választását is m egold ja.
A  szalag a sa lak rő le m én y t az e lszívórendszerbe 

k ö tö tt, zárt b u rk o la tú  osztá lyozórendszerre  ad ja . Az 

osztályozórendszer k é t fő elem e egy vibrációs ro s ta  

és egy többsíkú su g ársz ita . Az előbbin az ú n . II . f ra k 

ció, m íg  az utóbbin  a  I I I .  és IV. sz. frakciók v á ln ak  le 

az osztályozókam ra a la tti  zsákos m ű a n y a g k o n té n e 

rek b e .
A  megfelelő k ö rn y e ze ti és m unkahelyi lég té r b iz 

to sítására  a gépsorok  csak n em  teljesen zá rt b u rk o la ti 

ren d sze rb e n  te le p ü lte k , a  porzási helyeken  elszívó 

e rn y ő k  kialakításával. A  porleválasztás két fokozat 

b a n  történik. A c ik lo n te lep  és a zsákos porlevá lasztó  

(4. ábra) az V. frakció  leválasztási helyei.

M űszaki-gazdasági mutatók:

Salakhűtősor n év leg es kapacitása: ............2 t/h
Egy adag m ax. tö m e g e : ......................... 300  kg
Egy adag hűtési i d e j e : ................m ax. 10 p e rc
T örőm ű teljesítm énye: ..............................10 t/h
T örhető  salaknagyság: ......................  200 m m
O sztályozórendszer te lje s ítm é n y e :..............8 t/h

A  salakfeldolgozóm ű technológiai és anyagfo lyam  

á b rá já t az 5. ábra m u ta tja .
Az üzem első é v é n e k  (1990.) term elési a d a ta it  az

1. táblázat, a k inyert salakfrakciók m ennyiségi és m i 

nőség i megoszlását a  2. táblázat foglalja össze.

Ö sszefoglalás

Az alum ín ium salakok  feldolgozását a je le n tő s  fém - 

m enyiség  k in y erésén ek  lehetősége m ellett k ö rn y e 

zetvédelm i é rd ek ek  is szükségessé tették . Az A jkán  

m egvalósított g ép so r m in d  hideg, m ind  fo rró  sala 

kok  feldolgozására a lkalm as. A feldolgozás te rm é k e i 

ü ze m e n  belül is h asznosítha tók , de m in t e x p o r t te r 

m ékek  is szóba jö h e tn e k .
A megvalósított tech n o ló g ia  teljes egészében  k ö r 

nyezetkím élő, a m unkaegészségügy i k ö v ete lm é 

n y eknek  m esszem enően  megfelel. A g ép so r im p o rt-  

beren d ezést nem  ta rta lm az . Az eddig i tap asz ta la to k  

m in d e n  tek in tetben  kedvezőek.
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Megvalósul a hazai kerámiaszál-gyártás
S Ó L Y O M  T IB O R

Hazánkban már régebben folyik üvegszál 
és bazaltgyapot gyártása. A nagyobb üzemi 
hőmérsékletet elbíró kerámiaszál 
gyártására több kísérlet történt.
Az üzemszerű gyártást a MOTIM és 
a KERLANE cégek vegyes vállalata kezdi 
meg Mosonmagyaróváron.

K
orunkat forradalmasító ipari termékek a mes
terséges tűzálló szálas anyagok. Felhasználá
suk az egészségre ártalmas azbeszt helyettesí

tésén kívül széles körben terjed és egyre bővülő új al
kalmazási területeket hódít meg.

Szálas anyagoknak nevezik az olyan anyagokat, 
amelyekben a szálhosszúság legalább tízszerese a kö 
zepes átm érőnek és a szál keresztmetszete legfeljebb 
0,05 mm2, azaz legnagyobb átm érője 0,25 mm. A 
szálas anyagokat alapvetően hőszigetelésre használ
ják. Ezen anyagok felhasználási hőmérsékletére az 
„osztályozási hőmérsékletük” ad támpontot. Megál
lapodás alapján az osztályozási hőmérséklet az a hő 
mérsékletérték, amelyen a szálas termékből készült 
próbatest lineáris zsugorodása 24 órás hőntartás 
u tán legfeljebb 3%.

Talán nem érdektelen végigfutni az 1. táblázaton, 
amely növekvő osztályozási hőmérséklet besorolás 
szerint mutatja az egyes szálas anyagokat.

Amikor a Magyaróvári Timföld- és Mükorundgyár és 
a francia KERLANE cég vegyes vállalati megállapo
dást írt alá 50-50%-os részesedésű kerámiaszál-gyár- 
tó cég alapítására Mosonmagyaróváron, az alumíni- 
um-szilikát szálak gyártását célozták meg. Ezen belül 
is a 48% AI2O 3 és 52% SÍO2 tartalm ú szálakét, melyek 
osztályozási hőmérséklete 1260 C°, valamint a 38% 
AI2O3, 15% ZrC>2 és 47% Si0 2 -tartalm ú szálakét, m e 
lyek osztályozási hőmérséklete 1430 C°. Ezek a szá
lak 2,5 — 3 m átmérőjűek, és a fújt gyártási techno 
lógia következtében 100 — 300 mm hosszúak.

Ezen száltermékek gyártásának vázlatát m utatja 
az 1. ábra. Az ábrát követve a gyártás menete a követ
kező: Az alapanyagokat (timföld és homok) összeke
verik, majd elektromos kemencében megolvasztják. 
A folyékony üveg kifolyik a kemencéből, és egy szál-

S ó ly o m  T ib o r okl.villamosmérnök 1975-ben szerez te  diplomáját a B uda 
p e s ti Műszaki Egyetem Villamosmérnöki Karán. 1979-ben került a M agyaró

vári Timföld é s  Műkorundgyárba. 1991-ig a m ű szerész műhelyt vezette. Je 
lenleg a MO TIM— KERLANE Kerámiaszál Kft ügyvezető  igazgatóhelyettese. 
1985-1989-ig az OMBKE Helyi Szervezet titkára. Érdeklődési területei: külön 
leg e s  kerámiák.

A kézirat 1991. júniusában érkezett szerkesztőségünkbe.

1. tá b lá za t

Különféle szervetlen szálanyagok hőtachnikai 
összehasonlítása

A szá lan y ag  m e g n e v e z é s e O lvadáspon t

°C

O sztályozási
hőm érsék let

°C

A zbeszt 1100— 1500 5 00— 650

Ü veggyapot 1000 alatt 5 5 0 —600

S alak g y ap o t 1100 6 0 0 — 700

Kőzet- (bazalt) g y a p o t 1150— 1200 700— 750

Kalcium-szilikát 1540— 1550 8 00— 1050

Szilícium-dioxid 1670 9 0 0 — 1100

A lum ínium -szilikátok 1760— 1800 1100— 1300

A lum ínium -boroszilikát 1800 1100— 1400

Alumínium-oxid 1800—2000 1500— 1600

Cirkon-oxid 2600 1700— 2000

K ülönleges s z á la n y a g o k 1600— 3600

képző berendezésbe kerül, amely fújással vagy cent- 
rifugálással szétrobbantja a folyadékot kis golyócs
kákra, amelyek elrepülve szállá alakulnak. Ezeket a 
szálakat gyűjtőkamrában gyűjtik össze. A gyűjtő
kamrából kilépő szálakat kétféleképpen lehet tovább 
kezelni, a második módszer az általánosan használt.
1. / A szálakat présbe gyűjtik és bálába sajtolják,
2. / A szálmatracot megtűzik, ami m egadja a vastag

ságát és némi húzószilárdságot. Ezután közömbö
sítik, ami azt jelenti, hogy a tűzéshez szükséges 
szálbevonó anyagot kiégetik.
A gyártási leírásból is kitűnik a kerám ia száltermé

kek nagy előnye: számos alakban, form ában, a hőszi
getelési igényeknek megfelelően gyárthatók, alakít
hatók, használhatók fel.

A feldolgozás métékétől, milyenségétől függően 
az alábbi form ákban kerülnek a szál term ékek értéke
sítésre:

Gyapot vagy laza szál:
Kötőanyag nélküli, rendezetlen szálhalmaz. Önma
gában tömítő, töltőanyagként használatos, illetve az 
egyéb száltermékek alapanyagaként. A legkönnyebb 
és legrugalmasabban kezelhető, széles körben alkal
mazzák tágulási fugák, különféle kem encék, tűzálló 
üreges kövek kitöltésére.

Paplanok:
A szálgyűjtőból kilépő, megfelelő vastagságra gyűj
tött „szálmatracot” alulról és felülről függőleges tű 
ágy segítségével megtűzik. Ez tö rténhet a szál saját 
anyagával vagy idegen anyaggal, pl. fémszállal. A
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A szó lgyórtas s e m a tik u s  technológiai fo ly a m a ta

1. á b ra .

2. tá b lá z a t

A Kerlane cég kerámiaszál-termékeinek néhány 
fő jellemzője

KERLANE 4 5  KERLANE 50  ZIRLANE

Szín fehér fe h é r fehér

Üzem i (használati)

h ő m é rsék le t °C 1260 126 0 1430

Á tlagátm érő  gm 2—3 3 3

Á tla g h o ssz ú sá g  m m = 1 0 0 = 2 0 0 = 2 0 0

Fajsúly  g /c m 3 2,55 2 ,5 5 2,70

Je lle m z ő  vegyi ö ssze té te l (%):

AI2O 3 47 4 7 38

SÍO2 52 52 46

Z r0 2 - - 15

РегО з +  TIO2 <0,20 <0,20 <0,20

C aO  +  M gO <0,15 <0,25 <0,40

N a20  +  K20 <0,25 <0,25 <0,25

Fajhő  1000 °C -on  KJ/kg-K 1,04 1 ,04 1,13

H ő v e z e tő k é p e ssé g  W/m-K

NFB 4 0 4 5 3  szabv . szerint

L aza К 4 5  é s  К 50

L azasú ly  k g /m 3 400 °C 600 °C 8 0 0  °C  1 0 0 0 °C

ООООсм

100 0,10 0,15 0 ,2 2 -

160 0,06 0,11 0 ,1 6  0,21 -

L aza Z lrlane

L azasú ly  k g /m 3 400 °C 600  °C 8 0 0  °C  1 0 0 0 °C 1200 °c
100 0,10 0 ,15 0 ,2 2  0,30 0,41

160 0,06 0,11 0 ,1 6  0,21 0,32

Az adatok, mint minden katalógusérték e se téb en , átlagadatok, amikért a
katalógust kiadó cég  nem vállal fele lősséget, m éretezéshez viszont Jól
felhasználhatók.

mechanikai védelem növelése érdekében készülhet
nek fémfólia bevonattal is. A száltermékek legáltalá
nosabban paplan form ában kerülnek felhasználásra. 
Jellemzően 7315 x 610 x m méretben, ahol m:
6,9,13,19,25,38,50 mm.

A paplanokat kemencék bélésére, öntvények irányí
tott feszültségmentesítő hűtésére, háztartási berende 
zések szigetelésére, magas hőmérsékletű helyek elekt
romos és hangszigetelésére, ajtók védő és elválasztó 
burkolatok, kábelcsatornák tűzvédelmére használják.

Nemez termékek:
Vízben diszpergált ömlesztett szálasanyagból készül
nek kötőanyaggal vagy anélkül, tömörítéssel. Sűrű 
ségük, szilárdságuk nagyobb, mint a paplanoké. 
Nedves formában is készülnek, amikor is a paplano 
kat speciális kötőanyaggal itatják át és légmentes cso
magolásban szállítják. A felhasználás során, levegő
vel érintkezve szilárdul meg a kötőanyaguk. A nem e
zekhez hasonlóan készülnek a lapok szerves vagy 
szervetlen kötőanyaggal iszapolva.

Papírok:
A papíripari gyártástechnológiához hasonlóan, szer
ves vagy szerveden kötőanyag alkalmazásával készül
nek az 5 X  1 illetve 25 x 1 m méretű papírok. Vastag
ságuk néhány milliméter. A nemezek és papírok al
kalmazási területe a hőárnyékolás, tömítések, tömítő 
alátétek, égőnyílások, kipufogók hő- és hangszigete 
lése, kokilla formák bélelése.

Modulok:
A kerámiaszál paplanokból Z alakú hajtogatással 
vagy méretre vágott hasábokból blokkokat sajtolnak 
és ezeket speciális rögzítőkkel fogják össze. Kemen-
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cék hőszigetelő falazatai valamint öntőüstfedelek hő- 
szigetelése készül belőlük.

Vákuumformázott anyagok:
A kerámiaszálból készített szuszpenzióból az előre el
készített formára vákuummal felszívják az anyagot, 
mely így egyenletes vastagságú term éket ad. A kész 
term éket leválasztják a formáról és kiszárítják, vagy 
kiégetik. Speciális alakú hőszigetelő elemek készíté
sének legáltalánosabb módszere. Készülnek belőlük 
háztartási kazánajtó, benézőnyílások, kónuszos csa
tornák és merülő csövek folyékony alumíniumhoz.

Azzal kezdtük a szálasanyagok bemutatását, hogy 
korunkat forradalmasító anyagok. Ez a folyamat ma 
is zajlik, számos új alkalmazási területet hódítanak 
meg, felahsználásuk egyre bűvül. Ma, amikor a m a 

gyar gazdaság fajlagos energiafelhasználását radiká
lisan csökkenteni kell, úgy gondoljuk, hogy ennek 
egyik kom ponense ezen anyagok egyre szélesebb 
körű alkalmazása.

Ma Magyarországon több szállító révén a kerámi
aszálas anyagok széles választéka szerezhető bejó mi
nőségben. Valamennyi szállító külföldi alapanyagot 
használ és a feldolgozott term ékek jelentős része is 
német, angol vagy francia eredetű.

A MOTIM  és KERLANE vegyes vállalata 1992 
második nagyedévében jelentkezik Mosonmagyaró
váron gyártott, ömlesztett szál és paplan termékkel, 
a további term ékek gyártását ezt követően folyama
tosan indítja.

A Kerlane cég három száltípusának főbb adatait a 
2. táblázat m utatja be.

Energiakérdések intézése külországokban
H A R R A C H  W A L T E R  —  S Z E N T IM R E Y N É  H A R R A C H  O R S O L Y A

Míg Magyarországon az energiaárak 
megállapítása erősen nehezíti a vállalatok 
működését, sőt egyes nagyfogyasztókat 
a csődbe juttat, külföldön az 
energiaszolgáltatók tudják, hogy végül is 
a fogyasztók pénzéből élnek és 
a nagyfogyasztókat gazdasági céljaiknak 
megfelelően jelentős kedvezményekben 
részesítik.

A
 nagy energiafogyasztó iparágak — az alum íni
um ipar és különösen az alumíniumkohászat 
tulajdonképpen ide sorolható — kétféle mó

don  igyekeznek az energiafelhasználásból adódó 
költségeket csökkenteni. Az egyik mód a gyártástech 
nológia fejlesztése az energiafajlagosok csökkentése 
érdekében, míg a másik az energiaár csökkentése az 
áramszerződések megkötésekor.

Az Alusuisse Deutschland egyik 1988-ban kiadott 
közleményében hivatkozik arra, hogy milyen gond 
az energiaár esetleges emelkedése. A konkrét eset
ben 1988-ban já rt le а г Aluminium Rheinfelden (kohó) 
és 1989-ben a Leichtmetall Gesellschaft energiaszerző 
dése. [1]

Az USA alumíniumiparáról szóló hírekben sok
szor szerepel а В PA (Bonneville Power Administration). 
Ez az energiaszolgáltató vállalat 0,5 cent/kWh díj-

A szerző k  életrajzi adatai lapunk 199018. számában találhatók. 

A kézirat 1991. lúliusában érkezett szerkesztőségünkbe.

csökkentést ajánlott fel az alumíniumkohóknak, ha 
kézzel fogható intézkedéseik eredm ényeként javul 
az ármhatásfok kohóikban. Az áramszolgáltató válla
lat szerint 10 tőle vételező kohó átlagosan 17 kWh/kg 
bruttó fajlagossal gyárt elsődleges fémet, amit а В PA 
15 kWh/kg-га akart csökkenteni.

Az ehhez szükséges korszerűsítési program  10 év 
alatt legfeljebb 100 M USD-ba kerülne. 1986-ban a 
BPA 1,4 - 2,96 cent/kWh mozgó á ra t ajánlott fel az 
alum ínium ár mozgásának függvényében. 1,4 cent 
energiaár 1298 USD/t alatti alum inium ár esetében 
érvényes. 1584 - 1892 USD/t alum inium árnál 2,96 
cent/kWh-t fizet a kohó, míg a közbenső árszínten, 
1298 - 1584 USD/t ártartományban 2,28 cent/kWh a 
villamos energia ára. Az 1986-ban bevezetésre java
solt mozgó á r célja az volt, hogy meggátolja a kohó
leállítások m iatt nagy villamos energiafogyasztók ki
esését. A 10 északnyugati alum inium kohó, amely a 
BPA energiatermelésének 30%-át használta fel 
(5000 MW terhelés) nem lelkesedett az ötletért. Ők 
akkor élismerték az energiatarifa korszerűsítésének 
szükségességét.

Hiszen az USA kohói 2,0 cent/kW h áramdíjat fi
zettek a világpiac 1,5-1,6 cent/kWh nagyfogyasztói 
árával szemben. Akkor a külső szakértők kételkedtek 
benne, hogy az áramdíj csökkentése segít a kohók
nak az alum inium ipari válság túlélésében. [2] A két
kedők között azonban voltak közvetlen érdekeltek, 
pl. az Alcoa is.

1989-ben azután a BPA bejelentette a mozgó 
áramár két évre történő „befagyasztását”. A legutolsó
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energiaszerződés szerinti alapár 2,2 cent/kWh volt, 
ami legmagasabb szintjén elérte a 4,2 cent/kWh-t, de 
akkor a töm bár is 10-25 %-kal az 1989. évi szint felett 
volt. [3]

A Reynolds а В PA áramszerződés keretében 1991. 
júniusában 2,3 cent/kWh áram díjat fizet, ami eddig 
a legkisebb árszint volt. Ezt az alum inium ár további 
romlása miatt 1,7 cent/kWh-га csökkenti a BPA. A 
Reynolds jelenleg 1210 USD/t változó önköltséggel 
term eli az elsődleges fémet. A 0,6 centes áramdíj
csökkentés 17,5 USD/t-val csökkenti a kohó önköltsé
gét (További 17,5 USD/t önköltségcsökkentést jelent 
a timföld jelenlegi ércsökkenése). A Reynolds 145 
MW-al csökkentette a vételezett teljesítményt. A BPA 
szerződés értelmében ez a kohóleállítás nem jár pö- 
nálé fizetésével, mert kisebb az energiacsökkentés 
mint a Reynolds által szerződésileg lekötött össztelje
sítmény egynegyede. [4]

A BPA egyébként igen megbízható áramszolgálta
tó. Szinte alig van áramkimaradás. A legutóbbi telje
sítmény-visszafogás 1989. tavaszán történt. 1991-ben 
az erőm űvet vizi energiával ellátó folyók forrásvidé
kének hóhelyzete a normális szint 98%-ának felel 
meg, kiesés nem várható.

Kanadában a Hydro-Quebec a legnagyobb ener
giatermelő. A cég 13 nagy energiafogyasztóval kötött 
úgynevezett titkos energiaszerződést, melynek a 
„Részvételi program az előnyökben és kockázatok
ban” címet adta. Ennek keretében az alumínium-, 
ferroszilícium-, magnézium-, vas-, titán-, argon-, 
hidrogén-, ásványgyapot- és vegyszergyártók az ön 
költség alatti áron kapnak villamos energiát, hogy így 
biztosítva legyen a vízierőművek kihasználtsága és 
lehetővé váljék új völgyzárógátak építése. Ezzel a 
szerződéssel és a cég jó ipari kapcsolatai révén 1985- 
1991 között a Hydro-Quebec 40 kt/év magnézium
termelő és 50 kt/év új alum ínium term elő kapacitást 
segített létrehozni. Ugyanakkor saját maga 35 Mrd 
CAD tőkével 31 000 MW teljesítménnyel a világ 
egyik legnagyobb áramtermelőjévé vált.

Az előbb említett titkos szerződés keretében, 
amelynek egyes részleteit a közvélemény és kül
földi (norvég, ausztrál) érdekeltségek nyomására 
1991 április végén hozták nyilvánosságra, 13 
áramvételező 15 CAD/MWh alapáron kap energiát. 
A titkos szerződésben a legkedvezőbb feltételeket a 
zsinórban vételező alauminiumkohók kapták. [7,8] A 
Hydro-Quebec tarifarendszere elvében hasonlít a 
BPA energiaárához. A villamos energia ára az alumi
n ium ár javulásával emelkedik, így kis alumíniumár
nál az energiaköltség nem teszi tönkre  a fém terme
lésének gazdaságosságát, nagy aluminiumárnál vi
szont az erőmű is részesül az extraprofitból.

Összehasonlításra érdemes megemlíteni, hogy 
a brazil alumíniumkohók a nyolcvanas években

1,0 — 1,5 cent/kWh áram díjat fizettek, ami 1989- 
ben 2,0 — 2,5 cent/kWh-га emelkedett. Az Albras ak 
kor saját erőmű építését fontolgatta. [3] Ezt az elha 
tározást bizonyára erősíti az 1991-ben bekövetkezett 
több mint félnapos áram kimaradás, aminek követ
keztében 864 kád „befagyott”. [6] AiAlumas tulajdo 
nosai a Shell és az Akna m ég tovább mentek, ugyan 
így az Alcan Aluminium, akik 1,2 Mrd USD költséggel 
építendő vízi erőművük megépítéséhez kérték a bra 
zil kormány hozzájárulását. Az erőmű 1995-ben kez
dené meg az áram term elést és 1997-re érné el a tel
jes, 1200 MW teljesítményt. [3]

Ny ugat-Ausztrália korm ánya ugyancsak a nagyfo
gyasztóknak nyújtott kedvezőbb energiaárakban látja 
az ország gyors fejlődésének kulcsát. A kormány ener 
giatervet kezdeményezett, melynek eredményekép
pen azországos villamos energiaárszint az évszázad vé
géig 25 %-kal csökken. Ezt Dr.Carmen Lawrence, Nyu- 
gat-Ausztrália miniszterelnöke jelentette be.

A terv keretében 15%-kal növelik az energiater 
melés termelékenységét. 1997-ben két kombinált 
ciklusú gázturbinás erőm űvet építenek és megvizs
gálják Collieban egy nem  államilag vezetett, széntü 
zelésű erőmű létesítését. A miniszterelnök tájékozta
tója szerint az energiaköltségek tervezett 25%-os 
csökkentése 4 Mrd AUD pótlólagos exportbevételt 
eredményez az országnak. Ausztráliában jelenleg a 
gáztüzelésű erőművek a legolcsóbban term elő üze
mek, mivel az országnak nincs könnyen kiaknázható 
vizi energiája. A korm ány tehát minden áldozatot 
meghoz a gázkitermelés fokozásáért és így az energia 
olcsóbbá tételéért. [12]

Ausztriában a korm ány és az iparvezetés az e té 
m ában folyt rendkívül hosszas és heves viták ellenére 
sem tudott, vagy talán nem  is nagyon akart eljutni 
olyan döntéshez, m int amilyeneket a tengerentúli 
országok közül többnél bemutattunk.

1985-ben az osztrák állami alum inium ipar az 
Austria Metall AG akkori vezérigazgtója keményen vi
tába szállt a kormánnyal, az alumíniumkohászat 
esetleges visszafejlesztése ellen, sőt 85 kt/év-ről 115 
kt/évre akarta bővíteni a ranshofeni kohót. Streicher 
Rudolf vezérigazgató véleménye szerint ugyanis „az 
osztrák állami alum ínium ipar nem lehet életképes 
saját alumínium kohó nélkül”. Később az AMAG ve
zérigazgatót meghívták az állami vállalatok miniszte
rének. Kezdetben még kiállt a beruházás szükséges
sége mellett, de beépített egy feltételt — teljesen jo 
gosan — a beruházás megvalósulásához. Ez az új alu 
míniumkohónak ado tt kedvezményes, a külföldi 
alumíniumkohók energiaárával közel azonos villa
mos energia. [9]

Az alumíniumkohó bővítése helyett azonban 
Ausztria végül a kohóleállítás mellett döntött, m ert 
Ausztriában a szinte önköltségszintű országos ener-
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gia-átlagár m iatt a kohóknak nyújtott esetleges ár- 
kedve7.ményt a többi fogyasztónak kellene megfizet
nie. [10] Az eredm ény a kohó leállítás melletti kor 
mánydöntés volt. De az AMAG egyidejűleg lépéseket 
tett tengerentúli kohóérdekeltség megszerzésére.

[ П ]
Az 1987. évi energiaárviták idején Ranshofen 0,342 

ATS/kWh-t fizetett a kohászati energiáért, 21 %-kal 
többet, mint legfontosabb versenytársai. Hamburgban 
ugyanakkor 0,196 ATS/kWh-nak megfelelő áron véte
lezett az ottani alumíniumkohó. [9]

E külföldi példák láttán erősen kétkednünk kell 
kormányunk felelős vezetőinek nyilatkozataiban az 
ipar — és különösen a sok éven át többszázmilliós po 
zitív nettó dollárkülkereskedelmi eredményt hozó 
alum ínium ipar — támogatásáról. Félő, hogy a világ
piaci energia árszintnél jóval nagyobb energiaár, 
amiből a zsinórban fogyasztó, és veszély esetén bár 
mikor teljesítményvisszafogásra kötelezhető alum í
niumkohók nem  kapnak engedm ényt, a magyar alu 
míniumkohászat csődjét, illetve halálos ítéletét jelen 
ti. Vajon gondolnak-e felelős vezetők azokra a hátrá 
nyokra, amiket az ilyen „engedelmes” nagyfogyasztó 
kiesése a jelenleg még monopolhelyzetben lévő 
áramszolgáltatónak jelent?

Ha azonban az ipari és a pénzügyminisztérium 
nem lát lehetőséget arra, hogy a villamos-nagyfo
gyasztók számára a fejlett ipari országokban szokásos 
szerződéses előnyök biztosításában segítsen, legalább 
abban az irányban tehetne valamit, hogy megvédje a 
magyar vas- és fémkohászat, továbbá a vegyipar (sőt 
a textilipar) term ékeit is az olyan, többnyire volt szo
cialista országokból beözönlő árukkal szemben, ahol 
a szokásosnál is nagyobb kedvezményeket kapnak a 
nagyipari vállalatok és fennáll a dömping ténye. A 
Magyar Gazdasági Kamara bombázza ez ügyben a 
minisztériumokat, de a hatóság részéről nem m utat 
kozik nagy hajlandóság, hogy segítsen. [13] Pedig a 
nyakló nélkül beengedett döm pingáruk jelentik az 
egyik nagy veszélyt nemzetgazdaságunkra, és segítik 
vállalataink csődbe menését, vagy a normális gazda
sági viszonyok között dollárexportot termelő vállala
tok ellehetetlenülését.

A magyar gazdasági élet átrendeződéséhez feltét
lenül szükséges a kormányzat és a vállalatok koope
ratív, hatékony munkája. A tönkrem enő vállalatok 
előbb utóbb jelentős kieséseket okoznak a költségve
tési bevételben, am it nem tudnak majd pótolni a kis
vállalkozók bevételei.

A Magyar Tv 1991 .január 9-i híradója szerint Bőd 
Péter Ákos ipari miniszter veszprémi látogatása után 
úgy nyilatkozott, hogy a magyar alumíniumkohászat 
5-10 év múlva életképtelenné fog válni. A kormány 
mostani energiaárpolitikájával ez a cél már 1992-ben 
elérhető.

Cikkünk írása közben, közvetlenül a kézirat 
nyomdába adása előtt hangzott el az ipari és kereske
delmi miniszter nyilatkozata a Kossuth Rádió 168 
óra című adásában, amiben kifejtette hogy az ener
giafaló iparágakat le kell építeni (vajon az alumíni
umkohászatra is gondol?) és a vállalatoknak nem sza
bad energiakedvezményeket adni, de a nyilatkozat
ban is elismeri, hogy nyugaton m ég sok esetben nem 
ju to ttak  el a reális energiaárakhoz. [14] Vajon az a 
tény, hogy túlzott lelkesedéssel építjük le sok év alatt 
kialakított „nemzeti” iparágunkat, javít-e a külföld 
megítélésében.

Az bizonyosnak látszik, hogy az alumíniumkohá
szat leállítása az eddig közel felére csökkentett bau- 
xittermelés további drasztikus csökkentésével, a tim
földgyártás nagyrészének felszámolásával jár, ugyan
akkor az alumíniumfeldolgozó üzemek, a félgyárt
mánygyártás, a készárugyártók az ingadozó tőzsdei 
árakor! szerezhetik be nyersanyagukat, amit terhel
nek az importvámok, a beszállítás költségei. Eladás
kor újból fellépnek a szállítási költségek, eseüeg vá
mok is — ha nem bérm unkára jö tt be a fém — és így 
kellene versenyezni alum ínium ipari üzemeinknek, 
kábelgyártásunknak a fejlett ipari országok szubven
cionált vagy legalábbis kedvezményes energiát fo
gyasztói alumíniumiparával. Ugyanez a helyzet a vas
kohászatra is fennáll.

Olvasóink tájékoztatására hivatkozunk a BKL Kohászat 
123 /1990/ 4.sz.l92. oldalán megjelent hírre az alumíni
um előállítási költségéről, ami jól érzékelteti az alumínium 
előállítási költség és az energiaár közötti összefüggést.
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Új vezérkara van a m agyar alum ínium iparnak

J ú n iu s  v é g é re  í z  Állami Vagyonügynökség d ö n tö t t  a  Magyar Alumíni
umipari Tröszt által benyújtott szervezeti ja v a s la tró l. A m ost m ár 
Magyar Alumíniumipari Rt. vezérkará t a  k ö v e tk e ző  személyekből ál
líto tta  össze az illetékes főhatóság.
Az ig azg a tó ság  konszernelnöke: 

dr. Emst Ervin 
vezérigazgató : 

dr. Keresztes Péter 
Az ig azg a tó ság  tagjai:

dr. Harmathy Attila, Maurer Józsefné, dr. Várhegyi Győző 
dr. Szabó Károly, dr. Wortmann György, Tax Károly 

A  fe lü g y e lő  bizottság tagjai: 
dr. Dobók Miklós, dr. Eszes István 
Várhelyi Rezső, Völgyi Piroska
A M ag y ar A lum ínium ipari Rt. v eze tő  tisztségviselő inek  m egbí

zatása h á ro m  é ré  szól. A vezérkar ö t  ta g ja  tö b b  éve közvetlenül is 
k ap cso la tb an  van  az a lum ín ium iparra l, n é g y e n  m inisztérium i ve 
zetők , a  tö b b iek  egyetem i tanárok .

A je le n le g i  gazdasági helyzetben  az ú j v eze tő ség n ek  nem  lesz 
k ö n n y ű  d o lg a . Hiszen a szovjet— m a g y a r  tim fö ldegyezm ény  rész 
leges m eg szű n ése , az energ iaárral k a p cso la to s  furcsa m inisztériu 
m i és energiaszolgáltató i á lláspont, a  hév íz i d ö n té s  és a vegyes vál
lala tokka l kapcsolatos problém ák b ő v e n  a d n a k  m unkát.

A m ag y a r nem zetgazdaság és a  vo lt 2 2 0 0 0  a lum ín ium ipari dol 
gozó  sz á m á ra  kívánjuk, hogy az új ré szv é n y tá rsa ság  vezetősége va 
lóban  b iz tosítson  szabad m ozgásteret a  v á lla la to k n a k  és felhasznál
va az Rt. ko ráb b i tö rténelm éből m eg lé v ő  tek in té ly é t építsen ki 
e re d m é n y e s  külkapcsolatokat a  k ö z ja v á ra .

A B K L  K ohászat szerkesztősége j ó  m u n k á t  és stílusosan jó  sze
re n c sé t k ív án  a részvénytársaság e ln ö k é n e k ,  vezérigazgatójának 
és m u n k a tá rsa ik n a k . (H.W.)

Iráni timföldgyár é p íté s e  Aluterv 
fővállalkozásban?

Az A M M  tudósítása  szerint I rá n  az 50 k t/é v  kapac itású  Iralco (Iran 
Aluminium Со.) alum ínium kohón k ívül, a m e ly h e z  Indiából im p o r 
tá lt t im fö ld e t, B andar A bbasban (a H o rm u z i  szoros m ellett) 
220 k t/év  kapacitású  új kohót ak ar lé te s íte n i. E n n ek  tim földellátá 
sát ré sz b e n  hazai timföldből kívánja m e g o ld a n i.  Aláírás előtt áll a 
sz e rz ő d é s , am ely szerint az A lu te rv -F K I 3 6 0  M USD költséggel 
250 k t/év  kapacitású tim földgyárat é p ít  I r á n b a n .  A D unai székhe 
lyű IDC (International Development Consortium) és az iráni korm ány 
m eg á lla p o d ta k , hogy az új kohóhoz a  kb  4 5 0  k t/év  tim földet a sváj
ci Marc Rich cég  szállítja és a te rm e lt a lu m ín iu m  hazai szükségleten 
felüli ré s z é t  is ők értékesíti. H a az A lu te rv  i r á n i  tim földgyára m eg 
é p ü l a  svájci cég jelentős üzlettől esik  el.

A B a n d a r  Abbas kohóhoz a  te c h n o ló g iá t a  Dunai Aluminium Со. 
(Dubai) a d ja . A beruházás p é n zü g y i leb o n y o lítá sá t a Lloyds Bank 
vállalta. A  tudósítás zárójeles m o n d a tb a n  u ta l  a r ra ,  hogy a m agyar 
a lu m ín iu m ip a r  kezdő lépéseket tesz a  p riv a tizác ió  felé. (H.OR.)

(A m erican Metal M arket, 9 9 /1 9 9 1 /5 7 . m árc.26. p.1.,16.

Sikeres kísérletek Ajkán alumíniumpor 
előállítására

1990 v é g ére  elkészült az Ajkai T im fö ld g y á r és A lum ínium kohó kí
sérleti alum ínium porlasztó berendezése , m ely n e k  feladata, hogy se 
g ítségével az üzem  kidolgozza a p o rg y á rtá s  technológiáját és az üze 
m i b e ren d e zé se k  param étereit. A k ísérle ti be ren d ezést az Aluterv- 
FK I k u ta tó in ak  közrem űködésével é p íte tté k  és a  kísérleteket az ajkai 
és a  b u d ap es ti szakemberek közösen végzik . A  kísérletek első fázisá
b a n  ö tvöze tíen  alum ínium ból készül a  p o r  h á ro m  frakcióban (-60 
m ik ro m éter, 60-100 m ikrométer, 100-300 m ikrom éter).

T im föld és A lu m ín iu m , 25/1991./4. 4. old.

Sajtótájékoztató  a G yöngyösorosziba tervezett 
hulladékakkum ulátor-feldolgozó üzem ről

1991. áp rilis  26-án  Nagy Sándor, az O rszágos Érc- és Á sványbánya 
V álla lat vezérigazgató ja  sa jtó tá jékozta tó jában  b e je len te tte , hogy 

a m e n n y ib e n  m ájus végéig n em  é rk e z n e k  új szakm ai e llen érv ek  a 

te rv e z e tt  üzem  ellen , folytatják a  b e ru h áz ás t. U g y a n ak k o r a  Kos
s u th  R ádióból m eg tu d h a ttu k , h og y  id ő k ö zb en  a m ű re  k iad o tt ép í 

tés i e n g ed é ly  az e lső ren d ű  építési h a tó sá g  h a tá ro za ta  sz e rin t lejárt. 

Az e z u tá n  következő jog i k ö té lh ú záso n  tú lm e n ő en  v é g re  szükség 
le n n e  végleges d ö n tésre . A b e ru h áz ás  e d d ig  1,4 M rd  fo rin tb a  ke 

rü l t  és új helyen  tö rté n ő  felépítése további 1 M rd fo rin t k iadást j e 

le n te n e . A h u llad ék  ak k u m u lá to ro k  tovább  szennyezik  az orszá 
g o t, az  im p o rtá lt  ó lom  to n n á já é rt p e d ig  400 G B P k ö rü li á ra t  fize 

tü n k .  (K ár, hog y  a  külföldi főválla lkozó  n em  tám o g a tja  e léggé a 

b e ru h á z ó  m eggyőzési tevékenységét. L a p u n k  a  V O E S T -nek  fel
a já n lo tta  a  tém á ra  vonatkozó szakcikk közlését, am it a  fővállalkozó 

c é g  azzal h á r íto tt  el, hogy a  m eggyőzés a  b e ru h á z ó n a k  sem  sike 

r ü l t .  Szerk .) (H.OR.)
K ossu th  R ád ió  1991. ápr.26 . és ápr.28.

Furcsa ö sszeh aso n lítás  anyagok 
környezetkárosító jellegéről

A  M a g y a r T elevízió egy hazai k ö rnyeze tvéde lm i k o n fe ren c iá ró l 
su g á rz o tt  adásában  tolm ácsolta va lam ely ik  m eg n em  n ev eze tt e lő 
a d ó  v é lem én y é t, m iszerin t „a m ű a n y a g  inkább  k ö rn y eze tb a rá t, 

m in t  az a lum ín ium fólia  ’. Je len  ro v a tu n k b a n  n em  cél a szakm ai vi

ta , d e  feltételezzük , hogy a m agyar a lu m ín iu m  sa jtó főnöke  reagál 
a  „ fin o m an  szólva” nem  teljesen ob jek tív  közlésre. (H.W.)

M agyar Televízió első és m ád o d ik  h írad ó ja , 1991. ápr. 26.

Nyírád-Hévíz szakszerűen  A VEAB 
reum atológiai-balneológiai é s  

szilárdásvány-bányászati m unkabizottságának 
tudom ányos üléséről

C sa k n e m  két év telt el a M in isz tertanács 1989. április 20-i, a  nyi- 
rá d i  b au x itb án y ák  felhagyását e lre n d e lő  ha tá ro za ta  ó ta . Az MTA 
Veszprémi Akadémiai Bizottsága id ő sz e rű n e k  ta rto tta , h o g y  a  fo rrás 

h o z a m  és v ízm inőség szak k érd ése ib en  széles k ö rű  ism ere tekke l 
re n d e lk e z ő  két szakbizottság tu d o m á n y o s  h e ly ze tk ép e t ad jo n  az 
id ő k ö zb e n  végbem en t változásokról.

J ó l  em lékszünk  m ég  a dön tés-előkészítéssel p á rh u z a m o sa n  fel
sz íto tt h a n g u la tra , a  k ö rn y eze tv éd e lem  jelszavait h a n g o z ta tó  tö 

m eg m eg m o zd u láso k ra . N agy sz e re p ü k  leh e te tt  a b b a n , hogy a 
k o rm á n y  an n ak  e llenére  m eghoz ta  h a tá ro za tá t, hogy a  tó  so rsáért 

felelős előkészítő  bizottság a  fe le lősséget a  tu d o m án y o s b izonyta 

lan ság  m ia tt n e m  vállalta.
A  d ö n té s  a  BBV-ra súlyos te rh e k e t ró tt. Orbán Tibor m űszaki ve

zérigazgató-helyettes előadásában ism erte tte , m ilyen in tézkedések 

r e  vo lt szükség N yirád  gyors fe lhagyása  é rd ek éb en , és m ilyen lét 
szám - és anyagi erőforrásátcsoportosítást végzett válla latunk, hogy 

e n y h ítse  a  korábban  6 m illiárd F t-ra  becsült kárt. Erőfeszítéseink 

e red m én y e k é n t a  MAT anyagi á ldozata  m integy 2,8 m illiárd  Ft.
A  n y írád i vízem elés fen n ta rtá sa  m elle tt a  fo rrá sh o za m  a  v árt é r 

té k e n  stabilizálódott, k ö szönhe tően  a  tó  k ö rn y é k én  lévő vízkivéte 

lek  beszabályozásának. Ez év j a n u á rb a n  305 1/s-ot m é rte k .
Szakm ai m eggyőződésünk  az, h o g y  H évíz-N yirád  összefüggése 

n e m  leh e t szám ottevő, így a  nag y  á ld o z a t e llen ére  sem  v á rh a tó  a 

tó fo rrá s  hozam növekedése. Ezt dr. Somosvári Zsolt e g y e tem i tanár, 
aj.NME Bányamémöki Karának d é k á n ja  is m eg erő síte tte . Ism erte t 

te  az t a  3 kötetes tanu lm ányt, m ely e t a  BBV m egbízásábó l készített 

a  vezetés a la tt álló m unkacsoport. M u n k á ju k h o z  a  Magyar Állami 
Földtani Intézet szakem berei a  leg k o rsze rű b b  g eo lóg ia i anyag 

összefoglalásával b iztosították a  fö ld tan i ism ereteket. E lolvasták és
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tudományosan minősítették a Hévízzel foglalkozó 28 legjelentő 
sebb tanulmányt, és felhívták a figyelmet azok ellentmondásos vol
tára, szakszerűdenségére. Értékelték a rendelkezésre álló adato 
kat is, melyek alapján Nyirádot összességében csak a hozamcsök
kenés 9-10 százalékáért lehetne felelőssé tenni. Hidrodinamikai és 
term odinamikai vizsgálataik tisztázták az áramlási és utánpótlási 
viszonyokat, és ezek alapján Nyirádnak alig lehet köze a tóforrás ho- 
zamalakulásához.

Dr. Sárvány István, a Vituki tudományos főmunkatársa a tó után 
pótlási viszonyainak változását vizsgálta. A helyi hideg- és meleg
víz-kivételek fórráshozam-csökkentö hatását hangsúlyozta. É rde 
kes okfejtéssel ju to tt arra a következtetésre, hogy az 1970-es évek 
eleje óta a nyirádi bányavízemelés nincs hatással a tóforrás hoza
mára, így a javulás is csak nagyon sokára várható.

Vancsura Miklós főigazgató-helyettes, az Állami Gyógyfürdőkórház 
és a MAT közös alapítványának felhasználásáról számolt be, hang 
súlyozva a tudományos kutatás jelentőségét.

A viták során élesen vetődött fel, hogy a tó sorsát érintő kérdé 
sekben az álláspontok nem közeledtek egymáshoz a bizottsági 
munka óta. A szakértői bizottságban 1989. február-április 1-jéig 
meghívottként vettem részt, így a kétéves munka legvégén kap 
csolódhattam be. A Hévízi-tó utánpódási területének elhelyezke
déséről a geológiai képnek megfelelő nézeteimet a bizottság nem 
cáfolta meg, de nem vette figyelembe. Az összefüggést meglapozó 
elgondolás, miszerint a tóforrás utánpótlási területének 1/3-a a sü 
megi Bakonyban volna, mind a mai napig nem bizonyított, ráadá 
sul a tókörnyék áramlási viszonyainak ismeretében ki is zárható. 
Ez volt az egyeden „biztos pontja” az összefüggésnek. A hévízi ho 
zammérések ugyanis a három évtized alatt különböző megbízha- 
tóságúak voltak. Számításokra nem alkalmasak. Sztochasztikus 
vizsgálatuk különösebben nem is indokolt, ha azt vesszük figye
lembe, hogy csak egy — egyébként jelentős — részét képezik a Hé 
víz környéki és keszthelyi-helységi melegvízkivételeknek. Készle
teiket, áramlási viszonyaikat a Keszthelyi-hegység hideg karsztvi
zének vízkivételei, a fedőrétegek környékbeli megcsapolásai köz
vetlenül, megfigyelésekkel bizonyíthatóan oly mértékben érintik, 
hogy az igen távoli, és rendkívül kis mértékű nyirádi hatás nem is 
volna kimérhető. Mit oldott tehát meg a kormányzati döntés? Vé
leményem szerint semmit. Nem szabadult fel kiadható vízkészlet 
Hévízen, és nem ezt a térséget érinti a vízháztartási egyensúly két
ségtelen javulása.”

A hosszú idő alatt felhalmozódott ismeretanyag legjobb értőiről továbbra 
is úgy cikkeznek az újságok, mintha a bauxitbányászat érdekében lennének 
elfogultak, másrészt pedig a tudomány nyitott kérdésé miatt a további ku
tatás sürgősségét hangoztatják.

Száznál is több a Hévízről szóló tanulmányok, jelentések száma. 
Csaknem mind a MAT finanszírozásában készült. A MAT-alapít- 
vány 10 millió Ft-jához 1 M Ft-tal csatlakozott az Állami Gyógyfür- 
dőkórház, tehát a kamatokból folyó jelenlegi kutatás és megfigye
lés is iparágunk érdeme. Ez több mint nagyvonalúság egy „vélel
mezett” bányakár kérdésében. Sokan úgy ítélik meg, hogy a bau 
xitbányászat tisztára akarja mosni a becsületét a késői szakértői 
munkával. Az ilyen állításokkal szemben azt mondanám: m indig 
felelőséggel nyilvánultunk meg e témában. Ez az oka annak, hogy 
most, az áldozatvállalás után is a Hévízi-tó veszélyeztetettségéről 
beszélünk, mivel nem  a tó állapotát döntően befolyásoló tevékeny
séget szüntették meg.

Nem várhatunk különösebb odafigyelést az általunk felvetett 
problémákra a jövőben sem. Egy kissé ennek az ülésnek a hozzá
szólásaiban is megismétlődött a korábbi szakbizottsági ülések alap 
vető problémája: a nagyra becsült hozzászólók véleménynyilvání
tása túlmegy szakképzésük vagy tudományos munkásságuk hatá 
rain. így még az is előfordulhat, hogy a tudományosan megalapo 
zott, gyakorlati példákkal, megfigyelésekkel alátámasztott szakvé
lemények m aradnak kisebbségben.

Ennek ellenére készek vagyunk tudásunk legjavával szolgálni

a Hévízi-tó sorsát. Ez indította dr. Fazekas János vezérigazgatót, az 
MTA VEAB szilárdásvány-bányászati munkabizottságának elnö
két az ülés közös rendezésére. Egyetértünk az eszmecserékkel, a 
további kutatásokkal, azzal, hogy a döntéshozók elegendő ismeret 
híján ne döntsenek.

Az újabb kutatások finanszírozásából most m ár másoknak kell 
kivenni a részüket. Reméljük, ajövendő „környezetvédelmi” dön 
téseinek mottója a tudomány prioritása lesz.

dr. Farkas Sándomé
a Bakonyi Bauxitbánya hidrológiai osztályának 
helyettes vezetője (Hungalu Bauxit, 1991. április, 6.o.)

M Ű SZ A K I-G A Z D A SÁ G I H ÍR E K

Számítógépes irányítás az alumíniumkohóban

A már működő és az új alumínium elektrolizáló szériák hatéko
nyabb energiafelhasználása érdekében az am erikai Kaiser Alumini
um kutatóközpontja kifejlesztette a „Centről" néven védjegyzett 
mikroprocesszoros kádirányító rendszert. A „Centről” még az 
olyan oldaltüskés, Söderberg anódos kádaknál is eredménnyel al
kalmazható, am ely szériát 1942-ben építettek fel. A rendszer há
rom részből áll:
— a minden egyes kádra felszerelt mikroprocesszorból,
— a mikroprocesszorok csoportjaira kiépített közlési puffer rend 

szerből (részben ehhez tartozik az un. busz is), és
— a komplett rendszert „felügyelő”, központi számítógépből.

A rendszer a következő folyamati műveletvizsgálatokat végzi el:
— automatikus kádfeszültség ellenőrzés,
— a szokásos (rendszeres) csapolás adatainak rögzítése,
— a szokványos anódmozgatás paramétereinek megállapítása,
— a timföldadagolás ellenőrzése,
— a timföld mennyiségének nyomon követése és a timföld fürdő

ből való elfogyásának jelzése, valamint
— az anódeffektus előrejelzése, illetve kijelzése.

Ezen kívül a  rendszer a kézi beavatkozás számára hangjelzéses 
információt (ill. je le t) szolgáltat, általában azonban a kohász sze
mélyének kikapcsolásával objektívvá teszi a folyamat irányítását.

A több kohóban (USA, Anglia, Svédország) bevezetett rendszer 
következtében javu lt az elektrolizáló kádak teljesítménye, az 
áram- és energiahatásfok, megnőtt a laboratórium teljesítménye 
és csökkent az elektrolízis során az anyagfelhasználás.

A rendszer kulcseleme az irányítás stratégia, mely flexibilis és 
pillanatnyilag a legjobb az elektrolízis irányító rendszerek között. 
Az ellenőrzött param éterek lehetővé teszik az egyes kádak egyedi 
jellemzését, ezáltal a stratégia kádanként is meghatározható. 
Üzemzavar fellépésekor előre jelzi az anomáliákat. Ha a vizuális 
jelzésre (amely először jelenik meg) nem történik beavatkokzás, 
külön hangjelzéssel is felhívja a figyelmet a közbelépésre.

A „Centről” rendszer első lépésben képernyőn megjelenített, a 
széria üzemvezetői irodáját tájékoztató adatokat közöl a kádakról. 
Ennek alapján a rendszer meghatározza és elvégzi a szükséges be
avatkozást. Lehetőség van kábel nélküli, rádiókapcsolattal a kohó
csarnoki dolgozó kis számítóegységének (termináljának) működ
tetésére, amely egy zsebszámológép nagyságú. Ezáltal lehetőség 
van a kohászt a  szükséges adatokról tájékoztatni.

Mindezekről az adatokról a rendszer nyomtatott naplót is ve
zet. Ezen kívül négy órás, felműszakos és műszakvégi elórejelzett 
(„terv") adatokat számol ki, majd a 8 órás műszak végén a teljes 
műszak adatait értékeli, végül összegezett és átlagolt csarnoki és 
széria kulcsadatokat jelez ki az üzemvezetésnek, majd mindezek
ből napi átlagot is képez. Ezek birtokában naplózza a kádak álla
potát, rögzíti a napi „történetüket” és az anód effektusokat.

A közlési puffer rendszer a széria áram és feszültség értékeket 
közvetíti az egyes kádak mikroprocesszoraira. Egyben biztosítja a
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kapcsolatot a kádon lévő processzorok és a központi számítógép 
között. A puffer rendszerről kapott szériaáram érték alapján a ká
don lévő mikroprocesszor kiszámítja az adott kád ellenállását.

A központi számítógép a kádak eseményeit rögzíti, műszaknap
lót, napi és heti összesített naplót készít, és ezen kívül rögzíti az 
egyedileg figyelt kádak adatait is.

A kohócsarnoki dolgozó kézi számítóegysége СВ-rádió kapcso
lattal csatlakozik a központi géphez, így a kohásznak is lehetősége 
van a szükséges kiegészítő információk megszerzésére.

A rendszer, amely mintegy hat kohóban működik, pl. az angliai 
Anlesey-i kohóban 500-600 kWh/t A1 anergiamegtakarítást ered 
ményezett. (Forrás: S.C.Manaktala: Role of retrofit technology in ageing 
aluminium smelters; Kaiser Aluminium: Centről ismertető.)

T ö b b  b ra z il  b a u x i t  k e r ü l  a  p i a c r a

A CBA, a brazíliai Votorantim csoport egy része a Cataguasesben léte
sített bányákból fog bauxitot felhasználni. Az alumínium termelése 
42 kt/év-vel 212 kt/év-re emelkedik. A bányákból 0,5 Mt bauxit 840 
km-t fog utazni. A Pocos de Caldasból erede bauxit fogyasztását 0,9- 
ről 0,6 Mt/év-re csökkentik, hogy növeljék a bánya élettartamát. 

Csökkentik az MRN trombetasi bauxitjának felhasználását is, 
m ert ez szállítással együtt 50 USD/t-ba kerül, a cataguasesi 38 
USD/t árral szemben. Itt 57 M USD-t költöttek fejlesztésre. A két 
bányából össyesen 60 Mt-s készletet fognak kitermelni.

A bauxit kovasav tartalma alacsonyabb, m int a Pocos de Caldas- 
ié, és bár a szállítási költség több, m arónátronban 10 USD/t-t fog
nap megtakarítani. Az összes szállítási költség 30 USD/t és ez az 
összes termelési költség 75%-át teszi ki. Pocos de Caldasban a szál
lítási költség 66%. A trombetasi érc 24 USD/t a bányánál és 26 
USD/t a szállítás költsége Mairinique-ig. Lehet, hogy később Cata
guasesben timfoldgyárat is fognak létesíteni. (S.Gy.)

Mining Journal, 1991.jan.25.

J a p á n  a z  a l u m í n i u m f o g y a s z t á s  n ö v e k e d é s é v e l  

s z á m o l

Az importtól erősen függő japán alumínium-feldolgozók az 1991 
áprilisával kezdődő költségvetési évben 3,1%-os növekedést vár
nak a hengerelt alumíniumtermékek gyártásában. Az igények 
gyorsabban nőnek az LMEJapánban lévő készleteinek csökkenése 
hatására. A készletcsökkenés fő oka az Aluminio Brasileiro SA /Alb- 
ras/ kohójában bekövetkezett energiakiesés. (Az Albras-ban japán

alumínium-felhasználók konzorcium a 49%-os tőkerészesedéssel 
vesz részt.) AJapán Alumínium Szövetség becslése szerint a követke
ző költségvetési évben Ja p á n  alumíniumigénye 3,49 Mt lesz 
(120 kt-val több mint az 1990-es költségvetési évben). AJAF (Japa
nese Aluminium Federation) szerin t az 1990-es évi alumínium import 
2,39 Mt volt. Ajapán tőkeérdekeltség az USA alumíniumkohókba 
105 kt/évnek felel meg, az 1990. évi import 454,2 kt volt. A jap á 
nok nagy mennyiségű alum ínium ot importálnak még Ausztráliá
ból, Brazíliából és Venezuelából, ahol jelentős tőkeérdekeltségük 
van az alumíniumkohászatban. (H. OR.)

American Metal M arket, 99/1991/60. márc.29. p .4 .,11.

A B o e in g  s o k  t á r s í t o t t  a n y a g o t  a k a r  

f e l h a s z n á l n i  r e p ü l ő g é p e i b e n

A Boeing Co., Seattle az új 777-es géptípusában az alumínium nagy 
részét nem fémes társított anyagokkal akarja helyettesíteni. A 757 
és 167 gépekben még 3% volt a kompozit tartalom, ez a 777-es tí
pusban eléri a 10%-ot (8,11). A társított anyagokból készül a gépek 
padlótartó szerkezete a Rockwell International Corp. tulsai (Okla) 
üzemében, míg a spoilereket (szárnyvégi légterelő lemezeket) a 
Grumman Aerospace Aerosff ucture Division gyártja.

Az új géptípusban bevezetik az Alcoa Aluminium Alloy В elneve
zésű új ötvözetét is, amiről azonban az Alcoa nem közölt m ég m ű 
szaki adatokat. (H.OR.)

American Metal M arket, 99/1991/56. márc.25. p l.,20.

K o b e  S t e e l  A l c o a  J o in t  V e n tu r e

A japán Kobe Steel Ltd. és zz Alcoa 50:50%-os vegyes vállalatként új 
hideghengerlő üzemet kíván létesíteni a Kobe mókái üzeme mel
lett Tochigi megyében, amely 180 kt/év hidegen hengerelt alumí
nium terméket termel 1993 közepére. Az Alcoa fogja szállítani az 
alumíniumtuskót mind az új üzemnek, mind a meglévő mókái 
meleghengersornak. A terv az A1 italosdobozok növekvő igényét 
kívánja kielégíteni, melyből 1991-ben 187.000 t rekord fogyasz
tást várnak. A kezdő tőke 400 milliárd yen, a vállalat neve KSL Al
coa Co.Ltd.. (S.Gy.)

Mining Journal, 1991. febr.8. p.97.

A  „ z ö l d  t e h e r ”

A legtöbb bányászati, kohászati társaság pozitívan járul hozzá a kör
nyezetvédelem fejlesztéséhez, de a pénzügyi terhek jelentősek. A 
Reynolds Metals és az Alcoa 1990. negyedik negyedében rendkívüli 
terheket tartalékoltak, a jövendő  környezetvédelmi költségekre. A 
Reynolds 150 M USD-t, az Alcoa 414 M USD-t tartalékolt adózás el
őtti eredményéből. (S.Gy.)

M iningjournal, 1991. febr.8. p. 101.

A g é p k o c s i  n ö v e l i  a z  a lu m ín iu m ig é n y t

A Canada Alcan Al Ltd. úgy véli, hogy a gépkocsiipar indukálja az 
alumínium legközelebbi lavinaszerű piacmozgását. D. Norton el
nök szerint a gyártók tovább növelik a gépkocsik alumínium- 
tartalmát.

A japánok 2000-ig kb 40%-kal csökkentik a kocsik töm egét az 
üzemanyaghatásfok javítása céljából, több alumíniumot és némi 
magnéziumot használva. Az Alcan fokozza a Duralcan kompozitok 
felhasználását, a Ford Motor Со. két Duralcan fékkel felszerelt ko
csival végez útteszteket. A kompozit normál alumíniumból és szi- 
lícium-karbid vagy alum ínium -oxid részecskékből áll, 30%-kal 
merevebb, tízszer kopásállóbb és erősebb nagy hőmérsékleten, 
mint a közönséges alumínium .

Az alumínium népszerűsége a gépkocsiiparban nem csak kis 
fajsúlyának és korrózióellenállásának tulajdonítható, hanem  an 
nak is, hogy visszakeringethető. (S.Gy.)

M iningjournal, 1991.febr. 15. p.124.

A „Centről" rendszer tömbvázlata.
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Súlyos üzemzavar az Albras alumíniumkojióban

1991. március 8-án 12 órás áramszünet súlyos üzemzavart okozott 
Brazília második legnagyobb alumíniumkohójában az Aluminio 
Brasileiro SA (Albras) vállalatnál, Belemben. Március 14-ig a kohó 
864 befagyott kádjából mindössze 230-at sikerült újból (csökken
tett teljesítménnyel) üzembe helyezni. A még üzemen kívüli 634 
kád indítása legalább két hónapot vesz igénybe, több közülük ja 
víthatatlanul tönkrement. Még nem látható előre, hogy mikorra 
éri el a kohó újból teljes kapacitását. Ha nem sikerül rövidesen el
indítani több kádat a négy kádsorból, a kohó kapacitása 320 kt/év- 
ről 83,2 kt/év-re esik vissza. A cég 1990 évi termelése 195 kt volt.

Az üzemzavar hatására az LME alumíniumára március 12-ről 
13-ra tonnánkint 14 USD-ral emelkedett.

Az energiakimaradás forrása a Tucurai vízierőmű és az Albras 
közötti 3 millió kW-os távvezeték üzemzavara volt.

Az Albras öntödéjében és anódmasszagyárában az áramkima
radás nem okozott súlyosabb kárt.

A vállalat 51%-ban a Cia Vale do Rio Doce (CVRD) és 49%-ban 
a Nippon Amazon Aliminium Col (NAAC) tulajdona. (H.OR.)

American Metal Market, 99/1991/49. márc.14. p.1.,4.

Reynolds bízik

A Reynolds Aluminium szállításai tavaly 4%-kal 1,42 Mt-ra nőttek. A 
bevétel 6.076 USD volt, de a nyereség 296.6 M USD-ra csökkent 
és a részvényeseit csak a felét kapták az 1989 évi 23% osztaléknak. 
A kárt a 93,9 millió USD nagyságrndű környezetvédelmi költség
előirányzat okozta. Minden üzemükbe a legmodernebb környe
zetvédelmi berendezéseket szerelik fel.

A fő stratégiai cél a nemzetközi terjeszkedés: a Reynolds egy ita- 
losdobozgyár tulajdonosa lett Ausztriában, új fóliaművet állított 
fel Spanyolországban és Quebeckben, továbbá vegyes vállalati ala
pon lemez- és fólia üzemet épít Oroszországban. Olaszországban 
hulladékfeldolgozó üzemet épít a cég.

A Reynolds, bár egyike a világ legalacsonyabb önköltséggel el
sődleges alumíniumot termelő vállalatainak, 1,26 Mt, összes ter 
melésének 1/3-a visszakeringetett anyag. A Reynolds bővítési 
programja keretében új 120 kt/év kapacitású kádsor indul június 
ban Baie Comeauban, itt az összes kapacitás 400 kt/év lesz. Becan- 
courban, melynek a Reynolds 25%-ban tulajdonosa, már megin 
dult egy 120 kt/év kádsor. A nyersanyagot a Worsley timföldgyár 
és a Corpus Christi üzem bővítése biztosítja. Nagy növekedést jó 
solnak a doboz-, csomagolási és autópiacokon. Az autóiparban az 
alumínium alkalmazási lehetőségeit fejlesztik. Bourke, W. elnök 
szerint versenyképességük javult és helyzetük elég biztos a zavaros 
idők túl-éléséhez. (H.OR.)

Mining Journal, 1991. március 29. p.251.

Megindult az Itaipu erőmű utolsó turbinája

А В KL Kohászat 1990/7 és 1991 / 1 számában Baránszky Jób Imre cik
ke beszámolt Brazília villamosenergia-ellátásáról és ezen belül a vi
lág megvalósítás alatt lévő legnagyobb erőművéről Itaipu-ról. 
1991. május 6-án a brazil államelnök megindította 18 turbinából 
álló erőm ű utolsó turbináját. A 12600 MW névleges teljesítményű 
üzem Brazília energiaigényének 40%-át fedezi. A környezetvédők 
még most is hevesen tüntetnek az erőmű ellen, mert a duzzasztás 
tönkreteszi a Rio Parana legszebb vízesését, számos közgazdász pe 
dig az erőműépítésnek tulajdonítja az ország külföldi eladósodá
sát. (H.OR.) RTL Plus 1991. május 6. esti hírek

Japánban alumíniumár-növekedést várnak

A Sumitomo szerint Japán alumíniumigénye az 1990 évi 2510 Mt- 
ról2300 Mt-ra nő. A világ alumíniumigényét ajapán cég 1991-ben 
14730 Mt-ra becsüli (1990: 14572 Mt). Az alumíniumár 1991 ne 
gyedik negyedévében éri el csúcspontját (azonnali eladás 1550-

1700 USD/t, háromhavi elórevásárlás 1580-1730 USD/t). Ugyan
akkor a várható bauxitárat 11,0 USD/t-ra, a timföld árát 140-150 
USD/t-ra várják. (H.OR.)

Handelsblatt, 1991. 46. márc.6. p.48.

Folyamatosan nő a világ haszonjármű-termelése

A clevelandi Freedonia Group felmérése szerint 1994-ig 15,8 millió 
darabra nő a haszonjármű termelés (év 2,5%). A fő fejlődési terü 
letek Mexico, Dél Korea, Brazília, Portugália és Spanyolország a 
hagyományos exportálók Németország, Japán , USA, Kanada, 
Franciaország és Olaszország mellett. A járm űgyártás jó lehetősé
get kínál a beszállító vas- és alumíniumkohászatnak. (H.OR.)

American Metal Market, 99/1991/ 66. ápr.8. p.4.

Nagy veszteséggel termel alumíniumot 
a román ipar

Minden tonna Romániában gyártott elsődleges alumínium kerek 
1000 USD veszteséget jelent az országnak az Adevanul c. újság köz
lése szerint. Ha leálh'tanák az elektrolízist és importálnák a fémet, ke
rek 200 M USD lenne megtakarítható. Románia alumíniumterme
lése 247 kt körül van, ehhez évi 900 kt bauxitot és egymillió olajegy
ségnyi energiahordozót importálnak. Az alumínium 56%-át expor
tálják. 1990 első negyedében 690 USD/t, év végén 1063 USD/t volt 
a veszteség. Londoni szakértők szerint a rom án nyersfém becsült ön 
költsége kb. 1063 USD/t. Tehátaz LME áron történő aladásnális kel
lene nyereségnek képződnie, még magasabb energiaár esetében is. 
Románia havi 4-6 kt fémet exportál, a minőség megfelel a tőzsdei 
szokványoknak. (H.OR) Metall, 45/1991./4. p.320.

Csökkenő igény a másodlagos alumínium iránt 
Kanadában

Az ontarioi Concordban működő Alumínium Reduction Со. havi 4,1 
kt helyett csupán 1,36 kt-t termel. Az üzemet kanadai kormány- 
támogatással korszerűsítették 1990 nyarán, ennek során megol
dották az alumíniumhulladék előmelegítését is. Az üzemi létszá
mot 110 munkavállalóról 27-re csökkentették. (H.OR.)

American Metal Market, 99/1991/54. márc.21. p.2.

Kedvezően alakul
Mexikó alumíniumiparának fejlődése

Az Institute del Aluminic A.C. (Imedal) jelentése szerint 1989-től fo
lyamatosan erősödött Mexikó alumíniumipara. Az elsődleges alu
mínium termelés 1990-ben 67,5 kt-t é rt el (1989-hez képest - 
5,8%). Jelentős fejlődés történt a másodlagos alumínium termelé
sében, 331 %-os növekedéssel 56,8 kt volt a termelt fémmennyi
ség. A fémimport 77%-kal, 29,2 kt-ra, a félgyártmányé 61%-kal 
68,7 kt-ra nőtt. A fém export 87%-kal 16,1 kt-ra emelkedett (első
sorban alumíniumhulladék), a félgyártmányé azonban 41,1%-kal 
csökkent, a készárúé pedig 6,9 %-kal. (H.OR.)

Handelsblatt, 1991 .jul.9. p.32.

A Billiton szerint az Öböl-háború nem hat 
az alumíniumpiacra

Dubaiban a Dubai és Bahrainben az Alba összesen 460 kt/év kohóka
pacitást működtet és 1992 közepére tervezik 235 kt/év kohókapa
citás üzembehelyezését Bahrainben. A kohók az energia kivételé
vel mindent im portálnak (pl. az Alba kohó évi importja: 440 kt 
timföld Ausztráliából, 85 kt petrolkoksz az USA-ból, 20 kt szurok 
Ausztráliából és Európából, 7,5 kt alumínium-fluorid Japánból és 
Európából). Az Alba termelésének 75%-át belföldön dolgozzák fel, 
a Dubai préstuskót és öntészeti tömböt exportál. (H.OR.)

American Metal Market, 99/1991/12. január 18.p.8.
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1U4Z4 KI КОМ/ИШ СС)
NÉGY É V T IZ E D  A  T U D O M Á N Y , A Z  IP A R  ÉS A  T E C H N I K A  S Z O L G Á L A T Á B A N

A  M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K IA D Ó  A J Á N L A T Á B Ó L

Dr. Pásztor Gedeon
Metallurgiai technológiák számítása és tervezése számítógéppel
(MVAE-MK közös k ia d á s ) .................................................................................. 180 Ft

Káldor Mihály
Fizikai metallurgia (MVAE-MK közös kiadás) .............................................190 Ft

Dr. Szőke László
Elektroacélgyártás (MVAE-MK közös kiadás) ............................................. 190 Ft

Dr. Pálmai Zoltán — Dévényi Miklós — Szőnyi Gábor
Szerszámanyagok (MVAE-MK közös k ia d á s ) .....................................................298 Ft

Pintér András (szerk.)
Öntvénytisztítás és k ik é s z íté s .............................................................................150 Ft

Fodorné Csányi Piroska — Dr. Fábián Pál — Csengeri Pintér Péter
Műszaki helyesírási s z ó tá r .................................................................................. 495 Ft

V. V Svarc
Képes műszaki kisszótár ............................................................................. 280 Ft
(magyar—angol—ném et—orosz nyelven, benne a vasalapú ötvözetek, öntészet, 
képlékeny alakítás hőkezelés stb. műszaki szavai)

A kiadványok közvetlenül megvásárolhatók vagy postai utánvéttel megrendelhetők 
a KANDÓ KÁLMÁN MŰSZAKI KÖNYVESBOLTBAN, 1051 Budapest,
V, Bajcsy-Zsilinszky út 20., illetve megrendelhetők a Múszaki Könyvkiadótól. 
Postacím: Műszaki Könyvkiadó, Budapest 114, Pf. 385. 1536.

MEGRENDELÉS
M egrendelem az alábbi kiadványokat:

Megrendelő neve: 

Megrendelő címe:

aláírás

pld.-ban 

pld.-ban 

pld.-ban 

pld.-ban 

pld.-ban

bélyegző

VARJUK M EGRENDELÉSEIKET!
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EG YESÜLETI H ÍR M O N D Ó
E L N Ö K SÉ G I H ÍREK

E lnökségi ü lés

Az O rszágos M agyar Bányászati és K ohászati E gyesület e l 
nöksége 1991. jú n iu s  27-án, az O M B K E  klubjában e ln ö k 
ségi ü lést ta r to tt, az alábbi n a p ire n d  szerint:

N a p ire n d :
1. T ájékoztatás a  c e n te n á r iu m i ü n n e p s é g  e lő k ész íté sé rő l 

Dr. Tardy P á l fő titk á r
2. T ájékoztatás a  tö r té n e ti  b iz o ttsá g  tevékenységérő l 

C sath  B éla  а Т В  vezetője
3. Tájékoztatás a  g azd á lk o d ásró l 

Dr. B a kó  K á ro ly  üv. fő titká r
4. Az é re m  b iz o ttsá g  e lő te rje sz té se  

L o h rm a n n  K ereszté ly  az EB veze tő je
5. E gyebek

Dr. Tóth István n a p ire n d  szerin t m egny ito tta  az ü lést. Dr. 
T a rd y  Pál rö v id e n  ism erte tte  és k iegészítette az O M B K E  
C e n te n á r iu m i ü n n e p s é g  k ö zp o n ti rendezvénye irő l szóló 
p ro g ra m te rv e z e te t,  m egköszönve az egyetem  hozzáá llá 
sát, seg ítőkészségét. Az előkészítő  ü lé sek  alapján  ja v as la to t 
te tt a  C e n te n á r iu m i ü n n ep ség e k  p ro g ram já ra :
—  H elyszin: M iskolci E gyetem
—  A  C e n te n á r iu m i közgyűlés id ő p o n tja : 1992. jú n iu s  27.
—  B ányászati-kohászati szakkiállítás: 1992. jú n iu s  25-27 .
—  Szakosztályi m egem lékezések ; 1992. jú n iu s  22-27.
—  C e n te n á riu m i em lékkiállítás: 1992. jú n iu s  22-27.
—  Ü n n ep i fogadás: 1992. jú n iu s  26. este
—  Szakestély: 1992. jú n iu s  25. es te  (önköltséges)
—  Az ü n n e p s é g e k  kapcsán  az O M B K E  7 zászlót a d o m á 

nyoz az eg y e te m n ek  (1 egye tem i és 6 kari zászló), m e ly 
ből 2 á tad á sá ra  az  1991. évi tan év n y itó n  kerü l sor.

—  B ányász-kohász hősök  em lék h e ly én ek  k ia lak ítására is 
sor kerü l: em lék táb lá t h e ly ezü n k  el.

—  A Selm ecbányái sírok ü n n ep é ly es  koszorúzására egy  a l 
kalom m al, 1991 őszén k e rü l sor.

—  Az ü n n ep ség  a lkalm ábó l ju b ile u m i em lékérem  készü l, 
m ely ju ta lm a z á s ra  (névbevéséssel) és érték esítésre  
(ezüstből) lesz k iadva.

—  Tervezi az eg y esü le t egy ju b ile u m i em lékkönyv k ia d á 
sát, 130-150 o ld a l te r jed e lem b e n , fekete-fehér fo tókkal 
illusztrálva, d e  e n n e k  kö ltségfedeze te  m ég nincs m eg.

—  A c e n te n á r iu m i közgyűlésről a  kü lön  lapszám  az éves 
la p k ere t te rh é re  fog m eg je lenn i.

—  C e n te n á r iu m i m in ikönyv  je le n ik  meg. H ang lem ez és 
nó táskönyv  k ia d á sá t te rvezzük , d e  szakosztályi ha tás- 
körban .

—  E m lékbélyegek  k iadásá ra  is so r  kerü l.
—  A szakestélyre k u p a  készül.

Az ü n n ep ség so ro za tra  500-600  belföldi és kb. 100 k ü l 
földi rész tvevőt v á ru n k . V égeze tü l hozzátette, hogy  
am en n y ib en  a b ev é te li oldal je le n tő se n  nem  növelhető  —  
az elő terjesz te tt b ecsü lt költség  a  k iadásokhoz k ép est —  
csö k k en ten i kell az  e lképzelt p ro g ra m o k a t illetve ta r ta l 
m át. Az e lnökség  az  e lő te rje sz te tt javasla toka t e lfogad ta.

A 2. n a p ire n d i p o n tb a n  а Т В  írásos anyagához C sath  
B éla k iegészítést te t t  az ip a rág i m ú zeu m o k  helyzetérő l. 
Molnár Lászlótól k a p o t t  in form áció i alap ján :

A bányaválla la tok  közül 10 vállalat a  szükséges 30 M Ft-

hoz csupán 8,9 M F t-o t ad o tt össze a K B M  m úzeum i ala 
p ítványba, m ely 1991. ja n u á r tó l van m egny itva . A m úze 
u m  felhívással fog  fo rd u ln i a szaklapon k ere sz tü l a tagok 
hoz tám ogatás cé ljábó l, valam int a kü lfö ld i segítségre is 
számít. Tóth János (M O IM ) tájékoztatása sz e r in t lé tre jö tt az 
o la jipari alapítvány, m ely  szerin t m a a m ú z e u m  48 M Ft 
alaptőkével ren d e lk ez ik . Az alapítvány hozadékábó l kell 
m egélni az in tézm én y n ek . Az Ö n tödei M ú z eu m  fen n ta rtá 
si és üzem elési k ö ltség e in ek  finanszírozása é rd e k é b e n  ala 
p ítványt nyit, e n n e k  te rv eze te  elkészült.

Szinvavölgyi Oszkár tá jékoztatása szerin t a  K özponti Ko
hászati M úzeum  fe n n ta r tó  szerve a D IM A G  RT. A lapít 
vány létrehozása n in cs  te rvbe véve. A D IM A G  RT. által biz 
tosíto tt 1,5— 2 M F t/év  a  fen n ta rtásra  és a  b é r r e  éppenhogy  
csak elég.

Kovács Istvánná s z e r in t a M agyar A lu m ín iu m ip a ri M ú 
zeum  m űködési kö ltsége inek  biztosítására 36  M Ft-os ala 
p ítvány lé treh o zásá ra  k e rü lt sor. É rte sü lé sü n k  szerin t az 
1991. jú lius 1-vel m ű k ö d ik , mely a M agyar A lu ip a ri M úze 
um  fenn ta rtásán  k ívü l a  G ánti B auxitbányászati M úzeum  
és a Tapolcai Á llandó  K iállítás költségeit is h iv a to tt ellátni.

Dr. Tóth István  e ln ö k  a  n ap iren d  összefoglalásaként el 
m ond ta , hogy a  Göncz Árpád, köztársasági e lnökkel tö rtén t 
találkozón a té m a  fe lv e tő d ö tt, de ígére t n e m  han g zo tt el. 
E zért az elnökség  ú g y  ha tá rozo tt, hogy: az O M B K E  a m ú 
zeum ok pénzügy i tá m o g a tá sa  é rdekében  ír jo n  levelet Ku
pa Mihály p én zü g y m in isz te rn ek , és a levél m áso la tá t küldje 
el Göncz Á rpád  kö z tá rsaság i elnöknek  is.

3. nap iren d i p o n tk é n t  tájékoztatás h a n g z o tt el dr. Bakó 
Károlytól az O M B K E  gazdálkodásáról. Az előadó az 
1990. évi m érleg g e l kapcso la tban  e lm o n d ta , hogy az év 
elejei á llapothoz k é p e s t a  kintlevőségek fo lyam atosan  jö n 
nek  be. A n ap i á l la p o tró l nem  célszerű tá rg y a ln i, m e rt ez 
nem  tükrözi h ű en  gazdálkodásunka t. Az 5 ,9  M Ft k in tle 
vőségnek több m in t 50% -a, 3,1 M Ft folyt b e  az  egyesület 
pénztárába.

Dr. T óth Is tv án  e ln ö k  a n ap iren d  összefoglalójában 
gazdálkodásunk  e red m én y e sség e  é rd e k é b e n  kérte , hogy 
az ap p a rá tu s  fo ly am ato san  ad jon  tá jék o z ta tást pénzügyi 
helyzetünkről, a t i tk á ro k  p ed ig  szintén a d ja n a k  inform áci
ó t a pénzügyi c s o p o rtn a k  a  várható  bev é te lek rő l és k iadá 
sokról. Elvárás az, h o g y  az 1991. évi g azd á lk o d ásu n k  m i
előbb n ap rakész  á lla p o tb a n  szám ítógépre  kerü ljön . A 
pénzügyi cso p o rto t á t  kell alakítani a  m a i feltételeknek  
m egfelelően. T ovább i m eg érté s t és tü re lm e t k é r t a pén z 
ügyi m unka re n d e z é sé h e z . Az e lnökség  a  gazdálkodá 
sunkró l szóló tá jék o z ta tá s t egyhangúlag  tu d o m á su l vette.

A n ap iren d  u tá n  az  e ln ö k  elbúcsúztatta a  távozó dr.Ba- 
kó Károly ügyvezető  fő titkárt, röviden é rték e lv e , m egkö 
szönve tevékenységét.

4. n a p ire n d k é n t L o h rm a n n  K eresztély az érem b izo tt 
ság előterjesztését ism erte tte , amely a 79. közgyűlésen  á t 
ad ásra  kerü lő  eg y esü le ti k itün te tésekre  vonatkozo tt. Az 
érem bizottság  figyelem bevéve az 1991. áp rilis  4-i elnöksé 
gi ülés határoza tá t, 1991 .jú n iu s  18-án m eg tá rg y a lta  az e d 
d ig  beérkezett eg y esü le ti é rm ek re  vonatkozó  szakosztályi 
javaslatokat és az e d d ig  tisztázott jub ilá ló  ta g tá rsa in k  név 
so rá t is elkészítette.

Az érem bizo ttság  ja v as la tá t az elnökség, az  előterjesztés 
szerin t, egyh an g ú lag  e lfogad ta .
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E gyebek között dr. Tóth István b eszám olt Göncz Á rpád  
köztársasági e lnök  által szervezett ta lá lkozó ró l, m elyről írá 
sos em lék ez te tő  készült és a tá rg y a láso k n ak , az Ígéret sze 
r in t, fo ly ta tása  lesz a G azdasági K ab in e t szakem bereinek 
bevonásával.

Dr. T a rd y  Pál londoni u tazása s o rá n  k é t szervezethez j e 
len te tte  b e  az OM BKE kapcsolódását:
A célegyesületek  Európai K lubja (E SIC )
A nyag tudom ány i Egyesületek E u ró p a i Szövetsége (FEMS)

Schmidt György dr. Csaba József
ügyvezető  főtitkár fő titkárhe lye ttes

Tájékoztató az O M B K E  Központi 

Centenárium i Ü n n ep ség ek  

előkészítésérő l és  

tervezett p rog ram járó l

1. E lőkész ítő  ü lések
a. / 1991. m á ju s  22., Miskolci E g y etem

—  szervezőbizottsági ülés az E g y e tem  O sztály vezetői
n ek  és szakosztályi titk áro k n ak  a  részvételével
—  az t k övetően  tárgyalás és az  ü n n e p s é g e k  kere teit rö g 
zítő em lékeztető  felvétele dr. Kovács Ferenc rek to r ú rnál.

b. / 1991. jú n iu s  4., B udapest
—  szervezőbizottsági ülés a  szakosztály i titkárok, a  T ö r 

té n e ti, a  N em zetközi és a  R endezvénybizo ttság , vala 
m in t dr. Szabó László részvételével.
Fenti előkészítő  ülések a lap ján  k ia lak íto ttu k  a szervező- 
b izo ttság  összetételét és ja v as la to t d o lgoz tunk  ki a C en 
te n á r iu m i Ü nnepségek p ro g ra m já ra , a kapcsolódó ese 
m é n y e k re  és az ünnepségek  k ap csán  elkészítendő tá r 

gyakra.
2. A szervezőbizottság  összeté te le

E lnök: Dr. Tardy Pál fő titkár
A lelnök: Dr. Károly Gyula az E g y etem i Osztály elnöke 
T itk á r: Schmidt György ügyv. fő titk á r  
T itk á rh e ly e ttes : Böhm József, az E gyetem i Osztály alel- 
nöke
Tagok: a  szakosztály titkárok  
dr. Grega Oszkár, Egyetemi O sztály  
dr. Zsámboki László, Egyetem i O sztály  
a T ö rtén e ti, Nemzetközi és R endezvényb izo ttság  veze 

tői
dr. Csaba József fő titkárhelyettes 
dr. Bakó Károly 
dr. Szabó László
A szervezőbizottság a m u n k á tó l fü ggően  bővíthető.

3. A C e n te n á r iu m i Ü n n ep ség ek  p ro g ra m ja i
(esem énynap tár)
H elyszín: Miskolci Egyetem
A C e n te n á riu m i Közgyűlés id ő p o n tja : 1992. jú n . 27. 
d é le lő tt
Bányászati-kohászati szakkiállítás: 1992. jú n iu s  22-27. 
S zervezését irányítja: d r.B akó  K áro ly  
Szakosztályi m egem lékezések: 1992. jú n iu s  22-27. 
H elyszín: lehetőség szerin t a  M iskolci Egyetem  
Felelősök: a  szakosztályok 
C e n te n á r iu m i em lékkiállítás: 1992. jú n iu s  27.
Felelős: dr. Zsámboki László 
E gyü ttm űködők : a tö rtén e ti b izo ttság  tagjai

dr. Molnár László m úzeum igazgató  Egy részé t v á n d o rk i 
állítás fo rm á já b an  kell összeállítani.
Ü nnep i fogadás: 1992. jú n iu s  26. este
Felelős: dr. K áro ly  G yula
Csengős k u p a  szakestély: 1992. jú n iu s  25. es te
(önköltséges)
Felelős: a  fém k o h ásza ti szakosztály 
Az ü n n ep ség e k b e  b e ik ta tan d ó  további esem én y ek : 
a  szoborpark  új szob ra inak  felavatása, 
bányász-kohász hősi halo ttak  em lék táb lá in ak  felavatá 
sa, egyetem i zászlók átadása.
Felelős: az E g y etem i Osztály Az ü n n e p sé g e k e t m egelő 
ző akciók: a  Selm ecbányái professzorsírok  koszorúzása  
(1991. H a lo ttak  N ap ja , felelős: Török Frigyes) az  egye tem i 
zászló á tadása  (1991 . őszi tanévnyitó, felelős: az E gyete 
m i Osztály)

4. Az ü n n e p sé g e k  k a p c sá n  készítendő  k ia d v án y o k , tá r 
gyak
a. / H ét db egye tem i zászló (egy az egye tem nek , h a t  a  k a ro k 
nak)

Elkészítéséért felel: az Egyetem i Osztály 
Költségviselő: az  E gyetem  és az O M B K E , k ü lö n  m eg 
egyezés szerin t.

b . /  Szobrok
A Miskolci E g y e tem  az alábbi 7 szoborral s z e re tn é  k iegé 
szíteni szo b o rp a rk já t:
Mikoviny S. (E gyetem i)
Jacquin N.J. (K ohász)
Delius C. T. (B ányász)
Doppler C. (G épész)
Scopoli G.A. (K ohász)
Peithner J.T. (E gyetem i)
Vitális J. (B ányász)
Zárójelben je lö l tü k  a  szakmai kötődést. Egy-egy szobor 
elkészítése 2 0 0 .0 0 0  Ft nagyságrendű  kö ltségge l já rh a t;  
a szakosztályok, illetve vállalatok tám o g atásá tó l fü g g  az 
elkészíthető szo b ro k  tényleges száma.
Felelős: S ch m id t G yörgy (anyagi ügyek) 
dr. Zsám boki L ászló

c. /  Bányász-kohász hősi halo ttak  em lék táb lá ja
Közgyűlési h a tá ro z a t  van rá; az e red e tileg  e lk ép ze lt em 
lékm ű költségei azo n b an  m eghalad ják  az an y ag i le h e tő 
ségeinket; ez egy  em léktáblával h e lye ttesíthe tő . 
D öntésért felel: az Elnökség. 

á j  Jub ileum i em lé k é re m  
Kettős céllal:
— ju ta lm azásra , névbevéséssel
— árusításra  (ese tleg  ezüstből is) K ivitelre k o ráb b i h a tá 
rozat van.
Felelős, az ö n tö d e i szakosztály

e. / K iadványok
— R ep rezen ta tív  kivitelű, képeket (fekete -fehé r) is ta r 
talm azó 130-150 o lda las em lékkönyv az eg y esü le t tö r té 
nelm éről
Felelős: dr. T a rd y  Pál
— C e n te n á riu m i m inikönyv 
Felelős: a  fém k o h á sza d  szakosztály
— N ótáskönyv, hang lem ez  
Felelős: az E g y etem i Osztály

f. /  Kupa
R eprezen ta tív  k iv ite lű  kupa 
Felelős, az E g y etem i Osztály

g . /  Bélyegblokk, a lka lm i bélyegzés
Felelős: dr. S zabó  László
Megjegyzés: a  d  - g  p o n t alatti tá rgyakat é r té k es íté s  cél
jából készítte tjük .
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h ./ B oríték , lev é lp ap ír
Az O M BK E h iva ta los levélpap írjait és boríték jait a  c e n 

te n á r iu m ra  em lék ez te tő  felírással fog juk  ellátni, a  leve 
lezés 1991-ben ezek  felhasználásával tö rtén jék .

5. A közpon ti ü n n e p s é g e n  rész tvevők  b ec sü lt lé tszám a
a. / K ülföldiek: kb. 100 fő (m egh ívo tt ven d ég ek  és c sa lád 
tagjaik, kiállítók)
b . / Belföldiek: kb. 5-600  fő (az alapszabály  szerin t ré sz t 
vevők, különféle in tézm ények , társegyesü letek , stb. ve-

zetői)
6. A C e n te n á r iu m i Ü n n e p sé g e k  b e c sü lt kö ltségei és t e r 

vezett b ev é te le i ( te rv eze t, tá jékozta tó  je lleggel)
a./ Becsült költségek

Fogadás (jún .26 .) 600  fő x 700 Ft 420.000,- Ft
Em lékkiállítás (szállítás, dekoráció , stb.) 100.000.-
Zászlók (O M B K E  rész) 100.000.-
Szobrok (7 db ) 1.500.000.-
E m lékérem
bronz, 1000 d b  X 300  F t 300.000.-
ezüst, 3.000 E t/db
K itün te tések , ju ta lm a k  (50 fő, 8 .000  Ft) 400.000.-
Ju b ileu m i em lék k ö n y v  (1000 db) 1.500.000,-
M inikönyv (1000 db) 200.000,-
K upa (1000 db ) 200.000.-
H ang lem ez (1000  db) 200.000,-
E m léktábla 100.000.-
Selm ecbányái koszorúzás 50.000,-

K ülföldiek v en d ég ü llá tá sa
(3 n ap , teljes ellá tás  a lap ján , 60  fő x 18.000 Ft.)

1.080.000.-
Közös ebéd  (jú n .2 6 .)  600 főx500 Ft 300.000.-
A utóbusz, g épkocsihaszná la t 100.000.-
Levelezés, te lefon , te lex 100.000,-
Tolm ács (5 fő, 2 n a p ra ) 50.000,-
T echnikai szem élyzet 200.000,-
Szervezők ju ta lm a z á sa 250.000,-

b ./ B ecsült bevéte lek .
K iállítás nyeresége : 1.000.000.-
Egységcsom ag (em lékkönyv, ku p a , m inikönyv, é rem ) 
alapítványból befizetendő  ellenértéke (500 fő x 3000 Ft)

1.500.000,-
Je len leg  a ce n ten áriu m i alapítványon van 500.000.- 

M egjegyzés
1. K öltségkím élés céljából nem  javaso lják  az e red e tileg  
te rv eze tt v ideo fe lvéte l elkészítését és kü lön  ju b ile u m i 

lapszám  m eg je len te tésé t.
2. A szobrok e lkész ítésének  kö ltségei csökken the tők , h a  
a  szakosztályok vállalják  a p ro filjukba eső szobor e lk é 
sz ítésének költségeit. A vaskohászati szakosztálynál e r r e  

van rem ény. T ovábbi költségkim élő  m eg o ld ása  szobrok  

szám ának  csökken tése.
3. Nagy tétel a  rep rezen ta tív  kivitelű jub ileum i kiadvány, 

d e  u tódaink  e lsősorban ebből szereznek m ajd benyom ást 

arról, hogy m ilyen színvonalon em lékeztünk m eg e rrő l az 
ünneprő l. K iadása esetleg átvihető 93-ra, és akkor az ü n 
nepségekről is h ír t a d h a tn a  szövegben, képekben. E hhez 

azonban  csökkenteni kell az egységcsom ag árát.
4. J ó  len n e , h a  a  szakosztályok n y ila tkoznának  a r ró l,  
hogy ők, illetve jo g i tagválla la ta ik  kb. m ennyivel tu d já k  

tám ogatn i a ren d e zv én y t. L egcélszerűbb  fo rm a az a la 

pítvány.
Dr. Tardy Pál 

fő titká r sk.

E gyüttm űködési m e g á llap o d á s  

a M A T és az O M B K E  kö zö tt

AMagyar Alumíniumipari Rt. (ko rábban  Magyar Alumíniumi
pari Trösz) és az OMBKE  1991. ju n iu s  2 8 -á n  együ ttm űkö 
dési m eg állap o d ást ír t alá a BKL K ohásza t tám ogatására . 
A m egállapodás é rte lm éb en  az eg y esü le t válla lta  a másik 
fél m u n k á já ró l tö r té n ő  rendszeres tá jé k o z ta tá s t és közre 
m űködést a ta g v á lla la to k  hirdetési tevékenységében .

A szerződést dr. Keresztes Péter v ezérig azg a tó , dr. Tóth Ist
ván, az O M B K E  e lnöke és Horváth Csaba az  O M B K E  fém- 
kohászati szakosztályának  elnöke ír tá k  alá . (H.W.)

Az O M B K E  történeti b izo ttság án ak  

beszám olója

V áltozatlanul fo n to san k  tartja  а Т В  m in d  az ipari, m ind 
ped ig  a közös hagyom ánya ink  ápolása ú t já n  a  bányászokat 
és kohászokat összekötő  kapcsolatok továbberősítésé t. Szé
lesebb k ö rű en  szükséges felkutatn i a  b án y á sz a tb a n  és ko 
hászatban k iem elk ed ő  szerepe tjá tszó  szem ély ek  tevékeny 
ségét, a közös egyesü le ti m últ em lékeit, az  ip a rtö rté n e ti le 
véltári em lékeket, m ajd  ezen fe lk u ta to tt a n y a g o k a t feldol
gozni és a le h e tő ség ek  szerin t ezeket p u b lik á ln i.

А ТВ b e v o n ta  m u n k á jáb a  az ip a rá g i m ú z eu m o k a t is, 
rendszeres tá jék o z ta tás t kérve a m ú z e u m  vezetőitő l.

A bányászattörléneti munkabizottság az eg y e sü le te n  belül a 
b án y ásza ttö rtén e tte l foglalkozó és e z u tá n  é rd e k lő d ő  tagok 
m un k á ján ak  k o o rd in á lásá t végzi, tö r té n e ti  dokum en tác i 
ók, b ib liográfiák  gyűjtésével.

A m e g ta r to tt b izottsági ü léseken az e lh a n g z o tt  szakmai 
előadások tém ája  m in d ig  év fo rdu lóhoz vagy  bányászattö r 
ténethez kapcso lódó  aktuális e sem én y ek h ez  kö tődtek .

A m u n k ab izo ttság  kezdem ényezte a  b á n y a ip a rb a n  dol
gozók erkölcsi rehabilitáció ját, m elyet a  szakosztály  elfoga 
dott.

Folyam atban váz az ip a rtö rtén e ti és b án y ásza ttö rtén e ti 
kiadványokkal és folyóiratcikkekkel k ap cso la to s  „Könyv és 
sajtószem le” tovább i szám ainak kiadása.

Az olajbányászattörténeti munkabizottság tevékenysége 
olajipari vá lla la tok  speciális k ap c so la tren d sz e re  m iatt kö 
zös szálon fu t a  m ú zeu m i m unkával.

Elkészült a  te rv b ev e tt kézirat az o la jip a rb a n  1956-ban 
lazajlódott fo rra d a lm i esem ényekről és az az t követő  m eg 
torlásokról, lev é ltá ri kutatások és v isszaem lékezések  alap 
ján .

T ervszerűen  fo lynak  a gellénházi o la jm ező  40 éves, az 
OM BKE KFVSZ H Sz 50 éves ju b ile u m á ra  k iad an d ó  m ú 
zeum i füze tek  előkészítő  m unkái. M eg n y ílt a  Vegyészeti 
M úzeum ban  a „Varga József em lékszoba” . Folyam atban 
van dr. A lliq u a n d e r Ö dön  életét b e m u ta tó  kiállítás szerve 
zése a M iskolci E gyetem en  az eg y e tem i osztály  tö rténeti 
m unkab izo ttságával közösen.

A tárgyi id ő szak b an  a vaskohászattörténeti munkabizottság 
legfontosabb fe la d a ta  volt saját ú jjászervezése , melyre 
azért volt szükség , m ert a tagok részben  m eg h altak , rész 
ben  k iö reg ed tek . A szervezés e re d m é n y e k é n t egy 12 fős 
központi m ag o t s ike rü lt létrehozni. E zt k ö v e tő en  a vidéki 
HSz tö rtén e ti b izo ttságának  ú jjászervezése folyik.

M egoldódo tt az Ö n tödei M úzeum ba b e g y ű jtö tt hagya 
tékok és a já n d é k o z o tt anyagok e lhelyezése . K iadásra ke
rü lt „A m agyaro rszág i vaskohászat tö r té n e te  a  feudaliz 
m us k o ráb an ”, „A Dunai Vasmű 40 éves története”.
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D iósgyőrben m egrendezett „M eg is to n ” em lékünnepsé 

g e n  a  m unkabizo ttság  előadással sze rep e lt.
A  fémkohászattörténeti munkabizottság e lfogadta és m eg 

e rő s íte tte  a bizottság összetételére és kapcso la trendszerére 

k o ráb b a n  kialakult elvet, azaz a sz ak te rü le ti és helyi szerve 

ze ti összekötőhálózatot. A m u n k a b iz o ttsá g  kapcsolata a 

H Sz Ab-aival kialakult, a k a p c so la tren d sz e r  tevékenysége a 

m ú z eu m i m u n k a  tám ogatása.
A  tá rgy i időszak legfontosabb cé lk itű zése  a 100 éves j u 

b ile u m i kiállítás előkészítése, m ely  alkalom m al a kiállítás 

á ttek in té s t ad  az egyesület m eg a lak u lá sá ró l és eddigi tevé 

k enységérő l (nagy vonalakban), v a la m in t a fém kohászati 

szakosztály több m in t 40 évtizedes tevékenységé t bem utató  

an y a g o t foglalja össze.
Folyik az alum ín ium ipari „Ki —  Kicsoda?” névgyűjte 

m én y  fejlesztése, tervbevéve n em ze tk ö z i névjegyzékkel va 

ló k iegészítést és a sz ínesfém kohászat neves szakem berei 

névgyű jtem ényének  összeállítását.
Az öntészettörténeti munkabizottság a  m unkaterv  szerin t 

kü lönböző  levéltárakban fo ly tatja az  ön tésze ttö rténeti k u 
ta tásokat, kohászati tá rsp én z tá rak , stb . anyagának felkuta 
tását. A tudom ányos tevékenység k e re té b e n  szakcikkek j e 
le n tek  m eg és előkészítés a latt áll a  „7. T örténeti szám!. A 
m unkab izo ttság  közrem űködö tt az  Ö n tö d e i M úzeum  gya 
rap ítá sá b an  ada ttá ri anyaggal.

A m unkabizo ttság  rész tvett a  m á r  em líte tt „M egiston” 
tu d o m án y o s em lékülésen előadással.

Az egyetemi osztály történeti munkabizottsága segítséget 
n y ú jto tt a  Selm ecre lá togató  b án y am érnökha llga tóknak . 
R endezvényei különböző em ék k iá llítá so k ra  és em lékülé 

se k re  szorítkoztak a terv  szerint.
Csath Béla

A tö r té n e ti  bizottság vezetője

Köszönjük, M á ria

A hogyan  do lgozott olyan c sen d b e n , fe ltűnés nélkül m en t 

n y u g d íjb a  Török Frigyesné —  leg tö b b en  csak m int M áriát is 

m e r tü k — , hogy m ég elbúcsúzni sem  tu d tu n k  tőle. K íván 

ju k ,  töltse jó  egészségben n y u g d íja s  éveit. Ezúton köszön 

jü k  m u n k á já t, amivel sok év en  á t  seg íte tt bennünket. 

(77. IV)

SZAKOSZTÁLYI HÍREK

A fém kohászati szakosztá ly  

ügyvezetőség i ülése

1990. jú liu s 11-én a teljes ü gy  vezetőség részvéte lével (7 sze
m ély) zajlott le az esedékes hav i m egbeszélés. Horváth Csaba 
szakosztályelnök ism erte tte  a  Magyar Alumíniumipari Rt. és 
az OMBKE között a  BKL Kohászat tá m o g a tá sá ra  aláírt 
együ ttm űködési szerződést.

Lados Balázs ism erte tte  a  fém kohászati szakosztály  1991. 
évi pénzügyi tervét. Ezzel kapcsolatban fe lv e tő d ö tt an n ak  
szükségessége, hogy a szakosztályok ne csak n év leg , h an em  
könyvelésben  és p én zü g y i itnézkedéseikben  is valóban 
ö n á lló  elszámolással do lgozzanak . E nnek egyik  b iz tosítéka 
az  len n e , ha m in d en  szakosztálynak  és m in d e n  la p n a k  saját 
szám lája lene.

Molnár István b eszá m o lt a  szakosztály m u n k á já ró l az 
u to lsó  közgyűlés ó ta  (A beszám oló  kivonatát n y o m ta tásb an  
is közread juk . Szerk.).

U gyancsak Molnár István szám olt be a jú n iu s  27-i e lnök 
ségi ü lésről. E p o n t tá rg y a lásak o r a szakosztályelnökség ag 
g ó d v a  vette tudom ásu l az egyesü letnél u ra lk o d ó  pénzügy i 
gyakorla to t.

A  cen tenárium i ü n n e p s é g e k  előkészületeirő l és a  szak 
o sz tály ra háru ló  fe la d a to k ró l is M olnár István  szám olt be. 
Az ü n n ep ség  becsült k ö ltsége  hétm illió fo rin t k ö rü l van. De 
ez  szám os költséget, p é ld á u l a ce n te n á riu m i kü lönszám  
költségeit nem  ta rta lm azza.

Az egebek n ap ire n d i p o n tb a n  Harrach Walter b e je le n te t 
te , hogy a BKL K ohászat példálnyszám át a 6 szám tó l kez
d ő d ő e n  2900-ra  csö k k en te tték , valam int az Ö n tö d e ,  illetve 
az  öntészeti szakosztály je lzésé t, hogy ú jra  közösen  kíván 
j á k  m egjelen tetn i a K ohásza t és Ö ntöde lapokat. H a  ez a ja - 
vaslat az elnökség ré sz é rő l m eghallgatásra  ta lá l, a k k o r az 
e ln ö k ség n ek  vagy az ö n tö d e i szakosztálynak kell rende l- 
keyésre bocsátania azt az összeget, am i az Ö n tö d e  k iadásá 
h o z  szükséges. E zeket a  többle tkö ltségeket a  vaskohászati 
és a fém kohászati szakosztály nem  tud ja vállalni.

Az ügyvezetőség m eg á llap o d o tt, hogy au g u s z tu s  I5-ig 
az  ügyvezetőség m in d e n  ta g ja  írásban tesz jav as la to t, hogy 
a  gazdasági helyzet és az egyesü le t pénzügyi á llap o tán a k  is
m e re téb e n  milyen in tézk ed ések e t képzel el egy  esetleges fi
ze tésképte lenség  m egelőzésére . Levélben u g y a n e r re  m eg 
kell kérn i a helyi szervezetek  titkárait is. (H.W.)

EZ ITT A REKLÁM
Egy K aliforniába ta rtó  v o n a to n  eg y  b a rá tja  m egkérdez 

te  M r W righley-t: „T ekintve, h o g y  a rágógum ipiac 

o roszlán részét uralja, m in ek  h ird e t? ” —  „M ennyivel 

m egy  m ost ez a vonat?” —  k é rd e z te  Wrighley. „Talán 

ó rá n k é n t száznegyvennel.” „ N a h á t—  m o n d ta— ja v a 
solja m ost, hogy leakasszunk eg y  szerelvényt a vonat 

ró l?” ( Ogilvy: A reklám ról)

Szerkesztőségünk cím e: 1027 Bp. Fő u. 68. IV. em. 409. 
Postacím : 1371 Bp. Pf. 433.

HELYE —  LE N N E !

Tehát h ird essen  Ön is!

Technológiát, berendezést, termékismertetőt, szabad 
kapacitást, anyagigényt vagy elfekvő készletet stb. 
eredményesen hirdethet lapunkban.
Áraink szolídak:

belső oldal: A4 15 ER
A5 8 ER
A6 5 ER

külső hátsó címoldal A4 25 ER
Hirdetését grafikailag elkészítjük, tervezzük é s  fotó 
megjelentetését is vállaljuk!
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A  fém kohászati szakosztá ly  

ip arg azd aság i csopo rtján ak  

rend ezvénye Inotán

1991. jú liu s  17-én az în o ta i A lu m in iu m k o h ó b an  az 
O M B K E  fém kohásza ti szakosztály ipargazdaság i szakcso 

p o r tja  és az ino ta i helyi szervezet ren d e zv én y t h ívo tt össze 

a  következő  té m a  m egtárgyalására :
Az ino ta i a lu m in iu m  helyzete és fejlődésének  kilá tásai. 

T em essz en ta n d rá s i G u idó , te rm elé s i fő m érn ö k  m ű szak i 

e lem zést ado tt, P e tru s  Béla, fejlesztési főm érnök  a sz e rk e 

ze tváltásró l és a  táv lati fejlesztésről szám olt be.

HELYI SZERVEZETEINK ÉLETÉBŐL

S okat ígérő egyesü le ti 

k e zd em én ye zés  D unaú jvárosban

Az O M B K E  vaskohászati szakosztálya d u n aú jv á ro si sz e r 
v eze téb en  m ú lt év  o k tó b e réb en  ifjúsági tagozato t a la p íto t 
tu n k . H ogy  m iért?  M ert a 300 főt m e g h a lad ó  tag lé tszám ú  
helyi szervezet eg y n eg y ed e  ifjú tag tá rs . M ár jó  ide je  h a n 
g o z ta to tt p ro b lé m a  volt az ifjúságra való nem  k ie lég ítő  
m é rté k ű  odafigyelés, velük való tö rő d és .

F e lm erü lt a k é rd és: M iként le h e tn e  aktivizálni a f ia ta lo 
kat? A  válasz n e m  is o lyan  egyszerű. A  fiatal m űszaki é r te l 
m iségi ré te g  egzisztenciális g ondokkal küzd , a m u n k ah e ly i 
beilleszkedés, hely tállás sem  kis erő feszítésükbe k e rü l. 
K épzésük  fo lyam atos, nyelveket ta n u ln a k , k iegészítő  sza 
k o k a t végeznek , m áso d d ip lo m a  m egszerzésére  m egy  el 
szab ad id e jü k  nagy  része. É pp  ez é rt a  szakm ai egyesü le ti 
é le tb e  való bekapcso lásuk  tü re lm e t és fokozatosságot ig é 
nyel.

1990 őszén  k özvé lem ényku ta tást végeztünk  a  v asm ű  
fiatal m űszaki é rte lm iség e  körében . K id erü lt, hogy  so k an  
é rd e k lő d n e k  a lé tre h o z a n d ó  ifjúsági tagoza t irán t. A k k o r 
m e rü lt fel a  szakm ai önkép ző k ö r m egalak ításának  g o n d o 
la ta . M i is az az ö n k ép ző k ö r?  E re d e tile g  a m agyar nyelv  
m ű v e lésé re  k ö zép isk o lán k én t szervezett ifjúsági eg y e sü 
le t, am ely  le h e tő ség e t a d o tt  a rra , hog y  tagjai g y ak o rla to t 
szerezzenek  az anyanyelv  h aszná la tában , az iroda lm i a lk o 
tá sb an , szóbeli e lő a d á sb a n  és v itában . Ilyen m ű k ö d ö tt a 
so p ro n i líc eu m b an  is m á r 1870-ben M agyar T ársaság  n é 
ven . Az ö n k ép ző k ö ri é le t é lénken  v irág zo tt az 1940-es é v e 
kig. In n e n  a d ó d o tt  az ö tle t szám u n k ra  is.

K ö zü lü n k  sokan  e lju to ttak  m á r k o n feren c iák ra , s n e m 
so k á ra  fel is k é rh e tik  valam ely ikünket, tudósítson  sz ak te 
rü le tü k  legú jabb  e red m én y e irő l, ism ertesse  a fejlesztési le 
h e tő ségeke t. N em  m indegy, m ikén t á llu n k  ki a n y ilvános 
ság elé! Az e lőadás m ódjával bárm ilyen  tém át el leh e t lap o - 
s ítan i, d e  m eg is le h e t koronázn i. Az e lőadóknak  sokszo r 
g o n d o t okoz p é ld á u l az is, hogy az idővel hogyan g a z d á l 
k o d jan ak . N ehéz 25-35  perc  a latt a  té m a  irán ti é rd e k lő d é s t 
fe lke lten i, és a lé n y e g e t m eg rag ad n i. E zen a té re n  is v an  
m it fejlődnünk!

Az ifjúsági tag o za t kere tében  m ű k ö d ő  ö n k ép z ő k ö rü n k  
o lyan  gyakorlási leh e tő ség e t kínál, am ely  a beszédkészsé 
g ü n k e t fejleszti. A  je len leg i ok tatási r e n d  nem  készít fel 
b e n n ü n k e t re to rik áb ó l. A szakm a gyak o rla tá t, nem  p e d ig  
a  ró la  való  beszéd e t és g o ndo lkodást tan ítja . Az is v ita th a 
ta tlan , ho g y  a jó  k iállás, a  fejlett beszédkészség  az é le t m ás 
te rü le té n  is né lkü lözhe te tlen ! B árki b á rh o v á  kerü l az e lk ö 

vetkező id ő k b e n , szüksége lehet az itt fe jle sz th e tő  képessé 
gekre.

Első ö ssz e jö v e te lü n k e t 1990. o k tó b e r  3 -án  ta rto ttuk . 
Ekkor mi fia ta lok  az egyesület helyi sz e rv ez e té n ek  titkárá 
val, Ágh Józseffel a r ró l  beszélgettünk, m ik é n t  illeszthető a 
szakmai é le tb e  az  ifjúsági tagozat m ű k ö d é se .

O k tó b er 2 7 -é re  találkozót szerveztünk  a  dunaú jvárosi 
szervezet e ln ö k év e l, dr.Szahó Ferenccel, a  D u n a i Vasmű ve
zérigazgatójával. A  bizalom  teljes, a b a rá ti  h an g v é te lű  be 
szélgetés n e m  v á lt k á rá ra  egyik félnek se m . Az elnöknek 
feltett k é rd é sek  k ö zö tt szerepelt: Szabó ú r , h o g y an  éli meg 
a m ostani feszü ltségekkel terhes időszako t? S zere tne-e  30 
évvel fiatalabb  len n i?  Milyen tanácsot a d  n e k ü n k  „útrava- 
lónak”? M itől ó v n a  bennünket?  M elyek a  p e rsp ek tív ák  az 
egyén és a  válla la t szám ára?

E lin d íto ttu k  az  ifjúsági tagozat ö n k é p z ő k ö r i rendezvé 
nyeinek so ro z a tá t is. Varga István közgazdász ta r to tta  az el 
ső előadást 1990. n o v em b er 13-án „Az 1980-as évektől nap
jainkig tarló vállalatátalakítási kezdeményezések, kísérletezések” 
címmel. Szólt az  1983-as, az 1987-es p ró b á lk o z áso k ró l és 
az 1989-től n a p ja in k ig  ta rtó  átszervezésről. K onvencióktól 
m entes, sz ínvonalas előadást ha llhattunk .

„Humán erőforrásgazdálkodás az átalakuló Dunai Vasmű
ben” té m áró l b eszé lg e ttü n k  decem ber 1 1-én . Az előadást 
Hirczi József szem élyze ti és oktatási főosztá lyveze tő  tarto tta. 
Beszélt a sz a k e m b e r  gazdálkodásról, az  ok ta tásfe jlesz tés 
ről, a szociá lpo litikáró l, a vállalati egészség ü g y i ren d szer 
ről és k u ltú rá ró l.  E lőadásának  végén  a  m eg je len tek h ez  
kérdést te tt  fel: ő k  hogyan  foglalnák ö ssze  a  vezetőkkel 
szem ben tá m a sz to tt követelm ényeiket, m ik  azok  a  szem 
pontok, m e ly ek e t figyelem be kellene v e n n i a  vezető  kivá
lasztásakor? A  vezérigazga tó  m egb ízásábó l ilyen  tárgyú 
anyag készül, e n n e k  so rán  igényt ta r ta n a k  a  fiatal m űsza 
kiak v é lem én y ére  is.

Farkas László „Más szemmel a DV-ről" címmel adott elő az Ifjúsági 
tagozat rendezvényén

A leg n ag y o b b  érdek lő ldésre  sz á m o tta r tó  előadásra 
(l.kép) 1991. f e b ru á r  14-én került sor. K ilen c  h ó n ap o s  n é 
m etországi m e n ed z se rk ép z ő  u tán  fiatal ta g tá r s u n k , Farkas 
László közgazdász „M ás szemm el a v a sm ű rő l” cím m el ta r 
to tt előadást. K ité r t  az ú j m űködés k ia lak ítá sán ak  szüksé 
gességére, az acé lp iac  szemszögéből a v ilág g azd aság  hely 
zetére és v á rh a tó  fejlődési irányaira, ille tve ném etország i 
képzésére. E zen  az  önképzőköri d é lu tá n o n  több , m in t 60 
szakem ber g y ű lt össze.

M árcius 2 0 -án  a  T ervező- és M é rn ö k iro d a  Kft. főm ér-
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nöke, ifj.Takács Sándor a n e m ré g ib e n  bevezetett m ikrofil 

m es rajz- és adattárolási re n d sz e rü k e t ism ertette , s egyúttal 

beszám olt a  belgium i m en ed z se rk ép z ő n  szerzett tapaszta 

la tairó l.
Az év ad  utolsó  összejövetelén, m á ju s  2-án az Acélművek 

Kft. m a rk e tin g  osztályának vezető je , Kalmár Zoltán a d ta  

közre  a  M annesm ann-cégnél e ltö ltö tt két hónap  a la tt 

ö sszegyű jtö tt ism ereteit. Az e lő ad ás t követően  a rra  is vállal 

kozott, hogy  a  D unaferr D unai V asm ű M űszaki, G azdasági 

K özlem ényei szakmai folyóirat olvasói szám ára cikké r e n 

dezi az e lh an g zo tt beszám olót.
Az ism erte te tt önképzőköri összejövete lek  m inden ese t 

b en  fiatal szakem berek előadásával k ezdőd tek , m ajd kö te t 

len  vélem énycsere, társalgás köve tkeze tt. Ezeken a ren d e z 

v ényeken  bárk i részt vehetett, ak i a  té m a  irán t érdek lődö tt, 

tag ság ra , illetve ko rra  tek in te t n é lk ü l. N évre szóló m eg h í 

vókat a  n y ilván ta rto tt ifjú ta g tá rsa k  k ap tak , s a D u n aferr if 

jú sá g i szervezete  segített a  szervezésben : m eghívókat to 

v ább íto tt tagjai számára. A válla la t te rü le té n  több helyen 

szám ító g ép p e l szerkesztett A4-es m é re tű  plakátokat is e l 

h e lyez tünk , s a  dunaújvárosi h ír la p  (A H írlap), valam in t a  

vasm űs ú jság  (D unaferr) hasáb ja in  előzetesen ism ertettü - 

ka p ro g ra m o t, utólag ped ig  egy-egy  esem énynek  újságcik 

k ekben  volt visszhangja.
Az ifjúsági tagozat tevékenységi k ö re  az önképzőkörnél 

tágabb : vezetőkkel, szak tek in té lyekke l való találkozások, 

fó ru m o k , beszélgetések szervezését, s az OM BKE egyéb 

ren d ezv én y e in  való k ö zrem ű k ö d ést vállalja.
Az e lm ú lt évad során a k itű zö tt cé lt sikerü lt e lérnünk : az 

ak tiv izálódás fokozódása, vagyis az ifjú tagtársaknak az 

egyesü le ti é letben  való nagyobb szerepvállalása, és az in- 

fo rm álódás, tehát a vasmű a lap o sab b  m egism erése m egva 

lósult. L étezésünk  teljesen e lfo g a d o ttá  vált, tudom ást vesz 

nek  ró lu n k , szám olnak velünk  a  vasm űs, az egyetemi és fő 

iskolai tag társak . Segítő szándék  ny ilvánu lt meg a vállalat 

vezetői részérő l is.
A m ö g ö ttü n k  lévő ren d ezv én y  so ro za t bizonyság a r ra , 

hogy é le tképes a k ezdem ényezésünk . Szeptem berben  foly 

ta tjuk  a  m unkát!
Horváthné Szente Tünde

EGYETEMI H ÍR E K  - Щ Ш Ш

M egem lékezés az  egyetem en

Dr.h.c.Dr.Alliquander Ödön (1914 -1990) professzora, az 
O M B K E  egykori a lelnökére (1972-81), életm ű-kiállítással 
em lék ez tek  a  Miskolci E gyetem  k ö n y v tá rán ak  au lájában . 

Dr.Mating Béla, az O lajterm elési tan szék  vezetője, m egnyitó  
b eszéd éb en  m éltatta A lliq u an d er Ö d ö n  félévszázados k i 
m agasló  szakm ai tevékenységét: 1940-65 közötti ipari ve 
zető i m ű k ö d é sé t, és 1965-90 k ö zö tti egyetem i oktatói p á 
lyáját. K iem elte szakírói é rd e m e it, kü lönösen  a ro tarifú rás 
szak te rü le tén ek  elm életi és g y ak o rla ti m űvelését, fő m ű v é 
n ek  (Das m o d e rn e  R o tary b o h ren , L epizig , 1965.) ném et, 
orosz és m agyar kiadásait, s azok  nem zetközi hatását.

K itü n te tő  elism erései közül k iem elhetők : a fre iberg i 
B erg ak ad em ie  tiszteletbeli d o k to r i  c ím e (1976), O sztrák  
K őo la jtudom ány i Egyesület Hans Höfer-e m lékérm e

(1987), a N ép k ö z tá rsa ság i É rdem érem  a ra n y  fokoza ta  

(1951), a Miskolci E g y e tem  S ignum  A ureum  U n iversita tis  

(1989) érm e, az O M B K E  tiszte leti tagsága (1981) stb . A  ki

állítást — a M agyar O la jip a r i  M úzeum  an y ag án ak  fe lhasz 

nálásával — az eg y e tem i k ö n y v tá r  és levéltár re n d e z te .
Ebből az a lk a lo m b l em lék fü ze t is n ap v ilág o t lá to tt: 

D r.h .c .D r.A lliquander Ö d jö n  (1914-1990) em lék é re . 

Szerk. Zsámboki L ászló . í r tá k ;  B uda E rnő, S zepesi Jó zse f  

stb . Közread. M iskolci E gyetem , Miskolc, 1991. 64 .p . 

(K apható: M .O lajipari M ú z eu m , Zalaegerszeg).
Zsámboki László

Tájékoztató

a Miskolci E g ye tem ért A lap ítványró l

Az alapítvány szék h e ly e :
M iskolc-Egyetem város 3515 

Az alapítvány v agyona :

Az alapítók m e g h a tá ro z o tt  összegű vagyoni h o z z á já ru 

lá st fizetnek be az a la p ítv á n y  számlájára.
Az alapítvány n y ito tt, ah h o z  m indazon te rm ész e te s  és 

jo g i személyek c sa tlak o zh a tn ak , akik elfogadják az a lap ít 

vány céljait és ezek  m egvalósítása  é rd ek éb en  h a jlan d k  

anyagi hozzájárulást fe la ján lan i.
A csatlakozásra a  B udapest B ank Rt. 271 - 

993898884/100 á lta l k ez e lt szám lára tö rténő  befize té s  ú t 

j á n  nyílik lehetőség.
Az alapítvány cé lja :

Hozzájárulás az e u ró p a i  színvonalú, ko rszerű  szak ism e 

re tte l, nem zetközi ism ere te k k e l és kapcsolatokkal r e n d e l 

kező szakem berek k ép z éséh ez  és továbbképzéséhez, vala 

m in t a színvonalas tu d o m á n y o s  kutatás fe lté te le in ek  m eg 
terem téséhez a  M iskolci E gyetem en .

Az alapítvány a la p v e tő  feladata , hogy segítse a  k o rsze rű  

oktatás-kutatáshoz szü k ség es  gépek, m űszerek, szám ító g é 

p ek , m in tarendszerek , könyvek , folyóiratok, egyéb  eszkö 

zök biztosítását, a h aza i ipari-in tézm ényi kapcso la tok  sok 

o ldalú  fejlesztését, az id e g e n  nyelvek tanu lását, az  idegen  

nyelvű képzés k o rsze rű s íté sé t, a  nem zetközi o k ta tá s i és k u 

tatási kapcsolatok je le n tő s  m érték ű  bővítését. E n n e k  é rd e 
kében  az alapítvány:
Az oktatás te ré n  tá m o g a tja :

—  az egyetemi h a llg a tó k  kü lfö ld i részképzését, nyelv i k ép 
zését,

—  az egyéni és c so p o rto s  tanu lm ányu ta tkat,

—  külföldi ok tatók , k u ta tó k  és hallgatók fogadási fe lté te le 
inek m eg terem tését,

—  az oktatás tárgyi fe lté te le in ek  javítását,
—  tan terveink  e u ró p a i  ig én y ű  átalakítási fe lté te le in ek  

m egterem tését,
—  az európai in fo rm ác ió s  hálózatokhoz kapcso lódás leh e 

tőségének b iz tosításá t,
—  idegen nyelvű k ép z és  kiszélesítését, m ag y ar ha llga tók  

részére is lehetővé té te lé t.
A  kutatás te rén  tá m o g a tja :
—  oktatóink, k u ta tó in k  nem zetközi tu d o m án y o s  életbe 

tö rténő  m ind  szé leseb b  bekapcsolódási leh e tő ség e in ek  

m egterem tését, k ü lfö ld i tanu lm ányu tak , k o n fe ren c iák  
részvételi fe lté te le in ek  biztosításával,

—  az egyetem és a  k o rsz e rű  ism eretekkel, fe jle tt techno ló -
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giával re n d e lk ez ő  e u ró p a i egye tem ek , in tézetek , v á lla 

la tok  közötti k ap c so la tren d sz e r  k iép ítését,
—  a  nem zetközi eg y ü ttm ű k ö d é sb e n  folytatott tu d o m á -  

noys ku tatás s o rá n  szerze tt tapasz ta la toknak  az o k ta tá s 
b an  tö rté n ő  hasznosításá t,

—  az e u ró p a i k u ta tás i, fejlesztési p ro g ram o k h o z  k ap c so ló 

dás fe lté te le inek  jav ítá sá t,
—  az egyetem i tech n o ló g ia i és m e n ed zserk ö zp o n t lé t r e h o 

zását, m ely in te g rá lja  a  kutatásfejlesztési vállalkozásokat 

és elősegíti a te ch n o ló g ia i tran sz fert,
—  teljes innovációs lánco t m agába foglaló tevékenység  fe l 

vállalását,
—  a csúcstechno lóg iák , m érés tech n ik ák , m inősítő  r e n d 

szeres ip a ri e lte rje sz tésé t, a lkalm azását,
—  az egy e tem i-ip ari kapcso la tok  új ren d sze rén ek  k ia lak í 

tását,
—  az egyetem  szellem i po tenciá já t használó  vállalkozások 

létrehozását.
Egyéb  téren  tám ogatja:
—  a M iskolci E gyetem  B ará ti K örét,
—  egyetem i in fo rm ác iós ren d sz e r  (ada tbank , szám ítógép i 

és v ideóhálózat) k ia lakítását,
—  ön tevékeny  h a llg a tó i c sopo rtok  m űködését,
—  könyvek, fo lyó ira tok  beszerzését,
—  az egyetem i in f ra s tru k tú ra  fejlesztését,
—  az alap ítvány  m ű k ö d é s i fe lté te le inek  javítását.

A z alap ítvány szervei:
Az alap ítvány  képv ise le té t, tevékenységének  irá n y ítá 

sát, az a lap ítv án y h o z  b en y ú jto tt pályázatok  e lb írá lá sá t a 
k u ra tó riu m  látja el. A  k u ra tó riu m  10 tagból áll, am ely b ő l 
6 főt az egyetem , 4  főt p ed ig  év en k én ti váltással az a lap ító  
vállalatok, szervezetek  d elegá lnak . A k u ra tó riu m  d ö n té s e 

in ek  előkészítését szakm ai b írá lób izo ttságok  végzik, m e 

lyeknek tagjait é v e n te  a  k u ra tó riu m  kéri fel.
A k u ra tó riu m  é v e n te  egy á lkalom al összehívja az a la p í 

tók  tanácsát —  m e ly b en  m in d e n  alap ítványtevő  egy fő t d e 

legál — , és beszám ol m űködésérő l. A  term észetes sz e m é 
lyeket az egyes v á ro so k b an  m ű k ö d ő  Miskolci E gyetem  B a 
rá ti K öre elnökei képviselik . A k u ra tó r iu m  m ű k ö d é sé t sa 

j á t  m űködési szabályzata  szabályozza.
Az alap ítvány  m ű k ö d é sé t inform ációs-konzultációs i ro 

d a  segíti.
A z alap ítvány vagy o n á n a k  felhasználása:

Az alap ítvány  cé lja ira  a  vagyon m in d en k o ri évi h o z d é k a  

haszná lha tó  fel. E n n e k  felosztásáról a  k u ra tó riu m  d ö n t.  Az 

a lap ítók  a  B u d a p e s t B ank  Rt. p én z in téze te t bízzák m e g  az 

a lap ítvány  v ag y o n án ak  kezelésével.
A kezelő p é n z in té z e t m in d e n  évben  tá jékoztatást a d  a 

fe lhaszná lha tó  ö sszeg  nagyságáró l. A kezelő szerv az  a la 

p ítványi vagyon keze lése  so rán  b an k i m űveletek  végzésére  

jogosu lt.
A  ren d e lk ez ésre  álló  összegből az egyetem  o k ta tó -k u ta 

tó  helyei, k u ta tó cso p o rtja i és egy én ek  pályázat b en y ú jtá sa  

u tá n  ré sz e se d h e tn e k . A  pályázatok  p o n to s  felté te leit, b e 

n y ú jtá sának  h a tá r id e jé t és az e lb írálás időpon tja it a  k u r a 
tó r iu m  rész le tesen  m eg h a tá ro zza  és nyilvánosan m e g h ir 

deti.
Az alap ítók  az a lap tő k é jü k  h o zad ék án ak  felhaszná lásá 

r a  p rio ritáso k a t je lö lh e tn e k  m eg.
Dr. Kovács Ferme 

rek to r

H A ZA I R E N D E Z V É N Y E K

X. (jub ileum i) országos hen g erész  

konferencia

Ózd, 1990. október 11— 12.

A h en g e rész  k o n fe ren c iák  h agyom ánya inak  m egfelelően 
ism ét Ó zd  volt a  sz ínhelye a  X. ju b ileu m i konferenc iának . 
Most is, m in t e d d ig  is szin te m inden  a lk a lo m m al, az őszi 
időjárás a  kellem es, napsü téses arcát m u ta tta  a  nagyszám ú 
hazai és kü lfö ld i résztvevőknek.

A ju b ile u m i alkalom hoz illően a  k o n fe ren c ián  az 
edd ig ieknél is tö b b  hazai és lényegesen  több  külföldi 
vendég  és e lő ad ó  je le n t  m eg. A külföld i rész tvevők  Auszt
riából, F ranciaországbó l, G rúziából, L engyelországból, 
N ém etországbó l, Svájcból és U k ra jn áb ó l érkeztek , és 
m in tegy  tíz e lőadássa l gazdagíto tták  a  k o n fe ren c ia  szak 
mai p ro g ram já t.

Az O M B K E  és az ózd i kohászat ren d e z v é n y e  a „Tudás, 
Technika, Minőség" m o ttó  jegyében  zajlo tt. A  szakm ai előa 
dások a hazai és az  e u ró p a i h en g e re ltá rű  g y ártá s  techno 
lógiai, techn ika i á ttek in tésé t, az in fo rm ác ió k  és a  tudás á t 
adását célozták.

Az o k tó b e r 11 -én  fél 10-kor k ez d ő d ő  konferenciát 
dr.Tardy Pál, az O M B K E  fő titkára n y ito tta  m eg . Bevezető 
előadásában  k iem elte  a m ottóban  fog laltak  követelm énye 
it és azok fo n to sság á t a  kohászat tev ék en y ség én ek  je len  
időszakában, a m ik o r  az ip a r  egyik fon tos fe la d a ta  az e u ró 
pai köve te lm én y ek h ez  való igazodás a n n a k  érd ek éb en , 
hogy a m ag y ar gazd aság  egésze m ielőbb  felzárkózhasson 
E urópához.

Az ózdi kohásza t nevében  Pálya Károly, az  O K U  vezér- 
igazgatója ü d v ö zö lte  a  m eg je len teket és re m é n y é t fejezti 
ki, hogy a  k o n fe ren c ia  a  m aga eszközeivel jó l  szolgálja 
m ajd a hazai és ezen  b e lü l a borsodi k o h ásza t feladatainak 
eredm ényes m ego ldásá t.

Dr.Lotz Ernő, az Ó zd i A célm ű Rt. e lnök-vezérigazgató ja  
előadásának  első részéb en  a részvény társaság  m egalakulá 
sának e lőzm ényeit és követelm ényeit vázo lta  az ózdi kohá 
szat helyzetével összefüggésben , m ajd  a  v á lla la t szervezeté 
nek és tevékenységének  lényeges vonásait ism erte tte .

Dr.Voith Márton, a  M iskolci E gyetem  tanszékvezető 
egyetem i ta n á ra  á ttek in té s t ado tt a h e n g e r lé s  technikai és 
technológiai sz ínvonalának  állásáról, r ö v id e n  ism ertetve 
m indazon  új e lem ek et, am elyek a világ k ohásza tában  ma 
ism eretesek és a lkalm azásuk  m egkezdődö tt.

Dr. Szőke Tibor a  M agyar Vas- és A célipari Egyesülés iro 
davezető helyettese  a  m agyar vaskohászat egészébe il
lesztve te k in te tte  á t a  hazai h en g e rm ű v ek  és a henge 
re ltá rú  gyártás helyze té t, rávilágítva a  te ch n ik a i fejlesz
tés, a m inőségügy  és a  szerkezetátalakítás leg fon to sabb  fel
adata ira .

A szünete t követő  szakm ai p ro g ram  e lőadása i idő rend i 
so rre n d b en  a  következők  voltak:

Veress Péter, Damiel Van Heyghen: (T IM K E N  E uropa) A 
T IM K E N  cég b em u ta tk o zó  előadása, m a jd  a  hengerm űv i 
gördü lőcsapágyazás techn iká ja  és a lk a lm azása  a  cég gya
korlatában.

Klaus Kremls: (D ID IE R  Ö sterreich): M o d e rn  anyagoka 
h engerm űv i b e re n d ezé sek  építésében.
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Jürgen Kneller (GERRACH W erk e  G m bH ): M ikroötvö 

zött, fo lyam atosan ön thető  a u tó ip a r i  acélok fejlesztése. 
E lnök: Dr. Kiss Ervin

Dr.Horváth Ákos, Bánhegyesi Attila, Molnár László, (D unai 
V asm ű), Dr.Voith Márton, Dr. Gulyás Jószef, Dr. Zupkó István: 
A D u n a i Vasm ű rek o n stru á lt m e leg h e n g e rso rán  alkalm a 
zo tt új technológia kísérleti v izsgálata .

Ralp Gallob (Voest-Alpine S tah l L inz GmbH): A szé- 
lesszalagsor rekonstrukciója a  V oest linzi üzem ében.

Dr. Hanák János, Dr.Tardy Pál, Dr. Verő Balázs, Dr.Szegedi Jó 
zsef: N övelt szilárdságú m ik ro ö tv ö z ö tt acélcsőszalagok tu 

la jdonsága inak  javítása a te ch n o ló g ia i je llem zők tuda tos 
változtatásával.

Werner Mertens S ch loem ann-M annesm ann-S iem ag , 
C SP (C om pack  Strip P ro d u c tio n ) b eren d ezés .

E lnök: Unger Ervin
SM S, Dr.Wolfganf Hennig: A  h e n g e r lé s  csúcstechnikája.
Csemyenko V.T. (V askohászati In téze t, D nyepropet- 

rovszk): H en g e re lt szerkezeti acé lok  te rm om echan ikus ke 

zelése.
Dr.Kiss Mátyás, Dr. Horváth Ákos, Dr.Gulyás József, Dr.Der- 

neiLászló (D unai Vasmű): Az e lek tro h id rau lik u s  vastagság 
szabályozással várható e re d m én y e k  a  m eleg h en g erm ű  sza 
lagsorán .

E lnök: Proszt Ervin
Bodorkós György, Kiss Gábor (C sep e l M űvek Vasmű): 

N yú jtv a red u k áló  csőhengerso rok  sz e rep e  a gyártm ányok 
ko rszerűsítésében , a c ső h en g e rso ro k  ü regezésének  e lm é 
lete, gyakorla ti tapasztalatai.

Tar József, Temesszentandrási András: K orszerű , oszto tt iz 
zító kö rkem ence  telepítése, a  v a r ra tn é lk ü li csövek gyártá 

sának  fejlesztésére.
Marczis Gábomé (Ózdi A cé lm ű  R t.): Az ózdi rú d -d ró t-  

h e n g e rm ű  gyártm ányválasztékának  változása és az új h e n 
g e re lt gyártm ányokhoz szükséges fejlesztések.

Robert Aust (SIEMENS): A h e n g e rm ű i hajtások korszerű  
techn iká ja .

Kiss Lajos (C savar-H úzottárú  R t.): K éplékeny h idegala 
k ítás cé ljá ra  szolgáló acélok g y á r tá sá n a k  új lehetőségei a 
C savar- és H úzo ttárú  R t-ben.

Christof Penzias (RATH): K erám iaszálas tűzálló anyagok 
alkalm azási lehetősége k ü lö n b ö z ő  h engerm űv i izzítóbe 

rendezéseknél.

E lnök: Marczis Gábomé, Fábián Zoltán
ifj.Baán István: H engere lt te rm é k e k  szabványainak vál

tozási irán y a it tekintettel az egységes eu ró p a i szabványok 

hoz való csatlakozásra.
Schön Péter (H en g erm ű  K ft.) K ovácsolt term ék a lap 

anyagok  gyártásával kapcsolatos fejlesztések a DIMAG R t 
nem esacé l hengerm űvében .

Gerván János (DIMAG Rt.): G azdaságos, anyag takaré 
kos bányatisztító  profilok k ifejlesztése a  DIM AG Rt. g e re n 
d aso rán .

Az előadások  közben és a z o k a t k ö v e tő en  több hozzászó 
lás is kiegészítette azt az ism ere ta n y ag o t, am ely egy-egy e l 
ő adás k e re téb en  elhangozhato tt. A  hozzászólók között volt 
Molnár József (DV), és m in teg y  z á ró  előadónak  is beillőén 
Marosváry László.

A k o n feren c ia  zárszavaként S zőke T ib o r a hengerész

szakcsoport t i tk á ra  rö v id en  értékelte  a k o n fe ren c ia  m u n 
káját, m egköszönve m in d azo k  tevékenységét, ak ik  az  e lő 
készítésben és a  ren d e zv én y  lebonyolításában ré sz t vettek , 

valam in t m eg je len ésü k k el és aktivitásukkal h o zzá já ru ltak  
a n n a k  sikeréhez. V égül m in teg y  összefoglalásként a  k ö v e t 
kezők hangzo ttak  el:

A hengerlés sz ak te rü le té n  világszerte lá tványos fejlesz 
tés m eg végbe, am ely  az eg y re  m agasabb k ö v e te lm én y ek et 
tám asztó  felhasználói igények  rugalm as, gyors és sz ín v o n a 
las k ie lég ítésére irán y u l. N ap ja inkban  a v ilágpiac é r té k 
íté le te  m inősíti a h e n g e re lt  te rm ékeket. P rim ér sz e m p o n t 
k é n t kom plex m ó d o n  je len tk ez n ek  a g y ártm án y o k  m in ő 
ségi param éte re i, a k o rsze rű  term ékválszték, a  rö v id  szál
lítási ha táridők , és a  v ersenyképes á rs tru k tú ra .

E gyérte lm űen  m egfoga lm azódo tt, hogy csak az anyag- 
tu d o m án y o k  és az a lak ítástechno lóg ia  legú jabb  e re d m é 
nyeit felhasználó gyártm ány- és gyártástervezés, v a lam in t 
a  legkorszerűbb  tech n ik a i színvonalat m egvalósító  gyártó  

berendezések  in teg rá lá sa  vezethet el a fenti k ö v e te lm én y e 
ket versenyképesen  k ie lég ítő  te rm ék s tru k tú ra  lé tre h o z á sá 
hoz.

A v ilágm ére tekben  m egfigyelhető , k o rsze rű n e k  te k in t 
h e tő  sikeres te rm e lő tev ék en y ség  legfontosabb bázisa, fo 
lyam atos m egú jító ja  az a  szellem i erő , am elynek ak tiv izá lá 
sa e len g ed h ete tlen . A  ko n feren c ia  ajánlásai:

1. H en g e rm ű v e in k  legfontosabb  fe lad a tán ak  kell te 
k in tsük  a te rm ék ek  m in ő ség én ek  további jav ítá sá t, az egy 
séges eu rópa i m inőség i szem lélet m eg terem tésé t, és az  e h 

h ez  szükséges k o rsz e rű  szervezeti keretek  lé tre h o z á sá t és 
hatékony  m ű k ö d te té sé t. Föl kell számolni az e la v u lt elle 
nőrzési m ódszereket. A  ko rsze rű  m inőségbiztosítási m ó d 
szerek  révén el kell é rn i, hogy  a h engere lt te rm é k e k  és m a 
ga a gyártási fo lyam at ob jek tiven  m inősíthető  leg y en . Eze 
k e t a  feladatokat a k o rsze rű  anyagtudom ány, m é ré s- , sza 
bályozás- és szám ítástechn ika  felhasználásával cé lszerű  el
végezni.

2. A vaskohászaton  belü l m obilizálható anyag i és szelle 
m i e rő fo rrásokat a  h en g e rm ű v e k re  kell k o n ce n trá ln i, m e rt 

en n e k  a te rü le tn e k  a tech n ik a i e lm arado ttsága  a  v ilágszín 
vonalhoz való felzárkózást szám unkra  nem  teszi lehetővé.

3. A k o rsze rűsítéseket m egelőzően, de  legkésőbb  azzal 
p á rh u zam o san  az ú j te ch n ik áh o z  a lkalm azkodó  szellem i 
felkészülésre k iem elt figyelm et kell fo rd ítan i, m in d  a  tech 

nológiai tervezés, m in d  a  te rm elés és az ü ze m fe n n ta r tá s  te 
rü le tén . Ez az. a lap fe lté te le  a  m agas m űszereze ttség ű  és a 

szám ítógépes fo lyam atirány ító  rendszerekke l do lgozó  

h en g erso ro k  e re d m én y e s  üzem eltetésének .
4. A h e n g e re ltá rú  g y ártá sb an  dolgozó szak em b erek  

képzésében, továbbképzésében  feltétlenül ki kell h aszn á ln i 
azokat a lehetőségeke t, am elyek  az eu rópa i fe lzárkózás é r 

d ek éb en  segélyek és egyéb  kedvezm ények fo rm á já b an  

N yugat-E u rópábó l ren d e lk ez ésü n k re  á llhatnak .
5. G azdasági h e ly ze tü n k  objektív é rték e lése  a lap ján  

m egállap ítható , hogy  haza i e rő fo rrása ink  az előző  p o n to k 
b a n  m egfoga lm azo tt fe lad a to k  m ielőbbi m egvalósításá t 
n em  teszik lehetővé. M in d e n t m eg kell ten n i a n n a k  é rd e 

kében , hogy a  v ilágszínvonala t képviselő szellem i és anyagi 
po tenciá l kü lfö ld rő l h a z án k b a  beépü lhessen . F o k o zo tt fi

gyelm et kell fo rd íta n i a r ra , hogy valem ennyi lehe tséges 
gazdaságpolitikai eszközzel ez t a folyam atot felgyorsítsuk .

Kőhalmi Kálmán
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A  XIV. K ohászati A nyagvizsgáló  

N ap o k

Balatonaliga, 1991. m ájus 7—9.

Az O M B K E  vaskohászati szakosztálya m ájú  7-9 között a 

szokásos helyen, a  b a la tona liga i C lub  Aliga ü d ü lő b en  r e n 
d ez te  m eg  a XIV. K ohászati A lapanyagvizsgáló  N apokat. A 
k o n fe ren c ián  15 o rszág  m in teg y  250 szakem bere je le n t 
m eg ; a  Kelet- és N y u g a t-e u ró p a i o rszágok  m ellett izraeli, 
ja p á n  és kanadai résztvevők  is voltak.

A m egnyitó  ü n n e p s é g re  és az az t követő  p lenáris e lőa 
d á s o k ra  m ájus 7 -én  k e rü lt sor. A kon ferenc iá t dr. Mezei Jó 
zsef, a  Vaskohászati Szakosztály e lnöke ny ito tta  m eg, m ajd  
dr.Pungor Ernő ak ad ém ik u s, az O M FB  m iniszteri ran g b an  
lévő e ln ö k e  üdvözölte  a  rész tvevőket. Rövid beszédben  ki 
fe jte tte  azt a m eggyőződését, hogy  az anyagviszgálati, 
a n y a g tu d o m á n y i k u ta tások  e len g e d h e te tle n ek  a hazai 
ip a r  versenyképességének  növeléséhez . Felhívta a  je le n lé 
vő kü lfö ld i szakem berek  figyelm ét, hogy M agyarország 
n em  ad o m án y o k a t vár a  fe jle tt o rszágok tó l, h an em  eyü tt- 
m ű k ö d ési készséget és leh e tő ség e t az a d o tt te rü le ten  is.

Az első p lenáris előadást Hondros professzor, a Petteni 
(H ollandia) Institu te o f  A lvenced M aterials Közöspiaci K uta 
tó in tézet igazgatója ta rto tta  a  Közös Piac anyagtudom ányi 
kutatásairól. Ism ertette a közösségi anyagtudom ányi kutató- 

hálózat, a  közös kutatási p ro g ram o k  célkutűzéseit és a korm á 
nyok által e rre  a célra rendelkezésre bocsátott K + F  összege
ket. E zeket az alábbi táblázatban soroljuk fel:

Ezt követően  Dr.Bruch, a 
V D EH  igazgatója ta rto tt 
e lőadást a n ém et acélipar 

ak tuális  kérdéseirő l. Ki
em elte , hogy a m inőség a 
vásárlók  e lső ren d ű  köve 
te lm ényévé vált, és a p o n 
tos gyártás és szállítás 
m egszervezésére szám ító- 
gépes logisztikai ren d sze 
rek e t a lkalm aznak . Mom- 
mertz professzor, a  düsse l 
do rfi B e triebsfo rschungs 
in s titu t igazgató ja  a  vas-

kohásza ti m inőségbiztosí 

tó  ren d sz e rek  fejlődési irán y a iró l beszélt, k iem elve a tém a 

ak tu a litá sá t és p é ld ák a t m u ta tv a  be a kü lönböző  term elési 

egységeknél elvégzendő  m érések rő l. A p len áris  e lőadásso 

ro z a to t dr.Tardy Pál, a V A SK Ú T tu d o m án y o s igazgatójá 

n ak , az O M B K E fő titk á rá n a k  e lőadása  zá rta  le; tém ája 

H o n d ro s  porfesszo r e lő ad ásáh o z  csatlakozott („A nyagku 
ta tá s  M agyarországon  —  fe lad a to k  és lehető ségek”). Egy 

ak a d ém ia i bizottsági fe lm érés e re d m é n y e ire  is hivatkozva 

fe lh ív ta  a figyelm et a  m agyar an y ag tu d o m án y i k u ta tóhá ló 

za t súlyos p ro b lém áira  és e llen tm o n d ása ira . A p lenáris e lő 
ad á so k  anyagát la p u n k b a n  közöln i fogjuk.

A  továbbiakban  az orális e lő ad áso k  két szekcióban foly 

tak . M ájus 8-án a  kohászati m inőségb iz tosításró l ta rto ttak  

e lő ad á s t osztrák, n ém e t és m ag y ar szerzők.
Dr. Mayrhofer (VOEST, L inz) a  m inőségbiztosításról és a  

to tá lis  m inőség irány ításró l, Dr. Becker J . az osztrák , n ém et 

és svájci m inőségbiztosítási o k ta tás i ren d sz e rrő l, Tenyér M.

A  XIV. K o h á s z a t i A n y a g v iz s g á ló  N a p o k  p r o g r a m fü z e té n e k  c ím lap ja  
( te rv e z te  F ü r e d i E r ik a )

a D u n a fe rr  D V -nél kialakítandó m in ő ség irán y ítá s i rend 

szerekről, Dr.Keck (B e triebsfo rschungsin stitu t, Düsseldorf) 

rú d -d ró tte rm é k e k  roncsolásm entes h ibav izsgála táró l, We- 

iszburgj. p e d ig  a  m inőségbiztosítás h a z a i felté te lrendszeré 

ről beszélt. U gyanezen  nap kém iai s z ek c ió jáb a n  a korszerű 

analitikai m ó d szerek rő l tarto tt e lő a d á s t K .Slickers (Spectro 

G m bH ), Arily és társai (Israel In st, o f  T echnology , Haifa), 

ill. Dr. Moenke (H aliéi Egyetem).
Az u to lsó  n a p  orális előadásai a  m ik ro ö tv ö zö tt acélok 

fejlődésével (J.Lenard, Kanada, Prohászka J ., Bárczy P, Fehér

vári A.), ille tve a  fizikai m etallurgia o k ta tá sáv a l (Kádár M.) 

foglalkoztak . A  kém iai szekcióban B .L u ft (Bergakadém ie, 

F reiberg), Paksy L. (DIMAG RT), Halmos P. és társai (Veszp

rém i E gyetem ), R.Andrae /L eipzig / és Várady L. és társai 

(D u n a fe rr DV) ta r to tt előadást a k o h á s z a ti enalitika újabb 

e red m én y e irő l.
Ism ét n a g y o n  sikeresek voltak a  posz terszekciók . Ezek 

tem atikája  a  következő volt:
—  k o rsze rű  v izsgálótechnika és v iz sg á la ti m ódszerek (20 

előadás)

—  k o rsze rű  an y ag o k  és an y ag tech n o ló g iák  (22 előadás)
—  ron cso lásm en tes vizsgálatok (2 e lő a d á s )
—  kohászati ana litika  (3 előadás)
—  a felhasználó i tulajdonságok v izsgála ta  és fejlesztése (51 

előadás)
—  m inőségbiz tosítás (5 előadás)

A p o sz te re lő ad ó te re m  a szekc ió idők  a la tt m indig tele 

volt é rd e k lő d ő k k e l, vitatkozókkal, tá rg y a ló  kollegákkal,

O rszág Évi tám ogatás 
(MECU)

Dánia 25
Franciaország 47
N ém etország 103
G örögország 5
O laszország 32
Hollandia 8
Portugália 4
Spanyolország 25
Egy. Királyság (81)

A Közös Piaci országok
állandó tám ogatása
ö ssz e se n 335

CEC 40
USA 1000
Jap á n ?
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am i ism é t igazolta ennek az e lő ad á s i fo rm á n a k  a létjogo

su ltságá t.
H agyom ányos program ja volt a  rendezvénysorozatnak  

a  szakm ai kiállítás, amelyen e z ú tta l 13 m űszergyártó cég 

v e tt  rész t. A  kiállított m echanikai é s  szerkezetvizsgáló be 

re n d e z é s e k , kém iai elemzők sz in té n  je le n tő s  közönséget 

v o n z o tta k  és m ódot nyújto ttak  tap asz ta la tc se ré re , üzleti 

tá rg y a láso k ra  egyaránt.
A  konferenciának  helyt adó  C lu b  A lig a  ezúttal is ren d 

k ívü l kellem es feltételeket b iz to síto tt a  m u n k á ra  és a kikap 

c so ló d ásra  egyaránt; a jó  idő já rás, a  z e n é s  konferencia va

c so ra  je le n tő se n  hozzájárult a ré sz tv e v ő k  j ó  hangulatához, 

am i a  konferenciák  sikerének is fo n to s  feltétele.
Tardy Pál

A  „Kohászati k u ta táso k  helyzete” 

konferencia

Miskolc, 1991 jú n iu s  13-14.

Az O M B K E  Egyetemi osztálya sz e rv e z é sé b e n  lezajlott kon 
fe ren c ia  értékelésére még v issza té rü n k . M ivel a lapkiadás 
sok  szem pon tbó l külön világ, e z é r t a z  ev v e l a  témával fog
la lkozó  e lőadást — mintegy e lő le g k é n t —  előre közöljük.

Eredmények, gondok  kohászati 

szakfolyóirataink m e g je le n te té se  terén

E lő ad áso m  cím ét nem m agam  v á la sz to tta m , így szigorúan 
véve visszaélek a „szerzői jo g g a l” , a m ik o r  a m ondanivaló 
m a t a  megjelentetés fogalma k ö ré  csopo rto s ítom . A szak
la p k ia d á s  —  hasonlóan bárm ely  m á s  sa jtó  vagy irodalmi 
te rm é k  m egjelentetéséhez —  t ip ik u s a n  az a folyamat, 
am e ly re  m eghatározásszerűen illik  a  „k n o w  how” megfo 
galm azás: önm agában a fo lyam at e g y e d i lépései ismertek, 
többé-kevésbé egyszerűek, jo g i v é d e le m b e n  nem részesít
h e tő k , m égis az egész folyamat b ir to k lá s a , ism erete azokat, 
ak ik  ezekkel az ism eretekkel r e n d e lk e z n e k , kiváltságos 
h e ly ze tb e  hozzák. M indazokat, ak ik  szak lapok  kiadásával 
fog la lkoznak , tudásukat, kiváltságos hely ze tü k e t a szakma 
szo lgála tába  kell állítaniuk, nem  sz a b a d  visszaélniük m ono 
po lhe lyze tükke l. A szolgálat az a  k u lc sszó , am elynek át kell 
h a tn ia  a  m egjelentetés m inden  fáz isá t.

A  szaklapkiadás folyamatát v iz sg á lv a  tö b b  egyedi jegyet 
á l la p íth a tu n k  meg. T erm észetesen  a  leg fon tosabb  egyedi 
je g y  a  ta rta lo m  szakmaspecifikussága. E z azo n b an  nemcsak a 
szakc ikkekre  vonatkozik. A szak m a i fo lyóiratoknak nem  
szabad  szakbarbárrá  válniuk: a  s z a k m a i egyesület életének 
n y o m onköve tése , a szakma tö r té n e lm é n e k  elemzése, a 
szakm a kiem elkedő személyiségei é le tú t já n a k  ismertetése, 
a  szaknyelv  ápolását célzó an y ag o k  k ö z lé se  teszi teljessé a 
ta r ta lm i palettá t.

A  szakfolyóiratok nem  z á rk ó z h a tn a k  el ennek a társa 
da lm i-gazdaság i környezetnek az e lem z ésé tő l sem, amely 
b e n  a  szakm a tevékenykedik. Az a d o t t  ip a rá g  más ipará 
g ak h o z  való kapcsolódása (pl. b á n y á s z a t  - kohászat, kohá 
sza t - en e rg ia ip a r  stb.), a k ö rn y e z e tte l  va ló  kölcsönhatása 
sem  h iányozha t a szaklapok te m a tik á já b ó l.

A  ta rta lo m  szakm aspecifikusságán tú lm en ő e n  a szakfo
ly ó ira to k  m ásik jellegzetessége az , h o g y  az újság írói nem hi
vatásos újságírók, hanem a szakma jeles képviselői, a szakfolyói
ra to k  szerkesztősége „hozott” a n y a g b ó l dolgozik. Ez a kö 
rü lm é n y  a  szaklapok szerkezstőb izo ttságait gyakran nehéz

h e ly z e tb e  hozza: a szerkesz tőség  a tem atikai te rv e it csak 
k om prom isszum ok  á rá n  tu d ja  m egvalósítani; je le n th e ti ez 
a z t,  h o g y  esetenként egy-egy  szak te rü le t tú lsú ly b a  kerü l 
(p l. e g y  nagy szakmai re n d e z v é n y  ha tásá ra ), d e  a r ra  is 
k én y sz e rü lh e t a szerkesztőség, hogy  szakm ailag  n em  kellő 
s z ín v o n a lú  dolgozatot je le n te t  m eg.

A  szakm ai ren d ezv én y ek en  a  p osz te r-e lőadások  tú lsú 
ly a  m ia tt  a konferencián  e lh a n g z o tt in fo rm ác ió k n ak  csak 
eg y  je len ték te len  része k e rü l pub liká lásra  szakfolyóirat 
b a n ,  a  poszterek  anyaga u g y an is  a  legtöbb ese tben  nem  
é r e t t  m egjelentetésre. A  fo rm a i p ro b lém ák ró l itt n em  kívá 
n o k  szólni. Csak annyit je g y ze k  m eg: h iába tesszük  közre a 
k é z ira to k  form ai követe lm ényeit, k ifogástalan , teljes kéz 
i r a to t  csak néhány „profi” szerző tő l v á rh a tu n k . A  kéziratok 
h ián y o sság a i é rte lem szerűen  a  vég term ék , a  fo lyó irat m i 
n ő s é g é t  is veszélyeztetik. A  szak lapk iadás is o lyan  folyam at, 
o ly a n  technológia, am ely re a lkalm azn i kellene a  minőségbiz
tosítás m ódszereit. N em  a k ész te rm ék b en  k e llen e  a  sajtóhi 
b á k a t  vadászni, hanem  a k éz ira ttó l kezdve m in d e n  egyes 
lé p é s n é l m eg kellene vizsgálni, hogy  a következő techno ló 
g ia i fázisba bevihető-e az an y a g , vagy sem . Ki kellene a la 
k í ta n i  az t a fe lté te lrendszert, am ely  a h ib a m en te s  szakfo 
ly ó ira t m egjelenéséhez v eze th e t.

E n n e k  a két specifikum nak —  a ta rta lm in ak  és a  szerző 
in e k  —  egyenes következm énye az, hogy a  szakm ai folyó 
i r a to k  a  szakma á llapo tának  h ű  tükre i. H a  n incs fejlődés a 
s z a k m á n  belül, ha h iányzik  a  szerzők m otivációja , a lap 
„ ü r e s ” lesz — még akko r is, h a  a  m o d e rn  tö rd e lés i techn i 
k á t  segítségül hívva, m in d e n  o ld a l m inden  so ra  te le van b e 
tű k k e l.. .

T erm észetesen, ezzel n e m  ak a ro m  a szerkesztőségek és 
a  szerkesztőbizottságok fe le lő sségét és sze rep én ek  súlyát 
c sö k k en te n i: aktívan je le n  kell len n iü k  a szakm ai piacon, 
te m a tik a i  tervekkel, ö tle tek k e l in sp irá ln i kell a  szerzőket, 
fe l kell kelteni szakmai becsvágyukat. K ülön g o n d o t kell — 
k e l le n e  —  fordítani a f ia ta lo k  b á to rítá sá ra  is; a  pályázati 
r e n d sz e r , a közös cikkírás m in d -m in d  ez irán y b a n  hathat.

B árm en n y ire  szere tn ém  is, m égsem  k e rü lh e tem  le a 
szaklapkiadás és az anyagi háttér p ro b lem atik á já t. M egítélé 
s e m  szerin t a szaklapok k iad ásá ra  ren d e lk ezésre  álló 
ö ssz e g  elsősorban a m e g je len é s  fo rm ájá t (p ap írm inőség , 
fek e te -fe h é r vagy színes) h a tá ro z z a  m eg, b á r  a  szerzők cik 
k í r á s r a  való inspirálása is le h e t  anyagi te rm észe tű . M eg 
g y ő ző d ésem  azonban, h o g y  a szakm ájukat h iva tásnak  te 
k in tő  szakem bereink belső  kényszerből írn ak , feltehetően  
fo k o zo ttan  igaz ez az o lyan  n ag y  h agyom ányú  szakm ákra, 
m in t  a  bányászat és a  k o h ásza t. A szerzői h o n o rá riu m  
ö ssz eg e  sem m iféleképpen n e m  lehet ösz tönző  —  sőt —  a 
k ia la k u lt gyakorlat szerin ti összegek szinte sé rtő e n  alacso 
n y a k . M egfontolandónak ta r to m  a  szerzői h o n o rá riu m o k  
f ize té sén e k  felfüggesztését m in d ad d ig , m íg  a  reális érték- 
v iszonyok  újra kialakulnak.

A  szakcikkek m e g je len te tésén ek  fo lyam atában  a szakmai 
lektor is m eghatározó s z e re p e t já tsz ik . A  le k to r i tevékeny 
s é g re  m ég  fokozottabban igaz  m indaz, am it a  cikkírással 
k ap cso la tb an  m ondtam . A  kritizálás ö n m a g áb a n  is kényes 
fe la d a t,  főleg akkor, h a  k o llég a  m u n k á ján ak  vélem ényezé 
s é rő l v an  szó. A lektor m u n k á já n a k  nincs pub lic itása, neve 
r e j tv e  m arad , anyagilag  m egbecsü ln i n e m  tu d ju k  őket. 
A h o g y  egész szakmai k ö z é le tü n k re  je llem ző  a  vitaszellem  
h iá n y a , ugyanúgy n ehéz o ly a n  lek to rt ta láln i, aki veszi a  b á 
to r s á g o t — a szó szoros é r te lm é b e n  —  hogy fe ltárja  a szak 
c ik k  hibáit. Pedig az elv o ly a n  egyszerű: ne a szerzőt bíráljuk 
személyében, hanem azt, amit —  esetleg helytelenül —  írt vagy 
mondott. Ugyanez v onatkozik  egyébkén t a  nyelvi lek to r te 
v ék en y ség ére  is...

346



124. évfolyam, 7 -8 . szám, 1991 július-augusztus hó EGYESÜLETI HÍRM ONDÓ

M ásik m e g o ld ásk én t k ínálkozik  a  szakm ai le k to rá lá s  
teljes elhagyása. E k k o r a m eg je len t a n y ag ért teljes eg észé 
b e n  a ' szerző vállal felelősséget. E zt a  k ö rü lm ény t te rm é 
szetesen az o lvasókkal közölni kell.

A le k to rá lt és m egfelelő  áb raan y ag g a l ellátott k éz ira t e l 
készü ltével lép  b e  a  m eg je len te tés  fo lyam atában  a  k ia d ó  
vállalat. A  le g u tó b b i időkig a szerkesztőség  és a k iad ó  k a p 
cso latára  az volt je llem ző , hogy az u tóbb i hagyom ányos in 
fo rm á c ió h o rd o z ó n  k ap ta  m eg a k ö z len d ő  anyagot. A  k iad ó  
igényeit többé-kevésbé kielégítő  kéziratok  több á tté te le n  
keresztü l n y e r té k  el végső fo rm á ju k a t. Az á tgépe lés szab 
ványos fo rm ába , hasáb levonat, tö rd e lt hasáb, im p r im a tú 
r a  je le n ti az egyes —  és sajátos h ib a fo rráso k a t h o rd o z ó  —  

lépéseket.
A fényszedés, a  szám ítógépes újságszerkesztés ú j le h e 

tő ségeket te re m t, és ép p e n  a m űszaki in telligenciátó l v á r 
h a tó  el, hogy le g h am a ra b b  éljen  is az új technika a d ta  le 
hetőségekkel. S zám os fejlett o rszágban  a szakmai fo ly ó ira 
tok  k o rsze rű  ad a th o rd o z ó n  is e lfo g ad n ak  kéziratot, e lő ze 
tesen  rögzítve a z t, hogy m ilyen szövegszerkesztő p ro g ra m  
haszn á la tá t javaso lják . Az áb raan y ag  is e lek tron ikus ú to n  
kerü l a  fo lyó ira tba . A fényszedés e legáns és gyors —  d e  j e 
lentős b e ru h á z á s t igényelnek  a  szükséges eszközök.

M egítélésem  sz e r in t reális cél le h e t a szerkesztőség és a 
k iadó  közötti kapcso la t átváltása k o rsze rű  ad a th o rd o zó ra . 
A m enny iben  a k ia d ó  ko rrigá lt szöveget kap m eg a f lo p p y  
d isken, a  k iadó  m u n k á ja  egyszerűsöd ik , a n agyértékű  b e 
ren d ezések  lek ö tö ttség e  csökken. Az is elképzelhető , hogy  
a szerzők m ag u k  is m ágneses lem ezen  küldik be k é z ira tu 
kat. E bben  az e se tb e n  a k iad ó h iv a ta lra  és a n y o m d ára  m á r  
tény leg  csak a la p  előállításának szűkebb  é rte lem b en  v e tt 
feladatai h á ru ln a k : a  tö rdelés és a  nyom ás. Ezzel v ilágosan  
elválnak a  felelősségi körök, am i a m inőségbiztosítás egyik  
a lapköve te lm énye . A k iadóhivatal felelős a lap m eg je lenési 
fo rm ájáért, m íg  a  szerkesztőségé a  ta rta lm i felelősség, b e 
leértve a  sa jtóh ibákkal kapcsolatos felelősséget is.

A B ányászati és K ohászati L ap o k  hazánk  egyik le g ré 
gibb szakm ai fo lyó ira ta . Jö v ő re  lép  125. évfolyam ába, a 
ran g g a l e g y ü ttjá ró  felelősséggel igyekszünk  fe la d a ta in k 
n a k  e leg e t ten n i. R agaszkodunk  hagyom ányainkhoz, d e  
ha  valam i n em  változik , fejlődik, az elhal, m egm ereved ik ... 
E nnek  a  g o n d o la tn a k  a jeg y éb en  vállalkoztunk  a r ra , hog y  
e ttő l az év tő l k ez d v e  á t té rü n k  a fényszedésre . H a n e m  is 
g o n d o k  nélkü l, d e  különösebb  zö k k en ő  nélkül s ik e rü lt az 
áttérés. Ez az t b izony ítja , hogy b irto k o lju k  a know -how -t. 
Az e lm ú lt n é h á n y  h ó n a p  tapasz ta la ta  m egerősíte tte  m e g 
győződésünket, h o g y  a  hagyom ány  és a  korszerűség  n em  
ellen té tes fogalm ak .

Aki e lek tro n ik á v a l valaha is foglalkozott, jó l tu d ja , az 
utolsó, m égoly  a p r ó  h iba is m ű k ö d ésk ép te len n é , h a sz n á l 
h a ta tlan n á  teszi a  ren d sz e rt, legyen az hardver- vagy szo ft 
verh iba. H ason ló  a  helyzet a szaklapkiadással, a szak lap o k 

kal is. Az olvasó a  sa jtóh ibák ra , az esztétikailag  k ifogáso lha 
tó  m ego ldások ra  figyel fel először. Az utolsó  b e tű h ib ák  k i 
jav ítása, az ü re se n  m a ra d ó  helyek  kitöltése teszi „ m ű k ö 
d ésk ép essé” a  fo lyó ira to t. N em  véle tlenü l hoztam  fel az 
e lek tro n ik áv a l kapcso la to s h aso n la to t. M eggyőződésem  
ugyanis, hogy é p p e n  az e lek tron ika  alig  követhető  fe jlő d é 
se teszi m a jd  leh e tő v é , hogy h a rd -  és szoftverhiba nélkü li 
szak lapot v eh essen  az olvasó a  kezébe. És végül is az olvasó 
e légede ttsége  je le n t i  azt a „fizetséget” , am i m iatt é rd e m e s  
a  szak lapkiadással j á r ó  szolgálatot teljesíteni.

Verő Balázs

S Z A K C S O P O R T JA IN K  M U N K Á JÁ B Ó L

H id eg a lak ító  s za k e m b e re k  

ta lá lk o zó ja  D unaújvárosban

Az OM BKE vaskohászati szakosztályának h idegalak ító  szak
csoportja D unaújvárosban  ülésezett 1991. április 16-án. Most 
kezdték a h a rm a d ik  ötéves ciklust, ugyan is a  többi szakcso
porthoz képest a  hidegalakítóké a legfiatalabb. A  következő öt 
évre ismét Hopka Lászlót (SKÜ) választották elnöküknek, tit
káruknak ped ig  Kőhalmi Kálmánt (Dunai Vasm ű).

A p ro g ra m o t a  D unaújvárosi M űszaki Főiskolán  kezd 
ték, aho l is a  „h ivata lo s” tagokon kívül a  szak m a irán t é r 
d ek lődők  is ré sz t vehe ttek . Dr.Farkas Péter tanszékvezető 
segítségével m eg ism erk ed h ettek  a helybéli főiskola alakí

tástechnológiai tan székének  o k ta tó -k u ta tó  m unkájával, 
Varga Ottó a  DV  veze tő  techno lógusa a  h id e g h e n g e rm ű 
vükben  lévő e lek tro h id rau lik u s  vastagságszabályozó  alkal
m azása so rán  sze rze tt tapasztalatokró l szám o lt be, m ajd a 
МЕТАВ Fém feldo lgozó  Kft-t m u ta tta  b e  Koós János ottani 
m űszaki vezető.

Az e lő ad áso k a t követően  a szakem berek  e llá togattak  az 
é rd e k lő d ésü k n e k  m egfelelő  vasm űs ü z e m e k b e , így a hi
d eg h en g erm ű b e , a  profil- és a rad iá to r  ü ze m b e , valamint 
а  МЕТАВ csa rn o k áb a n  m ár p ró b aü zem elés  a la tt lévő be 
rendezésekhez.

A szakcsoport m u n k á jáb an  részt veszn ek  a  Csepeli Cső
gyár, a Csepel Művek Fémmű, a Salgótarjáni Kohászati Üzemek, 
a December 4. Drótmüvek, a Csavar- és Húzottárú Rt, a Dunaferr 
Dunai Vasmű, a Ferroglobus, a MVAE, a K G T Mérnökiroda Rt, 
az Anyagvizsgáló és Gépipari Minőségellenőrző Intézet, a Miskol
ci Egyetem és a Dunaúrvárosi Műszaki Főiskola képviselői. 
Egy-egy ilyen ta lá lk o zó n  az elm életi e lő a d á so k a t összekö
tik gyakorlati tapasztalatszerzési lehe tő ségge l: a  vendéglá 
tó vállalat figyelem re m éltó  techno lóg iá inak , berendezése 
inek m eg tek in tésével.

A h idegalak ító  szakem berek  egym áshoz közelebb kerü 
lése, tapasz ta la tcseré je  a fő célja ezeknek  az összejövetelek 
nek. Ezen kívül felvállalják a szakm át é r in tő  fejlesztési ja 
vaslatok e lőkészítésében , m egvalósításában tö r té n ő  rész
vételt a  szak cso p o rtb an  m agukat képv ise lte tő  vállalatokon 
keresztü l. Segítik  fe lku ta tn i az ehhez szü k ség es pénzügyi 
fo rrásokat, figyelik  a  különféle pályázati k iírá sokat, pl. az 
O M FB -jét vagy a  P énzügym in isz térium ét.

A szakcsoport m egpróbá l egyfajta szakm ai érdekvédel
m et is felvállalni, egyrészt ún. szakértői név jegyzék  összeállí
tásával, m ásrészt —  ugyancsak a szakmai m egíté lés alapján — 

kitüntetések adom ányozásának kezdem ényezésével, illetve 
tanulm ányi u takon  való részvétel biztosításával.

Je len tő s  sz e re p e t vállalnak a h á ro m é v e n k é n t — az 
u tóbbi években  m á r  Salgó tarjánban  —  m e g re n d e z é s re  ke 
rü lő  h idegalak ító  k onferenc iák  szervezésében , színvonalas 
lebonyolításában. E zeknek  a k o n feren c iák n ak  a  je len tő sé 
ge abban rejlik, hogy  befolyásolják a  hazai fejlesztések irá 
nyát, s a n em ze tk ö z i e red m én y ek et m eg ism erte tik . A so
ron  következő —  tized ik  —  1992-ben le n n e ,  d e  m ég nem 
dö n tö tték  el, h o g y  az O M BK E lé treh o zá sá n ak  100. évfor 
dulójával eg y id ő b en , vagy a Salgótarjáni K ohászati Üze
m ek a lap ításának  125. évfordulóján , te h á t  1993-ban  ren 
dezzék-e m eg.

Horváthné Szente Tünde —  Darvas Zoltán
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Köszöntjük a 77. tisztújító közgyűlésen  
kitüntetett tagtársainkat

Új tisz te le ti tagjaink

Dr. H o rv á th  Zoltán
ok leve les kohóm érnök

Lántzky J ó z s e f
okleveles k o h ó m é rn ö k

M oravecz Péter Várhelyi R ezső
szlovákiai zsiári alum ínium kom binát okleveles g ép é sz m érn ö k

m a rk e tin g  főoszt. nyug, vezetője
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Zorkóczy-emlékérmet kaptak

F a r k a s  L a jo s

okleveles fém k o h ó m érn ö k
M o l n á r  I s t v á n

okleveles kohóm érnök
T ó t h  F e r e n c

okleveles v eg y észm érn ö k

Sóltz-emlékérmet kaptak

Emlékplakettet kaptak

d r .  C s á k  J ó z s e f

okleveles k o hóm érnök
K é z d i  Á r p á d

okleveles vas- és fém kohóm érnök
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S o l t  L á s z l ó

okleveles koh ó m érn ö k
M a r c z i s  L á s z ló

okleveles kohóm érnök
S c h u l t e i s z  G y u l a

okleveles k o h ó m é rn ö k
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DR. BOCZOR ISTVÁN
(1 9 1 5 -1 9 9 1 )

Dr. Boczor István 1915-ben született Budapes
ten. Kohómémöki oklevelét 1942-ben szerezte 
meg a József Nádor M űszaki és Közgazdasági 
Egyetem Bánya- és Kohómémöki Karán Sop
ronban. Tanulmányainak utolsó évében az Ál
lami Főkémlő Hivatal szolgálatába állt. 1942- 
ben a Weiss Manfréd M űvek Csepeli Fémmű
véhez került és ott nagy szilárdságú AlCuMg 
ötvözetekkel, a CuMnFe és CuMnSi huzalok 
bevezetésével, a különleges sárgarezekkel, to
vábbá a Fe-Си és Fe-Al burkolt huzalok előál
lításával foglalkozott.

1951-ben kezdte meg aspirantura kereté
ben kísérleteit titánhuzalok előállítására. A 
Budapest Műszaki Egyetemen folytatott aspi- 
ranturájának befejeztével 1955-ben Csepelen, 
majd még ugyanezen évben a Kőbányai 
Könnyűfémműben alum inium  fólia  hengerlés
sel foglalkozott. Ezt követően a Vegyipari M i
nisztériumba került, ahol a M űszaki Fejleszté
si Főosztályon a timföldgyártási fázis megke
rülésével történő alumíniumgyártás kérdésé

vel foglalkozott, másik témája a hazai ritka 
fé m  előállítás lehetőségeinek vizsgálata volt.

1957-től 1960-ig a Fémipari Kutató In té 
zet tudományos m unkatársa, 1960 és 1963 kö
zö tt ismét irányító hatóságnál, a NIM  Iparpo 
litika i Főosztályán dolgozik.

1962-ben védi meg kandidátusi értekezé
sét és még ugyanebben azévben doktori címet 
szerez. 1963-ban ismét az FKI, majd a jogutód  
Aluterv-FKI keretében dolgozik, mint a képlé
keny alakítási laboratórium tudományos 
munkatársa. Itt ku ta tó  tevékenysége kiterjedt 
az AlZn5Mg típusú ötvözetekben a Zr, Ce, Y  és 
Си adalékok, valam int az alakítás körülmé
nyeinek a félgyártmányok tulajdonságaira 
gyakorolt hatásának vizsgálatára. Később 
az Aluterv-FKI keretében létrehozott A lum í
niumipari Szabványközpont vezetőjévé nevez
ték ki és erről a munkahelyről ment nyugdíjba
1981- ben.

Széleskörű szakmai ismeretei miatt több
ször hívták meg szakértőnek a KGST színes- 
fémkohászati-, a gépipari- valamint a szabvá
nyosítási állandó bizottságaiba. 1948-ban 
„Kiváló M unkáért” emlékplakettel tüntették 
ki. Tagja volt az Eötvös Loránd Fizikai Társu
latnak és 1942 óta az Országos Magyar Bá 
nyászati és Kohászati Egyesületnek. Utóbbi
1982- ben a negyvenéves tagság elismerése
kén t a Zorkóczi Sam u emlékérem bronz fo k o 
zatával tisztelte meg.

1980 óta aktív tagja volt az OMBKE fém -  
kohászati történeti munkabizottságának. 
Eredményes munkát fe jte tt ki a bányászati és 
kohászati érmek és plakettek kutatásában. 
Élete utolsó hónapjaiban betegsége miatt nem  
tudott személyesen részt venni a bizottság ülé
sein, de a szakmatörténeti irodalom gyűjtésé
vel, feldolgozásával tevékenyen részt vett a bi
zottság munkájában.

Számos szakmai, tudományos tanulmány 
és cikk maradt utána, bizonyítva fáradhata t 
lan munkásságát.

1991. május 14-én szólította el tőlünk a 
Teremtő. A csepeli temetőben búcsúzott tőle 
családja, barátai és volt munkatársai. M i is 
búcsúzunk és mondunk egy utolsó 

jó szerencsét!
L aár T ib o r
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DK. BENYÓ TIBOR
( 1 9 2 6 — 1 9 9 1 )

1926. október 31-én munkáscsaládban született 
Ózdon. Tizenöt éves korában kezdett dolgozni az 
ózdi vasgyárban mint kifutó, majd vasátvevő.
1947-ben elvégezte a kohászati szakiskolát, ko
hásztechnikus lett. 1948-ban részt vett a Miskol
ci Nehézipari Műszaki Egyetem ózdi esti tago
zatának megszervezésében és annak hallgatója 
lett. Az első két év elvégzése után az egész évfo
lyamot Diósgyőrbe helyezték és itt végezte el a to
vábbi éveket. Diósgyőrben a Kohászati Művek
nél az Elektroacélműben mint acélgyártó, ké
sőbb pedig mint technológus dolgozott.

Az egyetem elvégzése után visszatért Ózdra, 
a Kohászati Üzemekhez. Itt a Nagyolvasztómű
ben nyersvas gyártó, majd a Martin-acélműben 
acélgyártó mérnökként dolgozott. Üzemvezetői 
és gyárrészlegvezető-helyettesi beosztások betöl
tése után termelési főmérnök, majd műszaki-fej
lesztési főmérnök lett. 1965-ben a Miskolci Ne
hézipari Műszaki Egyetemen műszaki doktori 
szigorlatot tett, az előző három éven keresztül 
folytatott továbbképzés, a letett vizsgák és a be
nyújtott disszertáció megvédése eredményeként.

Műszaki-fejlesztési főmérnökként aktív fe j 
lesztési tevékenységet fejtett ki az OKÜ kutatá 
si-kísérleti, műszaki tervezési, fejlesztési és be

ruházási előkészítési tevékenységének hatéko
nyabbá tételében. Személyes kezdeménzezője és 
az előkészítés irányítója volt az ózdi folyamatos 
acélöntőmü és a rúd-dróthengermü beruházá
sainak és számos más fejlesztésnek és korszerű
sítésnek. Sok újítás és több találmány fűződik a 
nevéhez.

Két ciklusban volt várositanács-tag Ózdon. 
Az egyikben tagja volt a végrehajtó bizottságnak, 
később pedig elnöke lett a terv- és munkaügyi bi
zottságnak. Ezen minőségében aktívan  —  sokat 
vitatkozva és érvelve segítette a város fejlesztési 
koncepcióinak és a gyárváros ebből fakadó viszo
nyainak alakítását. Kezdeményezőként részt vett 
az ózdi szakmai egyesületi élet fellendítésében és a 
helyi MTESZ Intéző Bizottság létrehozásában, 
irányításában. Az „Ózdi Acél” című szaklap fel
elős szerkesztői teendőit is ellátta.

1977. március 1-jétőt Budapesten a Ma
gyar Vas- és Acélipari Egyesülésnél mintegy két 
éven át a műszaki igazgatói teendőket látta el. 
Részt vett a kohászati távlati tervek kidolgozá
sában, a termékszerkezet átalakítását, az ener
giagazdálkodás javítását és más fejlesztéseket 
megalapozó tanulmányok és előterjesztések ké
szítésében. Egyik kezdeményezője volt az ércek 
vastartalmának javítására vonatkozó előkészí
tő munkának.

Hosszabb betegség után  — 79. május 15-től 
az akkori Vasipari Kutató Intézethez került, 
ahol kezdetben tudományos főosztályvezetőként 
bekapcsolódott az országos- és tárcacélprogra
mok kidolgozásába, s folytatta a hazai vasércel
látás javítása érdekében végzett előkészítő mun
kát. Az időközben vállalattá átalakult VASKÚT 
fejlesztési főmérnökeként vonult nyugdíjba 
1987. január 31-én.

Munkája elismeréseként számos elismerés
ben részesült (többek között Kohászat Kiváló 
Dolgozója, Kiváló Kohász, Kiváló Újító, Válla
lat Kiváló Dolgozója, MTESZ-díj, M unka Ér
demrend Ezüst fokozata).

Nyugdíjba vonulása után —múlt év végéig- 
tovább dolgozott, mint a VASKÚT műszaki-gaz
dasági tanácsadója. Nagy érdeklődéssel kísérte 
figyelemmel a magyar ipar és ezen belül a vas
kohászat helyzetének, jövőjének alakulását.

1991. március 31-én váratlanul hunyt el.
Személyében a hazai kohászat és a műszaki 

fejlésztés odaadó, aktív harcosát, jó kollégát és 
főnököt vesztettünk el. Emlékét megőrizzük.

Tá. P.
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NYELVM Ű VELÉS

A szakzsargonró l

L eg u tó b b  a r r a  hívtuk fel a figyelm et, hogy  a  szakszóalko 
tá shoz fűződő  következm ényrendszer ( teh á t az, hogy a  te r 

m in u s  techn icus ún . egy -egyérte lm űségé t a  nyelvi alak és 
a  defin íció  összerendelésével, azaz szabványosítással é rjük  
el, és a  nyelvi alaktól elvárjuk, hog y  az legyen  rövid, m égis 
á lta lán o san  é rth e tő ) ellenérzést vá lt k i a  laikus beszélőből, 
h iszen  az a  nyelv spontán fe jlődéséhez v an  szokva, követ 
k ezésk ép p en  m inden  külső b eav a tk o zást m ár eleve e lu ta 
sít. Azt is je lez tü k , hogy a köznyelvi beszélő főleg az ún. 
szakzsargonban  látja a nyelvrom lás okozóját.

N ézzük  m eg  közelebbről m i is az a  szakzsargon. A szak 
nyelv vetikálisan  így tagolható: tudom án y o s-értek ezó  szak 
nyelv, m űhelynyelv , m űhelyzsargon. H o l van  itt a szakzsar 
gon? V alójában sehol, illetőleg az első  ( teh á t a tudom ányos 
é r te k ez ő  szaknyelv) ron tható  szakzsargonná, ha a szak 
nyelven  értekező  szerző a laikus k ö zö n ség re  idegen szavak 
fölösleges használatával vagy köznyelv i szavak különös, de 
ki n em  fe jte tt érte lm ű  használatával a k a r  hatn i. Ebben az 
ese tben  áltudom ányosságró l van szó. Ez a  je lenség  valóban 
veszedelm es.

E gyáltalán  nem  veszedelm es v á lto za ta  a szakzsargon 
n ak  a  m űhelyzsargon . Ez a c s o p o rttu d a t m egnyilvánulása, 
és a  m ű h e ly  falain kívül nem  él (szívesen használja a hagyo 
m án y o sn ak  és m eghittnek tű n ő  ré g i szakm ai m egnevezé 
seket; p é ld ák  az öntészek m űhelynyelvébő l: auszcúg =  p e 
rem k ih ú zó , cunderos =  salakos,fándli = kézi öntőüst, stb.) 
H a  e n n e k  egyik-m ásik fo rdu la ta  b e k e rü l a köznyelvbe, azt 
csak színesíti (pl. rövidzárlatot kap =  m eg ak a d  a gondo lko 
d ásb an ; felment a pumpa = m érges le tt, stb.)

A szaknyelv elsősorban az egyes szakm ák  ügye, hiszen a 
szakm ai tárgyú  kom m unikációt kell elősegítenie . M égsem  
h ú z h a tó  éles határvonal a szaknyelv  és a  köznyelv közé, 
m e rt a  szakm ai ism ereteket a köznyelv i beszélők is „fo 

gyasztják”, vagyis a  szaknye lv  a köznyelvet is gazdag ítja  

vagy kevésbé szerecsés e se tb e n  rontja. E nnek  m egfelelően  
a  szaknyelv m űvelésének  a  szakm ailag é rd e k e lte k  és a teljes 

nyelvközösség szem p o n tjáb ó l kell m érlegeln ie  a  szaknyelvi 
je lenségeket.

A szakem ber a k k o r  lá tja  rom lan i szakm ájának  nyelvét, 
h a  ez nem  felel m eg  a  fen tiek b en  vázolt te rm in o ló g ia i kö 
v e te lm én y ren d szern ek  (h a  pl. a term inus tech n icu s  nem  
jó l  definiált).

Es hogyan ítélkezik u g y an eb b en  a k érd ésb en  a  köznyel 
vi beszélő? Pontosan fo rd ítv a : nem  a te rm ino lóg ia i követel 
m ények  m egvalósítását keresi a szaknyelvi m eg n ev ezések 
b e n , hanem  azokét, am ely ek e t a köznyelvi szavak tó l elvár, 
vagy am elyeket azokban  m egvalósulni képzel. H a  a  szakki
fejezések ezeket az e lv á ráso k a t nem  elégítik ki, a  köznyelvi 
beszélő  előtt rossznak  m in ő sü ln ek  m ég a k k o r  is, h a  köz 
nyelvi no rm át n em  sé rte n e k , és szaknyelvi funkció ikat 
m egfelelően ellátják. E zt a  vélem ényt n em  kis m érték b en  
a  szaknyelv különös m eg je len ési formája: a  szakzsargon  in 
dokolja . K özönségünk  eg y  része (kü lönösen  h a  jo b b á ra  
csak ezzel találkozik) azo n o sítja  a szaknyelvet a  szakzsar 
gonnal, és ha úgy érz i (és joggal!), hogy a szakzsargon  ve 
szélyezteti nyelvünk é p sé g é t, akkor ezért a  szaknyelvet sző- 

röstől-bőröstől fele lősnek  ta rtja .
N álunk ennek  a  v é lem én y n ek  nem rég ib en  szép iro d a l 

m u n k  egyik b íráló  képv ise lő je  is hangot a d o tt. S zerin te  „... 
a  belső veszedelem ... a  szakm ai zsargonok o ld a lá ró l fenye 
g e t.”

Azzal a tételével, h o g y  a  szakzsargon a köznyelve t veszé 
lyezteti, eg y e té rth e tü n k . Azzal azonban m á r  n e m , hogy a 
szaknyelv a  m aga e g é sz éb en  azonos a szakzsargonnal. Az 
indokolatlan , és ta lán  n e m  is szándékos azonosítás  viszont 
a  szaknyelv m űvelése szem szögéből tű n ik  veszélyesnek: 
o lyan  szabályok e lte r jed ésé sh ez  vezethet, am ely ek  a  szak 
nyelv fejlődését n em  seg ítik , hanem  gátolják.

Hogy melyek ezek  a  k ifogásolható szabályok, a r ra  leg 
közelebb visszatérünk.

P.l.
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RO VATVEZETŐ K : KŐHALM I KALMAN, P R . P U S Z T A I ISTVÁN

.V A SK O H Á SZ A T
A Svéd Királyi Mérnökakadémia és 

a társadalom együttműködése*
H A N S  G .  F O R S B E R G

A Svéd Királyi Mérnökakadémia több mint 
hetven éve jelentős szerepet játszik a svéd 
társadalom átalakításában. Feladata: 
a műszaki-gazdasági tudományok és az 
ipari fejlődés előmozdítása a társadalom 
javára. Jelszava: Ne félj a változásoktól!

A
z IVA (Svéd Királyi Mérnökakadémia) a 8 svéd 
akadémia közül a legfiatalabb, mégis ez a m ér 
nökakadémia a legfiatalabb a világon. Több 

m int 72 éve veszünk részt a svéd társadalom átalakí
tásában. 1920-bán a lakosságnak mintegy 40%-a dol 
gozott a mező- és erdőgazdaságban, ma viszont alig 
3%-a, s a századfordulóig ez a m utató is harmadával 
fog csökkenni.

Állíthatom, hogy a változásokban akadémiánk 
alapvető szerepet játszott. Nemcsak elemezte a leg 
fontosabb trendeket, hanem tudományosan (néha 
anyagilag is) támogatta az egyéni, vállalati és intéz 
ményi fejlesztési erőfeszítéseket.

Az akadém ia fe ladata

Mielőtt bemutatom nyolc évtizedes fennállásunk ha 
tását a nemzeti és nemzetközi fejlődésre, néhány 
olyan alapvető tényezőre hívom fel a figyelmet, 
amely az IVA fejlődéstörténetében fontos szerepet 
játszik.

Alapszabályunk első szakasza tudományos társa 
ságunk feladatát így határozza meg: a műszaki-gaz
dasági tudományok és az. ipari fejlődés előmozdítása 
a társadalom javára.

65 éven aluli tagjaink száma 375-ben van korlá 
tozva. Ha a svéd tagok közül valaki betölti 65. életé 
vét, helyette újat választunk. Ennek ellenére túlko 
ros tagjaink a nagyobb ügyeket tekintve megőrzik 
státuszukat. Mivel az átlagos életkor növekedőben 
van, teljes taglétszámunk 640. Ehhez számítandó 
még 24 más országból származó 200 külső tagunk.

A tagok két harmada m érnök, de van köztük né 
hány közgazda és természettudós is, 5%-uk pedig tel-

' Hans G. Forsberg egyetem i tanárnak, a S véd  Királyi Mérnökakadémia e lnö 
kének 1991. június 6-án Budapesten elhangzott előadása.

jesen más területet képvisel (mező- és erdőgazdaság, 
orvostudomány, gyógyszerészet, hadtudomány).

Az IVA forgalma az elmúlt évben 55 millió svéd 
korona (10 millió USD) volt. A.titkárság alkalmazot
tainak száma 75.

Mintegy 20 éve két fontos korlátozást vezettünk 
be. Először is anyagilag nem támogatjuk többé a ku
tatást, hanem  pénzünket tanulm ányokra és elemzé
sekre költjük. Másodszor: egyetlen laboratórium un 
kat sem m űködtetjük.

Most pedig vessünk egy pillantást a társadalomra, 
amelyet m egpróbálunk befolyásolni. Svédországnak 
több mint 8,5 millió lakosa van. Ebből 4,5 millióra te
hető a dolgozók száma. Említettem, hogy 3%-uk a 
mezőgazdaságban van foglalkoztatva. Kevesebb 
mint fél százalékuk a bányászatban dolgozik. A gép- 
és építőipar, amely együttesen a valódi ipari szektort 
képviseli, a dolgozóknak valamivel kevesebb, mint 
30%-át köti le.

A svéd ipar arculatának különös vonása a nagyon 
nagy, csaknem transznacionális vállalatok magas ará
nya. Ezek hazai telepítésűek, újabban azonban Svéd
országon kívüliek is. A világ 500 legnagyobb ipari lé
tesítménye között 15 svéd vállalat együttesen a 6. he
lyet foglalja el. Csak az USA, Japán, az NSZK és Fran
ciaország előzi meg Svédországot. És ehhez még tud 
ni kell, hogy a két legnagyobb svéd csoport, az 50%- 
os tulajdonú ABB (ASEA Brown Boveri) és a Tetra Pak 
a listában svájciként szerepel.

A svéd vállatok a 80-as években nagyon is sikere
sek voltak. Ez a termékek javításának és megújításá
nak, az agrasszív marketingmunkának és az interna- 
cionalizációnak tulajdonítható. Az 50 legnagyobb 
svéd vállalat termékeinek mindössze 10%-át értéke
síti Svédországban, de 50%-át o tthon állítja elő, és 
fejlesztési tevékenységének 80%-át is otthon fejti ki.

Felhívom a figyelmet a hazai felsőoktatás néhány 
adatára is. Ez volt eddig fejlődésünk kulcsa, és ez így 
is marad. Ifjúságunk mintegy 20%-a részesül egyte
rűi képzésben, és megközelítőleg ugyanennyi techni
kumi nevelésben. Ez a teljes népességre vetítve 
mindkét képzési fokon külön-külön 3,5%-nak felel 
meg.

Jelenleg a dolgozók között 1,6% az egyetemet vég
zett m érnökök aránya, ezt a századfordulóra 2%-ra
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kívánjuk emelni. Valószínűleg m ég ez is kevésnek fog 
bizonyulni, ha a svéd vállalatok a mai lendületet fenn 
akarják tartani.

Sokan szeretnének m érnökök lenni. Az orvos 
presztízse ugyan megelőzi a m érnökét, de a jogi pá
lyánál népszerűbb a mérnöki hivatás. A kormány 
egyelőre csak mérlegeli a m érnöki képzésbe vonha
tók számának növelését — részben a minősített okta
tók hiánya miatt. Az ipar jobb lehetőségeket nyújt az 
egyetemet sikeresen végzettnek, m int azoknak, akik 
egyetemi oktatásra vállalkoznak.

Az ipari fejlődés területén a kormányzat a képzé
sért és az alapkutatásért viseli a felelősséget. Svédor
szág egyike azoknak az államoknak, ahol a nemzeti 
össztermelés legnagyobb hányadát fordítják kutatás
ra és fejlesztésre (közel 3%-át). Ez nagyjából megfelel 
a vezető ipari országokban e célra fordított hányadok 
átlagának.

A kutatásfejlesztés  
támogatási rendszere

A továbbiakban néhány általános megjegyzést teszek 
a kutatást és ipari fejlesztést érin tő  állami támogatást 
illetően.

A kormányzat által nyújtott kutatás-fejlesztési tá
mogatásnak mintegy kétharm ada a felsőoktatásra 
jut. Ennek legnagyobb része közvetlenül a kormány
tól származik, de egyre nagyobb szerepet vállalnak a 
kutatási tanáncsok és az ágazati kutatási szervezetek 
is. 1987-ben a kutatási tanácsok közössége megköze
lítőleg 900 millió, a Technikai Fejlesztés Nemzeti Ta
nácsa (STU) pedig 800 millió svéd koronával támo
gatta a természettudományi, orvostudományi és tár 
sadalomtudományi kutatásokat. A kutatási tanácsok
tól származó pénz majdnem kizárólag az egyetemi 
kutatásokat és a nemzetközi program okat szolgálja. 
Az STU által nyújtott támogatásnak csak egyharma- 
da lesz az egyetemeké, egynegyede az ágazati kutatá
si intézményekhez kerül (a svéd specialitás, amelyre 
még visszatérek). A maradék a magántársaságok ku
tatás-fejlesztési tevékenységéhez való közvetlen hoz
zájárulás. Ez a hozzájárulás azonban feltételekhez 
van kötve: ha a program sikeres, a támogatást vissza kell 
fizetni.

Az ágazati támogatások elosztására elsősorban az 
energiakutatás igényeit veszik figyelembe. Erre a cél
ra kb. 500 millió svéd korona áll rendelkezésre. Te
kintélyes összegeket folyósítanak építészeti és kör
nyezetvédelmi feledatok m egoldására is.

Mintegy kiegészíti e két szektort az Ipari Fejleszté
si Alap, amely a nagy rizikójú, hosszú távú vállalati 
program ok megvalósításában segít. Az alapnak 
évente 500 millió svéd korona áll rendelkezésére. 
Egyedi projekteket támogathat belőle, legfeljebb 100 
millió koronával.

A közszolgálati és kormányzati intézmények is te
kintélyes összegeket fordítanak saját kutatásaikra. 
Nagyobb fontosságú a hosszú távú fejlesztés szem
pontjából az a szerep, amelyet ezek m int támogatók 
töltenek be. Az ASEA sosem jutott volna olyan erős 
pozícióba a nagyfeszültségű elektromosság és nukle
áris energia terén, ha nem  lett volna mellette az Ál
lami Energia Tanács. A Telekommunikációs Hivatal 
hasonló szerepet játszott az Ericsson fejlesztésében. A 
Védelmi Anyag Hivatal is kívánatos támogató. Nem
csak a SAAB, de idegen vállalatok is, m int például a 
General Electrics igazolhatják ezt.

Másik jellegzetessége a svéd kutatási szisztémának 
az, hogy a közös kutatás éveken át ágazati kutatóin 
tézetekben folyt. Ezeket mind az állam, m ind az ipar 
támogatta. Az intézetek két kategóriába sorolhatók: 
vagy ágazatilag tájolták őket (például Svéd Papírku 
tató Laboratórium, Metallurgiai Kutató Alapítvány, 
Svéd Élelmiszer Intézet), vagy technológiailag orien 
táltak, mint a Svéd Korróziós Intézet, vagy a Felület
kémiai Intézet. Ezek közül néhány m ár 50 éve mű
ködik. Legtöbbjük alapításában jelentős szerepe volt 
az IVA-nak, legalábbis 1968-ig. 1964-ben két ilyen 
kutatóintézet volt Svédországban, de számuk gyor
san nőtt. Ma nem kevesebb, mint 19 van belőlük. Tel
jes költségvetésük durván 400 millió koronára rúg. A 
cellulózszái-kutatás ennek egyharmadát teszi ki.

Ezek a versenyen kívül álló intézetek alapellátásuk 
40%-át az államtól kapják, a többit az ipar pótolja. 
Némi bevételük származik még a projekttanulm á 
nyokból és szolgáltatásaikból is.

Svédországban a kutatás-fejlesztés egyharm ada a 
vállalatok saját laboratórium ában folyik, és kiadása
ikat saját bevételeikből fedezik.

A Svéd Statisztikai Hivatal legújabb adatai szerint 
az ipari kutatás-fejlesztés költségei 1983 és 1987 kö
zött évente 5%-kal nőnek, 1987-ben 22 milliárd ko
ronát tettek ki. 1990-ben ezt 30 milliárdra becsülik.

Most térjünk át annak a módszernek az ismerte
tésére, ahogyan dolgozunk. A svéd társadalom  dol
gozói a különböző szervezetek — uniók, érdekszö 
vetségek és szakmai egyesületek — sokaságára tá
maszkodnak. Csaknem minden munkavállaló (kék 
és fehér galléros egyaránt), de ugyanúgy minden 
munkaadó is, egyesületbe tömörül. M inden szakmá
nak megvan a maga egyesülete (szövetsége), Orvo
sok, mérnökök, rendőrök stb. tömörülnek érdekeik 
nek megfelelően. A legutóbbi 12 hónapban alakult 
m eg akadémiánk közreműködésével a Svéd Autó
mérnökök Szövetsége, az Ipari Formatervezők Tár
sasága és a Szállítási Kutatás Szövetsége. A legtöbb 
svéd — mint magam is —  legalább egy tucat vallási, 
szakmai vagy éppen hobbiirányú szövetség tagja. A 
különböző szervezetek közötti versenyt nagyon is ko
molyan veszik.

354
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A z akadém ia  
m unkam ódszere

Már említettem, hogy Svédországban a miénken kí
vül még hét nemzeti akadémia működik és mellettük 
még jónéhány akadémiai szervezet is.

A mi akadém iánk túlélte — méghozzá jó  egész
ségben — az első 72 esztendejét. Hogyan menedzsel
jü k  mi az akadémiánkat, és hogyan szolgálja az a svéd 
társadalom jólétét? A válasz abban a módban van, 
ahogyan dolgozunk, ahogyan a problémánkban vá
logatunk, és ahogyan ajánlásainkat kimunkáljuk. A 
többi svéd szervezet olyan tém ákra összpontosít, 
mint a folyamatos oktatás, képzés, szabványosítás és 
minőségellenőrzés. Mi ezekben a szférákban nem  
versenyzőnk.

Akadémiánk legfontosabb feladatának azt tekinti, 
hogy az emberek és eszmék találkozóhelye legyen. 
12 divíziónk (osztályunk) négyszer-négyszer találko
zik évente. Először akadémiai ügyekkel foglalkoz
nak. Ezt előadás vagy vita követi az osztály hatáskö 
rébe tartozó problém áról. Az osztályok gyakran 
meghívják a társosztályok tagjait vagy akár kívülálló
kat is üléseik második felére. Célunk, hogy m inden 
ülésünk határozattal záruljon, azaz vagy le kell zárni 
a probléma tárgyalását, vagy el kell dönteni, hogy 
szükség van-e társintézmény bevonására.

Az akadémia évente ötször tart plenáris ülést. Az 
osztályüléseken az ifjabb tagok egyharmada vagy fele 
jelenik meg. A teljes ülések csak 100 tagot vonzanak. 
Kivétel az éves közgyűlés, amely bár nagyon form á 
lis, mégis 200 tagunk érdeklődik iránta, de mások is, 
akik közel állnak akadémiánkhoz. Rekordunk: 1500 
résztvevő.

Osztályüléseinken kívül sok felolvasó ülést, szemi
nárium ot és szimpóziumot rendezünk. Ezek a tudo 
mány, politika, közgazdaságtan valamely problém á
já t érintik. Néhány évvel korábbi számításom szerint 
évente 700 rendezvényünk van, 2000 résztvevővel! 
És ami legalább ilyen fontos: rendezvényeinken m ér 
nököket, tudósokat és menedzsereket hozunk össze, 
akik nemcsak az egyetemet, ipart, hanem a kor- 
mámyhivatalokat is képviselik, noha nemcsak ebben 
a minőségükben vannak jelen.

Ezeket az üléseket az akadémia titkársága szervezi 
és készíti elő. Azokban a programokban is részt vesz, 
amelyek a divíziós struktúra határait keresztezik. 
Ilyen például az energiagazdálkodás vagy a környe 
zetvédelem.

Ez év elején úgy határoztunk, hogy erőinket né 
hány specifikus területre korlátozzuk. Ahol lehet, az 
osztályok kezdeményezéseit négy fő csoporthoz kap 
csoljuk. Ezek:
— A svéd ipar fejlesztése.
— Az infrastruktúra fejlesztése — nemzetközi m eg 

közelítésben.
— A fejlődés fenntartásának technológiája.

— A dinamikus fejlesztés kompetenciája és forrásai.
A következő néhány évben megpróbáljuk a teljes 

ülések számát lefaragni, és üléseink, valamint tanul
mányaink témáját úgy irányítani, hogy azok a fenti 
négy központi program ot támogassák.

Miért kell összpontosítani? Mert nagy a verseny az. 
egyes szervezetek között. Néhány olyan téma feldol
gozására kell szorítkozni, amelyben az egyes tagok 
kompetenciája közös nevezőre hozható. Továbbá a 
recesszió mai szakaszában az akadémia forrásai vala
melyest apadnak, ezért is lényeges a koncentráció. 
Végül az európai államok integrációja a következő 
években hatással lesz Svédországra és a svéd ipar sze
repére.

Most pedig néhány szót a svéd társadalommal va
ló kapcsolatunkról is.

Hálózatunk — az IVA tagjai, tanácsai és bizottsá
gai — mintegy 2500 em bert fog össze. Úgy véljük, 
hogy az egyetem, az ipar és az állami apparátus ré 
széről jó  néhány ezer em ber figyeli üléseinket és ta
nulmányainkba foglalt ajánlásainkat. És ne feledkez
zünk meg arról a 2000 em berről sem, aki évente egy
szer vagy néhányszor részt vesz üléseinken.

Kiknek címezzük mi az ajánlásainkat? Termé
szetesen az aktív tudósoknak és mérnököknek. Meg
próbálunk érdeklődést kelteni bennük a tudomány 
és technika új aspektusai iránt. Számunkra legfonto
sabbak a kormányhivatalokban, az iparban, az egye
temeken és a közszolgálati ágazatban foglalkoztatott 
döntéshozók. Mi nem kívánjuk a közönséget befo
lyásolni, de nem bánjuk, ha az újságírók vagy véle
ményformálók felhasználják anyagainkat. Amikor 
közzétesszük valamely tanulm ányunk eredményeit, 
mindig sajtókonferenciát hívunk egybe.

Végül hadd példázzam tevékenységünket négy 
különböző területről származó esettel. A négy terü 
let: anyagtechnológia, felsőoktatás, energiagazdál
kodás és környezetvédelem.

Anyagtechnológia

Új vagy javított anyagok fejlesztésekor és bevezetése
kor mind az idő, mind a gazdasági fedezet fontos té 
nyező. Sajnos a gyártók a fejlesztésben, a kipróbálás
ban és az alkalmazásban lassúak, legalábbis, ami a rö 
vid távú perspektívát illeti.

Ugyanakkor nyilvánvaló, hogy a jövő ipara, csak
úgy, mint napjainké, az anyag szférájának ismereté
től fog függeni. Ezért képesnek és késznek kell len
nünk arra, hogy az EK-ban, Japánban és az USA-ban 
napjainkban folyó anyagkutatás és fejlesztés eredmé
nyeit felhasználjuk. E készség nélkül a svéd ipar a 90- 
es években fokozatosan lemarad. Mi svédek csak egy 
töredékét végezhetjük el annak a fejlesztésnek, ami 
jelenleg e tárgyban nemzetközi téren folyik. Hogyan 
őrizheti meg mégis pozícióját Svédország ezen a te
rületen? Kb. 3 évvel ezelőtt az IVA pontosította a kér
dést, és tagjaihoz fordult válaszért. Az anyagismeret
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interdiszciplináris tudomány, és nincs természetes 
helye Svédország hagyományos kutatási, tervezési és 
irányítási struktúrájában. Ezért az IVA a következő
képpen tette fel a kérdést: Milyen lépéseket kell tenni 
m ár a közeljövőben Svédországban annak érdeké
ben, hogy megteremtsük az anyag és anyagismeret 
fejlesztéséhez szükséges feltételeket? A cél az, hogy 
képessé tegyük a svéd ipart a megújulás lehetősége
inek kihasználására. A megújulás a kilencvenes évek
ben az anyag szférájában várható.

A kérdésre kapott válaszok, illetőleg ajánlások két 
csoportra oszthatók:
— T ö b b  a n y a g k u t a t ó  k ö z p o n t o t  k e l l  

f e l á l l í t a n i .  Munkájuknak az anyagtudomány 
alapvető fontosságú témáira kell irányulnia. Ezek
nek a központoknak rövid, előre meghatározott 
működési időt és autonóm pozíciót kell biztosítani 
az egyetemi szervezetben. Továbbá világosan meg 
kell határozni tevékenységi körüket, tudományos 
és technikai céljukat és korlátozott élettartamukra 
(pl.öt évre) a finansziális hátteret. Egy-egy ilyen 
központnak a költségei megközelítően 15 millió 
svéd koronára (2,5 millió USD) becsülhetők.

— C s a k i s  i p a r r a  i r á n y u l ó  p r o g r a m  
d o l g o z h a t ó  ki ;  olyan, amely az alapkutatás 
és termékfejlesztés területén belül rövid határidős 
műszaki fejlesztési projektekkel foglalkozik. A 
költséges fejlesztési szakaszokhoz jó  feltételeket 
kell teremteni, például folyamatfejlesztéssel, kí
sérleti üzem alapításával stb.
Ennek egyik útja az, hogy jó l meghatározott és 

időben korlátozott fejlesztési projektekre támaszko
dó program ot dolgozzunk ki. Ezek a projektek válla
lati form ában is szervezhetők úgy, hogy az eredmé
nyek a vállalkozóknál m aradnak. Kezdetben az új 
anyagok iránti igények kielégítésére szolgáló progra
mot a svéd iparra és annak alvállalkozóira kell irányí
tani. Az ilyen program kerüli a rizikós egyéni vállalato
kat, viszont előnyben részesíti a közös vállalkozásokat.

Az IVA fenti ajánlásait az erre a célra alapított szakér
tőcsoport (beleértve engem és törzskaromat, szakmai 
csoportokat, ipari vezetőket, politikusokat) legalább 30 
ülésen munkálta ki. Lefordítottuk angolra is, így külföl
di szakértőktől is kaptunk véleményeket.

Az IVA ajánlásaira alapozva a Svéd Parlament úgy 
határozott, hogy nem kevesebb, m int tizenegy inter 
diszciplináris kutatási szindikátust (központot) kell 
alapítani. Élettartamukat 5— 10 évben szabta ki, és az 
első három  évre 81 millió korona költségvetési kere
tet állapított meg.

A tizenegy központ tématerve a következő:
1. Azonos funkciójú anyagcsoportok.
2. Vékonyréteg-eljárások, közbenső felületek szabá

lyozása, szuperkemény rétegek megmunkálása.
3. Egykristályos rétegek — növekedésük és mestersé

ges struktúrájuk.
4. Nanom éteres struktúrák megmunkálása, jellem 

zése és alkalmazásuk.

5. Felületi és vékonyréteg-sajátságok a kémiai bevo
nórétegek fém-oxidos felületi struktúráiban.

6. Halmazok és ultrafinom részecskék.
7. Polimer rendszerek határréteg-interakciói.
8. Bioanyagok — felületi modifikáció, felületi analí

zis, modelltanulmányok, új anyagok, makromole 
kulák és felületek.

9. Tudományosan megalapozott szakértői rendsze 
rek az anyagi formatervezéshez.

10. Kom puter támogatta anyag- és folyamatfejlesz
tés.

11. Nagy hőmérsékleten szupravezető anyagok.
A javaslatok második csoportja még a tárgyalás 

stádiumában van. Nézetem szerint néhány évnek el 
kell telnie ahhoz, hogy a l l  központ első eredm énye 
it megismerhessük. Közöttük lesz sikeres, de lesz bal
sikerű is. Mi mindenesetre folytattuk a tájékozódást, 
és legutóbb a biotechnológiáról mint az új anyagok 
előállításának módszeréről rendeztünk — valószínű
leg elsőként a világon — nemzetközi tanácskozást.

Felsőoktatás

Az IVA makacsul kitart ama nézete mellett, hogy a 
kormány fontos kötelessége az országot minősített 
tudósokkal, közgazdákkal és mérnökökkel ellátni. Az 
akadémiai üléseken ilyen vélemények hangzottak el.

Már öt évvel ezelőtt a kormánynak a rra  a kérdé
sére, hogyan alakul az iparban a századfordulón a 
mérnökök iránti igény, azt a választ adtam, hogy vé
leményünk szerint 2000-ben a dolgozók 2%-ának 
kell műszaki irányú egyetemi végzettséggel rendel
keznie. A kormányzat ezzel egyetértett, és adott némi 
pótkeretet, de nem eleget. Az IVA képviselőit csak
nem minden évben meghallgatta az oktatási bizott
ság — és nem is eredmény nélkül.

Az idők folyamán arra  a következtetésre ju tot 
tunk, hogy a mérnökök 20%-ának olyan továbbkép
zésben kell részesülnie, amely tudományos minősí
téssel jár. A kormány gyorsan válaszolt, és növelte 
azoknak a tanulmányi alapoknak a számát, amelyek 
licenciátusi és doktori fokozat megszerzését teszik le
hetővé.

Az IVA-nak a középfokú műszaki oktatást illető 
legfontosabb koncepciója a svéd felsőbb középiskola 
(gimnázium) technikai irányultságát érintette. Ez az 
iskolatípus a múltban jó  szolgálatokat tett, de rá kel
lett jönnünk, hogy az utolsó évtizedben veszített az 
értékéből. Javaslatunk az volt, hogy a szorgalmi időt 
nyújtsák meg egy évvel, illetőleg, hogy a két utolsó 
évet a hatvanas és hetvenes években alapított regio 
nális egyetemeken kelljen eltölteniük a tanulóknak. 
A mi nézetünk szerint ennek nagy jelentősége lenne 
a gyakorlatban. Ajánlásainkat komolyan vették és a 
reform m ár meg is valósult.

Az IVA — mint ismeretes — gazdasági kérdések 
kel is foglalkozik. Néhány éve megvizsgáltuk a köz- 
gazdaságtan oktatásának helyzetét. Hogy rövidre
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fogjam a dolgot, itt is csak ajánlásainkat említem 
meg. Azt javasoltuk, hogy az egyetemi tanulmányi 
időt hat helyen hosszabbítsuk meg, viszont a regio 
nális egyetemeken, ahol nincs megfelelő oktatógár
da, rövidítsük lé háromról két évre, ezzel némi meg
takarítást ér el mind a társadalom, mind az egyén. J a 
vaslatunk a regionális egyetemeken ellenállásba ü t 
között, de nemrégiben tette közzé a Svéd M unkaa
dók Szövetsége a tagjai sorában rendezett szavazás 
eredm ényét, amely szerint a munkaadók nagyon is 
egyetértenek a kétfajta közgazdászképzés általunk 
javasolt koncepciójával!

Jelenleg egy olyan tanulm ánnyal foglalkozunk, 
amely a műszaki egyetemekre törekvő hallgatók mi
nőségét vizsgálja, illetőleg azt, hogy hogyan kell őket 
felkészíteni arra , hogy megfeleljenek az ipar reális 
igényeinek. E tekintetben referenciaként is hasznos 
lesz számunkra a dán megközelítési mód, amely har 
minc-negyven éves mérnököket vont be az ilyen tár 
gyú vizsgálatba. Még az akadém ia tagjai között is 
vannak elegen, akik — húszéves gyakorlattal a hátuk 
mögött — rég elfelejtették azt, amit az iskolában ta 
nultak, azt is, am it az életben felszedtek.

Energ iagazdákodás

A következőkben azt példázom, hogyan foglalko
zunk energiagondjainkkal. Ezek nem újkeletűek. 
1921-ben az IVA első jelentésének ez volta címe: „At- 
tér-e az ipar a gőzről az olajra?” Azóta kb. 100 jelen 
tésben foglalkoztunk az energiaellátás különböző 
szempontjaival, az energiák konvertálásával és haté 
kony felhasználásukkal. Általánosságban kim ondha
tom, hogy mind a politikusok, mind a vállalkozók el
fogadták elemzéseinket és ajánlásainkat.

Svédország a hetvenes években lépett be a nukle 
áris korszakba. Az IVA m ár sokkal korábban elkezdte 
a nukleáris energia lehetőségeinek és veszélyeinek 
tanulmányozását. 1965-ben nagyon kritikus tanul
mányt tettünk közzé, amely a biztonság és gazdasá
gosság kérdésével foglalkozott. Ezt később „svéd vo
nalnak” nevezték el. A tanulm ány a nehézvízzel mó
dosított természetes uránnal és a termelt gőz nukle 
áris túlhevítésével foglalkozott. Kisebb politikai vál
ság keletkezett miatta, de néhány hónapon belül a 
svéd vonalat feladták, és a majdnem teljesen kész 
energiaüzemet olajüzemre alakították át. Azóta az 
IVA gondosan tanulmányozta a biztonsági tényező
ket, de mint szervezet teljes erejével a svéd elektro 
mos hálózatot ellátó BWR- és PWR-rendszert támo
gatta.

A Three Mile Island-i esemény újabb ösztönzést 
adott az antinukleáris mozgalomnak. 1980-ban elha
tározták, hogy a 12 állomást be kell fejezni, de 2010 
előtt meg is kell őket szüntetni. Az IVA lett illetékes 
a jövőbeni áramellátást illetően. 1984-ben „Energia

és gazdaság” címen jelentést tettünk közzé, amelyben 
arra a következtetésre jutottunk, hogy a határozat a 
biztonsági szempontokat illetően helytelen volt, és gaz
dasági tekintetben katasztrofális következményekkel 
járhat. Megindult a vita, és 1986 elején úgy éreztük, 
hogy véleményünk gyökeresen megváltozott.

Az 5 évvel ezelőtti csernobili katasztrófa idején po
litikusaink idegei felmondták a szolgálatot, és a par
lamenti többség m ár 1995-re elrendelte két reaktor 
leállítását. 1986 nyarán és őszén az IVA szemináriu
mok során igyekezett megvilágítani, hogy mi is tör
tént voltaképpen, és hogy ez az esemény semmikép
pen nem hozható kapcsolatba a svéd reaktorok biz
tonsági rendszerével. Két évvel később megszavaz
tattuk tagjainkat: 90 %-uk meg volt győződve arról, 
hogy mind a 12 reaktorunk m indaddig üzemben 
tartható, amíg az őket hasznosító vállalatok üzemü
ket gazdaságosnak, a független biztonsági szervek 
pedig biztonságosnak tartják. Ez egyezett az IVA 
1984. évi tézisével. A szavazóknak mindössze 5%-a 
ragaszkodott a 2010-ben esedékes bezáráshoz, másik 
5%-uk úgy gondolta, hogy két egységet már 1995- 
ben le kell állítani, egyetlen tagunk pedig amellett 
volt, hogy a nukleáris energiáról a lehető leggyor
sabban le kell mondani. Adatainkat több alkalommal 
közzétettük, de m int kiderült, a bennük  lévő üzenet 
nem ért el különösebb hatást: az IVA 1989. évi köz
gyűlésén az ipari miniszter kijelentette, hogy fütyül 
az IVA kívánságaira.

Akkor úgy éreztük, hogy valami szokatlan eljárás
hoz kell folyamodnunk. Közzétettünk egy pamfletét 
ezzel a címmel: „Az IVA hét tézise az energiaellátás
ról és a nukleáris energiáról”. Ebből 100 000 pél
dányt osztottunk szét a különböző szervezetek és 
mérnökök között. A Gallup Intézet legutóbbi közvé
lemény-kutatása kimutatta, hogy a felnőtt lakosság 
73%-a elfogadta az IVA főbb téziseit. Időközben új 
ipari miniszter lépett hivatalba, aki azt javasolta a 
parlamentnek, hogy 1995-ben ne állítsanak le két re
aktort, de 2010-ben szüntessék be valamennyi (tehát 
12) reaktor működését. Nem voltam m ár egyedül e 
küzdelemben, és ami a fő, állhatatosak maradtunk!

1993-ban átfogó energiapolitikai törvényjavasla
tot kell a parlam ent elé terjeszteni. Az IVA azt is meg
próbálja befolyásolni. Máris új kutatásba kezdtünk. 
A téma: „Ajövő nemzedék energiája”. Bepillantunk 
a jövőbe, kifürkésszük, hogy mit is kell unokáinknak 
ajánlanunk. Kb. százan kapcsolódtak be a kutatásba, 
amelynek költségeit félmillió USD-re becsüljük. De 
nemcsak az elektromosságról beszélgetünk, hanem a 
fűtésről és a közlekedésről is. Ezt illetően éppen most 
fejeztünk be egy tanulmányt („Közlekedés, egészség 
és környezet”), amely hasznos kiindulópontként 
szolgálhat az energiaszakértőknek. A jövőbeni in
frastruktúrát érintő  tanulmányok ebben a kontex
tusban igen hasznosak lehetnek.
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Környezetvédelem

Most pedig néhány szót a környezeti problémákról. 
Büszkéi} mondhatom, hogy akadémiánknak kö
szönhetően m ára  harmincas években tudatosodott a 
svéd mérnökökben a zajártalom jelentősége. A negy
venes években mi voltunk az elsők, akik ki mertük je 
lenteni, hogy a század legnagyobb higiéniai találmá
nya, a vízöblítéses egészségügyi berendezés vezetett a 
legjelentősebb környezeti ártalomhoz, és hogy a helyi 
hatóságoknak és vállalkozásoknak derítőtelepet kell 
létesíteniük. Ez tényleg telitalálat volt!

Elődöm az IVA elnöki székében 1966. évi elnöki 
beszémolójában elsőként szólt a savas esőről, és 1967- 
ben ő irányította az OECD figyelmét azokra a veszé
lyekre, amelyeket a polgári szuperszonikus repülés 
hoz magával.

Éppen most fogtunk bele egy közös tanulmányba 
a Svéd Ipari Szövetséggel, amelyben azt akarjuk fel
deríteni, hogy az ipar mit tett, vagy mit szándékozik 
tenni a környezetbarát termelés érdekében. Októ
berben esedékes évi közgyűlésünkhöz kapcsolódóan 
e témáról konferenciát rendezünk, és munkabizott
ságokat alakítunk.

Ugyancsak mostanában tanulm ányozta az IVA a 
környezetre ártalmatlan term ékek fejlesztésének 
módját, és megfogalmazta azt az elvet, amely növek
vő szimpátiára és szó szerinti alkalmazásra talált az 
anyagi támogatást nyújtó hatóságoknál. Idézem: „A 
technikai fejlődés minden szakaszában értékelni kell 
a környezeti következményeket. Ha nincsenek nega
tív kísérőjelenségek, azt is ki kell mondani!”

Mit hoz a jövő?

Megpróbáltam néhány utalást tenni arra, hogy az 
IVA hogyan azonosítja, analizálja és hogyan „adja el” 
ajánlásait. Eszköztárunkba tartozik a publikáció és a 
szóbeliség (előadások, konferenciák stb.) egyaránt. 
Címzettjeink a hatóságok, szervezetek, vállalatok, 
egyének. Megpróbáljuk „kiteríteni” a tudományos és 
technikai fejlődésre nézve fontos trendeket, például 
az elnök éves beszámolójában.

A külföldi testvérakadémiákkal és hasonló szerve
zetekkel széles körű az együttműködésünk. Svédor
szág kicsinysége minden nem zeti szervezetet arra 
kényszerít, hogy tisztában legyen a nemzetközi tren 
dekkel és más területek tapasztalatival. Az utazási 
költség lényeges része költségvetésünknek, annak el
lenére, hogy az elektronikus kommunikációban nem 
vagyunk lemaradva.

Émlítettem már, hogy témaválasztásunk fontossá
gi sorrendhez igazodik. Egy kérdés még hátra van: 
Mit gondolok én a jövőről.

A svéd társadalom drasztikus változásának né 
zünk elébe. Ezt azzal illusztrálom, hogy a kutatásra 
vonatkozó korábbi adatok alapján 1990-re az ipar

ban elszámolt kutatási költségek kb. 30 milliárdra be
csülhetők.

De hol merültek fel ezek? Ebből 27 milliárd a 10 
legnagyobb ipari vállalatnál került felhasználásra 
(ABB, Volvo, Ericsson, Saab-Scania, Astra, Pharma
cia, Nobel-Industrier, Televerket, Rabi, Sandvik). Az 
adott összegben nem csak a Svédországban folytatott 
kutatások költségei vannak számba véve.

A múltban — nemcsak Svédországban, de más or 
szágokban is — szoros volt a kapcsolat a nemzeti cé
lok és a nemzeti ipar között. Az IVA tevékenysége 
közvetlenül a svéd ipar versenyképességének az erő 
sítésére irányult — és ezzel megszereztük annak tá
mogatását. Ez a viszony a továbbiakban nem lesz 
ilyen egyszerű. Világosan látható, hogy az ipar globa
lizálódik, és ez fenyegeti a régi nemzeti államok és in 
tézmények integritását. Ez realizálódott Európában, 
és lett egyik — bár nem  egyetlen — oka az 1993-ban 
megvalósítandó határok nélküli Európára vonatko
zó terveknek.

Svédországban három évvel ezelőtt tették meg az el
ső lépést, amikor a kormány elhatározta, hogy feladja 
a tőkeáramlás szigorú ellenőrzését. Mind a magánsze
mélyek, mind a vállalatok azonnal reagáltak. A 15 leg
nagyobb „svéd” vállalat és a hozzájuk közel állók inten 
zív befektetéseket kezdtek Európában — a marketing
ben, a termelésben és most a kutatásban is.

Az IVA a kilencvenes évek fő feladatának tekinti, 
hogy Svédországot az ipari kutatás és termelés vonzó 
helyévé tegye. A meglévő vállalatok számára kifizető
dő kell, hogy legyen a Svédországban maradás, az 
idegenek számára pedig vonzó kell legyen az itteni 
beruházás. Mi teljes erőnkkel támogatjuk azt a hatá 
rozatot, amely az Európai Közösséghez való csatlako
zásunkat tűzte napirendre. Kormányunk még az 
idei év vége előtt benyújtja csatlakozási kérelmét. Mi 
ezt szükségesnek és logikus lépésnek tartjuk a tőke
áramlás ellenőrzésének feladása után. Ebben az 
összefüggásben folytatjuk erőfeszítéseinket a neve
lés, energia, környezet és hatékonyság területén. A 
termelékenységet nem  is említettem, pedig miként 
az önök előtt ismert, ez is fontos tétel az IVA feladatai 
között. Nemsokára kérni fogjuk az önök támogatását 
is az 1993-ra tervezett termelékenységi konferenci
ánkhoz. Ennek vezérszólama így hangzik: A piacgaz
daság — út a termelékenységhez és fellendüléshez.

Nincsenek könnyű döntések. Félünk, hogy a nagy 
svéd vállalatok a jövőben kevésbé lesznek érdekeltek a 
mi tevékenységünkben. Új források után kell néznünk. 
De mi nem szűnünk meg ismételni magunknak a kö
zép-, valamint kelet-európai barátainknak az IVA új 
jelszavát: „Ne félj a változásoktól!” Nem a változás a ve
szélyes, hanem a stagnáló környezetben kialakuló ha
mis biztonságtudat. Ez a valódi fenyegetés.

Fordította: Pusztai István

3 5 8



124. évfo lyam , 9. szám, 1991 szeptem ber hó VASKOHÁSZAT

Az üzemfenntartás szerepe és problémái
a vaskohászatban

O R O S Z  E N D R E

A cikk vázlatos áttekintést ad azokról 
a folyamatokról, amelyek közelmúltunkban 
meghatározták a vaskohászati vállalatok 
üzemfenntartási tevékenységét. Rámutat 
ezek hatásaira a berendezések állapotát 
és a karbantartás költségeit illetően.

A
z elmúlt két évben a politikai rnedszerváltozás- 
sal párhuzamos gazdasági átalakulás és a kül
gazdasági változások együttes hatására több ta 

nulmány, cikk foglalkozott a hazai vaskohászat hely 
zetének elemzésével, felmérésével. Ezek vagy általá 
nos, átfogó képet kívántak adni, vagy csak egy-egy 
szűkebb területet — pl. exportlehetőségek, környe 
zetvédelem, energiafelhasználás stb. — vontak be a 
vizsgálatuk körébe. Ezzel a cikkel vaskohászatunk 
egyik részterületére, a vállalati üzem fenntartás-kar
bantartás néhány kérdésére szeretném a figyelmet 
irányítani, remélve azt, hogy hasznos ismeretekkel 
szolgálhatok az érdekelteknek.

Az üzem fenntartás szerepét két irányból célszerű 
megközelíteni:
— az üzem fenntartás mint a termelés feltétele,
— az üzem fenntartás mint költségtényező.

Az üzem fenntartás —  
a term elés feltétele

A berendezéseknek — nyilvánvalóan — üzem képe 
seknek kell lenniük ahhoz, hogy működtetésükkel 
term elni lehessen. A működés során a berendezések 
elhasználódnak, kopnak, esetenként törnek, elég 
nek stb. Az elhasználódások pótlása egyaránt je len t 
mindennapi, apró, folyamatosan ellátandó feladatot 
és esetenkénti, előre elhatározott, sokszor a berende 
zés átalakításával, korszerűsítésével is járó nagyjaví
tást. Különös problém át je len t a kisebb-nagyobb 
üzemzavarok elhárítása, m ert természetük előre 
nem látható.

Ezt a tevékenységet meghatározott gazdasági kör
nyezetben kell folytatni. A környezet a gazdasági szabá
lyozók, a gazdaságpolitika változásának megfelelően 
alakul. A változáshoz természetesen alkalmazkodni

O ro s z  E n d re  gépészm érnöki oklevelét 1953-ban szerezte a Miskolci N ehé 
zipari Műszaki Egyetemen. Ezt követően a Dunai Vasműben dolgozott a kar
bantartás területén. Jelenlegi munkahelye a Magyar Vas- és  Acélipari E gye 
sülés, beosztá sa  főmechanikus. Szakterülete a kohászati karbantartás, 
am elynek tárgyában különböző szakmai konferenciákon több e lőadást tar
tott, cikkei jelentek m e g  folyóiratokban. A Gépipari Tudományos Egyesület 
központi karbantartási szakosztályának veze tő ség i tagja.

kell, mert a környezet jelentős hatással van az üzem
fenntartási tevékenységre, annak eredményére.

Célszerű a jelentősebb változásokat — legalább fő 
jellemzőiket felsorolva — áttekinteni. A II. világháború 
utáni széles körű államosítás befejezésekor a 
2022/1950. MT.sz. rendelet kimondta „...a gépek jobb 
kihasználása, a javítási költségek csökkentése érdeké
ben minden üzemben meg kell szervezni a gépek rend
szeres karbantartását. Minden gépfajtára és járműre 
vonatkozólag m eg kell határozni a két karbantartás kö
zötti időt és a javítási költségek normáját.”

Ezt követően jelent meg az 1120/1951. KGM sz. 
utasítás, amely előírta, hogy a vállalatoknak karban
tartó, főmechanikusi szervezetet kell felállítaniuk. A 
tervgazdálkodás akkori gyakorlatának megfelelően 
részletesen szabályozva volt a karbantartás szerveze
te, tervezési rendszere, működése, elszámolási rend 
je. Jelentősen különbözött a későbbi gyakorlattól, 
hogy ebben az időben éles határvonal választotta el a 
berendezések javítását és felújítását.

A javítások (kisjavítás, havi javítás, üzemzavar-el
hárítás) költségét a jelenlegi rendhez hasonlóan ter
melési ráfordításként kellett elszámolni. Ez a többi 
költséggel (alapanyag, bér stb.) együtt adta a termék 
önköltségét. Az elkészült termék előírt, diktált áron 
került értékesítésre. Az. önköltség és az ár százalékos 
viszonya volt a költségszint. Ez ugyancsak tervezen
dő mutató volt, elérése, betartása általában prémi
umkifizetési feltétel, az éves „tervalku” alkalmával a 
vállalat term észetesen igyekezett a költségszintre is 
biztonságosan elérhető értéket tervbe állítani, az irá
nyító szervvel elfogadtatni. A költségszint tartása ér 
dekében természetesen takarékoskodni kelett a rá
fordításokkal, így a karbantartási költségekkel is, en 
nek szigora azonban messze elm aradt a jelenlegitől.

A felújítások (átépítések, nagyjavítások) költségét 
ezzel szemben központilag finanszírozták. Az érték- 
csökkenési leírást ugyanis teljes m értékben elvonták, 
azt az akkori Beruházási Bank kezelte. A vállalatok, 
természetesen a korra jellemző aprólékosan szabá
lyozott m ódon, elkészítették az éves felújítási tervü
ket, amit az illetékes főhatóság hagyott jcivá. Ez után 
a felújítások kivitelezési költségeit a Beruházási Bank 
folyósította, azaz a felújítások költsége nem  növelte a 
termékek önköltségét, sőt, ha a vállalat saját kivitelel- 
zésben végezte el a felújítást, ezzel m ég növelte a vál
lalat termelési értékét, bevételét. Ebben az elszámo
lási rendszerben az a vállalati alapérdek, hogy a be
rendezések (termelőgépek, épületek) jó  állapotban 
legyenek, nem  okozott többletkiadást, így nem jelen 
tett kétes értékű megtakarítást egy-egy nagyjavítás

3 5 9



124. évfolyam , 9. szám, 1991. szep tem b er VASKOHÁSZAT

elhalasztása sem. A felújításra leállított berendezés ál
lásideje legfeljebb annyiban okozott a vállalatnak 
gondot, hogy az csökkentette a termelés időalapját.

Ez az elszámolási rendszer természetesen szabály
talanságok elkövetésére is lehetőséget adott. így pl. a 
felújításra elszámolt többletanyagot, munkát a kar 
bantartásnál lehetett felhasználni, így a költségszin
tet javítani. Az ilyen és hasonló esetek természetesen 
súrlódásokra vezettek a vállalatok és a tevékenységü
ket ellenőrző banki, felügyeleti szervek között. Ezért 
és ezen túlmenően is biztosan akad sok egyéb szem
pont is, amelynek alapján ezt a rendszert kritizálni, 
bírálni lehet. Tény azonban, hogy a berendezések ál
lapota az akkori technikai színvonalon jobb volt, 
mint jelenleg.

Az 1120/1951.KGM sz. utasítást — többszöri mó
dosítás után — az 1968. évi gazdaságirányítási re 
form bevezetésekor hatályon kívül helyezték. Ez a 
következő főbb változásokat jelentette:
— A vállalatoknak nem írták elő többé mikor és mek

kora kapacitású karbantartó szervezetet tartsanak 
fenn.

— A karbantartás tervezésére vonatkozó központi 
előírások megszűntek.

— A felújítás mint külön elszámolási kategória meg
szűnt (már 1966-ban). Azóta az értékcsökkenés 
különböző mértékben elvonásra, a maradéka a 
fejlesztési, illetve érdekeltségi alapba került, ezzel 
a vállalat rendelkezett.

— Az előbbiekből következően m inden karbantartás 
jellegű munka költsége a termelés ráfordításai kö
zé került.
Annak ellenére, hogy az em lített utasítás már több 

mint húsz éve nincs érvényben, hatásai még ma is ki
mutathatók, így:
— kialakultak és jelenleg is vannak a vállalatoknál 

karbantartó szervezetek,
— készülnek még ma is karbantartási, állásidő-, költ

ség- stb. tervek.
A felújítások elszámolásának az előzőekben körvo

nalazott megszűnése mintegy kétszeresére növelte a 
karbantartási költségeket. Ezzel párhuzamosan a 
gazdaságirányításnak kibontakozott az a törekvése, 
hogy nyereségérdekeltté tegye a vállalatokat. Mind
ez és az első olajárrobbanás óta egyre szigorodó kö
rülmények arra szorították a vállalatokat, hogy gaz
dálkodjanak a karbantartási költségekkel. Napjaink
ban ennek két formája alakult ki:

— A karbantartás hatékonyságának növelése. Ez 
egyaránt jelentette szervezési intézkedések (számí
tástechnika alkalmazása, hálótervezési módszerek), 
új technológiák (alkatrészek tartósságának növelése, 
műszaki diagnosztika alkalmazása), ösztönző bérezé
si formák stb. bevezetését.

— A javítási munkák későbbi időpontra való ha 
lasztása. Ez különösen a nem közvetlenül termelő be
rendezések (épületek, mélyépítmények, közműháló
zat, vasszerkezetek stb.) „karbantartásánál” terjedt 
el. Negatív hatására úgyszólván minden vállalatnál 
lehet jellemző példákat találni.

Az üzem fenntartás —  
költségtényező

Azt, hogy mit kell, illetve lehet karbantartási költség
ként elszámolni, a 104/1972. OT-PM-KSH sz. együt
tes közlemény határozta meg. Hogy miként és ho 
gyan kell, illetve lehet ezeket a költségeket elszámol
ni, a 28/1978. PM-ÁH sz. előírásai szabályozzák. A 
104/1972.sz. (többször módosított, értelmezett, ki
egészített) együttes közlemény célja, hogy a beruhá 
zás és a karbantartás között húzzon határvonalat. Mi
vel az államnak já ró  adó, elvonás stb. egyik alapja a 
vállalatnál elért nyereség lehet, a cél nyilvánvaló.

A rendelkezésből adódó visszásságok eléggé köz
ismertek, mint például:
— az egyes berendezéseket az új beszerzési árnál ma

gasabb karbantartási költség felhasználásával is 
üzemben kell tartan i, ha nincs beruházási lehető 
ség;

— a karbantartási költség terhére történő javítás csak 
az eredeti állapot helyreállítására irányulhat; ez 
konzerválja a technikai színvonalat;

— a nyomvonal je llegű  állóeszközökre (csővezeték, 
vasúti vágány, ú t stb.) vonatkozó előírás, mely sze
rint ezek cseréje nem  számolható el karbantartás 
ként, figyelmen kívül hagyja a problém a valódi 
jellegét.
A mai helyzet visszássága, hogy a közelmúltban 

végrehajtott dereguláció után a 104/1972.ÓT-PM- 
KSH sz. együttes közlemény nem lelhető fel sem a 
megmaradt, sem a megszüntetett előírások jegyzé
kében. így a vállalatokat a hatóságok, pl. az APEH, 
jobb hiányában, m integy megszokásból, továbbra is 
ennek alapján vizsgálja, ellenőrzi, annak alkalmazá
sára kötelezi.

A 28/1978. PM-ÁH sz. (ugyancsak többször m ódo 
sított, irányelvekkel értelmezett, majd az irányelvek 
visszavonásával tökéletesített stb.) rendelet azt írja 
elő, hogy a kalkulációs egység, egyedi term ék előál
lításában közvetlenül részt vevő berendezések gép 
költsége, így azok karbantartása is, számolható el az 
egyéb közvetlen költségek között. A további állóesz
közök, pl. épületek karbantartási ráfordításai az üze
mi, gyáregységi általános költségek között kell szere
peljen. Mindezek rendjét- a vállalati „Önköltségszá
mítási szabályzat”-ban kell részletezni.
'  Az alapelv vitán felül kézenfekvő, a vállalat saját 

részére adott szolgáltatását ne terheljék a vállalati ál
talános költségek, nem  szükséges azon nyereségnek 
képződni stb., de ugyanez jelentős torzulásokat is 
eredményez. Például:
— Bizonyos létszámú, felszereltségű saját célú kar

bantartással (szereléssel, gyártással) foglalkozó 
műhely Ft-produktum a lényegesen alatta m aradt 
egy külső rendelésre dolgozó hasonló egység tel
jesítményének, kizárólag az elszámolási különb
ség miatt.

— Azonos Ft-értékű saját, valamint külső vállalat ál
tal teljesített karbantartási munka valós műszaki
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tartalm a a különböző elszámolás miatt jelentősen 
különbözik egymástól.

— Ez az elszámolástechnikai adottság akadályozta a 
karbantartó szakvállalatok kialakulását, Ezek 
ugyanis ugyanazért a m unkáért többet számolnak 
el, mint a saját műhely. így látszólag érdeke a vál
lalatnak a saját műhely fejlesztése.
Valóban mindezek csak látszólagos, az elszámolási 

rendszerből adódó torzítások. Ugyanis a saját kivite
lezésű karbantartás is többe kerül, m int annak a köz
vetlen vagy szűkített önköltsége, hiszen a vállalati ál
talános költségeket terhelő tevékenységek az üzem- 
fenntartás működését is szolgálják.

A vállalatok átalakulása, a kibontakozó privatizá
ció az elszámolási torzításokból adódó helyzetet fel
számolja. A vállalati karbantartó részlegek ugyanis 
önálló vállalattá — pl. kft.-vé alakulva —, az átalaku 
lás után már külső vállalatként számolnak el. így a 
karbantartási költségek növekedni fognak.

A karbantartási költség nagyságának megítélésére 
célszerű azt a bruttó termelési érték százalékában 
m érni. Az 1. ábrán a vaskohászat mellett néhány más 
alágazat tárgyi mutatója látható. Szembetűnő, hogy 
az alsó és felső határt 10-12%-os karbantartási költ
ségarányával a vaskohászat foglalja el. Ezt a magas 
karbantartás-igényességet az itt alkalmazott techno 
lógiák indokolják. A magas hőfokon végbemenő m e
tallurgiai folyamatok az igen költséges tűzálló anya
gok alkalmazását kívánják meg. A tűzfolyós anyagok 
hőhatása a szerkezetek élettartamát csökkenti. Az al
kalmazott technológiák (hengerlés, kovácsolás) izzó 
m unkadarabok nagy erőhatással való alakítását je 
lentik, ami ugyancsak nagymértékben veszi igénybe 
a berendezéseket. Ez az átlagosnál nagyobb mértékű 
karbantartás-igényesség azt is indokolja, hogy a vas- 
kohászati vállalatoknak jobban oda kell figyelniük a 
karbantartásra, annak feltételeire, működésének le
hetőségeire, fejlesztésére stb.

1. ábra. A z  ü ze m fe n n ta rtá s i kö ltségek a la k u lá s a  az  iparban , 

1982— 1988.

Természetesen nagy hiba volna a vaskohászat magas 
karbantartás-igénzességét úgy értékelni, hogy az az al
ágazat kedvezőtlen megítélését, esetleges visszafejlesz
tését indokolja, bizonyos különbözőségeket jellemez, 
ez esetben a technológiákból adódó eltérést. Más mu
tatók, pl. bérköltségek, állóeszközköltségek teljesen 
más nagyságrendi sorrendet mutatnak.

Ö sszefoglalás

A szabályozók változtatása mindig valamilyen előre 
kitűzött cél érdekében történt. A várt hatások mellett 
mellékhatások is jelentkeztek. A szabályozók módo
sítása, rendeletek eltörlése után is sok esetben kimu
tatható azok további, pozitív vagy negatív hatása. 
Mindez a rra  int, hogy a szabályozók változtatását 
nagy körültekintéssel kell bevezetni, hogy a nem kí
vánt hatások, amelyek esetleg még tovább is jelent
keznek, lehetőleg elkerülhetők legyenek.

EZ ITT A REKLÁM HELYE —  L E N N E
TEHÁT HIRDESSEN ÖN IS!!; Egy Kaliforniába tartó vonaton egy barátja meg- 

;! kérdezte Mr Wrigley-t: „Tekintve, hogy a rágógu- 
!; mipiac oroszlánrészét úgyis uralja, minek hir- 
;j det?” — „Mennyivel megy most ez a vonat?” — 
!; kérdezte Wrigley. „Talán óránként száznegyven- 
;■ nel.” „Nahát — mondta — javasolná most, hogy 
;! leakasszuk a mozdonyt a szerelvényről?” (Ogilvy: 
!; A reklámról)
J i
Ji

:■ S zerkesz tő ségünk  címe: 1027  B u d a p e s t,  
i; Fő u. 68. IV. e m . 409.
:■ Postacím : 1371 B u d a p e s t, Pf. 4 3 3 .
■: B ankszám la: M H B S zé c h e n y i  Is tvá n  Ig a zg a tó sá g  

2. s z . fiók  3 2 3 -1 0 1 1 9

Technológiát, berendezést, term ék ism erte tő t, 
szab ad  k a p a c itá s t ,  anyagigényt v a g y  elfekvő 
készletet s tb . e red m én y ese n  h ird e th e t lapunk 
ban.

Áraink szo líd ak :
— b e lső  o ld a l A4 15 EFt

A5 8  EFt
A6 5  EFt

— külső h á ts ó  címoldal A4 2 5  EFt.

H irdetését grafikailag  előkészítjük, te rvezzük  és  j; 
fotó m eg je le n íté sé re  is vállalkozunk.
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A robbantásos plattírozás elméleti alapjai

B E N K O V IC S  F E R E N C

A szerző részletesen tárgyalja 
a robbantásos plattírozás technológiai 
folyamatait és annak előnyeit.
Egy példán keresztül bemutatja az eljárás 
gyakorlati alkalmazását, nevezetesen egy 
oldaltüskés alumíniumelektrolizáló kád 
anódflexibilis csatlakozójának új gyártási 
technológiáján keresztül.

I
smeretes, hogy a villamos érintkezés létrehozása 
érdekében összeérintett érintkezők csatlakozási 
helyein a folytonos vezetőkhöz viszonyítva ellenál

lásnövekedés lép fel, amelyet másképpen átmeneti 
ellenállásnak (átmeneti impedanciának) is neveznek. 
A ténylegesen összeérő, érintkező villamos vezető fel
ületeken oxidálódás, szulfidképződés és különféle 
szennyeződések hatására olyan rétegek alakulhatnak 
ki, amelyek a tiszta fémes vezetésnél rosszabb villa
mos vezetést okozhatnak.

A két különböző anyagú vezető (mechanikus) 
összekötésénél különösen, ha ez a két fém a fémek 
feszültségsorrendjében egyméstól távol van elektro
kémiai korrózió is felléphet. M indezek az átmeneti 
ellenállás növekedésének hatására többlet villamos- 
energia-fogyasztást okoznak, ami különösen akkor 
hátrányos, ha nagy villamosenergia-fogyasztókról 
van szó. Megkülönböztetett figyelmet érdemelnek a 
villamos elosztórendszerek és nagy áramfogyasztó 
berendezések áramvezetőinek kapcsolási pontjai.

Nyomásos hegesztés  
robbantásos technológiával

A robbantásos plattírozás (robbantásos hegesztés) nem 
régi eljárás. Az 1950-es évek végén fedezték fel, hogy 
egy töltet felrobbantása révén a sajtoló hegesztéshez ha
sonlóan a fémek között kötést lehet létrehozni. A felfe
dezést gyors fejlődés követte, azóta az eljárást már több 
országban üzemszerűen bevezették.

Az eljárás különleges előnye, hogy kötés hozható lét
re olyan fémek között is, melyek hagyományos mód
szerekkel nem hegeszthetők (pl. alumínium—acél, alu-

B e n k o v ic s  F e re n c  1952-ben szerzett m elegtechnológusi oklevelet a n m e - 
п . 1958-ban technológuskohómérnök szakos kohómérnöki, majd 1965-ben 

kohóipari gazdasági mérnöki, végül 1977-ben m űszaki egyetemi doktori ok 
levelet, ugyancsak a NME-n. Doktori é rtekezésén ek  témája a hazai transzfor- 
mátorlemez-gyártás gyártási technológiájának korszerűsítése volt. Érdeklő
d ési területe a képlékenyalakítás, a kohászati, é s  azza l összefüggő techno
lógiai folyamatok matematikai megfogalmazása. Úttörő munkát végzett a kü
lönféle plattírozási technológiák, de elsősorban a robbantásos plattírozás ha
zai m egvalósítása terén. Először a diósgyőri K ohászati Üzemekben dolgo 
zott, m ajd aVASKUT-ban, egészen nyugdíjazásáig. Az OMBKE-nek 1961-tól 
tagja é s  részt v esz  a kovács szakcsoport munkájában.

1. á b ra . A robbantásos p la ttíro zá s i m űveletnél a  re p ü lő  (b evo n ó ) le 

m e z  elhelyezése.

a  —  párhuzam osan b e á llíto tt b o rító le m e z; b  — fe rd én  be á llíto tt b o 

rító lem ez; 1. — a la p le m e z; 2 . —  borítólem ez; 3. —  robb an ótö lte t; 

4. —  gyutacs; 5. — távtartó ; 6. —  alap; 7. — p la ttíro zás i fo lyam at 

k ö zb e n  a borítólem ez h e ly ze te

minium—réz, titán—acél) egymásban nem oldódnak, 
nagy hőmérsékleten intermetallikus fázisokat képeznek 
vagy alakítási szilárdságuk erősen eltér [1,2].

A robbantásos plattírozás  
elve

A robbantásos plattírozás alapelve a következő: egy 
robbantótöltet által létrehozott nyomás az egyik ki
sebb tömegű, vékonyabb fémlemezt erősen felgyor
sítja, és az nagy sebességgel nekiütközik a másik fém
nek. Az ütközéskor fellépő rendkívül nagy nyomás 
hatására az ütköző felületeken képlékeny alakválto
zás megy végbe, a felületek atomos távolságra köze
lítik meg egymást. Ezáltal a rácserők működésbe lép
nek és fémes kötés jö n  létre. Fentiek alapján csak 
olyan anyagok plattírozhatók ilyen módon, amelyek 
a folyamat közben képlékenyek.

A plattírozási műveleteknél az egyes lemezek el
rendezése szerint két esetet különböztötünk meg. Az
1. a. ábra szerint a lemezek egymáshoz képest párhu 
zamosan, az 1. b. ábra szerint egymással ferdén he 
lyezkednek el.

A feldolgozás m ódja szerint kétféle eljárás haszná
latos:
—  lemezek plattírozása kész méretekre, a maximális 

lemezméret elérheti a 3,5x9 m-t;

3 6 2



124. évfolyam , 9. szám , 1991 szeptem ber hó VASKOHÁSZAT

— bram m ák robbantásos plattírozása, melyeket ezt
követően készre alakítanak.
A robbanótöltetet egyenletesen elosztva helyezik 

el a felső lemez felületén. Ezt a lemezt távtartókkal az 
alsó lemeztől néhány mm távolságra állítják be. A 
robbanótöltetet az egyik végén iniciálva a detonációs 
zóna nagy vr sebességgel végigfut a felületen, és 100 
kbar-t elérő pK nyomások jönnek létre. Ennek hatá 
sára a felső lemez felgyorsul és nagy sebességgel ne 
kiütközik az alsó felületnek. A 2. ábra a folyamatot az 
ütközés egyik közbülső pillanatában mutatja be.

A két lemez ütközési pontjában 10— 100 kbar 
nagyságúéi, feszültségek keletkeznek. Mivel az ütkö 
zés meghatározott у szögben megy végbe (4—20“) és 
a Vü ütközési sebesség a lemez felületére nem m erő 
leges, a két fémnek a felület alatti rétegei a detonáció 
irányában képlékenyen vt sebességgel megfolynak. 
A folyamat közben а К ütközési pont vK sebességgel 
halad végig a lemezek felületén. Ha a lemezek fer 
dén vannak beállítva (1. b. ábra), а «к sebesség a folya
mat előrehaladásakor valamelyest csökken, mivel a 
lemez útja megnövekszik, és a lemezek között lévő 
összetorlódó levegő fékező hatást fejt ki. Közben lét
rejön a hegedési folyamat. A u f  folyási sebesség az ü t 
közés pillanatában a legnagyobb, itt lépnek fel a leg
nagyobb feszültségek. Ez a sebesség még a robbanó 
töltet detonációs sebességét is meghaladja, és ilyen
kor a két fém felső atomrétegei és ezáltal a lemezek 
közötti oxidrétegek és szennyezések is egy ún. kumu- 
lációs sugár formájában v, sebességgel távoznak el.

A két felület kötésének jellegét nagyrészt a kumu
lációd sugár határozza meg. Ha ez gyorsabb, m int a 
ütközési sebesség, úgy szabadon kifelé áramolhat. 
Ha azonban például örvényképződés miatt az ü tkö 
ző lemezek között m arad a kumulatív sugár, úgy a 
felületi szennyeződések a kötés síkjában maradnak. 
A keletkezett hő ezen felül az anyagot helyenként 
megolvaszthatja.

A fémek belseje felé a feszültségek gyorsan csök
kennek, így az ütköző felületek két oldalán csak egy 
vékony réteg kerül képlékeny állapotba (a képlékeny 
réteg vastagsága az ütközési energiától függően 
0,01— 1 mm lehet). A képlékenyen megfolyó rétegek 
normális esetben nem olvadnak meg, a folyamat te-

г. ábra. A robbantásos plattírozási folyamat jellemző paraméterei

hát hideg folyásnak tekinthető, ami nagy nyomás ha 
tására, nagy sebességgel megy végbe.

A robbantásos plattírozási folyamatra a kumuláci- 
ós sugár keletkezésén kívül a felületek hullámosodá- 
sa jellemző, jó llehet előállítható kielégítő szilárdsá
gú, sík határfelületű kötés is. A hullámok hossza és 
amplitúdója a plattírozás körülményeitől függ, ma
gassága 0,1— 5 mm, hossza 0,25—6 mm közé eshet. 
Ezek a hullámok egyrészt mechanikus kötést biztosí
tanak, másrészt jelentős mértékben megnövelik az 
érintkező felületeket. A hullámok részben átlapolód- 
hatnak, és örvényszeryen körülzárhatják az elszige
telten fellépő megolvadt helyeket, melyek azonban a 
szilárdsági tulajdonságokat nem befolyásolják.

A robbantásos plattírozás  
m echanizm usa és jellem zői

Ahhoz, hogy a kötés létrejöjjön, az érintkező felüle
teken relatív elmozdulásnak kell létrejönnie, ez hoz
za létre a kötést akkor, ha egyidejűleg a függőleges 
irámyú nyomóerő kielégítő nagyságú, 3 mm vastag 
lemezen például 1,25 mm relatív eltolódást mértek. 
A kötés érdekében tehát az erőhatások vízszintes és 
függőleges összetevőinek a megfelelő arányáról kell 
gondoskodni vagy úgy, hogy a lökéshullám ferdén 
esik be, vagy úgy, hogy a felületek ferdén ütköznek.

A 2. ábrán láthatók a folyamatjellemzői. A kötés 
szempontjából döntő tényezők — az anyag szilárdsá
gi és alakíthatósági tulajdonságain kívül — az Ep üt 
közési energia és у dinamikus szög.

A robbanóanyag iniciálásakor a D detonációs 
frontier sebességgel halad végig a borítólemez felüle
tén. A V ,  sebesség általában 2000—8000 m/s közé 
esik.

Ugyanazon robbanóanyag esetén a vr detonáció
sebesség a robbanóanyag p„ sűrűségével arányos, te
hát:

Vr = A po IV

ahol A egy arányossági tényező.

A gázoknak a robbanás folyamán kialakuló nyo
mása függ a detonációs termékek sűrűségétől:

Pg= 121
P

Ha például vT =  7200 m/s, p„ = 1 , 6  g/cm3 és 
p=2,13 g/cm3, akkor p=200 000 bar.

A robbanási termékek áramlási sebessége:

A valóságban a robbanóanyag nem  egy pillanat 
alatt alakul át szilárd halmazállapotból gázállapotba: 
a kiindulási és a teljesen detonálódott anyag közötti 
zóna a reakció területe, a reakciózónára azért van 
szükség, m ert ellenkező esetben a sebesség ugrász- 
szerűen változna, ami a fémlemezt megrongálná, és 
a műveletet lehetetlenné tenné. Általában minél na 
gyobb a detonáció sebessége, annál keskenyebb a re-
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akciózóna. A reakcióz.óna szélessége 2—3 mm-től 20 
mm-ig terjedhet.

A robbanás közben keletkező gázok /  erőimpul
zust hoznak létre, ami első közelítésben a következő
képpen írható  fel:

1 =  B í h .V r )  h r  p o  14/

ahol В arányossági tényező a h légrés és a  v, detonációs sebes
ség függvénye.

Mivel az I  impulzus az m töm egű borítólemeznek 
adódik át:

m v ú =  I 1 5 /

ahol ш=р) Л |, a  pi sűrűségű és ht vastagságú borítólemez egy
ségnyi felü letre  eső tömege.

А /А/ és /5/ egyenletekből a v„ becsapódási sebesség:

va = B/ lr Pr =  B(h,vr) r 16/
щ  p i

ahol: r  =  /7/
n  1 pi

A /7/ egyenlet szerint a becsapódási sebesség egy 
meghatározott robbanóanyagnál (vr) és h\ értéknél a 
robbanótöltet és a borítólemez töm egének arányától 
függ.

A Vü becsapódási sebesség а В tényezőn keresztül 
a h résmérettől is függ. A résméret növekedésekor vü 
növekszik. H a h=0, akkor a yu= 0 , tehát kötés nem 
hozható létre.- A kötés minőségét az is ronthatja, ha a 
sebesség növelése céljából túl vastag töltetet, vagy túl 
nagy résm éretet választunk. Túl kis becsapódási se
besség viszont nem hoz létre elég nagy nyomásim
pulzust ahhoz, hogy a kötés létrejöjjön. A /7/ össze
függésből az is következik, hogy a hí lemezvastagság 
növelésekor egyébként azonos feltételek mellett a 
robbanótöltet hr vastagságát is növelni kell, hogy az r 
arányossági tényező változatlan m aradjon. Egyidejű
leg a h résm éretet is növelni kell.

Mivel az anyagok mechanikai és fizikai tulajdonsá
gai a folyamatokat különböző m értékben befolyásol
ják, az Ep ütközési energiát és а у dinamikus szöget 
anyagpáronként kell megfelelően megválasztani. 
Adott anyagpárosítás és adott robbanóanyag mellett 
változtatható tényezők az a  beállítási szög, a robba
nótöltet mennyisége és a rárobbantott lemet méretei. 
Ezeknek segítségével meghatározható a határfelületi 
terhelés nagysága és eloszlása, továbbá az összehege- 
dés jósága.

A felületi minőségek és az alsó lemez vastagságá
nak kisebb a jelentősége.

A kötés jellegét m eghatározó  
tényezők

A robbanás által létrehozott nagy nyomás nagyon rö 
vid ideig tart, időtartama ps nagyságrendű. Ez a nyo
más határesetben egy nagyságrenddel nagyobb, 
mint a fém sztatikus alakításakor általában alkalmaz
ható nyomófeszültség. Ilyen nagy nyomások és fe-

3. ábra . A m egkötö tt fe lü le t részaránya az  ü tközés i s e b e s s é g  fü gg 

vényében , sík kö tés fe lü le te k  m ellett

szültség mellett a folyamatokat hidrodinam ikus kö
zelítéssel lehet leírni, amikor is a fém megközelíti a 
kvázifolyékony állapotot, ahol a nyírófeszültségek 
nem terjednek tovább. A detonáció sebességével ter 
jedő  nyomásimpulzus hatására a fém felületén fellé
pő feszültségek a detoációs sebességtől függően kü
lönböző módon terjedhetnek a fém belseje felé.

Ha a detonáció sebessége kisebb m int a hang te- 
jedési sebessége a fémben, a felületen képlékeny 
alakváltozás alakul ki, amely a robbanás során a fém
mel közölt energia egy részét elnyeli. Az alakváltozás 
mértéke a fém belseje felé haladva gyorsan csökken.

A 3. ábra azt szemlélteti, hogy az ütközési sebesség
nek egy kritikus ukl sebesség alá csökkenésekor nem 
jön  létre kötés a teljes felületen, a folyamat elején a kö
tés instabil. Ahhoz, hogy hullámos határfelületek jöjje
nek létre, egy uk2 közepes kritikus sebességre van szük
ség, míg egy felső uk3 kritikus sebesség fölött a hullá
mosság válik instabillá és a kötés szétroncsolódik.
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A robbantással plattírozott 
fém ek szövetszerkezete

A robbantásos plattírozásnál a szövetszerkezet m eg 
változását a következő körülm ények okozhatják: az 
alakváltozás és a felmelegedés a határfelületek tarto 
mányában, továbbá a plattírozási folyamat által kivál
tott lökéshullámok és azok visszaverődése, ill. in ter 
ferenciája. A szövetszerkezet várható változásai a két 
fém egymással szembeni viselkedésétől függnek:
1. Azonos vagy egymással tökéletesen oldódó fémek.
2. Korlátozott oldhatóságú fémek.
3. Különböző, egymásban nem oldódó fémek.

Az első esetben fellépő szövetszerkezeti változá
sok;
a. A képlékeny alakváltozás következtében a szem

csék alakja megváltozik és rácshibák keletkeznek.
b. A krisrályszerkezet megváltozik.
c. A felmelegedés megújulást, újrakristályosodást és 

megolvadást okoz.
A 2. esetben a fentieken kívül a következő változá

sok jelentkezhetnek:
d. Túltelített krisztallitok vagy szilárd állapotban ki

válások keletkeznek.
e. Olvadék keletkezik, mely a két lemez között rend 

kívül gyorsan lehűlhet.
A 3. esetben a fentieken kívül a következő változá

sok jelentkezhetnek:
f. Az olvadék nagyon gyors lehűlése révén nagyon 

erősen túltelített metastabilis fázisok keletkeznek.
g. Az állapotábrának megfelelően stabil vagy m eta 

stabil fémközi vegyületek keletkeznek.

A robbantással plattírozott 
kötések m echanikai 

tu la jdonságai

A metallográfiái vizsgálatok alapján a kötések szi
lárdságát három jelenség befolyásolhatja (4. ábra):
1. Ha Uk<Vk2, a párhuzamosan áramló felületi rétegek 

adhéziója.
2. A Wk2 és vu  közötti tartom ányban a határfelületek 

mechanikus összeakadása az örvénylő hullámok 
képződése révén.

3. Kötés a megolvadt rétegek gyors dermedése ré 
vén, ami egyrészt a keletkezett ötvözet olvadás
pontjától, másrészt a tv tó l függ.

N yírószilárd ság . Az ASTM-próbákon mért nyírószi
lárdság a plattírozási sebesség növelésével egy maxi
m um ig növekszik, majd csökken. A maximum a kü 
lönböző anyagkombinációknál különböző m érték 
ben jelentkezik. A nyírószilárdság mindig a határré 
teg mechanikailag leggyengébb zónájának szilárdsá
ga határozza meg.

Magának a robbantással plattírozott anyagnak a

4. ábra. R éz— ré z  kö té s  je lleg é n ek  v á lto zá sa  a  vi< ütközési se bes 

s é g  n ö v e k e d é s é n e k  hatására 140x 

a  —  sík ha tárfe lü lette l (lam ináris folyás): 

v f  VFkrii■ V k -  1,27 10 3m  s e c  ' 

b  —  szabályos hu llám ok ka l 

v f  VFknt- V k=  2,1 103m sec ~1 
c — instabil hu llám o k ka l 

VF>VFkrit■ Vk =  3,9 103m sec 1

mechanikai tulajdonságait a következő körülmé
nyek befolyásolhatják:
LA  borítólemez a lehajlás, ill. megtörés közben kissé 

megnyúlik, majd ütközéskor zömül, ezáltal hide
gen keményedik.

2. Az ütközési felületek mellett keskeny zónában a 
szemcsék erősen megnyúlnak, a zóna tehát erősen 
felkeményedik.

3. A robbanás, ill. az ütközés által kiváltott lökéshul
lám, ami m int rugalmas nyom óhullám  halad ke
resztül az anyagon, a nagy feszültség révén a 
szennyeződések szemcsehatármenti vándorlását 
válthatja ki, és a szemcsehatárokon lévő üres he
lyeket feltöltheti. Ezáltal a keménység és a folyás
határ kissé növekedhet.
A lökéshullám keresztülhaladása következtében 

az anyag szívóssága (ütőmunkája) kissé csökken. Az 
ütőmunka határfelületek alatti csökkenésének akkor 
lehet jelentősége, ha egy ott keletkező repedés befelé 
haladna az alaplemezbe. A kísérletek azonban azt 
mutatták ki, hogy a kötés zónájában keletkező fára- 
dásos repedés továbbterjedését az o tt uralkodó fe
szültségállapot erősen akadályozza [3—8].

3 6 5
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В-szelvény
db *1,25

Q39-1WE

t*38-/WE

Öntött papucs
\?5mw ipari ezüst

A-szelvény
J.25

Az anódflexibilis csatlakozó  
gyártási k ísérlete i

Jelenleg az oldaltüskés alum ínium  elekrtolizáló ká
daknál az acéltüske és az alum ínium anód vezérsín 
csatlakoztatása egy réz szár és egy alumíniumflexibi
lis köteg közbeiktatásával történik. Itt gond a szár és 
a flexibilis köteg csatlakoztatása.

Jelenleg a rézszárat ipari ezüsttel bevonják és erre 
az ezüsttel bevont részre öntik rá az alumíniumpapu 
csot (6. ábra). A mechanikus kötés biztosítására az ön
tött papucsba, a száron átmenő, 2 db tüskét is besze
relnek. Villamos szempontból ez a kötés nem megfe
lelő, m ert fémes kötés nem lévén, nagy átmeneti el
lenállás keletkezik.

A feladat az, hogy előállítandó egy olyan rézből és 
alumíniumból álló közdarab, mely egymással olyan 
kötésben van, melynek jó a villamos vezetése (kis át
meneti ellenállással, esetleg á tm eneti ellenállás nél
kül), azonkívül megfelelő m echanikai szilárdsága is 
van. Ezt követően alakítandó ki a szükséges munka
darab; a rézre réz, az alum ínium ra alumínium ha
gyományos (vagy elektronsugaras) hegesztésével.

A feladat egyszerűnek tűnt. Első megoldásként 
előállítottunk robbantásos plattírozással réz—alumí-

5. á b ra  A  csatlakozás h a g yo m á n yo s  kialakítása

nium  piattírozott lemezt. Kivágtuk belőle az együttes 
(A1— Cu) talpat (6. b. ábra). Az alumíniumflexibilis 
köteg ráhegesztése még megoldható volt, de a réz- 
szár hegesztése, hagyományos technológiával, meg
oldhatatlannak bizonyult. Ezért válsztottuk a réz he 
gesztésénél az elektronsugaras technológiát.

Ezt az eljárást a költéges berendezés, valamint a 
pontos előkészítő megmunkálást igénylő technoló
gia miatt szerettük volna elkerülni. Azonkívül a ren 
delkezésre álló eszközökkel nem tudták a szárat áthe- 
geszteni, ezért az elektronsugaras varrat szilárdsági 
szempontból kifogásolható volt.

Másik megoldás a réz szár és a réztalp hagyomá
nyos összehegesztését követően a talpra 8 mm-es alu
míniumlemez rárobbantása (6. c. ábra).

A művelet sikeres elvégzéséhez a m unkadarabot 
megtámasztó és tömegét növelő készüléket, robban
tási sablont terveztünk. Ebbe a sablonba helyeztük el 
a m ár összehegesztett, de az alumíniumtalppal még 
nem  rendelkező munkadarabot. Két darabot (1-1 
sablonnal) a talppal egymással szembe fordítva, köz
tük elhelyezett alulmínium (repülő) lemezzel és rob
banóanyaggal végeztük el a robbantásos plattírozás 
műveletét.
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6. áb ra . K ü lö n fé le  csa tla ko zó k  összehasonlítása , a  —  p a p u c s o s  

(h a g y o m á n y o s ); b  —  e le k tro n su g aras  és  robb an táso s h e g e s z té s  

ko m b in á c ió ja ; c  —  robb an táso s  h e g e s z té s  és ívhegesztés k o m b i 

n á c ió ja ; E  —  ele k tron sug aras  h e g e s z té s ; R  —  robb an táso s h e 

g e s z té s

Összehasonlításul az 6. ábrán bemutatjuk a hagyo
mányos módon (papucsráöntéssel), valamint a rob 
bantásos technológia kiegészítéseként alkalmazott 
elektronsugaras, továbbá az ívhegesztéses eljárás kom 
binációjával készített anódflexibilis csatlakozókat.
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M Ű SZ A K I-G A Z D A S Á G I HÍREK

A pangás időszakában  is 

s ikeresek  a m inihengerm űvek

Miközben az USA nagy acélgyártói a maguk konvencionálisán 
szervezett üzemeivel a pangás jelenlegi időszakában fájdalmas 
veszteségeket kénytelenek elkönyvelni, a Nucor-művek — mint 
minihengerműre specializálódott üzem — nyereséggel dolgozik.

Ehhez a sikerhez nagy mértéken hozzájárul az a két évvel eze
lőtt telepített CSP-berendezés (CSP= Compact Steel Production), 
amely a Nucor-művek Crawsfordville-i üzemében a melegszalag- 
sor meghatározó egysége. Az SMS, a Schloemann-Siemag Rt. által 
kifejlesztett melegszalaggyártási technológiát — amely a folyama
tos öntéssel előállított vékonybrammákra épít — először alkalmaz
zák miniacélműben lapostermékek előállítására. Ezen a CSP gyár
tóberendezésen évente 800 Et melegszalagot gyártanak. A nyers
anyagot nem egy nagyolvasztó, hanem  egy hulladékbázison dol
gozó elektroacélmü biztosítja. A profiltermékeket előállító minia 
célművek a legutóbbi acélkrízis során már bebizonyították életké
pességüket, most pedig ugyanez történik a lapostermékek esetén 
a Nucor-műveknél.

ACSP-üzem kétéves működése Crawsfordsville-ben meggyőző 
eredményeket szolgáltatott. A CSP-berendezésen előállított te r 
mékek kedvező árfekvésük miatt jó  piaci fogadtatásra találtak. A 
CSP-berendezésen gyártott melegszalagból hengerelt hidegszala
gok kitűnő felületi minőségük következtében egyre inkább kere 
settek. _  _  _

SMS sajtóinformáció 
1991. július 30.

VÁLLALATI H ÍR E K

M egépül a  Dunai Vasmű m eleg so rán ak  
hatodik állványa

Hatodik hengerállvánnyal bővül a Dunai Vasmű meleghengerműi 

félfolytatólagos hengersora. Az üzembehelyezést követően látják el 
vastagságszabályzó berendezéssel, amelyet a Davy McKee szállít. Afej- 
lesztés előtti állapothoz képest csökkenteni tudják a szalag hossza 
menti vastagságegyenedenséget, illetve a szalag vastagságának szó
rásmezeje kisebb lesz. A hatodik hengerállvány és a vastagságszabá
lyozó segítségével 20%-kal vékonyabb melegen hengerelt széles sza
lagok gyártására is képesek lesznek a hengerészek.

Horváthné Szente Tünde

3 6 7



/

KOHÁSZÁT
JL ^BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI LAPOK JL

Beszámoló plazm aterm ikus  
redukciós kísérletekről

H É D A I L A J O S
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A dolgozat karbidos és oxidos 
betétanyagok együttes plazmahevítése 
során lejátszódó folyamatokat vizsgálja, 
bemutatva két kísérletsorozat 
eredményeit

I
smeretes, hogy a korszerű kohászatnak egyre na
gyobb mennyiségű nagyértékű és különleges mi
nőségi követelményt kielégítő fém et és ötvözetet 

kell szolgáltatnia úgy, hogy közben a termelékenység 
és a gazdaságosság egyaránt javuljon. A minden 
irányban fokozódó követelmények teljesítésében je 
lentős szerepet játszanak az utóbbi időben egyre in 
kább terjedő plazmatechnológiák.

A fém- és ötvözetelőállítási technológiák esetében 
a plazma alkalmazásától a következő előnyöket vár
hatjuk:
— a redukciós egyensúlyi viszonyokat a magas hő

mérsékletek kedvezően befolyásolhatják 
— a reakciósebességek igen nagyok, ezért a reaktor

térfogatra vonatkoztatott fajlagos teljesítmények 
jóval nagyobbak, minta hagyományos berendezé
seknél, ami lehetővé teszi a berendezések miniatü
rizálását

— a gyengébb minőségű ércekből, valamint a hulla
dékanyagokból és melléktermékekből is nagy tisz
taságú fémeket, vagy fémötvözeteket lehet előállí
tani.
A fenti megoldások alapján m ár a hetvenes évek 

elejétől kezdve több országban is jelentős erőfeszíté
sek történtek a plazmatermikus fém- és ötvözetelőál
lítás megvalósítására.

Az irodalomból ismert plazmatermikus eljárások 
alapvetően kétféle elv szerint valósítják meg a fém és 
ötvözet előállítását. A kétféle elvet a következőkép
pen foglalhatjuk össze:
— az érc, vagy fémoxid reakcióját a nagy hőmérsék

letű redukáló plazma-gázáramban hajtják végre 
— az érc, vagy fémoxid redukcióját olvadék-fázis

ban, a plazmában túlhevített redukálógázokkal, 
vagy szilárd karbonnal hajtják végre.
Az irodalomból ismert módszerektől eltérően az

H édai L ajo s 1958-ban Miskolcon, a Nehézipari M űszaki Egyetemen szerez 
te meg vas- é s  fémkohómérnöki oklevelét. Je len leg  a Rapid Plazma Kft.-nél 
dolgozik, kutatási területe a plazmatechnológiák kifejlesztése és alkalmazá
sa. Az OMBKE-nek 1978 óta, a Nemzetközi Elektrotermiás Szövetségnek  
(Union Internationale d'Electrothermie) 1986 óta tagja. Érdeklődési köre: 
plzmatechnológiák alkalmazási lehetőségei.

általam lefolytatott kísérleteknél a fém- és ötvözet
előállítás alapelve azon a felismerésen alapul, hogy az 
ipar különböző terü letein  képződő karbidos hulla
dékok, melléktermékek és féltermékek, valamint az 
oxidos komponensek együttes plazmahevítése ese
tén  olyan energia- és tömegátadási folyamatok já t 
szódnak le, amelyek eredményeként a karbidos kiin
dulási anyagok szövetszerkezete fémes szerkezetté 
alakul át, miközben az oxidos komponensek fémmé 
redukálódnak.

A fentiekben ism ertetett plazmatechnológiai alap
elv szerint kísérleteket és vizsgálatokat végeztem az 
elmúlt években, amely kísérletek és vizsgálatok is
mertetése jelen közlemény célja és feladata.

A redukciós folyam atok  
elm életi-term odinam ikai 

alapjai

A bevezetőben elm ondottak szerint a karbidos anya
gok viszonylag magas karbontartalma felhasználha
tó az oxidos kom ponensek redukálására, és ezáltal 
fém, vagy ötvözet előállítására. A karbidokat azon
ban eléggé nehéz megolvasztani és kellő mértékben 
túlhevíteni, mivel általában igen magas olvadáspon- 
túak, lásd 1. táblázat, illetve [1, 2]. Plazmahevítés al
kalmazásával azonban valamennyi karbid viszonylag 
könnyen megolvasztható és túlhevíthető, aminek 
eredményeként a karbid-oxid olvadékban lejátszód-

1. táblázat

Fémkarbidok olvadáspontja és C-tartalma

Fém karbid m egn ev e 
z ése

O lv a d ásp o n t
°C

C -ta rta lo m
%

TiC 3 ,1 0 0 2 0 ,0 5

ZrC 3,400 11 ,6 4

HfC 3,900 6 ,3 0

ve 2,700 19 ,0 4

NbC 3,6 0 0 11,45

TaC 3,800 6 ,2 3

Mo2C 2,500 5 ,89

WC 2,800 6 ,13

СГ3С2 1,800 13,33

Fe3C 1,450 6 ,6 7

3 6 8
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1. ábra. A grafit-tégely kemence vázlata

hatnak a következő általános 
rinü redukciós folyamatok:

reakcióegyenletek sze-

MeC +  MeO =  2Me + С О 111

MeC »  Me +  [С] /21

[С ] +  MeO = Me г СО 131

Ismeretes, hogy a reakciók lejátszódásának te r 
modinamikai lehetőségét a szabad entalpia, ill. a no r 
mál szabad entalpia változása határozza meg.

Az elvégzett kísérletek  
ism ertetése

A plazmatermikus redukciós kísérleteket kétféle tí
pusú plazmaberendezéssel hajtottam végre: grafit- 
tégely kemencével és kombinált indukciós plazma
kemencével. A továbbiakban részletesen ismertetem 
m indkét típusú berendezéssel elvégzett kísérletei
met. [3, 4, 5, 6]

Plazmaredukciós kísérletek 
grafit-tégely kemencében
Az alkalmazott kísérletek grafit-tégely kemence váz
latos rajza az 1. ábrán látható, és működési elve a kö
vetkező: a kemencébe benyúló plazmaégő áram köre 
a betéten és a grafittégely-testen át záródik. Az átvitt- 
íves plazmahevítési elv alkalmazása nagy m értékben 
javítja a berendezés hőátadási viszonyait és ezáltal a 
hatásfokot. Ezzel a plazmahevítési módszerrel ferro- 
volfram-gyártási kísérleteket hajtottam végre.

A ferrovolfram-gyártási kíséretekhez a következő 
kiindulási anyagokat használtuk fel:
— keményfém-hulladékanyag a következő átlagos 

összetétellel: W = 80—84%, C = 5,2—5,6%, 
Si = 1—2%, Со = 2—9%, Fe = 0,3—0,4%

— mongóliai volframérc-koncentrátum:
WO, = 63— 63,5%, MnO = 7,5—8,5%,
FeO = 13— 16%, S i02 = 5—6%, P = 0,3—0,4%,
Cu = 0,04— 0,06%

— hengerműi reve: Fe20 3 = 92—95%,
Si02 = 3—5%, P = 0,1—0,3%, S =  0,1—0,5%.
A kísérleti olvasztások betétöszetétele a következő 

volt:
1 kg keményfémhulladék-anyag
0,3 kg mongóliai volframérc-koncentrátum
0,2 kg hengerm űi reve

1,5 kg összbetét
A fenti összetételű adagbetéttel elvégzett kísérle

teknél a plazmahevítési időtartam ot változtattunk, 
hogy annak függvényében határozhassuk meg az 
oxidos komponensek redukciós m értékét és a karbi- 
dos fázis (keményfém-hulladék) dekarbonizációs 
mértékét.

A kísérleti olvasztásnál alkalmazott plazmagene
rátor legfontosabb műszaki param éterei a 2. táblázat
ban találhatók.

Az ismertetett összetételű betétanyag plazmaheví
tése során előbb az alacsonyabb olvadáspontú reve és 
érckoncentrátum olvadt meg. A megolvadt alacsony 
hőmérsékletű anyagok eróziós hatással lassan oldani 
kezdték az igen magas olvadáspontú keményfém- 
hulladékanyagot. A volframkarbid a hevítés hatására 
részben termikus disszociációt szenved, részben kü
lönböző m ódokon reakcióba lép az oxidokkal. A le
játszódó folyamatokat a következő általános reakció
egyenletekkel jellemezhetjük [7, 8]:

2  WC -> W2C +  [C ] 141

W2C  + 2  FeO = Fe2W + W  + CO 151

[C] + FeO = Fe + СО 161

3 [C ] +  W 0 3 =  W +  3 C 0 171

2  W C + 2  FeO =  Fe2W +  W + СО IBI

2Fe + W  = Fe2W / 9 /

A felírt reakciók szerind folyamatok a hőmérsék
let növekedésével egyre erőteljesebben játszódnak

2 . táblázat

A kísérleti plazmagenerátor fontosabb műszaki 
paraméterei

A p la z m ag e n e rá to r m ax im ális  te ljesítm énye 100 kW

A lkalmazott p ia z m a g á z o k Ar é s  H

Á tlagos a rg o n -fe lh a sz n á lá s 58  l/min.

A rgon g á zn y o m ás 3 ,0 — 3,5 bar

Á tlagos h id ro g é n -fe lh a sz n á lá s 3 3  l/min.

H idrogén g á z n y o m á s 3 ,5— 4,0  bar

Az á ra m e llá tó  transzform átor je llem ző  a d a ta i

A transzfo rm áto rbó l k ilép ő  teljesítm ény 100 kW

feszültség 2 0 0  V-

á ra m e rő ssé g 5 0 0  A

C O S  Ф 0,85

3 6 9
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3. tá b lá za t

A plazmatermikus ferrovolfram-gyártási kísérletek fontosabb műszaki paraméterei

A kísérlet 
s zá m a

Plazm ahevítési időtar
tam , perc

A k a p o t t  fém term ék 
m e n n y is é g e , kg

A kapott fé m te rm é k  ö ssz e té te le , %

W c Si M n S P С о

1 . 18 1,1 76,4 2 ,3 0,60 0 ,2 4 0,003 0 ,0 1 8 5,2

2 . 19,5 1 ,0 8 74,2 2 ,2 0,20 0 ,3 6 0,005 0 ,0 1 2 4 ,8

3 . 20,5 1 ,1 2 78,9 1,2 0,46 0 ,3 0 0,004 0 ,015 4 ,6

4. 21 1 ,13 77,4 1,0 0,52 0 ,3 6 0,005 0 ,013 4 ,9

le, ami a teljes mértékű beolvadás u tán az olvadék in 
tenzív fővését eredményezi. A fővési jelenséggel egyi
dejűleg a plazmahevítés hatására folyamatos kobalt
gőz- és WC>3-gőz-képződés is megfigyelhető volt. Az 
elillanó gőztermékek a füstgázelvezető cső hidegebb 
zónáiban finom eloszlású por formájában lerakod
tak. Ennek a finom eloszlású (0,1 gm — 1,0 gm) szál
lópornak az átlagos összetétele a következő volt: 
C02O 3 = 58,9%, WO3 = 38,3%, SÍO2 = 1,8%, Fe2 0 3  

=  0 ,6% .

A plazmatermikus ferrovolframgyártási kísérlet
sorozat fontosabb műszaki param éterei a 3. táblázat
ban találhatók.

Plazmaredukciós kísérletek kombinált 
indukciós-plazma kemencében
Ezeket a kísérletket az ELEKTROTERM VNIIETO 
(Moszkva, Szovjetunió) kutató-fejlesztő intézet isztrai 
kísérleti üzemében végeztem el az általuk kifejlesz
tett indukciós-plazma kemencében. Ennél a hevítési 
módnál az indukciós kemencéhez csatlakoztatnak 
egy átvitt íves (fenékelektródás) plazmagenerátort. A 
VNIIETO által kialakított olvasztóberendezésnél az 
indukciós és a plazmahevítést egy egységes elektro
mos elrendezésű áramellátó rendszerről táplálják. A 
berendezés együttes összenergia-kapacitása 290 kW. 
Ezen belül az indukciós és plazmaenergia felhaszná
lási részaránya általában 60/40%. Az alkalmazott 
kombinált indukciós-plazma kemence fontosabb 
műszaki paraméterei a 4. táblázatban találhatók, váz-

г .  á b r a .  K o m b in á lt  indukciós p la z m a k e m e n c e

4. táb láza t

A VNIIETO kísérleti indukciós plazmakemence 
fontosabb műszaki paramétarei

A k e m e n ce  n é v le g e s  fé m b e fo g a d ó -k é p e s s é g e 0 ,2 5 1

A k e m e n ce  villam os b e re n d e z é se in e k  te ljesítm énye 3 8 6  kVA

A k e m e n ce  által felvett m ax im ális  e lektrom os 
teljesítm ény

2 9 0  kW

Fázisok szám a: a  tá p lá ló o ld a lo n 3

a  k e m e n c e  o ldalon 1

N év leges hálózati tá p fe sz ü lts é g 3 8 0  V

N évleges k e m e n c e fe sz ü lts é g 8 5 0  V

H űtővíz-felhasználás 13 ,0  m 3/ó

P lazm ak ép ző  g á z a rg o n

F ajlagos a rg o n g á z - fe lh a sz n á lá s 1,5  m 3/ó

5 . táb lá za t

A ferrokróm-rafinálási kísérletek betétösszetételei

A kísérlet Ferrokróm -karbüré, K rom itérc,
szá m a kg kg

1 . 100 6 0

2 . 120 7 0

3 . 100 50

4. 80 4 0

latos összeállítási rajza pedig a 2. ábrán látható. Az is
mertetett indukciós-plazma kemencében ferokróm- 
rafinálási kísérleteket hajtottam végre.

A plazmatermikus ferrokróm-rafinálásnak azért 
van nagy jelentősége, m ert ebben az esetben a fémes 
fázis dekarbonizálását a salakfázis oxidjainak a rea- 
gáltatásával tudjuk megvalósítani. Ez a körülm ény a 
gáznemű oxigénnel való dekarbonizáláshoz képest 
jelentős fémkihozatal-növekedésteredményez, (gáz
nemű oxigénnel való dekarbonizáláskor ugyanis kb. 
15%-os fémleégéssel kell számolnunk, míg az oxid— 
karbid-reagáltatás esetén 8— 10%-os fémtöbblethez 
jutunk, tehát összesítve kb. 25%-os fémmegtakarítást 
érhetünk el.)

A szilárd ferrokróm-karbürében a C-tartalom a 
következő összetételű fémvegyületek formájában 
van jelen:

O 3C2; СГ7С3 ; СггзСб; (Cr,Fe)23C6; (Cr,Fe)7C3-
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A fenti vegyületkötéseket kell megbontani ahhoz, 
hogy a C-tartalmat kiszabadíthassuk a rendszerből. 
A felírt karbidvegyületek a plazmahevítés hatására 
részleges termikus disszociációt szenvednek, amely
nek eredm ényeként egyre kisebb C-részarányú kar- 
bidok és elemi szén képződik, amely utóbbi feloldó
dik az olvadékban és oldott karbon [C] formájában 
lesz jelen. Mivel a króm-karbidok olvadáspontja és 
termikus disszociációs hőmérséklete is eléggé magas, 
ezért a plazmafáklya által szolgáltatott magas hőm ér 
séklet és nagy energiakoncentráció az ilyen típusú 
technológiáknál jól kihasználható.
A lefolytatott kísérleteknél alkalmazott kiindulási 
anyagok összetétele a következő volt:
— ferrokróm -karbüré: C = 7,0%, Cr = 71,3%,

Si = 0,8%, Mn = 0,3%, P = 0,02%, S = 0,03%.
— a rafináláshoz használt kromitérc:

C w s  = 28,0%, Cr20 :! =  41,3%, FeöKos = 17,6%,
Fe20 3 = 7,3%, S i02 =  6,5%, A120 3 = 12,8%,
MgO = 13,1%.
A kétféle kiindulási anyagból álló betétösszetéte

lek az 5. táblázatban találhatók.
A fenti összetételű adagbetétekkel elvégzett olvasztá
si kísérleteknél külünböző plazmahevítési időtarta 
moknál vizsgáltuk a karboncsökkenés mértékét. Az 
alkalmazott kísérleti tégely magnezitbélésű volt. A 
szilárd betét kemencébe tö rtén t beadagolása után 
nem  sokkal a beolvasztás megkezdődött a betét felső 
rétegeiben, ahol a plazmaégő fáklyája mély krátert 
vájt ki. A plazmaív áramerőssége ekkor általában 
800—900 A volt, a plazmagenerátor átlagteljesítmé
nye pedig 100 kW. A kemence összteljesítménye ek 
kor 185— 195 kW között változott. A plazmaív átla 
gos hossza a beolvadási periódusban 250—300 mm 
volt. A beolvadás 10— 15 perc alatt befejeződött. Ezt 
követően a plazmaégő teljesítményét lecsökkentet
tük úgy, hogy a kemence összteljesítménye 110— 
120 kW volt, 620—650 A íváram és 50—60 kW plaz- 
magenerátor-teljesítmény mellett. Kb. 10 perces ol- 
vadék-túlhevítés után m egindult a fürdő intenzív fő- 
vése, jelezve ezáltal a karbonkiégést. Az ebben az idő 
szakban m ért fürdő-hőmérsékletek 1650— 1750 HC 
között változtak. Az első elemzési mintákat 30— 
40 perc elteltével vettük ki a fémfürdőből. Az elem 
zési minták ekkor 6% körüli C-tartalmat mutattak. 
További elemzési mintákat 15—20 percenként vet
tünk. A raffmálási kísérletek során az összhevítési

időtartam ok 0,5—2 óra között változtak. A lefolyta
tott plazmakróm-rafmálási kísérletek fontosabb mű
szaki param éterei a 6. táblázatban találhatók.
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6. tá b lá za t

A piazmatermikus ferrokróm-rafinálási kísérletek fontosabb műszaki paraméterei

A kísérlet 
s z á m a

P lazm ah ev ítési id ő ta rtam , 
p erc

A kapo tt fém term ék  
m en ny isége , kg

A k a p o tt  fém term ék össze té te le , %

Cr C SI Mn S P

1. 38 101,6 71,4 5 ,9 0 ,7 0,2 0 ,01 0,01

2. 58 123,2 70,8 4 ,0 0 ,4 0,1 0 ,0 0 7 0,009

3. 84 104,7 72,9 2 ,9 0,1 0,04 0 ,0 0 5 0,008

4. 110 87,9 73,2 1.9 0,1 0,05 0 ,0 0 3 0,007

3 7 1
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Technika és etika
Ha etikai magatartásról van szó  
(ti. a tudományban és a technikában), 
akkor a kétutas kommunikációt kell 
választani. A filozófusok (etikusok) kísérlete 
csak akkor lehet eredményes, ha maguk is 
némi jártasságra tesznek szert abban 
a hivatásban (esetünkben a technikában), 
amelyre hatni akarnak. Ugyanakkor 
a technika képviselőinek is m eg kell 
ismerniük az etika fogalmait és azok 
rendszerét. A kölcsönös m egértés feltétele 
mindkét terület specifikus nyelvének és 
cselekvéskörének ismerete.

Mit vizsgál
a mérnöki etika kutatója?

A m érnök fontos szereplője annak  a komplex rend 
szernek, amelyben a technika folytonosan fejlődik, 
eredm ényeit teríti, és végső soron  életmódunkat 
megváltoztatja. A technika etikájának lényege az az 
idea, hogy a mérnökök, akár m in t egyének, akár 
mint csoporttagok tudásukat az emberiségjavára kö
telesek felhasználni.

Akik mérnöki etikával foglalkoznak, empirikus és 
normativ kérdéseket tesznek fel. Hogyan viselkedik 
vagy viselkedjék a mérnök? Melyek a kötelességei? 
Melyeket ismer el közülük? H ogyan hat rájuk a kö
zépiskola, az egyetem vagy főiskola, az első tapaszta
lathalmaz (ez specifizálja őket a hivatásukban), a kör
nyezet, a szakmai egyesület, a jog i háttér stb.? Ho
gyan viselkednek, ha kötelezettségeik és érdekeik 
konfrontálódnak? Az érdekeknek vagy a kötelezett
ségeknek adnak-e előnyt? Egyáltalában: hogyan kell 
értelm eznünk a mérnöki m agatartás kódjait?

Sok m inden történt az elm últ tíz-húsz évben a 
mérnöki etika kutatásában — ha nem  is éppen ná
lunk. A tudomány és technika etikájának és értékei
nek tanulmányozásában akadém iai programok, tan 
folyamok, központok, szervezetek jö ttek  létre, és ami 
ezzel jár, publikációk tömege. N álunk csak kevesen 
férhettek ehhez az anyaghoz, s ha mégis, csak egyéni 
tájékozottságuk gyarapodott. N álunk az ideológiai 
kötöttségekkel korlátozott viszonyok más kérdések 
felvetését indokolták, illetőleg a tudományos szabadság 
és a tudományos felelősség vagy az etika és érték ellentét
párok alaposabb és sokoldalú vizsgálatát, mint gya
nús fogalmakat, nem erőltették. Ma m ár azonban — 
a viszonyok megváltozásával —  nekünk is szembe 
kell néznünk azokkal az etikai problémákkal, ame
lyek két évtizeddel ezelőtt a fejlett ipari társadalmakban

új, interdiszciplinális kutatási terület feltárásához ve
zettek.

Az ugar feltörése közben kialakult ugyan az elmé
let és módszertan, de lezárt elméletről még nem  be 
szélhetünk, az alkalmazott módszer pedig kutatóhe 
lyenként változik. Mégis megkíséreljük a m érnöki 
etika eme újabb kutatási irányának bemutatását, ille
tő leg rendszerbe foglalását. Figyelmünk középpont
já b an  az AAAS (=American Association for the Advan
cement of Sience) ezirányú tevékenysége áll. A kutatá 
sok nem ebben az intézményben, legfeljebb ennek az 
intézménynek a támogatásával is, de különböző 
egyetemek és társadalmi szervezetek által fenntar 
to tt kutatóhelyeken folynak. Bennünket ezúttal nem 
a szervezeti megoldás, hanem  a kutatások célja és 
módszere érdekel. Feladatunknak csupán ezek is
m ertetését tekintjük, de állást nem foglalunk, m ert 
úgy gondoljuk, hogy nagyon az út elején járunk . 
Tisztában vagyunk vele, hogy előbb-utóbb e rre  is 
sort kell keríteni, és meg kell oldani leendő m érnö 
keink etikai nevelésének gondját, ami — ha az intéz 
ményesítés nálunk megszokott átfutási idejét p rog 
nosztizáljuk, tudjuk, hogy még jócskán odébb van. 
E rre  dolgozatunkban csak célzunk, bár forrásunk 
(Mark S. Frankel: Science, Engineering and Ethics. 
R eport on AAAS W orkshop and Symposium. 1988.) 
ezt sem hanyagolja el.

A technika társadalm i 
fo lyam at

A technika és erkölcs fogalmának kapcsolatát csak 
akkor tudjuk értelmezni, ha a tudományt és techni
kát szociális folyamatként interpretáljuk, vagyis 
olyan komplex vállalkozásként fogjuk fel, amelyben 
kulturális, politikai és gazdasági értékek, valamint a 
technikai tudás határozzák meg a tudományos kuta 
tás és a technológiai innováció irányait. Ugyanez — 
természetesen — fordítva is igaz: a tudomány, vala
m in t a technika is kulturális, politikai és gazdasági 
értékeket keletkeztet, s velük vagy általuk befolyásol
j a  a társadalmat és annak intézményeit.

A mérnöki etika tradicionális koncepciója nem 
volt egyéb, mint a professzionális (tehát szakmai) 
gyakorlatból származtatott és attól meghatározott 
norm a. Ma ennél több és összetettebb. Meghatározá
sakor nem szabad figyelmen kívül hagyni a tudósok 
és mérnökök túlnyomó többségének aktuális társa
dalm i helyzetét sem. Nevezetesen: ma a tudósok és 
m érnökök — m inden szinten — alkalmazottak, va
gyis munkaadójukkal szemben alárendelt helyzet
ben vannak, de ugyanakkor tagjai a szélesebb érte 
lemben vett társadalomnak is, melynek érdekei nem 
feltétlenül esnek egybe a cégek érdekeivel. Ez a tudo-
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mány és a m érnöki gyakorlat értékstruktúrájának 
összetettségét még tovább bővíti, nevezetesen: — a 
menedzseri döntéshozatalhoz alapul szolgáló érték 
ítéletekkel. Ez új témát jelenthet a jövőben a techni
kai nevelésben: az interpretációt. A tudomány és 
technika problém áira nincsenek kizárólagos megol
dások: m inden elmélet és m inden terv csak egy a le
hetséges alternatívák közül, amely a kívánt célhoz ve
zet. A technikai innovációs szándékok mindig és 
szükségképpen értékítéleteket foglalnak magukban, 
pl. az elérendő célt vagy elkerülendő eszközöket, a 
megszerzendő támogatásokat, a feltételezhető rizi
kót és az elviselendő vagy elviselhető költségeket ille
tően.

így lépnek be az értékek a tudom ány és technika 
velejébe. Nem a tudós és m érnök technikai tudásá 
ból, hanem a speciális környezetből származnak. A 
tudományos és technikai nevelés — a tradícióknak 
megfelelően —  alig ejt szót az értékekről. Hogyan le
hetne ezen a hagyományos állapoton változtatni? 
Két megközelítés képzelhető el. Az első a mérnöki 
etika kidolgozása, a második az értékek általánosabb 
vizsgálata, nem különben azon viszonyoké, amelyek 
meghatározzák a technikailag megalapozott válasz
tást.

A mérnöki etikával foglalkozó filozófusok, szocio
lógusok általában a klasszikus értékelméletek analízi
sével közelítenek tárgyukhoz (utilitarizmus, igazság
fogalom), és ezeket adaptálják az időszerű és specifi
kus technikai problémákhoz. Más megközelítés a 
műszaki tudom ányok általános elveinek elemzése. 
Bármelyik megközelítést vesszük, a fontosabb témák 
a következők:
— a technika az emberi természet elemi kifejeződése,
— a mérnökök helye a kollektív technikai inno-

vá- cióban,
— a technika politikája,
— technikai változás kontra természeti változás,
— technikai hagyomány szembeállítva a szociológiai

hagyománnyal,
— a technika m int eszköz és azon eszközök, valamint

célok mérlegelése, amelyeket szolgál,
— kockázat—előny-analízis

A m érnöki szabadság  
és fe lelősség

A hagyományban gyökerező általános alapelvek kö
zül a tudományos (mérnöki) szabadság és a tudom á 
nyos (mérnöki) felelősség ellentétpár értelmezése 
látszik a legnehezebb feladatnak a mai mérnöki gya
korlatban. A m érnöki szabadság általában a kívülről 
ható kényszerek hiányát jelenti, a mérnöki felelősség 
viszont azt, hogy a mérnök nem  hagyhat figyelmen 
kívül bizonyos elveket, hivatási normákat, intézmé
nyi és individuális véleményeket. A mérnöki szabad
ság és felelősség a külöböző történelm i helyzetekben 
más-m ásjelentéshezjut. Különböző interpretációju 
kat ajogi és politikai struktúra, nemkülönben a szak
mai közösségek gyakorlata határozza meg. Sok törté 

nelmi példa illusztrálja a szabadság és felelősség 
összetételét. Goldoljunk csak a Galilei-ügyre, a náci 
tudományra, az Oppenheimer-perre.

A mérnöki felelősség fogalma is kom plex: vizsgál
ható a) a tudom ány normáihoz és a hivatáshoz fűző
dő viszonyában, b) a szélesebb társadalomhoz való vi
szonyában, c) az egyéni lelkiismerethez való viszo
nyában.

A tudományos fejlődés minden állomása a politikai 
háttér változásának egységes értelmezést kíván adni a 
szabadság és felelősség fogalmának. Az ógörög tudo
mányban az igazság és erény egyetlen idea származékai 
voltak, a tudóst morális személyiségnek tekintették. A 
középkorban a felelősség az egyházi doktrínákhoz kö
tődött. A tudós az észokokat csak az egyház erkölcsi ta
nításainak határai között kereshette.

A m odern tudom ány a felelősség fogalm át a tudo 
mányos kultúra megalkotása és m ódszere felé moz
dította el. A tudom ány elvilágiasodott, és az igazság 
a tudományos racionalizmus és a tudom ányos mód
szertan tárgya lett. A felvilágosodás korában az intel
lektuális és a tudományos szabadság szinonim fogal
mak voltak. Az a h it járta, hogy az ism eretek felhal
mozásával elérhető a végtelen emberi tökéletesség. A 
XIX. században azonban világossá vált, hogy a tudo 
mány nem autonóm , nagyon is a politikai, társadal
mi és gazdasági erők befolyása alatt áll. Azok, akik a 
gazdasági válságok problémájának m egoldására szo
cialista választ vártak, a tudomány központi irányítá
sát, nemcsak mérlegelték, de meg is valósították.

A második világháború után a piacgazdaságok
ban a tudom ányos kutatás fő szponzora az állam lett. 
A tudomány mintegy szerződést kötött a társadalom 
mal. Ez utóbbi nyújtotta a pénzügyi biztonságot, az 
előbbi viszont önkormányzatát hangsúlyozta. A dia
lógus nem volt m indig barátságos —  természetesen 
az érdekek vélt vagy valóságos különbsége miatt.

Napjainkban a társadalom egésze és a szakmák, 
hivatások közötti dialógus, amely a szabadság és fel
elősség értelmezéséről folyik, a következő tényezőket 
kell, hogy figyelembe vegye. A tudom ány nemzetkö
zivé válása a jobb kommunikáció és könnyebb utazá
sok révén m egterem tette a globális, transznacionális 
tudományos közösség fogalmát. A tudom ányos kö
zösség újra definiálta az ismeretszerzés célját, és eh 
hez olyan etikát keres, amely elősegíti a  tudomány és 
technika fejlődését, és kiküszöböli a velük való 
visszaélést. Példa erre  a fegyverzet-ellenőrzés vagy 
az, hogy a hetvenes évek óta a tudósok a nemzetközi 
közvélemény figyelmét az elnyomó társadalmakban 
élő kollégáik sorsára hívták fel.

Némi iróniával kell említeni, hogy miközben a tu 
domány egyre nemzetközibbé, így kooperatívabbá 
válik, ugyanakkor versenyhajlama is nő. A tudósok 
egyre élesedő versenyben vannak a forrásokért és a 
presztízsért. Ahogy a tudományos jelentések száma 
szaporodik, ugyanúgy egyre több a kérdőjelek szá
ma is azok hatékonyságát illetően.

A laboratóriumi környezet többé nem  egyedül és 
kizárólag a tudósoké, az maga is belép a politika szín-
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terébe. Ez a tény az olyan most m ár publikus viták
hoz vezet, amelyek egyebek m ellett például egy gén 
sebészet által módosított szervezetről folynak. Követ
kezésképpen — felelősségét illetően — a tudós szem
bekerülhet a) saját szakmájával, b) kormányával és a
c) helyi közösségekkel.

Az akadémikus tudás és a közismeret mérlegét a 
közvélemény és a média egyaránt kibillenti egyensú
lyi helyzetéből. Az érdekek konfliktusa intézményes 
ellenőrzés tárgyává válik. Az ismeretek szabad ter 
jesztésének akadémikus norm áját nem egy helyen 
felülvizsgálják, és bizony akad példa az ún. korláto
zott titkosságra, ami nem más, m int az üzleti érdekek 
alkalmazása a kutatásra. Az akadémiai tudomány és 
az üzlet viszonya új etoszt terem tett: a tudomány fe
lelős az alapkutatásból származtatott technikai fejlő
désért.

A mérnöki etika és 
a társadalom  elvárásai

Amiről fentiekben szűkszavúan szóltunk, nemcsak 
szorosan vett szakmai vagy hivatásbeli kérdés, hiszen 
már régen kilépett a szakmai szintből, s a filozófiai 
kutatások tárgyává vált. A piacgazdaságokban az eti
ka természetéről alkotott nézetek változóban van 
nak. Egyre kevesebb filozófus védelmezi azt a szigorú 
analitikus módszert, amely csupán az értékek ma
gyarázatával foglalkozik, de nem  törődik a döntésho
zatal erkölcsi oldalával, vagyis elhanyagolja a jó  és a 
rossz fogalmát. Ez a partikuláris analízis a pozitiviz
mus gyermeke. Ma már a filozófia többet nyújt, mint 
az erkölcsi fogalmak és szabályok magyarázatát. 
Mintha az etika is az alkalmazott tudományok közé 
akarna sorolni. A technika filozófiája régebben peri
férikus területnek tűnt, ma m ár éppen olyan elis
mert diszciplína, mint a tiszta filozófiai analízis.

Ez nyilván a tudomány és technika szerepe meg
változásának következménye. A szerepváltozás meg
növelte a közjó, s vele a közvélemény irányítása iránti 
felelősséget. Ezért kényszerül a filozófiává tudomány 
és a technika erkölcsi kérdéseivel foglalkozni. A tu 
domány többé nem akadémiai tárgy, amely kívül esik 
a köz érdeklődésén, ahogy az akadémia sem a tudó 
sok olyan gyülekezete, amely m indent jobban tud. A 
közvélemény a tudósoktól nemcsak döntéseket vár, 
de azt is, hogy döntéseiket nyilvános vitában védel
mezzék.

És ez szerepet ad a közösségnek is. Ha a publikum 
nem engedi át a tudomány és technika kérdéseiben 
a döntést a szakértőknek, a viszony a tudósok és lai
kusok között feszültté válik és félreértés keletkezik. 
Nyilvánvaló, hogy ez a feszültség csak úgy oldható 
fel, ha a tudósok döntéseikről tájékoztatják a közvé
leményt. A jól informált és érdekeiben érintett pub 
likum a tudományos haladásnak és a társadalmi jó 
létnek egyaránt feltétele.

Ezzel a tudós közösség felelősségi körébe bevonult 
azoknak a konfliktusoknak a feloldása is, amelyek
ben a tudományos impulzusok és technikai prioritá 

sok a demokratikus társadalom alapvető érdekeivel 
kerülnek szembe. A tudományos kutatás titkosítása, 
az információk ellenőrzése, a technika centralizáció
ja  és a tetemes kutatási költségek indokolttá teszik a 
közvélemény kíváncsiságát: mit tesznek az ő nevében 
és költségére. Ez nem  más, mint az alkotó műszakiak 
és szociológusok kihívása, számadásra kényszerítése.

Milyen szerepe van ebben a konfliktusban az eti
kának és az értékek tanulmányozásának? Hasonlat
tal élve: ez a szerep olyan, mint a katalizátoré. Az 
eredmény a tudósok és mérnökök felelősségének 
jobb megértése lehet. A katalitikus hatásra való tö
rekvés egyaránt hasznos az etika tanulmányozóinak 
és a publikumnak is.

Filozófiailag értelmezve a tetszetős metaforát, a 
katalizátor a szintetizáló és analizáló m ódszer egyi
dejű használatát jelenti. Az analízis előtérbe helyezé
se (tehát a mind kisebb összetevők keresése) reduktív 
gondolkodáshoz vezet. A deduktív gondolkodás 
(vannak, akik ezt akadémikusnak nevezik) nem al
kalmas értékfogalmak definiálására, m ert az a szak
mán belül m arad. Az etikus döntéshez ennél több 
kell. Először is tudásra, kritikus gondolkodóképes
ségre, valamint olyan etikai alapra van szükség, 
amely felelősen képes értékelni az elvárásokat, má
sodszor arra a hitre, mindezek birtokában az egyén
nek joga van etikai döntéseket hozni. Az egyén csak 
akkor lehet felelős a döntéséért, ha érzi és tudja, 
hogy joga van megítélni, mi a jó és mi a rossz. Ennek 
hiányában az egyén másnak engedi át a döntést, és 
ezzel árkot ás felelőssége és cselekedete közé. Ennek 
a magatartásnak a védelme az elmúlt évek gyakorla
tában így hangzott: „Én csak a jogszabályok szerint 
jártam  el.” Ez nem  egyéb, mint a felelősség elhárítá 
sa. Nos, éppen e rre  nem  oktathat a mérnöki etika.

A m érnök elkötelezettsége

A mérnöki etikáról szóló irodalom a műszaki társa
dalom magatartási kódjának tartalmát, szerepét és 
történetét kutatja. A kutatások általában négy típus
ba sorolják azokat a kötelezettségeket, amelyeket a 
mérnökök többsége kielégítendő követelménynek 
tart: a) a társadalom m al szembeni elkötelezettség 
(ezt szinte m inden m érnök a legfőbb kötelezettség
nek tartja), b) a munkaadóval szembeni elkötelezett
ség, c) a klienssel, (megrendelővel, megbízóval) 
szembeni kötelesség, d) a közvetlen kollégákkal, ille
tőleg a máshol foglalkoztatott, szaktársakkal szembe
ni elkötelezettség. Logikailag valamennyi kötelezett
ségfajta között elképzelhető a konfliktus, de az iroda
lomjobbára a társadalom  és a munkaadó iránti elkö
telezettséggel foglalkozik. A legtöbb munka e két kö
telességfájta közötti egyensúlyozás művészetét mu
tatja be.

A négy említett kötelességgel foglalkozó irodalom 
az erkölcs teoretikus (gyakran idealisztikus) fogalma 
és a mérnök nagyon is realisztikus helyzete közötti 
feszültséggel foglalkozik. Természetesen nincs hiány 
az ide vágójavaslatokban. A változtatásokra irányuló
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javaslatok zöme arra  ösztönzi a műszakiakat, hogy 
szabadon mondják ki bármely terv (project) bizton 
ságáról vagy törvényességéről alkotott véleményü
ket. A javasolt változtatások a következők:
— a m érnökök nevelésének megváltoztatása (neve

lésről vari szó és nem oktatásról),
— a testületi környezet megváltoztatása (a vélemé

nyeltérés közlésének megkönnyítése),
— a technika egyeduralmi szerepének megváltozta

tása (a szociális elemek javára),
— a professzionális (szakmai) egyesületek és kódjaik 

megváltoztatása (pl. abban az irányban, hogy a 
más vélemépyen levőket is támogassák),

— a jogi környezet megváltoztatása (pl. úgy, hogy fe 
lelőssé válik a m érnök, ha tudja, hogy valami nem  
biztonságos vagy illegális, és azt nem jelend).

Az etikai kutatások célja

Fentiekből nyilvánvaló, hogy a piacgazdaságokban 
m űködő kutatóhelyek nem abban látják a kihívást,

hogy még több tudományt és technikát kell termelni, 
hanem abban, hogy meg kell tanulni bölcsen és he
lyesen együtt élni a tudom ánnyal és technikával.

A tudom ányt és technikát érintő  etikai és ér
téktanulmányoknak fontos szerepük van és lesz e 
probléma megoldásában, feltéve, ha felnőnek a kihí
váshoz, és képesek ellátni a társadalm at kiegyensú
lyozott, jelentős és jól emészthető kutatási eredmé
nyekkel.

Más kérdés az, hogy hol és hogyan kell e kutatá
sokat folytatni. Feltehetően nem  csak az egyeteme
ken, de a társadalmi egyesületekben (pl. a mi egye
sületünkben) is.

Az eredmények közvetítésében nagyobb szerepet 
kell szánni a pedagógiának (nevelésnek), mint a di
daktikának (oktatásnak) és a közvetlen ráhatásnak. A 
leendő m érnökök etikai nevelésére vállalkozó külföl
di kísérletek ismertetésére még visszatérünk.

Pusztai István

M Ű S Z A K I-G A Z D A S Á G I H ÍR E K

Egyiptomi fe jlesz tések

A nemesacél-termelést tovább bővítik a Kairótól mintegy 83 km- 
nyire lévő Sadat városi nemesacélművekben. Az Arab Beruházási 
Társaság 40 millió dollárral, mintegy 15%-os tőkerészvétellel a 
Metallurgiai Ipari Társulás fejlesztését támogatja. A tervnek meg 
felelően 1994-ben évi 110— 120 kt nemesacélgyártási kapacitás- 
bővítést hoznak létre. Ennek 70%-a a belföldi szükséglet kielégíté 
sét szolgálja. A teljes termelésből 62 kt-t a szerkezeti gépipari te r 
mékekhez, 31,5 kt-t rugaacélhuzalokhoz, 5 kt-t golyóscsapágyacé- 
lokhoz, és 8 kt-t a hegesztőelektródákhoz használnak fel. A külön
legesen nagy szilárdságú acélok szükségletét mintegy 2 500 tonnára 
tervezik. A gyártást két darab 25 tonnás ívfényes buktatható elektro 
mos kemencében fogják végezni. A hengermű egy előmelegítő egy
séggel és 30 t/óra teljesítményű hengerállvánnyal dolgozik. A kiegé
szítésnél egyengető és kovácsoló, valamint hőkezelő berendezések 
dolgoznak. Az üzem nyersanyagként pelletet használ fel, amelyet a 
400 000 m" nagyságú Sadat városi üzemben állítanak elő.

Az INCO cég a németekkel közös vállalatot hoz létre a csőgyár
tás kapacitásának növelésére. A Taivanból beszerzendő berende 
zések a 305 mm 0 -jű  csövek gyártási kapacitását fejlesztik. Egyi
dejűleg a horganyzási kapacitást a havi 1 500 tonnáról mintegy 
2 000 tonnára bővítik, 2 darab, 12 és 8 m hosszú horganyzófürdő 
felállításával. A fejlesztéssel a csőgyártási kapacitás eléri a 3 000 
tonnát havonta. A csövek termékválasztéka is bővül, a szennyvízel
vezető csövek mellett az ivóvízvezetéket is gyártani kívánják. A 
rendelkezésre álló tekercsek mintegy 1 000 mm szélesek. Gyártási 
programúkban a 305 mm-nél nagyobb csövek is szerepelnek, el
sősorban a spirál varratú csövek. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. dec.)

Az Európai K özösségek  acélim port-kvótái

Az EK brüsszeli bizottsága 1991-ben az előző évhez hasonló im 
portkvótákat hagyott jóvá hazánk, Csehszlovákia, Lengyelország, 
Románia valamint Bulgária számára. Az említett országoknak 
együttesen engedélyezett mennyiség mintegy 2,6 millió tonna. 
Korábban a bizottság kisebb importmennyiségekkel számolt. A 
korábbi jelentésben nem szerpelt javaslat a Japánnal és a 
többi EFTA-országgal kötött, és a múlt év végén lejárt szállítási

szerződések meghosszabbítása. A kelet-európai országok export
kontingensét 1989-hez képest az EK mintegy 15%-kal emelte 
1989-ben azzal az indoklással, hogy ne zavarja az ott végbemenő át
alakítás folyamatát. 1991-re Magyarország 453 ezer, Csehszlovákia 
857 ezer, Lengyelország 519 ezer, Románia 505 ezer, Bulgária pe
dig 323 ezer tonna acél szállítására kapott engedélyt. Az 1990-es év ja 
nuártól szeptemberig teijedő időszakára vonatkozó adatok szerint a 
kelet-európai országok még nem töltötték ki teljesen kvótáikat, azaz 
nem használták ki az engedélyezett kontingense (H. A.)

(Világgazdaság, 1991.jan. 17.)

Kínai volfrám érc-szállítások

Kínai tájékoztatás szerint 1991-ben az ország bányászatának kor
szerűsítése miatt nem exportál volfrámércet. A volfrámérc-kivitel 
átmeneti leállításával egyrészt a saját érckészleteiket kívánják kí
mélni, másrészt a nemzetközi kereslet—kínálat egyensúly helyre- 
állítását kívánják előmozdítani. A piac reagálása szerint várható, 
hogy ezáltal az évek óta alacsony volfrámércár megemelkedik. Kí
nai statisztikai jelentés szerint 1989-ről 1990-ben 47%-kal 16 400 
tonnára esett vissza az. export mennyisége. (H. A.)

(Világgazdaság, 1991. júl. 17.)

Állítható kokilla lé tesítése  Finnországban

Az Outokumpu Polarii cégTornióban még 1976-ban egy automati
kusan állítható kokillát létesített, amelyet a Voest-Alpine cég szállí-. 
tott. A nemesacélbramma gyártására létesített üzemet 1990 októ
berében leszállították a termelés bővítése érdekében. A bramma 
folyamatos öntésénél a szélességi m éret további bővítését irányoz
ták elő. A bramma beállíthatóságát 900— 1 700 mm között terve
zik bővíteni. (H. A.) (Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)

Irán direktredukáló iizém lé te s íté sé t tervezi

Az iráni kormány jelentős fejlesztést irányoz elő a perzsaarab- 
öbölben a Queshm szigeten. Nemcsak egy kom pett vertikumú ko
hászati üzemet terveznek itt létrehozni, hanem  egy meleg briket- 
táló üzemet is, amely acélszivacsot állít elő direktredukálás útján. 
Az acélszivacsgyártó üzem kezdeti kapacitása 1 millió t/év, amely a 
felfutás után 5 millió t/évre emelkedik. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)
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Új salakfeldolgozás L engyelországban

A Voest-Alpine cég 1990 év végén a lengyelországi Katowicében egy 
évi 1,2 millió tonna kapacitású salakfeldolgozó üzemet kíván tele
píteni. A fejlesztést elsősorban a környezetvédelmi problémák in 
dokolják, m ert a nagyolvasztói és a konvertersalakból különböző 
termékeket, m int építőanyagokat, szóróhom okot és hulladékokat 
kívánnak kinyerni. A fejlesztés megvalósításával a salaktárolás fe
leslegessé válik. Az osztrák cég szállítja a kom plett berendezéseket, 
a teljes tervezés szolgáltatást, valamint az üzembevitelnél a szak
embereket is biztosítja. (H. A.) (Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)

Szovjet fe jlesz tések

A Novokuznyecki Kohászati Üzembe a Danieli cég egy folyamatos 
öntőművet szállít. Az üst súlya 350 tonna. A varrat nélküli csövek
hez alacsony ötvözésű, valamint széntartalmú acélokat használnak 
fel. A folyamatosan öntött szálak 150—300 átmérőjűek. A szál haj
lítási sugara 12 m. A szekunder hűtés levegővel történik. Az öntött 
szál belső és külső részének minőségjavítása miatt a berendezés 
egy Daniel-kokillával és egy keverőberendezéssel van felszerelve. 
A komplett egység messzemenően automatizált, és szabályozóegy
ségekkel van ellátva.

Pervoualban csőhegesztő-berendezéseket telepít az olasz Mar- 
cegaglia cég. A varrat nélküli csövek fejlesztése mintegy 10 millió 
dollárt tesz ki.

A slobini Acélműben tovább fejlesztik az U H P elektromos ke
mencék jelenlegi 750 ezer tonna acélgyártási kapacitását 1,2 mil
lió t/év-es szintre. A minőségjavítása érdekében vákuumkezelő 
berendezéseket is létesítenek. A fejlesztés során 50 000 t/év vibrá
ciós pácolóüzemet is létesítenek, amelyet a C ord  huzalok előállítá
sához fognak alkalmazni. (II. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)

Energiam egtakarítás e lek tro m o s acélgyártó 
kem encéknél

A Krupp Acélmű siegeni üzemében a füstgáz optikai úton való meg
határozására új szabályozási módszert dolgoztak ki. A füstgáz kü
lönböző paramétereinek mérésével tonnánként mintegy 15 kWh- 
val sikerült csökkenteni az energiafelhasználást. Ugyanakkor 
csökkent a földgáz- és az oxigéntartalom-felhasználás mértéke is a 
pótégőknél. (H. A.) (Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)

Új acélgyártási fe jlesztési irányzat

A különböző acélgyártási technológiák összehasonlításából megál
lapították, hogy egyes prognózisok szerint az ezredfordulóra az 
EOF-eljárás elterjedése várható. A fő előnyt abban látják, hogy a 
beruházás költségének alig 50%-át teszi ki az egyéb hagyományos 
eljárásokhoz képest. Az új eljárásnak előnye az is, hogy a finomérc 
és szén alkalmazásával kedvezőbbek az alapanyag-feltételek, to
vábbá, hogy az on line számítógépes program ozás bevezetése szá
mottevően elősegíti az optimális irányzat megközelítését. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. dec. 13.)

Privatizálják a legnagyobb portugál 
acélvállalatot

A hetvenes években államosított Siderurgia acélipari vállalatot is
mét magánkézbe kívánják adni. Bár az állam egyelőre megtartja 
többségi érdekeltségét, a vállalat kft.-vé alakul át. A privatizálás so
rán a belföldi vállalatok elsőbbséget élveznek a külföldi cégekkel 
szemben. Az átalakulás későbbi szakaszában az állami részesedést 
20—30%-ra kívánják csökkenteni. A szóban forgó vállalat a közel
jövőben fejezi be minteg 37 milliárd escudót jelentő rekonstruk
ciós program ját (1 USA dollár 2 133 escudo). A beruházási prog
ram alapján növelni kívánják a termelékenységet, és korszerűsítik 
a termelőberendezéseket. A vállalat 1988-ban 1 200 dolgozót bo

csátott el, és a maradék 3 800 főt 1991 végéig további 250 fővel kí
vánják csökkenteni. (H. A.) (Világgazdaság, 1991. jan . 5.)

Új acélfólia-üzem lé tesítése  Jap á n b a n

A Shunan üzemben új, korrózióálló acélfólia előállítására 
alkalmas berendezéseket telepítettek. A 12 hengeres állványon 
0,05—0,06 mm vastagságú, 600— 1500 mm száles fóliát tudnak 
előállítani. A maximális hengerlési sebesség 800 m/perc. A hen- 
gerlési rendszer fel van szerelve egy automatikus, Röntgen-suga
ras vastagságszabályzóval. A készülék a fólia m indkét oldalán 
méri a vastagságot. A minimális 50 pm vastagságnál a mérettűrés 
±10 pm. A hengerállványt mindkét oldalon felszerelték olyan mé
rőhengerekkel is, amelyek a sikkifekvést, a húzási feszültség elosz
lását is mérik. A folyamatok számítógépes rendszerűek, a henge
rek cseréje teljesen automatizált. A teljes hengerm ű kezelősze
mélyzete 1 fő. A lágyítóberendezést is részben korszerűsítették, 
amely teljesen beépült az új rendszerbe. A hevítőkemence sebes
sége 50 m/perc, amely lényegében egy függőleges tokos rendsze
ren  alapszik, a hűtési zóna pedig különleges hűtőfuvókákkal van 
ellátva. (H. A.) (Stahl u. Eisen, 1990. nov. 14.)

Elektroacélműi korszerűsítések  Jap á n b a n

A japán  Aichi Acélmű Tokai-i üzemében a nemesacélmű berende 
zéseit tovább korszerűsítették. Az 1970-ben üzembe helyezett 50 
tonnás ívfényes kemencét — amelynek havi termelése kb. 
30 0 0 0 1 — kiegészítették egy 50 tonnás üstkemencével, amelynek 
kapacitása 40 000 t, továbbá egy 50 tonnás vákuum gáztalanító 
egységgel, amelynek kapacitása 40 000 tonna, valamint egy buk
tatható foyamatos öntőművel. Az új rendszer kis szelvények önté
sére képes, kapacitása mintegy 15 000 tonna. A korszerűsítés min
tegy 9 milliárd yen értékű, és a folyamatosan öntött term ékek ará
nya 55—60% között változik.

A vállalatnak jelenleg 5 darab elektromos ívfényes kemencéje 
van, amelynek az adagja 10—80 tonna között változik. 1982-ben 
80 tonnás, 1987-ben pedig 10 tonnás kemencét állítottak üzembe 
a szekunder metallurgia fejlesztésének érdekében. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. nóv. 14.)

Thaiföldi vaskohászati fe jlesztések

A kormány elhatározása alapján évi mintegy 1 millió tonna kapa
citású direktredukáló üzemet létesítenek. Az állami részvétel a vál
lalkozásban mintegy 40%, a többi 60% pedig mintegy 10 vállalat, 
illetve elektroacélmű-tulajdonos között oszlik meg. Az üzemet úgy 
tervezik, hogy 1992-ben üzembe helyezik. A bővítés lehetőséget 
ad arra, hogy az elektromos acélműi termelés a jelenlegi 850 ezer 
tonnáról évi 2,7 millió tonnára emelkedjen.

A francia Usinor leányvállalata, az Ugie Aden üzem építeni fog 
egy rozsdaálló, ill. korrózióálló acéllemezüzemet, amelynek neve 
Thai Inox Acélmű. A francia részvételi arány 49% lesz. Az új üzem 
kapacitása évi 600—700 ezer tonna. Az új üzem 1993-ban fog üze
melni, mintegy 200 km-re Bangkoktól. Kezdetben az üzem im
portált melegen hengerelt acélszalagból fog kiindulni, amelyet fo
lyamatosan vált ki a hazai gyártás. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. nov. 14.)

Új, folyam atos bram m aöntőm űvek lé te s íté se  
az USA-ban

A newporti acélműben a közeljövőben évi 500 ezer tonna kapaci
tású folyamatos öntőmű kezdi meg a termelést. Az öntött bram- 
mák szélessége 1270 mm. A megszüntetendő elektroacélmű he
lyett üstmetallurgiai eljárással fogják gyártani az új acélterméke
ket. A gyár főleg hossz- és spirálvarratú hegesztett csöveket állít 
elő. Az anyavállalat 400 ezer t csövet állít elő évente, varrat nélküli 
kivitelben 1985-től működő üzemeiben. (H. A.)

(Stahl u. Eisen, 1990. nov. 14.)
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Az Országos Érc- és Ásványbányák 
gyöngyösoroszi automatizált technológiai 

eljárással létesített bányavíztisztítója
B Ó D I D E Z S Ő  —  K IS S  M Á T Y Á S

A gyöngyösoroszi bánya polimetallikus 
szulfidos termékének dúsításakor 
keletkező szennyvizek tisztítása a szerzők 
által kifejlesztett többlépcsős vegyi és 
mechanikai kezeléssel történik. A rendszer 
vezérlése teljesen automatizált és 
a tisztított víz minősége jobb a hatósági 
előírásnál.

1. A létesítés előzm ényei, 
körülm ényei

Az Országos Érc- és Ásványbányák (OÉA) gyöngyösoro
szi ércbányájában fakadó kiszivattyúzott, majd az al- 
tárón keresztül a Toka patakba és az ipari víztározóba 
gravitációsan ju tó  bányavizek kezdődő savasodása 
miatti környezetvédelmi problémákat 1972-ben ész
lelték. A környezetszennyezés elhárítására a vállalat 
rövidesen megkezdte vizsgálatait külső kutatóhelyek 
bevonásával.

A bányavizek savasodása és fémion-szennyeződé
se főleg vas-, illetve cinksókkal objektív okokra volt 
visszavezethető. Ezek a kedvezőtlen hatások a poli
metallikus ércben levő szulfidásványok oxidációs fo
lyamatainak, továbbá a bányában fakadó víz, illetve 
a külszínről beszivárgó csapadék lúgzó hatásának kö
vetkezményeként jelentkeztek. Ebben a mikrobioló 
giai oxidáció hatását is kimutatták.

B ó d i D e z s ő  a  m iskolci NME-n 1986-ban szerzett vas- é s  fémkohómérnöki 
oklevelet, 1976-ban egyetem i doktori fokozatot a mangánelektrolizis tovább 
fejlesztése témában. Ugyanott a Vas kohászattan i Tanszéken tanársegédként 
történt p á lya k ezd ésé t követően a z  a p c i Fémtermia Vállalatnál üzem vezető, 
ahol ferroötvözetek gyártásával, szilikotermikus magnézium előállítási kísér
letekkel foglalkozott. A Fémipari Kutató Intézetben 1959-től végze tt eredm é 
nyes fémkohászati kutatásokat, m elyek  eredm ényét több szabadalom  jelzi. 
Az O rszágos Érc- é s  Ásványbánya Vállalatnál területi főmérnökként végzett 
K+F munkát az ásványelókészités, dúsítás, hidrometallurgia, bánya- é s  

szennyvíztisztítás területén. 40 éve  tagja a z OMBKE-nek.

K iss  M á ty á s  a  m iskolci NME-n 1965-ben szerzett technológus-kohómémö- 

ki oklevelet, majd a BME-n 1969-ben irányítástechnikai oklevelet. 1977-ben  

doktorált a z „ivkem encék irányítási rendszerének szám itógépes m odellezé 
s e  é s  dinamikus vizsgálata" dolgozattal. A Miskolci Egyetem Automatika Tan
székén  adjunktus. Kutatási területei a kohászati technológiák folyamatirányí
tása, szennyvíztisztítási technológiák automatizálása. A szakmai egyesü letek  

közül tagja a MATE-nek é s  az OMBKE-nek. Utóbbi egyesületben a hengerész  

szakcsoport munkájában vesz részt.

A kézirat 1991 júliusában érkezett szerkesztőségünkbe.

A bányában termelt polimetallikus szulfidos érc
ből flotációs dúsítással bérkohósításra alkalmas Pb- 
és Zn-koncentrátumot, továbbá piritkoncentrátu- 
mot nyertek ki. Az érckitermelést 1986-ban gazdasá
gossági okok miatt megszüntették az OEA termék
szerkezet-váltási programjának megfelelően. Az eh 
hez szükséges ipari víz biztosításához és a környezet
szennyeződés megelőzéséhez a zárógátakkal történt 
lezárás ellenére az altárónál továbbra is átszivárgó sa
vas bányavíz tisztítása változatlanul az üzem feladata 
maradt.

A kezdődő vízminőségromlást követően a külön
böző vizsgálatok, kísérletek u tán  a bányaüzemben 
1975-től átmeneti megoldásként ideiglenes jellegű 
beavatkozást kezdtek a vízszennyeződés csökkenté
sére. A bányavizet mészhidrátból előállított szusz
penzióval semlegesítették munkaigényes módsze
rekkel és nagy mészhidrát-felhasználással.

A hazai kutatások, a szakirodalom tanulmányozá
sa és a külföldi tanulmányutak alapján szerzett infor
mációk, tapasztalatok azt m utatták, hogy az akkor is
mert technológiák — a pénzügyi lehetőségeket is fi
gyelembe véve — a gyöngyösoroszi viszonyokra köz
vetlenül nem  alkalmazhatók. Az is kitűnik, hogy ha 
sonló összetételű bányavíz üzem i m éretű tisztítását 
sok tekintetben megnyugtatóan m ég nem oldották 
meg. A io  problémát technológiai szempontból az 
iszapkezelés, iszapdeponálás (ülepítés, szűrés stb.) 
jelentős költséghányada következtében a képződő 
csapadéktérfogat eddiginél nagyobb mértékű csök
kenését, továbbá a semlegesítő berendezésekben az 
üzemzavarokat okozó CaSCb-lerakódás kiküszöbö
lését biztosító folyamatos vízkezelés megoldása jelen 
tette. A csapadék viszonylag rossz ülepedése, szűrhe- 
tősége a mészhidrátos semlegesítésnél keletkező hid 
rofil Zn-oxid-hidrátos csapadéknak tulajdonítható, 
emellett a szűrhetőséget a CaSOi is rontja, mert eltö
mi a szűrőszövet pórusait. A semlegesítés közben 
vagy a végiszapból a Zn szelektív kinyerése, ezáltal a 
csapadéktérfogat csökkentése a Zn-es csapadék nagy 
gipsztartalma miatt, üzemi körülm ények között nem 
hozott eredm ényt. Az üzemvitel megbízhatósága, a 
szubjektív hibák kiküszöbölése, továbbá a gazdasá
gossági szempontok indokolttá tették az automatizá
lás bevezetését is, melynek gyakorlati megvalósítása 
összhangba hozva az adott technológiával szintén ne
héz feladatként jelentkezett.
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1. ábra. A z  au tom atizált bányavíz-sem legesítő re n d s z e r  blokkvázlata.

Az OEA szakembereinek sikerült az eddigieknél 
több szempontból kedvezőbb és kisebb költségekkel 
megvalósítható új víztisztítási m egoldást, technológi
át kidolgozniok. Ehhez a Miskolci Egyetem Automatikai 
Tanszéke korszerű és viszonylag kis beruházási költ
séggel kiépíthető folyamatirányítási rendszert fej
lesztett ki az OEA megbízásából. Ezek bázisán kezdte 
meg az OEA az Eszakmagyarországi Környezetvédelmi és 
Vízügyi Igazgatóság és egyéb hatóságok jóváhagyásá
val és segítő közreműködésükkel, alvállalkozók bevo
násával a tervezési-kivitelezési m unkákat. A kivitele
zés 1983-ban, a sikeres próbaüzem 1984-ben fejező
dött be. Az átlag 4320 m' bányavíz/d kapacitású víz
tisztító azóta — a mintegy tízszeresére növekedett ne- 
hézfémion-szennyeződés ellenére —  m ind a vízmi
nőség, m ind az üzemvitel szem pontjából a kívánt 
eredm énnyel működik.

2. A  főbb technológ ia i 
folyamatok je llem zése

A víztisztítót a gyöngyösoroszi bányaüzem  altáró be
járatának közelében a bányaudvar feltöltött sík térsé
gében létesítették.

A bányából a nyers bányavíz az altáróból gravitáció
san, nyitott csorgában folyik a felszíni előülepítőkbe. In
nen a víz fedett betoncsatornában a semlegesítő me
dencéken keresztül halad tovább, m ajd a bányaudva
ron a talajból megfelelően kialakított ülepítő tavakon 
vezetik át (1. ábra). Az ülepítőkből a túlfolyón távozó víz

a Toka patakba, onnan gravitációs úton az ércelőké
szítő víztározójába folyik. Az innen túlfolyó víz mező- 
gazdasági hasznosítású víztározóba kerül.

A tisztított bányavízből az ülepítőtavakban kiüle
p ed e tt hidroxidos, hidrátos Fe- és Zn-vegyületeket 
tartalm azó zagyot a felette levő víz gravitációs elveze
tése után a közelben levő iszaptározóba szivattyúz
zák. E szivattyúzásra az egyik ill. a másik ülepítőből 
2-3 hetenként ciklikusan kerül sor, így az ülepítés fo
lyamatossága biztosított. Az iszaptározóban a zagyból 
kiülepedett vizet a m észhidrát szuszpenzió előállítá 
sához használják fel.

A bányavíz semlegesítése és fémiontartalmának 
kiejtése több pH-lépcsőben, szabályozott mennyisé
gű mészhidrát-szuszpenzió beadagolásával, a semle
gesítést, a fémionszennyezők kiejtését, továbbá a 
zagy ülepedését előseítő, csapadékképzést biztosító 
beton  kezelőmedencékben történik. A mészhidrát- 
szuszpenzió előállítására és tárolására 2 db bekeverő- 
és 2 db tárolótartályból, 2 db mészhidrátsilóból, a be 
keverő vizet biztosító és a szükséges vezérelhető vég
rehajtó-beavatkozó szervekkel, továbbá mérő- és je l 
zőegységekkel ellátott technológiai rendszer került 
megvalósításra.

A technológiai rendszer mint szabályozott ren d 
szer főbb jellemzői:
—  nyitott rendszerű folyamatos vízelvezetés,
—  nagy rendszer-holtidők és időkésleltétések,
—  többszörösen nemlineáris semlegesítési karakte 

risztika,
—  durva zavarások a víz mennyiségében és minősé

gében.
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3. Bányavíztisztító berendezés  
autom atizálásának je llem zése

A bányavíz-semlegesítő berendezés folyamatirányí
tási rendszerének kifejlesztését, megtervezését és ki
vitelezését, az irányító rendszer helyszíni szerelését, 
üzembehelyezését, továbbá behangolását a Miskolci 
Egyetem Automatikai Tanszéke készítette el. Általá
nos felépítését és technológiához való kapcsolódását 
az 1. ábra tüneti fel.

A fejlesztett rendszer automatikus mészhidrát- 
szuszpenzió-előálltást és többfokozatú semlegesí
tésszabályozást valósít meg.

A folyamatszabályozó rendszer általános felépíté
sét a 2. ábra szemlélteti.
Főbb jellemzői:
— durva környezeti feltételek melletti üzembiztos, 

pontos mérések,
— többfokozatú semlegesítésszabályozás,
— olcsó, pontos és üzembiztos mészhidrátszuszpen- 

zió-adagoló megvalósítása és alkalmazása,
— kézi-automatikus szabályozási üzemmód lehető 

sége.
A folyamatvezérlő rendszer általános felépítését a 

3. ábra mutatja.
Főbb jellemzői:
— program ozható célberendezés (PLC) alkalmazása 

tárolt program  szerinti előírt mészhidrát-kon-

2. ábra. A többfokozatú  sem legesítésszabályozás felépítése.

centráció automatikus bekeverésére és tárolótar
tályokba való áttöltésére,

— vezérlőpultról történő kézi-automatikus üzem
mód, továbbá programutak választási lehetősége, 
a szükséges működtetések és beállítások elvégez
hetősége,

-r- folyamatkövetés világító séma alapján.

4. A  rendszerfejlesztés  
és bevezetés főbb jellem zői

1. Automatizált technológiai eljárással működő fo
lyamatos szennyvíz- és iszapkezelést biztosító bánya
víz-semlegesítő rendszer gazdaságos megvalósítása. 
A bányavíztisztító kapacitása (1,5 millió nr /d)  euró
pai viszonylatban is a néhány legnagyobb közé tarto
zik, és m ind az üzemvitel megbízhatósága, az auto
matizáltság, m ind a kibocsátott víz minősége szem
pontjából világszínvonalúnak tekin thető .

2. A környezetszennyező vízből ipari ill. mezőgaz
dasági célra is hasznosítható tisztított víz biztosítása. 
Az autom atizált víztisztítás eredményességét az 
1. táblázat szemlélteti.

3. A korábbi pontatlan kézi adagolással szemben 
jelentős a mészhidrát-megtakarítás és a környezetvé
delmi bírság elmaradása.

4. A korábbi eljárásokhoz képest gravitációs ülepí- 
téssel kisebb térfogatú, továbbá gyorsabban deríthe
tő csapadék keletkezik. Ezért a költséges gépi víztele
nítés, továbbá az ülepítőszer-adalékok mellőzhetők, 
így a vizsgálatok szerint a víztisztítás m ind a beruhá-
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1. tá b láza t

A z  au to m a tizá lt v íz t is z tí tá s  e re d m é n y e s s é g e

V ízjellem zők
1984 1988 M e g e n g e d e tt

h a tá ré rté k
x10"3k g n f3

n y e rs  b á n y a v íz b e n  
x 1 ( f 3k g m '3

tisztított v ízben  
x10‘3kgm '3

n y e rs  bányavízben 
x 1 0 3kgm '3

tisz títo tt v ízben  
x 1 0 3k g m 3

Ö ss z e s  v a s  (F ez+ +  Fe3+) 6 7 1 769 1,3 20

Cink (Zn) 7 3 5 268 1,8 5

Ó lom  (Pb) 0 ,7 0,2 - - 0 ,2

M an g án  (Mn) - - 60 1 ,5 5

PH 3 ,0  pH 8,7 pH 4,2 pH 8 ,9  pH 6— 9  pH

K E Z E L Ő I  P U L T  F U N K C I Ó K

Ü z e m m ó d  k i v á l a s z t o k K é z i  p a r  a  n c s  a  d ók F o l y a m a t á b r a  k ij e lz é s e k
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3. ábra. A  technológiához kapcsolódó fo lyam atvezérlő  rendszer fel

építése.

zási, m ind az üzemviteli költségek tekintetében mint
egy felére volt csökkenthető.

5. M int a többéves üzemeltetési tapasztalatok mu
tatták, a technológiai berendezésekben nem lép fel 
üzemzavarokat okozó C aS04-lerakódás.

6. Az új, automatizált víztisztítási eljárás nemcsak 
bányavízre, hanem egyéb fém iontartalm ú, savas ipa
ri szennyvizekre is adaptálható (pl. a galvánipar-,

hulladék ólomakumulátor-feldolgozás kénsavas 
szennyvizei, cinkes páclevek).

7. Az eljárás szerint a mészhidrát (mésztej) mész
kőőrleménnyel, továbbá más bázikus semlegesítősze
rekkel (Na2CO:i, N aO H  stb.) kombináltan is alkal
mazható. Az utóbbi vegyszerek elsősorban savas bá 
nyavizeknél kritikus esetekben, pl. nagy mennyiségű 
víz betörése, vagy váratlan, több nagyságrendű 
szennyezőkoncentráció-növekedés esetén adagolha 
tok  be előnyösen.
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Ausztrália és alumíniumipara
T A IG IS Z E R  G Y U L A  —  B E L H Á Z Y  M A R IA N N

A z  alumíniumipar legjobban fejlődő négy 
régiója közül az ausztrál gazdaságot és az 
ország alumíniumiparát veszi szemügyre 
a cikk. A fejlett OECD-tagország gazdasági 
gondjai magyar szemszögből is 
tanulságosak, saját gondjainkat tükrözik, 
bár más nagyságrendben.

Földrajz, történelem , 
gazdasági helyzet

Ausztrália 7,7 millió knr-es területével a világ hatodik 
legnagyobb állama, lakosainak száma a világ népessé
gének csupán 0,32%-a, népsűrűségben Mongóliát kö
vetően a világ második legritkábban lakott országa. Te
lepüléseinek döntő hányada az ország tengermelléki 
övezetének 100—200 km-es sávjában van, északi part
szakasza ritkábban lakott. 1,5% körüli népességnöve
kedésének 1/3-a bevándorlásból származik.

Ausztrália szűkebb értelemben vett történelm e 
mindössze két évszázados; 1988-ban ünnepelték an 
nak 200 éves évfordulóját, hogy az első bevándorlók 
1788. jan u ár 26-án partra léptek a mai Sydney egyik 
öblében, ott, ahol ma az opera áll. A hajó utasainak 
nagyobb része nem önszántából érkezett az akkori fe- 
gyencgyarmatra. Az őket később egyre nagyobb 
számban követő szabad telepesek derítették fel a 
kontinens zord vidékeit, a belső sivatagokat és hegy
ségeket. A m últ századig hat gyarmat alakult ki egy
mástól elkülönülve. A brit parlam ent 1900 szeptem 
berében elfogadta az egyesülési törvényt és így jö tt 
létre 1901. jan u ár 1-jén az Ausztráliai Államszövet
ség. Parlamentje 1927-ig Melbourne-ben ülésezett, 
majd átköltözött az új fővárosba, Canberrába.

Ausztrália a múlt század utolsó évtizedében az ak 
kori világ legnagyobb egy főre jutó jövedelm ét 
m ondhatta magáénak. Az 1990-es évet m ár csak 15- 
16-ként zárta a fejlett országok sorában. Az ország 
gazdag természeti kincsei ennél sokkal többre adná-

T a ig is z e r  G y u la  1953-ban szerzett gépészm érnöki oklevelet a Budapesti 
M űszaki Egyetemen, m ajd m egszerezte  a rendszertervezői szakképesítést. 
Az Atterv-FKI állományában az informatikai osztály főmunkatársa volt. Nyug 
díjasként a központi könyvtár keretében  vég ez  referáló tevékenységet. Ér
dek lődési területei: a z  alumínimipar fejlődése, a z alumíniummal kapcsolatos  
prognózisok értékelése, az ipar műszaki-gazdasági kérdései.

B e lh á z y  M arian n  1979-ben szerezte  m eg  oklevelét az ELTE könyvtárosi sza 
kán. A z Aluterv-FKI központi könyvtárának vezetője. Fő érdeklődési területei: 
a műszaki történelem, információs ren dszerek  alkalmazása a műszaki tájé 
koztatásban.

A kézirat 1991 májusában érkezett szerkesztőségünkbe.

nak lehetőséget. Az utolsó három  évben bruttó adós
ságállománya közel 37 százalékkal nőtt (1983—87 
között megháromszorozódott), és 1990-ben elérte a 
126 milliárd dollárt. Kereskedelmi mérlege az el
múlt tíz évben mindössze két ízben (1983, 1984) volt 
— csekély mértékben — pozitív, 1988-ban -1,1, 
1989-ben -4,1 milliárd USD-ral zárta az évet. Folyó 
fizetési mérlegében azonban 1972— 1990 között 
egyetlen pozitív mérlegű év volt csupán, a passzívu
mok viszont következetesen nőttek, 1989-ben -16,9 
milliárd USD-ral, 16,856 USD egy főre eső bruttó 
nemzeti jövedelem  mellett.

Az okokat kutatva hamar szembetűnik az ausztrál 
gazdaság egyre súlyosbodó gondja, a termelési szer
kezet változatlansága, a 70-es évek igen gyors fejlődé
sének kontrasztjaként. Bruttó nem zeti termékének 
(GNP) döntő hányada mezőgazdaságból és nyers
anyagkincseinek kiaknázásából származik. Kivitelé
nek nagyobb része mezőgazdasági termékekből 
(gyapjú, gabona, hús) ásványi nyersanyagból és ér
cekből származik. Behozatalának nagyobb részét gé
pek és berendezések teszik ki. A nyersanyagok világ
piaci árának csökkenése miatt az utóbbi években az 
ausztrál gazdaság mind nagyobb cserearányromlást 
kénytelen elkönyvelni. A cserearányromlás nem éri 
el a magyar értéket, az elmúlt 1— 2 évben 4—5% kö
rül mozgott. A termékszerkezet összehasonlíthatósá
ga érdekében Ausztrália, Magyarország és az NSZK 
import- (I) és exportszerkezetének (E) százalékos 
adatait az 1. táblázatban adtuk m eg két időpontra, a 
változások érzékeltetésére.

Az országok tényleges problémái gazdaságiak, de 
ezek kevés figyelmet kapnak. A mondvacsinált prob
lémák a politikaiak és az újságok napi főcímei. A túl
zott hierarchiájú szövetségi állam túlságosan gyakori 
választásai kötik le a figyelmet, akadályozzák az elő
rehaladást, szétforgácsolják a gazdaságra fordítható 
erőket, az energiákat a következő választás kilátásai
nak javítása köti le. A másik problém a a „hatékony 
védelmet” biztosító, immár négy évtizedes vámrend
szer, amelynek „védőszárnyai” alatt ellustult a gazda
ság nagyobbik — 1/4 részben állami tulajdonú — há
nyada, s ma m ár közel kétszeres ráfordítással születik 
meg ezekben a szektorokban a term ék az OECD 
egyéb országaihoz képest. Az alumíniumipar, amely 
igen nagy részben a külföldi konzorciumok kezében 
van, szerencséjére nem tartozik ezek közé. A gazda
ság versenyképessége tehát m ár kétségessé vált, 
újabb hitelfelvételekre kényszerítve az ausztrál kor
mányt; 1993-ra a bruttó államadósságot 165 milliárd 
USD-ra prognosztizálják. Némi vigasz, hogy ez az ér
ték a GNP-re vetítve a mai érték körüli marad.

Ausztrália vezetése keresi a kiutat a kedvezőtlen
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1. táb láza t

Főbb termékcsoportok százalékos aránya az exportban és importban 
(közelítő é s  kerekített adatok az összes százalékában)

F ő b b  te rm é k c so p .
Év

A usztrália M agyarország NSZK

1 E I E I E

Élelm iszer, ital, 80 4 ,7 33,7 8,1 2 1 ,0 10,8 4 ,8

d o h á n y
85 4 ,9 23,7 6 ,7 19,2 10,6 4 ,7

N y e rsa n y a g 80 4 ,7 29,1 9 ,5 5 ,8 8,2 2 ,5

(tüzelő  nélkül) 85 3 ,3 28,7 7 ,0 5 ,4 7,5 2 ,5

Á sványi 80 3 ,9 11,1 1 6 ,4 4,8 22,4 3 ,8
tü z e lő a n y a g

85 6 ,9 26,4 2 2 ,0 5,1 19,8 2 ,8

V egy ianyag 80 8 .9 2,1 1 3 ,6 9 ,5 7,1 1 2 ,7

85 8 ,6 1,7 1 3 ,4 11,5 8,9 13 ,2

G épek , 80 3 6 ,2 5,4 2 9 ,2 32,1 18,7 4 4 ,0
k ö z le k ed é s i e sz k ö z ö k

85 4 2 ,7 3,4 2 7 ,4 3 3 ,5 22,9 4 6 ,0

E g y é b  ipari 80 2 9 ,9 13,3 2 2 ,6 2 5 ,7 29,5 2 9 ,8
te rm é k e k 85 2 9 ,7 11.6 2 2 ,6 2 3 ,6 27,6 2 8 ,7

gazdasági helyzetből. A miniszterelnök 1991 elején 
vázolt csomagterve két fő irányba m utat. Az egyik: 
beépülés a világkereskedelem folyam atába a vámok 
1993 és 1996 közötti időszakban tö rtén ő  lebontásával 
(előbb nem , 1993 elején lesz a választás...), a másik a 
fekdolgozóipar minél gyorsabb fejlesztése, a feldol
gozott termékek exportjának je len tős bővítése. Ha az 
ausztrál kivitelben nem a nyersgyapú, szén, ill. tim
föld dominál, hanem a félkész- és késztermék, a cse
rearányrom lás megállítható. A külkereskedelmi 
mérleg javulása — ezzel párhuzam osan az adósságál
lomány csökkenése — irányában h a t az ausztrál dol
lár fokozatos értékcsökkenése is. T íz év alatt az auszt
rál dollár az amerikai dollárhoz (USD) képest foko
zatosan vesztett értékéből. 1989-re a veszteség elérte 
a 32%-ot. A valuta gyengesége, időközönkénti leérté
kelése ugyan rövidebb távon a kivitel bővüléséhez ve
zet, önmagában azonban nem képes megoldani a 
gazdasági gondokat, átalakítani a term elés és az ex
port szerkezetét, csak az akut p roblém ák elodázására 
alkalmas.

A magántőke az elkövetkező években jelentősen 
kívánja fejleszteni az acélgyártást, az alumínium- és a 
gépkocsiipart, valamint a tartós fogyasztási cikkek 
termelésével foglalkozó ágazatokat. Több cégben az 
exporttámogatáson túlmenően —  az alumíniumi
parban főleg a kohászatban és félgyártmánygyártás
ban — részvényesként a szövetségi államok is vállal
nak szerepet. A támogatás k im ondo tt cálja, hogy 
ezen ágazatok termékei minél ham arabb  megjelenje
nek a kiviteli listán, helyettesítsék a mezőgazdasági és 
nyersanyagexportot, pozitívra billentsék a külkeres
kedelmi mérleget, megteremtve ezzel a fizetési mér
legjavításának alapjait.

A jelek arra  mutatnak, hogy a „váltás” már nem 
tű r halasztást. A több évtizedes konjunktúrát — 
egyelőre így tűnik — tartós válsággyanús gazdasági 
állapot követi. A talpraállás azonban csak az ipar és az 
iparszerkezet fejlesztésével valósítható meg, a föld

mélye kincseinek kiaknázása — és közvetlen kiárusí
tása — már hosszabb ideje kevésnek bizonyult a bol
doguláshoz, másutt is, nem  csak Ausztráliában...

Az alum ínium  helye  
a világban

Ausztrália bauxitvagyona a világelsők közé sorolha 
tó. A világ első bauxit- és timföldtermelője, m indket
tőben a világtermelés 35—35%-ával. Ugyanakkor 
nyersalumínium-termelése az USA, a Szovjetunió és 
Kanada mögött a negyedik helyen van csupán, vala
mivel a mezőny második csoportja, az NSZK, Norvé
gia, Brazília és Kína előtt; alumíniumfogyasztása pe 
d ig  alig haladja meg termelése negyedét. Másodla- 
gosalumínium-termelésével a mezőny második h ar 
m adában foglal helyet. Félgyártmány-gyártása a vi
lág 11-12. helyére sorolható mindössze. Az ausztrál 
alumíniumipar legfontosabb számait a 2. táblázatban 
összegeztük.

A bauxitvagyon és  
a bányászat

A II. világháborúig Ausztráliában nem volt ismert 
bauxit-előfordulás. Felfedezése a véletlennek és a há 
borúnak volt köszönhető. A 40-es évek elején a kato 
nai hatóságok Ausztrália északi partvidékén bizton 
ságos kikötőt kerestek vízirepülőgépek számára. A 
választás egy névtelen félsziget védett öblére esett 
Cap Amhem mellett, az északi terület fővárosától, Dar
wintól kb. 650 km-re keletre. A légierő a földnyelven 
vízi rámpát, a félsziget belsejében az öböltől 25 km-re 
repülőteret épített s a vidéknek egy elesett repülő 
tiszt emlékére a Gove nevet adta. A környék vöröses 
talaja cementtel keverve kitűnő építőanyagnak bizo
nyult, de ennek akkoriban nem tulajdonítottak je 
lentőséget. 1. ábra.
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2 . tá b lá za t

Ausztrália alumíniumipari adatai

e g y s . 1987 198 8 1 9 8 9 1990 1994

B á n y a k a p a c itá s Mt 40,1 4 0 ,9 4 3 ,3 43,3 43,3

K a p a c itá sk ih a sz n á lá s % 85 89 8 9 93 97

B au x itterm elés Mt 34,1 3 6 ,4 3 8 ,6 40,3 41,8

im port Mt 0,0 0 ,0 0 ,0 0,0 0,0

export (x1) Mt 1,8 2 ,7 3 ,9 4,5 6,0

fo g y a sz tá s  (x2) Mt 32,3 3 3 ,7 3 4 ,7 35,8 35,8

T im fö ld k ap ac itá s  (k) Mt 10,3 10,6 1 0 ,9 11,6 12,4

k a p a c itá s  (s) kt 100 150 2 0 0 200 4 20

te rm e lé s  (k) Mt 10,0 10,4 1 0 ,7 11,0 10,8

te rm e lé s  (s) kt 87 124 1 5 5 196 4 00

im port (k) Mt 0,0 0 ,0 0 ,0 0,0 0,0

e x p o rt (k) (x3) Mt 8,0 8 ,2 8 ,3 8,6 7,9

fogy. (k) (x4) Mt 2 2,2 2 ,4 2,4 2,9

fo g y a sz tá s  (s) kt n a n a n a n a n a

E lső d le g e s  fém  k a p a c itá s kt 1 1 0 0 119 5 1 2 5 5 .1300 1520

te rm e lé s kt 1024 114 3 1241 1233 1500

k ih a sz n á lá s % 93 96 9 9 95 99

im port kt 2 3 4 2 5

export kt 77 7 94 9 2 6 910 1140

fo g y a sz tá s kt 319 3 5 2 3 1 9 325 3 65

M áso d l. fém  k a p a c itá s kt 60 60 6 0 60 60

te rm elés kt 39 4 9 4 9 49 55

M e g je g y z é s e k :  J e lm a g y a rá z a t:
1. A  tá b la  a d a ta i kerek ített é rtékek . x1: A szám ított fo g ya sztá s  és a term elés k ü lö n b ö z e ié

2. A z  19 9 0 -e s  a d a t nem  vé g leg es , 1— 11. hav i ad a to k  a la p já n  b e -  x2: A  hazai ö s s ze s  tim fö ld term elésbö l 3 ,2  tb a u x it/t  tim fö ld  átlagos  

csült. . fajlagossal szá m o lv a

3. A z  19 9 4 -e s  a d a t prognosztizált. x3: Termelés és  h a z a i tim földfogyasztás k ü lö n b ö ze té b ő l számítva

4. Fo rrások: W orld  M e ta l Statistics, 1991 . m árcius. x4: Elsődleges a lu m ín iu m te rm elé sb ő l 1 ,9 2  tlt fa jla g o s s a l szám ít- 

T a ig is ze r—  'S ig m o n d —  B elh ázy: Bauxit, tim föld, a lu m ín ium , je -  va

len  é s  jö vő  (1 9 8 9 , 1990) k: kohászati m in ő s é g ű  tim fö ld

5. N é p e s s é g a d a t: U N  M o n th ly  B u lle tin  1991. ja n u á r s: speciális tim fö ld

na: nincs a d a t

Az 1950-ben megkezdődött olajkutatások 1955-re 
bebizonyították: Gove mellett a világ akkor ismert 
egyik legnagyobb bauxitlelőhelye húzódik 100 km 
hosszan, 15 km szélességben, vékony fedőréteg alatt. 
A kiváló minőségű 55—56% AI2O 3- és 2—2,5% SÍO2- 
tartalm ú, 20—22-es m odulusú készlet meghaladta 
az 500 millió tonnát. 1989-es adatok szerint Ausztrá
lia ismert bauxitvagyona 4,5 milliárd tonna. A lehet 
séges, ill. feltételezett készetekkel együtt összesen kb.
5.8 milliárd tonnára becsülik a teljes bauxitkincset. 
Ez a világ összes bauxitvagyonának kb. 14 százaléka. 
Nagyobb bauxitvagyont mindössze Guinea m ondhat 
magáénak. Az ausztrál bauxit minősége nem a leg 
jobb, nem éri el a guineai bauxitét, a bauxit/timföld 
fajlagos is nagyobb afrikai versenytársáénál, 2,5 és
3.8 között van, a jelenleg felhasznált bauxitoknál o r 
szágos átlagban 3,1—3,2-re tehető.

Az 1963-ban meginduló évi 200 kt-s termelés egy 
csapásra nem csupán önellátóvá tette Ausztáliát, ha 
nem exportra is jutott. Az 1970-es előirányzat m ár 2 
millió tonna volt. Gove kapacitása jelenleg m ár évi

5,7 Mt. Közben sorra új lelőhelyekre bukkantak. 
Darling Ranges körzetében Yarrahdale kezdi meg a ter 
melést (indulás: 1963, jelenlegi kapacitás: 5 Mt/év) a 
queenslandi Andoom (1963) és Weipa (1971, együtt 10,7 
Mt/év), majd ism ét Darling Ranges körzete követke
zik Delpark (1972,6,0 Mt/év) Huntly (1976, 6,0 Mt/év) 
és Willowdale (1983, 2,5 Mt/év), majd a nyugat-auszt
ráliai Boddington-Worsley (1983, 7 Mt/év). Utóbbira 
még a timföldgyártásnál visszatérünk. A „kohászati” 
bauxitot term elő bányák összkapacitása 43,5 Mt/év, a 
speciális bauxitokat (tűzálló, csiszoló minőségű, ve
gyi célú stb.) term elő bányák kapacitása ennél jóval 
kisebb, évi 700 kt.

Ajelenlegi bányafejlesztések mellett két nagyobb 
távlati projekt van tartalékban, Aurukun és a Mitchel 
Plateau Project Pt. Warreander-nél. Belépésük eléggé 
bizonytalan, m ert a meglévő, kivétel nélkül felszíni 
művelésű bányák bővítése jelenleg sokkal kisebb 
költséggel megoldható, az alumíniumpiac pedig 
eléggé bizonytalan, a beruházás kockázatos lenne.
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A tim földgyártás

A háborús szükséghelyzet 1941-ben  hozta a felism e
rést, majd elhatározást az ausztrál alum ínium ipar  
fejlesztésére. A  Commonwealth k orm ánya Tasmániával 
írt alá 1944-ben  szerződést a lu m ín iu m k oh ó  ép ítésé 
re. A British Aluminium m űszaki segítségével 1948- 
ban m egk ezd ett 25 kt/év kapacitású timföldgyárból 
és 12,5 kt/év kapacitású alum ínium kohóból álló 
kom binát azonban csak 1955 szeptem berében  kez
dett term eln i malayziai és in d o n éz  bauxitból.

A bauxitbányászat fejlettsége, feldolgozásának  
igénye m agával hozta a tim földgyártásban rejlő leh e 
tőségek kiaknázását, az ausztrál tim földgyárak a világ 
legnagyobb üzem ei. 1963-ban ép ü lt  fel a kwinana-i 
timföldgyár, amelynek mai kapacitása 1,4 Mt/év, 
majd egym ás után Gladstone (1 9 6 7 , 3 ,075  Mt/év), Pin- 
jarra (1972, 3,000), Gove (1972, 1,4), Wagerup (1984, 
1,0) és Worsley (1984, 1,1). A zárójelben  az indulás 
évét és a je len leg i kapacitást ad tu k  m eg  Mt/év-ben. 
N em  m ű k ödik  már és így a felsorolásból is hiányzik 
a 70-es évek  elején  leállított tasm ániai kis kapacitású 
üzem . Speciális timföldet a kw inanai üzem  állít elő. 
Több ausztrál timföldgyár term elése  —  az utóbbi 
években végrehajtott tech n ológ ia i változtatások 
ered m én yek én t —  valamivel m eghaladja  a névleges 
összkapacitást. (2 . ábra.)

Jelen leg  négy  timföldgyári projektet ismerünk. 
Függőben van évek óta az A urukun  bánya m ellé te 
lep ítendő 8 00  kt/év kapacitású tim földgyár terve. 
M egvalósítása je len leg  sem  látszik valószínűnek. A 
Comalco 1979 óta pihenteti a Bowen m ellett létesíten 
dő tim földgyára tervét, az utóbbi évekb en  már a h í 
rek között sem  szerepelt; kapacitását akkor 1,6 
M t/év-ben adták meg. H asonló a sorsa a Mitchell Pla
teau Projekt keretében tervezett, ugyancsak 1979 óta 
függőben  lévő  üzemnek. A piaci h elyzet kom olyjavu 
lása len ne szükséges, hogy ezek bárm elyike is fe lé led 
jen .

Két tőkeerős cég projektjének megvalósulása vi
szont sokkal rem ény tkeltőbb: 1991 végére készül el 
egy Weipánál létesítendő 1 M t/év-es timföldgyárra a 
C om alco és az Alcoa m egvalósíthatósági tanulm ánya.

E lhatározott és részben ép ítés  alatt álló bővítési 
terv kettő is van. A Nabalco 1992-re bővíti gove-i tim 
földgyára kapacitását évi 1,7 M t-ra. Az Alcoa of Aust
ralia folytatja a wagerupi üzem  b ővítését, a hírek sze 
rint 1,48 M t/év-re, 1993-ban várható belépéssel.

Az alum ínium kohászat

A vertikum  első két fázisában, a bauxitbányászatban  
és a tim földgyártásban Ausztrália ig en  előkelő helyen  
áll a világban, termelésben és kapacitásban egyaránt. 
Alum ínium iparának szerkezeti aránytalansága a ko 
hászatnál kezdődik, és kü lön ösen  a félgyártmány
gyártás viszonylagos elm aradottságából adódik. Ez 
elég  n eh ezen  érthető, hiszen Ausztráliában az en er 
gia olcsó, a szakembergárda sem  hiányzik, bauxit, ill. 
tim föld is van elegendő, az ország politikailag stabil,

1. ábra. Ausztrália alumímiumiparl létesítményei 
Jelmagyarázat: □  bezárva
О nem  művelt telep Kohók
•  bánya, művelés alatt (A) tervezés /ép ítés alatt
Timföldgyárak A m űködésben
(Ш) tervezés/építés alatt A bezárva
■ m űködésben  ----- konvejor

384

2. ábra. Perth környékének alumíniumipari létesítm ényei
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a kockázat így viszonylag kicsi, s ez vonzza az energia- 
igényes, igen nagy befektetéseket igénylő iparágat. 
Ma Ausztráliában hat kohó működik. A legrégebbi a 
m ár említett tasmániai Bell Bay-i 1955-ben üzembe 
helyezett, — azóta többször bővített és korszerűsített 
—  126 kt/év kapacitású kohó, blokkanódos, 87 kA-es 
kádakkal. Az 1100 főt foglalkoztató üzemet teljes 
egészében vízerőmű látja el energiával. Az Alcan of 
Australia 1969 óta Kurri-Kurri-Ъап üzemelteti 150 
kt/év-es kohóját, amelynek kapacitását korszerűsítés
sel szándékozik növelni. Az Alcoa of Australia Point 
Henry-i kohója 181 kt/év kapacitású. 1989 óta tervezi 
a bővítését, 700 millió AUD költséggel. A kapacitást 
közel kétszeresére kívánják növelni. A Boyne Smelters 
Gladstone-ban üzemelteti évi 213 kt névleges kapaci
tású kohóját, amely azonban 1988-ban 221, 1989- 
ben 219 kt fémet termelt. A Tomago Aluminium toma- 
gói kohója 240 kt/év kapacitású. A hat közül a legú 
jabb  az 1986-ban félkapacitással (150 kt/év) m egindí
to tt Portland (Victoria állam) kohó, blokkanódos, 275 
kA-es kádakkal; 1989-ben lépett üzembe teljes 300 
kt/év kapacitása. A kohóban szerzett 10%-os érde 
keltséget a China National Non-ferrous (CNNC) révén 
a Kínai Népköztársaság. A kohók legtöbbje korszerű, 
talán a tasmániai Bell Bay m arad el a többi színvona
lától.

A kohóprojektek közül említést érdemel az Alcan 
o f Australia 300 kt/év-es bundabergi (Old) projektje, a 
Broken Hill Proprietary 236 kt/év-es Lochinwar-Ъап lé
tesítendő terve, amelyhez hosszabb ideje külföldi, el
sősorban japán  beruházót keresnek, valamint a Dél- 
Afrikai és Reynolds közös érdekeltségben megvalósí
tandó 220 kt/év-es kemertoni (WA) projekt. A piaci 
helyzet egyik számára sem kedvező az olcsó ausztrál 
energiaár ellenére sem. A kohászat viszonylagos fej
letlensége a vállalatok érdektelenségére és az eléggé 
szűkös energiaellátásra vezethető vissza. A fejlesztést 
a kormány szorgalmazza, abban maga is tőkével vesz 
részt. Kiegészítésül egy m ondat a másodlagos alum í
niumfelhasználásról: nyolc cég 13 másodlagos kohót 
üzemeltet 60 kt/év-re becsülhető összkapacitással, 
term elésük átlagosan évi 40 kt, beleértve a kisebb 
mennyiségű előötvözetet is.

Félkész- és 
készterm ékgyártás

Különösnek tűnhet, de ebben a kontinensnyi ország 
ban az óriási bauxitvagyon felkutatását és feltárását 
jóval megelőzte a félkész- és késztermékgyártás m eg 
indulása. Alumíniumöntöde működött m ár 1914- 
ben, 1922-ben vezetékhuzal-üzem, de a számottevő 
fejlesztések az 1936-os évvel kezdődtek, és az Alcan of 
Ausztrália után alapított Australian Aluminium Со. Idd. 
nevéhez fűződtek. A második világháború kitörésé 
vel — mint a legtöbb helyen — a nemzetvédelem 
szolgálatába állították a legnagyobb részben henge 
relt term ékeket előállító hazai alumíniumipart.

Az ausztrál féltermékgyártó üzemek közül 17 cég 
31 telephelyén elhelyezkedő üzemekről vannak ada 

taink. Ezek kapacitásának megoszlása: 65% henger
mű, 17% présm ű, 12% rúd- és huzalüzem , 5% fólia
mű. A többi tárcsát, pasztát, b rike tte t és granulátu
mot gyárt. A legtöbb üzem alum ínium  mellett egyéb 
színesfémeket is — rezet, cinket, nikkelt, stb. — dol
goz fel. A késztermékgyártó üzem eket az ipari- és la
kóépületeket, valamint nyílászáró szerkezeteket 
gyártó üzem ek képviselik.

Az alumíniumfogyasztás a term elésnek alig ne
gyedrésze, 1981— 1985 között d u rv á n  20%-kal emel
kedett. További növekedési ütem e a korábbi idősza
kéhoz képest lassuló, annál is inkább, m ert a gazda
sági egyensúly, a külkereskedelmi mérleghiány csök
kentése az alumíniumipartól is exportterm éket vár.

Telepítési p o litika

Az ausztrál alumíniumipar telepítési tendenciáit a 
nagy távolságok és a nem kifejezetten jó  közlekedési 
viszonyok alapvetően meghatározzák. A szállítási 
költségek csökkentésére a tim földgyárak a bauxitbá
nyák közelébe települtek, a bauxitbányákat több 10 
km-es hosszúságú szállítószalagok kötik össze a kikö
tőkkel a folyamatos export biztosítására. A bányák 
többnyire a ritkán lakott területeken helyezkednek 
el, a tim földgyárakat a szállítás szempontjából meg
felelő nagyobb településhez közel építik, gondosan 
kialakított közvetlen szállítóvonalakkal. A kohók tele
pítésénél a minél rövidebb távvezeték az egyik fő 
szempont.

Főbb alum ínium ipari cégek

Nem lenne teljes az ismertetés, ha  nem  szólnánk az 
ausztrál alum ínium ipar vezető cégeiről, az Alcan of 
Australiáról, az Alcoa of Australiáról és a Comalcóról; 
a három  cég jó  közelítéssel a bauxitbányászat 80, a 
timföldgyártás 75, a kohászat és a féltermékgyártás 
80%-a felett gyakorol ellenőrzést.

Az Alcan o f Australia Ltd. 1963-ban alakult 70%- 
ban az ALCAN és 30%-ban ausztrál pénzügyi intéz
mények érdekeltségeként. A bauxitbányászatban 
nem érdekelt, mindössze az Alcan Queensland Ltd.-n 
keresztül van haszonbérlete a W eipa melletti Wenlock 
Kivernél. Első nagyobb beruházása Új-Dél-Wales-htn 
(NSW) Kurri-Kurri akkor 45 kt/év kapacitású kohója 
volt 1969-ben, amelyet többszöri bővítés után jelen
leg 150 kt/év kapacitással üzem eltet. A bővítések 
technológiáját maga az Alcan dolgozta ki, speciálisan 
erre a kohóra. A kohó fémfeleslegét Japánba, fő ve
vőterülete számára exportálja. A koh ó  timföldellátá
sát a Queensland Alumina Ltd. biztosítja, amelynek az 
Alcan Q ueenland  Ltd.-n keresztül 2 1 ,4%-os résztu
lajdonosa. A piaci helyzet miatt elvetette a queenslan- 
di Bundabergben építendő 220 kt/év kapacitású kohó
projekt megvalósításának gondolatát.

Az Alcoa o f Australia Ltd.-t 1969-ben alapították, 
elsősorban a nyugat-ausztráliai Perth-től délre eső 
Darling Ranges körzet akkor m ég 37 millió tonnára 
becsült bauxitvagyonának kiterm elésére. A cég fő
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részvényesei: Alcoa (51%), W estern Mining (30,51%) 
és a N orth Broken Hill (N H В) (12%), a többi rész
vénytulajdonos helyi intézményekből kerül ki. A kör
zet bauxitminősége gyengébb a weipainál (АЬОз 
32%; SÍO2 0,5—2,5%), azonban mennyisége na
gyobb. A cég ma már a bányászaton kívül a vertikum 
minden ágára kiterjesztette a m űködését, főképp le
ányvállalatain keresztül. A kis, 3 Mt-ás induló készlet 
a kutatások eredményeképp 70 Mt igazolt és 1500 Mt 
körüli lehetségesnek ítélt készletértékre nőtt, ezáltal 
a cég az ország összes (bizonyított, valószínű, lehetsé
ges) készletének kb. 25%-a felett rendelkezik.

Négy bauxitbányája, Jarrahdale, Delpark, Huntly és 
Willowdale együttes kapacitása 17,4 Mt, és 1990-re 
tervez további 2,2 Mt-s bővítést. Kis jelentőségű bau
xitbányászatot folytat még az NBH-val kötött szerző
dése alapján Moss Vale (NSW) m ellett, acélgyártáshoz 
salakképző adalékanyagnak a Mirboo North-Ъап (Vic
toria áll.) alumíniumsók gyártásához.

Három  timföldgyárának (Kwinana, Pinjarraés Wa- 
gerup) együttes kapacitása 3,3 Mt/év, ami az utolsó 
üzem, a Wagerup indításakor a világ összkapacitásá- 
nak 10%-a volt. Az üzemek építését és indítását a 
nagy volumenek.miatt a bauxitbányákkal gondosan 
összehangolva végezték.

Jelenleg két kohót üzemeltet a cég Point Henry-hen 
és Portland-Ъап (mindkettő Victoria áll.). Ez utóbbiról 
már tettünk említést; a teljes kapacitás belépése után 
az Alcoa o f Australia 465 kt/év kapacitás fölött fog 
rendelkezni. A portlandi kohóban az állami tulaj
donhányad igen jelentős, 30%; a beruházás költségét 
1150 millió US dollárra (USD) becsülik.

A Comalco Ltd. részvényeinek 70%-át a Conzinco 
Rio-Tinto of Australia Ltd. (CRA), 16,5%-át az Austra
lian Mutual Provident Society (AMP), a többit ausztrál 
közintézmények tartják kézben. A Kaiser, az alapító
tagok egyike, 1982-ben adta el 45%-os tőkerészese
dését 300 millió USD-ért. A céget 1962-ben alapítot
ták a queenslandi Cape York félsziget 1955-ben fel
kutatott bauxitvagyonának kiaknázására. A bauxit- 
minőség (Al2Os 56%, Si02 4,5— 9%) csak Al20 :!-érték- 
ben jó , a modulus már kevésbé. A bauxitkészlet 
2400—2500 Mt-ra tehető, ebből a különböző forrá
sok szerint 4—600 Mt az igazolt készlet. A két bauxit
bánya, Andoom és Weipa (Old) együttes kapacitása 11 
Mt/év, amelyet igény esetén rövid idő alatt 15 Mt/év- 
re lehetne bővíteni. A kapacitás 60%-a egyébként az 
Andoomra jut. A termelés 70%-át a Queensland Alumi
na használja fel 3075 kt/év kapacitású timföldgyárá
ban (30%-os Comalco-érdekeltség), 10%-át az olasz 
Eurallumina (Comalco: 20%), a m aradékot Japánba 
és Nyugat-Európába szállítják. A cég a queenslandi 
Bowen-ben timföldgyár építését tervezte (Comalco- 
projekt), 800 kt/év kapacitással, azonban az alumíni
um iparjelenlegi helyzetében a pro jekt megvalósítá
sa a távoli jövő feladata lehet csak.

A Comalco üzemelteti a tasm aniai Bell Bay 117 
kt/év kapacitású kohóját, ennek  adatait és történetét 
már említettük. A Comalconak 30%-os tulajdonjoga 
van még a Boyne Islands-\ kohóban (213 kt/év), s egy

b en  opciója a majdani második, azonos kapacitású 
üzem  90%-ára. Az itteni bővítésnek fő akadálya, hogy 
n em  sikerül nyélbe ütni a hosszú távú megállapodást 
a helyi áramszolgáltató vállalattal, az energiaárban 
lényeges eltérések vannak a felek között. Állítólag a 
Comalco minden egyéb tekintetben kész az építés 
megkezdésére. A bővítés projektmenedzsere m aga a 
Comalco lenne. A félkész- és késztermékgyártásban a 
Comalco Aliminium Ltd.-n keresztül érdekelt. Yennora- 
ban  (NSW) hengerm űve (70 kt/év), fóliaműve (6 
kt/év) és présműve (17 kt/év), Brisbane-ben (Old) 
présm űve (67 kt/év), Bell Bay-ben (Tas) félkészter
m ék- előállító üzeme van, Smithfield-ben (NSW) és 
Willa-wood-ban (NSW) készterméküzemei ipari és la 
kóépületszerkezeteket gyártanak.

A három „ausztrál nagy”-on kívül a bauxitbányá 
szatban szerepetjátszik m é g a  7 0%-Ъап a Gove Alumi
nium tulajdonát képező Nabalco (Gove 5,4 Mt/év) és 
a Worsley Alumina (40% Reynolds, 30% Shell, 20% ВНР, 
10% a japán Kobe Alumina). Bányászati projektekben 
érdekeltek még Ausztráliában a Pechiney, a Billiton és 
a jap án  Sumitomo is.

Timföldgyárat üzem eltet a Nabalco (Gove 1,3 
Mt/év) és a Worsley Alumina is (Worsley 1,1 Mt/év, to 
vábbi 1,0 Mt/év bővítési szándékkal). Á három ism ert 
timföldgyári projektben a Pechiney, az Alcoa, a Billi
ton, a Sumitomo és a Comalco érdekelt. Egy kohóról 
nem  tettünk még em lítést a „három nagy”-nál. Ez a 
Tomago Aluminium Smelter (Hunter Valley 230 kt/év), 
amelynek 35%-a a Pechiney, 35%-a a Gove Alumimium, 
15%-a az AMP érdekeltségű TO A Ltd., 12%-a aVAW, 
3%-a a Hounter Douglas tulajdona. Eszerint az auszt
rál alumíniumiparban a „hat nagy” mindegyike 
megtalálható.

K ilátások

Az előzőek ismeretében most már érthető, hogy az 
1960 óta hihetetlen ü tem ben fejlődő alum ínium ipar 
ad ja  Ausztrália második legnagyobb exportjövedel
m ét, közvetlenül a szén u tán . Érzékenyen érintették 
teh á t az ausztrál gazdaságot az utóbbi egy-két év alu 
míniumipari változásai, részbeni magyarázatául az 
előzőekben vázolt ausztrál hanyatlásnak. Pedig a te r 
vek szédítőek voltak. Az ausztrál kormány a 80-as 
évek elején sokkal roham osabb alumíniumipari fej
lesztést tervezett. Már 1986-ra a kohók számának 
nem  hatra, hanem nyolcra kellett volna emelkednie, 
a kapacitásnak 1700— 1800 kt/év-re, az 1020 kt/év- 
vel szemben. A világ alumíniumpiacának lanyhulása, 
a termelés visszaesése, a tőkét, a munkabéreket és 
energiaköltségeket érin tő  inflációs hatások nemcsak 
a tervek felfüggesztését eredményezték, hanem  azt 
is, hogy Brazíliában és Kanadában építettek kohókat, 
ahol kedvezőbbek voltak a feltételek és m ertek koc
káztatni. A politikailag (és a környezetvédőktől) so
kat vitatott portlandi alumíniumkombinát elkészül
tével a közeljövőben nem  valószínű, hogy egyetlen 
beruházó is kedvet kapjon alumíniumkohó létesíté 
sére. Természetesen ez csak a piac jelenlegi helyzeté-
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b e n  igaz, ille tve  akkor, ha  az alum ín ium fogyasztás 
növ ek ed ése  év i 2% alatt m a ra d , hiszen a p iaci le h e 
tőségek növekedése alkalmas bárm ilyen korábbi, u tó 
lag „érzelm i”-n e k  ítélt érv gyors feledtetésére. Az auszt 
rá l term elők  szám ára  je len leg  az egyetlen k iú t a  m eg 
lévő kapacitások  minél jo b b  kihasználásával fokozni a 
kivitelt, s en riek  kapcsán term észetesen  nyereségüket a 
lehetőségek sze rin t m inél jo b b a n  növelni.

Az é rem  m ásik  oldala: az au sz trá l a lu m ín iu m ip a r 
ex p o rto rie n tá ltsá g áv a l eg y en es a rányban  e x p o r t 
függővé is vált. A  bauxit- és tim fö ldp iac n em  b ő v ü lt 
o lyan  szám o ttev ő en , m in t v á rták . Az öböl-országok 
k o h ó ép ítk ezése i lelassultak, a  m eg k ö tö tt hosszú le já 
ra tú  sze rző d ések  nem  lép tek  érvénybe, a tú lte rm e lés  
e re d m é n y e k é n t a tim fö ld árak  lecsökkentek. A  b e l 
földi alum ín im fogyasztás 280— 290 kt/év k ö rü l já r,

ped ig  1991-ben  kb. 1250 kt te rm e lé s  lesz várható. A 
m integy 9 50  k t alum ín ium  e x p o r tá r á t  elsősorban a 
term észetes felvevőpiac, Jap á n  és a  C sendes-óceán 
állam ainak  p iaci ára i fogják m e g h a tá ro z n i. A leérté 
kelt au sz trá l d o llá r  jo b b  v ersen y h ely ze te t terem t az 
ausztrál e x p o rtő rö k n e k , és a j a p á n  je n  dollárral 
szem beni fe lé rtékelődése azt a p o z íc ió t látszik erősí
teni. E n n ek  fén y éb en  érthető , m ié r t  k erü ltek  polcra 
az ausztrál a lu m ín iu m ip a r p ro jek tje i.

Az au sz trá l cégek  a  szerkezetátalak ítás követelmé
nyeinek m eg fe le lő en  a cse rea rán y -ro m lás  megaka 
dályozására fe lteh e tő en  növekvő m érté k b en  nagy 
tisztaságú a lu m ín iu m o t, fé lkészterm ékeket és külön 
leges a lu m ín ium ötvözeteket fo g n a k  ex p o rtá ln i, míg 
a  bauxit és a  tim fö ld  aránya az összes ex p o rtb a n  vár
h a tóan  csökken  m ajd .

K Ö N Y V IS M E R T E T É S

Lateritic Bauxites 
(Lateritbauxitok)

Szerzők: G. B á r d o s s y  és G J .J .A le v a

A  k ö z e lm ú ltb an  je le n te t te  m eg  az A k a d ém ia  Kiadó k é t v ilágszerte  
e lism e rt b a u x itsz ak é rtő  g eo lógusnak  a  m ag y a r Dr.Bárdossy György
nek és a  h o llan d  Dr. GerardJ.J. Alevának közös m űvét ango l ny e lv en  

L ateritic  B aux ites cím m el.
Az an g o l n ye lvű  m agyar k iadás ta r ta lm ila g  teljesen m eg eg y ez ik  

az Elsevier Science Publishers В. V. á lta l p á rh u za m b a n  u g y an csak  a n 

gol n y e lv en , A m ste rd am -O x fo rd -N ew  Y ork-ban pub likált p é ld á 
nyokka l, m ely a zo k  hazai társk iadása.

A k önyv  az a lu m ín iu m fé m  m in d m á ig  legfontosabb é rcé v e l a 

b au x itta l, s azon  b e lü l  a  világkészlet m in te g y  85 százalékát k itevő  
la te ritb au x ito k k a l, ezek  e lő fo rdu lásaival, genetikájával, k u ta tá sá 

val és fe lh aszn álá sáv al foglalkozik. T ek in tv e , hogy a  b a u x ito k  

m in d  a  tu d o m á n y o s  kutatás, m in d  p e d ig  a gazdasági é rd e k e k  t á r 
gyát képez ik , a  sz e rz ő k  a  mai m é rh e te t le n ü l  gazdag sz a k ism e re t 

a n y ag  b ir to k á b a n  lén y e g re tö rő e n  á llíto tták  össze a k ö n y v e t, m ely 
a  legm agasabb  m érc év e l m érve is k iváló  m unka. R e n g e teg  tu d o 

m ányos ism e re ta n y a g o t és a la te ritb au x itró l —  m in t fo n to s n y e rs 

a n y a g ró l —  m in d a z t,  am it tu d o m á n y o s  és ipari-gyakorla ti é r te 

lem b en  tu d n i le h e t  és kell, nyú jtja  m in d e n  baux it-tim fö ld -a lum í- 
n iu m ip a r i  sz a k em b ern e k . B ár a  k ö nyv  elsősorban g eo ló g u so k , 

g e o ló g u s m é rn ö k ö k  szám ára készü lt, azonban  fontos a d a to k a t  
k a p h a tn a k  belő le  a  b án y am érn ö k ö k , ső t az anyagvizsgálatta l és a  

bau x it-tim fö ld  keresk ed e lm év el fog lalkozó  szakem berek  is.

A k ö nyv  jó  m in ő sé g ű  p ap íro n , 6 2 4  o ldalon , 16 színes táb lával, 
szép  k iv ite lb en  az  A kadém ia  K iadó  és N yom da Vállalat k itű n ő  

m u n k á já t d icséri. 1450 Ft-os hazai á r a  csak  tö redéke  az E lsev ier á l 

tal k ü lfö ld ö n  k ia d o tt  angolnyelvű  p é ld á n y o k  o ttani á rá n a k .
Ez a  szakkönyv b á r  ren g eteg  a d a to t ,  táblázatot, áb rá t, fén y k é 

p e t ta rta lm az  és k ü lö n ö sen  az u to lsó  két évtized ro p p a n t g azd asg  

szak iroda im ábó l is sokat m erít, m ég sem  egyszerű  k om pilác ió , h a 
n e m  a  szerzők  tö b b  évtizedes tárgyi, szakm ai ism ere tének , tap a sz 

ta la tá n a k  tü k rö z ő d é se . Több m in t  h á ro m  évtizedes szem élyes 

m egfigyeléseik  a la p já n  a  szerzők k ü lö n -k ü lö n  m eg ism erték  a  világ 
leg fo n to sab b  la te r itb a u x it te rü le te it  és előfordulásait. Dr. B á r 

dossy G yörgynek  a lk a lm a  nyílt la te ritb au x ito k  terep i ta n u lm á n y o 

zására  A u sz trá liáb an , B razíliában, F ranciaországban , G u in e á b a n , 
In d iá b a n , az U S A -ban , S zov je tun ióban  és V ietnám ban. D r. G .J.J. 

A leva p e d ig  é v e k e n  keresztül la te ritb au x it-k u ta táso k a t é s fö ld tan i

terep i m eg fig y elések et végzett B razíliában, G u y a n á b a n , Surinam - 

ban , F r .G u y an áb an , Indonéziában , to v áb b á  m eg ism e rte  a laterit- 

b au x ito k a t A u sz trá liáb a n , U jzélandban, a  D él-A frikai Köztársa 

ságban és az U S A -ban . M indkét sz a k é r tő n e k  e z e n  kívül hasonló 

tapasztalata  és g y a k o rla ta  van a Föld k a rsz tb a u x itjá n a k  kutatása és 

m egism erése  te r é n  is. K ülönösen B árdossy  G y ö rg y n ek , akinek — 

m in t ism ere tes  —  197 7 -b en  je len t m eg  K á rsz tb a u x ito k  című szak

könyve, u g y an csak  az A kadém ia Kiadó g o n d o z á s á b a n . Ezt a köny

ven a n n ak  id e jé n  kü lfö ld ö n  angolra és o ro s z ra  is ford íto tták  és ki

adták.

A „L ateritic  B a u x ite s”-ben kilenc fő fe je z e te t  talá lunk , melyek 
többsége a lfe je z e tek re  tagolódik.

Az első fe je ze tb en  a  szerzők taglalják cé lk itű zése ik e t és a könyv 

szerkezetét.

A m ásod ik  fe je ze t a  fő definíciókat és a  h a sz n á lt  rövidítéseket 

tartalm azza.
A h a rm a d ik  fe jeze t széleskörű á tte k in té s t a d  a  különböző late- 

ritfa jtákról, a  la te rite s  m állásról és a la te r itb a u x itró l,  m int a late- 

ritek  c sa lád jának  speciális tagjáról. A fe jeze t tö b b  alfejezetre oszlik 

és a la te ritk u ta tás  tö r té n e ti  áttekintésével k e z d ő d ik , m ajd a típusos 

lateritszelvény b em u ta tá sáv a l folytatódik. S o r r e n d b e n  felülről le 

felé ha ladva tá rg y a lja  a  reziduális ta la jsz in te t, a  vaskéregszintet, a 

baux itsz in te t, a  sz ap ro litsz in te t és az a n y a k ő z e te t, továbbá a hiá 

nyos k ifejlődésű  szelvényváltozátokat. Az á tm e n e ti  zónák, vala

m int az á th a lm o z o tt la te ritek  és baux itok  b e m u ta tá s a  teszi teljessé 

az álta lános k é p e t. A la te ritek  osztályozásának és nevezéktanának 

ism erte tése  tö b b  sz e m p o n t szerint és jó l á tte k in th e tő  táblázatokkal 

tö rtén t. A sz e rk e z e ti szöveti és egyéb je l le m z ő k  bem utatásánál a 

könyvben fe k e te -fe h é r fotókkal és összefog laló  táblázatokkal talál

kozunk. E zu tán  a  la te rites  mállás ásványtani-fiz ikai-kém iai és te r 

m odinam ikai a sp e k tu sb ó l való tárgyalása k ö v e tk ez ik , mely a legú 

jab b  e r re  v o n a tk o z ó  rácsszerkezet-ku ta tási, o ldékonyság i, pH  és 

egyéb v izsgálatok e red m én y e in  alapul. A tap a sz ta la ti  terepi lateri 

tes m állás fo ly am a tá t a  könyvben a sze rzők  k i tű n ő  terepi megfi

gyeléseik p é ld á in  m u ta tjá k  be. A la te rite k  és la te rites  érctelepek 
(laterites n ikkel, m a n g á n  és vasérc) m eg e m líté se , e zen  belül az alu 

m ín ium érc , a b a u x it  gazdasági m egítélése és felhasználás szerinti 

osztályozása (pl. tim fo ld ip ari, abraziv, tű zá lló , stb . bauxit) zárja ezt 

a fejezetet.
A n eg y ed ik  fe jezetbő l m eg ism erh etjü k  a  bauxitosztályozás 

p rob lém áit. Á tte k in té s t k apunk  a m eg lév ő  ren d szerezések rő l és 

ezek összehason lításáró l, továbbá a b a u x itö tv ö z e te k  és bauxitterü- 

letek földrajzi e loszlásáró l. A fejezetet té rk é p v á z la t  és összefoglaló 

táblázat teszi in fo rm a tív v á . A fejezet végén  a  sze rző k  a Nemzetközi 

B auxit S zövetség  (In te rn a tio n a l B auxite A ssoc ia tion  =  IBA)tevé-
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kenységét, bauxitm inősítési re n d sz e ré t é s  ez  a lap ján  á  legfonto 

sabb b á n y ák  bauxittípusainak összefog laló  táb láza tá t ismertetik.

Az ö tö d ik  fejezet a la te ritb au x itte lep e k  fő, külső és belsőleg 

k o n tro lá lt je llem ző it tárgyalja. Ezek k ö z ü l ism e rte ti  a klímaviszo

nyokat, a  növénytakaró t, a geo m o rfo ló g ia  sz e re p é t, s hidrogeoló 

giai v iszonyokat, a tektonikai h e lyzete t é s  az  a n y ak ő ze t szerepét. A 

belső leg  k o n tro lá lt jellemzők közül a  te le p e k  k iterjedését és geo 

m etriá já t, a  vertikális összetételt, a te le p e k  lito lóg iá ját, szerkezeti és 

szöveti e le m e it, kémiai összetételét és g e o k é m iá já t ,  valamint ásvá

nyos á lk o tó it sok  fényképpek, ábrával és táb lá z a tta l külön alfejeze- 

tek tárgyalják .

A h a to d ik  fejezet szakmai sz e m p o n tb ó l  ta lá n  a „legizgalma

sabb”, m ely a  lateritbauxittelepek k e le tk ez ésév e l foglalkozik. Rö

vid fe lfedezéstö rténeti áttekintés u tá n  k o n k r é t  példákon ism ertet 

m eg  a bau x ito so d ási folyam atokkal, az  e z e k e t  szabályozó feltéte 

lekkel s a  leg ú jab b  kutatásokkal is b iz o n y íto tt ,  b á r  ritkább direkt, 

va lam in t a  gyakoribb  indirekt b au x ito so d ássa l. K ülön alfejezet tá r 

gyalja a baux itosodás utáni fo lyam atoka t. Ú ja b b  alfejezet m utatja 

be ig en  in fo rm a tív  pa leo rek o n stru k c ió s á b rá k  segítségével, ho 

gyan  a la k u lt a  fö ldtörténet folyam án a  kam brium -ordov íc ium tó l 

egészen  a  középső  miocénnel b ezá ró lag  a  k o n tin e n se k  és óceánok 

he lyzete  s ezzel kapcsolatban a b a u x ito so d á s  zónalehetőségei, klí

m afe lté te le i a  globális tek tonika, ille tv e  a  kontinensvándorlás 

füg g v én y éb en .

A leghosszabb  a hetedik fejezet, m ely  a  v ilág  lateritbauxit p ro 

v inciáinak  és legfontosabb e lő fo rd u lá sa in a k  rendszeres leírását 

ad ja . Ez je le n tő s  m értékben a sze rző k  t e r e p i  m egfigyelésein, ta 

pasz ta la ta in  a lapu l, kibővítve a leg ú ja b b  és sze lek tá lt szakmai iro 

d a lo m  a d a ta iv a l. Ezek a leírások a  fö ld ta n i  ad a to k o n  tú lm enően 

m in d e n  la te n te s  provinciáról, v a lam in t a  leg fo n to sab b  előfordulá 

sokró l, te le p e k rő l gazdasági in fo rm á c ió k a t is tartalm aznak a kuta 
tás, a  fe ltá r tsá g , a  készletek, a  b á n y ásza ti te rm e lé s  és az érdekelt 

vállalatok vonatkozásában.

K ülönös k iem elést kapott a k ö n y v b en  a  G uyana-Pajzs bauxitos 

övezete  (E-B razília, Venezuela, S u r in a m e , G u y a n a  és Fr.Guyana) 

va lam in t G u in ea , Sierra Leone, G h a n a , K a m e ru n , India, Malay

sia, In d o n é z ia  és különösen A usztrália b a u x it ja i ,  ezen  országoknak 

v ilágv iszonyla tban  legnagyobb készle te i, ille tv e  bányászata és é r 

d ekeltség i változatai.

A tö b b sé g éb e n  felszíni, vagy fe lsz ín k ö ze li p la tó ,- illetve p en e 

p la in  t íp u s ú  lateritbauxitok is (L e n g y e lo rs z á g , Szovjetunió). A 

több  a lfe je z e tre  tagolt hetedik  fe je ze t so k  térképvázlat, földtani 
szelvény, fo tó  és egyéb ábra gazdagítja.

A n y o lcad ik  fejezetben a szerzők az  a lk a lm a z o tt bauxitföldtan 

te rü le té n  sze rze tt gyakorlati tap a sz ta la ta ik a t közük, amelyek a ku 
tatással, a  b a u x it mintavétellel, a k ész le tszám ítássa l és a bányaföld 

tan n a l kapcsolatosak . A bauxittal fo g la lk o zó  vizsgálati m ódszere 

ket, v a la m in t a  nyers érc esetleges d ú s ítá s á t ,  a  feltárást és a bauxit 

kü lö n b ö ző  felhasználási terü leteit is p re c íz e n  és töm ören  ism erte 
tik. Ez a  fejezet főképpen azokon az i s m e re te k e n  alapul, amelyeket 

a szerzők é le tü k  jelentős részében az  a lu m ín iu m ip a rb a n  a terep i 
m u n k á b a n , a  bauxitbányászatban és la b o ra tó r iu m i m unkában e l 

tö ltö tt éveik  so rán  szereztek. A re g io n á lis  la teritbaux it-ku ta tásban  

a  m o d e rn  gyakorla to t jelzi az ism e rte te tt  m ó d sz e re k  közül a m ű- 

h o ld /rem o te -sen sin g , a légi re m o te -s e n s in g , a  gam m asugárzás 

té rk ép ezés, m íg  régebbi az ism erte te tt k lassz ikus légi fotográfia. A 

könyv a  te le p ek  terepi kutatási m ó d sz e re i k ö z ü l a  fokozatosságnak 

m egfelelő  előkészítő, felderítő és sű r í tő  fáz isok  különböző kutató 

lé tesítm én y e it, mintavételezést, azok t íp u s á t ,  ren d sze ré t, valamint 

k iv ite lezésének  m ódját és eszközeit is tá rg y a lja , m elyet több táblá 

zat is ig en  jó l  összefoglal. A la te r itb a u x itte le p e k  értékelésében az 

a lka lm azo tt k orszerű  m atem atikai m ó d s z e re k  —  különös tek in tet 

tel a  geostatisz tika  alkalmazására —  k ü lö n fé le  szám ítógépes p ro g 

ram o k k a l kom binálva — ma m ár k ö v e te lm é n y k é n t tekintendők. 

A szerzők  a  m egvalósíthatósági ta n u lm á n y o k  —  (feasibility re 

p o rts) je le n té se k  tartalmi k ö v e te lm é n y e in e k  ism ertetését tábláza 

to s á n  is összefoglalják figyelem m el kísérve, hogy a d o tt  e lő fo rd u 

lá sn á l m ik lehetnek  a speciá lis  é rték elés e ltérő  szem pon tja i. R övi 

d e n  tájékoztatást ad n ak  a  b án y ásza ti értékelés és az éves je le n té s e k  
összeállítási k ívánalm airó l is.

A  nyolcadik fejezet z á ró  a lfe jezetében  á ttek in tés t k a p u n k  a  vi
lá g  bauxitkészleteiről és bányásza tá ró l.

V égül a kilencedik fe jeze t a  tá rg y k ö r tu dom ányos és gazdaság i 

k ilá tása ira  vonatkozó k ö v e tk ez te té sek e t összegezi.

A  „Glossary”-ban m eg a d o tt b e tű re n d es  szakkifejezést-m agyarázó 
a  n e m  szakemberek szám ára  a  könyvben használt szakkifejezéseket 

teszi érthetővé, a szakem berek  szám ára pedig  egyértelm űvé.
A  lateritek  és la te ritb au x ito k  bibliográfiája m a m ár m é rh e te d e -  

n ü l  nagy, ezért a szerzők csak  azo k a t a  m u n k ák a t közö lték  az iro 

d a lo m jeg y zék b en , a m e ly e k e t sze lek tá ltan  figyelem be v e h e tte k  
k ö n y v ü k  összeállításához.

A  gyors tájékozódást a  szem élynevek  és földrajzi n ev ek  v o n a t 

ko zásáb an  lényegesen m eg k ö n n y íti a b e tű re n d es  név- és he ly iség 

n é v m u ta tó . H asonlóan a  g y o rs  tájékozódást segíti a b e tű re n d e s  
tá rg y m u ta tó .

Az olvasó a könyv v é g én  16 táb la  összesen 42 színes fo tó jábó l 

k a p h a t  képet a Föld k ü lö n b ö z ő  la te ritbaux it e lő fo rd u lá sa iró l és 
e ze k  változatos b a u x ittíp u sa iró l.

Ö rv en d e te s , hogy a  m a g y a r  szakkönyvkiadás ezzel a  v ilágvi 
szo n y la tb an  is igen é r té k e s  tu d o m án y o s és egyben  g y ak o rla ti 

könyvve l gazdagodott, m ely  —  a n n a k  e llenére , hogy la te ritb au x i-  

to k k a l  nem  re n d e lk ez ü n k  —  m égis lényegesen  h o z z á já ru lh a t a 
h a z a i bauxit-tim fold és a lu m ín iu m ip a r  te rü le té n  tev é k en y k e d ő  
szak em b erek  lá tó k ö rén ek  bővüléséhez, szakmai sz ín v o n a lán ak  
em eléséhez.

Szabó Elemér

M Ű S Z A K I Ú J D O N S Á G O K

Porózus öntött alumínium

A  M E R IO N -X  Kft. m ag y a r— szovjet vegyes vá lla la tnak  a  v ilágon  
e g y ed ü lá lló  technológiával s ik e rü lt lé trehozn i egy so k o ld a lú a n  
fe lh aszn á lh a tó  anyago t, a  p o ró z u s  a lum ín ium ot. A tech n o ló g ia , 
a m e ly  tu la jdonképpen  e g y szerű  a lum ín ium öntési e ljá rá so n  a la 
p u l ,  lehetővé teszi, hogy  e lő re  m eg h a táro zzu k  az e lk é sz íte n d ő  te r 

m é k  porozitását, a p ó ru so k  és a  p ó ru so k a t összekötő  c sa to rn á k  
m é re té t .  M eghatározható  eg y  m u n k ad a rab o n , hogy m e ttő l-m ed - 
d ig  legyen az anyag p o ró z u s  és hol legyen töm ör. A m ax im álisan  
e lé rh e tő  porozitás 30/70%  a rány . A 30% az anyag. A te c h n o ló g ia  

leh e tő v é  teszi, hogy az a lu m ín iu m o t ötvözzük. N yers á lla p o tb a n  a 
m u n k a d a ra b o k  fo rg ác so lh a to k , fú rh a to k , vághatok . Az a lu m ín i-  

um színezési eljárások is a lk a lm azh a tó k . Eddigi fe lm érése in k  a la p 
j á n  az  anyag tu la jd o n ság a ib ó l a d ó d ó a n  kiválóan a lk a lm as a r ra , 

h o g y  hangelnyelő  a n y a g k é n t felhasználjuk. Az e d d ig  h a sz n á lt 
p n e u m a tik u s  lefúvási h a n g to m p ító k n á l nagyobb h a tá sfo k o t b iz to 
s ít am elle tt, hogy a h a n g to m p ító h a tá s a  azonos vagy jo b b . A lkal 

m a z h a tó  külső vagy be lső  d íszb u rk o ló k én t, mely az id ő já rá sn ak , 
tű z n e k  ellenáll. S z ű rő k é n t a lkalm azva fo lyadékban m á r  1 pm - 

tő l k ép es  a szennyeződéseket m egfogni. G ázokban ez az é r té k  
15— 20 pm . A p ó ru so k a t a d o t t  anyaggal kitöltve a  te rm é k  a lk a l 

m assá  válik a rra , hogy ö n k e n ő  csapágykén t vagy k e rá m ia ö n tő  fo r 

m a k é n t használjuk. A p ó ru so k  kitöltésével lé treh o zh a tó k  speciális 

kom pozíciós anyagok (pl. gum i-A l, m űanyag-Al). J ó  h ő v e ze tő -k é 

p e ssé g e  miatt m int a u tó k  k a ta lizá to ra  is felhasználható . M ű an y ag - 

v ák u u m fo rm ázó  g é p e k b e n  m in t fo rm a  m ű k ö d te th e tő . K iválóan 
a lk a lm as nehézfém ekkel szen n y eze tt vizek tisztítására. A n e h é z fé 

m e k  kiválasztása en e rg iab e fek te té s  nélkül, egy ö n fe n n ta r tó  folya 
m a tb a n  történik, am ely  so rá n  a  nehézfém  fém tiszta á lla p o tb a n  ki
c sa p ó d ik  az a lu m ín iu m lap o k  fe lü letén . A k idolgozott te c h n o ló g ia  

le h e tő v é  teszi m ás 1000 °C  a la tti o lvadáspon tú  fém ek  p o ró z u ssá  
té te lé t  is.

Bartolf J. Polovitzer R.



EGYESÜLETI HÍRMONDÓ
E L N Ö K S É G I  H ÍR E K

A k ö z g y ű lé s  e lő k é s z ü le te i

Egyesületünk elnöksége a szeptember elején megtartott elnökségi 
ülésen tárgyalta meg az elnökség közgyűlési beszámolóját. Az írá
sos anyaghoz dr.Tardy Pál főtitkár tett szóbeli kiegészítést. Tagsá
gunk szélesebb körű tájékoztatása érdekében az írásos beszámolót a 
korábbi évek szokásától eltérően már ebben a szakaszban ismertet
jük. A vas- és fémkohászati szakosztály az egyetemi osztály beszá
molóját teljes terjedelmében közöljük, hasonlóan az elnökségi bi
zottságok anyagához (A történelmi bizottság beszámolóját lapunk 
7-8. számában közöltük.)

Bizonyára különös figyelmet érdemelnek egyesületünk gazda
sági tevékenységével kapcsolatos beszámolók. Az elnökségi ülés 
részletes ismertetésére természetesen még visszatérünk.

VASKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY

Á l t a lá n o s  tá jé k o z ta tó

A szakosztály létszáma jelenleg kb. 1500 fő az utóbbi években 
csökkenő irányzatú. Mindössze kb. 200 tapasztalt nyugdíjas 
tagtársunk van, és a 35 év alatti fiatalok száma sem kielégítő, 
de ennél még elkeserítőbb a fiatalok passzivitása az egyesületi 
élettel és tevékenységgel kapcsolatban.

Több kollegánk nyugdíjaztatása, illetve beosztásbeli, 
vagy munkahely változása miatt, az egyesületben végzett 
tevékenysége visszafogotabbá vált, amelyen valamilyen 
módon a jövőben változtatni kellene.

Helyi szervezeteink száma 10, amelyek közül a legna
gyobb létszámú helyi szervezetünk Dunaújvárosban tevé
kenykedik. Helyi szervezeteink:
Csepeli helyi szervezet
D4D helyi szervezet
Diósgyőri helyi szervezet
Dunaújvárosi helyi szervezet
Feiroglobus helyi szervezet
KGT Mérnökiroda Rt helyi szervezet
KGYV helyi szervezet
Ózdi helyi szervezet
Sajtó Rt helyi szervezet
Salgótarjáni helyi szervezet Jelenleg működik:
Acélgyártó szakcsoport 
Nyersvasgyártó szakcsoport 
Hengerész szakcsoport 
Hidegalakító szakcsoport 
Anyagvizsgáló szakcsoport 
Energetikai szakcsoport 
Kovács szakcsoport 
Környezetvédelmi szakcsoport

A vezetőség létszáma 16 fő, illetve a szakcsoportok és a 
helyi szervezetek elnökeivel és titkáraival kibővített vezető
ség létszáma 52 fő. A vezetőség ülésére a tiszteleti tagjain 
kat is meghívjuk. A vezetőség tagjai egy-egy konkrét egye
sületi munkaterületért felelősek.

Vezetőségi ülést a beszámolási időszakban ö t alkalom 
mal tarto tt a szakosztály, illetve szűkebb körű ülésre ha
vonta került sor.

S z a k o s z t á ly i  c é lk i tű z é s e k  t e l j e s í t é s e

A 78. tisztújító közgyűlés célkitűzései közül legfontosabb
nak ítéljük a hazai vaskohászat valóságos, a piac által elis
merhető rangjának visszaállítását, elősegítve a szerkezetá
talakítás m inél előbbi megvalósítását.

Társadalmi szervezetként vállalkoztunk és vállalko
zunk a vaskohászatot is érintő írásos anyagok, tervezetek 
hivatali kötöttségektől mentes, p árta tlan  felülvizsgálatára, 
illetve véleményezésére.

Továbbra is kiemelten fontosnak ta rtju k  a helyi szerve
zeteknél és szakcsoportokban végzett szakmai és hagyo
mányápoló tevékenységet. Csak ez lehet egész szakosztá
lyunk mozgató ereje, amit ajövőben is élénken kell tartani.

Az érdekfeltáró munkákban nyílt véleménycserék elő
segítésével, konstruktív vitákkal célszerű befolyásolni a re
álértelmiség szerepének elismertetését, nagyobb erkölcsi 
és anyagi megbecsülését.

1991 -ben eddig két nagyrendezvényünk volt, a XIV. Ko
hászati Anyagvizsgáló Napok és dunaújvárosi helyi szervezet 
rendezésében a IV. Anyag- és Energiatakarékosság a vaskohá
szatban c. konferencia.

Számos helyi szervezésű szakmai rendezvény megtartá
sára került sor a beszámolási időszakban, mely fórumokon 
tagtársaink elsősorban a vaskohászatunk helyzetével fog
lalkoztak a szakma megbecsülésének, létének támogatását, 
a piaci feltételekhez való alkalmazkodást tűzték ki célul.

Elkészült az a szakmai anyag, am ely a vaskohászat hely
zetét, népgazdasági jelentőségét h ivatott bemutatni, és az 
ipari tagtársaink tollából több szakmai publikáció jelent 
meg, illetve tagtársaink résztvevői voltak szakmai rendez
vényeknek, konferenciáknak.

T a g d í jn y ilv á n ta r tá s , t a g d í j r e n d e z é s

A helyi szervezetek egy része eleget te tt ezen elvárásoknak, 
adatszolgáltatásaikkal segítették a központ munkáját. Saj
nos vannak fehér foltok és a vállalati átalakulásokkal ma
gyarázható problémák és hiányosságok is.

H e ly i  s z e r v e z e t e k  m ű k ö d é s é n e k  s e g í t é s e

A szakosztály vezetősége fontos feladatának tartja a helyi 
szervezetek működéséhez szükséges anyagi feltételek 
megteremtését. Ezideig a külföldi tanulm ányutakon, kon
ferenciákon való részvétel anyagi és erkölcsi támogatását 
tudjuk átalában biztosítani.

S z a k la p  t e r je s z t é s é n e k  m e g s z e r v e z é s e

A  helyi szervezetek elfogadták a szaklap terjesztésének ja 
vasolt új m ódját. A terjesztés jelenlegi információink sze
rint zavartalan.

C e n t e n á r iu m i  ü n n e p s é g  e lő k é s z í t é s i  

m u n k á ib a n  v a ló  a k tív  r é s z v é te l

Szakosztályunk az egyeztető üléseken résztvett, s feladatok 
intézésében kezdeményező részt vállalt.

Szakismeretet bővítő szakmai p rog ram ok  (utazások) tá
mogatása. A korábbi évekhez viszonyítva jelentős vissza
esés tapasztalható az utazások terén, am ely többek között 
az utazási költségek jelentős növekedésének és a kelet-eu
rópai országokban kialakult rendezetlenségnek tudható be.
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H e ly i  s z e r v e z e te k ,  s z a k c s o p o r t o k  te v é k e n y s é g e

A helyi szervezetek — az ottani egyesületi munkát és életet 
figyelembevéve — több kategóriába sorolhatók. A szakosz
tály vezetősége a minősítést megtette. A szakcsoportok a tő
lük elvárt módon és rendszerességgel tevékenykednek.

A  s z a k o s z t á ly  g a z d á lk o d á s a

A szakosztály nagy gondot fordít a gazdasági egyensúly 
fenntartására. Bevételeit elsősorban a jo g i tagdíjak, a szak
mai rendezvények, a szakértői m unkák  és a különböző tá
mogatások jelentették. A В KE Kohászat kiadásának fedezésére 
az MVAE tagvállalataival megállapodást kötött.

A tagok utazásának finanszírozása szinte minden eset
ben a vállalatok részéről megtörtént. A fentiek kövekezmé- 
nyeként a szakosztály jelentős eredm énnyel zárta az elmúlt 
évet.

FÉMKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY

Á lt a lá n o s  tá jé k o z ta tó

A szakosztály létszáma jelenleg kb. 900 fő. Az általános ten
denciával azonosan a létszám csökkenő irányzatú, amely
nek okai ismeretesek. Ezek között em lítendő helyi szerve
zet megszűnése, nyugdíjba m enetelek, a tagdíjemelés és az 
életszínvonal csökkenését követő kilépések, de egyszerűen 
az egyesület iránti elkötelezettség hiányából adódó érdek
telenség.

A helyi szervezetek száma 12 (a választás óta a Hódme
zővásárhelyi Alumíniumszerkezet G yár helyi szervezete 
megszűnt), illetve egy szakcsoport —  az ipargazdasági 
szakcsoport — működik a szakosztályon belül.

A helyi szervezetek az alábbiak:
Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó helyi szervezete
Almásfüzitői Timföldgyár helyi szervezete
ALUTERV-FKl Fehérvári úti helyi szervezete
Csepel Müvek Fémmű helyi szervezete
înotai Alumíniumkohó helyi szervezete
Kecskemét, Kőbányai Könnyűfémmű helyi szervezete
Kőbányai Könnyűfémmű helyi szervezete
MAT Székház helyi szervezete
METALLOGLOBUS helyi szervezete
Mosonmagyaróvári Timföld és Mükorundgyár helyi szervezete
Székesfehérvári Könnyűfémmű helyi szervezete
Tatabányai Alumíniumkohó helyi szervezete.

A vezetőség létszáma 15 fő, illetve az operatív ügyek in
tézésekor az ügyvezetőségi ülésre 7 fő a meghívott. A veze
tőség tagjai egy-egy konkrét egyesületi területért felelősek; 
lapszerkesztők, bizottsági vezetők, bizottsági tagok.

Vezetőségi ülést a beszámolási időszakban öt alkalom
mal tarto tt a szakosztály, illetve ügy vezetőségi ülésre ha
vonta került sor. Az ülésekről jegyzőkönyvek illetve emlé
keztetők készültek.

A  s z a k o s z tá ly i  c é lk i tű z é s e k  t e l j e s í t é s e

A munkatervben rögzítette a szakosztály azokat a súlyponti 
kérdéseket, amelyeket fokozott figyelemmel kísért. Ezek az 
alábbiak.

S z a k m a i  te v é k e n y s é g

Számos helyi szervezésű szakmai rendezvény megtartására 
került sor a beszámolási időszakban, mely fórumokon tag
társaink elősorban a kohászatunk helyzetével foglalkoztak;

a szakma megbecsülésének, létének támogatását, a piaci 
feltételekhez való alkalmazkodást tűzték ki célul.

Elkészült az a szakmai anyag, amely mind az alumíni
um ipar, mind a színesfémkohászat népgazdasági jelentő 
ségét hivatott bemutatni. Tagtársaink tollából több szakmai 
publikáció jelent meg, illetve tagtársaink résztvevői voltak 
szakmai pályázatoknak.

T a g d íjn y ilv á n ta r tá s , t a g d í j r e n d e z é s

A helyi szervezetek többsége eleget tett ezen elvárásoknak, 
adatszolgáltatásaikkal segítették a központ munkáját.

H e l y i  s z e rv e z e te k  m ű k ö d é s é n e k  s e g íté s e

A szakosztály vezetősége fontos feladatának tartotta a helyi 
szervezetek anyagi feltételeinek megtermtését. Tekintettel 
az egyesület e kérdésbeni rendezetlenségére a helyi szerve
zetek részéről érkező ezirányú észrevételek jogossága vitat
hatatlan.

S z a k la p  te r je s z té s é n e k  m e g s z e r v e z é s e

A helyi szervezetek elfogadták a szaklap terjesztésének ja 
vasolt új módját. A terjesztés ennek ellenére nem zavarta
lan. Több tagtárs (összefüggésben a tagdíjjal is) nem igény
li a BKL Kohászat lapot.

C e n t e n á r iu m i  ü n n e p s é g  e lő k é s z í t é s i  m u n k á ib a n  

v a ló  a k t ív  ré s z v é te l

A szakosztály vezetése szorgalmazza a rendezvény előkészí
tési munkáinak felgyorsítását. Az ünnepség szervezése 
ren d b en  halad, szakosztályunk mind az egyeztető ülése 
ken , mind az azokból adódó  feladatok intézésében kezde
ményező részt vállalt.

B iz o t t s á g o k  m u n k á já b a n  v a ló  r é s z v é te l

A megbízott szakosztályi tagtársak két bizottság vezetője
ként, illetve bizottsági tagokként az elvárt módon végzik 
munkájukat.

É r d e k k é p v is e le t i  m u n k a  s e g í t é s e

A tevékenység ma elsősorban a tagtársakat is fenyegető 
munkanélküliséggel kapcsolatban merül fel. A szakosztály 
tagjai részéről az érintettek esetében a segítőkészség meg 
van.

S z a k is m e r e te t  b ő v ítő  s z a k m a i  p r o g r a m o k  

(u t a z á s o k )  tá m o g a tá s a

A  korábbiakhoz képest erős visszaesés tapasztalható az u ta 
zások terén, amely többek között az utazások anyagi felté 
telét jelentő változásoknak is betudható.

H e l y i  s z e rv e z e te k , s z a k c s o p o r t o k  t e v é k e n y s é g e

A helyi szervezetekben folyó egyesületi munkavégzést fi
gyelembevéve, több kategóriába sorolhatók szervezeteink. 
A szakosztály vezetősége a minősítést megtette. E helyen el
tekintünk a névszerinti felsorolástól, csak a kategóriákat 
tesszük közzé:
a. / aktív egyesületi élet folyik, a létszám stabil, az együttm ű 

ködés eredményes,
b . / a korábbi ciklusban végzett munkához képest visszaesés

tapasztalható, illetve a korábbi kevésbé aktív tevékeny
ség folyik,
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c. / nincs egyesületi élet, a korábbi tagság lemorzsolódott,
az újak beszervezése folyamatban van,

d. / a helyi szervezet megszűnt,
Az ipargazdasági szakcsoport tevékenysége dicsérendő.

A  s z a k o s z tá ly  g a z d á lk o d á s

A szakosztály nagy gondot fordít a gazdasági egyensúly 
fenntartására. Bevételeit a szakmai rendezvények, a sza
kértői munkák és a különböző támogatások jelentették. A
BKL Kohászat kiadásának fedezésére tagvállalataival megállapo
dást kötött.

Az utazások finanszírozása a tagtársak vállalata részéről 
megtörtént. A fentiek következményeként a szakosztály je 
lentős eredménnyel zárta az elm últ évet.

EGYETEMI OSZTÁLY

Á lt a lá n o s  tá jé k o z t a tó

Az egyetemi osztály létszáma — sajátos helyzetéből adódó 
an — állandóan változik. A stabil magot jelenleg 85 főnyi 
egyetemi oktató és dolgozó képezi, a másik meghatározó 
csoport, az egyetemi bánya- és kohómérnök hallgatók lét
száma évenként változik, 100-120 fő között. A hallgatók 
tagfelvételét a második év végétől kezdeményezzük, am i
kor m ár bizonyos egyetemi, szakmai ismeretekkel rendel 
keznek.

Az osztály vezetőségének összetétele alkalmazkodik a sajá
tos helyzethez; az elnök, alelnök és titkár mellett a titkárhe
lyettesi teendőket 1 -1 bánya illetve kohómérnöki hallgató lát
ja  el. Ezen kívül az osztály vezetősége néhány tagból, és a szak
osztályi összekötőkből áll. Ez utóbbi ugyancsak az egyetemi 
osztály sajátossága, amit az indokol, hogy az osztály tagjai 
szakmai tevékenységet a szakosztályok keretében végeznek, 
így indokolt a hivatalos kapcsolatteremtés.

A vezetőség üléseit szükség szerinti sűrűséggel tartja, az 
aktuális feladatok megbeszélésével. A mostani időszakban 
ez a megszokottnál sűrűbb, tekintve, hogy a jubileumi 
előkészületek fokozott munkát igényelnek.

A  c é lk i t ű z é s e k  t e l je s í té s e

Az egyetemi osztály munkájának célkitűzése kettős:
— az egyetemi hallgatók szakmai életre való nevelése, a ha 

gyományok ápolása, továbbélésének biztosítása a hall
gatói szervezetek életén keresztül, hallgatói szervezetek 
eszmei, anyagi támogatása,

— szoros együttműködésben a szakosztályokkal és az el
nökséggel részvétel az egyesületi célkitűzések megvaló 
sításában, aktív részvétel a bányász, kohász szakmai 
közéletben.
Az egyeduralkodó politikai ifjúsági szervezet m egszű 

nését követő átmeneti időszak után megindult az önálló 
egyetemi hallgatói szervezetek kialakulása. Taktikánk a 
hallgatók egyesületi munkába való bevonásával az volt, 
hogy nem erőszakoljuk rá az egyesületet ezekre a hallgatói 
csoportosulásokra, hanem segítségünket felajánlva igény 
esetén adunk támogatást. Az eltelt időszak igazolta e tak 
tika helyességét, a hallgatói szervezetekkel az együttműkö 
dés jó, az egyesület támogatását egyre több területen és 
esetben igénylik.

Az osztály szakmai munkája is aktívnak mondható. A 
beszámolási időszakban az egyetemen tartotta ülését a vas- 
kohászati szakosztály vezetősége, valamint a szűkített el 
nökség. Az egyesület vezetői találkoztak az egyetem és a

két kar vezetőivel, amely megbeszéléseken a centenáriumi 
megemlékezéssel kapcsolatban konstruktív megállapodá
sok születtek. Júniusban az egyetemi osztály közreműkö
désével zajlott le a „Kohászati kutatások helyzete” című orszá
gos konferencia.

A közeljövő legfontosabb feladata a centenáriumi meg
emlékezések, illetve az ezzel összefüggő események és ren 
dezvények előkészítése. Ez a tevékenység beindult, az ed 
digiek alapján rgen konstruktív együttműködéséről lehet 
beszámolni az egyes szakosztályok, az elnökség, az egye
tem vezetői között.

P é n z ü g y i  g a z d á lk o d á s

Az egyetemi osztály pénzügyi gazdálkodása 1991. január 1- 
től teljesen új alapokon folyik. Függetlenítve magunkat a 
MTESZ megyei szervezetétől pénzügyeinket önállóan, köz
vetlenül az egyesület pénzügyi apparátusának irányításával, 
és azzal mindennapos együttműködésben végezzük.

ELNÖKSÉGI BIZOTTSÁGOK  
TEVÉKENYSÉGE

A L A P S Z A B Á L Y  B IZ O T T S Á G

Az alapszabály bizottság fő célkitűzése, hogy az új jogsza
bályokat, illetve az egyesület működésének környezeti fel
tételeiben bekövetkezett változásokat az alapszabályban 
megfogalmazza. Az elnökség felkérése alapján az szeptem
ber 5-i elnökségi ülésen terjeszti elő a bizottság az OMBKE 
79. közgyűlésére javasolt alapszabály módosításokat.

Az alapszabály módosítás főbb szempontjai:
— Az egyesület érdekvédelmi tevékenységével kapcsolatos 

kérdések.
— Az új felügyeleti szerv, az új törvények átvezetése.
— A MTESZ-szel való kapcsolatban bekövetkezett változá

sok.
— Az ügyvezető főtitkár elnevezésének, megválasztásá

nak, feladatkörének változása.
— A tiszteleti tagsággal kapcsolatos kérdések vizsgálata/az 

érem bizottság javaslata alapján/.
Az újjáalakult alapszabály bizottság vezetésével az el

nökség 1991. április 4-i ülésén dr. Imre Józsefet bízta meg.
Az alapszabály bizottság tagjai:

Csomóz Ferenc fémkohászati szakosztály
Dr. Ebinger József bányászati szakosztály
Farkas Lajos vaskohászati szakosztály
Hoznék István kőolaj-, földgáz- és vízbányászati szó.
Dr. Nándorfi Gyula egyetemi osztály
Szilágyi Imre öntészeti szakosztály

É R E M  B IZ O T T S Á G

Az érem bizottság (ÉB) célját és feladatát az ÉB 1991-1995 
közötti munkaprogram ja határozza meg, amely az OMB
KE 78. közgyűlésének határozatai figyelembevételével ké
szült.

Az EB célja és feladata az egyesületi tagok által — az 
egyesület és a vállalatok közötti kapcsolatok erősítésében, 
a bányász-kohász együttműködés fokozásában, hagyomá
nyaink ápolásában, szakmáink múltjának feltárásában, a 
bányászat- és kohászat helyzetének javítása érdekében 
egyesületi, műszaki, gazdasági, tudom ányos, valamint a 
nemzetközi együttműködés fejlesztésében, a Bányászati és 
Kohászati Lapok színvonalának emelésében, az egyesületi 
szakterületek fejlesztésében, a bányászat és kohászat biz-
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tonságának fokozása érdekében, a szakmai továbbképzés 
szervezésében, az egyesületi tagok érdekvédelme érdeké
ben — végzett munka figyelemmel kísérése a szakosztá
lyokkal, helyi szervezetekkel szoros együttműködésben. A 
szerzett információk alapján a kiemelkedő egyesületi mun
kát végző szakemberek elismerésére, kitüntetésére és jutal
mazására javaslattétel az elnökség részére.

M indezeken belül a fiatal tagtársak tevékenységének 
értékelése és ösztönzése a fokozottabb egyesületi munkára.

Az ÉB mindennapi tevékenységét az elnökség által 
1989. jú n iu s  6-án jóváhagyott „Az érem bizottság működési 
szabályzata’’ határozza meg.

Ezen túlmenően az EB az alapszabály bizottsággal 
együttműködve kidolgozza az Alapszabály és az Erem sza
bályzat — időközben szükségessé vált — módosítási javas
latát.
— tiszteleti tagság — mint az egyesület legmagasabb kitün

tetése — előterjesztésének, jóváhagyásának és doku
mentálásának menetére, különös tekintettel a külföldi
ekre.

— az OMBKE plakett adományozásának kiterjesztésére. 
A ciklus alatt felülviszgálja — az ICSOBA éremmel

együtt — a 11 db egyesületi em lékérem  odaítélhetőségé- 
nek feltételeit. Résztvesz az Egyesületi centenáriumi ün 
nepségének előkészítésében. Közreműködik a tagnyilván
tartás számítógépre vitelében. Célul tűzi ki az EB fiatalítá
sát, elsősorban úgy, hogy a szakosztályok EB tagjainak he
lyetteseit fiatalok közül delegáltatja. Az EB vezető helyette
se is aktívan dolgozó EB tag lesz.

AzÉB munkáját az 1991. évi m unkaterve alapján végzi. 
Az elnökség javaslata alapján az OMBKE elnöke és főtitká
ra 1991. február 5-én kérte fel az EB vezetőjét az 1991- 
1995 közötti ciklusra és ezzel létrehozta az érem bizottsá
got, m int az elnökség állandó bizottságát.

Ezután 1991. március 24-én elkészült az 1931-1951-ben 
belépett OMBKE tagok névsora az 1991-ben jubiláló tag
jainak megállapításához.

Az elnökség 1991. április 4-én kitűzte a 79. közgyűlés 
helyét és időpontját, valamint az OMBKE 15 db kiadható 
emlékérm ére a szakosztályok részére keretszámokat hatá
rozott meg.

Az EB az 1991-ben jubiláló tagtársak névsorának pon
tosítására — főleg az esetleg kim aradtak jelentkezésére — 
1991. április 21-én a BÁNYÁSZAT főszerkesztőjével egyez
tetett felhívást készített, amit az elnökség a Bányászati és 
Kohászati Lapokban tesz közzé.

Az EB vezetője 1991. április 15-én értesítette a szakosz
tályok által delelgált EB tagokat az elnökség határozatáról 
és az EB feladatáról, a működés szabályairól tájékoztatást 
adott. Az ÉB ez évi első alakuló ülését 1991. május 6-án tar 
totta meg, amelyen
— elfogadták az ÉB munkaprogramját, az 1991. évi mun 

katervét,
— megtárgyalták a 79. közgyűlésen kitüntetendő és jubilá 

ló tagtársakra vonatkozó javaslatok elkészítésével kap
csolatos feladatokat. A jubilálok előzetes névsorát is 
összeállították.

— megvitatták az Alapszabály és Éremszabályzat módosítá
si javaslat tervezetét is.
Az ÉB ez évi második ülését azonos napirenddel 1991. 

június 18-án, majd a harmadik ülését 1991. szeptember 2- 
án tartja meg az elnökségi ülésekhez igazodóan. Az ez évi

negyedik ülés a 80. centenárium i közgyűlés előkészítése 
függvényében lesz megtartva.

Az új ciklusban megalakult érembizottság a m unkáját 
elkezdte. Igyekszik az egyesület érdekében tevékenységét 
mindenki javára és megelégedésére végezni. Ebben a leg
nagyobb problémát és nehézséget a jubiláns tagtársak név
sorának összeállítása jelenti. A ciklus alatt további komoly 
feladata lesz még a 11 db egyesületi emlékérem odaitélhe- 
tősége feltételeinek felülvizsgálata is.

A bizottság e szerteágazó és sok időt igénylő m unkájá 
nak értékelése csak az 1992. évi közgyűlésen lesz lehetsé 
ges, mivel a megalakulás óta eltelt idő a reális kép kialakí
tásához rövid volt.

N E M Z E T K Ö Z I K A P C S O L A T O K  B IZ O T T S Á G A

Az OMBKE elnöksége 1991. február 5-én kelt levele alapján 
indította munkáját a Nemzetközi Kapcsolatok Bizottsága.

A bizottság vezetőjének felkérésére 1991. március 19-ig 
közölték a szakosztályok részéről az NKB-ba delegált 
összekötők neveit. A beszámoló elkészítéségig eltelt rövid 
időszakban a delegált személyek tekintetében egyes esetek 
ben változás következett be, mely a bizottság m unkáját hát
rányosan befolyásolta (üléseinkről távolmaradás, tájékoz
tatások hiánya).

Az országunk körül megváltozott nemzetközi helyzet 
(rubelről dollárelszámolásra való áttérés a volt szocialista 
országok viszonylatában) az NDK és ezen belül a Kammer 
der Technik megszűnése, a volt szocialista országok gazda
sági problémái, és júniusban a jugoszláv belső helyzet bi
zonytalansága, m ind-m ind negatív irányban hatottak, a 
kapcsolatok teljes átértékelését és újragondolását tették 
szükségessé.

Az ország politikájának megfelelően, nem hanyagolva 
el a volt szocialista országokhoz fűződő kapcsolatainkat, to
vább nyitottunk nyugat felé.

Ezt a feladatot elsősorban főtitkárunk vállalta magára, 
aki szerény devizális lehetőségeinkkel élve, m ind az IM 
közgyűlésén Londonban, mind Torontóban (Kanada) az 
egyesületeink közötti együttműködés továbbfejlesztésén 
munkálkodott, folytatva a múlt év végén Dél-Koreában és 
Japánban megkezdett, az 1992. évi 4. Clean Steel kong
resszust előkészítő tárgyalásokat.

A korábbi partnereinkkel a kapcsolatok tartását és ápo 
lását 1991. első félévében levelezés útján realizálta a fémko
hászati szakosztály, míg a többi szakosztály az írásbeliség 
mellett utazási irodák devizájának igénybevételével terem 
tett közvetlen kapcsolatot a külföldi társegyesületekkel, le
hetővé téve szakosztályi küldötteknek utazását konferenci
ákra, egyesületi tárgyalásokra, kiállítások megtekintésére.

1991. évhez képest azonban lényegesen csökkent az in
dított utak és az azokon résztvevők száma. Ez részben a jogi 
tagvállalatok nehéz anyagi helyzetével, valamint a megnö
vekedett utazási és szállásköltségekkel is magyarázható, 
részben a volt szocialista országok irányában tapasztalt ér 
dektelenséggel. A vállalatok anyagilag elsősorban olyan 
utak költségéhez járu lnak  hozzá, melyből feltehetően pro 
fitálnak, ahol a résztvevők szakmailag továbbfejlődnek, 
élenjáró módszereket, eljárásokat tanulmányozhatnak.

Jellemzésül röviden az alábbi táblázat ad áttekintést 
1990. szeptember és 1991. augusztus közötti egy év alatt le
bonyolított külföldi útjainkról:
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Egyéni 

út fő

C soportos 

út fő

Ebből 

$ Rb

Ossz.

út

O ssz.

fő

1990. 
8-12. hó 
(4)

24 53 5 43 22 7 29 96

1991. 
1-8. hó 
(8)

12 33 2 27 13 2 15 60

M egjegyzés: Az 1991. évi 2  csoportos út elnökségi szervezésben bonyolódott.

A szakosztályok 1990. 9-12 hónapjában 4 csoportos utat 
szerveztek, 1991. 1-8 hónapjában ilyen nem volt.

1991. júliusában az Egyesület devizális gondjai megol
dódtak. Ezt részben a MTESZ-től äz OMBKE számlájára 
átutalt állami támogatás, részben az időközben megnyitott 
devizaszámlára saját bevételből történő befizetés tette le
hetővé. A jövőben így külföldi útjaimik lebonyolításához nem kell 
utazási irodákat a deviza biztosítása miatt bekapcsolni, mely 30- 
50% költségmegtakarítást eredményez egyesületi szinten.

A bányászati szakosztály továbbra is a lengyel és szlovén 
egyesületi kapcsolatok ápolását tekinti súlyponti kérdés 
nek. E mellett az osztrák társegyesülettel kötött megálla
podást újították meg.

A kőolaj-, földgáz-, és vízbányászati szakosztály a DII és 
INA NAFTAPLIN-nal 25 éves együttműködését az áthú 
zódó 64 cserenap felhasználásával folytatja. Az ismert ju 
goszláviai események miatt az INA NAFTAGAS-zal folyta
tandó további csere átmenetileg szünetel.

Tisztázásra szorul a további tapasztalatcsere lehetősége. 
A Moravske Doly társegyelülethez 30 fős tanulmányutat 
készít elő a szakosztály. Edmontonban 4 fővel az In ter Can
91-en vettek részt.

A vaskohászati szakosztályt 2 fő az Institut of Metalls 
közgyűlésén képviselte, míg Firenzében a Folyamatos Acé
löntés konferencián egy előadó a magyar tapasztalatokat 
ismertette. A Kanadában folytatott együttműködési tár 
gyalásról már korábban említést tettünk.

A fémkohászati szakosztály továbbra is együttműködik 
a GDMB-vel, melyről a GDMB münsteri közgyűlésén a vá
lasztott új vezetőséggel a szándékot mindkét részről meg 
erősítették.

Az öntészeti szakosztályt a 35. Osztrák Öntőnapokon 2 
fő képviselte devizamentes csere alapon. A Vajdasági On- 
tőnapok rendezvényeire 4 fő utazott ugyancsak a deviza- 
mentes csere keretében. Berlinben a 4 fős delegáció az 
NSZK Öntőszövetség konferenciáján a szövetség elnökét 
előadás tartására kérte fel a XI. vasöntészeti szeminárium 
ra, melyet az elfogadott. A szakosztály legnépesebb kül
döttsége az 58. Nemzetközi Öntészeti Konferenciáa utazik 
(NŐK), melyet idén Krakkóban rendeznek. A tervezett 
létszám 18 fő.

Az ICSOBA és GDMB 9. konferenciáját Balatonalmá
diban szervezte meg, mely egyúttal jelentős devizabevétel
lel járt. Egyébként feladatának az ICSOBA 7. Nemzetközi 
Kongresszusának előkészítését tekinti, melyen kb. 50 fő 
külföldi részvételével számolnak. E célból Zágrábban jú li 
us 2-3 között egyeztető tárgyalást tartottak. Feladatuknak 
tekintik az Fiuropean Aluminium Associationnal a szoros 
együttműködés kiépítését.

T Á R S A D A L M I É S  R E N D E Z V É N Y  B IZ O T T S Á G

Elnökségünk 1991. február 11 -én bízta meg a bizottság ve
zetőjét. A szakosztály küldöttek összehívására csak április 
23-án kerülhetett sor.

Az ülésen rögzítettük az új ciklusban megalakult bizott
ság feladatait, amelyek:
— bányász-kohász közösségi érzés és összetartozás elősegí

tése,
— azon feladatok megoldásához segítség, mely két vagy 

több szakosztályt, bizottságot érint,
— az egyesület klubéletének jobbátétele, elősegítése,
— a szakosztályokkal és elnökségi bizottságokkal együtt

működés,
— rendezvények szervezésében közreműködés,
— könyvtár és kiadvány bizottság munkájának átvétele. 

Ezen rövid idő alatt (április 23.) nem mindenben tud 
tunk eredményt elérni. Rendezvények területén összeállí
tottuk az 1991. éves tervet.

Május hónapban egy elnökségi utat Ausztriába és nyug
díjas tagjainknak Görögországba szerveztünk társasuta
zást, amelyek m ind jó l sikerültek.

Megválasztottuk a bizottságunk helyettes vezetőjét 
dr. Ládái Balázs személyében.

Az elkövetkező időszakban fő feladatunk:
— augusztusban a Pápa látogatásával kapcsolatos szerve

zés,
— centenáriumi munkáknál a bizottságra kiadott felada

tok elvégzése,
— 1992. éves rendezvény naptár összeállítása, különös te

kintettel az egyesület 100 éves ünnepségének megszer
vezésére.

O M B K E  E X P O R T -V Á L L A L K O Z Á S

Az OMBKE export vállalkozás partneri kapcsolatait 110 
külföldi vállalatra terjesztette ki 1990. szeptember óta. 
Ezeknek zöme ném et, de Európában osztrák, jugoszláv, 
francia, spanyol, holland és finn partnervállalatok, Euró
pán kívül pedig USA, japán  és izraeli cégek is szerepelnek 
az. üzleti körben.

Az export vállalkozás tevékenysége elsősorban továbbra is
— acél, -vas, és fémöntvények eladására irányul, amelynek fő 
célja az ország konvertibilis valutabevételének növelésén kí
vül, a hazai öntödék rendeléshiányának enyhítése.

A tevékenység bővítése az ún. „vegyes szektorral” azért 
látszott célszerűnek, m ert ezzel a megmunkálóüzemek 
rendeléshiányának csökkentésére is lehetőség nyílt. En
nek keretében m inta-, kokilla és szerszámgyártással kap
csolatos piackutatás és üzletszervezési tevékenység folyik, 
továbbá elkezdődött a megmunkált öntvények iránt je 
lentkező igények kielégítésére hazai vállalatok bevonása az 
exporttevékenységbe.

Acélöntvények eladása terén eddig még jelentősebb üz
letek megkötésére nem  került sor.

Vasöntvények eladásában az export vállalkozás közre
működésével 1991. 06.30-ig 650 t öntvényt exportáltak 
hazai öntödék.

Fémöntvények területén az alumínium kokillaöntvé- 
nyeknél mutatkozott a legnagyobb kereslet, így ezekből az 
export vállalkozás köreműködésével a hazai alumínium- 
öntödék 1991.6.30-ig 65 öntvényt exportálhattak.

3 9 3
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Alumínium homokötvényekből az exportált mennyiség 
az export vállalkozás közreműködésével kb. 12 t-t tett ki 
ugyanebben az időszakban.

1991. év második félévére a rendelésállomány a követ
kezőképpen alakul:
— vasöntvények kb. 20 t
— alumínium kokillaöntvények kb. 50 t
— alum ínium  homoköntvények kb. 30 t.

Az ОМ В KE árbevétele 1991.6.30-ig 1,1 Mft.de ugyan
akkor'2,7 MFt kintlevőséget kellett elkönyvelnie.

A várható árbevétel 1991-ben 5-6 M Ft lesz.
Az export vállalkozás a Magyar Öntészeti Egyesüléssel 

közös standon vett részt a BNV ’91-en és az az újabb kap
csolatfelvételeket jól szolgálta. A BNV-n szerzett üzletfél
körnek köszönhetően nagyobb tételű vas- és acélöntvény- 
rendelések előkészítése van folyamatban, de komoly kilátá
sok vannak új alumíniumöntvényeket igénylő cégekkel 
kapcsolatok kiépítésére is.

Az előkészítés alatt álló rendelések volumene a követke
zőképpen foglalható össze:
— vasöntvényekből kb. 1000 t,
— alum ínium  kokillaöntvényekből kb. 70 t,
— alum ínium  homokötvényekből kb. 50 t,
— acélöntvényekből kb. 40 t.

A „vegyes szektoron” eddig nem került még sor effektiv 
üzlet megkötésére, de előkészítés alatt áll 9 különböző ko- 
killa gyártására, valamint tehergépkocsi és kamion tarta 
lékalkatrészek gyártására szóló m egrendelés, továbbá egy 
15 kokillából álló rendelés előkészítése, amelynek hazai 
próbagyártása után a német fél a szerszámokat a gyártással 
együtt a Szovjetuniónak kívánja átadni. Ez utóbbi megren
delés kizárólag a németországi korm ányhitel megnyitásá
nak időpontjától függ.

A „vegyes szektorhoz” tartozik egy potenciális német 
megrendelő kívánságának kielégítése egy nagyvolumenű, 
de megmunkált vasöntvény rendelésének előkészítése is.

Összefoglalva úgy tűnik, hogy az export vállalkozás üz
letszerzői tevékenysége egy év leforgása alatt egyenletesen 
bővült és várható, hogy ez a vállalkozás eddig külföldön 
jegyzett jó  neve alapján, a felek közös javát szolgálva azonos 
ütemben bővül.

O M B K E  B E L F Ö L D I V Á L L A L K O Z Á S

Egyesületünk belföldi vállalkozása keretében — a megbí
zásos szerződések témáinak kidolgozásában — végzett sza
kértői m unkák árbevétele az 1990. szeptember 22-én tar 
tott egyesületi választások óta eltelt időszakban, OMBKE 
szinten lényegében az előző időszakkal azonosan alakult. 

A két iparág válsága ellenére a szerződéses munkák igé

A szerződéses munkák árbevétele
Szakosztály 1989 1990 1991. jún ius 30-ig megkötött élő szer-

Tény Tény z ő d é s  befejezett szám a
e  Ft e Ft

db e  Ft e  Ft

Bányászati 3 482,2 2140,0 7 3 105,0 1 615,0

KFV 3 495,0 3 065,0 8 2 490,0 1 590,0

Vaskohász. 3 250,0 5 255,0 6 7 320,0 350,0

Fém kohász. 2 961,0 1 905,2 5 983,9 666,4

Öntészeti 3 420,0 3 256,2 1 145,0 145,0

Ö sszesen 16 608,6 15 621,3 27 14 043,9 4 366,4

nye a bányászati és a kohászati vállalatok részéről lényegé
ben nem csökkent, kivéve az öntödei ipart.

Ezt a mellékelt táblázatban rögzített adatok is igazolják. 
A táblázatból az is kitűnik, hogy az öntészeti szakosztálynál 
drasztikus csökkenés következett be a szerződéses m un 
káknál.

Ez indokolható az öntödei ipar mély válságával, de a 
csökkenésben közrejátszott az is, hogy az öntészeti szakosz
tály új vezetése eddig m ég nem fordított kellő figyelmet er 
re a tevékenységre.

Félő, hogy a szerződéses munkákból származó bevétel- 
kiesés jelentősen rontani fogja a szakosztály gazdasági 
helyzetét, eredményességét. Ezért az öntészeti szakosztály 
vezetésének a jövőben nagyobb aktivitást kell kifejtenie a 
szerződéses m unkáknak az egyesület keretében történő 
végzése érdekében.

Az elmúlt időszakban gondot okoztak a szerződött vál
lalatoknál jelentkezett pénzügyi problémák (sorbanállás). 
Az elvégzett m unkáért járó  összeget nem tudták határidő 
re kifizetni, vagy csak jelentős késedelemmel és ez az egye
sületünk gazdasági helyzetében átmenetileg likviditási 
problémákat okozott. Az egyesület belföldi vállalkozási te
vékenységét tovább bővítve 1991. év elején felajánlottuk az 
egyesület részvételét és segítségét a bányászat szerkezetáta
lakítási program jának kidolgozásához. Ennek érdekében 
levéllel fordultunk a bányavállalatok vezetőihez, melyben 
független szakértőként vállalkoztunk a veszteséges vállala
tok, bányaüzemek gazdasági vizsgálatára, bányabezárási 
tervek elkészítésére, környezetvédelmi, rekultivációs ter 
vek elkészítésére, vagyonértékelési feladatok elvégzésére.

Az elmúlt időszakban már sikerült, — bár még nem a re 
mélt mértékben — a fenti témákban konkrét megállapo
dást is létrehozni.

Egyesületünk gazdasági helyzetének stabilizálása, a 
szakosztályok önálló gazdálkodásának biztosítása továbbra 
is szükségessé teszi a vállalkozási tevékenység folytatását, 
sőt további bővítését, új utak keresését. Ezért ennek érde 
kében a szakosztályok vezetőinek további erőfeszítéseket 
kell tennie és még aktívabban kell segítenie ezt az igen fon 
tos tevékenységet.

O M B K E  M Ű S Z A K I IN F O R M Á C IÓ S  IR O D A

1990. áprilisától végzi tevékenységét az OMBKE keretein 
belül. Az 1990-es évet pozitívan zárta a vállalt feltételekkel. 

Tevékenysége:
— a kohászati és bányászati kutatás, kísérleti fejlesztés,
— általános műszaki fejlesztési szolgáltatás,
— műszaki és gazdasági információk szolgáltatása,
— könyvkiadás, lapkiadás
— szakfordítások, töm örít vények,
— kiállítások, bem utatók, konferenciák szervezése,
— oktatás, továbbképzés,
— irodai és ügyviteli szolgáltatás,
— műszaki és gazdasági jellegű szaktanácsadás, szakértés,
— műszaki szellemi termékek kereskedelme,
— minőségszabályozás, minőségellenőrzés.

A felsorolt tevékenységektől a megrendelő munkák leg
nagyobb hányadát a kiadói tevékenység valamint a műsza
ki és gazdasági információs megvalósíthatósági tanulmá
nyok, szakértések teszik ki.
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Célunk a bányászat és a kohászat területén dolgozó 
szakemberek rendszeres prim er és szekunder műszaki és 
gazdasági információkkal való ellátása. A hazánkba beér 
kező lecsökkentett külföldi folyóiratállomány mellett ezt 
különösen fontosnak tartjuk.

így periodikus kiadványaink jelennek meg a szénhid 
rogén-bányászat területén: a Kőolaj- és Gázipari Tájékoz
tató (évi 1-2. szám), a Kőolaj- és Gázipari Gyorsinformáció 
(évi 12 szám), „A tárolók és termelőkutak mélyfúrási, ge 
ofizikai, geológiai és rezervoármechanikai egységes szem 
léletű vizsgálata” c. tudományos szemináriumi jegyzet. Az 
olajiparral illetve a KFV Szakosztállyal kialakult jó  kapcso
latunk eredménye, hogy a „Kőolaj és Földgázé, szaklap ki
adói munkáit is ellátjuk 1992-től, (ez egybeesik az elnökség 
igényével is) így megszűnik a DELTA-val a szerződés, a ki
adói haszon az egyesületnél m arad.

A szilárdásványbányászat területén: a Bányászati Köz
lemények évi 3 számmal jelenik meg.

A kohászat területeién a Vezetői Gyorstájékoztató — 
Vaskohászat (évi 6 szám), az öntészet területén az Öntésze- 
ti referátum  gyűjtemény (évi 6 szám) jelenik meg. Foglal
kozunk energetikai kérdésekkel is, így negyedévente m eg 
jelenik az Atomenergetikai lapszemlénk.

Rendszeres és teljeskörű sajtófigyelést végzünk a hazai 
napi, heti és havilapokból a bányászat, kohászat és környe 
zetvédelem területén. Ezek a kiadványok havonta ju tnak  
el elsősorban a vállalatvezetőkhöz. Sajnos az eddigi előfize
tett példányszámokat nagyon nehéz növelni, mivel a vál
lalatok anyagi gondokkal küszködnek, s legelső, am in ta 
karékoskodnak, az a lapok lemondása.

Tevékenységünk másik nagy hányadát a különféle tanul
mányok (szemle-, elemző, döntéselőkészítő stb.) teszik ki.

Kiemelten foglalkozunk a környezetvédelem — ezen 
belül a veszélyes hulladékok, a hatékonyabb energiagaz 
dálkodást elősegítő technológiák bevezetésével, a vállala
tok privatizációs (vagyonértékelés stb.) gondjaihoz szakér
tőkkel állunk rendelkezésre.

Tevékenységünk bővítéseként foglalkozunk a vállalati 
minőségbiztosítási rendszerek kidolgozásával, különös te 
kintettel az 1992-ben hatályba lépő ISO szabványokra. J e 
lenleg akkreditálási kérelmünk a Szabványügyi Hivatal
ban van, melyet ez év folyamán m eg is kapunk.

Felkészült, a minőségügyben jártas szakembergárda áll 
rendelkezésünkre, hogy a vállalatokat ilyen arányú tevé
kenységünkkel is segíteni tudjuk (minőségügyi kéziköny
vek készítése, felkészítés az akkreditálásra stb.). Oktatáso 
kat szervezünk igény szerint a területen is.

Jelenleg rendelésállományunk az éves tervünkhöz ké
pest 89%-os. A hiányzó árbevétel még a II. félév folyamán 
biztosan realizálódik. Az iroda árbevételeiből fedezi az 
összes költségét, valamint nagymértékben hozzájárul az 
Egyesület költségeinek fedezésére (regie).

Kérjük az egyesület, a szakosztályok vezetőségét, hogy 
a kiadói és egyéb munkákkal keressenek meg bennünket, 
ezzel is Egyesületünk stabilizálását segítik elő.

A Z  E G Y E S Ü L E T  G A Z D Á L K O D Á S A

Az egyesület — MTESZ kapcsoaltában 1990-ben változás 
következettbe, amely azt jelenti, hoy 1990. július 1-től az 
OMBKE önálló gazdálkodásra tért át. Az elmúlt évben, fél
évig még a MTESZ végezte és ellenőrizte az egyesület

pénzügyi, számviteli munkáját. Ez a  kettősség a tárgy év
ben nehéz feladat elé állította a titkárság pénzügyi csoport
jának dolgozóit. A bekövetkezett változások miatt az admi
nisztrációs tevékenység jelentősen megnövekedett, az ap 
parátus nem  tudott ilyen gyorsan —  a folyó munkák mel
lett — sem időben, sem szakmailag, sem minőségi cserék
kel felkészülni a várható feladatokra. így a II. félévben a 
saját pénzügyi csoportunknak kellett végezni a napi ope
ratív pénzügyi ügyintézést, a számviteli nyilvántartások ve
zetését, beleértve az éves mérleg, az eredm ény kimutatás 
és adóbevallás elkészítését. A feladat elvégzése érdekében 
számítógépes adatfeldolgozást h a tároztunk  el, amihez a 
szükséges hardver és szoftwer beszerzéséről intézkedtünk 
1990. májusában. A pénzügyi és számviteli feladatok vég
zésével 640 eFt-ot takarítottunk meg az egyesületnek. Ajö- 
vőben a MTESZ-től csak az alábbi szolgáltatásokat vesszük 
igénybe: szakmai koordinációs tevékenység /tagdíj/, a de 
vizagazdálkodással kapcsolatos feladatok, munkaügyi és 
bérgazdálkodási feladatok, épület üzem eltetés és fenntar
tási feladatok, sajtó- és propagandairoda általi feladatok 
ellátása.

1990-ben az OMBKE költségvetését a  tervezett46 MFt- 
tal szemben közel 50 Mft-ra teljesítette. Az árbevétel és a ki
adások növekedése döntően a befejezetlen rendezvények 
lezárásából adódtak. Az 1990-nel nullszaldós költségvetési 
tervhez képest a bevételek és kiadások magasabbak voltak, 
de az 1990. december 31-i pénzügyi helyzet a kintlevősé
gek nagyságrendje év végén likviditási problémákat oko
zott. Az elm últ évi gazdálkodást a rendezvények nyeresé
ge, a szerződéses munkák növekedése és a volt szocialista 
országokba töténő utazások csökkenése stabilizálta.

Az OMBKE 1991. évi költségvetési előirányzatát a tit
kárság elkészítette, de a szakosztályi költségvetések késése 
miatt ez csak a tavalyi bázisra tám aszkodhatott. Figyelem
be kellett venni azonban olyan tényezőket, mint a jogi tag
díjak csökkenése, esetleg a szerződéses munkák várható 
csökkenése, a dollár elszámolásra való áttérés miatt az uta
zási költségek növekedése. 1991 -ben csökkent az állami tá
mogatás m értéke is.

A költségvetési tervünk segítése céljából ez évben meg
valósul a számítógépes könyvelés, adatfeldolgozás, így fo
lyamatos figelemmel kísérhető lesz a szakosztályok gazdál
kodása. 1991. szeptember 1-től új pénzügyi csoportvezető 
lép be, egyik pénzügyes m unkatársunk helyére. Javítja a 
helyzetünket, hogy a rendeletek érte lm ében  önálló devi
zaszámlát nyitottunk. (A devizaszámlára az adomány vagy 
ajándék címén befolyt devizát lehet elhelyezni).

Jelenleg az 1991. évi költségvetésünk teljesíthetőnek 
látszik, am ennyiben a szerződéses m unkák  volumene tel
jesül vagy növekszik, az éves rendezvényeink a tervezett 
nyereséggel zárulnak és kintlevőségeink rendeződnek.

Ehhez természetesen ajogi tapasztalataink támogatása, 
a szakosztályok szigorú és takarékos gazdálkodása szüksé
ges. Ebben a ciklusban kiemelkedő fontosságúvá válik a 
gazdálkodásunk stabilitásának megvalósítása. Fontos ez a 
jövő évi centenárium i ünnepségek finanszínozása szem
pontjából is.
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N yugdíjas tú r a

Az OMBKE 1991-ben is megrendezte a hagyományos kül
földi túráját a nyugdíjas tagok, családtagjaik és az appará
tus beosztott tagjai számára.

A csoport 1991. május 16-27 között utazott Görögor
szágba Pozserevác — Paralia — Tesszaloniki — Lania — 
Delhi — Athén útvonalon és vissza. A 3800 km-es úton a 
résztvevők megtekintették az ókori Hellas legfontosabb 
műemlékeit. A túra hagyományosan jó l szervezett volt és a 
résztvevők szívesen emlékeznek m ajd vissza az együtt töl
tött kellemes napokra.

Török Frigyes

H A ZA I R E N D E Z V É N Y E K

A k on feren ciák  n e m  sz e r v e z ik  
ö n m a g u k a t

„ A n y a g - és e n e r g ia t a k a r é k o s s á g  

a  v a s k o h á s z a tb a n ” k o n f e r e n c iá k  s z e re p e  

a  h a z a i  v a s k o h á s z a t f e j lő d é s é b e n .

Öt évvel ezelőtt rendezték meg az első „Anyag- és energia
takarékosság a vaskohászatban” c. konferenciát Balaton- 
széplakon. Tekintsünk vissza az eltelt időszakra.

Annak idején dr.Szabó Ferenc, az OM BKE dunaújvárosi 
szervezetének elnöke több tényezőnek a kohászatra gyako
rolt kedvezőtlen hatása miatt vetette  fel az ilyen témájú 
konferencia szükségességének gondolatát.

Említésre méltók a vázolt körülm ények:
1. Az 1970-es 1980-as években jelentkező anyag- és 

energia árrobbanás a kohászati term ékek egyébként is ma
gas előállítási költségeit aránytalanul tovább növelték.

2. A hazai munkabér alacsonyabb a nyugati munkabé
reknél, az összes költség mégsem kevesebb. Ennek oka a 
magas anyag- és energia költségekben keresendő, tehát 
azokban, amelyek a kohászati költségek közel 3/4 részét ki
teszik.

Nyilvánvaló volt, hogy a konferenciák önmagukban 
képtelenek megoldani a problémát, de  az ott hallható ha
zai és külföldi szakemberek előadásai hasznos informáci
ókkal szolgálnak.

Az I. Anyag- é s  energiatakarékosság a vaskohászatban konferen
cia hallgatósága 1986-ban.

Dr. Szabó Ferenc vezérigazgató megnyitja a  II. konferenciát 1988-ban.

Dr. Mezei József szakosztály elnök üdvözli a III. konferencia nyitó 
ülésének résztvevőit 1989-ben.

A konferencia nem kis érdeklődésre tartott számot már 
1986-ban, amikor az elsőt megrendezték: több m int 150 fő 
vett részt, s köztük volt tízegynéhány neves külföldi cég 
képviselője is. Külön említésre méltó a japánok részvétele, 
am i az ideire már nem m ondható  el... Az érdeklődés mind 
a négy eddigi konferencián egyenletes, amit bizonyít a 
részvételi arány állandósága.

A kapcsolatfejlesztés kiváló fóruma egy-egy ilyen konfe 
rencia, ahol is egymástól távol élő kollegák véleményt cse
rélhetnek a szakma aktuális kérdéseiről; intenzív társalgá
sokat folytathatnak a különböző cégek képviselőivel a jövő 
ben i együttműködés érdekében.

A szervezők — az OMBKE dunaújvárosi szervezete — 
a kohász-hagyományok ápolására is módot adnak szakes
télyi vigadozások keretében.

A két és fél napos rendezvény munkaidőben zajlik, s en 
n ek  jegyében állítják össze a program ot a rendelkezésre ál
ló idő maximális kihasználásával. Reggel 8 órától este 6 
ó rá ig  tartanak az előadások, s igény esetén, mint pl. az ide 
in, sort kerítettek este 8 órától 10 óráig speciális témakörök 
további feldolgozására. Alapvető szempont a program  ter 
vezésekor, hogy minél több információhoz jussanak a részt
vevők: ennek érdekében hangzik el több mint 40 előadás, 
s egy előadásra átlagban 25 perc jut.

Csak plenáris előadások vannak, mert a szekcióra tago
zódás nem célszerű, hisz az anyag és energia takarékosság 
kérdése egybekapcsolja a kohászati vertikum szakterülete 
it, s így indokolt, hogy a szakemberek meghallják egymás 
problémáit.
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Mind a négy eddig  m egrendezett konferencián az elő 
adások között szerepelt:
— az ipari miniszter iparpolitikai témájú előadása, kitekin 

tést adva az akkori és a várható magyar vaskohászati 
helyzetre;

— a minőség az anyag- és energiatakarékosság melett szin 
tén kulcskérdés, ezért minőségbiztosítási, minőségfej
lesztési témák is bekerültek a programokba;

— a tartalmi színvonalat jelentősen emelték az egyetemi és 
főiskolai tanárok, a nyugdíjkorhatáron már túllévő idő 
sebb, tudós szakemberek előadásai, akik sorába jó l il
leszkedtek a fiatal m érnökök előadásai.
A IV. legutóbbi konferencián először került napirendre 

olyan téma, amely a nem  vas bázisú anyagokat: a szerkezeti 
anyagok piacán az acélok versenytársaiként jelentkező új 
anyagokat ismertette meg a hallgatósággal.

Plenáris előadás az energia politikáról 1989-ben.

Az ASEA Brown Boveri cég előadása 1990-ben.

A konferenciákat kereskedelmi jellegű kiállításokkal, 
termékbemutatókkal teszik sokrétűbbé. A különböző cé 
gek megismertethetik a szakembereket új termékeikkel, s 
volt már rá példa, hogy a helyszínen sikeres kereskedelmi 
tárgyalásokat folytattak le.

Az előadások kiadványokban is hozzáférhetők m ind 
azoknak, akik ott lehettek, s azok számára is, akik a részvé
teli létszámkorlátok miatt csak írásban tájékozódhatnak az 
elhangzottakról.

A konferenciákkal kapcsolatosan Ágh József, a dunaúj 
városi szervezet titkára a Kohászati Lapok olvasói számára 
elmondta:

— „Hogy mi a közvetlen haszna, mennyi a nyeresége a Ehma-

ferr konszernnek ezeken a konferenciákon ?”—  kérdés eleve hely
telen! Sokat segítenek a korszerű technikát, technológiát képviselő 
know-how-k és licencek alkalmazhatóságának megítélésében; s mi
vel irodalmakban is megjelennek az elhangzott előadások, azáltal 
a szakma közkincsévé válnak.

A konszernnél dolgozó mérnökök egyetemi, főiskolai 
könyveinek jó  részét már bezúzták; a .korábban tanult is
meretek felfrissítése nemcsak az egyénnek fontos, hanem 
az őt foglalkoztató vállalatnak is.

A DV egy komoly szellemi tőkével rendelkezik, amelynek 
mobilizálása többféleképpen lehetséges, s ehhez kívánnak 
hozzájárulni konferenciáink is. Eddigi rendezvényeink ered
ményesen szolgálták a DV jó hírnevének terjesztését a világ
ban; hozzájárultak ahhoz, hogy szakembereinket magasra 
értékelik nemcsak Európában, hanem a világban is.

A konferenciák nem szervezik meg önm agukat! Valaki
nek mindig vállalniuk kell, hogy a megrendezéssel járó ké
nyelmetlen szervezői munkákat elvégzik. Ok a szakma 
megszállottjai, ők azok, akik többet kívánnak tenni, s ez az 
igény tetteikben realizálódik is.

Horváthné Szénié Tünde

S Z E M É L Y I H ÍR E K

K ö sz ö n té s

Kedves kötelességünknek teszünk eleget, am ikor köszönt
jük a Fémkohászati Szakosztály azon tagjait, akik idén ke
rek születésnapjukat ünnepük.

80 éves lett 
Dávidházy András 

75 éves lett
Gerencsér József, Török Frigyes 

70 éves lett
Hauska Miklós, Jeszenszky István, Remsei István 

65 éves lett
Csanik Margit, Laár Tibor,

Pálovits Pál, Kelecsényi Zoltán
Valamennyi ünnepeknek kívánunk jó  egészséget és sok 
boldog születésnapot.

V an d e v iz a sz á m lá ja  
az O r s z á g o s  M agyar B á n y á sz a t i  

é s  K o h á sza ti E g y e s ü le tn e k

Értesítjük külföldi olvasóinkat, pártfogóinkat, hogy 
hosszú adminisztratív huza-vona után egyesületünk 
végre tudott nyitni három devizaszámlát a Magyar 
Hitel Banknál.

A három  számla a következő:
Magyar Hitel Bank Nemzetközi Igazgatóság 
U SD  befizetések h ez: 4 0 1 -5 3 6 2 -9 4 1 -4 1 ,
DEM b efizetések h ez: 4 0 7 -5 3 6 2 -9 4 1 -4 1 ,
ATS befizetések h ez: 4 1 9 -5 3 6 2 -9 4 1 -4 1 .

Kérjük mindazokat, akik olvassák lapunkat, de Egye
sületünknek nem tagjai, hogy anyagilag is támpgas- 
sák a lap megjelenését. Ezt úgy tehetik m eg, ha a fenti 
bankszámlára „Ajándék a BKL Kohászat lap számá
ra” megjelöléssel tetszés szerinti összeget befizetnek, 
vagy fizetett hirdetést szereznek. Előre is köszönjük, 
jó szerencsét! A szerkesztőség
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M E G E M L É K E Z É S

P attantyús - Á b ra h á m  Imre 
1891— 1 9 5 6

okleveles vaskohómérnök, a műszaki tudomány kandidá
tusa, több kormánykitüntetés tulajdonosa, volt tanszékve
zető főiskolai, majd egyetemi tanár, volt soproni és miskolci 
dékán, a Rimamurány-Salgótartjáni Vasmű Rt. volt műsza
ki igazgatója, a győri Vagon- és Gépgyár egykori vezetője, 
a hengerlés elméletének továbbfejlesztője, a kohászati 
elektrotechnika és szállítóberendezések egyetemi oktatásá
nak megalapozója, sokoldalúan képzett, művelt közéleti 
ember száz éve, 1891. augusztus 26-án született Illaván, és 
35 éve, 1956. január 30-án húnyt el Budapesten.

A Magyar Életrajzi Lexikonban háromszor olvasható a 
Pattantyús-Abrahám családnév: Márton és két fia, Géza és Im
re. A fivérek apja orvos, anyja Pöschl Edének, a Selmecbányái 
Bányászati és Erdészeti Akadémia professzorának Ilma lá
nya volt.

Pattantyús-Abrahám Imre (röviden: Pattantyús-Á. Imre) 
Illaván já rt elemi iskolába, egy éven át a trencséni Katoli
kus Főgimnázium, majd a nagyszombati Érseki Katolikus 
Főgimnázium diákja, ahol 1909-ben érettségizett. A Sel
mecbányái Bányászati és Erdészeti Főiskolán 1913-ban 
szerezte meg a végbizonyítványt, a vaskohómérnöki okle
velet — kitüntetéssel — azonban az akkor kötelező üzemi 
gyakorlat és az első világháború frontszolgálata miatt csak 
1917-ben.

1919-től Sopronban, a Selmecbányáról odaköltözött fő
iskolán előbb adjunktus Boleman Géza professzor mellett a 
Fizika-Elektrotechnikai Tanszéken, majd a következő ta 
névben már a megbetegedett Láng Károly professzort he 
lyettesítette. 1924-ben főiskolai rendkívüli tanárként átvet
te a Kohógéptani Tanszék vezetését. 1927-től rendes tanár, 
1931—34 között a Kohómérnöki Osztály dékánja. 1934- 
ben — a főiskolájának az ú jonnan létesített József Nádor 
Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetembe történt beol
vasztásakor — ő is elnyerte az egyetemi nyilvános rendes 
tanári címet. Mint dékánnak tanszékösszevonást kellett 
végrehajtania, amit úgy oldott meg, hogy megvált az egye
temtől.

Elfogadva a Rimamurány-Salgótarjáni Vasmű Rt. vezé
rigazgatójának régebbi meghívását, 1934-től az rt. műszaki 
igazgatója, 1941—47 között a győri Magyar Vagon- és 
Gépgyár igazgatója, majd az 1947-es államosítás után vezé
rigazgatója, 1949—51 között vezérigazgató-helyettese 
volt. A történelmi háttér m iatt ez a feladata és helytállása 
volt a legnehezebb életében. 1951 -ben elfogadta a miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetem (a mai Miskolci Egyetem) hí
vását, megalapította a miskolci Általános Géptani Tanszé
ket, és oktatta egy tanéven át a gépészmérnök-hallgatókat, 
akiknek előzőleg már meghívott előadója volt 1949—51 
között Sopronban. 1952—55 között a miskolci Kohó- és 
Bányamérnöki Kar dékáni tisztségét is ellátta. 65 éves ko
rában ragadta el a halál.

Aktív mérnöki pályáját tehát a felsőoktatás — energiagaz
dálkodás — gépgyárvezetés— felsőoktatás magsszintű vezető

E ML É KL AP

P A T T A N T Y Ú S  -  Á .  I M R E  

S Z Ü L E T É S É N E K  1 0 0 .  É V F O R D U L Ó J Á N  

G Y Ő R Ö T T  é s  M I S K O L C O N

1 9 9 1 .  a u g u s z t u s - s z e p t e m b e r

beosztásaiban oszlott meg, éspedig négy város (Sopron, 
Budapest, Győr, Miskolc) között. Sopronban nagyszerű 
előadásaira emlékeznek vissza volt hallgatói, és tudomá
nyos dolgozatai maradandó értékűek. Műszaki igazgató
ként az rt. gyárainak energiagazdálkodását javította meg. 
A győri gyár vezetői helytállása írókat ihletett a megörökí
tésre. Miskolcon pedig megint folytatta professzori mun
káját és valami újnak kialakításában vett részt fiatalos len
dülettel, írt korszerű egyetemi jegyzeteket a kohászati 
elektrotechnika és szállítóberendezések témaköreiből, 
amíg gyógyíthatatlanná vált súlyos betegsége engedte.

Kitüntetései: az első világháborúbeli frontszolgálatért 
(1917), a soproni főiskola átszervezéséért (1934), a Győri 
Magyar Vagon- és Gépgyár újjáépítéséért (1948), a miskol
ci egyetembeli m unkásságáért (1953), Miskolc városbeli 
közéleti szerepléséért (1954). Tudományos eredm ényeiért 
a Tudományos Minősítő Bizottság 1952-ben a műszaki tu 
domány kandidátusává nyilvánította disszertáció készítése 
és megvédése nélkül.

Halálát követően a Nehézipari Műszaki Egyetem mis
kolci fennállása 10. évében (1959-ben) Pattantyús-Á. Imre 
professzor bronz-, majd kőszobrát avatta fel a kohászati 
épületben ill. az egyetem kertjében. Halálának 25. évfor
dulóján pedig az Egyetemtörténeti Bizottság emlékkiállí
tást rendezett az egyetem könyvtárában, és emlékfüzetet 
adott ki életrajzának sokoldalú bemutatására. A Műszaki 
Nagyjaink könyvsorozat 6 . kötetében és a Győri Tanulmá
nyok 9. számában ugyancsak olvasható életpályájának 
részletes elemzése (1986-ban ill. 1988-ban). Születésének 
100. évfordulójra újabb megemlékezésre kerül sor.
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DR. ’SIGMOND GYÖRGY
(1 9 1 7 — 1 9 9 1 )

Megdöbbenve értesültünk ez év áprilisában Gyurka bátyánk 
gépkocsi balesetéről és ott elszenvedett súlyos sérüléseiről. 
Akkor mindnyájan reméltük, hogy erős szervezete, életakara- 
ta és az orvosok tudománya meggyógyítja. Bíztunk benne, 
hogy mielőbb ismét körünkben köszönthetjük. Nem így tör
tént, 1991. augusztus 8-án utolsó beszámolóra magához ren
delte a Teremtő. Eltávozott közülünk a magyar timföldgyár
tás egyik nagy, meghatározó egyénisége.

Élete nem volt könnyű, tele volt küzdelemmel, kemény 
munkával és sok-sok megpróbáltatással. 1917. június 6-án 
született Aranyosgyéresen. Innen hozta az erdélyiek szívóssá
gát, munkabírását és munkaszeretetét. Iskoláit is Erdélyben 
végezte és 1940-ben szerzett vegyészi oklevelet a Kolozsvári 
Egyetemen. Műszaki pályafutását a Magyar Királyi József 
Nádor Műszaki és Gazdaságtudományi Egyetem Kémia-Fi
zika tanszékén kezdte, ahol a nagyhírű tudós, Náray-Szabó 
István professzor egyik legkedvesebb munkatársa volt. Dok
tori címét 1942-ben szerezte meg ugyancsak a budapesti 
Műegyetemen, ahol 1943-ig dolgozott. Ekkor nagybátyja 
Barta Lajos hívására a Magyaróvári Timföldgyárba ment, 
ahol nagy lelkesedéssel vett részt a folyamatosan bővülő és 
fejlődő üzem kiépítésében. Napi 10-12 órát töltött rendsze
resen a gyárban és éves szabadságát leszámítva vasáma- 
ponkint is „benézett” az üzembe.

Napi munkabeosztását egy svájci óra pontosságával 
tartotta, és beosztottai percnyi pontossággal tudták, hogy 
melyik üzemrészben kereshetik vagy mikor tartózkodik az 
irodájában, ha tanácsára, utasítására volt szükségük. 
Ajtaja mindig, mindenki előtt nyitva állt. Lelkiismereti 
kérdésnek tartotta a fia ta l kollegák művelését és nevelé
sét. Nemcsak tanította a hozzá beosztott munkatársakat, 
de példájával is nevelte őket emberségre, hazaszeretetre és 
egymás megbecsülésére.

Tudományos, precíz gondolkodásmódját Náray-Szabó 
professzortól, a gondos munkát és az igazságos vezetési 
stílust Barta Lajostól tanulta. Barta távozása után a M a
gyaróvári Timföld- és Műkorundgyár műszaki vezetője
ként makacs szívóssággal küzdött az egymást gyakran vál
tó munkásigazgatók, párttitkárok és szakszervezeti veze
tők össztüzében a hozzá beosztott műszakiakért, hogy lehe
tővé tegye zavartalan munkájukat. Amikor 1951-ben a 
timföldgyárhoz csatolták a Műkorundgyár N.V.-ot, ő volt

az egyetlen vezető, aki bízott az új üzemrészben, rövid idő 
alatt megtanulta a korundgyártás technológiáját és ma
gáénak tekintette az üzemet minden gondjával, bajával 
együtt. Ekkor már a gyár főmérnökeként dolgozott, mert 
Barta átvette az Országos Tervhivatal által 1950-ben el
határozott gyárbővítés irányítását.

Ugyancsak 1951-ben megszervezte az OMBKE magya
róvári csoportját, a későbbi helyi szervezet jogelődjét, 
melynek a gyártól való eltávozásáig elnöke volt.

Amikor a magyar és a szovjet kormány megállapodása 
alapján a Magyaróvári Timföld- és Műkorundgyárat is 
a MASZOBAL vezetése alá helyezték, megtanult oroszul és 
saját anyanyelvükön szállt vitába az üzemet gyakran bol
dogító szovjet „szakértőkkel”, sokszor lehetetlen ötleteik 
kivédésére. Kemény kiállását a MASZOBAL szovjet veze
tői értékelték és több esetben ők védték meg a helyi párt- 
vezetők kicsinyes áskálódásai ellen.

A Mosonmagyaróvárról az Almásfüzitői Timföldgyárba 
helyezték főtechnológusnak, ahol ugyancsak hamar megsze
rették az ottani vezetők és munkatársak hihetetlen munkabí
rása és töretlen korrektsége miatt. Itt is azonnal bekapcsoló
dott az OMBKE helyi szervezetének munkájába.

Az 1956 utáni „rendcsinálás” ’Sigmond Györgynek is 
Számos megpróbáltatást hozott, bár ő maga sohasem fog 
lalkozott politikával. Részben neki akarták felróni, hogy 
1956-ban a gyár dolgozói elzavarták a közismerten zsar
nok és értelmiségellenes munkásigazgatót. A helyi nagysá
gok megtorlásainak kivédésére Juhász Ádám, az Aluterv 
akkori igazgatója Budapestre hívta, ahol 1981-ben bekö
vetkezett nyugdíjazásáig főosztályvezetőként a cég megbe
csült dolgozója volt. Nyugdíjasként 1991 áprilisában be
következett balesetéig mint szerződéses szakértő dolgozott 
az Aluterv-FKl részére.

Nehéz eldönteni, hogy tudása vagy munkabírása volt- 
e nagyobb. Anyanyelvén kívül öt nyelven tárgyalt, írta dol
gozatait és tartotta előadásait. Számos közleménye jelent 
meg külföldi szakfolyóiratokban és több nemzetközi ren
dezvény megbecsült előadója volt. Az UNIDO-nak rend
szeresen végzett szakértői tevékenységet és UNIDO szakér
tőként sok fejlődő országban tevékenykedett.

Budapestre történt áthelyezése után átvette az 
OMBKE fémkohászati szakosztály timföldgyártási szak
csoportjának vezetését, majd nyugdíjba vonulása után a 
szakosztály ipartörténeti bizottságában fejtett ki aktív te
vékenységet. Rendszeres cikkírója volt a BKL Kohászat
nak. Utolsó cikkét példaképéről, Barta Lajosról lapunk 
1991/2. számában közöltük.

Számos kitüntetése közül a Wartha Vince emlékérem, 
az Eötvös Loránd díj, a Kiváló Feltaláló aranyfokozat és 
a Munka Érdemrend arany fokozata érdemel említést.

Amikor búcsúzunk dr. ’Sigmond Györgytől, az Eötvös- 
díjas tudóstól, az akadályokat nem ismerő, alkotó mér
nöktől és a kedves, szeretett baráttól, csak egyet ígérhe
tünk: legjobb tudásunkkal szolgáljuk tovább azt az ipará
gat, amelynek egyik alapítója és fáradhatatlan munkása 
volt. Megkíséreljük a lehetetlent, megpróbáljuk megaka
dályozni, hogy ezt a nemzeti iparágnak számító tevékeny
séget ne temessék maguk alá a gazdasági rendszerváltás 
romjai, hanem átvészelve a jelen nehézségeit a magyar 
alumíniumipar újra elismert része legyen a nemzetgazda
ságnak.

Gyurka bátyánk köszönjük munkádat, példádat és ba
rátságodat. Gondolatban mindig közöttünk maradsz. 
Utoljára köszönünk el Tőled.

ló szerencsét!
H .W .
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N Y E L V M Ű V E L É S

A  m e t a f o r a  h a s z n a
Megelőző cikkünkben felemlítettünk m ár néhány kifo
gást, amellyel a köznyelvi beszélő a szaknyelvet illeti. Meg
vizsgáltuk, hogy mi az ellenérzés alapja. Összeszedtük el
lenérveinket és megállapítottuk, hogy a kifogások alapta
lanok. A szaknyelvi kifejezések nem  „rontják” a nyelvet, 
hanem gyarapítják azzal, hogy a gondolkodást egzakttá te
szik.

A kifogásokat illetően nem ju to ttunk  még mondaniva
lónk végére. Vannak olyan túlzó nyelvvédők, akik tiltakoz
nak az ellen is, hogy a szaknyelvek igen sok köznyelvi szót 
vesznek át metaforikus értelemben. Mi is az a metafora? 
Középiskolai emlékeiből mindenki elő tudja bányászni ezt 
a meghatározást:

A metafora ki nem fejtett hasonlat. Hogy mi az a ki nem 
fejtett hasonlat? Álljon itt két példa az öntészek szaknyel
véből: pecsenye és patkányfarok. M indkettő felületi hiba. Az 
első esetben a felület olyan, mint a pecsenye, a második 
esetben pedig olyan, mint a patkányfarok. Magyaráza
tunkban kifejtettük a hasonlatot, de ezt a gyakorlatban 
nem tesszük, hanem a selejtjelentésben csak annyit jegy - 
zünk fel: patkányfarok. Metafora az ilyenfajta megnevezés 
is: U-gerenda. Ebben az esetben a gerenda profilja U be
tűre hasonlít (a terminológusok betűm etaforának nevezik 
az ilyet).

Kiváló szépíróink egyike így ítéli el a szakírók vonzódá
sát a metaforákhoz: „Egyszóval a tudósok csak a legszüksé
gesebb esetben gyártsanak a szakmán kívüliek számára 
érthetetlen szakszókat, s akkor sem kificamult, s képzeletet
megbénító metaforák segítségével.” Példái: ....a .lepény
épületben’ architektális és kulináris elemek keverednek, a 
.torokgerendás fedélszék’-ben viszont egy anatómiai foga
lom lép kentaurfrigyre két építészeti és egy berendezési 
tárggyal. ” A két példából és a hozzájuk fűzött értelmezés
ből nem tudom  megállapítani, m iért volnának ezek „kifi
camult és képzeletet bénító” metaforák. Éppen szemléle
tességük következménye az, hogy a laikus valamit megsejt 
a szakmai fogalom tartalmából!

Műszaki alapképzettségű terminológusnál pontosan el
lenkező értelm ű állásfoglalásra találtam. Ö azon sajnálko

zott, hogy a szemléletes bogárhát helyett domború keresztszel
vényt, illetőleg konvex szelvényt emlegetnek az útépítő m ér 
nökök. A bogárhát valóban „telitalálata” lehetne szaknyel
vünknek — ahogy a szerző írja.

Tudjuk, hogy a terminológiai alkotás is szabványosítva 
van (vö. ISO R 704: Naming Principles; DIN 2330: Beg
riffe und Benehm ungen. Allgemeine Grundsätze). Ho 
gyan foglalnak állást ezek a szabványok a m etafora kérdé 
sében? Nem ítélik el, b á r felhívják a figyelmet arra, hogy a 
metafora többértelmű. Az előbb említett bogárhát szó je 
lentheti egyrészt a bogárnak a hátát, de jelentheti az útnak 
a konvex szelvényét is (legalábbis az útépítők szaknyelvé
ben). Hogy mikor melyiket jelenti, az a szituációtól vagy a 
szövegkörnyezettől függ, ezért a megértése zavart nem 
okoz. Amit kerülni kell, azt az említett szabványok a vízi erő 
helyett használtfehér szén típusú metaforával példázzák. Az 
indok nyilvánvaló: ez a megnevezés pontatlan, nagyon is 
elrugaszkodik a je lö lt valóságtól (illogikus), ennek megfe
lelően félreérthető. Nos, ez az, amit a szakmai nyelv nem 
tű r (félreérthetőség).

Nézetem szerint a metaforák azok, amelyek lebontják a 
köznyelv és szaknyelv közti határokat. Szemléletességüket 
(megjelenítőképességüket) a terminológia módszertana 
olyan értékesnek tartja, hogy esetleges többértelm űségük 
től eltekint. Van olyan, aki egyenesen aggódik attól, hogy 
a terminológia túlzott racionalizmusa kiirtásukhoz vezet. 
Erről persze nincs, és nem  is lehet szó. Gondoljunk csak ar 
ra, hány szaknyelvi megnevezésben találkozunk ilyesmi
vel: bütyök, csiga, fej, fül, koszorú, könyök, köpeny, láb, palást, si
sak, szem, torok, villa és hasonlókkal (mindet szakszótárak
ból írtam ki). Vajon mivel pótolhatnánk őket és a bennük 
őrzött hagyományt? A metafora tilalmazása nem sokban 
különbözik a köznyelvi szavak terminológiájából való kizá
rásától (amelyről korábban ejtettünk szót). A metaforákra 
a szaknyelvben szükségünk van. Szinte kim eríthetetlen le
hetőség rejlik bennük a szakszókészlet bővítésére, de az 
sem elhanyagolható, hogy az egyébként semleges stílusú 
szakmai értekezésekbe általuk némi stílusélénkítő hatást 
csempészünk be. — Ez a metaforák haszna!

Pusztai István

H ib a ig a z ítá s

Lapunk 1991/7—8. számában a 341. oldalon 
„A fémkohászati szakosztály ipargazdasági 
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tévedésből került közlésre. A rendezvény el
m aradt.

*  *  *
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BEMUTATKOZIK A METALKO KFT.!

Kedves Öntőkollégák!

Az Önök potenciális partnerei kívánunk lenni 

mind a hagyományos, mind a speciális alumíniumöntészeti 
ötvözetek beszerzésének területén. A

— legszigorúbb minőségi mutatókkal (akár DIN szerint),
— rövid határidővel,
— kis téte lben is
vállaljuk öntészeti tömbök szállítását!
Méretválaszték: 4,5; 7; 14 kg.
Csomagolás: raklapon képzett acélszalaggal pántolt egységra
kományok.
Ezentúl:
— Megoldjuk alumíniumsalak-elhelyezési gondjait!
— Vállaljuk alumíniumból kokillaöntvények gyártását 
(igény szerinti megmunkálással)!
— Mérnökirodánk vállalkozik műszaki információs és megvaló
síthatósági tanulmányok készítésére, valamint kohászati, önté
szeti (hulladékfeldolgozó) kisüzemek, illetve azok gyártóberende
zéseinek tervezésére!
Jelszavunk:

M egb ízhatóság , m in ő sé g , gyorsaság!
(Nálunk az adott szónak is súlya van!)

Várjuk megkeresésüket illetve megrendelésüket!

Cím: M e ta lko  Különleges Fém kohászati Termékeket Gyártó 
és S zo lgá lta tó  Kft.
2801 Tatabánya, Pf.: 1330
Telefon: (3 4 )-1 7-280 vagy (34)-17 -6 2 2 /151, 153
Telex: 0 27 -319
Fax: (3 4 )-1 1-280
Telephely: Tatabányai A lumíniumkohó/Tatabánya

M o lnár József 
ügyvezető
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R O V A T V E Z E T Ő K : K Ő H A L M I K A L M A N , P R .  P U S Z T A I  IST V Á N

УАС1ГШАС7АТ

Az átalakulás tapasztalatai és a jövő célkitűzései 
az Ózdi Acélmű Részvénytársaságban

SZŐ KE  TIBOR

Az ózdi kohászat privatizációja a magyar 
gazdasági átalakulás egyik első, 
nagyhatású lépése volt. A szerző 
részletesen elemzi a részvénytársaság alig 
másfél éves működésének tapasztalatait, 
rámutatva azokra az alapvető problémákra, 
amelyek végülis a német cég kivonulását 
eredményezték. A kudarcból mindkét 
félnek le kell vonni a tanulságokat.
A gazdasági, pénzügyi gondok ellenére 
jelentős műszaki eredmények születtek, 
amelyeknek alapján — legalábbis egy 
átmeneti periódusban — újraindítható 
a termelés, ha a kormányzat megadja az 
ehhez szükséges támogatást. A borsodi 
térségben a kohászat számára hosszabb 
távon csak egy lehetőség kínálkozik: 
a diósgyőri és az ózdi kohászat 
együttműködése a kapacitások optimális 
kihasználása alapján.

Я Я

Ö nök  b izonyára  k e llő en  inform áltak az ózd i k o 
hászat á ta lak u lási fo lyam atának e lm ú lt n é 
h ány  éves tö r té n e té rő l,  különösen a n n a k  

u to lsó  másfél év érő l, h iszen  a hazai és nem zetközi 
sajtó  a  legu tóbb i h ó n a p o k  esem ényeivel kap cso la t 
b an  elég  sok rész tá jék o zta tás t ado tt. Ezek in d o k a  k i 
vétel nélkül az ózd i kohászat, ezen  belül az Ó zdi A cél
m ű  Rt., m int n é m e t— m a g y a r vegyes vállalat ab szo 
lú t m érték b en  is nagy, m é re te ih e z  és alap tőkéjéhez 
viszonyítva p e d ig  óriási vesztesége, ill. azok különböző 
nézőpontú vesztesége volt.

A m agyarország i p rivatizációs átalakulás fo ly am a 
táb an  a p é ld án ak  in d u ló  vállalkozás ma m ár sa jnos 
csak a negatív u m o k b an  je le sk e d ik , és így leg inkább  
csak a r ra  van m ó d u n k , h o g y  e negatívum ok ism e re 
téb en  ren d sze rb e  foglaljuk  azokat a tapasztalatokat, 
am elyek  m ásoknak  o ku lásu l — és erre  jó  a lkalom  a

Szőke Tibor 1970-ben Dunaújvárosban szerzett kohásztechnológus üzem
mérnöki, majd 1979-ben a miskolci egyetemen a fémalakító szakon kohó- 
mérnöki oklevelet. 1989-ben védte meg a szélesszalag-hengerművek tech
nológiai folyamatirányítási rendszerének kialakítása témájában egyetemi 
doktori disszertációját. 1972-től a Kohó- és Gépipari Tervező Vállalatnál, 
1985-től a magyar Vas- és Acélipari Egyesülésben dolgozott. Jelenleg az 
Ózdi Acélmű Rt. elnök-vezérigazgatója, 1970 óta az OMBKE, 1990 óta а В KL 
Kohászat szerkesztőbizottságának tagja. Fő szakmai érdeklődési területe a 
hengerlés, a hengerművek irányítási technikája és a minőségbiztosítás.

mai k o nfe renc iánk  is —  az átalakulások  so rán  figyel
m ezte tő je lzésekkén t, az előrelátást és a n n a k  igényét 
szolgálják.

M indjárt e lö ljá ró b an  h ad d  kezdjem  n éh án y  tény 
adattal. Az ózd i részvénytársaság kb. 16 hónappal 
ezelőtt csaknem  2 M rd Ft alaptőkével (50 M DEM) 
jö t t  létre, am elyből 30 M DEM volt a  KORF  cég és a 
METALLGESELLSCHAFT AG együ ttes , 60%-ot ki
tevő tu lajdonosi részaránya. Ezt a  30  M DEM -et a 
ném et cégek a teljes egészében a M agyar Külkeres 
kedelm i B an k n ak  a  b ad en -w ü rttem b erg i tartom ányi 
h itelkeretből b iztosíto tt 250 M D EM -ből fedezték. 
Ez önm agában  is külön  érdekessége az ózdi rész 
vénytársaság alap ításának .

A 30 M DEM ak koriban  a legnagyobb  külföldi be 
fektetésnek szám íto tt, azonban ez az összeg a kohá 
szatban egyálta lán  nem  magas, h iszen  pl. az ózdi 
rú d -d ró th e n g e rm ű  folyam atos ü ze m é h ez  a forgó 
eszköz-szükséglet is nagyobb en n é l. É p p en  a vi
szonylagosan kicsi törzstőke lett rö v id  id ő n  belül a 
gazdasági labilitás egyik fő okozója, és egyben ez, 
m int első, az a lap ítással összefüggő n ega tív  tapaszta 
latként is m egfogalm azható .

Az alapításhoz kapcsolódóan az is igen  fontos m o 
m entum , hogy a n é m e t részvényesek 30 M DEM-je 
csak a legszükségesebb te rm e lő b e ren d ezések  m eg 
vételére volt e leg e n d ő , m ert az e lő re  k ik ö tö tt 60%-os 
ném et többségi részesedést csak így le h e te tt biztosí
tani. így jö h e te t t  —  többek között —  lé tre  az az álla
pot, hogy pl. a  m artin k em en ce  a részvénytársaság 
tu lajdonába k e rü lt, a  filter és a k ém én y  pedig  az 
ÓKU -nél m ara d t. N em  került a részvénytársasághoz 
az energiaszolgáltatás, a szállítás és az ü zem fen n ta r 
tás sem.

A törzstőke alacsony m értéke u g y an is  egyrészt az 
átm eneti veszteségek  esetén is ro h a m o s tőkevesztés 
hez vezet, am i a cég h ite lképességének  roham os 
visszaesése m elle tt a társasági szabályok szerint is 
m űködési zavarok  fo rrásáu l szolgál.

A m űködés e redm ényességéhez fű z ö tt rem ények 
h am ar szertefoszlottak , ugyanis az első üzleti év so
rán  tervezett 1 M rd  Ft tiszta ny ereség  négy  hónap 
u tán  m ár 300 M F t-ra  red u k á ló d o tt, és decem ber 
ben a kalkulált veszteség m integy 70 M Ft-ot tett ki.

Mire az éves m érleg  elkészült (1991 m árciusára) a 
h é t hónap i m ű k ö d és  vesztesége 970 M Ft lett az in 
d u ló  terhek  nélküli, adókedvezm ényeket élvező vál
lalatnál. T erm észetes volt tehát, hogy  a további m ű 
ködéshez racionális tervet kell készíeteni, am ely a né-
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m et részvényesek összeállításában ez év m árcius vé 
gére el is készült.

A te rv  elem ezte a veszteségforrásokat, amelyek sajá
tos néző p o n to k  alapján a  m ag y ar fél szerződésszegő 
m agatartásában , az OKÜ, m in t állam i vállalat és rész 
vényes tú lzo ttan  magas költségű szolgáltatásaiban és 
többek közö tt a helytelen korm ányzati gazdaságirányí
tási po litikában  lettek elsősorban megjelölve.

A m a g y a r  fél, illetve az O K Ü  szerződésszegő m a 
g a ta rtásá t egy magyar tö rv én y ek  sze rin t nem  érvé 
n yesíthető , részben alá sem ír t  konzorciális  szerződés 
be n em  tartásával kívánták b izo n y ítan i. Ebből m in d 
össze csak  annyi, de igen lényeges a  tapasztalat, hogy 
M agyarországon csak a m a g y a r tö rvények  alapján 
m ű k ö d ő  társaságot szabad lé tes íten i, és a külföldi be 
fek te tő t sem  szabad abban a h ité b e n  m eghagyni, m i 
szerin t a  ná luk  érvényes tö rv é n y e k  és különösen a 
jo g g y ak o rla t M agyarországon is érvényesíthető . Le 
het, h ogy  en n ek  elérése n em  eg y szerű , de a későbbi 
kö lcsönösen  korrekt m a g a ta rtá sn a k  alapfeltétele. 
E nnek  h ián y a  Ózdon az a la p ítá s t  követő évben 
15 M D E M -et érintő vitát e re d m é n y e z e tt.

A n é m e t  részvényesek á lta l elkészített OSTAG 
szerkezetváltási koncepciója c ím ű  tan u lm án y  elneve 
zése is k issé megtévesztő, m ivel az fő k én t a részvény 
tá rsa ság jö v ő b e li m űködésének  ill. a  n ém et tu lajdo 
nosi é rd ek e ltség  fen n m a rad á sán ak  feltételeként az 
OKÜ továb b i vagyonátruházási k érd ése it taglalja a 
részvénytársaság  javára.

V áltozta tn i kívántak az a la p tő k é n  és az OKÜ tu la j 
doni h á n y a d á n  is úgy, hogy az M G  alaptőke-em elés 
re k ív án ta  változtatni az rt. ré s z é re  ad o tt hitelét, az 
OKÜ részvényeit pedig a fe lek  á lta l m eghatározott 
egy vagy tö b b  banknak k íván ták  e la d n i, legalább 75% 
m érték ig . A ném et fél az O K Ü -b ő i átveendő  vagyon 
részek én t (több mint 2 M rd  Ft) n e m  kívánt fizetni, 
m ert é rték e lése  szerint m á r  a d d ig  is túlfizetésben 
volt, h iszen  az rt. csak az M G p én zk ö lcsö n e  révén m a 
ra d h a to tt  fenn. (Itt kívánom  e lm o n d a n i, hogy koráb 
ban azt h ittem , az MG az r t .-n e k  egyedü li hitelezője; 
az export-előfinanszírozási k ere tszerződésben  lett 
rögzítve, hogy az rt. m á sh o n n a n  n em  vehet fel h i 
telt!)

Ö sszességében a szerkezetváltási koncepció fő 
ként a z o k a t a részben eg y o ldalú  vagyonátruházási és 
m ű k ö d ési szem pontokat fo g la lta  össze, melyet a n é 
m et fél a  részvénytársaságban való  b en n m arad ás fel
té te lek én t szabott.

A fe lté te lek  érvényre ju t ta tá s a  érdekében  ko r 
m ányzati szinten is je lez te  sz á n d é k á t, tárgyalópart 
n e rk é n t egy  megfelelő h a tá sk ö r re l rendelkező  m eg 
b ízo tt kijelölését igényelte. (Ez le tte m  annak  idején 
jó m a g a m .)  Második, k o rm án y sz in tű  jelentkezésük 
alkalm ával a  szerkezetváltási koncep ció b an  rögzített 
fe lté te lek  további k iegészítésére k e rü lt  sor, amely fel
té te lre n d sz e r  röviden a követk ező k b en  foglalható 
össze:
— 55 M DEM  folyósítása a m a g y a r  fél részéről az el 

k ö v etkezendő  1 év m ű k ö d ési veszteségeinek fede 
zésére , s ebből 30 M DEM  a  következő  héten,

—  a kb. 2,5 M rd  Ft é r té k ű , ÓKÜ tu la jd o n á b a n  álló 
vagyonrészek (ké t gyáregység) a p p o r tk é n t , té rí 
tésm entesen az rt. tu la jdonába k erü lje n ek ,

—  dek lará ltan  teljes au tonóm ia e lérése  Ó z d o n  és 
körzetében, azaz a  részvénytársaság m ű k ö d ése  
m ellett sem m i egyéb  társaság m ű k ö d ése  (pl. az 
önállósodó fin o m h en g e rm ű ) nem  m e g e n g e d e tt,

—  M indezek teljesü lése u tán  lehet csak szó a 
30 M DEM sz in tén  b ad en -w ü rten b erg i ta r to m á 
nyi hitelből finansz írozo tt E O F -kem ence m eg ép í 
téséről, am i a  részvénytársaság m eg a lap ításán ak  
alapvető n é m e t in d íték a  volt,

—  a város foglalkoztatási p rob lém ájának  m ego ldása  
teljes egészében a m agyar fél fe ladata, a h h o z  leg 
feljebb segítő jó a k a ra tu k  állhat re n d e lk ezé sre .
A nehezen  te ljes íth e tő  és részben összeeg y ez te th e 

te tlen  feltételek, va lam in t a negatív p re c e d e n s  elke 
rü lése  m iatt a tárgyalások  során a n é m e t fél jav as la 
tá ra  döntési a lte rn a tív ak én t m egjelen t a  n é m e t fél 
csendes kivonulási lehetőségének  biztosítása. Az e rre  
vonatkozó m eg állap o d ást a tárgyaló fe lek  ez év m á 
ju s  29-én kö tö tték  m eg . A főként a n é m e t fél é rd ek e it 
szolgáló csendes k ivonulás kapcsán a veszteségek  és 
te rh ek  tú lnyom ó részb en  a m agyar fé lre  h á ru lta k . Az 
állam i tehervállalás m érték e  az Állami Szám vevőszék 
m egállapítása sze rin t 3,5 M rd Ft.

H ozzáteszem  —  m in t Ö nök is tu d ják  — , a finom - 
h en g e rm ű  kivételével jú n iu sb an  teljes eg észéb en  le 
állt a kohászati te rm e lés , és az ú jra in d u lá s ra  a  tö n k 
re m e n t vállalatnál ez ide ig  sem volt leh e tő ség .

Mi volt a ha ta lm as veszteség, illetve k o n flik tu s  fo r 
rása?

Egy biztos, n em  a term elési folyam at m ag a , hiszen
—  errő l m ég a későbbiekben szólok, és a  te g n a p i elő 
adások során is volt m á r róla szó —  az e lé r t  techn ika i 
e red m én y ek  sok ese tb en  ö n m ag u k ért beszélnek .

A kohászatban , d e  m ás te rm e lő te rü le ten  is sok 
szor, sőt m ajd n em  m in d e n  esetben az ü z le tk ö tés  vagy 
vegyesvállalat-alapítás egyik alapfeltétele , hog y  a 
külföldi p a r tn e r  a  tőkéje mellé piacot, ill. értékesítési 
lehetőséget is ho zzo n . E rre  késztet m in k e t m in d e 
n ü tt a világ ism ere té n ek  és a k iterjed t k ap cso la to k 
nak , in fo rm ációknak  a hiánya, s ebben  lá tju k  m in d 
ezek pótlásának lehetőségét, s nem  lá tju k , vagy csak 
később, en n ek  veszélyét.

T ip ikus esete  volt en n ek  az ózdi, p e d ig  a g y árnak  
tekintélyes kereskede lm i kapcsolatai is voltak . Az ak 
kori nehéz helyzetből való m enekülés esélye fe le d te t 
te talán az ezzel kapcsolatos óvatosságot, és így fo r 
d u lh a to tt elő, h ogy  az MG egyrészt eg y ed ü li h ite le 
zővé vált, am in ek  egyenes következm ényekén t ad ó 
d o tt a kizárólagos külkereskedelm i tev ék en y ség  is. 
Sőt a kü lkereskedelem  anny ira  önállóvá és a u to n ó m 
m á  vált az rt.-n  be lü l, hogy m ég egy szállítm ányozó 
cég is k ifejezetten e r re  a  célra lett a  cég en  b e lü l ala 
p ítva (KORF Transped).

Az rt. kü lk eresk ed elm e teljesen n é m e t irány ítás 
a la tt állt, s többek  között ez tette lehetővé azt, hogy a 
részvénytársaság a  kereskedelm i ügy letek  hasznábó l 
sem m it sem lá th a to tt. E nnek következtében  a válla 
la tnál csak a veszteséges te rm elő tevékenység  m a 
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radt, s egyed ü li lehetőségként csak a term előfolya 
mat v eszteségein ek  csökkentése ju th ato tt feladatul. 
H ozzáteszem , n em  kis ered m én n yel, de sajnos 
m essze nem  e leg en d ő v el.

A világpiaci értékesítéshez k ép est 85 USD-vel m a 
gasabb tonnánkénti term elési költséget sem m ivel 
sem  lehetett kom penzáln i. A tőkebehozatallal együtt 
m egszerzett p iacok  egyetlen  vállalkozásban sem  vál
hatnak teljes m értékű  kiszolgáltatottság, és ezen ke 
resztül gazdasági lefölözés eszközeivé. Ez az, ami Oz- 
don  bekövetkezett. És hozzáteszem , nem  a nagytőke 
tudatos törek vésén ek  ered m én yek én t, hanem  a l 
sóbb szintű eg y é n i ill. csoportérdekek  —  elsősorban  
presztízsérdekek —  következm ényeként.

Ezzel összefüggésben  mások által és több helyütt is 
m egfogalm azást nyert az a tapasztalat, hogy nyugati 
nagyvállalati vezetők n ek  az esetek  többségében  
nincs is tu d om ásu k  arról, h ogy  az általuk d elegált 
szakem berek m ilyen  m ódszereket követnek a külföl
di vegyes vállalatoknál, hiszen a beszám oltatás a ko 
rábbi bizalmi elv  érvényesü lése m ellett zöm ében a 
m egszerzett profitra korlátozódik. Konfliktus esetén  
ép p en  a nagyvállalati vezetőt éri a m eglepetés, h ogy  
hogyan történ h etett m indez.

K iegészítésk ép pen  hozzá szeretném  tenni, hogy  
az ózdi eset kapcsán az MG is kivizsgálja a tanulságo 
kat és ma is igyekszik  leszűrni m indazt, amit egy kö 
vetkező alkalom m al feltétlenül el kell kerülnie.

A ném et— m agyar részvénytársaság m űködése  
során, ha gazdasági eredm ények  n em  is születtek, a 
tech n ik ai-techn ológia i terü leten  je len tő s e lőrelép é 
sek történtek. (Az ered m én yek  sajnos éppen  akkor 
kezdték volna a hatásukat éreztetni, am ikor a vegyes  
vállalati m ű k ö d és végképp összeom lott, s csak a re 
m ény van m eg je le n le g  arra, h ogy  ezeket ism ételten  
kamatoztatni tudjuk .) Ahhoz, hogy az elért ered m é 
nyekről világos k ép et adhassak, a következőkben egy  
néh ány éves visszatekintéssel együ tt fogom  azokat 
bem utatni.

A 80-as évek  elejétő l az ózd i kohászat pénzügyi 
problém ái fokozatosan  jelentkeztek , m elyeket a ter 
m előtevék en ység  gazdaságossá tétele  érdekében kü 
lönböző fejlesztésekkel, term eléscsökkentéssel, illet-

г. ábra. A nagyolvasztóm ű fajlagos szárazkoksz-felhasználása

ve a term ékszerkezet átalakításával p ró b á lt az ÓKÜ 
kom penzálni. A  végrehajtott b eruházásokkal a leg- 
energiaigényesebb fázisok költségét ja v íto tta , a vesz
teséges term ékeit felszámolta.

Ennek következtében  term előberendezéseket ál
lított le, ill. új technológiákat vezetett b e  önköltség 
csökkentési célzattal. A külső tényezők  negatív  hatá
sai miatt az első  intézkedésekkel e lért m űszaki-gaz 
dasági m utatók javulása nem  volt e le g e n d ő  az ered 
m ényes gazdálkodáshoz szükséges m éretű  önkölt 
ség-csökkentéshez.

A nyersvasgyártásnál az elm últ 5 év b en  46%-os 
term eléscsökkenés következett be (1. ábra). Ez nyil
vánvalóan az általános acélipari v isszaesés következ
m énye, ill. azzal áll összefüggésben.

A fajlagos szárazkoksz-felhasználás —  m ely az ön 
költségnek egyik  jelentős elem e —  az 1986-os 
604 kg/tonnás szintről 467 kg/tonna érték re javult 
1991 m árciusáig. (1991 márciusától a kényszergaz 
dálkodás m iatt a nagyolvasztót m ár n e m  lehetett a 
legkedvezőbb összetételű  betéttel ü zem eltetn i. A 
részvénytársaság utolsó két havi m ű k ö d ésén ek  ano
máliái hozzájárultak az utolsó két h ó n a p  eredm é 
nyeinek rom lásához (2. ábra).

Jelentősen javu lt a nyersvasgyártás fajlagos föld 
gáz-felhasználása. E mutató javu lásánál külön ki
em elendő a földgáz fajlagos hő árának  drasztikus 
em elése, m ely je le n le g  már m eghaladja a kokszhő 
árát. A csökkenés trendjét a 3. ábra szem lélteti.

A végrehajtott fejlesztések és tech n o lóg ia i intézke-
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d ések  együttes ered m én yek én t elért önköltségszint 
azonban nem biztosítja a n em zetközi nyersvaskölt- 
ség-szintet, így je len leg  Ó zd o n  a nyersvasgyártás ö n 
magában nem gazdaságos, k ü lön ösen  a mai nyom ott 
világpiaci acélárak m ellett. M ás vetületben vizsgálva 
elm ondhatjuk, hogy az 1990  novem berében végre 
hajtott drasztikus energiaár-em elések  (földgát 90%, 
olaj 80%, villam osenergia 30% , koksz 10%) önkölt 
ség-növelő hatását a végreh ajtott fejlesztések és tech 
nológiai intézkedések olyan  jelentős mértékben m ér 
sékelték, hogy mai en erg iaáron  számolva a fajlagos 
m utatók javulása 280 F t/tonna nyersvasköltség-csök- 
kentést eredm ényeztek 19 8 9 -h ez  képest.

A kohászati term ékek iránti keresletcsökkenés ki
hatott az acélterm elésre is (4. ábra). Hozzáteszem , 
h ogy  a német— magyar részvénytársaság belföldi, 
igen  drasztikus árem elései je len tő sen  hozzájárultak a 
belföldi keresletcsökkenéshez (áprilisban a belföldi 
értékesítés 7% volt).

A több mint egym illió ton n ás 1986-os term elési 
szintről 1990-re 647 ezer to n n á ra  csökkent az acél- 
term elés. Ugyanez a ten d en cia  érvényesült 1990-ben  
is, term elésünk továbbra is fokozatosan csökkent.

A végrehajtott tech nológia i intézkedések hatása (a 
KORF részarányának n ö v e lése , az üstkem ence

üzem behelyezése, földgáz-oxigén  boltozati égők  al
kalmazása) a k em en ce teljesítm énym utatójának ja 
vulásában tükröződik (5. ábra)

Hasonló tendencia érvényesül a műszaki-gazdasági 
mutatóknál is (adagidő, energiafelhasználás stb.).

A fajlagos energiafelhasználás az 1986-os 
4 ,3  GJ/tonna értékről 2 ,56 G J/tonnára csökkent, 
am ely 41 % abszolút energiam egtakarítást je len t. Azt 
hiszem , nem szorul magyarázatra, hogy ez az energi 
aköltség em elkedése m ellett m ilyen rendkívü li je len 
tőségű (6. ábra). Az adagidő 6— 6,5 óráról m integy
3 ,5  órára csökkent. Az adagidő csökkenése tette lehe 
tővé az üzem elő acélm űi kem encék szám ának csök 
kentését. Ennek szám os előnyét külön n em  ecsete 
lem .

Az előbb felsorolt m űszaki-gazdasági mutatók  
eredm ényjavulásához nagy m értékben hozzájárult a 
KORF acélgyártási részarányának n ö v elése , mely
1989- től, az ü stkem ence üzem behelyezésének  követ
kezm ényeként is, figyelem re m éltóan em elkedett. 
Csak m egjegyzem , 1991 márciusától kezdve gyakor
latilag 100% volt a KORF-acél részaránya.

A 7. ábrán az üsttartósság alakulása látható. Az
1990- től —  az ü stk em en ce üzem behelyezésével, a 
bázikus üstök alkalm azásával és ezek ü zem eltetési vi
szonyainak javításával —  fokozatosan k om oly  m ér 
tékben javult.

A 8. ábrán a k ö ltségelem ek  em elkedő  tendenciát 
mutatnak, annak ellen ére , hogy a m űszaki-gazdasá-

6. ábra. Az SM-kemecék fajlagos energiafelhasználása
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7. ábra.Az üsttartósság alakulása

4. ábra. Az SM-acélmü termelése

5. ábra. Az SM-kemencék teljesítménye
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gi m utatók egyértelm ű javulásáról szám oltam  be. Ez 
is bizonyítéka annak, hogy a végrehajtott in tézk ed é 
sek  együttes hatása sem  tudta ellensúlyozni az id ő 
közben  bekövetkező árem eléseket, és k ü lönösen  
n em  volt e leg en d ő  a külföldi áram jelentős visszaesé 
sén ek  kom penzálásához. M indezek ellenére O zdon  
a K O R F-technológia alkalm azásával a m artinke 
m encékben  és az ü stk em en ce teljes kihasználásával 
olyan  m űszaki-gazdasági eredm ények  születtek, 
am elyre sem  az ózdi, sem  a n ém et szakem berek m ég  
csak nem  is szám ítottak.

És m indjárt felvetődik , hogyan  hasznosulnak  
ezek  az ered m én yek  a jövőb en ?

Az ózdi jövő  m a m ég csak nagyon sok bizonytalan 
sággal körvonalazható. E zelőtt egy h ónap p al m ég  
m eggyőződ ésem  volt, h ogy  ezen  a konferencián már 
beszám olhatok arról a korm ányzati döntésről, am ely  
az ózd i kohászat sorsát m eghatározza. A legnagyobb  
erőfeszítések  e llen ére  sem  lehetett, hogy ezideig  
d ön tés szü lessen , ami azért rendkívül fontos, m ert az 
ózd i kohászat az elm últ m ásfél év tevékenységének  
ered m én yek ép p en  ön erőb ől nem  lesz képes az újra
indulásra. E hhez a ném et féllel kapcsolatos rendezés  
k övetkezm ényeképpen  korm ányzati, konkrét segít 
ség  kell. Az iparvezetés teljes m értékben és részlete 
iben  tisztában van  a m eg o ld a n d ó  problém ával, s e n 
n ek  m egfelelően  a várhatóan a jövő  heti k orm ányü 
lésre készített előterjesztésében  összefoglalta és m eg 
indokolta a m egold ás legfontosabb lépéseit. (A kor
m ány később m egszavazta az egym illiárd forintos tá 
m ogatást.)

Eszerint e len g ed h ete tlen  a kohászati tevékenység  
újraindítása, am ely  a nagyolvasztó k ivételével m in 
d en t magába foglal. Az acélm ű újraindítását elsősor 
ban nem  az ered m én y esség  indokolja, h an em  az, 
h ogy  az állásidő alatt m egtörtén t csaknem  egyhavi 
acélm űbetét összegyűjtése és előkészítése, s ez  ha az

ered m én y t nem  is, de a likviditást m indenképpen  ja 
vítja.

A hatalm as állami és egyéb tartozások  következté
ben —  am elyeknek sem e len g ed ésé re , sem  átüteme
zésére n in cs lehetőség —  a p én zü g y i felszámolás el
kerü lhetetlen .

E nnek  m egindítása nem  je le n t i törvényszerűen a 
term elés vagy annak fázisainak leállítását, hanem a 
veszteségm inim alizálás ill. n u llsza ld óra  való törekvés 
és leh e tő ség  mellett az továbbra is fenntartható.

Ily m ó d o n  az újraindítás célja  n em  későbbi ismé
telt leállítás, hanem  az életképes term elés elérésének  
és fenntartásának m egvalósítása o lyan  kapacitással, 
am ely m ellett ez hosszútávon biztosítható.

Az iparvezetés hosszútávú cé lk itű zése  az a MON- 
T A N U N IO -h o z  benyújtott pályázatban  is megfogal
m azott termelésátalakítás, a m ely b en  acélgyártó bá
zisként a D l MAG Rt. a nem  n em esa cé l hengerelt 
áruk term ékcsoportjában és azok  továbbfeldolgozá- 
sában az ózd i kohászat, mint két ö n á lló  cég működik 
együ tt.E  koncepció alapja, h o g y  m in dk ét vállalat a 
je le n le g  életképes term elő fázisait tartja meg és fej
leszti tovább, és a jöved elm ező  term elés emellett 
m in d en ü tt a kapacitások op tim ális kihasználása biz
tosítja.

Ez a kb. 2 éves program is p én zig én y es, hiszen a 
két vállalatnál csaknem 5 M rd Ft fejlesztést igényel 
annak érdekében , hogy a továbbfeldolgozás fokozá
sával együttjáró foglalkoztatottság is megvalósulhas
son.E  fejlesztési költség forrásának m integy felét cé 
lozta a B rüsszelbe eljuttatott pályázat is, de ha ott 
nem  talál támogatásra, a forrásokat akkor is elő kell 
terem ten i.

Az ózd i problém a m egoldásának  csak az újraindí
tás és az abból következő lép ések  következetes végre
hajtása leh et a vezérfonala, és e b b en  a kérdésben az 
iparvezetés állásfoglalása is eg y sé g es . Ez esetben le 
h etővé válik  a metallurgiában m ár e lér t eredmények 
hasznosítása úgy, hogy en n ek  r é v é n  a ma meglévő 
foglalkoztatással összefüggő feszü ltség ek  is oldód 
hatnak. B e kell azonban látni, h o g y  m ár belátható tá
von b elü l sem  tartható fenn a b o rso d i két metallur
giai bázis, h iszen sem a b elfö ld i, sem  a külföldi ter
m ék igén y  n em  fogja elérni azt a szin tet, amire ezek 
korábban képesek voltak. Ez e g y b en  azt jelenti, hogy 
az ózd i acélgyártás helyett h am arosan  más termelő- 
terü letek et kell célba venni, o lyan ok at, amelyek an 
nál lén y eg esen  korszerűbb sz ín v o n a lo n , sokkal jöve 
d e lm ezőb b en  adnak foglalkoztatást.

N em  szívesen  m ondom  ezek et ép p en  egy ilyen 
k onferencián , de ma ez a realitás. E m ellett azonban 
nincs e lvetve  egyetlen olyan le h e tő sé g  sem, amely a 
m agasabb értékű termékek előá llítását célozná, és ha 
ez é p p en  eg y  más, kisebb kapacitású , d e nagyértékű 
acél előállítását venné tervbe, O z d o n  annak is lehet
séges a m egvalósítása. Ehhez a zon b an  előszóra meg
lévő term előrendszert kell m ozgásba  hozni, s csak azt 
követheti m inden  egyéb lépés. M a ezen  fáradozunk, 
és rem élem , hogy októberben Ö n ö k  mindannyian 
ü d vözölh etik  a hírt.

Ó zd újraindult.
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Hozzászólás Szőke Tibor: Az átalakulás tapasztalatai és a jövő 
célkitűzései az Ózdi Acélmű Részvénytársaságban c. előadásához

A z OSTAG szerkezetátalakítási 
koncepciója*

HANÁK JÁ N O S

A
 m agyarországi vaskohászat n e h é z  helyzetének 
fe lo ldására a háro m  n ag y  kohászati vállalat 
m indegyike — az ózdi, a  d ió sg y ő ri és a duna 

ú jvárosi nagyüzem ek — k ereste  a  leg jo b b  megoldást 
a p iaci viszonyokhoz tö rtén ő  a lka lm azkodásra . Az ú t 
keresés kapcsán m indegyik v á lla la t é lt  az átalakulási 
tö rv én y  ad ta  lehetőségekkel. Az ü z e m e k  átalakultak 
egym ástó l függetlenül, egym ástó l e l té rő  időszakban, 
k ü lö n b ö ző  társasági fo rm ákká  (k ft., intézetek stb.). 
Ma m á r  tud juk , hogy Ó z d o n  és D iósgyőrben ezek 
n em  b izonyultak  sikeresnek és to v áb b i átalakulások 
váltak  szükségessé.

V élem ényem  szerint a p ro b lé m a  egy része abból 
a d ó d o tt, hogy a tulajdonosi fu n k c ió  és a m enedzse 
lési fu n k c ió  nem vált el élesen, e z é r t  előnyösebb lett 
volna, h a  a  vállalat kft.-vé tö r té n ő  szerveződését m eg 
e lőzte v o lna  a vállalat teljes á ta la k u lá sa  rt.-vé, ahol a 
tu la jd o n o so k  nagyobb fe le lősséggel határozhatták 
vo lna  m e g  az rt.-hez ta rto zó  d iv íz ió k  vagy kft. és 
egyéb jo g i személyiségek sorsát.

Az Ó zd i Acélmű Rt.-vel k ap cso la to s  gazdasági kér
d ésekkel Szőke kolléga e lő ad á sáb an  részletesen fog
lalkozott, ezzel kapcsolatosan csak  n é h á n y  gondola 
to t k ívánok  hozzátenni.

Az OSTA G  ném et—m ag y ar részvénytársaság  ab 
ban  az időszakban alakült m eg , a m ik o r  a magyar gaz
d asá g  leépü lt. K ülönösképpen az  acélfelhasználás 
csö k k en t általános jelleggel. Ig e n  e rő s  csökkenés m u 
ta tk o zo tt az építési szektor te rü le té n , am elytől az OS
TAG m esszem enően függö tt. A  p ro b lé m á t erősen 
növelte , hogy a belföldi fe lhasználó  vállalatok fizetés- 
k é p te le n n é  váltak (D ecem ber 4. D ró tm űvek , Salgó
ta rján i Kohászati Üzemek stb.). E n n e k  következmé
n y ek é n t a  belföldi felhasználás a  te rm e lés  tevezett 
70% -ával szemben 30% alá c sö k k e n t, m ájusban pe 
d ig  a  15% -ot sem érte el. A n a g y sz á m ú  csődeljárásra 
m e g é re tt  vállalat szanálása n e m  tö r té n t  meg. Az 
)STAG m agyar partnere, az O K Ü  sem  volt életképes. 
A kö ltség ek  csökkentése, a  szem ély i állom ány leépí
tése n e m  tö rtén t meg az O K Ü -n é l, e z é r t  szolgáltatá
sa inak  költsége irreálisan m ag as volt.

Az OSTA G  és az OKÜ eg y ü ttes  szerkezetátalakítá 
sán ak  szükségessége eg y é rte lm ű v é  vált. A külföldi

"A X. Nyersvas- és Acélgyártó Konferencián Dr. Szőke Tibor előadásának ki
egészítése. (Balatonszéplak, 1991. szeptember 11— 15.)

tu la jd o n o so k  és az O STA G  koncepció ja sze rin t az 
O K Ü  b irtokában lévő energ iaszo lgáltatást, szállítást 
és ja v ító  karbantartást a  te rm előegységeket b irtok ló  
O S T A G -hoz kell u talni és az így lé treh o zan d ó  m in i 
a c é lm ű b e n  (1 db kohó, 3 d b  SM -kem ence K O RF- 
techn o ló g iáv a l, m ajd a k ésőbb iek  során  1 d b  EO F- 
k em en cév e l, rúd- és d ró th e n g e rm ű , fin o m h en g er- 
m ű ) m integy 3000 fő fog lalkozta tása vált volna le h e t 
ség essé . E nnek m egfe le lően  az OSTAG-tól 500  fő 
(m á r  elfogadott p ro g ram  volt) az OKÜ -től kb. 1300 
fő, összesen 1800 fő ré szére  az  acélgyártó  szek to rb an  
m u n k a h e ly e t nem  leh e te tt b iztosítan i, leép ítésük  e l 
k e rü lh e te tle n n é  vált.

A  Szőke kolléga által b e m u ta to tt d iag ra m o k  
e g y é rte lm ű e n  m utatják, h o g y  az rt. m űszaki e r e d 
m é n y e i igen erőteljesen ja v u lta k , különösen az O S 
T A G  m űködésének  u to lsó  h ó n ap ja ib an , e lsősorban  
az t követően , hogy R. W eb er úr, —  aki hason ló  ü ze 
m e t vezetett 30 éve B razíliában  —  hatékonyan  tev é 
k en y k ed e tt.

A  Szőke ú r által b e m u ta to tt  2. áb rán  lévő fajlagos 
kokszfogyasztás növekedése az utolsó h ó n a p b a n  e l 
s ő so rb a n  azért következett be, m e rt a hosszabb id ő re  
le á llíto tt kohóval kapcsola tos in tézkedések közö tt 
s z e re p e lt a kohó koksszal való  feltöltése. Az OSTA G  
—  tö m ö re n  összefoglalva —  az alábbi m űszaki e r e d 
m é n y e k e t érte el:

A  nyersvasgyártás h a ték o n y ság a jav u lt, a k o h ó  te l 
je s ítm é n y e  600 to n n a /n ap ró l 1000 to n n a /n a p ra  n ö 
v e k e d e tt, a fajlagos kokszfogyasztás 580 kg /t-ró l 
52 5  k g /t-ra  csökkent. Az S M -acélm űben  az ad a g id ő  6 
ó rá ró l  az S-Korf techno lóg iával 2,5 ó rá ra  csökken t le, 
az  energiafelhasználás 1,4 G cal/t-ról 0,7 G cal/t-ra  
csö k k e n t. Az ü s tk em en c e  teljesítm énye 1—  
2 a d a g /n a p ró l 16— 20 a d a g /n a p ra  nő tt m eg  ( 100%- 
os kihasználás). A folyam atos ö n tő m ű  teljesítm énye 
35  k g /h ó n ap ró l 45 k g /h ó n a p ra  n ő tt meg.

Az acélm űi üstök tartóssága 6 adagról 50 ad ag ra  
n ő tt  m eg. Á rúd- és d ró th en g e rm ű b en  az utolsó két hó 
n a p b a n  megvalósított fejlesztésekkel (Slit-roliing, h ű tő 
szakasz beépítése) a m ikroötvözést el lehetett hagyni az 
acélgyártás során (12 $/t m egtakarítás volt elérhető) és 
a  teljesítm ény is jelentősen m egnőtt. A finom henger 
m ű b e n  az egymeleges hengerlési technológia m egva 
lósításához speciális szállítókocsi készült, annak  beüze-
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melésével az energiafelhasználás 0,24 Gcal/t-ról 
0 ,10 G cal/t-ra csökkent le. A fin o m h en g erm ű  sze 
m élyzete 650 főről 400  fő re  red u k áló d o tt.

Az előzőekből lá th a tó , hogy je len tős m űszaki e lő 
re lép és  volt az O STA G -nál, jav u lt a techno lóg ia i fe 
gyelem , a korábbi időszak ra  jellem ző  súlyos üzem i 
balese tek  is m eg szű n tek . A M etallgesellschaft AG 
szán d ék a  az. OSTAG jövőjét illetően eg y é rte lm ű  és 
kom oly volt. Ezt b izonyítja , hogy a szerkezetá ta lak í 
tási koncepció  szerin t további m integy 80— 100 m il 
lió DM -nyi m űszaki fejlesztést kívánt m egvalósítani 
a n n a k  é rd e k é b e n , h ogy  a Szőke ú r  által is em líte tt 
85 $/t fedezeti h án y ad  h ián y t pozitív e re d m é n y re  le 
h essen  átváltan i. A koncepció terv  szerinti m űszak i 
fejlesztések a következők voltak:

N a g y o l v a s z t ó :  A fo rrószél-hőm érsék le t növelése, 
az elegy-áthajtás jav ítása , esetleg szénpor-befúvás. 
B eru h ázás  kb. 15 m illió DM.

A c é l m ű :  Az. SM -kem encék K orf-eljárás optim ali 
zálása vízzel h ű tö tt  födém elem ek  és nagysebességű 
oxigéntüzelésű  födém égők alkalm azásával. Az e n e r 
giafelhasználás 0,5 Gcal/t alá csökken , az adagidő  p e 
d ig  2,5 ó ra  alá. Az új E O F -acélm ű m egépítése. A b e 
ruházás te rv eze tt költsége 45 m illió DM.

R ú d -  é s  d r ó t h e n g e r m ű :  Ú jabb 2 d b  Slit-rolling be 
építésével egy kiinduló  bugából 4 szál d ró t gyártása.

A  h u z a l - k é s z s o r  m odern izálása  vezérelt hűtéssel, 
villam oshajtás-korszerűsítés. B eru h ázás 20— 45 m il
lió DM.

F i n o m h e n g e r m ű :  R ek u p erá to ro k  beépítése,
m unkafo lyam atok  gépesítése, baleseti források csök 
kentése. B eru h ázás 2 millió DM.

Az előzőekben  vázolt fe jlesztésekre a borsodi té r 
ség — M iskolc, Ó zd —  k o hászatának  az együttes fej
lesztési koncepció  érvényre  ju tá sáv a l nem  k erü lh e 
tett sor.

A termelésbiztonság ellenőrzőrendszere 
a metallurgiai vertikumban

SZIKLAVÁRI ISTVÁN

A magyar vaskohászati üzemek a jelenlegi 
válságos szakaszban sietve keresik 
a versenyképességhez vezető utat.
Ez az út csak a műszaki-technológiai 
fejlesztés útja lehet. Ennek 
végrehajtásához el kell végezni 
a metallurgiai vertikum 
műszaki-technológiai átvilágítását.
A műszaki-technológiai átvilágítás komplex 
termelésbiztonság-ellenőrző rendszer, 
amelynek legfontosabb elemei: 
a funkcióképesség, a minőség és 
a folyamatok hatásfokának ellenőrzése.

V
askohászati ü zem ein k  az utóbbi években sietve 
keresik a fe n n m a ra d á s t biztosító v ersenyképes 
séghez vezető u ta t-m ó d o t. Sajnos az ú tk eresés  

közben  leg tö b b jü k  az átszervezés-szétszervezés és 
szervezeti átalakítás d zsu n g e léb e  tévedt, h o lo tt —  
nem zetközi összevetés a la p já n  — egyértelm ű, hogy  а

Sziklavári István 1976-ban szerzett kohómérnöki diplomát a Nehézipari Mű
szaki Egyetemen. Első munkahelye a Lenin Kohászati Müvek volt, 1980-ig 
acélgyártással, 1980-tól 1984-ig számitógépes rendszerszervezéssel foglal
kozott. 1984-ben kinevezik a nemesacélgyártás, majd a kombinált acélmű 
üzemvezetőjévé. Ebben az időszakban szakmérnöki oklevelet szerez az 
acélgyártás témakörében. Fontos vezetői posztok betöltése után 1989 eleje 
óta az LKM/DIMAG Rt. műszaki igazgatója. Fó érdeklődési területe: acél- és 
nemesacélgyártás, metallurgiai üzemek telepítése, minőségbiztosítás a me
tallurgiai vertikumban.

versenyképességhez a műszaki-technológiai fejlesztésen ke
resztül vezet az egyedüli helyes út. L egfőbb törekvésünk 
most az, hogy a dzsungelból m ielőbb kijutva a célhoz 
vezető m űszaki ú tra  lép jünk.

Az e len g e d h e te tlen  teen d ő k  közül célszerű ki
em elni a gyártási vertikum  m űszaki-technológiai á t 
világítását (am ely nem  azonos a  vállalat átvilágításá 
val!). A műszaki-technológiai átvilágítás komplex termelés
biztonság-ellenőrző rendszer, am elynek  feladata:
1. m egállap ítan i (kijelölni) azokat a  termékeket, am e 

lyek az ad o tt, vagy e lérhető  techn ika i felszerelés
sel a követe lm ényeknek  m egfelelő  m inőségben 
gyárthatók  és a  p iacon keresle tük  van.

2 . kialakítani olyan technológiai utat, am ely a kijelölt 
term ékek g y ártását gazdaságossá teszi, am ikor is a 
term ék  ö nkö ltsége , az értékesítés  árbevétele és a 
tervezhető  n y ereség  egym ással a nem zetközi gya 
korlatnak m egfelelő  összhangban  van. 
E lőadásom ban a m etallurg iai vertikum  olyan m o 

d e rn  szem léle tű  term elésb iz tonság i e llenő rző rend 
szerét vázolom  fel, am ely a hazai körü lm ények  között 
alkalmas leh e t a  vertikum  átv ilág ítására , m ajd a gyár 
tástechnológiai költségoptim alizálására.

*  *  *

A term elésbiz tonság  e llen ő rző ren d szerén ek  elem ei a 
vertikum  egyes term előegységei. Az ércelőkészítés — 
nyersvasgyártás —  acélgyártás —  kristályosítás m e 
tallurgiai v ertikum  egym ást követő  term előberende-
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zéseiben a beadago lt anyagok k ö z ö tt többnyire 
egyensú lyra  vezető  fizikai és k ém ia i fo lyam atok  já t 
szódnak le. Az általános egyetem es fe jlődés célkitűzé 
se az, hogy a  folyamatok m inél h a té k o n y a b b a n , azaz 
m inél g yorsabban  és m inél te lje seb b e n  m enjenek 
végbe.

Az 1. ábra a  technológiai v e r tik u m  egyes fázisai
nak  kapcso la tá t vázolja. A 2. ábra a  v e r tik u m  átvilágí-

1. ábra. Vaskohászati termelési vertikum

é r c

ELLENŐRZÉS

FUNKCIÓ MINŐSEB HATÁSFOK

NABZOLVASZTÓ

N y e rs v a j

KONVERTER

N y e rs a c é l

~\jjrM E M L L U R G IA

K é sza cé l ° -

ONTÖGÉP

ONTOTT 
BUBA  -

2. ábra. A metallurgiai fázist átvilágító (termelésbiztonsági) rendszer

TECHNOLÓGIÁI

M 2)

3. ábra. Reaktor (termelőberendezés) működésének általános vázlata

tó-, ill. te rm elésb iz to n ság o t ellenőrző re n d sz e re . A 
re n d sz e r  kom plex  ellenőrzés, p á rh u z a m o sa n  m ű 
k ö d te te tt ellenőrzővonalakkal. E vonalak:
— funkcióképesség ellenőrzése (karbantartásszervezés)
—  minőségellenőrzés (m inőségbiztosítási re n d sz e r)
—  hatásfok-ellenőrzés (fizikai és kémiai fo lyam atok  h a 

tékonyságának  ellenőrzése).
A  f u n k c i ó k é p e s s é g  e l l e n ő r z é s e  (ésjav ítása) lénye 

g é t tek in tve  a gyártás eszközrendszerének folyamatos 
fenntartása. A rra  a  tapasz ta la tra  épül, hogy  m inőségi 
te rm é k ek  csak stabil gyártástechnológiával, a  te r 
m ék tu la jd o n ság o k a t adag ró l-ad ag ra , d a ra b ró l-d a r-  
a b ra  re p ro d u k á lh a tó  körü lm ények  közö tt te rm e lh e - 
tők. A  gyártás folyam atosságát zavaró m in d e n n e m ű  
k ö rü lm én y t ki kell zárni!

A 3 , ábra egy m etallu rg ia i berendezés —  a kém iai 
techno lóg iábó l kölcsönzött szóval re a k to r  —  általá 
nos vázlata. A re a k to rn a k  kettős funkció ja van:
—  mechanizmusa az anyagátalakítás fo ly am atá t segíti, 
— falazata a re ak c ió te re t elválasztja a  k ö rnyezettő l.

A re ak to r —  a m echanizm usbeli fe la d a to k  elvég 
zése m ellett —  a követelm ényeknek  ak k o r tesz ele 
g e t, h a  falazatán keresztü l csakis szabályozható  ú to n  
já tszó d ik  le anyag- és energ iacsere (anyag- és e n e rg i 
aveszteség).

A  b eren d ez ések  m űszaki-technológiai á tv ilág ítá 
sak o r figyelem m el kell lenn i arra , hogy az egyes (egy 
m ást követő) b e ren d ezések b en  (technológia i fázisok 
b an ) m ás-m ás fo lyam atok  já tszó d n ak  le, e z é rt a  b e 
ren d ezések  m ech an izm u sa  és így k o n stru k c ió ja  is fo 
lyam atspecifikus, azaz m agán  h o rd ja  a  b e n n e  leját 
szódó  fo lyam atokhoz való alkalm azkodás jeg y é t.

A re a k to r  m ű k ö d ésén e k  és a re a k to r  közötti 
anyag- és energ ia tovább ításnak  e llenőrzése  és folya 
m atosságának  fe n n ta rtá sa  a műszaki felügyelet fe lada 
ta: fo lyam atosan  e llenő rzi a te rm e lő b e ren d ezések , 
g ép ek , d a ru k  és m ű szerek  állapotát, és g o n d o sk o d ik
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a rró l, h o g y  m in d e n  e lem  a m aga re n d e lte té sé n e k  
m egfe le lően  m ű k ö d jö n .

A műszaki felügyelet a hagyom ányos k a rb a n ta rtá s 
ból és az ú n . T M K -ből kifejlesztett, m esszem en ő en  
k o m p u te rizá lt m o d e rn  m űszaki tevékenység, am ely  
a termelésbiztonság ellenőrzőrendszerében a termelés integ
ráns része lesz. E változás nem csak szervezeti, h a n e m  
első so rb an  m inőség i változás: a fejlődés te rm észe tes 
következm énye. K önnyű  belátn i ugyanis, hog y  az 
egyre  jo b b a n  g ép e s íte tt és egyre nagyobb te ljesítm é 
nyű  te rm e lő b e ren d e zések  világában, am ik o r a te c h 
no lóg iai fo lyam atok  irány ításának  jo g a  m á r  n e m  az 
e m b eré , nem  a tech n o ló g u sé , h an em  a m ű szerek é  és 
az au to m atik áé  —  a m in t ez a vaskohászatban is b e k ö 
v e tk eze tt — , a k k o r  a term elés kulcsa azok k ezében  
van , ak ik  a  g ép e k , m ű szerek  és au to m atik ák  fe le tt 
u ra lk o d n i képesek , akik azokat gyógyítani és fejlesz 
ten i h ivato ttak .

A műszaki felügyelet háttere, am elyre tám aszkodik , a 
karbantartás szakmai szervezete. E szervezet szakem 
b e re in ek  nem csak  a be ren d ezések  m űködésével kell 
tisz tában  len n iü k , h a n e m  ism ern iü k  kell az azokban  
le já tszódó  tech n o ló g ia i fo lyam atokat is, hogy  az 
igénybevételek  fajtáival és erősségével szám olni tu d 
ja n a k . Az in tenzív  gyártási fo lyam atok m agasabb  h ő 
m érsék le ten , n agyobb  nyom áson, v ák u u m b an , g ázá 
ra m b a n , p o rá ra m b a n  já tszó d n a k  le, és e kü lön leges 
igénybevéte leket a  b e ren d ezések  csak szakszerű fel 
ü g yele t és k a rb a n ta rtá s  m ellett képesek m eg h ib áso 
dás n é lk ü l elviselni.

A m in ő sé g e lle n ő rz é s re  nem  té re k  ki, h iszen  a 
k o rszerű  m inőségbiztosítási re n d sze r m a m á r m in 
d e n  haza i vaskohászati üzem ben  m egkezd te  tev é 
k enységét és k iépü lés a la tt áll. M indössze azt fűzöm  
hozzá, hogy  ig azu k  v an  azoknak , akik  azt állítják , 
hogy  em b erem lék eze t ó ta  az egyik legnagyobb piaci 
változás a  m inőség  irán ti kereslet növekedése. Csak a 
minőségnek van jövője! Ebből következik, hogy gyenge 
m in ő ség ű  g y ártm á n y o k ra  nem  lehet e x p o r to r ie n tá lt 
g azd aság o t fe lép íten i. A m inőségbiztosítás te h á t 
n em zetgazdaság i stra tég ia  in teg rá lt része, a m in t ezt 
J a p á n b a n  m ár az 1960-as években felism erték , és az 
ó ta  gyakorolják . H a rm in c  évig ta rto tt, am íg  e szem 
lélet n á lu n k  is b e fo g a d á sra  talált, m iu tán  a n y u g a t 
e u ró p a i m in ő ség et m á r  ja p á n  színvonalra em elte .

Sajnos h azán k b an  h e ly en k én t a m inőség  fogalm át 
n em  a m aga teljességében  értelm ezik . Sokak sze rin t 
valam ely gyártm án y  ak k o r elégíti ki a m inőségi köve 
te lm én y ek e t, h a  m in d e n  tek in te tb en  m egfelel a 
g y ártm án y fu n k ció n ak , a  tőle e lvárt te ljesítm énynek , 
és h aszn á la t közben  ren d e lte té ssze rű en  viselkedik. 
Ped ig  ez n em  e le g e n d ő  feltétel, m e rt a gyártmány csak 
abban az esetben felel mega minőségi követelményeknek, ha 
a fen ti tu la jd o n ság iv a l versenyképes áron értékesíthető! 
H a ez u tóbb i n em  teljesül, ak k o r a m inőségbiztosítás 
n ak  sem m i haszna, sem m i érte lm e nincsen.

A folyamatok hatásfokának 
ellenőrzése (javítása)

A vaskohászati folyam atok leg több je  egyensúlyra ve
zető, h e te ro g é n  —  töbnyire fém olvadékok  és salakol
vadékok a lk o tó i között lejátszódó —  reakció:

aA + ЫЗ = cC  + dD /1 /

am elynek egyen sú ly ára  érvényes összefüggés:

A G ?  =  - FtTInKr; J /21

innen  a Ki egyensúly i állandó:

Kt  = exp -  (А вШ Т ) 131

M ásrészről v iszont

A /3/ és /4 / egyen le t felhasználásával bárm ely  vas- 
kohászati fo ly am at energetikai fe lté te le i és egyensú 
lyi viszonyai vizsgálhatók, m ivel a  AGj é rtékek  táblá 
zatok ad a ta ib ó l szám íthatók.

A /3/ és /4/ összefüggésből az is egyértelm ű, hogy a 
folyamatok egyensúlyi állapota szabályozható, optim a 
lizálható a  hőm érsékle t változásával, ill. bármely rea 
gens és reakció term ék  aktivitásának módosításával.

A /4/ e g y e n le t szerint a folyamatok egyensúlyi viszo
nyait a reagensek és reakciótermékek aktivitásaival kell vizs
gálni. Az ak tiv itások  töm egszázalékkal való helyette 
sítése g y ak ran  téves következtetésekre vezet, am inek 
következm énye, hogy a v izsgálandó fo lyam atot nem  
optim ális eg y en sú ly ra  állítják be.

Az előadás részletekbe nem  bocsá tkozhat, em iatt 
csak egy p é ld á n  keresztül m u ta t r á  a  fo lyam athaté 
konyság v izsgála tára. A példa legyen a foszfortalanítás, 
amely az egyik legkritikusabb metallurgiai művelet. Siker
telensége e se té n  a  folyam atban csak  rendk ívü li rá 
fordítások á r á n  ism ételhető, te h á t n ag y  a kockázata. 
Em iatt á lta láb an  nagy b iztonságra tö rek e d n ek , a tú l 
zott b iz tonság  á r a  viszont több le tk iadás.

A foszfo rta lan ítást leegyszerűsítő ü zem i gyakorlat 
szerint a  foszfortalan ító  salak leg y en  e rő sen  bázikus 
és vas-o x id o k b an  dús. E p o n ta tla n  fogalm azás gya
ko rta  je le n t

CaOISi02 = 3 - 4

Y f e O  = FeO' = 1 8 -2 0 %

értékeket. P ed ig  az ilyen salakok nem optimális foszforta
lanító salakok. Az optim ális foszfortalanítósalak te r 
m észetesen bázikus, de a foszfornak a  fém olvadék és 
a  salakolvadék közötti egyensúlyi megoszlása nem  a sa
lakban o ld o tt F eO ’ töm egszázalékától, han em  a salak 
FeO’-aktivitásától függ. A reakció:

2[P] + 5(FeO) = (P20 5) + 5Fe /5/

egyensúlyi á llandó ja : 

а<Рг05>
Кт = {

o f FeO’) afp]
/61
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a fém  egyensúlyi P-tartalma:

afp] =
a(P2o5)

KrafpeO')
m

Egyensúlyi állapotban, a d o tt  T  h ő m érsék le ten  te 
h á t  an n á l kevesebb foszfor m a ra d  a  fém b en , m inél ki
sebb a salakban a P2O5, ill. m in é l n ag y o b b  a FeO’ ak 
tivitása. A P2O 5 aktivitása C aO -d a l —  és más bázikus 
ox idokkal —  csökkenthető, d e  eg y id e jű leg  a CaO- 
ta rta lo m  —  m ás bázikus o x id o k  (M gO , M nO) társa 
ságában  —  befolyásolja a sa lakban  o ld o tt FeO’ aktivi
tásá t is. A salakalkotók m ó ltö rtje ive l szerkesztett Lu- 
erssen-féle d iagram  (4. ábra) e g y é r te lm ű e n  m utatja, 
hogy  a bázikus és savanyú a lk a tré sz e k  egym áshoz vi
szony íto tt arányának, a báz ikusság  függvényében — 
a d o tt  F eO ’-m óltört m ellett —  a  F e O ’-aktivitás maxi- 
m u m o s g ö rb e  szerint változik.

A Luersseri-diagram  a lap ján  szerkeszte tt 5. ábra 
érzékelte ti, egy-egy FeO’-m ó ltö rth ö z  az FeO’-aktivi
tás széles intervallum a tartozik . A  m axim ális ű F e o - é r -  

ték:

m elle tt m utatkozik.
A m ag y ar üzemek foszfortalan ító  salakjainak 20% 

k örü li FeO ’-tartalm a m ó ltö rtb en  kifejezve:

XfeO=0,18-0,20

közönséges bázikussága:

(CaO,%)

(S/0 2 ,%)

m óltö rtekkel kifejezett bázikussága:

X fl XCaO+XMnP+XMgO _ 4  

XS XS/02+XA/203+XP205

Az ilyen alakokban az 5. áb ra  sze rin t, 

apeO' < 0,30.

4. ábra. Acélsalakok FeO '-aktivitása (Luerssen, 1958)

5. ábra. Összefüggés a salak FeO'-móltörtje és FeO’-aktivitása kö 
zött különböző хв/xs-arány függvényében (Luerssen-féle diagram 
alapján)

6. ábra. A termelésellenörző rendszer működési szervezete

Fia ugyanannyi, azaz 20%  körüli, FeO ’-ta rta lm ú  

xpeO'=0,18- 0 ,2 0

salakban  az

a k k o r

areoO.eo.

Nyilvánvaló teh á t, h o g y  a túl bázikus salakkal a ki
sebb  FeO ’-aktivitás m ia tt, kisebb arányú foszformegosz
lás érhető el, mint a kevésbé bázikus, nagyobb F eO ’-akti- 
v itású , nagyobb a rá n y ú  foszform egoszlást e re d m é 
nyező  salakkal. E zért u g y an an n y i foszfor eltávo lításá 
h o z  a  túl bázikus salakbó l több kell, m in t a  kevésbé 
bázikusból. A túl bázikus salakkal való foszfortalanítás 
felesleges többletkiadás.

H asonló g o n d o la tm en e tte l, de többny ire  egysze 
rű b b  összefüggésekkel vizsgálhatók m ás salak— fém
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h eterogén  reakciók is, figyelem be véve term észetesen 
a reagensek, ill. reakcióterm ékek halm azállapotából 
ad ó d ó  aktivitás, ill. parciális nyom ás értékeit.

Az átvilágítás céljából m eghatározo tt id ő ta rtam ra  
létrehozott term elésellenőrző rendszerből —  m in t e r re  
m ár u taltam  —  kialakítható a  folyamatosan m ű k ö d ő  
rendszer. Az ezzel kapcsolatos feladatok (6. ábra)-.

A rendszer működési feltételét m eg te rem tő  fe ladatok:
—  k irekeszten i, m eg szü n te tn i m in d en  olyan tev é 

kenységet, funkciót, szervezetet, am ely szü k ség te 
len  a  re n d sz e r  h atékony  m ű k ö d te téséh ez

—  b eép íten i a  re n d szerb e  m in d e n  olyan tevékenysé 
get, funkció t, szervezetet, am ely  szükséges a r e n d 
szer h a ték o n y  m űköd te téséhez .
Az ellenőrzőrendszer szolgáltatásának hasznosítása:

—  a tem elésse l együttélő  re n d sz e r  folyam atosan ad  
a d a to k a t a  term elés fe n n ta rtá sá h o z  és költség- 
csökkentési leh e tő ség ek h ez  anyagbeszerzés, k a r 
b an ta rtá s , anyagvizsgálat, elő- és u tó  kalkuláció , 
m ark e tin g - és más é rd e k e lt szervezetek részére ;

m indezzel —  tö b b ek  között — segíti:
—  az átfu tási id ő  (és készletek) csö k k e n té sé t
— a g y á rtm á n y  (term ék-) váltás ru g a lm asság á t
— azonnali p rob lém afelism erést a  g y ártó so ro n
— a versen y k ép esség  folyamatos fe lm é résé t
— a kö ltségérzékenység  figyelését
—  a p e r ifé r ik u s  (kiszolgáló-) m u n k a  hatékonyságá 

nak e llen ő rzésé t
— más te rm e lő ren d sze rek k el való összehasonlítást
— az ad a to k  és tapasztalatok b ir to k á b a n  jó l m egala 

pozo tt m űszak i-techno lóg ia i te e n d ő k e t  képes 
m egfogalm azn i rövid és hosszú táv la tú  fejlesztési 
koncepciók  összeállításában.

*  *  *

A felvázolt vagy  hason ló  te rm elése llen ő rző  rendszer 
m ű köd tetése  a  m o d e rn  vaskohászati vertik u m  haté 
konyságának  fenn tartásához n é lk ü lö zh e te tle n  tevé
kenység.

A kristályosodás kezdeti szakaszának  
vizsgálata acélok folyamatos öntése során

RÉGER MIHÁLY

A folyamatos öntés során a kristályosodás 
kezdeti, a kristályosítóban lezajló 
szakaszának a késztermék felületi, 
felületközeli részének minősége 
szempontjából kiemelkedő jelentősége 
van. A dolgozat a kristályosodásnak ezt 
a szakaszát vizsgálja hagyományos 
metallográfiái módszerre építve a dendrites 
szerkezetben felhalmozott információk 
alapján. A mérési eredmények 
feldolgozásából elvi és gyakorlati értékű 
megállapítások adódtak.

1. Bevezetés, célkitűzés

A fo lyam atosan  ö n tö tt acélm inőségek  összetétel sze 
rin ti m egoszlásában  igen n a g y  h án y ad o t képviselnek  
az ö tvözetlen , gyengén ö tvözö tt, valam int a m ik ro ö t 
vözött acélok. E  m inőségek k özü l a  0,1%-os k arb o n - 
ta rta lm ú ak  az üzem i m egfigyelések szerint fokozot-

Réger Mihály 1984-ben szerzett kohómérnöki oklevelet az NME-n. Ezután 
termelővállalatoknál, majd a csepeli Anyagvizsgáló és Minőségellenőrző In
tézetnél dolgozott. Jelenleg a VASKÚT Fémtanl Osztályán kutató-fejlesztő 
mérnök. Fő érdeklődési területe: metallográfia, hőkezelés, folyamatos öntés 
kristályosodási viszonyai, az öntött termék belső és felületi hibái. Tagja az 
OMBKE-nek és a GTE-nek.

tan é rzék en y ek  a felületi re p e d é se k re , az ennél ki

sebb vagy n ag y o b b  k arb o n ta rta lm ú ak h o z  viszonyít

va. Ez a je le n sé g  világviszonylatban is in tenzív  kuta 

tóm unkát in d íto t t  m eg a p rob lém a rész le tes  tisztázá

sa céljából, d e  ez id á ig  egy m in d e n  szem pon tbó l ki
elégítő m odell, m agyarázat m ég n e m  született. Való

színű, hogy  a p ro b lém a összetett, tö b b , egymástól 

független tén y ez ő  hatásának e re d m é n y e  a 0,1% kö

rüli k a rb o n ta r ta lm ú  acélok fo k o zo tt repedésérzé 
kenysége. J e le n  do lgozat célja, hog y  ez t a  problém a 

kört a h ag y o m án y o s m ódszerektől e l té rő e n  közelítse 

m eg, s ezzel a  p ro b lém a  egy szűk te rü le té n  a megol

dáshoz h o zzá járu ljo n .
A folyam atos ö n tés  során a k ris tá lyosodás kezdeti, 

k ristályosítóban tö rtén ő  szakaszának a készterm ék 
felületi, fe lü le tk ö ze li részének m in ő sé g e  szem pont 

jából k iem elk ed ő  jelen tősége van. A  d o lg o za t a kris 
tá lyosodásnak ez t a szakaszát vizsgálja, m éghozzá a 

d en d rite s  sze rk ez e tb en  felhalm ozott, a  kristályoso 

dás m en e té re  je lle m z ő  inform ációk a lap já n . A kristá 

lyosodás so rá n  a  d en d rite s  sze rkezetbe  beépü lő  in 

form ációk k ö zv e tlen ü l tájékoztatnak  a  derm edésrő l; 

a következőkben e gondolatm enet a la p já n  az elvi és 

gyakorlati következm ényekre és a fe lhasználási lehe 
tőségekre m u ta tu n k  rá.

4 1 1
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2. A kristályosodás 
sajátosságai

Eddigi ism ere te in k  szerint a  kis k a rb o n ta rta lm ú , fo 
lyam atosan ö n tö tt term ékek fe lü le ti, felületközeli re 
pedéseit a lapve tően  a következő  h á ro m  tényező 
okozza:
— az acél rep ed ési hajlam a,
— az ö n tő g é p  szerkezeti sajátosságai,
— az ön tési technológia.

A re p ed ése k  kialakulásának vizsgálata során a h á 
rom  tényező t m in d en k ép p en  e g y ü tt  kell kezelni, de 
jelen  ese tb en , a kristályosodás sajátosságainak m eg 
ítélése so rá n  csak az acél e r e d e n d ő  repedési hajla 
mával foglalkozunk. Ez az ü zem i gyakorla tban  m eg 
figyelt re p e d é s i hajlam össze té te lfüggő , legerőtelje-

1. ábra. Felületi repedésérzékenység a karbontartalom és néhány  
öntési jellem ző függvényében

2. ábra. A folyamatosan öntött term ékek jellegzetes belső szerke 
zete (finom szem csés, oszlopos é s  eg yen lő  tengelyű dendriteket 
tartalmazó z ó n a )

seb b en  az illető acél k a rb o n ta rta lm átó l függ. L én y e 
g éb e n  ezt illusztrálja az 1. ábra, amely egy tip ik u s  re 
pedésfajta  e lő fo rd u lá sán ak  gyakoriságát áb rázo lja  a 
k arbon ta rta lom  fü g g v én y éb en  [1]. L á th a tó , h ogy  0,1 
és 0,15% k a rb o n ta rta lo m  között m in d en  e se tb en  re- 
p ed ésih a jlam -m ax im u m  adódik , fü ggetlenü l attó l, 
h o g y  az öntés so rán  m ily en  technológiai p a ra m é te 
r e k e t  és variációkat valósíto ttak  meg. Az. is k itű n ik  
azo n b an  ebből az á b rá b ó l, hogy az acél e r e d e n d ő  re 
p ed ési hajlam a a tech n o ló g ia i p a ram éte rek k e l fo 
kozható , vagy csö k k e n th e tő , például az ö n tő p o r  m i 
lyenségének és m en n y iség én ek  m egválasztásával. A 
VASKÚT egy rég eb b i vizsgálatsorozata u g y an ez t az 
e red m én y t adta, vagyis azt, hogy p é ld áu l a  felületi 
repedések  k iin d u ló p o n tjá u l szolgáló helyek m eg ta 
lá lhatók  a szilárd k é re g b e n , de az, hogy azokból hány  
válik  ténylegesen re p e d é ssé , m ár a későbbi, k ris tá 
lyosodást követő igény b ev é te len  m úlik [2].

Szintén üzem i tap asz ta la t, hogy az a lacsony k a r 
bon tarta lm ú  acélok folyam atosan ö n tö tt b u g áin ak  
szerkezete erősen  fü g g  a  k arbon ta rta lom tó l. Ism e re 
tes , hogy a folyam atos ö n té s  viszonyai közö tt az ö n 
tö tt  buga m etszetén  h á ro m  zónát leh e t m e g k ü lö n 
böztetn i, m int ah o g y  az a  2. ábrán látszik [3].

E három  zóna k ö zü l a  középső, su g arasan  k ris tá 
lyosodott zóna szélessége a 3. ábrán lá th a tó  m ó d o n  
változik az acél k a rb o n ta rta lm áv a l [4]. Az 1. áb ráh o z  
hasonlóan  itt is m eg fig y e lh e tő  egy techno lóg iai p a ra 
m éter, a túlhevítés m é rté k é n e k  te rm ék tu la jd o n ság o t 
befolyásoló hatása, d e  az is, hogy a k a rb o n ta rta lo m  
függvényében a sze rk eze t változásának ten d en c iá ja  
n e m  m ódosul, csak a  m érték e . Az áb rán  lá th a tó  g ö r 
b e so r m inden egyes tag ján ak  0,1% k a rb o n ta rta lo m 
n á l m inim um a van , am i a gyakorlatban az t je len ti, 
hogy  olyan, m in th a  k isebb in tenzitású h ű té s  közben 
tö rté n n e  a kristályosodás.

Ezek az üzemi m egfigyelések, ill. tapasz ta la tok  te 
h á t  a rra  u talnak, h o g y  a  kristályosodás so rá n  és azt 
követően valami m á sk é p p  történik  a  0 ,1— 0,15%  
k arbon tarta lm ú  acé lo k n á l, m int az e n n é l kisebb és 
nagyobb k a rb o n ta rta lm a k  esetén. A kü lönbözőség  
okáró l sokáig n em  vo lt biztos inform áció, végü l két 
am erikai kutató (Singh és Blazek) 1974-ben egy olyan 
m éréssorozatról [5] szám olt be, m elynek e red m én y e  
a  két előző d iag ra m m a l erőteljes hason lóságo t m u ta 
to tt. M eghatározták a  kristályosító egységnyi fe lü le 
té n  egységnyi idő  a la tt  á tlép ő  hőm ennyiség , vagyis a 
hőelvonási sebesség, m ás néven hőfluxus é r té k é t k ü 
lönböző k a rb o n ta rta lm ú  acélok folyam atos öntése 
közben, s azt ta lá lták , hogy  ez a 4. ábra sze rin ti m ó 
d o n  karbo n ta rta lo m -fü g g ő . Blazek p ro fesszo r a ké 
sőbbiek során rész le teseb b en  is m eg m érte  a  d iag ram  
0,2% -nál kisebb k a rb o n ta rta lo m ra  vonatkozó  részét, 
s a hőfluxus m in im u m á t 0,12% k arb o n ta rta lo m n á l 
állapíto tta m eg [6].

A bem utato tt d ia g ra m o k  hasonlósága alap ján  
ad ó d o tt a következtetés, hogy összefüggés van  a fo 
kozott re p ed ésé rzék en y ség  és a hőfluxus 0 ,12% -nál 
tapasztalt m in im u m a között, s gyakorlatilag  e r re  ala 
pozva született m e g  az ún . kéregbehajlás elm élete .
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3. ábra. A sugarasan kristályosodott zóna szélessége  a karbontar 
talom függvényében

4. ábra. A kristályosító átlagos hőfluxusa a karbontartalom fü g g vé 
nyében  [2]

Ez a szakirodalom ban több helyen  publikált e lm élet  
a hőfluxus alacsony értékét a kristályosítófal és a szi 
lárd k éreg részleges és szakaszos elválásával m a g y a 
rázza az 5. ábrának m egfelelően  [7].

A két fe lü let közötti elválást a kéregben történ ő  
delta-gam m a átalakulás és a hőm érséklet-eloszlás 
együ ttesen  okozza, s a keletkezett rések a k ihúzási se 
bességnek  m egfelelően  lefe lé  haladnak. íg y  többé- 
kevésebé periodikus réssorozat képződik, m ely  a 
kristályosító alsó részében a növekvő ferrosztatikus 
nyom ás hatására m egszűnik , ezen  a részen a h ő flu 
xus a karbontartalom tól m ár független. A kristályo 
sító felső kb. kétharm adában viszont ezen rések  m i
att kevésbé jó  a hőelvezetés, en n ek  ered m én ye az ala 
csonyabb hőfluxus, s ezért adódik  keskenyebb su g a 
rasan kristályosodott zóna is.

Két d o lgot kell ezzel az elm élettel kapcsolatban  
m egjegyezn i. Egyrészt a valóságban m ég sen k i sem  
látta ezeket a réseket, így sem  a nagyságukról, sem  a 
gyakoriságukról valódi tapasztalatok n in csen ek . 
M ásrészt a rések  létezését bizonyítja Blazek eg y ik  kí

sérlete, m e ly n ek  során a folyékony a cé lt nagy nyo
mással p rése lte  a kristályosítóba, s a n yom ástól füg 
gően a h ő flu x u s  fokozatosan n övek ed ett, vagyis a ré
sek m eg szű n ésév e l a kristályosító és a szilárd kéreg 
közötti k apcso lat egyre javult [6].

M egjegyzen dő m ég, hogy a kéregbehajlási elm é 
let szerint a zért található 0,1% karbontartalom  körül 
a hőfluxus m in im u m a , mert ennél a koncentrációnál 
történik a d elta-gam m a átalakulás a  leh ető  legna
gyobb h ő m érsék leten .

A 0,1% karbontartalm ú acélok kristályosodási sa
játosságai k ö zö tt tartható számon az a  je le n s é g  is, me
lyet a szilárd-folyékony határfelületre vonatkozóan  
figyeltek m e g  m in d  üzemi, mind k ísérleti körülm é
nyek között. A  folyamatos öntés so rá n  előforduló  
egyik durva h ib a az ún. szálszakadás, m elyn ek  során
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5. ábra. A kéregbeha jlás kialakulásának vázlata
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a kristályosító alatt a szilárd k é reg  valamilyen oknál 
fogva felhasad , s a folyékony fém  kifolyik. M indeköz 
ben a kristályosítóban lévő, m á r  szilárd kéreg többé- 
kevésbé é rin te tlen  m arad , s rögz íti a szálszakadás p il 
lanatában  fennálló viszonyokat.

Az ilyen körülm ények közö tt képződött felületek, 
tehát a szilárd  kéreg belső, szálszakadás előtt a folyé
kony fém m el érintkező fe lü le te i sim aság, egyenletes 
ség vonatkozásában szin tén  karbon tartalom -függő- 
nek bizonyultak. A 6. ábrán egy ilyen felületet m u ta 
tu n k  be. J a p á n  kutatók ú n . m ártóeljárással kísérleti 
körü lm ények  között is u g y an ez t figyelték meg. A szi
lárd  k éreg  belső fe lületének egyenetlensége is a r ra  
utal, hogy ennél a kb. 0,1% -os karbon tarta lom nál a 
kristályosodás m enete is eg y en e tlen eb b , s ennek köz 
vetlen oka ak á r a kristályosító és a szilárd kéreg kö 
zötti ré sek  képződése is leh e t [8].

L áth a tó  tehát, hogy a k a rb o n ta rta lo m  függvényé 
ben erő te ljesen  változnak a kristályosodás körü lm é 
nyei, s ez m agyarázat lehet a  repedésérzékenységben  
tapasztalt kü lönbségekre is. A 0,1%  karbontartalom  
körüli acélok szilárd kérge a  hő - és átalakulási feszült 
ségek következtében erő te ljesen  deform álódik, e n 
nek e red m én y ek én t sem kereszt-, sem  hosszmetszet
ben nem  egyenletes a kristályosodás m enete, s ez 
együ ttesen  a  szilárd kéreg b en  lévő hibahelyek szapo 
rodásához vezet, melyek vagy m á r  a  kristályosítóban, 
vagy a lehű lés során re p e d ése k e t okozhatnak. Az el 
m o n d o tta k ra  példaként b e m u ta tju k  a 7. és 8. ábrát,

6 . ábra. Egy szétszakadt buga m e tsze te

7. ábra. Mélymaratott p róbán  látható bemaródások

8 . ábra. Bemaródások a felületközeli részen (N=3,5)

m ely folyamatosan ö n tö t t  lem ezbugák felü le tközeli 
részeinek m ély m ara to tt m etszeteit ábrázolják. M in d 
k é t képen jó l lá th a tó k  azo k  a szennyezőkben d ú su lt  
vo lt ausz ten it-k ristá lyhatárok , melyek sze n n y ező d é 
sé re  a kristályosodás so rá n  a szilárd kéreg  d e fo rm á 
ció ja miatt került sor, s a  későbbiekben, p é ld áu l a  m e 
legalakítás során fe lü le ti h ibák  forrásául szolgálnak .

A repedésérzékenység  és az említett k ris tá lyoso 
d ás i sajátosságok karb o n ta rta lo m -fü g g ése  b á r  szoros 
analógiá t m utat, a k ö z tü k  levő kapcsolat m ég sem  b i 
zonyított. A kristá lyosodási anom ália és a re p e d é se k  
kialakulása között szá m o s körülm ény m ég  tisz táza t 
la n , ezek tisztázására a  rep ed ések  m egelőzése cé ljá 
b ó l van szükség.

Term észetesen az a c é l e red en d ő  rep ed ési h a jla 
m á t az acél k a rb o n ta r ta lm á n  kívül számos m ás té n y e 
ző  is befolyásolja. C sak  a  legfontosabbakat em lítv e  a 
kéntartalom  n ö v ek ed ése  káros, a Mn/S viszony n ö v e 
kedése kedvező m ó d o n  befolyásolja a re p e d é sé rz é 
kenységet, de p é ld á u l a  foszfor és a réz re p e d é s i h a j 
lam o t módosító sz e re p é rő l erőteljesen m egosz lanak  
a  vélemények. M in d e z e k h e z  hozzájárulnak a m á r 
em líte tt ö n tő g ép szerk eze ti felépítésből és ö n tés i 
technológiából a d ó d ó  kedvező , vagy kedvező tlen  h a 
tások.

4 1 4
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3. K ísérleti anyag, 
vizsgálati m ódszerek

A következőkben b em u tatan d ó m ódszer u gyanezt a 
problém át, tehát az alacsony karbontartalm ú acélok  
kristályosodásának sajátosságait, egy kicsit más 
irányból közelíti meg. A k iindulópont az, h ogy  a kris
tályosszerkezetben felhalm ozott inform ációk je llem 
zők  a kristályosodás m enetére; s m egfelelő  ism ere 
tek , kulcsok birtokában a szerkezetből a kristályoso 
dás tényleges viszonyainak m egism erésére nyílhat 
leh etőség . M egjegyzendő, hogy a kristályosodás m e 
n etén ek  m egfigyelése gyakorlatilag leh etetlen  üzem i 
körülm ények  között, a m odellalkotásra használt szá 
m ítási m ódszerek p ed ig  féltételezéseket és egyszerű 
sítések et tartalmaznak. A kristályos szerkezet infor 
m áció i viszont a valódi viszonyokat tükrözik, a n e 
h ézség  csak ezeknek a valódi viszonyokat tükröző in 
form ációk értelm ezésében  rejlik. A dolgozat ezen  in 
form ációk értelm ezéseinek  lehetőségeit vizsgálja.

A  vizsgálatok anyagául a Dunai Vasmű folyam atos 
lem ezb ugaön tő  gép ein  üzem zavarok során keletke 
zett szálszakadt bugák kristályosítóban m aradt része-
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9. ábra. A szálszakadt anyagok jellemzői

10. ábra. Az öntött buga jellegzetes primer szerkezete Oberhoffer- 
féle maratás után (N=3,5)

12. ábra. A hülési sebesség és a szekunder dendritkar-távolság 
összefüggése acélokra

it vá lasztottu k , melyek összetételi é s  öntéstechnoló 
giai je lle m z ő it  a következő, 9. ábra tartalmazza. A szá
m unkra lén y eg es  információkat a p rim er dendrites 

szerkezet hordozza, mely a k ristá lyosodás során a 
kristályosodási paraméterek fü g g v én y éb en  alakul ki, 
és a m etallográfiá i csiszolatokon p l. az  Oberhoffer-féle 

m arószerrel való maratás után v izsgá lh ató . A primer 
szerkezet je lle g é t  a 10. ábra fotóján  le h e t  megfigyelni.

A d e n d r ite s  szerkezeti je lle m z ő k , a primer és a 
szeku n der dendritág-távolság m eghatározása , meg
határozhatósága a kristályosodás je lle g é n e k  is függ
vénye. M in t azt már a 2. ábrával kapcsolatban is em 
lítettük, a  kristályosítóban történ ő  kristályosodás tel
jes e g é sz é b e n  sugarasan történik, így  a szerkezeti jel 
lem zők m eghatározása lén yegesen  egyszerűbb, mint 

az eg y e n lő  tengelyű  kristályosodás esetén .
A p r im er  és a szekunder dendritág-távolság  értel

m ezést su garas kristályosodás e se té r e  mutatja a 
11. ábra [9].

A m ért szerkezeti jellem zőkből nyilvánvalóan csak 
akkor v o n h a tó  le következtetés a  kristályosodási vi
szonyokra vonatkozóan, ha ism er tek  az összefüggé
sek e szerk eze ti jellemzők és a kristályosodási para-
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Képlet Dimenziók
---------,----------- ----------

Érvényesség

A ^ ÍO x R ^ x G 0,72 h  mm.
R mm/ага  
в К/cm

0,6%  С, 1,1/oMn

V  355хТ~цг 

3 ,-  9 8 0 * Г ЦЗ"

яг зю*т~аг

Я г B O O xf-V "  

2г  250x f  0,2 

2,= 720*t~°'3" 

Ar 215xî~0'2

Я. /и 
t  К/se c

0,003% С, (5/МпД1 /S i 
G -é-6  К/mm

0,003% С 
0-20-36K/mm 
0L10 ZoC 
0 • 9-6  К/mm  
010%  С 
6=20-36K/mm 
0,19 ZoC 
G=9-6 K/mm 
0,19 %C 
G- 20-36K/mm 
0,90 ZoC 
G=9-6 K/mm 
OÁO’/oC -II-  
G=20-36K/mm

13. ábra. A primer dendrittávolság számítására szolgáló formulák

m éterek  között. Ilyen összefüggésrő l acélok vonatko 
zásában elsőként Suzuki szám o lt b e , ő  a szekunder 
dendritkar-távo lság  és az á tlagos h ű lé s i sebesség kö 
zött ad ta  m eg  a kapcsolatot. A  S u zuk itő l származó 
e red m én y ek e t a 12. ábra m u ta tja . É rdem es megje 
gyezni, hogy  Suzuki szerint a  s z e k u n d e r  dendritkar- 
távolság n em  függ lényegesen az  acél karbontartal 
m ától a 0,1— 0,8% k a rb o n ta rta lo m  tartom ányában.

Suzuki publikációját k ö v e tő en  s o r r a  jelentek meg 
a különböző  összetételekre é rv é n y e s  összefüggések 
és d iag ram o k , és általában a p r im e r  dendrittávolság 
ra  vonatkozóan is közölnek a d a to k a t. Ezekben a pub 
likációkban általában m ár n e m  a hű lési sebesség a 
független  változó, hanem  a n ö v e k e d é s i sebesség és a 
hőm érsék le ti gradiens k ü lönböző  kitevőjű  hatványa
inak szorzata.

M indeközben kialakult a  su g a ra s  kristályosodásra 
vonatkozóan  a prim er d e n d r it tá v o lsá g  m eghatáro 
zásának m ódszere is [10].

E nnek  lényege, hogy a v izsgá ln i kívánt ötvözetet 
egy vékony, hőálló csőben e lle n ő r iz h e tő  és m érhető 
kristályosítási param éter m elle tt egy irányban  kristá 
lyosítják, m ajd  a folyamat b e fe jező d é se  előtt, amikor 
m ég  o lvad t állapotú fém is ta lá lh a tó  a  csőben, a p ró 
b á t h irte len  lehűtik. Az így k a p o t t  m in tá t az eredeti 
leg folyékony-szilárd h a tá rfe lü le t közelében, az e re 
detileg  folyékony fémet ta r ta lm a z ó  o ld a lo n  elmetszik 
a növekedési irányra m e rő le g e se n , s ezt a felületet 
vizsgálják. M aratás után ezen  a fe lü le te n  megszám 
lálják az olvadékkal körü lvett p r im e r  dendritcsúcso 
kat, s ebből például véletlen eloszlást feltételezve szá-

Képlet D im enziók Érvényesség

A2 - H 6 x fv9 A2 j j . 
t  K /sec

0,1-09 ZoC

II SS * ""
t- '1 // ---

A2= H 0x t'°'m —  U — 0,003 %C, (5 /M n, 0 /  ZoJi

Аг -110хТ~цт —  // — 0,10 ZoC

Я2- 72хКцт --- // — Ц197.С - X -

Ar  5В*Г°‘т —  // — 0,90 ZoC - 1 -

AfltftR'W xGW A2 mm  
R m m /óra  
G K /sec

0,6 ZoC, 1,1Zo Kin

0,0156 *ts°'’■** Л 2 TOJT)
t  se c

0,6 ZoC

Ar C (0072 ttf0 —  M — 1,5 ZoC

A2~35,6*ts W A2 j s  
t  sec

0,59 ZoC

Ar 28,9xts ^ --- // — US ZoC

14. ábra. A szekunder dendritkart-ávolság számítására szolgáló for
m ulák

15. ábra. A primer dendritek sűrűségének alakulása a felülettől való 
távolság függvényében

m íth a tó  a primer távolság a  következő összefüggés
sel:

M=o,5V5"

a h o l A a vizsgált metszet te rü le te ,
N  pedig a dendritcsúcsok szám a.

A  folyamatosan ö n tö t t  lem ezbugák  növekedésre 
m e rő le g es  metszetein ily en  m érésre  nincs lehetőség , 
m iv e l a dendritek  n em  k ü lö n íth e tő k  el. B izonyított 
v isz o n t, hogy a n ö v ek ed ési iránnyal p á rh u zam o s 
m e tsz e te n  segédvonalak m e n té n  m egszám lált p r i 
m e r  dendritekkel való m e tszésp o n to k  m eg h a tá ro zá 
s áv a l az előzővel ekv ivalens e red m én y  vezethető  le. 
U gyanezeken  a m e tsze te k en  pon tosan  m érh e tő  a 
sz e k u n d e r  d en d ritk a r-táv o lság  és az ún. növekedési
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16. ábra. A növekedési irány alakulása a kéregben

irán y  is, ez u tó b b i a k ristályosító  falához viszonyított 
irán y t je len t.

A szak iro d alo m  szám os összefüggést közöl a  p r i 
m e r  és sze k u n d er távolságok, valam int a hű lési se 
besség , h ő m érsék le ti g ra d ie n s  és növekedési sebes 
ség  közötti kapcsola tok  le írá sá ra . A 13— 14. ábrák 
ezen  összefüggésekről közö ln ek  példákat.

A d o tt p r im e r  ill. s z e k u n d e r  távolság esetén  te h á t 
a  hű lési sebesség szám ítható , s am ennyiben  a k é re g 
növekedés sebessége ad o tt, vagy ism ert, úgy a helyi 
és p illanatny i h ő m érsék le ti g ra d ie n s  is m e g h a tá ro z 
ható .

A következőkben egy ilyen  m érési és szám ítási so 
ro z a tra  m u ta tu n k  be p é ld á t.

4. M érési és  számítási 
eredm ények

A szálszakadt b u g a  an y a g á n  elvégzett m érésekbő l 
a d ó d o tt  a  15. ábra d ia g ra m ja , m ely a szilárd k é reg  
vastagsága, vagyis a b u g a fe lü le ttő l való távolság  
függvényében  ábrázolja a  p r im e r  d en d ritek  távo lsá 
gát. M egjegyzendő, hogy a k é reg  ism ert növekedési 
függvényéből a  szilárd k é re g  vastagsága á tszám íth a 
tó  id ő re  (az ö n té s  kezdete ó ta  eltelt időre), vagy k o n s 
tans ön tési sebesség ese téb en  a  m eniszkusztól való tá 
vo lság ra  is. A b em u ta to tt á b rá n  jó l látható, h o g y  a 
d e n d rittáv o lság , ha nem  is p e rio d ik u san , d e  szaka 
szosan változik, m eg in d u ló  és lecsengő fo lyam atok  
eg y m ásu tán iság át tükrözi. U  gyanez a je len ség  figyel 
h e tő  m eg  —  d e  nem  ilyen h a tá ro z o tt fo rm ában  —  a 
sz e k u n d e r d en d ritk a r- tá v o lsá g  esetében is, m ivel e 
szerkezeti je llem ző re  m é ré se in k  szerin t statisztikai 
lag  igen  nagy szórások je llem ző k .

Az ö n tö tt szál hossza m e n té n  több m etsze tben  
vizsgált növekedési irány  eloszlása a 16. ábrán lá th a 
tó , sz in tén  a kéreg v astag ság  függvényében. M egfi 
gyelhető , hogy m integy 10 m m -es kéregvastagságig  
a  beöm lés irán y áb a , 10 és 30  m m  között eg y re  in 
kább  a  kristályosító  fa lá ra  m erőlegesen , m ajd  
30 m m -es kéregvastagság  e lé ré se  u tán  ism ét a  b e ö m 
lés irán y áb a  tö rtén ik  a  növek ed és.

17. ábra. A növekedés sebessége a kéregben a felülettől való tá
volság függvényében

18. ábra. Az éppen  kristályosodó zónára jellemző hőmérsékleti gra
diens

Szintén szakaszosság figyelhető m e g  a  szilárd kéreg 
n övekedésének  vonatkozásában. A  kéregvastagság 
m érési e re d m é n y e ib ő l szárm aztato tt növekedési se
b esség-d iagram  négy darab m ax im u m o s  görberész 
letből tevőd ik  össze, m elyekjól k ijelö lik  a  kristályoso 
dás lépcsőit. A lapvetően  változik a  n ö v ek ed és  ütem e
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a 12, 19 és  2 6  mm-es kéregvastagság  elérésekor, a se
besség csö k k en ő  tendenciája h ir te le n  növekedésre 
vált (17. ábra).

A növekedésisebesség- és a  prim ertávolság-ada- 
tokból az előzőekben felsorolt összefüggések  valam e
lyikével szám íth a tó  az é p p e n  kristályosodó  zónára 
érvényes hőm érsék le ti g ra d ie n s  és hűlési sebesség. 
Egy ilyen szám ítás ered m én y ét m u ta tja  be a követke 
ző két d ia g ra m  (18— 19. ábra). A  szakaszosság, a m eg 
induló és lecsengő folyamatok egym ásu tán isága eze 
ken a d iag ra m o k o n  is jó l m egfigye lhe tő , de  a kristá 
lyosodás eg y es szakaszainak h a tá ra i  más kéregvas- 
tagság -értékné l adódnak, m in t  a  kéregnövekedés 
esetén. M in d k é t görbére je llem ző , hogy  m integy 3—  
4 m m -es kéregvastagságig  fo k o za to san  nő az é r té 
kük, vagyis a  kezdet kezdetén a  sz ilá rd  kéreg valószí
nűleg n e m  ta p a d  a kristályosító fa lához, nem olyan 
intenzív a  hőelvonás, m int később. Ez érdekes adalék 
a m eniszkusz-alak, valam int az oszcillációs nyom ok 
kialakulása szempontjából.

5. Következtetések, 
m egállapítások

A folyam atos lem ezbugaöntés so rá n  a  kristályosodás 
kezdeti, kristályosítóban tö r té n ő  szakasza különös j e 
lentőségű a  készterm ék h ib am en tessé g e  szem pontjá 
ból. H agyom ányos m ódszerekkel ez a  szakasz csak 
közvetve vizsgálható, ezért a  kristályosítóban  zajló fo 
lyam atokró l csak áttételes in fo rm ác ió k  állnak ren d el 
k ezésünkre .

A d o lg o za tb a n  ism erte te tt e ljá rá s  számos, más 
m ódszerekkel nem, vagy csak n eh ézk esen  vizsgálha
tó te rü le te n  szolgálhatna új in fo rm ác ió t, melyek kö 
zül a következők  a legfontosabbak:
— a k ristályosodás m en e té n ek  m eghatározása , az 

összeté te l hatása, a p é p n e m ű  z ó n a  m éretei, a mik- 
ro d ú su lá so k  kialakulásának fe lté te le i, a hom oge 
nitás vizsgálata,

19. ábra. Az éppen kristályosodó zónára jellemző hűlési sebesség

—  a szilárd kéreg hőm érsék le t-e loszlásának  vizsgála 
ta, a felületi h ő m é rsé k le t számítása, a  hő - és allo t 
ro p  átalakulások o k o z ta  feszültségek becslése,

—  repedések k ia laku lásának  vizsgálata, a m egelőzés 
lehetséges m ó d já n a k  kidolgozása,

—  a kristályosító m ű k ö d ésén e k  vizsgálata, a hatásos 
hossz m egállap ítása , a  hűtés egyen le tesség én ek  
vizsgálata,

—  az öntési p a ra m é te re k  kristályosodásra gyakoro lt 
hatásának vizsgálata.
M ég egyszer m egjegyezzük , hogy ezen  kérdések  

tisztázása m ind a hagyom ányos, m in d  az alakközeli 
ön tési technológiával kapcsolatosan célszerű .
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A plazma-porszórás alapjai,
lehetőségei

BUZA G ÁBO R —  BAKONDI KÁROLY —  KISS G Y U LA  —  TAKÁCS JÁ N O S

Az anyagok negyedik halmazállapota 
a plazma. A plazmával való porszórás 
technológiája a fejlett ipari országokban 
már az ipari technológák sorához tartozik.
A dolgozat elsősorban a plazma fizikai 
jellemzőivel, valamint a plazma és 
a felszórandó anyag porának 
kölcsönhatásával foglalkozik.
Külön figyelmet fordít a céltárgy felületén 
kialakuló réteg speciális 
tulajdonságaira.

A
 g épek  szerkezeti e lem eive l szem ben tám asz 
to tt, g y ak ran  változó követelm ényeket a  h a 
gyom ányos anyagokkal, klasszikus tech n o ló g i 

ák k a l egyre kevésbé tu d ju k  kielégíteni. H azai és kü l 
fö ldi k u ta tó k  népes táb o ra  keresi az űj m ego ldási le 
h e tő ség ek e t. Ezek so rá b an  k itü n te te tt je le n tő sé g e  
van  a nagy en e rg iasű rű ség g e l végzett m eg m u n k álási 
e ljá ráso k n ak . A hhoz, hog y  az ebbe a k a teg ó riáb a  ta r 
tozó e ljárások  e lte rjed jen ek , a  techn ika  egyéb te rü le 
te in  is fe jlődésre volt és van  szükség (szám ítástechn i 
ka, e lek tro n ik a , an y a g tu d o m á n y  stb.). A nagy  e n e r 
g ia sű rű sé g ű  m eg m u n k áláso k  alatt á lta láb an  a

Buza Gábor 1975-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a Nehézipari Műszaki 
Egyetemen. 1975-tól 1988-ig a VASKÚT, 1988-tól a BME dolgozója. Jelenleg 
a BME Közlekedésmérnöki Kar gépipari technológia tanszék docense. Két 
évig a Max-Planck-Institut für Eisenforschung, Düsseldorf vendégkutatója 
volt. 1986-ban egyetemi doktori, 1990-ben műszaki tudomány kandidátusa 
címet szerzett. Fő érdeklődési területe: acélok fázisátalakulásának vizsgála
ta, nagy energiamennyiségü eljárások. 1972 óta OMBKE-tag.

Bakondi Károly 1950-ben szerzett gépészmérnöki oklevelet a Budapesti 
Műszaki Egyetemen. 1957-ben a műszaki tudomány kandidátusa, 1980-ban 
a műszaki tudomány doktora címet szerzett. Egyetemi tanár a BME Közleke
désmérnöki Kar gépipari technológia tanszéken. Fő érdeklődési területe: 
célra orientált gépalkatrészek felületi rétegének létrehozása és megmunká
lása, anyag- és energiatakarékos megmunkálási eljárások kutatása és ipari 
bevezetése. 1946 óta a GTE-nek, 1960 óta az MTA különböző szakbizottsá
gainak tagja.

Kiss Gyula okleveles közlekedésmérnök, 1957-ben szerzett vasútgépész
oklevelet a Budapesti Műszaki Egyetemen. Egyetemi doktori disszertációjá
nak témája: a vasúti féktuskóanyagok kopásvizsgálata. Jelenleg a BME Köz
lekedésmérnöki Kar gépipari technológia tanszék adjunktusa. Fő érdeklődé
si területe: metallográfia, anyagvizsgálat, tribológia.

Takács János 1972-ben szerzett gépészmérnöki oklevelet a Budapesti Mű
szaki Egyetemen. A Műszaki Tudomány kandidátusa(1982), kandidátusi ér
tekezésében felületszilárdítással foglalkozott. 1974 óta a BME dolgozója. Je
lenleg tanszékvezető egyetemi docens a BME Közlekedésmérnöki Kar gép
ipari technológia tanszékén. Fő érdeklődési területe: nagy energiasűrűségű 
megmunkálások, technológiai mérések, felületi tulajdonságok javítása. 1973 
óta a GTE tagja, az NKB elnöke.

6 2 * „10 W /cm  , vagy ennél nagyobb te ljesítm énysűrűsé 
gű e ljá rá so k a t értik .

B ár m é g  n e m  alakult ki a n a g y  energ iasűrűségű  
eljárások  eg y é rte lm ű  kategorizálása , osztályozása, 
azért az eg y e s  csoportok kö rv o n a la i m á r  felsejlenek:
— m e g m u n k á láso k  nyom áshu llám okkal
— ro b b a n tá so s  eljárások
—  e le k tro h id rau lik u s  eljárások
—  m e g m u n k á lá s  mágneses té re rő v e l
— u ltra h a n g o s  eljárások
— m e g m u n k á lá s  elek tronsugárra l
— an y a g su g a ra s  eljárások
—  io n in p la n tá c ió
—  m e g m u n k á lá s  nagysebességű an y ag áram m al
—  m e g m u n k á lá s  lézerrel
— p la z m a su g aras  eljárások.

Az ism ere tte r je sz tő  és szakcikkek sze rin t ezek kö
zül az e lm ú lt  évek  legsikeresebb fe jlő d é sé t a plazma- 
és léze rsu g a ras  eljárásoknak tu la jd o n íth a tju k . E ket
tő leg fo n to sab b  közösjellem zője, h o g y  az alkatrészek 
fe lü le tén ek  tu lajdonságait tág h a tá r o k  között képe
sek m eg v á lto z ta tn i. Ebből a s z e m p o n tb ó l a plazma
po rszó rás technológiája  k ife jezetten  előnyös lehető 
ségeket k ín á l az ipar számára.

A B u d a p e s ti  Műszaki Egyetem  G é p ip a r i  Techno 
lógia T an sz é k e  csaknem egy é v tiz e d e  foglalkozik a 
nagy e n e rg ia sű rű sé g ű  eljárásokkal és  alkalmazásuk 
ku tatásával. J e le n  m unkában á t te k in té s t  kívánunk 
nyú jtan i az a lkatrészek  felületi tu la jd o n sá g a in a k  mó
dosítási leh e tő ség eirő l és k o rlá tá iró l, lényegében az 
alapelvek és je len ség ek  b e m u ta tá sá n  keresztül, ame
lyekkel a  p lazm a-porszórás je lle m e z h e tő .

A plazma-porszórás 
fizikai alapjai

A p lazm át fizikai értelem ben az a n y a g  negyedik hal
m a zá lla p o ta k én t tartjuk szám on. A  p lazm a  fizikai ér 
telm ezése s z e rin t ez egy olyan á l la p o ta  az anyagnak, 
am elyre az je llem ző , hogy az a n y a g o k  zártsága meg
bom lott, az  a tom m ago t nem  veszi k ö rü l  a rendszám 
hoz ig azo d ó , k o n k ré t energiával re n d e lk e z ő , megha
tá rozo tt sz á m ú  elektronból álló  fe lh ő , hanem  ezek 
csaknem  eg y m ástó l független e n e rg e tik a i viszony
ban  lé te z n e k  egy  közös térben.

Ezt, a  Bohr-féle atom m odellt a la p u l  véve úgy is el
k ép z e lh e tjü k , hogy az atom m ag k ö r ü l  keringő elekt
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ronok energiájuk növekedtével elszabadultak pályá
jukról, és így nem tartoznak e g y e t le n  atommaghoz 
sem , vagyis egyszerre tartoznak m indegyikhez. Más 
m egfogalm azásban a p lazm ára az jellem ző, hogy a 
pozitív töltésű atommag k ö rü l n em  keringenek 
elektronok, hanem azok m átrixáb an  léteznek, tehát 
saját elektronjaiktól teljesen m egfosztottam  Ez ter
m észetesen  csak m egfelelő energiaállapotban való 
sítható m eg , mint ahogyan az a n y a g  másik három  
halm azállapota is. A plazma az a n y a g  legmagasabb 
energiaszintű állapota.

A gyakorlatban alkalm azott, technikai plazmák 
esetén en n é l kevesebbel, a ré sz leg es  ionizálással is be 
érjük. Az ionizálás m értékétől fü g g ő e n , vagyis, hogy 
az elektronok milyen hányadát gerjesztjük az atom

1. ábra. A plazmagenerátor (pisztoly) vázlata

3. ábra. A plazmapisztolyból kilépő p la zm a -g á z sebességének eloszlása axiális é s  radiális irányban

2. ábra. A plazmapisztolyból kilépő p lazm a -g á z hőmérsékleteloszlása axiális é s  radiális irányban
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elhagyásához szükséges energ iaszin tre , b eszé lh e 
tü n k  h id eg  és m eleg  p lazm áról. M egjegyzendő , 
h o g y  az ionizáláshoz szükséges energ ia  re n d sz á m 
függő . A h id eg  p lazm a talán  leg ism ertebb  m eg je le 
nési fo rm ája a  G /m m -kisülés, am i n éh án y  100 "C h ő 
m érsék le tte l je llem ezh e tő . A p lazm a-porszórási 
tech n o ló g iáb an  m agasabb  szintű gerjesztést a lkal 
m azu n k , am i 10 000 К  h őm érsék le te t je le n t. A je le n 
ségek  tisztázása é rd e k é b e n  szükséges m egjegyezn i, 
hog y  a hő tarta lo m  h o rd o zó i a  technikai p lazm aá lla 
p o tb a n  alapvetően  az e lek tro n o k  és nem  az e le k tro n 
ja itó l részben, vagy te ljesen  m egszabadult pozitív  tö l 
té sű  ionok , vagy a tom m agok .

A p lazm a-porszó rás gyakorla tában  e n n e k  a p laz 
m aá llap o tú  gáznak hő - és kinetikus e n e rg iá já t hasz 
n o sítju k  az új anyag i je llem zőkkel ren d e lk ező  felszíni 
ré te g  létrehozása é rd e k é b e n . A plazm a je le n  ese tb en  
te h á t csak en e rg iah o rd o z ó , illetve közvetítő. A kezel 
n i k íván t alkatrész, te rm é k  felszíni ré te g é n e k  k ép zé 
séhez szükséges an y a g o t a  p lazm ába kell ju t ta tn u n k ,  
ah o l az a  hőenerg ia-közlés h atására  m ego lvad , a 
p lazm asu g ár k inetikus en erg iá ja  segítségével p ed ig  
az alkatrész fe lü le té re  csapódik . A fe lszó randó  anyag  
a  g yakorla tban  0 ,005 ...0 ,3  m m  szem csem ére tű  por. 
A  kezelésre szánt szilárd  halm azállapo tú  a lap an y ag  
sz in te  tetszőleges fa jtá jú  lehet: fém, üveg, g ra fit, m ű 
an y ag , d e  a ré te g k ép zé sre  szánt p o ro k  választéka is 
re n d k ív ü l széles: fém , ötvözet, karb id , b o rid , k e rá 
m ia , zom ánc stb.

A nnak  e llenére, h ogy  az e lm o n d o ttak  a la p já n  a 
p lazm a-porszó rás techno lóg iá ja  egyszerűnek  tű n 
h e t, szám talan fizikai, kém iai, m etallurgiai, tech n ik a i 
és an y ag tu d o m án y i p ro b lém á t kell m eg o ld an i. Az 
ese tek  d ö n tő  tö b b ség éb en  kom p ro m isszu m o k at kell 
e lfo g ad n u n k . A p ro b lém á k  fo rrása legegyszerűbben  
a  techno lóg ia  rész le te in ek  tárgyalásán k eresz tü l é r 
zékelhető .

A plazma létrehozása, 
jellemzése

Az ip a ri p lazm ákat úgy  hozzák létre , hogy egy villa 
m os íven gáz(oka)t fú jn ak  át, am ely(ek) o tt  felhe- 
vü l(nek) és nagy sebességgel áram lanak . A tm oszféri 
kus k ö rü lm én y ek  k ö zö tt a gáz(ok) 5 ...20 000  К h ő 
m érsék le tre  h ev íth e tő k . Disszociációs és ionizációs 
en ta lp iá ju k  k ö v etkez tében  óriási e n e rg ia sű rű sé g e t 
é rh e tn e k  el. Á ram lási sebességük n ö v ek ed ésén ek  
m agyaráza ta  a h ő m érsé k le t két n ag y sá g ren d ű  n ö v e 
k ed éséb en  k eresen d ő .

A p lazm aállap o th o z  szükséges villam osívet az ún . 
belsőíves eg y e n á ra m ú  p lazm ag en erá to rb an  (p laz 
m apisztoly) hozzák lé tre  (1. ábra). A kúpos v ég ű  th o 
r iu m  ötvözésű v o lfra m rú d , a  katód és az ezt k ö rü lv e 
vő réz  an ó d  (fúvóka) között 100...800 A e rősségű  
á ra m  folyik. A k ö rü lm én y e k  m iatt m in d k é t e le k tró 
d a  erő te ljes v ízh ű tésé re  van szükség. A fúvóka geo 
m e triá ja  lavale típ u sú .

Ip a r i k ö rü lm én y ek  közö tt összesen négyféle  gáz,

4. ábra. N éhány  plazma-gáz viszkozitásának változása a hőmérsék 
let függvényében

illetve ezek  keveréke jö h e t szóba m in t plazmaanyag: 
H e, Ar, N 2, H 2. A hélium ot á ra  m ia tt, csak rendkívül 
in doko lt e se tb e n  használják. A  villam osíven áthaladó 
m oleku láris (kétatomos) gázok te rm ik u sán  disszoci- 
álnak (szétesnek) és m indegyik ionizálódik .

A fúvókábó l kiáram ló, m é g  plazm aállapotú 
anyagrész  té rfo g ata  és g eo m etriá ja  több  tényezőtől 
függ. Ezek közül most csak az o k a t em lítjük , am elye 
ket egy k o n k ré t berendezés e se té n  szabadon megvá 
laszthatjuk:
—  e le k tró d á k  m érete, g eo m etriá ja ,
— villam osteljesítm ény,
— p lazm ag áz  m inősége, össze té te le ,
—  p lazm ag áz  (keverék) m en n y iség á ram a,
—  szórási h e ly  atm oszférája (v á k u u m , atm oszférikus, 

szabályozo tt atm oszférájú).
A fú v ó k áb ó l kilépő anyag hő m érsék le tén ek  vál

toz ta tásá t a  fúvókától m ért távo lság  (Y) és a fúvóka 
hossztengelyé tő l m ért távolság (r) függvényében a 2. 
ábra szem lélteti. L ézeroptikai m é ré se k  szerint a plaz 
m aanyag  áram lási sebessége tö b b  m in t 500 m/s (!), a 
p e rifé rián  100 m/s körüli. A p la z m a  áram lási sebes
ségét az előzővel azonos k o o rd in á ta ren d sze rb en  a
3. ábra m u ta tja . A sebesség csö k k en ése  a fúvókától tá 
volodva csak  részben m ag y arázh a tó  a  térfogat-növe 
kedéssel. M eghatározó  sze rep e  a  hőm érsék le t csök
k en ésén ek  v an  és ezért nagy az  alak i hasonlóság a
2. ábra izo term  és a 3. ábra izosebesség-görbéi között.

T apasz ta la to k  alapján legkevésbé a  plazm aállapo 
tú anyag  viszkozitásának változását tu d ju k  megítélni. 
10 000 К  k ö rü li hőm érsék le ten  a  szokásos plazm a
gázok és gázkeverékek v iszkozitása a  szobahőm ér
sék letinek  kb. tízszerese! (4. ábra). Ez a  körülm ényjói 
m agyarázza  a  felszórásra szán t a n y a g  porának  plaz 
m ába ju t ta tá s i  nehézségeit.

A ho g y an  a rró l m ár szó ese tt, a  plazm a-porszórás 
te c h n ik á já b a n  a plazm ának csak  energiaközvetítő
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szerep e van. H őtani szem pontból a  plazm ának hő 
tartalm a szolgáltatja azt a h ő m en n y iség e t, amellyel a 
felszórni k ívánt anyag porát m eg  kell olvasztani. A ré 
szecskék m elegedésének két útja leh etséges: a hősu 
gárzás és az őket körülvevő gáz— plazm a-rétegen  ke
resztül a hővezetés. A rendkívül n agy  hőm érséklet és 
hőm érsékletkülönbség ellenére a p lazm a kicsiny re 
latív term ikusem isszió-képessége m ia tt a hősugár
zásból szárm azó hőtartalom változást elhanyagolhat
ju k . M eghatározó szerepe ezért a k ö z e g  hővezető-ké 
p ességének  és hőkapacitásának van . Ezek változását 
a hőm érsék let függvényében az 5. és 6. ábra mutatja.

A felszórandó p o ro k  és 
kölcsönhatásuk a plazm ával

A  plazma-porszórásra szánt p orok  v eg y i összetételét, 
szem csem éretét, méret szerinti e loszlását, alakját, 
gyártástechnológiáját m inden e se tb en  az alkalmazási 
cél je llem zői határozzák meg. E zek et az ilyen porok 
gyártására szakosodott cégek ajánlatai alapján lehet

5. ábra. N éhány plazma-gáz h ő v eze tő ké p e ssé g én e k  változása a 
hőm érséklet függvényében

6. ábra. Néhány plazma-gáz hókapacitásának változása a hőmér
sékle t függvényében

8. ábra. A befúvott por sebességének  változása a befúvás helyétől mért 
távolság függvényében, különböző méretű porszemcsék ese tén

kiválasztani. A je len ség  értelm ezése szem pontjából 

érdekeseb b  a por p lazm ába jutásának, haladásának, 
fe lm eleged ésének  és a céltárgy felületére csapódásá- 

nak körülm ényeit ism erni. A  porokat argon vagy n it 

ro g é n  vivőgáz seg ítségével 0  1,5— 2,5 m m -es csö 

v ö n , fúvókán keresztül juttatják a plazm aállapotú  

m agba. A bejuttatás h e ly e  leh e t a lavale-fúvókán b e 

lül vagy közvetlenül a plazm apisztoly k ilépőnyílásá 

nál. A  befúvási irányt ± 3 0 °-o n  belül szokás m egva ló 

sítani a sugár irányára m erő leg es egyeneshez képest. 

E n n ek  helye, helyes m egválasztása döntő  annak  

szem pontjából, hogy a p o rt sikerül-e a plazm a m ag-

422

7. ábra. A befúvott por eloszlása 20  mm-re a befúvás helyétől
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já b a  ju tta tn i.  E rőteljes p o rb e fú v ás  esetén  a szem csé 

k e t á tlő jük  a p lazm án , g y en g e  ese téb en  p ed ig  n em  
tu d ju k  a legm elegebb, legnagyobb  sebességgel 
á ram ló  ré sz b e ju tta tn i. A fe lad a t m ego ldásá t csak n e 

hezíti, hogy a  m aghoz közeledve nő  a plazm a viszko 
zitása, ah o g y a n  azt a 4. á b rá n  b e m u ta to tt d iag ra m  

alap ján  is le h e t érzékelni. Egy, m á r jó n a k  m o n d h a tó  
poreloszlási helyze tet szem léltet a 7. ábra.

A nagyobb  viszkozitásnak a po rszó rás szem p o n t 

jáb ó l van jó té k o n y  hatása is, ugyan is ez növeli a p o r  
és a p lazm a közö tti sú rlódást, h a th a tó san  segítve ez 
zel a p o r  felgyorsítását. A d d ig , am íg  a p lazm a-gáz 

áram lási sebessége nagyobb m in t a szem cséé, ad d ig  
gyorsul, m ajd  a  hű lő  gázáram  sebességvesztésével fé 

keződik, a h o g y a n  ezt a 8. ábrán b e m u ta to tt d iag ram  
szem lélteti. F igyelem re m éltó  m érési ad a t a szemcse 

gyorsulása a  kezdeti szakaszban. A 0,009 m m  m ére tű  
Al2 03-szem csére  70 000 g-s gyorsu lást m értek . A 
p o ro k  átlagos szem csem ére tének  nem csak sebessé 

gük , h a n e m  fe lü le ti h ő m érsék le tü k  szem pontjábó l is 
m eg h atá ro zó  sze rep e  van. Az a p ró b b  szemcsék g y o r 
sabban fe lh ev ü ln ek  re p ü lésü k  kézdetén , de  később a 

gázzal eg y ü tt gyorsabban  le is h ű ln ek . E gyébként 

azonos k ö rü lm én y e k  között a  nagyobb szem csék ké 
sőbb érik  el legnagyobb  h ő m érsék le tü k e t, de  lassab 

b an  is h ű ln ek  (9. ábra). A szem csén belül a h ő m érsé k 
let eloszlását csak  szám ítani leh e t, d e  könnyen  b e lá t 
h a tó , hogy a szem cse m ére tén ek  növekedésével n ő  a 

felszíne és a  m ag ja  közötti h őm érsék le tkü lönbség . 
E rre  a  je le n sé g re  azért is kell különös g o n d o t fo rd í 

tan i, m e rt a szokásos k ö rü lm én y ek  között 5— 15 ern 
es szórási távo lság  (plazm apisztoly  és céltárgy közötti 

távolság) e se té n  a szemcse á lta láb an  rövidebb, m in t 
1 ms ideig  re p ü l  a p lazm a-gáz á ram b an , b ecsap ó d á 

sa p illanatáig .
M érési a d a to k  alap ján  ism ert, hogy a céltárgy fe 

lü le té re  b ecsap ó d ó  o lvadék  tized  m ik ro szek u n d u - 
m os n a g y sá g ren d ű  idő a la tt d e rm e d  m eg. Szokásos 

szórási k ö rü lm én y ek  közö tt ugyanazon  helyre m in 
d en  10— 100 m s alatt csap ó d ik  be egy újabb m ego l 

v ad t szem cse. Ez alap ján  bizonyos, hogy m in d e n  
ú jabb  csepp a m á r  m e g d e rm e d t csep p re  rak ó d ik  fel. 

A  nagy sebességgel becsapódó  o lvadékcseppek  a fe 
lü le ten  te rm észe tesen  m in d e n  esetben  szé tte rü lnek . 
Az ed d ig iek b ő l m ár sok m in d e n  következik a  cél 

tárgy  fe lü le té n  létre jö tt b ev o n a t, ré teg  je llem zői 
szem p o n tjáb ó l:
—  nincs d iffúziós kapcsolat a  felszórt ré teg  és az a la p 

anyag  között;
—  p o n tsze rű  m ik ro h eg ed ések  jö h e tn e k  lé tre  az a la p 

anyag  és a  becsapódó  o lv adékcseppek  között;
—  a felszórt ré te g b e n  ny ito tt és zá rt p ó ru so k  vannak ;
—  a ré te g  fe lü le ti érdessége e rő sen  függ  a felszórásra 

szánt p o r jellem zőitő l és a szórási p a ram éte rek tő l.

9. ábra. A befúvott p o r  felületi hőmérsékletének változása a befúvás 
helyétől mért távolság függvényében, különböző m éretű porszem 
c sé k  ese tén

Összefoglalás

A nnak e llen é re , h ogy  a p lazm a-porszórás technoló 
giája több m in t  10 éve elérte az ip a r i  technológiák 
fejlettségi sz in tjé t, m ég  n ap ja in k b an  sem  beszélhe 
tünk  általános e lterjed tségrő l. E n n e k  egyik  oka a vi
szonylagos ism ere tlen ség . Jelen  m u n k á v a l ezen kí
v án tunk  seg íten i. T ettük  ezt azért, m e r t  a  plazm a 
porszórás a lk a lm azása  az egyedi m eg o ld áso k  terü le 
téről (pl. su g árh a jtó m ű v ek  ég é sk am rá ja  és tu rb in a 
lapátja) a tö m eg g y ártá s  területe felé h a la d  (pl. texti 
lipari a lkatrészek , katalizátoros a u tó k  stb.).

A m unka célja  a  p lazm a-porszórás a lap je lensége 
inek b em u ta tá sa  volt. B em utattuk, h o g y an  jö n  létre 
a gázokban az an y a g  negyedik h a lm azállapo ta , a 
plazm a, és h o g y  en n ek  milyen a la p v e tő  jellem zői 
vannak a te c h n o ló g ia  szem pontjából. A  p lazm a és a 
felszórandó a n y a g  p o rának  k ö lcsö n h a tá sa  alapján 
m utattuk  be, h o g y  a  céltárgy fe lü le tén  m ik ép p en  ala 
kul ki az a ré te g , am i vegyi ö ssze té te léb en  és tu 
la jdonságaiban  alapvetően  k ü lö n b ö z ik  az alap 
anyagtól.

T erjedelm i okok b ó l nem  e jte ttü n k  szót a konkrét 
technológiai p a ram é te re k rő l, azok kiválasztásáról, a 
porok  sokféleségérő l, az ism ertebb alkalm azási te rü 
letekről és az id e  tartozó  vizsgálati m ódszerekről. 
T erm észetesen  ez n em  azt jelenti, h o g y  ezen  ism ere 
tek fon tosságát alábecsülnénk, h isz e n  ezekre saját 
m u nkáinkban  is nélkülözhetetlen  szü k ség ü n k  van.
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MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

A csehszlovák kormány saját acéliparának jövőjéről tanulmányt 
dolgoztat ki, amelyet az USA és az Európai Közösség finanszíroz. A 
munka 1991. második félévében kezdődött. Feltételezik a foglalkoz
tatottak számának csökkentését. A jelenlegi 15 millió tonna/év acél- 
termelés várhatóan 30%-kal, 10— 11 millió tonna/év-re csökken. A 
kohászati üzemek továbbra is állami tulajdonban maradnak. Ez év 
végére azonban részvénytársaságokká alakítják őket, amelyekben 
már nyugati acélgyártó cégek is részt vehetnek. Új egyesülést kíván
nak megalapítani, a régi Ferromet külkereskedelmi vállalat helyett 
hét termelés-orientált egységet hoznak létre. (H. A.)

(Stahl und Eisen 1991. 5.)

*

A kassai kohászati üzemekben a nagyolvasztóknál megoldják a 
szénporbefuvást. Két nagyolvasztót szerelnek fel ilyen berende
zéssel. A kokszfelhasználás csökkentése érdekében megvalósuló 
fejlesztéshez a ném et Küttner GmbH (Essen) szállítja a berendezést. 
Az. 1991 januárjának végén megkötött szerződés szerint a beruhá
zás költsége 27 Mió DM. Az első berendezést 1992-ben, a másodi
kat 1993-ban szerelik fel. Úgy tervezik, hogy évente 375.000 tonna 
kokszolható szenet lehet megtakarítani, és leállítható lesz egy kok
szoló blokk is. (H. A.) (Stahl und Eisen 1991. 4.)

*

Az osztrák Ebner-cég széles szalagok lágyításához hidrogén at- 
moszférájú speciális kemencét szállít egy japán  cégnek. A hidegen 
hengerelt acéllemez legnagyobb karbontartalm a 1,2%. Az új be 
rendezést 1992 közepén helyezik üzembe, éves kapacitása 270 000 
tonna. A hevítőberendezés teljesen automatizált, maximális üzemi 
hőmérséklete 850° C. A fűtés gázrendszerű, a hűtés szabályozott, 
A kemencénél alkalmazott új égők eredményeképpen a távozó 
füstgáz NOx-tartalma 100 ppm-nél kisebb, mig az oxigén nem mu
tatható ki. Az Ebner-cég által szállított Hicon/Ыг lágyítókemencék 
összteljesítménye világviszonylatban meghaladja a 7 millió ton
na/év kapacitást. (H. A.) (Stahl und Eisen 1991: 4.)

*

A holland Hoogovens-cég kapott megbízást a Keletszlovákiai 
Kombinátban (Kassa) technológia-korszerűsítési munkákra. A 
technológiai innováció magába foglalja az üzemgazdasági, pénz
ügyi és környezetvédelmi szaktanácsadást is. A kassai üzemben je 
lenleg 27.000 dolgoznak, évi acéltermelése 4,3 millió tonna. Leg
nagyobb felhasználójuk a Skoda Jám űipari Művek. Elsősorban la
posterméket állítanak elő. Horganyzott és ónozott lemezt is gyár
tanak. A holland-csehszlovák kooperáció célja a keletszlovákiai 
kombinát term ékei versenyképességének növelése. (H. A.)

Stahl und Eisen 1991. 2.)

*

A Thyssen-cég duisburgi üzemében a konverterek mellé új típu 
sú hulladékhő-hasznosító kazánokat építenek be. A beruházást a 
német Oschatz-cég végzi, költsége 350 millió DM. A sokcsöves 
rendszerű kazánok elektromos gáztiszü'tóval és nedves leválasztó- 
val kapcsolódnak a teljes rendszerhez. A konverterek betétje 130 
tonna, a levegő befúvási sebessége 450 m'Vperc. A maximális pri- 
mér gázáramlás a konverterből 98% СО esetén 45 000 m3, az el
szívott száraz gáz 157 000 m3. A levegőfelesleg 1,2-szőrös. Az 
áramló prim ér gáz hőmérséklete 1750 °C. A hűtőkazánban a gáz 
hőmérséklete 450 °C. Az üzemi túlnyomás 20—78 bar. A kazán hő
cserélő felülete 2 600 m2. Az óránként term elhető gőzmennyiség 
6070 tonna. A maximálisan termelhető gőzmennyiség 380 ton- 
na/óra. (H. A.) (Stahl und Eisen 1991. 6.)

A Kawasaki Steel Co. C hiba üzemében új hideghengerművet lé
tesítettek korrózióálló nemesacélok hengerlésére. A hengermű 
mellett lágyító és pácolóberendezéseket is üzembe helyeztek. Az új 
üzemben 1 600 mm széles, 0,5—5,5 mm vastagságú szalagokat ál
lítanak elő, 11 OOOtonna/hó mennyiségben. 1992-ben valósul meg 
a hasító olló. A teljes beruházási költség 24 milliárd jen . A követ
kező években a kapacitást 310 000 tonna/év-re futtatják fel. (H.A.)

(Stahl und Eisen 1991. 6.)

VÁLLALATI HÍREK

A Dunai V asm ű m űszaki-gazdasági 
pályázatának eredm ényhirdetése

A Dunaferr Dunai Vasmű tudománypolitikai bizottsága az elmúlt 
évben is kiírta műszaki-gazdasági pályázatát. A pályaművek elbí
rálása megtörtént, s 1991. október 2-án Horváth István vezérigaz
gató köszöntötte az eredm ényes pályázókat:

— Az új vállalati stratégiában kiemelkedő szerep ju t a munkatár
sak alkotóképességének, ami az egyik legfontosabb erőforrásunk. A 
vállalatátalakulásakor a kisebb egységekben, csoportokban érvénye
síthető helyi tudásra jobban támaszkodtunk, mint valaha. Az itt meg
jelentek között vannak olyanok, akik egyes tevékenységük révén, 
mások pedig egész életpályájukkal szolgálták a DV különböző fej
lesztési vonalait — m ondta Horváth István, majd átnyújtotta a díja
kat, kitüntetéseket és a velük járó pénzjutalmakat.

Hosszabb távon végzett kiemelkedő műszaki, gazdasági tevé
kenységéért műszaki főtanácsosi címet kapott Takács Sándor és 
Prukner László három évre, Horváth Károly egyéves időtartamra.

Tanácsosi címet Jakab Irén három esztendőre, műszaki tanácsosi 
címet Dömötör Zsolt, Nyíri Miklós, Ágh József 1994. szeptember 1 -ig, 
Sóti László 1992. szeptem ber 1-ig érdemelte ki.

Alkotói nívódíj kitüntetés I. fokozatában részesült Kóré Sándor, 
Czirbus István. A li .  fokozatot műszaki kollektívák kapták: Gyerák 
Tamás — Tar Gyula — Vaskó István „A folyamatosan öntött bramma 
minőségének javítása” cím ű pályázattal, valamint Fülöp Benő — 
Makó Gábor — Ráth István „Gazdaságos forgácsoló technológia be
vezetése, beruházás kiváltása” című pályázatáért.

Vállalati elismerő oklevelet kaptak a következők:
Tuboly János — kiem elkedő műszaki-gazdasági tevékenységé

ért;
Sárközy György — a vállalati átalakulással kapcsolatos szervezet- 

fejlesztési tevékenységéért, az. állami vagyon kezelésének kidolgo
zásáért;

Kiss István — a hum án erőforrásgazdálkodás fejlesztéséért, a 
személyi jövedelemadózással kapcsolatos szervezői, ügyviteli 
munkák végzéséért és a kontrolling rendszeres alapelveinek ki
dolgozásáért;

Sóti László — a meleghengerm ű rekonstrukciós munkáiban 
nyújtott kiemelkedő tevékenységéért;

Sütő Zoltán az OMBKE-nél kifejtett munkájáért;
Horváthné Szente Tunde — „A hatékony munka emberi tényezői 

a Dunai Vasműben” című tanulmány elkészítéséért;
Gentischer Ferenc — Adám Sándor — Tóth Kálmán — a magnemeg 

bugajelölő rendszer telepítése, beüzemelése terén nyújtott ki
emelkedő tevékenységéért;

Gyenis Sándor— Siba László — Demeter Dezső „ A H 350 báros hid 
raulikus próbapad” című pályamunka kidolgozásáért;

Nyíri Miklós — Csicsova Imre — a meleghengermű melegsori 
végvágó olló késeinek köszörülési technológiájának kidolgozásá
é rt,

valamint Jakab Sándor — a DV Műszaki-gazdasági pályázati 
rendszer 1986-tól 1990-ig terjedő időtartam feldolgozásáért.

Horváthné Szente Tünde

Sütő Andrásnak és Horváthné Szente Tündének a szerkesztőség nevében 
külön is gratulálunk.
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_ F E M K O H A S Z A T _
Nagy nyúlásérzékenységű 

félkemény alumínium 
vezetékhuzalok gyártása

MARTON ÁRPÁD —  KO SSELA BÉLA —  MAÁRNÉ KISHONTY ÉVA

A tanulmány a villamos szerelőipar 
igényeinek megfelelő nagy 
nyúlásérzékenységgel és jó szilárdsággal 
bíró installációs huzalok 
gyártástechnológiával, és ezen anyagok 
fémtani vizsgálataival foglalkozik.

A
 villam os szerelőiparban használatos vezetékek  
(installációs) anyaga ötvözetlen a lum ín iu m  
vagy réz. A hazai nyersanyagbázis hiánya m i 

att a rézvezetékek háttérbe szorultak és ezen  a te rü 
leten  n övek vő  m értékű  alum ínium felhasználás fi 
gyelhető  m eg. Az a lum ínium  installációs vezeték ek 
nél (A19 9 ,5E m in.) azonban a felhasználók sok o lyan  
problém ával találkoznak, m elyek a réznél n em , vagy  
csak korlátozott m értékben  jelentkeznek. Ezen p ro b 
lém ák a szerelőipar tám asztotta követelm ények a lap 
já n  érzékelhetők , m ely kritérium ok a következőkben  
foglalhatók össze:
—  könnyű szerelhetőség ,
—  m inim ális villam os-ellenállás (m elegedés),
—  kedvező tartós ü zem i jellem zők  (kis relaxációs se 

besség, m egfelelő  kúszásállóság).
Az ilyen célra használt huzal-keresztm etszetekhez  

tartozó átm érők  a következők: 1,78; 2,26; 2 ,87; 
3,60  m m .

Marton Árpád oki. kohómérnök, fémalakító szakos oklevelét 1979-ben az 
NME-n szerezte. 1968— 1980-ig a Salgótarjááni Kohászati Üzemekben dol
gozott, ahol az utolsó években hideghengerléssel foglalkozott. 1980-tól a 
Magyar Kábel Müvek Balassagyarmati Kábelgyárában az alapanyagok minő
ségellenőrzését irányítja, és technológiafejlesztéssel is foglalkozik. Érdeklő
dési területe: fémalakító technológiák fémtani vonatkozásai.

Kossela Béla oki. kohómérnök, kohásztechnológus oklevelét 1971-ben 
szerezte az NME-n. 1971-tól a Tatabányai Alumiinumkohóban dolgozik, kü
lönböző beosztásokban. Jelenleg készárutermelési és értékesítési vezető. 
Az OMBKE-nek 1971-től tagja. Érdeklődési területe: aluminiumdurvahuzal- 
gyártás.

Maárné Klshonty Éva oki. kohómémök, oklevelét 1979-ben az NME Fém
tani Szakán szerezte. 1979—1982-ig a Székesfehérvári Nehézfémöntödé
ben dolgozott. 1982-tól a Székesfehérvári KÖFÉM-ben a technológiai labo
ratórium vezetője. Az OMBKE-nek 1982-től tagja. Érdeklődési területe: fém 
tani, technológiai vizsgálatok, minőségbiztosítás.

*Elhangzott az V. Nemzetközi Képlékenyalakitási Konferencián.

1. ábra. A huzalgyártó sor elrendezése
1. egalizálókemence, 2. MINT fémtisztító berendezés 3. öntőgép 4. 
indukciós hevrtökenece 5. hengersor 6. vízhűtés (edzés) 7 . levegő- 
hűtés (törlés) 8. csévélő

A kem ényre húzott huzal alkalm atlan a szerelő 
ipar igén yein ek  kielégítésére, m ert a szilárdság feles
legesen nagy, a szívósság és az alakíthatóság csekély. 
A nagy belső feszü ltség  miatt a relaxációs és a kúszási 
ellenállás is alacsony. Lágy állapotban történő gyár
tás behúzásnál (szerelés) okoz problém át. Hasonló  
gond je len tk ezik  kis átm érő (1 ,78 m m ) esetén, félke
mény állapotban  is.
Előállítás: —  alakítás e =  90% (kb.)
—  lágyítás
—  alakítás e =  75% (kb.)

A nyúlásértékek  2— 3% körül szórnak.
A könnyű szerelhetőség  fontos követelm ény. Álta 

lában e lm o n d h a tó , hogy azok a h uzalok  szerelhetők  
kedvezően, a m elyek  szilárdsága és  képlékenysége 
egyaránt nagy.

A nyagszerkezeti szem pontból két ellentétes ten 
dencia szerin t változó tulajdonság kom prom isszu 
mát kell b iztosítani. A kísérletek iránya olyan techno 
lógia k ifejlesztése volt, ahol a szerelh etőségre vonat
kozó kritérium ok maradéktalanul érvényesülnek.

A gyártás ön tveh en ger lő  eljárással (Properzi) tör
tént (]. ábra).
A berendezés főbb jellem zői:
—  típus 6C ö n tő g ép  +  9/11 M IN I h en gersor
—  pászm a-keresztm etszet: 1258 m m 2
—  pászm asebesség (hengersorba belépő): 0,2 m/s
—  e = 94% ( 9 ,5  m m  készm éret)
—  hengerek üregezése: három szög, hatszög
— állványok szám a: 11 db.
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1. táblázat
Fémösszetételek

Összetétel

Minőség

AI 99,5 E min. 8017 min.

Fe max% 0,35 0,55—0,80

Si max % 0,12 0,10

Cu max % 0,02 0,10—0,20

Zn max% 0,05 0,05

Mg max % 0,01—0,05

Mn+V+Cr+Ti% 0,015 0,03

В max % 0,03 0,04

2. ábra. Pászmakeresztmetszet-csiszolat N:100x

A kohásza ti adag vegyi ö ssze té te le  megfelel az 
ASTM 800-88 szerinti 8017 m in ő sé g n e k  (1. táblázat).

Technológiai lépések:

A . F é m tis z t ítá s
1. A szennyezőtartalom  csökken tése  a  cél, m ert em i 

att:
a . ) csökken a  fém  önthetősége,
b . ) ö n tésk o r és hengerléskor re p e d é s re  hajlam osabb

a fém,
c. ) ro m lan ak  szilárd állapotban a  p a ram é te ré rték ek .
2. A szennyezők  eredete
a . ) elsődleges, az elektrolizálókádból felvett szennye 

zők, ill. nem fém es zárványok,
b . ) csapolás közben, p ih en te té sk o r b ek e rü lő  falazat

m arad v án y o k  stb., m ásodlagos szennyezők,
c. ) g áz ta rta lo m  (oldott H 2).
3. Eltávolítás
a . ) szennyezők  kiülepítése az ega lizálókem encében

tö rtén ő  p ihen te tés révén,
b . ) k erám iaszű rők  alkalmazása az ö n tő csa to rn áb an ,
c. ) fém tisztító  berendezés (M IN T  tip .)  alkalm azása a

k em ence és az öntőkerék k ö zö tt. A tisztítógáz N 2 
vagy A r +  3% Cl2.
A nátrium tarta lom m al (jelzőelem ) jól nyom on kö 

ve thető  a  tisztítás hatékonysága, következ tetn i lehet 
az összes szennyezőtartalom ra. A  g áz tarta lom ró l az 
Aluschmelztesterrel m ért h id ro g é n ta rta lo m  ad tájékoz 
tatást.

Követelm ények: N a-ta rta lo m  5 p p m
Нг-tartalom : 0,07 p p m .

B . Ö n té s
Az ön tés során fin o m  d e n d rite s  szerkezet a la k u lt ki 
(2. ábra), am ely a  j ó  a lak ításhoz szükséges. A fázise 
loszlás egyenletes.

A  kristályosodás so rá n  kialakulnak az e lsődleges 
fázisok, AlFeSi fo rm á já b a n . A k ristályosodás u tá n  
m eg m a ra d d t szilárd  o ld a t  (a) nagyrészt F e-t ta r ta l 
m az, mivel a fő ö tvözök  közül a Si b e é p ü l a  p r i 
m e r  ß-fäzisokba, m e r t  Fe/Si>2,5. A tu la jd o n ság o k  —  
m echan ikai é rték ek , alakíthatóság, villam os vezető- 
képesség  — szem p o n tjáb ó l az a dön tő , h o g y  a  k ris tá 
lyosodás során k e le tk eze tt a  szilárd o ld a to t m ilyen 
m érték b en  sikerül a  tovább i lépések so rán  e lb o n tan i.

H engerlés so rá n  a  n e m  egyensúlyi, tú lte lí te tt  szi
lá rd  o ldat részben e lbom lik . Fe szek u n d er kiválások 
keletkeznek, m ely ek e t m ére tük  és eloszlásuk  je lle 
m ez. A m eleg h en g erlés  a  folyam atot m eggyorsítja . A 
h e n g e re lt huzal sze rk eze te , ezen k eresz tü l a  tu la j 
don ság a i nagyban fü g g n e k  a hengerlési p a ra m é te 
rek tő l, és m iu tán  a  P ro perzi-so ron  az á ta lak ítás  m é r 
téke  adott, a szerkezet leginkább a h ő m érsé k le t függ 
vénye.

3. ábra. Huzalkeresztmetszet-csiszolatok 
N:100x; aikeresztirányú; b:hosszirányú
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4. ábra. Fe-fázisok eloszlása N:2000x

0 2 -  NOV- 9 0  1 3 : 0 9  - 4 0  EDAX READY
R ATE = 0  C P S  TIME = 2 5 0  LSEC
F S :  3 7 8  CNT PRST = 2 5 0  LSEC
6  = 4 0 1 7 / 7 - 1

2.00 4.00 6 .0 0  6.00

6 4  CNT 3. 38  KEV В EDAX

5. ábra. A szilárd oldat összetétele

A m elegh en gerlés param éterei a lapvetően  m eg 
szabják az anyag tulajdonságait. Az. alakítási munka 
során keletkezett h ő  és az em ulzió hűtőhatása eredő- 
jek ép p en  a szál hőm érsék lete az eg y es  állványokon  
csökken.

Újrakristályosodás nem  m egy végbe, csak a m eg 
újulási folyam atok zajlanak le. A hengersorról kifutó 
huzal szabadon hűl. A huzal je llegzetes mikroszerke- 
zetét a 3. ábra m utatja. A huzal alakított (keresztirá
nyú m etszet), a szilárdsági értékekben való eltérést a 
különböző m értékben  bekövetkező m egújulás hozza 
létre, d e az a huzal szövetében nem  okoz látható el 
változást. H osszirányban rosttextúra alakult ki, amit 
a fém  az öntéskor nyert finom  d en drites szerkezeté 
ből örökölt. Az öntési sebesség változtatásával a m e 
leghengerlés kü lönböző hőm érsékletű  sávokban tör 
tént, m elynek következtében az alábbi param éterek  
adódtak:

Szakítószilárdság Fajlagos villamos
ellenállás

Szakadási nyúlás 
200 mm-en

121 N/mm2 29,08 Ohmmm2/km 24%

153 N/mm2 29.49 Ohmmm2/km 11%

A visszaszórt elektron  üzem m ódban  pásztázó 
elektronm ikroszkópos m ikroanalízis alapján m egál
lapítható, hogy a Fe fázisok eloszlása egyenletes 
(4. ábra). A Fe-tartalm ú fázisok átlagos m érete 0,6—  
0,7 pm . A szilárd o ldat nem  túltelített. A  Fe- és a Cu- 
tartalom  a k im utathatőság határán van (5. ábra). A 
huzal nagy seb ességgel (22 m/s) és nagy összalakítás- 
sal (e=96% ) fe ld o lgozh ató  csúszvahúzó gépen . A Si 
beépül az e lsőd leges vegyületfázisokba, így alakítás
rontó hatása nem  érvényesül.

Alakított szövetet a 6. ábra, a fe lkem ényedési d iag 
ram ot a 7. ábra mutatja. H idegalakítás utáni lágyítás- 
nál nem  lesz m ered ek  az újrakristályosodási görbe, 
és könnyen beállítható az alakítási ill. újrakristályoso 
dási textúra. Ez job b  nyúlású félkem ény anyagot 
biztosít (8. ábra, lágyított szövet).

6. ábra. Alakított szövet N:100x 7. ábra. Keményedési görbe
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8. ábra. A huzal szövetképe lágyitás után

10. ábra. Szakítódiagramok

A lágyulási param éterekkel tetszőleges értékek  

(pl. Rm =  140 N /m m ", A 200 =  11%, lágyulási d iag 

ram 9. ábra) beállíthatók, am i A1 99 ,5  E m in őségn él 

lehetetlen. A villam osellenállás-érték lágyitás után 

29 ,0  O hm  m m "/km értékről 28,0  O hm  m m 2/km  ér 

tékre csökken, am i m egfelel az AJ 99 ,5  E m in őségh ez  

tartozó ellenállásnak. A 8017 m inőségű  anyag bizto 

sítja a félkem ény szilárdsági érték m ellett a magas 

nyúlási értékeket. Az A1 99,5 E m in őséggel való 

összehasonlítást a 10. ábrán látható erő— nyúlás 

diagram ok mutatják.
Ö sszességében m egállapítható, hogy az installáci

ós huzalokra m egfogalm azott fő kritérium  a szerel
hetőség vonatkozásában teljesül.

IRODALOM

[1] Éva A. — Horváth L. — Kovácsné — Farkasné: Alumínium veze
tékhuzalok minőségfejlesztése Magyar Alumínium 22. évf. 1.

[2] Lakner J .: Alumínium célötvözetek kialakulásának és fejleszté
sének lehetősége Magyar Alumínium 16. évf. 10.
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9. ábra. Lágyulási görbék



/

124. évfolyam , 10. szám , 1991. október hó FÉMKOHÁSZÁT

Ezüstötvözet-huzalok 
forraszthatóságának vizsgálata

VERŐ BALÁZS —  FAUSZT A N N A

Az ékszerek készítéséhez használt AgCu 
ötvözetből készült huzalok közül a kisebb 
vastartalmú, tisztább huzalok nem köthető 
jelleget mutattak. A köthetőség elsősorban 
mechanikai probléma és a forrasztáskor 
a hevítés közbeni deformáció mértéke 
a meghatározó.

V
izsgálatunk célja az ékszerek előállításához hasz 
nálható  0  0,4 és 0  0,6 m m -es ezüstötvözet h u za 
lokból készült láncszem ek forraszthatóságának 

m egállap ítása volt. A felhasználónál ugyanis k iderü lt, 
h o g y  bizonyos huzaltételek forraszthatósága eltérő, 
am it a huzal m inőség változásának tud tak  be. A kísér 
le teket Purverlo t forrasztóanyaggal végeztük.

Kísérleti eredm ények

1. A huzalok vizsgálata

A vegyi, m echanikai, m ik roszkóp iái és term o an aliti- 
kai m ód szerek k el végzett v izsgálatok n yom án  a kö 
ve tkező  e red m én y ek re  ju to ttu n k  az 5 huza ltípusnál: 

A  vizsgált 5 féle huzal vegyi összetétele az 1. táblá
zatban összefoglaltak sze rin t változott.

A m ec h a n ik a i tulajdonságok a  2. táblázat szerinti 
e re m é n y e k e t m utatták.

A huzalfelü letek  szennyezettségének megállapításá
ra  pásztázó elektronm ikszorkópos felvételeket készítet
tünk, m elyek  közül egyet az 1. ábrán m u ta tu n k  be.

Az 1. á b rá h o z  lényegében h a s o n ló  többi felvétel 
tan ú ság a  s z e r in t a m inták fe lü le ti m inőségében lé
nyeges k ü lö n b ség e t nem fig y e ltü n k  m eg.

A m eta llo g ráfiá i v izsgála tokhoz a huzalokból 
h o ssz irán y ú  csiszolatokat k é sz íte ttü n k . A szövetet 
cc H N 0 3 -m al hívtuk elő. M ind a z  5 h u za l szövete az 
erősen  a la k íto tt  állapotra je llem ző , so ro s  jelleget m u 
tatta. A „ C ” je lű ,  köthető huzal szö v e té b en  nagy na 
gyításban m á r  felism erhetők v o lta k  a  2— 3 gm átmé
rő jű  krisz talii tok  határai, és ez a r r a  u ta l ,  hogy a 320— 
350 N /m m ~ szakítószilárdságú a n y a g o k  lágyított ál
lapo túak .

A to v áb b iak b a n  a nem k ö th e tő  és a köthető 
0,6 m m -es h u za ln á l m ik ro szo n d ás  vizsgálattal elle
nő riz tük , h o g y  a réz eloszlásában v a n -e  olyan m érté 
kű e lté rés, a m i a  forraszhatósággal kapcsolatban áll. 
A 2. ábrán a  ré z  mennyiség v á lto zá sa  lá tható  a huzal 
h o ssz ten g e ly ére  merőleges irá n y b a n . A  réz eloszlását 
illetően m eg állap ítható , hogy az  v iszony lag  egyenle
tesen oszlik  el a  huzal anyagában . A z átlaghoz képest

1. táblázat
Az ezüstötvözet-huzalok összetétele

A minta 
jellemzése

Összetétel tömeg%

Jele Cu Pb Mn Mg Fe

0  0,4, köthető, fényes A 14,3 0,04 0,001 0,001 0,009

0  0,4, köthető, fehér В 13,8 0,04 0,001 0,001 0,007

0  0 ,6, köthető, fényes C 14,1 0,04 0,001 0,001 0,010

0  0,4, nem köthető N 14,7 0,04 0,001 0,001 0,0035

0  0 ,6, nem köthető M 14,1 0,04 0,001 0,001 0,03

Verő Balázs okleveles kohómérnök, 1967-ben szerzett technológus szakos 
diplomát a Nehézipari Műszaki Egyetemen. 1967 óta dolgozik a VASKUT- 
ban, jelenleg a fémtani osztály vezetője. 1970-ben szerzett egyetemi doktori, 
1982-ben pedig műszaki tudomány kandidátusa címet. 1966 óta OMBKE- 
tag. 1975 óta vesz részt a BKL Kohászat szerkesztésében, 1988-tól mint fele
lős szerkesztő. A TMB gépész—kohász szakbizottságának és az MTA mű
szaki osztálya anyagtudományi és technológiai bizottságának titkára.

Fauszt Anna 1970-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a Nehézipari Műsza
ki Egyetemen, majd 1987-ben korróziós szakmérnöki oklevelet a BME-n. 
1973 óta a VASKÚT dolgozója, jelenleg a fémtani osztály helyettes vezetője. 
1987-ben szerzett egyetemi doktori címet. Fő érdeklődési területe: termikus 
és fémtani vizsgálatok, fémes anyagok korróziója. 1976 óta OMBKE-tag, 
1988 óta a BKL Kohászat egyik szerkesztője.

2. táblázat
Az ezüstötvözet-huzalok mechanikai jellemzői

A minta jele Keménység
HVso

Szakítósziládság 
Rm, N/mm2

Rm/HV

A 116 321,7 2,77

В 136 451,4 3,31

C 117 325,25 2,79

N 117 351,6 3,01

M 129 508,25 3,94

4 2 9
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1. ábra. Az 0  0,6 m m-es, fényes, köthető „C" jelű huzalminta fel
ületéről készített pásztázó elektronmikroszkópos felvételek

m egfigyelt ingadozás a 8 5 /15-ös A g/C u arányból 
ad ó d ó  kétfázisú szövet szükségszerű  következménye.

2. A Purverlot forraszanyag vizsgálata

A fo rraszanyag  vegyi összetétele az  alábbi volt:
C u =  39 ,0  %
Zn =  43 ,0  %
Sn =  4 ,8  %
Si =  0,1 %,

ezeken kívül m ég (N H ^sZ nC b össze té te lű , vízben 
o ldható  folyósítószert is ta r ta lm a z o tt. M aga a fémpor 
—  az egyensúlyi diagram sze rin t —  a + ß fázisból állt.

A D TA -m érés alapján az ö tv ö z e tp o r  olvadáspont
j á r a  817 "C adódott.

3. Nagyhőmérsékletű vizsgálatok

A nagyhőm érsékletű  vizsgálatok s o rá n  az ötvözet
huzalból hajlíto tt kis karikákat h e v íte t tü k  fel azok ol
v adásp o n tjá ig  és közben rö g z íte ttü k  az  illeszkedő vé
gek elm ozdulását. Két je lleg ze te s  felvétel-sorozatot 
m u ta tu n k  be  a  3. és 4. ábrán.

1

2 . ábra. Két huzalminta réztartalmának változása a tengelyre merő
leg e s  irányban
a. 0  0,4 mm-es, fényes, köthető huzal, „A" jelű minta
b. 0  0,6 mm-es, fényes, nem  köthető huzal, „M" jelű minta

A  szétnyílást vizsgálva az 5. és 6. ábrán a h ő m é r 
s é k le t  függvényében á b rá z o ltu k  a szétnyílás m é rté 
k é t. M eg kell jeg y ezn ü n k , hog y  a huzalok végei nem  

m a ra d ta k  a hajlított szem  síkjában, h an e m  o ldal 
i rá n y b a n  is kitértek. Ezt az o n b a n  csak a lehű lés u tán i 
szem revételezéskor le h e te tt  látni, így a d iag ra m b an  
c sa k  a felvételeken (3. é s  4. áb ra  szerint) m érh e tő  
a d a to k a t  tűntettük fel.

A  nagyhőm érsékletű  vizsgálatok  a gyártási tapasz 
ta la to k k a l m egegyező e red m én y t ad tak : az 
0  0 ,4  mm-es, nem  k ö th e tő  huza l végeinek e lm o zd u 
lá sa  a  forrasztás h ő m é rsé k le té n  kétszer ak k o r volt, 
m in t  az ugyanolyan á tm é rő jű , de köthető  huza lé , az 
0  0 ,6  mm-es huzaloknál a  n e m  kö thető  és a  kö the tő  
m in ő sé g n é l a huza lvégek  e lm ozdu lása  a forrasztási 
h ő m érsé k le ten  m eg eg y ezett, 600 és 700 °C között 
a z o n b a n  e huzaloknál is 100 %-os különbség  m u ta t 
k o zo tt.

4. A z ezüstötvözet huzalok  
röntgen-diffrakciós vizsgálata

M ivel a fénym ikroszkópos vizsgálat a lap ján  a h u za 
lo k  anyagának állapo tá t n e m  lehete tt eg y érte lm ű en  
m in ő síten i, a huzalokról első- és hátsóreflexiós rö n t 

gen-d iffrakciós fe lvételeket készítettünk. Ezek a lap 
já n  m e g  lehet ítélni, h o g y  a  m in ták  h id eg en  alak íto tt 
á llap o tú ak -e , ha igen , te x tu rá sa k -e , valam in t azt is,

4 3 0
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3. ábra. A z  0  0,4 m m -es, fehér, köthető huzalból, „B"jelű minta, ké 
szült s z e m  végeinek hevítés kö zben i elmozdulása

hogy a hú zás u tán  tö r té n t-e  hőkezelés. A rö n tg e n -  
diffrakciós felvételek a la p já n  m egállap íto ttuk , hogy 
a n e m  k ö th e tő  huzalok an y a g a  erősen te x tu rá s , m i 
vel az egyes reflexiós g y ű rű k  m entén  az in ten z itás  
n em  egyen le tes. H ason ló  je lleg e t m u ta to tt az A je lű  
huza l felvétele is, m íg a  „B ” je lű  huzalé g y en g éb b  te x 
tú rá ra  u talt. A  „C” je lű  m in ta  esetén a re flex ió  p o n -

5. ábra. A z 0  0 ,6  m m -es huzalból készített szem ek vég e in ek  távol
ság-változása a hőm érséklet függvényében

4. ábra. A z  0  0,4 m m -es, nem köthető huzalm inta, „N" jelű, anya
gából készü lt s z e m  végeinek hevítés kö zb e n i elmozdulása

6. ábra. A z 0  0,4 m m -es huzalból készített s z e m e k  végeinek távol
ság-változása a hőmérséklet függvényében

tokra ese tt szét, am i a lágyítás k ö z b e n i újrakristályo- 
sodás m e g in d u lá sá ra  utalt.

M e g á lla p íth a ttu k  tehát, h ogy  a  vizsgált huzalok 

különböző  á llap o tú ak  voltak, d e  a  h u z a l köthető vagy 
nem  k ö th e tő  volta nem  volt e g y é r te lm ű e n  valamely 
állapo thoz ren d e lh e tő , azaz a h h o z , h ogy  a huzal ala

k ított vagy lágy íto tt állapotú-e.
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Következtetések

A k ísérle tekkel sikerült igazoln i, h o g y  a láncszemek 
végei hev ítés közben egym ástól e ltávo lodnak , és így 
a fo rraszan y ag  nem képes k itö lte n i a  két huzalvég 
közötti részt.

A hu za lo k  vegyi összetétele v isz o n t n incs közvetlen 
kapcso la tban  a köthetőséggel, d e  közvetve, a 
szennyezőknek  az ú jrakristá lyosodási kezdő hőm ér 
sék le tre  gyakorolt hatásán k e re sz tü l szerepük érvé 
nyesü lhet.

A k ö th e tő ség  problém ája a la p v e tő e n  mechanikai 
p ro b lém a , hiszen a huzal h a jlí tá s a k o r  a huzal átm é 
rőjétől, a  láncszem  alakjától és a  h u z a l  anyagának fo 
lyási h a tá rá tó l, valamint k em ényedőképességétő l 
függően  rugalm asan és k é p lé k e n y e n  alakított tarto 
m ányok  alakulnak  ki. Ezek e g y m á sh o z  viszonyított 
k ite rjed ése  a  felsorolt je llem ző k tő l függ. Forrasztás 
közben a képlékenyen a lak íto tt ré sz e k b e n  lezajló új- 
rakristá lyosodás, a rugalm as feszü ltségekkel terhelt 
ta rto m án y o k b an  a feszültségek le é p ü lé se  a láncszem 
végeinek  elm ozdulását okozatja . A  lehetséges esetek 
re  a  7. ábra m utat példát.

A hu za l átm érője és a láncszem  alak jának  ismere 
tében  m echan ikai szám ítások segítségével megbe-

7. ábra. A képlékenyen, illetve a rugalmasan alakított tartományok 
elhelyezkedése  a  láncstem meghajlított részén.
a. ha a teljes keresztmetszetben maradó az alakváltozás, akkor 
n em  marad rugalmas feszültség
b. ha a képlékeny alakváltozás csak  a keresztmetszet egy részére 
terjed ki, rugalmas feszültségek is maradnak

c sü lh e tő , hogy m ilyen folyási h a tá rú  és k em én y ed ő - 
k ép esség ű  huzalból kell a  láncszem et készíteni a h 

h o z , hogy a végek e lm o zd u lása  m inim ális, e se tleg  

n u lla  értékű legyen.
A  vegyvizsgálat a la p já n  a  n em  köthető h u za lo k  b i 

z o n y u ltak  tisztábbaknak. N em  zárható  ki, h o g y  a 

vasszennyezés tolja el az ú jrakristályosodás k ez d ő h ő 
m érsék le té t úgy, hogy  a feszültség leépülése k özben  

a  láncszem  végei k isebb m érté k b en  távo lodnak  el.

VÁLLALATI H ÍR E K

Van esély a tú lé lé s re !

Alumíniumiparunk — a többi fontosabb iparághoz hasonlóan — 
az elmúlt évtizedekben fokozatosan elszigetelődött a világpiactól. 
A megkötött nemzetközi szerződések védelm et nyújtottak a világ 
kihívásával szemben, és ezért tűnik elemi erejűnek a mostani ne- 
hézséghalmaz.

A világ alumíniumipara nincs válságban, a megszokott kereslet
kínálat hullámzás látható a kapacitáskihasználásban és az árakban. 
Az azonban egyértelműen látható, hogy az átrendeződés határo
zottan folytatódik. Mind nagyobb szerepe lesz Ausztráliának, Dél- 
Amerikának és Afrikának a bauxittermelés és timföldgyártás terü 
letén. Újabb kapacitások lépnek be, vagy vannak tervezés alatt, 
hogy csak a legújabbat, a weipai bauxitbányára telepítendő 1 mil
lió t/év kapacitású gyárat említsem, am ibe m agyar szellemi tőkét is 
szeretnénk beépíteni. Ugyanakkor E u rópa fokozatosan kiszorul 
az alumíniumipar alapfázisából költség- és környezetvédelmi okok 
miatt.

A szállítási és energiahordozóköltségek ugrásszerű emelkedése 
mind nehezebb helyzetbe hozta a szárazföld belsejében lévő üze
meket, melyek végül fejlett technológiájuk ellenére — még Né
metországban és Franciaországban is — csak a gyártás leállításával 
tudtak válaszolni.

Ezt a pesszimista változatot hazánkban a meglévő bauxitkincs 
ésszerű kihasználásával el tudjuk kerülni, ha ehhez a tartalékokat 
feltárjuk és közösen keressük meg az optim um ot.

Az újonnan alakult Hungalu Rt. vezetése m ár egy üzletágnak te
kinti a bauxitbányászatot és timföldtermelést, ezért ennek kell a sa
ját fenntartásának, illetve fejlesztésének eredm ényeit kitermelni.

A gazdaságos üzemeltetés feltételeit két oldalról közelíthetjük

meg: a nagyobb értékű árbevételű termékek előállításával és a 
gyártási költségek csökkentésével.

A Magyaróvári Timföld- és Mükorund Kft. (Motim) főleg az előbbi 
m egoldás irányába mozdult. A speciális timföldek és a továbbfel
dolgozott termékek, alumínium-szulfát, mükorund, kádkő kedve
zőbb árfekvést tudnak biztosítani, így versenyképes lehet a gyár 
tás. Természetesen a költségek további csökkentése sem elhanya 
golható, mivel az eredményhányad a mostani alumíniumipari á r 
csökkenési időszakban erősen visszaesett. Ebben a helyzetben úgy 
látjuk, hogy nem elegendő saját termelési költségeink csökkenté 
se, hanem  az összes ráfordítás mintegy egyharmadát kitevő bau- 
xitköltséget is meg kell takarítani. Ha üzletági szemlélettel tekin 
tünk  az eredményre, akkor a bauxitbányának is aktív szerepet kell 
vállalni, vagyis a meglévő költségszerkezet átvizsgálása után csak 
a legfontosabbakat szabad meghagyni.

A fenti gondolatmenetet nem  a pesszimizmus fogalmaztatja, 
hanem  a realitás, ugyanis a világgazdasági hullámvölgyeket csak a 
jó l alkalmazkodó szervezetek tudják túlélni.

Hogy erre alkalmasak vagyunk-e, arra határozott igen választ 
adhatunk , s erre biztosíték a több évtizedes jó kapcsolatunk. A kor 
támasztotta követelmények többször megoldhatatlan feladatok 
nak tűntek, de sikerült m indkét fél számára kedvező megoldást ta 
lálni. Hosszabb időn keresztül a Motim célbauxit-ellátásban része
sült, hogy az új műszaki m egoldást, a csőfeltárást lehetőleg minél 
kevesebb zavaró tényező mellett tudja üzembe állítani. A bauxit- 
m inóség tekintetében azóta is kiemelt helyzetben vagyunk, ha m a 
gasabb árért is, de kisebb szennyezőtartalmú ércet kapunk.

A piac szerepe timföldvonalon egyértelműen érződik, a bauxit- 
ellátás bizonyos mértékig még látszólag monopolhelyzetben van. 
Azért látszólagos ez a helyzet, mivel a bánya nem használhatja ki 
egyeduralmát, nem diktálhat tetszőleges árakat, hisz lehetetlen 
helyzetbe került timföldgyárak esetében saját piaca omlik össze.



124. évfo lyam , 10. szám, 1991. október hó FEMKOHASZAT

Az ártárgyalások ennek következtében már nagyon kemények, 
minden félnek fel kell tárni kártyáit, hogy az üzletági eredm ény 
ből méltányosan részesülhessen. A piac működésével együtt já r  az 
átfogó, szigorú szerződések létezése. Ezen a területen is szükség 
van tökéletesítésre, m ert legtöbbször nem a megfogalmazással, 
hanem a szerződés szellemének és betűjének betartásával van hi
ba. A szerződés előírásainak hallgatólagos megsértése bármelyik 
fél részéről is csak látszólagos előny, m ert ez fegyelmezetlen m un 
kát fed el, és ettől az üzletág eredménye csökken.

Nehezíti a helyzetünket, hogy a magyar szerkezetátalakítás, a 
piacgazdaság bevezetése éppen alumíniumipari recesszióval já r 
együtt, de a címben szereplő m ondat egyértelmű állítássá válik, 
miszerint „van esély a túlélésre” abban az esetben, ha minőségi ter 
mékekkel jelenünk meg a piacon és a költségekkel valóban gazdál
kodunk.

Bakonyi Bauxit, 1991. szept. 3. old.
Suri Alajos

M egkezdődött alum ínium kohászatunk 
v isszafe jlesz tése

B ú c s ú  a  ta ta b á n y a i l l l-a s  c s a r n o k tó l

Újságír:
A hazai alumíniumkohászat visszafejlesztési programjának első, 
leglátványosabb lépésére Tatabányán került sor, a helyi alumíni
umkohó három kohócsamoka közül az egyiket tegnap végleg le 
állították. A hatalm as üzemépületben, ahol nemrégiben még 
48 db elektrolizálókád működött, m ár június végén megkezdőd
tek a leállással kapcsolatos munkálatok. Ekkor a kádak kétharma
dát iktatták ki az áramellátásból. Július 31-én délelőtt a m egma
radt egyharmad áramtalanítását és kiürítését kezdték meg az ott 
dolgozók.

Noha, erre a radikális lépésre számítani lehetett, a gyorsaság 
mégis sokakat meglepett. Pedig az okok kézenfekvőek: a gazdál
kodás feltételei viharos gyorsasággal megváltoztak az utóbbi hóna 
pokban, a 90 százalékos villamosenergiaár-emelés lényegében megadta a 
kegyelemdöfést az am úgy is sokat bírált energiaigényes elektrolízis
nek, amit még az alumínium nyomott világpiaci ára is tetézett. A 
nemzetközi piacokon ma 1200-1300 dollárt adnak egy tonna alu 
míniumért, am elyet Tatabánya előállítási költségei lényegesen 
meghaladnak.

A kohócsarnok leállítása egyébként 8,5 ezer tonna termeléski
esést jelent. A leállással a tatabányai vállalat energiaigénye jelentő 
sen lecsökkent, és az ország számára körülbelül 145 millió ki
lowattóra lesz az energiamegtakarítás. A vállalat másik két kohó 
csarnokára az év végén kerül sor, ezt követően megszűnik a p ri 
mer alumíniumtermelés Tatabányán. A mostani, kényszerű intéz 
kedés sok ember egzisztenciáját érinti, és annak ellenére, hogy a 
vállalat keresi a megoldást, néhányan mégis az utcára kerülhet
nek.

(24 óra c. tatabányai lap, 1991. aug. 1-i száma alapján.)

V is s z a te k in té s :

A Tatabányai Alumíniumkohóban a termelés 1940-ben indult, és 
a kádak folyamatos üzembehelyezésével a tervezett kapacitás be 
indítása 1944-ben fejeződött be 88 db 24 kA-es oldaltüskés káddal. 
A kohó kapacitása 4800 t volt.

1946-ban kormányhatározat született az alumíniumipar fej
lesztésére, és az új kapacitás beépítését Tatabányára tervezték Sö- 
derberg rendszerű felsőtüskés kádakkal.

Az új kohócsarnok építése 1949-ben kezdődött. Az ALBART a 
tervezés és kivitelezés irányítására szakértői bizottságot hozott lét
re. A tervezett kapacitás 4000 t volt 34 db 48 kA-es káddal, később 
ezt 10 káddal bővítették, majd további 2 db ún. inotai típusú kád 
beépítésével 46 db-ra nőtt a kádak száma. A termelés 1952-re el 

érte az 5300 tonnát. A kádak anódkeresztmetszete 7,3 m2 volt 
32 db 0 1007-es tüskével.

A kohócsarnok energiaellátást 6 db AEG gyártmányú egyenirá
nyító egység beépítésével oldották meg úgy, hogy az oldaltüskés 
szériát párhuzamosan üzemeltették és a I I I . csarnokot ezzel sorba 
kapcsolták (un. nadrágszár kapcsolás).

Az új típusú kádakkal az üzemeltetés során különböző problé
mák merültek fel, emiatt a termelés 1953-ban visszaesett. 1954- 
ben enerigaproblémák miatt a kohócsarnokot leállították és újra
indítására csak 1959-ben kerülhetett sor. Ettől kezdődően egy fo
lyamatos fejlesztés és fejlődés következett be a szérián.

Mivel az ún. nadrágszár kapcsolás m indkét szérián kedvezőtlen 
üzemvitelt okozott, 1963-ban új, félvezetős Siemens gyártmányú 
egyenirányítók beindításával önálló energiaellátást kapott a kohó. 
Ez volt az iparágban az első félvezetős egyenirányító egység. Ezzel egyi
dejűleg lehetővé vált az áramerősség folyamatos növelése és egy 
többlépcsős, mintegy másfél évtizedig tartó anódbővítés megvaló
sítása. Az áramerősség a kezdeti 48 kA-ról 72 kA-ra nőtt, az anód- 
szerkezet 11,5 m2-re.

Az anódméret növelése szükségessé tette a sínkeresztmetszet és 
a katódméret bővítését is, melyet szintén több lépcsőben hajtottak 
végre.

A technológia fejlesztésére többféle kísérletet hajtottak végre az 
üzemben. Ilyenek voltak a ferde katódfenék kísérletek, a soktüs
kés anódú kádak üzemeltetése, 100 kA-es blokkanódos kádkísér
let, tüskeméret növelése, Sumitomo típusú kádkísérlet és a kádak 
folyamatszabályozása.

A kísérletek a 70-es évek végéig a termelés intenzifikálását cé
lozták, attól kezdve előtérbe került a munkakörülmények javítása 
(pl. folyamatszabályozás, Sumitomo kádak, kohászpihenő, kere
kes kéregbetörő, padlóseprőgép stb.).

Sajnos mindezen fejlesztési törekvések és az elért eredmények 
ellenére a nyersalumínium világpiaci árának tartós recessziója és 
az enerigaár emelés, valamint a kormánytámogatás hiánya követ
keztében bekövetkezett veszteséges term elés miatt az üzemrészt 
1991. július 31-én leállították.

Szabó László

(Sajnos a jövőben még több ilyen visszatekintő írást kell közölnünk, hogy 
leállításra ítélt termelő egységeink legfontosabb adatai a kohászok és érdek
lődők nagy tábora részére megmaradjanak. Szerk.)

III. ALULABSZEM 
Tanácskoztak az alum ínium ipar 
laboratórium ainak szakem berei

A vevői igényeket kielégítő, korszerű term ékek gyártásához elen
gedhetetlenül szükséges a megfelelő színvonalú analitikai, minő
ségi háttér. A laboratóriumok, minőségügyi szervezetek elért 
szintjének megtartásához, illetve annak továbbemeléséhez az 
egyik út a szakmai tapasztalatcseréken keresztül vezet. Ezt felis
merve az alumíniumipari laboratóriumok vezetői három évvel 
ezelőtt életre hívták azt a szakmai fórumot, mely az idén kapta az 
Alumíniumipari-laboratóriumvezetői szeminárium -  röviden Alulab- 
szem -  elnevezést.

A li i .  Alulabszem-et -  a Tatabányai Alumíniumkohó és a Székesfe
hérvári Könnyűfémmű után harmadikként -  Ajka rendezte meg, 
1991. május 22-24. között Balaton világoson.

A szemináriumon az alumíniumipar kilenc vállalatától 49 fő 
vett részt.

A megnyitó után, melyet Szalay Géza műszaki vezérigazgató
helyettes tartott, 18 előadás, illetve vitaindító hangzott el. Ezekből 
a következő tapasztalatokat lehet összegezni:

Az ipari laboratóriumok, valamint minőségszervezetek jelentős 
tevékenységet folytatnak a termékminőségek vizsgálatának to-
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vábbfejlesztése, új analitikai eljárások és berendezések alkalmazá
sa, a vizsgálati módszerek összehasonlítása területén. Egyidejűleg 
bázisai a termékekre vonatkozó minőségbiztosítási rendszerek ki
alakításának.

Az iparág kutatóbázisa az anyagvizsgálatban komoly segítséget 
nyújt az összefoglaló, tematikus és összehasonlító tanulmányok
kal, távlati, kutatási témákkal és az ipari laboratóriumokban nem 
rendszeresített, speciális anyagvizsgálati lehetőségekkel.

A két, egymásba átfonódó és egymás nélkül lehetőségeiben 
korlátozott terület együttműködését továbbra is fejleszteni kell. 
Ennek egyik formájaként fenn kell tartani az Alulabszemet mint 
szakmai továbbképzést, mint az intézményi és emberi kapcsolatok 
elmélyítésének lehetőségét.

A közös gondolkodás kerete az a kerekasztal-beszélgetés volt, 
melyen a laboratóriumok jövőjéről és gazdálkodásáról folyt kötet
len, alig befejezhető, érdemi vita. A megbeszélés eredménye a kö
vetkezőkben összegezhető:
— A kialakuló új gazdasági környezetben a laboratóriumok mű

ködésének feltétele az olyan önállósodás, hogy a termelőüze
mek igényét kielégítve külső m egrendeléseket is teljesítsen, 
akkreditált legyen és tevékenyen vegyen részt a fejlesztési mun 
kákban.

— A laboratóriumok költségszerkezete eltér a termelőüzemeké
től, az anyagvizsgálat költségének meghatározása így más más 
megközelítést kíván meg.

— Az anyagvizsgálatban mint speciális szolgáltatóágazatban nem 
lehet cél a nyereség létrehozása. A laboratóriumok célszerűen 
m int költségcentrumok működtethetők.

— A vizsgálatok árát végeredményként a piac, illetve adott körül
mények között a „szimultán piac” határozza meg.

— Az Alulabszem hagyománnyá válását elősegítendő, az Ajkai 
Timföldgyár és Alumíniumkohó vándordíját alapított, melyet a 
következő rendező -  ez esetben a Mosonmagyaróvári Timföld- 
és M űkorundgyár -  laboratóriuma őriz.

Ajkai Timföld és Alumínium, 1991. aug. 3. old.

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Könnyen kezelhető dobozprést fejlesztett ki a Salzburger Alumini
um GmbH. (SAG), Lend és az Igora Genossenschaft für Alu-Dosen- 
Recycling, Zürich alumínium italosdobozok térfogatcsökkentésé
re. A prés 1990 óta készül és kapható. A dobozok térfogata segít
ségével 20%-ra csökkenthető. A teljes készülék alumíniumból van. 
Svájcban már átfogóan bevezették és ezzel sikerült megelőzni az 
aludoboz használatának eltiltását. Jelenleg a visszakeringetési há
nyad 43%. Ezt 1991-ben 50%-ra akarják növelni. (H. OR.)

Aluminium Kurier, 1991. 3. sz. p. 46.

*

Az alumíniumdoboz-gyűjtők jutalmazása Svájcban jó eredmé
nyeket hozott. 30 kg-nál nagyobb tétel beszolgáltatása esetén az 
Igora-Genossenschaft dobozonként három  rappen t (kb. 50 fillért) 
ad a gyűjtőknek. A kifizetést szelvényrendszerrel intézik 60 hulla
dékkereskedő bevonásával. Az összegyűjtött szelvények az Igora 
Genossenschaftnál válthatók be a szelvények bemutatásával, vagy 
postán történtó beküldésével (vajon a MÉH vagy a magyar alumí
nium ipar mikor szánja el magát ilyen intézkedésre, amit a PHARE 
alapítvány is anyagilag támogatna?). ( H .  O R . )

Aluminium Kurier, 1991. 3. sz. p. 46.

*

1991 első felében is veszteséges az Elkem, amely 1990-ben még 
35 M NŐK nyereséggel zárta az évet. Az 1991. első félévforgalma 
10% csökkenés mellett 3890 M NŐK volt és 195 M NŐK veszte
séget eredményezett. (H. OR.)

Mining Journal, 1991. aug. 16. p. 127.

Környezetvédelmi díjat kapott a Hoogovens voerdei alumínium 
kohója az 1991. június 6-i környezet napján az UNEP-tól (United 
Nations Environment Programme). A kitüntetést 1987-ben alapí
tották Global 500 Roll of H onourg elnevezéssel. A Hoogovens 
azért kapta a kitüntetést, m ert a kohóban és a kohó körül 20 éves 
munkával zöldövezetet létesített. Ennek során 140.000 bokrot és 
fát telepítettek, tavakat létesítettek, és a meglévő növényzetet is be
leillesztették az új környezetbe. ( H .  O R . )

Aluminium Kurier, 1991. 3. sz. p. 38. 

*

Új titánszivacs-üzemet épít a Timet Hendersonban, amely a To- 
ho cég által kifejlesztett vákuum-desztillációs technológiát alkal
mazza 10 kt/év kapacitásra van tervezve és 1992 közepén indul. A 
beruházást a Jacobs Engineering cég végzi, amely már 1983-ban 
tervezte és építette meg a cég magnézium visszakeringető üzemét, 
ahol a titán-tetraklorid redukciójánál képződő magnézium-klori- 
dot alakították vissza fémmagnéziummá. Az új vákuumdesztilláci
ós titánszivacsüzem hasznosíthatja a magnéziumüzemet és kap
csolódik a Timet meglévő titán-tetraklorid-, szivacs- és tömgyártó 
üzeméhez, valamint a kutató műhelyekhez Hendersönban. A be
ruházás 90 M USD-ba kerül. ( H .  O R . )

Metals Week, 1991. aug. 26. p. 6. 

*

Az Aleasa gondjai a Quintametall alukohó miatt egyes szakértők 
szerint arra kényszerítik a társaság vezetőit, hogy kilépjen a kohó
beruházásból. A 215 kt/év kapacitású kohó az Amag, Pechiney és 
a CIMA/Lucky Goldstar venezuelai—koreai konzorcium közös 
beruházásaként épül 1,1 mrd. USD költséggel. Az Aleasa vezetői 
tagadják, hogy ki akarnak lépni a beruházásból, bár szó van róla, 
hogy eladják 40%-os tőkerészesedése egy részét.

Az Aleasa külföldi tartozásai 432 M USD körül vannak és a 
társaság tervezi Guacara és Ordaz üzemeinek bővítését 
648,2 M USD költséggel. Az Aleasa vezetői a kritikák ellenére 
a társaság szétrombolása helyett az újraszervezést tartják a kö
vetendő útnak. A Quintametal kohóra szükség van, m ert nem jó 
életben tartani a cég elavult kádsorait. Az Aleasa a többi alu
míniumgyártókhoz hasonlóan az alumíniumár újbóli növeke
désében reménykedik. (H .  O R . )

Metals Week, 1991. aug. 26. p. 6. 

*

Az USA-ban növelték a használt alumínium italosdobozok begyűj
tési árát és 75-88 centet fizetnek a doboz kilójáért. ( H .  O R . )

CRU Monitor, 1991. július, p. 18. 

*

Reaktorrobbanás történt a CRA Ltd Port Kembla-i (Új Dél Wales) 
rézfinomítójában 1991 augusztus 25-én, ami az üzem majdnem 
teljes leállásához vezetett. Közel 5 0 1 rézolvadék folyt szét a kemen
cecsarnokban. Az üzem a robbanás után 80 t/év kapacitásának 
25%-án működik. A helyreállítási munkák legalább négy hetet 
vesznek igénybe. (H .  O R . )

Handelsblatt, 1991. aug. 27. p. 32. 

*

Az AlusuisseLonza Services munkásokat bocsát el. 850 munkás
ból 118 kerül utcára. Az AlusuisseLonza konszern összesen 7600 
alkalmazottat foglalkoztat. ( H .  O R . )

Handelsblatt, 1991. 116. sz. p.19. 

*

Japánban 4,7%-kal nőtt az alumíniumfogyasztás 1991 első félévé
ben az előző év hasonló időszakához képest, jelenti a Japan Alu
minium Federation. ( H .  O R . )

Handelsblatt, 1991. szept. 6/7. sz. p. 48.

4 3 4



124. évfolyam , 10. szám , 1991. október hó FEMKOHASZAT

Az Alumix Alumínium és az olasz kormány energiaárkedvez - 
ményról tárgyal, hogy megvédjék a csődtől az anyagi gonddal 
küszködő vállalatot. Az Alumix reprivatizálása során a Porto Mar- 
gerából elbocsátott alumíniumkohászokat is kifizetik, m ert a 
végkielégítés fedezet hiányában nem került kifizetésre. (H. OR.)

Metals Week, 1991. jul. 22. p. 6. 

*

Commercial Metals Trading AG. néven budapesti irodát nyitott 
a zugi Commercial Metals Со. (CMC), melynek vezérigazgatójául 
az ismert magyar üzletembert, Borka Istvánt a Hungalu vállalata, 
a Hungalu Trading Со. helyettes elnökét bízták meg. (H. OR.)

American Metal Market, 1991. szept. 16. p. 5. 

*

A platina egyik főfogyasztója az autóipar. Most kiderült, hogy 
nem minden autókatalizátor működik. A Mercedes 190 típus elle 
nőrző vizsgálatainál kiderült, hogy abból az eltávozó gázok a be 
épített drága katalizátor ellenére tisztítás nélkül távoznak. A M er
cedes cég nem szándékozik visszahívni a 10.00030.000 eladott 
gépkocsit, hanem a katalizátorcserét a szervizek alkalmával folya
matosan kívánja elvégezni. (H. OR.)

RTL Plus, 1991. szept. 26. esti hírek. 

*

Az LME egyik albizottsága foglalkozik a másodlagos alumínium  
jegyzésének bevezetésével. A tervet még 1990-ben jelentették be, 
de nagyon sok ellenvetés érkezett az érdekeltek részéről.

Egyelőre a következő részletek biztosak: Az elszámolási pénz 
nem az USD lesz. A legkisebb bonyolítható mennyiség 2 0 1. A szóba 
jöhető  ötvözetek a DIN 226 és a japán  ADC 12. (A brit LM 24-et 
és az amerikai 380-as ötvözetet a várható kis forgalom miatt már 
korábban elvetették.)

A termékkel kapcsolatos fő gond a — korrózióveszély miatti — 
rövidebb és költségesebb tárolás. (H. OR.)

Handelsblatt, 1991. szept. 4. p. 44. 

*

A szovjet fémexport lebonyolítására a Raznoimport Tallin, és Ri
ga kikötőit használja. Az észt és lett függetlenség elnyerése után 
feltehetően USD-ban kell kifizetni a kikötői díjakat. A Raznoim 
port londoni irodájának közlése szerint, ez tonnánként egy USD 
költségnövekedést jelenthet. 1990-ben közel 100 kt nikkelt és 250 
kt alumíniumot hajóztak be a balti kikötőkbe. (H. OR.)

Handelsblatt, 1991. aug. 29. p. 30. 

*

Az AlusuisseLonza Holding AG, Zürich az alumíniumárak 
összeomlása miatt csökkenti a fémgyártástól való függését. A rhe- 
infeldeni alumíniumkohó leállítása 800 munkást érint. A cég p ró 
bálkozik, hogy a német kormány közreműködésével (a leállítandó 
kohó Németországban van) új munkahelyeket teremtsen. A rhe- 
infeldeni alumínium a világ egyik legdrágábban termelt férne.

A nyersanyagellátás biztosítására a holding résztvesz a goveni 
timföldgyár 1,6 Mt/év kapacitásúra való bővítésében és erre  140 M 
CHF-t áldoz. (H. OR.)

Handelsblatt, 1991. szept. 4. p. 13. 

*

240 kt/év-ről 380 kt/év-re történő kohóbővítést irányoznak elő az 
ausztráliai Tomagó alukohó tulajdonosai: Pechiney International (35 
%), az ausztrál CSR. Ltd és az Australian Mutual Provident Society (50 
%), a Vereinigte Aluminiumwerke (12 %) és a Hunter Douglas (3 %). A 
200 M USD értékű beruházást követően a bővített kohó 1993-ban 
kezd termelni. A beruházás fővállalkozója a Pechiney, amely 75 %- 
ban tulajdonosa a Pechiney International cégnek. (H. OR.)

(Amer. Soc. Ceram. Bull. 70/1991. 4. p. 650.)

Az alumínium italosdobozok beolvasztása 23 éves múltra tekinthet
vissza. A Reynolds Aluminium Recycling, a Reynolds Metals Со. fiókvál
lalata több mint 600 visszakeringető egységet (recycling center) mű
ködtet és igyekszik a háztartásokat, mint alumíniumhulladék forrá
sokat megcélozni. Most kezdődött az alumíniumfólia begyűjtése és 
feldolgozása. Az USA-ban személyenként évi 1 kg alumíniumot hasz
nálnak fel. A fóliabegyűjtést 4 nagyvárosban indították el (Richmond, 
Seattle, Tampa és Baltimor). A Reynolds nemcsak a lakosságot, de a hul
ladékgyűjtőket is próbálja ösztönözni az alumíniumfólia gyűjtésére. 
(H. OR.) (American Metal Market, 1991. ápr. 29. p. 20.)

*

A Billiton tanulmánya szerint 1991-ben 75 kt/év kohókapacitást állí
tanak le. Az alumíniumár az 1990 évi 2150 USD/t-ról 1991 közepéig 
1300 USD/t alá csökkent. Az LME alumíniumkészletei 497,15 kt 
csúcsszintre dagadtak. Billiton szerint a nyugati világ primeralumíni- 
um termelése jelenleg 15,4 Mt/év. A fontosabb leállítások a következők:
— Alumix, Portho Marghera (a) 1991-re 10 kt, (b) a teljes évre 30 

kt. A kapacitás (c) 30 kt/év.
— Troutdale, (a) 28 kt, (b) 72,6 kt, (c) 72,6 kt/év
— AMAG, (a) 15 kt, (b) 83 kt, (c) 83 kt/év
— Maico, Mettur, (a) 12 kt, (b) 25 kt, (c) 25 kt/év
— Alusuisse, Rheinfelden, (a) 10 kt, (b) 40 kt, (c) 40 kt/év. 

Aleállítások 1991-ben 75 kt-tadnak ki, teljes évre vetítve pedig
250,6 kt/év kapacitásleállítást jelentenek. (H. OR.)

(Handesblatt, 1991. aug. 23. p. 32.) 

*

A Dow Chemicals szerint 1991-ben a világ Mg igényének 2 %-os 
növekedése várható. (Metals Week, 1991. máj. 6. p. 8.)

*

Az alumíniumártói függő, változó energiatarifával biztosít 680 
MW teljesítményt a délaffikai Eskom (áramszolgáltató) az épülő 
430 kt/év kapacitású Alusaf kohónak.

(Metals Week, 1991. júl. 1. p. 6.) 

*

Az alacsony alumíniumárak miatt 1991 második negyedében 
veszteséggel term elnek a Comalco alukohói.

(Metals Week, 1991. júl. 1. p. 6.) 

*

A Heraeus Elektrochemie, Hanau (70 %) és a Chemie AG, Bitter- 
feld/Wolfen (volt NDK) (30 %) vegyes vállalatot alapított, Heraeus 
Elektrochemie, Bitterfeld GmbH névvel.

(Alumínium 67 /1991/4. p. 323.) 

*

Az Alcoa lehanoni (Penns.) fóliahengerművében oldja meg a fó
lia- és ételtálca visszaolvasztását. (Alumínium, 67 /1991/ 4. p. 323.)

*

Újból felélesztik az 1988-ban leállított 600 kt/év kapacitású görög
szovjet tim foldgyár építési munkáit, és az egymilliárd USD költ
séggel épülő gyárat 1994-ben akarják indítani.

(Alumínium, 67 /1991/ 4. p. 3.)

*

A General Electric 176 M USD költséggel ú jra  indítja Jamaika ba
uxitbányászatát, hogy a termelt bauxitért 300 MW teljesítményű 
erőművet építhessen az energiaszegény szigetországban.

(Metals Week, 1991. ápr. 29. p. 3.) 

*

Különleges kedvezményes tarifájú energiaszerződést kötött a 
Norsk Hydro és a Hydro Quebec a Kanadában épülő 40 kt/év kapa
citású magnéziumkohó energiaellátására.

(Metals Week, 1991. május 27. p. 6.)
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Az USA Foglalkozásbiztonsági és Egészségügyi Szolgálata (OS
HA) balesetek miatt ellenőrzést kívánt végrehajtani a 110 kt/év ka
pacitású Ravensvood alumíniumkohóban.

(Metals Week, 1991. május 27. p. 6.)

*

Az Alcoa és az Audi vegyes vállalatot kíván létesíteni Európában, 
alumínium autókarosszériák gyártására.

(Metals Week, 1991. május 27. p. 6.)

*

Az alumíniumhulladék 70 %-ának visszakeringetését tervezi az 
osztrák alumíniumgyártók összefogásából alakult ÁLRA (Alumini
umhersteller zum Aluminium Recycling)

(Aluminium Kurier, 1991. 2. p. 18.)

*

60 M DEM értékű villamos szabályozó és vezérlő berendezést
szállít a Siemens az Alcoa és a Kobe Steel Moka-i (Japán) alumínium
hengerművéhez. (Siemens Presseinformation, ANL 0691 118 d.)

*

A Rhone-Poulenc Csoport Kelet-Európábán két irodát nyitott 
Prágában és Bukarestben a kapcsolatok kiépítésére elsősorban 
privatizálás előtt vagy alatt álló vállalatoknak.

(Amer. Ceram . Bull. 1991. 5. p. 773.)

*

92 %-os kihasználással üzemel az Albras 340 kt/év kapacitású alu
míniumkohója június elejétől. (Metals Week, 1991. jún. 17. p. 1.)

*

Energiatarifa-megállapítható, -tárgyaló csoportot hozott létre a 
Hydro Aluminium és Sarawak állam (Malaysia) kormánya a 190 kt/év 
kapacitású alumíniumkohó létesítésének biztosítására.

(Metals Week, 1991. jún. 17. p. 1.)

*

Szövetségi bírósághoz fordul az Alcan, m ert az illetékes szövetségi 
kormány felbontotta az 1987-ben m egkötött energiaegyezményt, 
ami nélkül tárgytalanná válik a Kitimat melletti vízierőmű befeje
zése. (Metals Week, 1991. jún. 17. p. 1.)

*

1,72,3 cent/kWh (kb. 1,321,79 Ft/kWh) áramdíjjal, 1,21 USD/kg 
közvetlen költséggel termeli az alum ínium ot a Reynolds troutdalei 
kohója. (Metals Week, 1991. jún. 17. p. 1.)

*

Az indiai kormány az exportált alum ínium  f.o.b. árának 20 %-át 
kitevő exporttámogatással ösztönzi a kivitelt.

(Metals Week, 1991. 6. 10. p. 6.)

*

A 160 kt/év kapacitású bogoszlovszki alumíniumkohó a Razno- 
importon keresztül próbálja bejegyeztetni m agát a Londoni Fém
tőzsdén. (Handelsblatt, 1991. jún. 27. p. 36.)

*

A Reynold Metals átmenetileg 70,1 kt/év kapacitást állít le trout
dalei alumíniumkohójában az alumíniumigények jelentős csökke
nése miatt. (Handelsblatt, 1991. jún. 13. p. 36.)

A JICA tám ogatása az  energ ia takarékosságban

Mostanában a magyar—jap án  kapcsolatok bővülésének vagyunk 
tanúi, esetenként aktív részesei. Miniszterelnökünk nem rég já rt 
Japánban, ami újabb kézzel fogható eredményeket hozott gazda
sági és műszaki téren egyaránt.

Japán energiafüggősége a világtól 100 %-os, míg nálunk ez az 
arány 40 %. A japán gazdaság fennmaradása, fejlődése érdekében 
rendkívül hatékony energiatakarékossági szemlélet alakult ki az 
elm últ évtizedben. Az olajárrobbanást követően 1973-tól 1989-ig 
20 %-kal tudta csökkenteni az összes energiafelhasználását, miköz
ben  a bruttó nemzeti értéke 92 %-kal növekedett. A japán  tapasz
talatok átadása, átvétele el nem  szalasztható lehetőség.

Az energiamegtakarítás a magyar gazdaság hatékony fejlődésé
nek  egyik útja. Önmagáért beszél az a tény, mi szerint M agyaror
szágon egységnyi nemzeti term ék előállításához körülbelül két
szer annyi energiát használnak fel, mint egy fejlett gazdaságú o r 
szágban. Ezt az arányt a lehető leggyorsabban csökkenteni kell!

A Japán Nemzetközi Együttműködési Hivatal (JICA) igazgató 
ja , Hirokozu Hiraia szeptember 18-án az Ipari és Kereskedelmi Mi
nisztérium sajtótájékoztatóján elmondta:

—-A környezetvédelem szempontjából nagy figyelemmel kísér
jü k  az energiafogyasztást, s a tapasztalt káros hatásokat m egpró 
báljuk csökkenteni. A Föld energiatartalékai behatároltak! Külön
böző számítások szerint pl. az olajfogyasztás a jövő évszázad első 
felében fogja elérni a csúcsát; ezért a szakemberek azt jósolják, 
hogy az olajárak tovább em elkednek.

Az energiamegtakarítás nemcsak a nyersanyagforrások védel
m ében, hanem a további áremelések kompenzálása miatt is szük
séges. Ipari szempontból viszgálva: az energiatakarékosság a ter 
melési költségek csökkenését eredményezi. Ezeket és egyéb más 
tapasztalatokat szeretnénk átadni Önöknek. Ajapán kormány fel
ajánlotta azt a segítséget, hogy megismeri a magyar energiagazdál
kodás rendszerét a változtatás elősegítésének szándékával.

A nálunk beszerezhető legkorszerűbb mérőműszerekkel felsze
reltünk egy buszt, s a magyar szakemberekkel együttműködve öt 
term elő üzem — SECOTEX RT, TAURUS, Beremendi Cement
művek, Amásfüzitői Tim földgyár és a Dunai Vasmű — energia 
gazdálkodási tevékenységét figyeltük, a főbb energiafogyasztó be 
rendezéseket mértük. A jövő  évben összefoglaló jelentést nyúj
tunk  át javaslatainkról az energiamegtakarításti feladatok végre
hajtására. Olyan módszereket ajánlunk majd, amelyek nem von
zanak magukkal költséges beruházásokat.

Egy japán mondás van a fejemben, mely leghűbben tükrözi 
kapcsolatainkat: „Tudás—Ö tlet—Szándék!”, vagyis tudásunkat, 
ötleteinket átadjuk azzal a szándékkal, hogy mindkettőnknek jó  
legyen.

A mai napi esemény a japán-m agyar együttműködés továbbfej
lesztésére példa, amikoris az energiatakarékosság érdekében 
szükséges mérőbuszt, a ja p á n  kormány ajándékát, átnyújthatjuk 
Önöknek — fejezte be beszédét a JICA igazgatója.

Horuáthné Szente Tünde

HIVATALOS NYILATKOZAT

Ism éte lt közlés
a magyar alum ínium kohászat leállításáról

A kormány döntött arról, hogy másfél éven belül fokozatosan le
állítja a tatabányai, inotai és ajkai alumíniumkohókat, közölte 
1991. augusztus 2-án sugárzott szinte valamennyi híradásában a 
Kossuth rádió. A hírt év eleje óta különböző gazdasági és kor
mányvezetők szájából halljuk, de eddig egyetlen közlés sem hang 
zott el a munkanélkülivé váló emberek gondjainak enyhítéséről és 
a feleslegessé váló épületek, berendezések hasznosításáról. (H.W.)
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— EGYESÜLETI HÍRM ONDÓ—
Az OMBKE 79. küldöttközgyűlésének

határozatai

E g y e s ü l e t ü n k  1 9 9 1 .  s z e p te m b e r  2 8 - á n ,  S z o ln o k o n  ta r to t ta  m e g  

7 9 .  k ü l d ö t t k ö z g y ű lé s é t .  A  k ö z g y ű lé s i  a n y a g o t  1 1 - 1 2 .  ö s s z e v o n t  

s z á m u n k b a n  k ö z ö l j ü k  r é s z le te s e n .

A  k ö z g y ű lé s e n  e l h a n g z o t ta k  lé n y e g é i  ö s s z e fo g la ló  h a tá r o z a to 

k a t  —  t a g s á g u n k  g y o r s  i n f o r m á l á s a  c é l já b ó l —  m á r  m o s t  k ö z ö l 

j ü k ,  h i s z e n  e z e k  a  h a tá r o z a to k  a d j á k  m e g  e g y e s ü l e tü n k  m ű k ö d é s é 

n e k  k e r e te i t  k é t  k ö z g y ű lé s  k ö z ö t t .

A  s z e r k e s z tő s é g

A Közgyűlés jóváhagyja az elnökségi beszámolókat és az 
ellenőrző bizottság jelentését. A beszámolók és a hozzá
szólások, indítványok figyelembe vételével az alábbiakban 
határozza meg a legfontosabb feladatokat.
1. Az egyesület tisztségviselői a kialakított és lehetőség sze

rint tovább bővítendő kapcsolatrendszer felhasználásá
val folytassák erőfeszítéseiket abból a célból, hogy a bá 
nyászat és a kohászat mielőbb kialakíthassa és elfoglal
hassa helyét az átalakuló magyar gazdaságban. Ennek 
érdekében:

— szakmai rendezvényein, helyi és országos tanácskozása
in, szaklapjaiban kiemelten foglalkozzon azokkal a m ű 
szaki és szervezési feladatokkal, amelyekkel elősegíti a 
két szakma, illetve a vállalatok beilleszkedését a m o 
dern, szociális piacgazddaságba;

— dolgozza ki és terjessze elő a két szakma beilleszkedésé
vel kapcsolatos javaslatait a döntésben résztvevő kor
mányzati szerveknek, és (ezáltal) adjon szakmai tám o 
gatást az érdekvédelmi szervezeteknek is;

— hívja fel a figyelmet az átalakulással járó  feszültségekre 
és támogassa a feszültségek csökkentését célzó intézke
dések megvalósítását.

2. Az egyesület tisztségviselői folytassák erőfeszítéseiket az 
egyesület pénzügyi egyensúlyának folyamatos megőr
zésére, felhasználva mind a bevételek növelésének, 
mind a kiadások csökkentésének lehetőségeit. Az el
nökség a m inden részletre kiterjedő egyesületi pénz
ügyi m érleget készíttesse el a tárgyévet követően, első 
ízben 1992. márciusában és hozza nyilvánosságra.

3. A szaklapok kiadásával kapcsolatos problémák — ki
emelten az anyagi nehézségek megoldására — az el
nökség tegye meg a szükséges intézkedéseket.

4. Az egyesület tisztségviselői törekedjenek arra, hogy a 
szakterületeiken átalakuló illetve újonnan alakuló vál
lalatok mielőbb váljanak jogi tagjainkká és kapcsolódja
nak be az egyesület munkájába.

5. Az egyesület elnöksége saját körben és a MTESZ-nek a 
műszaki értelmiség érdekvédelmével kapcsolatos tevé
kenységével karöltve folytassa és fejlessze tovább az ér 
dekvédelmi munkáját.

6. Az egyesület tisztségviselői tegyenek meg mindent an 
nak érdekében, hogy 1992. júniusában  a centenáriumi 
ünnepségek méltó körülmények között kerüljenek 
megrendezésre.

7. A mai napon módosított alapszabályt haladó hagyomá
nyainkra és az ezeket megtestesítő korábbi alapszabá
lyokra támaszkodva teljes egészében újra kell fogalmaz
ni. Az új alapszabály-tervezetet a széleskörű közvéle
ménykutatást és nyilvános vitát követően a legközelebbi 
tisztújító küldöttközgyűlést megelőző küldöttközgyűlés 
elé kell terjeszteni, jóváhagyás végett.

8. A 79. közgyűlés e határozatban megsemmisíti a ár. P a p p  

S i m o n t  és társait kizáró taggyűlési határozatot.

ELNÖKSÉGI HÍREK

Ü lést tartott

eg yesü le tün k  e lnökség e

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület 
elnöksége 1991. szeptember 3-án, az OMBKE klubjában 
elnökségi ülést tartott.

N apirend:
1. Az alapszabály bizottság előteijesztése az alapszabály  

m ódosítására. Előadó: d r .  I m r e  J ó z s e f ,  a bizottság veze 
tője.

2. Az elnökség közgyűlési beszámolójának valam int szó 
beli k iegészítésének ism ertetése. Előadó: d r . T a r d y  

P á l ,  főtitkár.
3. Az érem bizottság előteijesztése. Előadó: L o h r m a n n  K e -

r e s z t é l y ,  a bizottság vezetője.

4. Javaslatok a Centenáriumi ü n n ep ség g e l kapcsolatos 
nyitott kérdésekről (emlékmű, ju b ileu m i könyv, szak- 
kiállítás). Előadók: d r .  K á r o l y  G y u l a ,  d r .  B a k ó  K á r o ly .

5. Egyebek.

A napirend tárgyalása előtt az 1990-ben tiszteleti taggá 
választott kollégák üdvözlésére, az oklevelek és az ezzel já 
ró aranygyűrűk átadására került sor. Az új tiszteleti tagok:

A l l i q u a n d e r  E n d r e  

B e n y o v s z k y  M ó r i c  

D r. H o r v á t h  Z o l t á n  

K a s s a i  L a jo s  

L á n t z k y  J ó z s e f  

V á r h e ly i  R e z s ő  

D r. O r m o s  K á r o ly  

S e y f r ie d  G y u la  

id . V ass L á s z l ó

oki. bányam érnök 
oki. gépészmérnök 
oki. kohóm érnök 
oki. bányamérnök 
oki. kohóm érnök 
oki. gépészmérnök 
oki. bányam érnök 
oki. bányam érnök 
oki. bányam érnök

Az 1. n a p i r e n d i  p o n t  tárgyalása során dr. Imre József rövi-
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den ismertette az alapszabály bizottság előterjesztését. El
mondta, hogy alapszabályunk túlszabályozott, melynek 
feloldása a későbbi idők feladata, most csak a rendszervál
tozásból, a tudományos egyesületek szervezeti átalakulá
sából adódó paragrafus-változásokat javasolja érvényre 
juttatni. Az alapszabály teljes átdolgozásához hosszabb 
időre van szükség.

Az elhangzott vélemények alapján az elnökség felha
talmazta az ügyvezető elnökséget, hogy az alapszabály vál
toztatására m egérett pontjait dolgozza á t és a szükséges 
módosításokat a közgyűlésen terjessze elő.

A 2 . n a p ire n d i pontban  dr. Tardy Pál az írásos közgyűlési 
beszámolóhoz tett formai észrevételeket, majd ismertette 
a szóbeli kiegészítőjének tartalmát.

A 3 . n a p ire n d i pontban az előző elnökségi ülésen függő
ben m aradt, kitüntetésekre vonatkozó javaslatokat ter
jesztette elő Lohrmann Keresztély, az érem  bizottság ve
zetője.

A 4 . n a p ire n d i pontban a centenárium i ünnepséggel 
kapcsolatos nyitott kérdéseket tárgyalta az elnökség. Dr. 
Bakó Károly és Fazekas János egy-egy em lékm ű javaslatot 
ismertetett, mely a Miskolci Egyetemen kerülne felállítás
ra, a bányász-kohász hősök emlékére.

Dr. Károly Gyula a jubileum alkalm ából az egyetemi 
karoknak ajándékozandó zászlókkal kapcsolatban beje
lentette, hogy kettő elkészült és a tanévnyitón átadásra ke
rül. A szobrokkal kapcsolatban e lm ondta , hogy további 
tárgyalások voltak a Dunai Vasműben. Továbbiakban a ju 
bileumi kiadványra tett ajánlatot, m elynek szerkesztője 
dr. Zsámboki László lesz és a szerkesztett anyag leadási ha
tárideje: 1991. december 31.

Ezután dr. Bakó Károly a cen tenárium  időszakában 
rendezendő bányászati-kohászati szakkiállítás szervezésé
ről elmondta, hogy az előzetes értesítéseket m ár elküldték 
és visszajelzéseket is kapott már.

Az egyebek között Laár Tibor felhívta a figyelmet, hogy 
1992-ben a lengyel egyesület is 100 éves jubileumát ün 
nepli és javasolta a centenáriumi ünnepségünkkel ennek 
egyeztetését.

Dr. Tóth I s tv á n  elnök az Erdészeti Egyesület által Sop
ronban rendezett 125 éves jubileumi ünnepségéről tájé
koztatta az elnökséget.

Schmidt György Dr. Csaba József 
ügyvezető igazgató főtitkárhelyettes

A BKL Kohászat 
szerkesztőbizottságának ülése

1991. szeptem ber 18-án, 14 órakor a M agyar Alumínium- 
ipari Rt. székházában tartotta meg ezévi második ülését a 
BKL Kohászat szerkesztőbizottsága. Az ülésen az alábbi 
napirendi pontokat tárgyalták meg;

1./ Á lta lános tájékoztató a BKL K o h á sza t helyzetérő l
2.1 L apbírálat (vas- és fém kohászati ro v a t, eg y e sü le ti hír 

m ondó)
3 J  A  BK L K ohászat feladatai a c e n te n á r iu m i ünnepség 

g e l k apcso latban

A bizottsági ülésen -  a meghívók késői postázása ellenére 
-  nyolc szerkesztőbizottsági tag je len t m eg, és vett részt 
aktívan az ülés munkájában.

Az 1. napirendi pont kapcsán dr. Verő B a lá zs  felelős 
szerkesztő tájékoztatta a bizottság tagjait az előző ülés óta 
eltelt időszak történéseiről. A Pesti Hírlap kft.-vei való 
együttműködés eredm ényeképpen a legkorszerűbb tech 
nikai eszközökkel készül a lap; ha nincs probléma, a kéz
irat leadásától számított 5. héten a lap megjelenhet. Ok 
tóber folyamán meg kell kötni a jövő évi szerződést, figye
lem be véve a pénzügyi lehetőségeket és azt a körülményt, 
hogy az Öntöde a Kohászathoz kíván csatlakozni. Az is
m ét együttesen megjelenő lap tervezett terjedelme 60 ol
dal lesz. A felelős szerkesztő beszámolt arról, hogy a cikk
ellátottság nem rosszabb, mint a korábbi években, sőt, a 
szakmai színvonal emelkedni látszik, még akkor is, ha a 
cikkek egy része áttekintő jellegű. A lap éves költsége 
m integy 2,5-2,6 mFt, ennél lényegesen olcsóbban nem le
het ilyen minőségben és példányszámban előállítani a la
pot.

Ezután dr. Verő Balázs Zsám bok Elem érnek  adta át a 
szót, hangsúlyozva azt, hogy Zsámbok kolléga a Dunai 
Vasmű című lap felelős szerkesztője, és emellett egy olyan 
helyi szervezet véleményét is közvetíti -  a sajátján túlme
nően, amelynek munkája példamutatóan aktív.

Zsámbok Elemér kedvezőnek ítélte a lap formájában 
és szerkezetében beállott változásokat. A lap áttekinthető 
vé vált, az új szerkezet legfőbb erénye az „Egyesületi H ír 
m ondó” megjelenése. A vaskohászati rovat tematikai 
megoszlását arányosnak ítélte, számszerűen is elemezve 
az egyes tématerületek gyakoriságát. A környezetvédelmi 
cikkek megjelentetését nagyon aktuálisnak tartotta. Fel
hívta a figyelmet a fiatal olvasók igényének kielégítésére: 
ők elsősorban azokat az anyagokat keresik, olvassák el, 
am elyek közvetlenül kapcsolódnak munkájukhoz. Ezért 
törekednie kell a szerkesztőségnek arra, hogy minden 
egyes lapszám tematikailag is változatos legyen. Örömmel 
nyugtázta, hogy olyan kollégák neve is feltűnt a lapokban, 
akiknek nevét a korábbi időszakban nem volt előnyös ki
ejteni. Korábban túlzott volt a számítástechnikai cikkek 
aránya, az utóbbi időszakban megjelent cikkekben -  he 
lyesen -  nem a számítástechnikai részletek ismertetése do 
m inál. A diplomatervek ismertetésére -  esetleg bővebb 
terjedelem ben -  sort kell keríteni. A szociológiai anyagok 
megjelentetését is aktuálisnak tartotta Zsámbok Elemér, 
hiszen ezzel az egyesület az érdekvédelmi funkcióját tel
jesíti. A Dunai Vasmű történetére való visszatekintéssel 
kapcsolatban (4. szám) javasolta, hogy hasonló jellegű 
anyagok jelenjenek meg Ózdról és Salgótarjánról is. Ezek 
értékelő anyagok legyenek, 3-5 év történelm ének figye
lembevételével.

Kalm ár Elemér befejezésül hangsúlyozta, hogy a Ko
hászat betölti funkcióját, a szerény anyagi lehetőségek el
lenére -  mint információhordozót -  a Stahl und Eisen 
m éltó társának tartja.

A fémkohászati rovattal kapcsolatban dr. Klug Ottó 
m ondott véleményt. Megállapította, hogy a lap jó  irány 
ban fejlődik. Néhány problémát vetett fel, amelyek nem 
csak az adott rovatra vonatkoztak: kár volt a tartalomjegy
zéket a lapon belül megjelentetni, a nekrológokat -  ame
lyeket egyébként igen tartalmasnak ítélt -  el kell választa
ni az esetenkénti köszöntésektől, az ábrák arányaival néha 
gondok vannak. Dr. Klug Ottó javasolta: elemző cikket 
kellene megjelentetni a fémkohászat jelenlegi helyzetéről 
-  az elemzésen belül nagyobb figyelmet kellene fordítani 
a színesfémkohászatra. A gazdasági változások hatására 
m inden bizonnyal nagyobb szerepet fog játszani a recir-



kuláció és a másodlagos kohászat; e hangsúlyeltolódásnak 
a lapokban is tükröződnie kellene. A Hungalu-híreket 
részletesebben lehetne ismertetni. Javasolta egy történel
mi célszám megjelentetését, lehetőség szerint a centenári
ummal kapcsolatban. Az európai szabványok ismertetését 
is a lap feladatának kell tekinteni. A vegyes vállala
tok létrejöttéről közvetlen források alapján kellene tu 
dósítani.

Az „Egyesületi hírmondó”-ról Selmeczi Béla tiszteleti ta 
gunk mondott kritikát. Véleményét részletesebben ismer
tetjük, hiszen egy új rovatról van szó; ez a vélemény így 
különösen fontos. A továbbiakban Selmeczi Béla írásban 
is rögzített véleményét adjuk közre.

-  Főszerkesztőnktől kapott, feladatomnak megfelelően 
átnéztem a lap 1-6. számának az „Egyesületi hírmondó” 
című fejezetét és értékelésemet az alábbiakban ismerte 
tem:

Lapunk új -  bevált és tetszetős -  formájába jól illeszke
dik az „Egyesületi hírm ondó” című fejezet. Terjedelme 
megfelelő, mert a 35 oldalnyi szakmai részhez kapcsoló
dik a 11 oldalnyi új rovat. A hírm ondó anyagát tematikája 
szerint igen szerteágazó csoportokba lehetett sorolni, én 
huszonhárom élesen elkülöníthető tém át tudtam megne 
vezni, amelyeken belül egyes tém ákat még össze is von 
tam. Például statisztikai szempontból egy csoportba von 
tam a történelmi tárgyú ismertetést a köszöntéssel, a nek 
rológokkal, az emlékezésekkel, vagy pl. az ünnepély, a 
kongresszus, a konferencia is egy csoportba került. így a 
közölt hírek számszerű megoszlása a következő:
-  elnökségi ülés 6 közlés
-  fémkohászati szakosztály vezetőségi ülése

és ügyvezetőségi ülés 5 közlés
-  vaskohászati szakosztály vezetőségi ülés 3 közlés
-  helyi szervezeteink életéből 2 közlés
-  szakcsoportjaink életéből 2 közlés
-  titkári értekezlet 1 közlés
-  ICSOBA hírek 2 közlés

Mielőtt folytatnám a statisztikai adatok felsorolását, az 
eddig közölt adatokból néhány jellegzetességet szeretnék 
kiemelni. E számok ill. tárgyak átfogják az egyesüléti szer
vezeti élet teljes körét, szakmai tagozódás szerint. Feltűnő 
azonban, hogy csak a fémkohászati szakosztály ügyvezető
ségi üléséről olvashatunk tudósítást. Szakcsoportjaink 
életéről viszont csak a vaskohászati szakosztály vonalán 
van jelzés. A helyi szervezetekről rendkívül gyér informá
cióval rendelkezünk, ez alól csak a dunaújvárosi helyi 
szervezet kivétel. Az információszegénység feltehetően a 
tevékenység gyér jellegével és nem  az információnyújtás 
hiányosságával van összefüggésben.

Folytatva a statisztikát:
-  a MTESz-szel és a testvéregyesületekkel

kapcsolatos közlések 8 közlés
-  a lapokról, szerkesztőségi m unkáról 3 közlés
-  az MVAE-ről szóló hírek 2 közlés
-  tanulmányút 5 közlés
-  nyelvművelés 6 közlés
-  könyvismertetés 1 közlés
-  oktatás, egyetemi osztály 3 közlés
-  megbízásos munkák
-  ünnepély, kongresszus, konferencia,

1 közlés

szakmai nap, innovációs hetek 
-  történelem, köszöntés, nekrológ,

11 közlés

megemlékezés 19 közlés
-  munkaerőpiac, érdekvédelem 4 közlés

Ezen kívül még megjelentek információk levelezésről 
(2), felhívások, hibaigazítás (10) és egy egész oldalt betöltő 
statisztika az OMBKE 1990. évi költségvetési előirányzat 
teljesítéséről.

Mindezek a számok és témák az egyesületi élet igen 
széles spektrum át tükrözik, és azt is, hogy lapunk mind
erről számot is ad.

Feladatomnak megfelelően néhány további, általam 
lényegesnek ítélt megjegyzést is szeretnék megfogalmaz
ni. A legérdekesebb, nagyjelentőségű közlés az 1990. de 
cember 4-i Borbála-napi ünnepségről szóló beszámoló és 
a köztársasági elnökhöz intézett levél volt. A kapcsolódó 
fényképanyag kiváló. A két híranyag a bányász—kohász 
azonosságtudatnak és az egyesületi szakmai érdekképvi
selet méltó példájának kiváló propagandája a tagság felé. 
Mégis egy -  szubjektív -  bírálat is ide kívánkozik. E két 
eseményt talán nem  kellett volna a hírm ondó szintjén kö
zölni. Mindkét esemény -  megítélésem szerint -  kiemel
ten a lap első oldalára kívánkozó téma. H a ezek az anya
gok ott jelentek volna meg, a lap jobban alkalmas lett vol
na olyan terítésre, amely az összes pártot, szakszervezetet, 
napi sajtót, illetékes szerveket és személyeket is magába 
foglalhatta volna. Nyilván, aki a lapot tiszteletpéldány
ként kézbe veszi és belelapoz, m ásképp olvassa, ha az 
adott cikk az első oldalon és nem a 36.-on találja a legiz
galmasabb témát.

Még egy fontos témát említenék, a társszakosztályok 
vagy szakmák problémáiról és életéről semmit se tudunk. 
Csupán az egyetemi osztályról van csekély információnk. 
Talán meg kellene szervezni, hogy a legfontosabb infor
mációk a bányászat és az öntészet területéről is becsorog
janak a Hírmondóba. Ennek a szakmai érdekvédelem és 
a bányász—-kohász azonosságtudat felébresztése szem
pontjából volna jelentősége.

Végül két kisebb jelentőségű megjegyzés; az 1. és 4. 
szám alsóbbrendű gyűjtőcímei túlfestés miatt nem olvas
hatók. És egy kérdés: miért tartozik az Egyesületi hír
mondóba a „Nyelvművelés”.

Összefoglalólag: „a Hírmondó szerkesztése, szövege és 
képanyaga kiválósága folytán nagy előrelépést jelent a lap 
fejlődésében és csak gratulálni lehet ehhez.”

A felkért bírálók után a szerkesztőbizottság tagjai tet
ték meg észrevételeiket. Dr. Szablyár Péter írásban is rögzí
tette véleményét: a szerkezetváltás és a privatizálás folya
matára nagyobb figyelmet kellene fordítani, felhívta a fi
gyelmet néhány hibás közlésre és az ábrák esetenkénti 
helytelen arányaira. Gruber Imre a jövő  évi megjelentetés 
pénzügyi fedezetének bizonytalan voltára utalt. Dr. Ship- 
pert László és dr. Benkovics Ferenc megjegyzései tették teljes
sé az 1991. 1—6. szám bírálatát.

A 3. napirendi ponttal kapcsolatban a BKL Kohászat 
szerkesztőbizottsága úgy foglalt állást, hogy a centenáriu 
mi szám ne tagozódjék szakágak szerint, hanem közös 
gondolatm enetben, a négy felelős szerkesztő közös 
munkájaként jelenjen meg. Az erre  vonatkozó tartalmi 
vázlatot és a cikkmegosztást még az idén tisztázni kell.

Az ülést 17 órakor csak azért fejezte be a bizottság, 
mert helyet kellett adni a következő értekezletnek. A BKL 
Kohászat szerkesztőbizottsága ezúton is köszönetét mond 
a Magyar Alumíniumipari Rt.-nek azért, hogy az üléshez 
igen kedvező feltételeket teremtett.

Harrach Walter -  Verő Balázs

4 3 9
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SZAKOSZTÁLYI H ÍREK

Ülést tartott a vaskohászati 
szakosztály vezetősége

1991. szeptember 24-én a vaskohászati szakosztály vezető
ségi ülést tartott a közgyűlésre való előkészület jegyében. 

Ezt az is jelezte, hogy az ülésen m egjelent dr. Tardy Pál, 
egyesületünk főtitkára.

Az ülést dr. Mezei József elnökletével tartották meg. Mi
előtt a meghívóban rögzített napirendi pontok megvitatá
sára került volna sor, dr. Remport Zoltán, tiszteleti tagunk 
kapott szót, aki néhány jeles jubileum ra hívta fel a figyel
met. Gróf Széchenyi István születésének 200. évfordulója al
kalmából felvetette: fel kellene deríten i Széchenyi kohá
szati vonatkozású írásait, megjegyzéseit.

Ifj. Kerpely Antallal kapcsolatban a rra  utalt, hogy mi 
magyarok akkor is büszkék lehetünk ifj. Kerpely életmű
vére, ha tevékenysége kizárólag ném et nyelvterülethez 
kötődik is. Korának egyik legnagyobb gyárépítő mérnö
ke, világhírnevét azonban a róla elnevezett generátor 
szerzett neki.

Maderspach Károly életútjának felvázolásával dr. Rem
port Zoltán elsősorban arra kívánta felhívni a figyelmet, 

hogy műszaki ismereteit a progresszió, a 48-49-es szabad
ságharc szolgálatába állította, és e rre  a mai kohász gene
ráció is joggal lehet büszke. A 200 évvel ezelőtt született 
Maderspach Károly mérnöki hírnevét elsősorban az ön 
töttvas ívhid megalkotásával alapozta meg.

Dr. Remport Zoltán bevezető tájékoztatója után az 
I. napirendi pont kapcsán dr. Schmidt György, egyesületünk 
ügyvezető főtitkára számolt be a közgyűlési előkészületek
ről. A közgyűlés színhelye a 800 éves Szolnok városa, ven
déglátója a kőolaj- és földgáz szakosztály. 500 meghívót 
küldött ki a központ, 300-350 jelenlevőre számítanak. Kü
lön rangot ad a közgyűlésnek dr. Kupa Mihály pénzügymi
niszter úr jelenléte és előadása. Ez m integy folyománya a 
kormányzati szervek, kötrársasági elnökünk és az egyesü

let vezetői között kialakult párbeszédnek.
Az elnökségi beszámolóhoz kapcsolódó szóbeli kiegé

szítés dr. Tardy Pál szándéka szerint a korábbi évekhez vi
szonyítva lényegesen rövidebb lesz, csak az egyesületi élet 
fő tendenciáira kíván rámutatni. Ezen kívül még az elle
nőrző bizottság jelentése hangzik m ajd el.

A közgyűlés lényeges témája lesz az alapszabály módo
sítása: a teljes átdolgozásra most nem  kerül sor, csak a 
rendszerváltás, a MTESz-hez való viszonyunk módosulá
sa és az ügyvezető főtitkár hatás- és jogkörének tisztázásá
val kapcsolatos, szükségszerűen m egteendő változtatások
ra tesz majd javaslatot az alapszabály bizottság.

Dr. Schmidt György végül arra.hívta fel a figyelmet, 
hogy néhány tipikus téma felvetődésére fel kell készülni 
(pl. a szakma helyzete, a privatizáció, a foglalkoztatási 
helyzet, érdekvédelem).

Ezután dr. Mezei József ismertette a szeptemberi el

nökségi ülésen elhangzott alapszabály-módosítási javasla
tokat, ezek két téma köré csoportosíthatók:
1. ) az egyesületi ciklusidő tartam a hány év legyen
2. ) mi legyen az ügyvezető főtitkári funkció új tartalma és

mi legyen a megnevezése (ügyvezető igazgató).
A fenti témához dr. Tardy Pál, dr. Horváth Gyula, dr. Rem

port Zoltán, Selmeczi Béla, Farkas Lajos, dr. Verő Balázs és 

dr. Kisfaludy Antal szólt hozzá.
A 2. naprendi pont kapcsán a vezetőségi ülés Horváth 

Gyula előterjesztésében a szeptemberi elnökségi ülésről 
hallhatott beszámolót, mintegy kapcsolódva az előző té
mához. Rövid ismertetőjében a Miskolci Egyetemen felál
lítandó emlkékművel, a centenáriumi ünnepséghez kap
csolódó szakmai kiállítással kapcsolatos információkat ad 
ta át. Az alapszabály módosításával már korábbi hozzászó
lásában foglalkozott, e rre  így most nem tért vissza.

Ehhez a napirendi ponthoz dr. Tóth Lajos Attila, Selmeczi 
Béla, dr. Mezei József és dr. Tardy Pál szólt hozzá, tett kiegé
szítő megjegyzéseket.

A 3. napirendi pont előadója dr. Mezei József volt, aki a 
kohászat helyzetével kapcsolatban kidolgozott állásfogla
lás lényegéről tájékoztatta a jelenlevőket. Mondanivalójá
nak resüméje: a kohászat válsága az év végére, a jövő év 
elejére éri el mélypontját.

A Dunai Vasmű kivételével az MVAE mindegyik tag
vállalata igen nehéz helyzetben van. Több üzem felszámo
lás alatt áll, egyes vállalatok (pl. a KAV) szétestek, helyze
tük megítélhetetlen. A válság emberi és szakmai gondokat 

egyaránt felvet.
Dr. Mezei József hangsúlyozta: a szakma érdekében ki 

kell használni a köztársasági elnökkel, a kormányzati szer
vekkel kialakult párbeszédet. Most azonban m ár nem elég 
a múlt elemzése, bírálata, a kiút megtalálásához megala
pozottjavaslatokat kell letenni az asztalra. E javaslatok ki
munkálásában az egyesületi tagságnak is aktiv szerepet 
kell játszania.

A kohászat helyzetéről kapott ismertetés az addig hig
gadt megbeszélés hangulatát átforrósította. Wagner 
György, Zámbó József, dr. Kisfaludy Antal és Máthé László hoz
zászólása tükrözte a helyzet összetettségét, a megítélés kü
lönbözőségét és a kivezető út kijelölésének nehézségét.

A4, napirendi pontban Zámbó József, szakosztályunk tit
kára a metallurgus konferenciáról számolt be, mely — a 
várakozással ellentétben — komoly érdeklődés mellett 
zajlott le (180 hazai és 30 külföldi résztvevő). A szakmai 
kiállítás jól szolgálta az információcserét.

Horváth Gyula, dr. Schmidt György és dr. Tardy Pál 
egészítette ki a beszámolót. Dr. Schmidt György hangsú 
lyozta, hogy a konferencia bizonyította: a szakma igényli 
a rendezvényeket.

Az egyebekben dr. Kisfaludy Antal a GTE anyagvizsgá

ló kongresszusára hívta fel a figyelmet.
A hagyományosan jó  hangulatú, tartalmas megbeszé

lés után sokan folytatták m ég a véleménycserét, de most 
m ár kötetlen formában.

Zámbó József — Verő Balázs

4 4 0
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A fémkohászati szakosztály 
vezetőségi ülést tartott

A fémkohászati szakosztály szeptem ber 18-án az OMBKE 
klubban tartotta idei harmadik vezetőségi ülését.

Horváth Csaba elnök megnyitó üdvözlését követően 
dr. Hatala Pál számolt be a legutóbbi elnökségi ülés 
ről. Ugyanezen napirendi pont keretében dr. Imre Jó
zsef i s m e r t e t t e  az alapszabály bizottság módosító javas 
latait, illetve annak  az elnökség részéről tö rtén t 
fogadtatását.

A 2. napirendi pontban Molnár István a centenárium i 
ünnepségek előkészületeinek helyzetét, egyúttal a szerve 
zésével kapcsolatos szakosztályi feladatokat ismertette. 
Részletesen szólt az emlékmű és szoboravatási tervekről, 
az ünnepi kiadványokról, relikviákról, javaslatot kérve a 
még tisztázatlan kérdésekben.

A centenárium i ünnepségekkel kapcsolatos közvetlen 
szakosztályi feladatokat az alábbi előterjesztésben ism er
tette:

1. / Szakosztályi m egem lékezés
Helyszín: lehetőleg a Miskolci Egyetem 
Időpont: 1991. jún ius 22. és 27. között 
Felelős: Molnár István

2. / „M inikönyv-m éltató szakestély”
Hely: Miskolci Egyetem 
Időpont: 1992. június 26.
Felelős: Dr. Hatala Pál

M inikönyv-kiállítás (börze) a szakestély előtt
Felelős: Molnár István -  Tóth Pál

3.1 Fémkohászati Értelm ező Szótár publikálása
Felelős: Dr. Hatala Pál -  Lantos István

4./ Bányászati-kohászati szakkiállításon való részvétel
Időpontja: 1992. június 22-27.
Szakosztályi koordinátor: Balázs László

5.1 A lum ínium ipari szakkiállítás
Helye: Székesfehérvár, Múzeum 
Felelős: Laár T ibor

6. / C entenárium i m inikönyv készítése (1000 db)
Határidő: 1992. május
Felelős: Dr. Hatala P. -  Molnár I. -  Tóth P.

7. / C entenárium i kupa készítése (1000 db)
Határidő: 1992. május
Felelős: Dr. H atala Pál -  M olnár István

8. / A szakosztály külföldi vendégeinek  meghívása
Határidő: 1992. április 30.
Felelős: Hajnal J .  -  Horváth Cs. -  Laár T.

9. / A BKL KOHÁSZAT ju b ileu m i számának szerkesztése

Határidő: 1992. április 15.
Szakosztályi koordinátor: Harrach W alter -  Hajnal J.

10./ C entenárium i alapítvány kezelése
Felelős: Lados Balázs

A programmal kapcsolatos vitában felszólalt Laár T, Cso
móz F, Hatala P., Török F, Gál/ .,  Hajnal / ., Balázs T. és Puza 
F. Végül a program ot a vezetőség elfogadta, egyúttal meg
bízta az ügyvezetést az anyagi háttér biztosításának vizsgá
latával, illetve a rendelkezésre álló források ésszerű cso
portosításával.

Harmadik napirendi pontként H orváth  Cs. az ügyve
zetés és a vezetőség felkért tagjainak írásos véleményeit 

összegezte az OMBKE -  és ezen belül szakosztályunk -  

munkájának jobbításához, szervezettebbé tételéhez. A vé

leménykutatást négy kérdéskörben értékelte, és eredmé
nyeit az alábbiakban foglalta össze:
1. Határozott és általános az igény szakmaibb szervezet és 

a klubélet felé való eltolódás irányába, a vállalkozások
kal szemben.

2. Az egyesületi ügyintézés, adminisztráció egyszerűsítése, 
az ügyeleti rendszer bevezetése (10-12 órát legyen nyit
va az OMBKE).

3. A gazdasági tevékenység, a gazdálkodás áttekinthetőbbé
tétele. A helyi szervezetek fokozottabb támogatása.

4. Az egyesület és a pártoló tagvállalatok között szervezet
tebb és szabályozottabb kapcsolat kialakítása (a hosz- 
szabb távra és biztosabban prognosztizálható anyagi 
erőforrások reményével).
A hozzászólásokban Laár T. a m últat idézte példaként. 

Hatala P. az iparág  válságára, a nagyvállalatok várhatóan 

szűkülő tám ogatására hívta fel a figyelmet. Véleménye 
szerint nehéz a szakmai összetartás ott, ahol a szakmák fo

kozatosan ellehetetlenülnek. Jelen helyzet nem a nagy 

szakmai összejövetelek ideje.
Imre J. szerint az egyén oldaláról is vizsgálni kell 

az elvárásokat. A munkaidő rangjának visszaállításával a 

tagság fokozatosan átstrukturálódik. A gazdasági működ
tetés pedig erős lobbizással biztosítható. Jó  kezdeménye

zés a köztársasági elnök és a pénzügyminiszter megkere

sése, de sajnos az elnökség program jából hiányzik a 
jövőkép. Puza F. az érdekvédelemmel kapcsolatban tett 

javaslatot.
Horváth Cs. azzal zárta a témát, hogy a véleménykuta

tást az elhangzottakkal kiegészítve az ügyvezetés a 

társszakosztályok vezetőségei elé terjeszti. Támogatásuk 

esetén m em orandum ban fordulnak az elnökséghez.
Az „egyebek" -  napirendi pontjában Rácz Adrienn szá

molt be a kecskeméti helyi szervezet részvételéről a Sel

mecbányái szalam ander ünnepségen. Tolmácsolta a Sel
mecbányái polgárm ester egyenruhás m agyar delegáció

nak szóló meghívását az öt év múlva esedékes újabb ün 

nepségre, illetve javaslatát centenáriumi csere rendezvé
nyekre.

Hajnal J.
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EGYETEMI H ÍREK

Emlékezés Pattantyús Á. Imrére 
(1891— 1 9 5 6 )

1991. szeptember 7.-én Pattantyús Abrahám Imre születésé
nek 100. évfordulóján a Miskolci Egyetem Selmeci Mű
emlékkönyvtárának m úzeum -term ében emlékkiállítást 
nyitott meg dr. Kovács Ferenc rektor. A népes Pattantyús
család részvételével megtartott megemlékezés keretében 
megkoszorúzták az egyetem kohász-épületében lévő Pat
tantyús-szobrot is.

Pattantyús A. Imre 1917-ben Selmecbányán szerzett 
vaskohómérnöki oklevelet. 1919 és 1934, valamint 1951 
és 1956 között az alma m ater oktatója, professzora, 
1931—34 között a Kohómérnöki Osztály, 1952—55 kö
zött pedig a Kohómérnöki Kar dékánja. 1934 és 1951 kö
zött vezető ipari szakember, a Rimamurányi-Salgótarjáni 
Vasmű RT. műszaki igazgatója, m ajd a győri Magyar Va
gon- és Gépgyár vezérigazgatója.

Az egyetemtörténeti bizottság az 1981-ben megjelen
tetett Pattantyús-emlékfüzet u tán most újabb megemlé
kezéseket tartalmazó kiadvánnyal tisztelgett a mérnök
nemzedékeket nevelő professzor emléke előtt.

Zsámboki László

ÚTI JE L E N T É S

Fejlődés a vas- és acélipari 
analitikai kém iában” 

című konferencia
(Luxemburg, 1991. m á ju s  14-16.)

A rendezvényen mintegy 30 ország 300 képviselője vett 
részt. Az előadások 4 szekcióban zajlottak 4 világnyelven 
történő szinkron tolmácsolás mellett.

A konferenciával egyidejűleg 23 műszergyártó és érté 
kesítő, illetve próbaelőkészítő gépeket gyártó cég tartott ki
állítást és biztosított szakmai konzultációs lehetőséget a 
résztvevők számára.

Az elnöki megnyitó után a luxem burgi környezetvédel
mi miniszter, majd az Európai Közösség képviselője üdvö
zölte a résztvevőket.
A konferencia fontosabb tém akörei a következők voltak:
— A folyékony acélolvadékok közvetlen elemzése terén el

ért legújabb eredmények
— Acélok gáztartalmának vizsgálata
— Spektrometria
— Automatikus elemzések
— Laborautomatizálás, robottechnika
— Fedőrétegek, közbenső rétegek vizsgálata, felületek 

analízise
— Minőségbiztosítás
— Referenciaanyagok certifikálása és az eljárások nemzet

közi szabványosítása
— Hulladékanyagok feldolgozásának analitikai problémái
— Környezetvédelmi vizsgálatok
— Nyomelemek meghatározása acélokban
— Fáziselemzés
— Műszergyártók előadásai

Fenti témákban 69 előadás hangzott el és még további 
38 poster előadás volt.

A felsorolt tém aköröket mind a plenáris, m ind a poster 
előadások keretében igen behatóan taglalták az előadók 
és a vonatkozó kutatásaik legújabb eredményeit ism ertet
ték. A sok témakör és az igen részletes előadások m iatt eb
ben az úti jelentésben csupán néhány fontosnak ítélt szak
területen elhangzott előadás rövid összefoglalására vállal
kozhatunk:

A c é lk o n v e r te r e k b e n  tö r té n ő  k ö zv e tle n  

o lv a d é k e le m z é s

Ezzel a rendkívül fontos kérdéssel több előadó (svéd, né 
met, angol, japán) is foglalkozott.

Kisebb-nagyobb eltérésekkel lézergerjesztésű emisszi
ós spektrálanalízist alkalmaznak. A lézersugarat általában 
fényvezetőn át viszik a gerjesztendő anyaghoz, ahol min
dig új felület van a gerjesztéshez. Alsófuvatású konverter 
nél pl. a fuvókába is bevihető a fényvezető. A plazmasu 
gárzást szintén fényvezetőn keresztül viszik a spektrom é 
terhez. A mérőhely közvetlenül a konverter közelében 
van, kettős portalanítással ellátva. Gondot okoz a kalibrá 
lás megoldása. Az eredm ényeket szilárd próbákon végzett 
elemzésekkel hasonlították össze. Olyan megoldással is kí
sérleteznek, hogy az olvadékból argongáz alkalmazásával 
egy bizonyos mennyiségű „anyagáramot” visznek a közei
be telepített spektrométerhez, ahol aztán a vizsgálatot el
végzik. Nagyolvasztóknál is lehetségesnek tartják az eljá
rás alkalmazását. Véleményük szerint a csapoló csatorná 
nál viszonylag egyszerűbben hozzáférhető az olvadék. 
Egyébként az acélelemzéseknél az előkísérletek és a végső 
mérések görbéje viszonylag jól egyezik. Mintegy 10 %-os 
relatív hibával kell számolni a méréseknél. Összefoglalva 
a  témában elhangzottakat: a kitűzött célt a kutatók min
tegy 80-90 %-ban elérték, az „érett módszer” kidolgozá
sához és folyamatos üzemszerű bevezetéséhez m ég továb
bi 1-2 év szükséges. C supán egyetlen japán előadó (Nip
pon Steel) állította, hogy náluk folyamatosan működik 
egy ilyen berendezés és regisztrálja az olvadék Mn-tartal- 
mát. Tehát csak egy elem et vizsgálnak a berendezéssel.

A c é lo k  g á z ta r ta lm á n a k  v izsg á la ta

A témával kapcsolatban csupán az újdonságnak számító, 
ill. kevésbé ismert fejlesztéseket ismertetjük. Ide tartozik 
a hidrogén m eghatározása olvadék fázisban, amelyről 
ugyan már jelent m eg cikk a szakirodalomban, de itt 
konkrétabb mérési eredm ényeket ismertettek. Két előa
dás is elhangzott e tárgykörben (Nippon Steel, British 
Steel). Az olvadékban elhelyezett porózus harang alá Ar, 
vagy N2-gázt vezetnek. Egyensúly áll be, a Sieverts-törvény 
szerint. Az analizátorhoz 20 m-es csővezeték csatlakozik, 
ahol kromátográffal vizsgálják a gáz összetételét. A ren d 
szert előzetesen két pon ton  kalibrálták ismert ^ - t a r t a l 
m ú gázkeverékkel. A m érési eredmények 2-5 ppm  között 
voltak. Folyamatos öntésnél a gáztalanító berendezésnél 
is vizsgáltak, s jó  egyezést találtak a hagyományos m ód 
szerrel (LECO RH-1). Megoldották a mikorprocesszoros 
csatlakozást. Az angolok által ismertetett készüléket H ID 
RIS H2-nek hívják.

A japán SHIMADZU-cég olyan új emissziós spekt
rom étert ismertetett, amellyel a gáz alakú kom ponen 
sek (N, O, H) más elemekkel egyidejűleg vizsgálhatók. A 
berendezést új optikával látták el, s újszerű szikrakisülést 
alkalmaznak. Az alkalmazott mérővonalak N = 149,2 nm, 
H = 121,5 nm, О =  130,2 nm. A gázokhoz nagyenergiá 
jú  szikrát kell alkalmazni, a többi elemhez gyengébb ger 
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jesztés is elegendő. Kombinált szikrával le tudják csök
kenteni a vizsgálati időt. M érőgörbéket ismertettek N-re 
és oxigénre. A svéd Fémkutató Intézet előadója is az acél
ban lévő nitrogén emissziós spektrometriával történő 
meghatározásáról számolt be. A módszer kidolgozását 
több svéd és finn acélgyártó cég támogatta. A vizsgálatok
hoz glimmkisülésű lámpával felszerelt PHILIPS PV 8055 
típusú készüléket alkalmaztak. Végkövetkeztetésük: az 
emissziós spektrometria alkalmazható az alacsony N meg
határozására. A glimmlámpával nagy érzékenységet lehet 
elérni. Ide sorolható még az „Acélok elemzése 
glimmlámpa-tömegspektrométerrel” c. előadás is. A 
berendezéssel 79 elemet lehet vizsgálni, különösen a nyo 
melemeket. Vizsgálható a C, N, О-tartalom is. A szilárd 
próba 1 perc alatt vizsgálható, jó  linearitással ppb érzé 
kenységgel, de százalékos tartományig is lehet vele dol 
gozni. Elvégezhető vele az 1 pm körüli vékonyrétegek 
elemzése is.

M in ő s é g b iz to s í tá s

A minőségbiztosítással foglalkozó szekcióban az előadások 
elsősorban az anyagvizsgálat és a minőségbiztosítás össze
függéseivel, szoros kapcsolatával foglalkoztak. Egy acél
mű minőségbiztosításához és gazdaságosságához az anali
tikai munkateljesítmények jelentősen hozzájárulnak. A 
termelés előírt elemzési intervallumaiban az optimális ta 
lálati biztonságot csak egy magas minőségi színvonalú 
analitikával lehet elérni. Az acéltermelés folyamatosságá
hoz az analitikának meghatározott módon kell hozzájá
rulnia. Fontos az elemző berendezések gépi teljesítőké
pessége. Az analitikai folyamatok különleges sajátossága 
miatt bevezették az „elemzőképesség” fogalmát, amit sta 
tisztikai módszerek alkalmazásával határoznak meg. Fi
nomlemezek felületi elemzésének, foszfátrétegek vizsgá
latának, továbbá dúsulások vizsgálatának nagy a jelentő 
sége a készáru minőségbiztosításánál. Egyik előadó ki
hangsúlyozta a jól kiképzett emberek szerepét, a jól m o 
tivált, érdekeltté tett m unkatársak alkalmazását a m inő 
ségbiztosítás érdekében.

Egy brazil előadó pl. a vasérccel töltött hajórakomá
nyok minőségbiztosítási rendszerének fejlesztését ism er
tette a kémiai összetétel vizsgálataira alapozva. A ren d 
szerhez tartozik a szabályozott mintavételi és előkészítési 
szisztéma, a röntgenspektrom éteres elemzés és a számító- 
gépes eredményértékelés. Érdekességként megemlítünk 
egy svéd előadást, melynek címe a következő volt: kör 
nyezetvédelmi ellenőrzés, mint új aspektus a minőségbiz
tosítás számára.

N y o m e le m e k  v iz s g á la ta

Ezzel kapcsolatban is sok előadás volt. A leggyakrabban 
használt módszerek az ICP, az AASC (atomabszorpciós 
spektrometria) a tömegspektromteria és ezek bizonyos 
kombinációi. Az alkalmazott kiegészítő elemek a grafit
kályha, vájtkatódlámpa, ill. az emissziós spektrométerek 
nél a glimmkisülésű lámpa.

A komputerizálás szinte teljes körű valamennyi készü
léktípusnál. Az elektronsugár — mikroszondákkal jó l 
vizsgálható az acélban lévő oxidzárványok, illetve egyéb 
nemfémes zárványok. Vizsgálják vele a legkülönfélébb 
karbidok, továbbá az oldott nitrogént és a nitrideket is. A 
mikroszondával kimutatható legkisebb anyagmeny- 
nyiség 10'lh g. Az egyik német előadó ICP-MS kombiná
cióról, tehát plazmaégő és tömegspektrométer együttes

alkalmazásáról számolt be. Nagyon erősen felbontott 
színképük van és izotópokkal is dolgoztak. Igen sokféle 
iont detektáltak a tömegspektrométerben. Acélok sokele
mes vizsgálatára is alkalmazták. A szokásos alapelemeken 
kívül az alábbi elemekre közölt az előadó jó  reprodukál
hatóságot bizonyító adatokat: As, В, Co, Mo, Sb, Sn, Cu, 
Cr, Ni, Pb, W. Egy olasz előadó viszont felületi rétegekben 
lévő nyomelem meghatározási m etodikáról számolt be 
mikrohullámerősítésű glimmlámpával és üreges katódú 
kisüléssel kombinált emissziós spektrometriával. A mikro
hullámot koncentráltan vezetik be a lám pa terébe. Az 
emissziót fotoelektron-sokszorozóval m érik mV-ban. A 
következő elemeket vizsgálták: As, Ca, Al, Mn, P, S, Pb, Sb, 
Si, Sn, Ti, V, Zn, Cr, Zr, B, Bi. T itán  esetében pl. 0,012- 
0,09 pg/g tartományban dolgoztak.

Egy másik előadás bór nyomok acélban történő meg
határozásáról számolt be ICP-OES technikával, szerves ol
dószerek alkalmazásával. Mintegy I pg/g bort határoztak 
meg.

R e fe re n c ia a n y a g o k k a l k a p c s o la to s  e lő a d á so k

Több olyan előadó is érintette ezt a  kérdést, akik egyéb
ként más témakörben tartottak előadást. Általános a véle
mény, hogy a referencia anyag (etalon) lehetőleg ugyan
abból a gyártott anyagból legyen, illetve a szövetszerkeze
te és összetétéle is hasonló legyen m int a vizsgálandó min
táé. Nemzetközileg elismert referencia próbákat kell 
használni a műszerek hitelesítésénél. A kalibrálások szere
pe igen fontos. Egyik előadó szerint a referencia minta: 
„szerszám a minőségbiztosításban”. Egyébként a certifi- 
kált referencia anyagok előállítását az „Európai Közös
ség” keretében végzik. Ebben résztvesznek az ismert nagy 
nemzetközi szervezetek: IRSID, BAS, Max Planck Insti
tut, VDeH, stb. A munkát 3 ü tem ben végzik:
— előállítás
— vizsgálat, minősítés
— certifikálás

Az elemzésekben 20-25 labor vesz részt: acélgyártók, 
felhasználók és intézetek. A m ódszerek sokféleségét alkal
mazzák. A hitelesítés primer anyagokkal történik, ehhez 
nem lehet certifikált etalonokat használni. Nagyon fonto
sak a referencia anyagok vizsgálatának értékelési kritéri
umai. Ezek között is alapvető, hogy legalább 14-15 ösz- 
szevágó elemzés legyen, méghozzá akkreditált laborok ré 
széről. M inden egyes darabot tesztelnek. Nagy vita ala
kult ki a minták homogenitásának megítélésében. A ho
mogenitást hogyan fejezik ki, hogyan mérik, mikor meg
felelő, stb.

Összefoglalásként megállapítható, hogy az utóbbi 
években vállalatunknál végrehajtott viszonylag jelentő
sebb vizsgálati fejlesztések ellenére a  legfejlettebb nyugati 
országok vaskohászati laboratóriumai lényegesen előbbre 
tartanak és fejlettebb technikával rendelkeznek. Ez főleg 
a laborautomatizálásra, a próbaelőkészítésre, robottech
nika alkalmazására, felületvizsgálatokra, a nyomelemzés 
és a számítástechnikai adatfeldolgozás kérdéseire vonat
kozik.

A konferencia szakmailag rendkívül hasznos volt, mi
vel részletesen megismerhettük, hol tart a világ a vasko
hászati analitika területén.

Kalmár Elemér — Boci András
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Dunaújvárosiak székelyföldi 
tanulmányútja

Az elmúlt év októberének végén az OM BKE hat fős kül
döttsége ellátogatott Erdélybe és az EM I -  Erdélyi Ma
gyar Műszaki Tudományos Társaság -  szatmárnémeti ill. 
kolozsvári szervezetének tagjaival terem te tt kapcsolatot. 
Ennek folytatásaként az idei év tavaszán a Vlahicai Vasi
pari Vállalat néhány szakembere felkereste a dunaújváro
si kollégákat, melynek eredm ényeként m ár a májusi IV. 
Anyag- és Enerigatakarékosság a vaskohászatban című 
konferencia vendégei között székelyföldi barátaink is ott 
lehettek.

A nyár folyamán a Dunaferr Acélművek Kft. meghívá
sára nagyobb létszámú csoport érkezett Dunaújvárosba. 
Augusztus hó végén pedig mi, vasműsök látogathattunk a 
Hargita-hegység nyugati lábánál fekvő Vlahicára. (Vlahi- 
ca, magyar nevén Szentegyháza, 1990. ja n u á r  1. óta városi 
rangra emelkedett Szentkeresztbánya és Szentegyházasfa- 
lu összevonásával.)

É js z a k a i u ta z á s  E rdélyen  á t

Este hét óra körül érkeztünk N agyváradra. A „Pece-parti 
Párizs” m ár első találkozásra vendégmarasztalónak bizo
nyult. Ugyanis innen próbáltunk kapcsolatot teremteni a 
szentegyházai Vasipari Vállalat vezetőségével, melynek 
tudom ására szerettük volna hozni, hogy terveinkkel el
lentétben még csak Nagyváradon vagyunk, nagy késéssel 
fogunk hozzájuk megérkezni. A posta zárva lévén, a lehe
tetlennek tűnő feladatot egy ism eretlen nyugdíjas hölgy 
önzetlen segítségével hidaltuk át, akinek vendégszeretetét 
és telefonkészülékét vettük igénybe, hogy értesíthessük 
vendégváróinkat érkezésünk várható időpontjáról.

Késő este indulhattunk tovább. Csak sejteni lehetett a 
magunk mögött hagyott táj körvonalait, ahogyan elhagy
tuk az Alföldet, majd a Királyhágót, mely után következik 
a tulajdonképpeni Erdély. Csúcsa, Bánffyhunyad, Kolozs
vár, Torda, Segesvár, Székelyudvarhely éjszakai képei csak 
a rejtélyes ismeretlen erejével hatnak, a  valóságos tapint
ható a Homoród-fürdői szálláshelyünk, ahol, miután „jót 
harapunk” a friss hegyi levegőből, álom ra hajthatjuk fe
jünket. A reggel a Homoród csobogó hangjával és számos 
ásványvízforrásával lepi meg csoportunkat.

A  H a rg ita  lá b á n á l

Tovább utazunk Szentegyháza felé. Rövidesen fennsíkra 
érünk, ahonnan jól látható a Hargita, a székelyek szent 
hegye, mely oly vonzerővel bír, hogy messzi földről láto
gatják turisták százai, ezrei. 1801 m m agas csúcsával szű- 
kebb környezete számára valóban a világ tetejét jelenti, 
szelid lankáin lomblevelűek és fenyők váltogatják egy
mást, fekete és vörös áfonyával, valam int málnával örven
dezted meg hálás látogatóit, akik nem  felejtkeztek meg 
róla. Tavasszal lenyűgözően szép látványt nyújt a hó alól 
kivilágló tavaszi kikericsmező. Ásványvízforrásaival, kénes 
gödreivel gyógyulni vágyók tízezreinek nyújt szolgálta
tást, kószáló medvéiről pedig félelemmel vegyes tisztelet
tel beszélnek a környék lakói.

E hegy lábánál fekszik a kis kohász város, Szentegyháza. 
A helyi Vasipari Vállalat vendégeiként tartózkodhattunk 
egy pár napot vállalatuknál, városukban, valamint néhány 
festői szépségű, nem túl távoli székelyföldi üdülőtelepen.

A  s z e n tk e r e s z tb á n y a i  v a s g y á r tá s  k e z d e t e

A  székelyföldi vasgyáralapítások hosszú sorában egyedül 
Szentkeresztbánya kivétel. N oha szerényebb eszközök áll
tak rendelkezésére, m inta 19. századbéli erdélyi vasbányá
szati és kohászati vállalatok többségének, mégis sikeresen 
át tud ta  vészelni a legkritikusabb korszakokat is. Még az őt 
időben megelőző, de vele nagyjából egyidőben létrejött 
székelyföldi vasiparnak is csak elszórt tárgyi emlékei mard- 
tak fenn. 1836-ban Gyertyánffy Jónás kezdeményezte a gyár 
alapítását. Úgy vélte, hogy érdem es lenne az ottani vasérc
telepek ipari méretű kiaknázásához és kohósításához fog
ni. H árom  fő tényező meglétét tartotta szem előtt: a vasér
cet, a közelben található erdőséget és a felhasználható vízi 
erőt. A vaskőbányák a Dobogó fürdő alatt, a Bellő patak -  
és Bányaoldalban voltak. A fát a Kishomoród völgye balol
d a lán  elterülő hatalmas fenyveserdőkből, s jobb oldalán, 
Szentegyházasfalutól nyugatra, Kápolnásfalutól délre lévő 
nagykiterejdésű, évszázados bükkerdőből termelték ki. 
Vizet a Vargyas patak és a Rákos patak találkozásánál kiala
kított vízduzzasztó gát szolgáltatott.

Egy kis olvasztókemence és egy kalapáccsal felszerelt 
hám or megépítését követően kezdődött a termelés.

L a b o r a tó r iu m  a ro m á n  v a s k o h á s z a tb a n

-  A  Vlahicai Vasipari Vállalat 2013 főt foglalkoztató rész
vénytársaság- tudhattuk meg a vállalat főmérnökétől, Ba- 
tó Vilmostól. -  Két egyenként 70 m:i-as kohónk, két öntö 
d énk  mellett fémmegmunkáló részleg is működik. Az 
alapanyagokat és termékeket vas- ill., közúton szállítjuk; 
Csíkszeredán van a vasúti fogadó állomásunk.

A kohókba a zsugorítóműben előkészített külföldi va
sércek kerülnek. Egykoron faszénnel történő üzemeltetés
re  épültek meg nagyolvasztóink, melyek segítségével 
nagytisztaságú szürke nyersvasat állítottunk elő. Ma a fa
szén ára igen magas, ezért hazai koksszal helyettesítjük. 
Évente 36-40 ezer tonna különböző minőségű öntészeti 
szürke nyersvasat csapolunk.

A 30 tonnás nyersvaskeverőből a vegyi homogenizálást 
követően öntőgépen tömbökbe öntik a vasat, ahonnan to
vábbi szállítás céljából konténerbe kerül.

A nyersvas utólagos felhasználására is berendezked 
tünk: két öntödénkben különféle termékeket állítunk elő, 
így többek között villanymotorházakat és pajzsokat.

Fémmegmunkáló részlegünkön az öntött termékek 
többségének részbeni, vagy teljes megmunkálása történik. 
Univerzális szerszámgépeken, nagy komplexitású célgé
peken több mint száz típusú és méretű nyújtóeszközt, te 
hergépkocsi pótalkatrészt gyártunk. A villanymotorháza
kat is itt munkáljuk meg. Termékskálánkhoz háztartási 
kisgépek, tűzhelyalkatrészek, kályhák, elektrotechnikai al
katrészek is tartoznak.

A  fo r r a d a lo m  u tán

Rácz Sándor vlahicai okleveles kohómérnök a közelmúlt 
történéseit mondta el. így többek között megtudhattuk, 
hogy a külfölddel való kapcsolatok szüneteltetése súlyos 
következményekkel járt, pl. a műszaki színvonal rendkívü 
li m ódon visszaesett. A legutolsó nyugati berendezést -  egy 
au tom ata formázósort -  1976-ban hozták be Dániából. 
Amikor meghibásodott, még alkatrészt sem tudtak besze
rezni hozzá, mindent saját erőből kellett megoldani. Folyó
iratokra, szakmai lapokra sem lehetett előfizetni.

Hozzá voltak szoktatva, hogy m inden központi utasítás
ra történik, helyettük gondolkoznak, nekik csak végre kell 
hajtani a határozatokat. Ennek az atyai gondoskodásnak a 
megszüntetésével jelenleg számos probléma já r  együtt.
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É letbe lép e tt n á lu k  is az árlibera lizm us: „k iszabad íto tta  a 
szellem et a p a lackbó l” , s így e lsza lad tak  az á rak , h o g y  az 
m á r  kép telenség . M ost p iaci viszonyokan m egfelelő k ö lt 
séggazdálkodást kell m egvalósítan iuk .

Sok m ás vállalat k ü zd  m eg ren d e lé sh ián n y a l. I lyen  
szem pontbó l ők jó l á lln ak , h a  kétszer annyit te rm e ln é n e k  
sem  lenne elég , m e rt o lyan  a term ékskálájuk , hogy  nagy  
részénél egyedüli g y á rtó k  az országban .

I s m e r k e d é s  U d v a r h e ly s z é k  n e v e z e te s s é g e iv e l

Egynapos ism erkedő  ú tra  in d u lu n k  Szováta végcéllal. R ö 
v idesen  M áréfalva szebbnél szebb faragott k ap u it c so d á l 
h a tju k  meg, m ajd  a N agy-K üküllővel -  m elynek m e d e n c é 
jé b e  e reszkedünk  alá  -  eg y ü tt érk ezü n k  m eg S zék e ly u d 

varhelyre. Ez u tó b b i Zsigm ond k irá ly u n k  u ra lk o d ása  óta 
b ír  városi ran g g a l és h a jd an  itt volt a székely kap itányok  fő
rezidenciája. E v á ro sb a n  végezték ta n u lm á n y a ik a t Orbán 
Balázs és Benedek Elek, itt élt és itt van e ltem e tv e  T ompa Lász
ló, a költő.

A várost e lh ag y v a  rövid em elkedő u tá n  O rb á n  Balázs, 
a székelyek n ag y  fia sírem lékének h e ly e t a d ó  Szejke-für- 
d ő re  é rkezünk . A kettős kopjafával je lz e t t  sírem léket az 
O rbán  Balázs á lta l á llítta to tt székely fa ra g o tt kapuk  soro 
zatán át k ö ze lítjü k  m eg  (1. kép). M in t m e g tu d ju k  nem  
csak a székelység m ú ltján ak  feltárásával, so rsán ak  jo b b ítá 
sával fog lalkozo tt, h an em  B ere ttyóú jfa lu  országgyűlési 
képviselő jeként is tevékeny  részt vállalat az országépítő 
m unkából.

A következő m egállóhelyünk  F arkaslaka , aho l a  Szervá- 
tiusz Jenő és Tibor által faragott Tamási Áron -em lékm ű előtt 
ró juk  le k eg y e le tü n k e t (2. kép). R övid u tazás u tán  Ko- 
ro n d ra  é rk e z ü n k , aho l a falusi fazekasm űvészet m agasis 
koláját cso d á lh a tju k  m eg (3. kép). A jó  kézügyesség  kitűnő 
üzlet-érzékkel p á ro su l,  a jó  rek lám  le h e t az oka, hogy 
ezen a te lep ü lése n  nem  lehet csak úgy  á tszág u ld an i, szin 
te m inden  tu r is ta  vásárol itt valam it szere tte in ek .

N em sokára bordély legnagyobb sóvidékének  központjá 
ba, a G örgényi-havasok lábánál fekvő P a ra jd ra  érkezünk, 
mely sóbányájával m unkahelyet, sós fo rrása i révén pedig 
gyógykezelési lehetőséget biztosít a kö rn y ék  lakóinak. Cso
dálatos élm ény volt benn  a bányában lenni. M int m eg tud 
tuk, lenn az e r r e  a  célra berendezett tá rn á b an , légúti beteg 
ségben szenvedőket is gyógyítanak, nem  is kevés sikerrel.

S zováta-fürdő  és a  M edve-tó m esszi tá jo n  is ism ertek. 
A tó vize eg y id e jű leg  sós és m eleg is, az úszn i nem  tudók  
is kedvükre fü rd ő z h e tn e k  benne, m ivel só ta rta lm a m iatt 
szinte á lló h e ly ze tb en  lebeg az em ber, m ik ö zb en  lába a tó 
ré tegenkén t v á ltozó  hőm érsék le te ré v é n  a  m élyebb ré teg 
ben lévő fo rró  v izet érzékeli. R eum atikus és idegrendszeri 
b án ta lm ak b an , nőgyógyászati b e teg ség b en  szenvedők tí 
zezrei keresik  fel éven te  a kü lönben  is festő i fü rdő te lepet.

G azdag é lm én y e in k  u tán  szálláshe lyünkön  tovább zaj
lo tt az é le t, a  V asipari Vállalat vezetőivel lehetséges 
együ ttm űködési m ódozatokró l tan ácsk o z tu n k . Az ipari és 
kereskedelm i tevékenységen  kívül fe lm e rü lt a turisztikai 
vonatkozású kapcso la tok  kiép ítésének  leh e tő ség e  is.

A H argitán  tú l

A következő n a p  á tk e lü n k  a H a rg itá n . A Tolvajos-tetőt 
m agunk m ö g ö tt hagyva a C sik i-m edencébe érkezünk . L á 
bunk  a la tt a  vö lgyben  C síkszereda -  a  m egyeszékhely,

3. kép
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szemközt a C sík i havasok körvonala i lá tszanak . Á hítattal 
és csodálattal n ézzü k  a csíksomlyói búcsü járóhely , a fe ren 
cesek k é tto rn y ú  tem plom ának  fe lb ecsü lh e te tlen  értékű  
m űkincseit (4. kép). Következik a  szépeséges T usnád-für- 
d ő  a C sukás-tóval, m ajd a szépek szépe : a  csendes, de  lá t 
ványos Szent A n n a-tó , a „ ten g erszem ”. A tó  a Nagycso- 
m ád vulkanikus tö m b  k ráterében  van , m e lle tte  piciny ká 
polna áll.

Ú tk ö zb en  h a z a f e lé

H azafelé jö v e t m á r  csak a ro h an ó  b u szb ó l lá thatjuk  Szé- 
kelykeresztúrt, a h o n n a n  az 1849. évi végzetes fehéregy 
házai csatába in d u lá s  előtti estéjét tö ltö tte  Petőfi Sándor. 
O tt -  egy m a is gond o zo tt -  vén k ö r te fa  alatti em léktábla 
em lékeztet e r r e  az  utolsó estre.

L áthatjuk a  F ehéregyháza elő tti ú tm e n ti  Ispán-kúta t, 
ahol m inden  u ta z ó  megáll, iszik a k ú t vízéből és m egcso 
dálja a kőbe v ése tt Petőfi em lékm űvet.

Segesvárt eh ag y v a , elhagyjuk a  K ükü llők  völgyét is, a 
M aros m en tén  u ta z u n k  tovább. K eresz te lő szen tpá lró l a 
Báthory István e rd é ly i fejedelem , későbbi lengyel király 
győztes csatája j u t  eszünkbe, m elyet e  h e ly en  vívott az e l 
lene  hadba in d u ló  Békés Gáspár v eze tte  székelyek ellen, 
akik egyes nem esi kiváltságaik m egcso rb ítá sa  m iatt lázad 
tak  fel.

Csak fu tó lag  lá th a tju k  a fém feldo lgozó  ip a rá ró l híres 
A ranyosgyérest, vagy  a másik nagyobb ip a rv á ro s t: T ordát, 
ahol 1568-ban -  E u ró p áb an  először -  h ird e t té k  m eg a val
lásszabadságot.

U tunk következő állomása Kolozsvár -  ahol m egtekint

h e ttü k  a történelm i városközpontot, Mátyás k irály  szülő 
házát, a Szent Mihály p lébániatem plom ot, M átyás király 
lovas bronzszobrát, a  Farkas utcai reform átus tem plom ot, 
bejáratánál a Szent-G yörgy szoborral, valam in t az erdélyi 
barokk  kiváló alkotását: a  Bánffy-palotát.

További ú tu n k  K alo taszegen  át vezet, ah o l a  n é p i h ím 
zés rem ekeit v á sá ro lh a tju k  m eg a N ag y k ap u so n , vagy a 
K őrősfőn portáik  elé k ira k o tt  színes sokaságból, m a jd  Ka
lo taszeg központján: B ánffyhunyadon  át, a h o l a  k ö zp o n t 
leg jelen tősebb  m ű e m lé k -é p ü le té t, a X V I. században  
é p ü l t  reform átus te m p lo m o t figyelhettük m eg .

***

M iközben au tóbuszunk  m á r  a magyar A lföldön su h a n  to 
vább hazafelé, é lm ényeink re  em lékezünk. T u d ju k , gazda 
gabbak lettünk. Szakm ai, érzelm i szellemi vonatkozásban  is. 

É lm ényeink közös ten n iv a ló in k ra  em lék ez te tn ek .
Lőrimzi József -  Horváthné Szente Tünde

KÖNYVISMERTETÉS

H e c k e n a s t  G u sz tá v :

A magyarországi vaskohászat 
története a feudalizmus korában.

A XIII. század közepétő l a XVIII, század  végéig.

Akadémiai Kiadó, Budapest, 1991. 
A XX. században e z id e ig  egyetlen  o lyan összefoglaló  
könyv  je len t meg, am ely  a  korszerű  tö rté n e tírá s  sz ínvona 
lán , a  hazai vaskohászat egy  nagyobb tö rté n e lm i szakaszá 
n ak  bem utatására vállalkozo tt. A könyv Heckemist Gusztáv, 
Nováki Gyula, Vastagh Gábor, Zoltay Endre szerzésében  1968- 
b a n  kerü lt kiadásra: A m agyarország i vaskohászat tö r té 
n e te  a  korai k ö zép k o rb an  cím m el. Ez a  m u n k a  a hazai 
vaskohászat tö rtén e té t a  X II I .  század közepéig  k ísé ri vé 
g ig . A korai k ö zé p k o rn ak  e ttő l az időszakától k iindu lva  
egész  a nap jaink ig  te r je d ő  évszázadokról a z o n b a n  ilyen 
je lle g ű , korszerűnek  íté lh e tő , összefoglaló m u n k a  m ind  
ez. id e ig  nem  láto tt n ap v ilág o t. Ezért kell k ü lö n ö s  le lkese 
d ésse l üdvözölni H e c k e n a s t Gusztáv m ost m eg je len t 
könyvét, amely a m á r m eg k ez d e tt tö rtén e te t to v á b b  viszi, 
egészen  a X V III, század végéig . A könyv a b ev eze tő b en  és 
h a t  fejezetben tárgyalja a  m in tegy  félezredes időszak  tö r 
tén ése it, tá jegységenként, ső t várm egyénként m u ta tv a  be 
a  vasgyártás m in d e n k o ri állását, a fejlődés v o n a lá t és 
összefüggéseit, nagy g o n d o t fordítva m egállap ítása inak  
dokum en tálásá ra .

A könyv bevezetése a  h aza i vaskohászat tö r té n e ti  iro 
d a lm án a k  kritikai ism erte tésév e l foglalkozik. S zerző  nem  
ha llg a tja  el, hogy a n n a k  sz ínvonala nem  éri el sem  a n e m 
ze tköz i v ask o h ásza ttö rtén e ti, sem  a hazai g a z d a s á g tö r té 
n e t i  irodalom  színvonalát. K ülönösen a B ányászati és K o 
h ásza ti Lapok m ásodik  v ilág h áb o rú  előtti c ikkeit íté li igen 
a lacsony  értékűnek . E lism erésse l szól viszont Bidermann 
X IX . századi m o n o g ráfiá já ró l és a  Kohászati T ö r té n e ti  Bi
zo ttság  1956 u tán i kezdem ényezéseirő l.

A tárgyalás első h á ro m  fejezetéből m eg tu d ju k , ho g y  a 
v íz ie rő  felhasználása M agyaro rszág  vaskohászatában  az 
1320-as, de  legkésőbb az 1340 -esévek  elején  k ez d ő d ö tt, 
az ú j technika gyorsan e l te r je d t,  s a század v ég é re , d e  va 
ló sz ín ű  m ár 1380 tá ján  á lta lán o ssá  vált. A k ö zé p k o r  végén  
az  o rszágban  G öm örben  és Szepesben a laku ltak  ki a  köz 
p o n ti  vasgyártó te lepek , a  XV. században k ü lö n ö sen  Dob-
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sina, C setnek, Gölnicbánya és Igló vasgyártói tesznek 
szert nagyobb elism ertetésre. Velük párhuzam osan virág 
zott E rdélyben a torockói vasgyártás, viszont a róm ai k o r 
ban is m űvelt vajdahunyadi bányákat csak a XV. század 
végén vették behatóbb m űvelés alá. A legtöbb hám or kis- 
bérlők kezén volt, akik a földesúrnak cenzust fizettek. A 
királyt (kincstárt) m egillető urbura-kötelezettségnek 
azonban a vashám orosok csak ritkán tettek eleget, a 
kincstár ettől, a vasgyártás kis jövedelm ezősége m iatt, 
gyakran el is tekintett. Számos hám oros viszont az egy 
háznak is adózott.

Sem a középkori, sem az újabbkori szaknyelvben nem  
érvényesült egységes nom enklatúra , a term inus techni 
kusok te rü le tenkén t is és koronként is változtak. A XVI. 
század közepén a hazai vasgyártás jelentős szintet é rt el, 
az ország vashám orainak száma száz körül mozgott, kö 
zöttük egyesek elsősorban C setnek— Dobsina körzetében 
az igényesebb term ékek (kasza, kard) kovácsolására is vál
lakoztak.

További két fejezet tárgyalja a hazai vaskozhászatnak 
azt a kétszázéves vergődését, amely a XVI. század közepé 
től a X V III, század közepéig tartott. Ez a háborúkkal te r 
helt történelm i korszak nem  kedvezett a vasgyártás fejlő 
désének sem, a visszaesést csak a X V III, századi fe llendü 
lés volt képes ellensúlyozni. Ennek a kétszáz évnek a  vé 
gére esik viszont az ország terü le tén  az indirekt vasgyár 
tásnak a m eghonosodása. Az országban a nagyolvasztók 
közel egyidőben je len tek  m eg az északi körzetekben és a 
tö rök  uralom  alól felszabadult Bánátban és a bucavas- 
gyártás m ellett a nyersvasgyártás a X V III, században tö rt 
m agának u tat. E kkorra m ár elsősorban az északi kö rze 
tekben, kialakult egy m ozgékonyabb vállalkozói réteg , 
amely más gazdasági terü le tek  m ellett a vasgyártást is b e 
vonta a tőkeképzés és a tőkehasznosítás körébe. A kincstár 
is, sőt egyes földbirtokosok is, ekkor kezdenek érdek lődni 
a vasgyártás iránt.

A könyv utolsó fejezete, üzem enként sorra véve, rész 
letes körképet ad  a hazai vaskohászat állásáról, a X V III, 
század m ásodik felében kialakult helyzetet értékelve. A 
term elést is körzetenként felm éri és a rra  az e redm ényre  
ju t ,  hogy 1780 körül M agyarországon és E rdélyben 
együtt évenként 170 ezer bécsi mázsa (kb. 9 5 0 0 1) vasat á l 
lítottak elő, am elynek m integy 2/5 része m ár ind irek t e l 
járással gyárto tt nyers, illetve öntöttvas volt. A vaskohá 
szat legnagyobh vállalkozója, a X V III, század közepe óta 
a kam ara lett, amely tudatosan  fejlesztette és m odernizál 
ta az állami vasm űvekete. A X V III, században je len ik  
m eg ism ét a piacra o rien tált uradalm i vasmű az A ndrás- 
syak, a Csákiak, végül a Koháryak birtokain és a X V III, szá 
zadban tűnnek  fel az első m agántőkés részvénytársaságok 
a vaskohászatban. Vaskohászatunk 1800 táján kinőtt a  fe 
udális keretekből.

A könyv olvastán m indenekelő tt annak hatalm as fo r 
rásanyaga tűnik fel, am elyre az értekezés végig tám aszko 
dik. Egy életen át folytatott levéltári és részben irodalm i 
búvárkodás eredm énye tá ru l itt az olvasó elé és nem  hagy 
kétséget afelől, hogy Szerző a levéltári feltárásban nagy 
u ta t te tt m eg a teljesség irányába. Ezért is képes olyan 
nagy biztonsággal a hazai vasgyártás fordulópontjait idő 
ben  és térben  elhelyezni és a kohászattörténet ez ideig 
fennálló bizonytalanságait felszámolni. Jó  szolgálatot tesz 
ezzel a  m agyar történetírásnak  és elősegíti a szakma m ű 
velőinek jobb  tájékozódását. A tényanyag nagyfokú p o n 
tossága lehetővé teszi, hogy kiszűrődjék: mi volt a  hazai

vaskohászat edd ig  ism ert tö rténetében valóság és mit kell 
abból a m egalapozaüan szóbeszéd b irodalm ába utalni. A 
szöveget 8 korabeli ábra illusztrálja, a 3. ábra azonban 
nem  bucakem encét ábrázol, annak helyes aláírása: rhóni- 
ci nagyolvasztó.

A könyvből m indenki tanulhat, aki az ipar- és gazda
ságtörténeti kérdések  iránt érdeklődik , a szűkebb vasko
hász szakmában tevékenykedők ped ig  m indennapi kézi
könyvüknek tek in thetik  azt. M indaz, am it a könyv el
m ond ugyanis elengedhetetlenül a szakm ai műveltség ré 
szévé kell, hogy váljon.

Remport Zoltán

N É H Á N Y  S O R B A N

Nagyszámú rokon, barát és volt munkatárs búcsúzott 

’Sigrrumd Györgytől 1991. szeptem ber 2-án a Farkasréti te 
metőben. Szakosztályunk volt vezetőségi tagjától nemcsak 

az OMBKE számos tisztségviselője, volt szakosztályi elnö 
kök, de az egész m agyar alum ín ium ipar búcsúzott. A Ma
gyar A lum ínium ipari Tröszt három  volt vezérigazgatóján 

kívül ott volt m indenki, akinek neve van az alumíniumi

parban, vagy elkötelezettséget é rez  az iparág  iránt. Kár, 
hogy a közösségeket csak az igen nagy öröm  vagy az igen 

nagy gyász tud ja  összehozni.
Az AlutervFKI részéről Keébe György m ondott búcsú 

beszédet. (H. W.)

Az első Vaskohászati K örnyezetvédelm i Konferenciát —

az Országos M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület, a 

Magyar Vas- és Acélipari Egyesülés és a Salgótarjáni Ko
hászati Üzem ek közös rendezésében —  Salgótarjánban a 
Medves H otelban  tartották meg.

A vaskohászat egészét átfogó konferencia sikeresnek 
m ondható, hiszen 1991. október 10— 11-én nagy érdek 
lődés mellett, 80 fő részvételével bonyolították le.

A m egnyitót követően, a p lenáris ülésen öt általános 
érvényű előadás hangzott el, m ajd a  levegővédelemről öt, 
a veszélyes hulladékokkal kettő, a  vízvédelemmel kapcso
latban hat refe rá tum ra  került sor. A 18 szakmai előadást 
egy összefoglaló zárószó követte. Az érdekes hazai előadá 
sok mellett ha t külföldi előadó is szerepelt érdeklődésre 
számot ta rtó  tém ával. Szót kap tak  a parlam enti környe 
zetvédelmi bizottság, a G erhard  R eeg Datenbank és az 
Intact-92 kongresszus képviselői, nyolc különböző cég 
pedig poszterbem utató t ta rto tt környezettechnikai tevé 
kenységéről.

A m agyar vaskohászati vállalatok szakmai képviselői 
mellett üdvözölhettük a N ém et Vaskohászati Egyesület 
(VDeh), az O sztrák VOEST Alpine, a LURGI GmbH, az 
ÖSKO KERAMCHEMIE, a düsseldorfi Adatbank, a Kas
sai Kohászati Kombinát, a rom án hargitai vármegye kép 
viselőit.

A konferencia előadásait egy kiadványban a biztosítot
tuk a hallgatóság részére, és azokból a Kohászati Lapok 
ban szemelvényeket kívánunk m egjelentetni.

A résztvevők és a rendezők egybehangzó véleménye, 
és az eredm ényes eszmecserék alap ján  ennek az egyre 
fontosabb szakterületnek újabb konferencia keretében az 
elkövetkező években lehetőséget fogunk biztosítani. (G.I.)
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SEBE BERTALAN
( 1 9 2 3 — 1 9 9 0 )

Mély megdöbbenést keltett az a szomorú hír, hogy az idő
sebb hengerésznemzedék egyik közkedvelt és szeretett tag
ja, Sebe Bertalan oki. kohómémök 1990. augusztus 26-án 
örökre eltávozott körünkből. Sebe Bertalan Mezőkövesden 
született 1923. április 7-én. A mezőkövesdi gimnázium 4. 
osztályának elvégzése után a MA VÁG diósgyőri vasgyárá
ba vették fe l  hengerésztanoncnak. 1941-től a Kohóipari 
Középiskolában tanult Pécsett és Nagybányán, majd Di
ósgyőrben jeles eredménnyel érettségizett. Ezt követően a 
diósgyőri Finomhengerműben művezető, múszakvezető és 
fődiszpécser volt. 1952— 53-ban esti egyetemi előkészítőt 
végzett, majd kohómérnöki oklevelet szerzett a Miskolci 
Nehézipari Műszaki Egyetemen, így a gazdag gyakorlati 
tapasztalat mellett magas elméleti képzettségre tett szert, 
ami ideális párosítás egy műszaki ember esetében. Ezt kö
vetően a Finomhengermű üzemvezetője, majd 1960-tól 
több mint húsz éven át a Hengermű műszaki osztályát ve
zette. 1981-től vezérigazgatói kinevezés műszaki-gazda
sági munkakörben helyezte. Sebe Bertalan az OMBKE lel
kes tagja, rendezvényeinek rendszeres résztvevője volt. Se
be Bertalantól temetésén, Diósgyőrben, 1990. augusztus

30-án a hazai vaskohászat számos szakembere, vállalata, 
az egyetem és az OMBKE képviselője vett végső búcsút.

M arosváry L ászló

NYELVM ŰVELÉS

A hosszú  sza kk ife jezésekrő l

A köznyelvi beszélő, ha szakmai é rtek ezést olvas, sokszor 
találkozik több szóból álló szakkifejezésekkel. Ezek éppen 
azért, m ert több  szóból állnak, többet á ru ln a k  el a szakmai 
fogalomról (sokszor rövid, de k e rek d ed  kis definíciók), 
mégis kifogásolhatók. Az első kifogás, am it em elhetünk el
lenük az, hogy  nem rövidek, holott a jó  te rm inus techni
kust éppen  a  rövidség jellemzi. Ez így igaz, d e  vannak ese
tek, am ikor a második követelmény, vagyis az egyértelm ű 
ség érdekében  a rövidségről le kell m o n d an u n k .

Vegyük például ezt a szakkifejezést: nyílászáró szerkezet. Ho
gyan ítéli m eg ezt a köznyelvi beszélő? Először is hosszúnak 
tartja, és egyértelműségét vitatja. H ajlandó foglalatnak, ke
retnek értelm ezni, ami nem zárja ki a nyílást. Ez termé
szetesen a laikus félreértése, hiszen a nyílászáró szerkezet nem 
más, mint az ajtó, ablak és a kapu összefoglaló fogalmának 
megnevezése. H a  ezt tudjuk, akkor azt is tud juk , hogy a he
lyette ajánlott zárótok, toktöltés, tokzáró, vagy nyílásbélés varián
sok egyikét sem  lehetne szabványosító (általában a szakmá
jukhoz jól értő  tagokból álló) bizottságon áterőszakolni. A ki
fogásolt nyílászáró szerkezet kifejezés éppen  az ajánlott megne
vezésekkel szembeállítva nyeri el értékét: nyelvileg is utal a 
szakmai fogalom rendszerbeli helyére.

Sokkal hatásosabban lehet például a  szakkifejezés ke- 
zelhetetlenségét a a folyékony tüzelőanyaggal működő háztartá
si fűtőkészülék megnevezéssel. Ezt a laikus kö n n y en  olajkály
hának értelm ezi, holott nem az, m ert ez is összefoglaló fo
galom, s nem  az alája rendelt olajkályha szakszerűbb meg
nevezése. Igaz, a nem szakember elő tt tú l pontos, hosszú 
is, de se nem  fölösleges, se nem illogikus.

A te rm inus technikustól m egkövetelt pon tosság  és rö 
vidség egym ást keresztező követelmények. Sokszor nagyn 
nehéz a hosszabb vagy rövidebb m egnevezés között válasz
tani. A több szóból álló szakkifejezések (de  az összetételek 
is, m int pl. az öntőüst) a fogalom több ism ertető jegyét ra 
gadják meg, és ezáltal olyan önleírásokat ad n ak , amilyene 

ket ép p e n  a technika kíván. Legyen erre  példa  a követke 
ző: egy vastestű egy tekercselésű áramalakító váltóáramról egyená
ramra 100 V-ról 230 V-ra. Ennél is elrettentőbb ez a laikus 
szám ára teljesen értelm etlen  megnevezés: Tó. fk. 3210 
MSZ 8282 (32 kg/nm 2 szakítószilárdságú, 10% nyúlású fe
kete tem peröntvény a 8282 sz. szabvány szerint). Ezek va
lóban nehezen kezelhető szakkifejezések, de  az ilyenek 
aligha kerülnek a laikus közönség elé, ezért a köznyelvet 
nem igen  rontják.

A szakm a is védekezik a  hosszúra szabványosított m eg 
nevezések ellen. Ahol lehet, megrövidíti őket, illetőleg 
anny it hangoztat vagy ír le belőlük, am ennyire az ado tt szi
tuációban vagy szövegösszefüggésben szükség van. Példa: 
a szabványosított villamos izzólámpa helyett sok esetben ele 
g endő  az izzó ejtése is.

N éhány  megelőző cikkünkben (miként a m ostaniban 
is) azt a  kérdést vizsgáltuk, hogy mit kifogásol a  köznyelvi 
beszélő a szaknyelvben. Em lítettük, hogy a laikust elsősor 
ban az az eljárás zavarja, ahogy a szaknyelv a köznyelvből 
átvett szavakat kezeli. A term inológusok látszólag önké 
nyesen megváltoztatják a köznyelvi szavak érte lm ét azzal, 
hogy azoknak szakmai je len tést adnak, illetőleg a szakmai 
je len tés  pontos kifejezése végett új kifejezéseket alkotnak 
(pl. állatok háziasítása állatszelidítés helyett, elkövető tettes 
helyett, göngyöleg csomag helyett, télisített sapka bélelt sapka 
helyett, nyereségvágyból elkövetett emberölés rablógyikosság 
helyett, alkoholos befolyásoltság ittasság helyett stb.) H a kicsit 
u tánagondo lunk , a kifogásolt eljárás nem  egészen önké 
nyes. Aki például száras férfi túracipőt akar-venni, az nem 
elégszik m eg a közönséges bakanccsal. Van a kétfajta láb 
beli között némi funkcionális különbség (kram pácsolni 
jo b b á ra  bakancsban szoktak, nem  túracipőben, n o h a  így 
sem lehetetlen). A különböző elnevezések m ögött lényeges 
eltérések  rejlenek, amelyek bizonyos helyzetekben lénye 
gesek (pl. szakszövegben), m áskor meg nem. A pontosság, 
egyértelm űség a szaknyelvben szigorú követelmény, a köz
nyelvben kevésbé. Ez a feszültség oka, amely a köznyelvi 
beszélőben tám ad, ha szakszöveget olvas. E rről a feszült
ségről legközelebb többet.

Pusztai István
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^ — VASKOHÁSZAT^—
M etallurgiai, energetikai és gazdasági 

kapcsolatok a Dunaferr Acélművek Kft.-ben
SZABÓ JÓ ZSEF —  SZŰCS LÁSZLÓ —  MÁRKUS LÁSZLÓ —  ÁGH JÓ ZS E F

A szerzők szemléletváltást indokolnak 
a költség és fajlagos mutatók helyének, 
szerepének megítélésében, 
a költségelemzésben. A tőlük kidolgozott 
rendszer célja a FAM-buga költségének 
minimalizálása a nyersvas Si• és 
Mn-tartalmának csökkentése révén.

A
 D UN AFERR A célm űvek  Kft.-je a teljes verti- 
kum u kohászati konszern  m etallurgiai fázisá 
nak gyárait, a kokszolóm űvet, a nagyolvasztó 

m űvet, az acélm űvet, a m eleg- és h idegh en germ ű vet 
és —  bár ez nem  m etallurgiai fázis, d e  —  a szállító 
m ű vet is üzem letető  gazdasági szervezet. A Kft.- 
n kb en  foglalkoztatottak szám  5800 , term elési ér té 
künk 31 milliárd Ft/év.

E rövid bem utatás alapján is érzékelhető, hogy  
gazdasági szervezetünk tevékenységének  kom plex  
hatékonysága alapvetően m eghatározó a konszern  
ered m én yessége  szem pontjából is.

A kom plex hatékonyság m egism erése céljából 
alapos vizsgálatot folytattunk az 1. félév folyamán. 
Erről szóló tanulm ányunkban új felfogásban d o lgoz 
tuk fel a kohászati vertikum  m etallurgiai fázisainak 
m űszaki-gazdasági kapcsolatát. A feltárt összefüggé 
sekből néhány fontosabb m etallurgiai, energetikai és 
gazdasági kapcsolatsort m utatunk be.

A racionális anyag- és 
energ iafe lhasználás nem cél, 

hanem  eszköz

Az acélterm ékek előállításával foglalkozó műszaki és 
gazdasági szakem berek körében közism ert tény, 
h ogy  a szóban forgó term ékek költségszerkezetében  
aránytalanul nagy az anyag- és energiaköltség.

A fejlett piacgazdaságú országokban már közel két

A balatonszéplaki nyersvas- é s  acélgyártó konferencián 1991. szeptem ber  
12-én elhangzott előadás

S z a b ó  J ó z s e f  okleveles kohómémök, M á rk u s  L á sz ló  alakitástechnológus 
üzem m érnök és  Á gh J ó z s e f  metallurgus üzem m érnök aktualizált szem élyi 
adatait szerkesztőségünk lapzártáig nem  kapta meg.

S z ű c s  L á sz ló  1972-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a z  NME-n. A DUNA
FERR Acélművek Kft. ügyvezető igazgatójának műszaki helyettese. 1972 óta 
tagja egyesületünknek. Elsősorban az acélgyártási technológiák é s  a folya
m atos öntés tartozik érdeklődési körébe.

évtizede m egfigyelhetők  a kohászatban végrehajtott 
változtatások a m űködőképesség fenntartása érde 
kében. A technikai-technológiai és gazdálkodási ma
gatartás-változtatásokkal egyaránt a term elési folya
matok p rofitterm elő képességének biztonságos ala
pokra h elyezését kívánják és k ívánták  elérni.

Az elm ú lt évben bekövetkezett rendkívüli mérté 
kű anyag- és energia-árem elkedések a mi szerveze
tünket is igen  komoly feladatok e lé  állították.

A m űködőképesség , azaz. a term elés folyamatai
nak fenntartása, a nyereséges gazd álkod ási forma to
vábbvitele csak a költségek je len tő s m értékű  mérsék 
lésével leh etséges. A racionális a n yag- és energiafel
használás a korábbi „célból” „eszközzé” vált, amely 
képes a fennm aradást elősegíteni.

A gyors é s  látványos ered m én yek et h ozó  technikai 
fejlesztések a piacgazdaság feltétele i közé most belé
pő term előknek , így nekünk sem  je len th etik  a fenye
gető összeom lásból kivezető utat, m ivel ennek  anyagi 
fedezete n em  áll rendelkezésünkre.

Szakm ánk eszközigényessége, term ékeink  árfek
vése és nyereségtartalm a nem teszik  lehetővé a mai 
gazdálkodási feltételek mellett az adósságterhek to
vábbi n övelését. Különösen nem  az ism ert, abnor
málisán m agas kamatokkal. K ézenfek vő  és m inden 
nem ű kam attól m entes viszont az akkum ulált szelle
mi tőke, am ely  rendelkezésre áll, és m obillá tehető. 
Ez utóbbi m ódszert választottuk.

M unkánk során lényegében h á ro m  m ű termelő 
folyam atainak műszaki-gazdasági részleteit vizsgál
tuk, azokat egym áshoz kapcsolva.

Vizsgálat alá vontuk a kokszgyártás, a nyersvas- 
gyártás és a konverteres acélgyártás költségeit befo
lyásoló tényezőket, konstansnak v év e  a folyamatos 
öntés költségeit.

M unkánk során igazolódtak korábbi feltételezése 
ink, m elyek a következők:
a/ Az acélterm ék et előállító o lyan  kohászati verti

kum ban, ahol a technológiai főfolyam at nagyol
vasztó —  oxigén es konverter ú tv o n a lo n  halad, ott 
a két m ű v et nem  különálló g a zd á lk od ó  egység 
ként, h a n em  egy egységes in tegrá lt acélgyártó 
rendszerként kell kezelni.

b/ Az in tegrá lt rendszer m etallurgiai-gazdasági ele 
m eihez hozzá kell kapcsolni a kokszgyártás és 
adott esetek b en  a szekunder m etallurgia  gazdasá
gi e lem eit is.

с/ V élem én yü nk  szerint a m etallurgia i fázisokat

4 4 9
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egyetlen  integrált acélgyártó rendszerré össze
vonva végezhető csak el k orrekt m ódon  egy olyan 
racionális rendszerszem léletű k om p lex  analízis —  
a speciális szakmai és gazdasági ism ereteket együtt 
alkalmazva — , am elynek során  ki lehet jelölni 
azon legfontosabb intézkedéseket, amelyek a ver
tikum számára az anyag- és energiaköltségek op 
timalizálását eredm ényezhetik  a m inőségi színvo
nal megtartása vagy em elése m ellett, 

d/ A korábbi „diktált gazdálkodási” rendszerben pri
oritást élvezett a fajlagos an yag- é s  energiafelhasz
nálás m ennyiségi és m in ő ség i mutatóinak csök
kentése, illetve javítása. Ez a m etallurgiai fázisok 
hagyom ányos m ódon k ü lön -k ü lön  irányított és 
mért egységeiben csupán h am is illúzió keltésére 
alkalmas. A piacgazdaság k örü lm én yei között te 
hát nem  lehet ez a racionális költségoptimalizálás 
eszköze!
Az acélterm éket előállító k ohászati vertikum pro 

fitterm elő képességét —  h angsú lyozzu k  kohászati 
vertikum ról van szó —  az in tegrá lt acélgyártó rend 
szer folyékony acélt előállító eg y ség én ek , az oxigénes 
konverternek a gazdasági h atékonysága határozza 
m eg. A mi viszonyaink között a m etallurgiai fázis vég-

1. ábra. A nyersvas és az acél önköltsége a salakbázicitás függvé
nyében

2. ábra. Az acél önköltsége a nyersvas-összetétel függvényében, 
ha a koksz S-tartalma at 0,65 %  bt 1,2%

term ékének, a folyam atosan öntött bugának a gyár
tási költsége lényegében eld önti az alakítástechnoló 
g ia i fázis gazdasági leh ető ség e it is, ezzel a végterm ék  
paici árába foglalt term elő i haszon m értékét is m eg 
határozza.

Az integrált acélgyártó rendszer m űködtetési költ
ségelem zésének  m atem atikai m odellje egy  sokszáz 
változót tartalmazó függvénykapcsolat. T udni kell 
teh át, hogy ha a ren d szerb en  egyétlen  param étert 
m egváltoztatunk, akkor en n ek  hatása a rendszeren  
végigvon ul, és a hagyom án yos számítási m ódszerek 
kel követhetetlenül költségm ódosulásokat okoz. To
vábbá, a csupán fajlagos m utatók operációjával tör 
tén ő  költségoptim alizálás azért sem vezeth et pozitív 
ered m én yre, mert az anyag- és energiahordozók  
árai időről időre változnak, az anyag- és energiakölt 
s ég  p ed ig  a metallurgiai rendszerben konvertálható.

Ez a tény azt a veszélyt rejti a szakm érnöki és köz- 
gadasági elem zőm unkát végzők  számára, hogy vala
m e ly  részfolyamat „olcsó” anyaga „drágának” bizo 
n yu lh at az integrált acélgyártó  rendszerben. Term é
szetesen  ugyanez tö r tén h et fordítva is: a „drága” 
a n y a g  fogja a kisebb k ö ltséget ered m én yezn i. Ezt a 
gyakorlat néhányszor m ár bebizonyította.

Szabályként rögzíthető , hogy az optim ális költsé 
g e t  biztosító tech nológ ia  is azonnal felülvizsgálást 
ig én y el, amikor a ren d szerb en  használt bármely  
a n y a g  vagy energiahordozó ára m egváltozik.

Az integrált acélgyártó  
rendszer param éterei

Az integrált acélgyártó rendszer végterm ékének  -  a 
FÁM buga gyártási k ö ltségén ek  -  az ed d ig  elm on d ot 
tak szellem ében történ ő  tervezéséhez, az árviszo
nyok  megváltozásakor szükségessé váló ellenőrzésé 
h ez , az új technológiák param étereinek m eghatáro 
zásához szám ítógépes program ot készítettünk. A 
program  széles körű vizsgálatok elvégzésére alkal
m as.

Végezetül bem utatunk néhány jellem ző ábrát csu 
pán  tájékoztatásul, vagyis a teljesség igénye nélkül.

A folyékony nyersvas alapanyag- és energiaköltsé 
g e  és az abból a nyersvasból gyártott konverteracél 
közvetlen  anyag- és en ergiak öltsége oly tetem es, 
h o g y  a vizsgált költségek  tekintetében a folyékony  
nyersvas költségei rend k ívü li m ódon m egközelítik  a 
folyékony acél szóban forgó  költségeit. Ezért az acél 
ön költsége hatékonyan befolyásolható a nyersvas- 
gyártás költségm eghatározó technológiai elem eivel. 
N éh á n y  jelentősebb összefüggést m utatnak be ezek  
k özü l a következő ábrák.

Az 1. ábrán a fo lyékony nyersvas és nyersacél ön 
költségének változása látható  a kohósalak bázicitásá- 
nak és a koksz kéntartalm ának függvényében .

A 2. ábra azt mutatja, h ogy  ha növekszik a nyersvas

4 5 0
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1. táblázat
Az acél önköltségének változása a végsalak 

bázicitásának és a nyersvas szilíciumtartalmának 
függvényében

V é g s a la k
b á z i c i t á s a

A c é l  ö n k ö l t s é g e  
Sinyv == 0 ,7 %

F t / t  a c é l  
Sinyv =  0 ,3 %

K ü lö n b s é g
FtA

3 ,0 0 1 0  5 5 9 ,2 1 1 0  5 3 5 ,1 0 2 4 ,1 1
3 ,2 0 1 0  5 8 5 ,3 1 1 0  5 4 3 ,0 4 4 2 ,2 7
3 ,4 0 1 0 6 1 1 , 5 8 1 0  5 5 1 ,0 0 5 6 ,5 8
3 ,6 0 1 0  6 3 8 ,0 1 1 0  5 5 8 ,9 6 7 9 ,0 5
3 ,8 0 1 0  6 6 4 ,6 1 1 0  5 6 6 ,9 3 9 7 ,6 8
4 ,0 0 1 0  6 9 1 ,3 8 1 0  5 7 4 ,9 1 1 1 6 ,4 7

3. ábra. A fúvószél-hőmérséklet és az olajbefúvás befolyása az acél 
önköltségére

4. ábra. A fúvószél-hőmérséklet és a földgázbefúvás befolyása az 
acél önköltségére

M n- és Si-tartalm a, akkor em elkedik  a gyártási költ 
ség, ez a m egállapítás érvényes az acélgyártási költsé 
gekre is. Az a/ ábra 0,65% S-tartalm ú koksz haszná 
lata során felvett adatok alapján készült, a b/ ábra p e 
d ig  a folyékony acél ön költségén ek  változását m utat 
ja  be a Mn- és Si-tartalom  függvényében , ha a koksz 
S-tartalma 1,2%.

A 3. ábra azt m utatja be, hogy a fúvószél h ő m ér 
séklet-em elése é s  az olajbefúvás a je len leg i energia- 
hordozó-árak m elle tt n em  gazdaságos technológiai 
m egoldás. A 4. ábrára is az e lőző  m egállapítás érv é 
nyes. Azaz a földgázbefúvás sem  gazdaságos a je le n 
legi áron, pontosabban az en ergiahordozók  je len leg i 
arányárai m ellett.

Az 5. ábra azt mutatja, hogy a folyékony nyersvas 
hőm érséklete ig e n  erőteljesen alakítja a konverteres

acélgyártás költségeit. A mai árviszonyok m ellett a fo 

lyékony nyersvas hőm érsékletének + / - 10 °C-kal tör

ténő m egváltozása, m egközelítően + /-  30  Ft/t érték 

kel módosítja az acélgyártás költségét.
Az 1. táblázat szám szerűen mutatja b e  az acél ön 

költségének változását a konverter végsalak-bázicitá- 

sa és a fo lyékony nyersvas szilicium tartalm ának  
függvényében.

Az igen je len tő s  m értékű költségváltozás oka egy 

részt a Si-tartalom  szerint változó fo lyék on y nyers- 

vasköltség, m ásrészt p ed ig  az acélgyártás salakkép 

zéssel kapcsolatos költségeinek m ódosulása.
A 6 . ábrán a konverterből lecsapott acél hőm érsék 

lete és a gyártás k öltsége közötti kapcsolat látható kü

lönböző bázicitású konvertersalakok esetében .
A bemutatott összefüggések hatékony kihasználásá

nak lehetőségeit szám os üzemi m egfigyelés igazolta.

A vizsgálat eredm énye

Az. elm ondottakkal egy  nagyobb terjedelm ű  tanul

mány néhány részletét mutattuk be. Mi e tanulm ány  

következm énye?
—  Szem léletváltás a „költség” és fajlagos m utatók h e 

lyének, szerep én ek  m egítélésében, a költségelem 
zésben.

—  A rendszer célja a végterm ék, vagyis a FAM-buga 
költségének csökkentése a nyersvas Si- és Mn-tar- 
talmának csökkentése révén.

5 .  ábra. A nyersvas-hömérséklet befolyása az acél önköltségére

6. ábra. Az önköltség az acélhőmérséklet és a salakbázicitás függ
vényében

4 5 1
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Acéllemezek
hidrogénáteresztő-képességi vizsgálata 

az acélminőség tükrében

KALMÁR ELEMÉR

Még a nyolcvanas évek elején sem tartották 
zománcozási célra alkalmasnak a félig 
csillapított acélból gyártott 
finomlemezeket. 200 ppm körüli 
oxigéntartalom mellett megfelelő 
gyártástechnológiával pikkelyesedésre 
nem hajlamos lemez állítható elő.
A dolgozat elsősorban a lemez 
oxigéntartalma és a hidrogénáteresztő
képesség kapcsolatával foglalkozik. 
Bemutatja a hidrogénáteresztő-képesség 
(to-érték) meghatározására kifejlesztett 
berendezést is.

A
 zom ánciparban az egyik  legtöbbet vizsgált h i 
bajelenség a p ikkelyesedés, am i főleg azért 
okoz gondot, mivel rend szerin t csak hosszabb  

tárolás, illetve a termék kiszállítása után jelentkezik. 
A halpikkelynek is nevezett lepattogzások nemcsak a 
zom áncozott tárgyak külalakját teszik tönkre, hanem  
korrózióvédelm i szem pontból is károsak. Régóta is 
m eretes, hogy a p ikkelyesedést az acélban o ldód ó , 
majd újra kiváló hidrogén okozza, am i a zom áncozás 
után a lem ezből eltávozik. A zom ánc beégetése után  
felvett h idrogént a lem ez leh ű lése  közben nem  tudja 
teljes m értékben oldatban tartani, ezért a m olekulá 
ris állapotban kiváló h idrogén  a fém /zom ánc határ 
felületén összegyűlik. Ennek következtében a határ 
felü leten  helyenként olyan nagy nyom ások is kiala 
kulhatnak, ami a zom ánc ledobását ered m én ye 
zi [ 1, 2].

A pikkelyesedés je len ség e  a hazai zom áncipari 
üzem ekben az utóbbi időszakban szinte elhanyagol
ható m értékűre csökkent. N éh á n y  évvel ezelőtt vi 
szont m ég elég  gyakori h ibajelenség  volt, ezért a zo 
m áncozási technológiák, valam int az acéllem ezek tu 
lajdonságainak alaposabb m egism erése m ind az 
acélgyártó, m ind a zom áncipari üzem ek részéről b e 
ható vizsgálat tárgyát képezte. A kutatás kiterjedt a 
zom áncozási technológia h id rogénfelvételi forrásai
ra, valam int az acéllem ez olyan  tulajdonságainak
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vizsgálatára, am elyek  hatással lehetnek a halpikkely- 
képződésre. Ebből a szem pontból vizsgáltuk az acél
lem ezek h id rogén - és oxigéntartalm át, h id rogénfel- 
vevő-képességét és h idrogénáteresztő-képességét. 
Jelen  dolgozatban az acéllem ez ilyen je lle g ű  tulaj
donságainak, illetve kém iai összetétele vizsgálatának  
eredm ényeit ism ertetjük, összevetve ezek et a je llem 
zőket a zom áncozhatósági szem pontból egyik  leg 
döntőbb param éter, a. h idrogénáteresztő-képesség  
vizsgálati adataival.

A vas és hidrogén  
kölcsönhatása

A vas és h id rogén  kölcsönhatása nem csak érdekes el 
méleti kérdés, h a n em  a műszaki gyakorlat oldaláról 
nézve is nagy je len tő ség e  van. Az egyik ilyen  fontos 
gyakorlati tém a ép p en  a zom áncozott lem ezek  pik- 
kelyesedése, m elyn ek  alapvető elő id ézője az alaple 
m ez és a zom ánc határfelületén m egjelen ő  m oleku 
láris h idrogén  [3]. A vas és hidrogén kölcsönhatása  
lényegében  két je le n sé g g e l kapcsolatos; az egyik a 
hidrogénnek  a vasban való oldhatósága, a m ásik p e 
d ig  a h idrogén  diffúziója.

Ism eretes, h o g y  az acél nagy h őm érsék leten  lé 
nyegesen több h id rogén t képes oldani, m in t pl. szo 
bahőm érsékleten. Ennek következtében a lem ez le 
hűlés után h id ro g én re nézve túltelítetté válik. Az ato 
mos állapotban levő  hidrogén  azonban szobahőm ér 
sékleten is jó l d iffundál az acélban. Az így vándorló  
hidrogénatom ok egyrészt a m ikroüregekben  m ole 
kulákká rekom binálódnak, másrészt a fe lü letre ván 
dorolnak, ah ol pl. a vas— zom ánc határfelü leten  az 
összegyűlt h id rogénm olek u lák  a h alp ikkelyesedés  
je lenségét idézik elő.

A tém ához k apcsolód ó kutatások során  kiderült, 
hogy az acéllem ezek  lényegesen több h id ro g én t ké
pesek felvenni és m agukba zárni, m int am i elm életi 
leg  várható len n e , illetve az alapvető összefüggések 
ből adódna. Ezt az eltérést az acéllem ez b első  szerke
zetével m agyarázhatjuk. A kutatók kim utatták, hogy 
nagy m ennyiségű  h idrogén  tárolódhat a b első  hiba
helyeken, a n em fém es zárványok körüli m ikroüre 
gekben, a diszlokációk, a szem csehatárok m entén. 
Ezeket a helyeket, ahol a hidrogén m egk ötőd ik , hid 
rogéncsapdáknak nevezzük. A csapdák által m egkö-
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tött h idrogént a diffúziós folyam at szem pontjából 
m ozgásképtelen nek  tekinthetjük. Az. így m egkötött 
hid rogén  je len ti a szakirodalom ban maradék h id ro 
g én n ek  nevezett részt [4]. A csapdákat aszerint cso 
portosítják, h ogy  pl. lágyítással m egszü nteth etők -e  
vagy sem  [5]. B izonyos csapdák a hidegalakítás köz 
ben  keletkeznek, s ezek a lágyítás illetve norm alizáló  
h őkezelés során sem  tűnnek el. A h id rogéncsapd á 
kat úgy is lehet osztályozni, hogy a szóban forgó csap 
dán  van-e leh etőség  a h idrogén rekom binációjára.

Abban m in denesetre közös a kutatók vélem én ye, 
h ogy  ezeknek a csapdáknak je len tő s  szerepe van a 
zom áncozási tech nológ ia  szem pontjából.

A hidrogénáteresztő-képesség 
m érésének célja

A pikkelyesedési hajlam előrejelzésére többféle vizs 
gálati m ódszert is kidolgoztak, d e  ezek közül a h id 
rogén áteresztő -k ép esség  vizsgálata vált be a legjob 
ban. E m ódszer alapja az, hogy acéllem ez egyik o ld a 
lán elektrokém iai m ódszerrel a tom os h idrogént állí 
tunk elő, s azt az id őt mérjük, am i a h id rogénb u bo 
rékok  másik o ld a lo n  történő m egjelen éséig  eltelik. 
Ezt általában ío-értéknek nevezik, m egkülönböztetve  
pl. a ho, vagy a <20 időktől, am elyek elteltével 10 , ill. 
20  m m ' halad á t a m eghatározott m érési felületű le 
m ezen . Ism eretes m ég  az. úgynevezett közepes át
lépési idő is, am i szintén m indig nagyobb a<o-nál. A 
hidrogénáteresztőképesség-vizsgálattal foglalkozó  
szerzők általában egyetértenek  abban, hogy a halpik- 
kelyesedési hajlam  szem pontjából legfontosabb je l 
lem zőnek  a<o-értéket kell tekinteni. Ugyanis ez je lz i 
azt az időt, am ikor először lehet h id rogént észleln i a 
lem ezm inta m ásik  oldalán. Más szem pontból is fe l 
foghatjuk ezt a <o-értéket, m int a vizsgált felü let hal- 
pikkelyesedés szem pontjából leggyen géb b  helyét j e l 
ző m érőszám ot.

Egyes irodalm i közlem ények  szerint a k  m érése  
n em  m indig e leg e n d ő  ahhoz, h ogy  tényleges ad ato 
kat kapjunk az acéllem ezek pikkelyképződési hajla 
m osságáról. A /0 m egállapítását inkább csak laborató 
rium i tesztnek tekintik, nem  p ed ig  üzem i, m inősítő  
vizsgálatnak. Szerintük  a ín-értékek nem csak az acél 
pikkelyérzékenységétől függnek , hanem  a felvitt zo 
m áncréteg  tulajdonságaitól is. Ezzel a m egállapítás 
sal term észetesen  egyet lehet érten i, mivel ez m e g 
egyezik  a hazai tapasztalatokkal is. Azonban az is 
egyértelm űen  k im ondható , hogy adott zom áncozási 
technológia  —  és annak betartása —  mellett a /«-ér- 
tékek m egbízható inform ációt nyújtanak a várható  
pikkelyképződés esélyeit illetően.

A többéves m érések  hazai tapasztalatai m in d en e 
setre erre en g ed n ek  következtetni. A m egfelelő <o-ér- 
tékkel kiszállított h id egen  h en gere lt finom lem ezek

1. ábra. Készülék az acéllemez hidrogénáteresztő-képességének 
méréséhez

zom áncozhatóságával —  legalábbis p ikkelyképződé 
si szem pontból —  n em  volt gond. Az a vélem ényünk, 
hogy a <o-értékek alapján az acéllem ezeket szállítási 
állapotukban egym ással össze lehet hasonlítani, s az 
egyéb je llem zők  m egfelelősége esetén  zom áncozási 
célra alkalm asnak kell m inősíteni. A h id rogénáte 
resztő-képesség vizsgálatára szolgáló berendezések  
többnyire a lem ezen  átdiffundált h idrogén  indikálá- 
sában különböznek egym ástól. Ism eretes a térfoga- 
tos, gázkrom atográfiás, vizuális, a nyom ásm érésen  
alapuló indikálás, illetve a m egjelenő h id rogén  elekt 
rom os úton történő detektálása, ahol egyszerűen  a 
feszültségváltozás időpontját kell észlelni az. elektro 
lízis m egindításakor észlelt értékhez viszonyítva. Ma 
már korszerű regisztrálóm űszereket fejlesztettek ki a 
hidrogénáteresztő-képesség  m érésére [6 ]. Ezek kö 
zött fotóelektrom os letapogató m űszerrel felszerelt 
vizsgálóberendezés is található.

A Dunai Vasműben  
alkalm azott fo-vizsgáló 

berendezés

A DUNAFERR Q U A L IT E ST  Kft. laboratórium ában  
korszerű elek trom os detektálású m űszereket hasz 
nálunk, am ellyel 1985 óta végzünk rendszeres m éré 
seket a zom áncozási célra kiszállított acéllem ezeken. 
Az alkalm azott m űszer házilag készült, fényképe az 
1. ábrán látható. A berendezés négy fő egységből áll:
—  m érőm űszer
—  regisztráló
—  elektrolizáló cellák
—  termosztát.

A m érőm űszer leh etővé teszi két elektrolizáló cel
la egyidejű m űködtetését, illetve az együttes m érést. 
A vizsgálati m ódszer elve az, hogy az acéllem ez egyik 
oldalán elektrokém iai ú ton h idrogéngázt fejlesz 
tünk, s azt az időt m érjük, am i a h idrogénbuborékok  
másik oldalon való m egjelenéséig  eltelik.
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Az elektrolízis m egindítása és a h id rogén  másik o l 
dalon történ ő  észlelése között eltelt idő a /« percek 
ben kifejezett értéke. A h idrogén fejlesztéséhez m eg 
határozott összetételű  elektrolitot használunk. A  
képződött h idrogén  észlelése speciális detektorral 
történik. A /»-értéket a m űszerbe b eép ített időm érő  
szerkezet m éri és a következő m érés m egkezdéséig  
rögzíti is azt. A vizsgálat folyam án a regisztráló szer 
kezet (vonalíró) folyamatosan papíron  rögzíti a m é 
rési értékeket, a mérés befejezésére p ed ig  hangjelzés 
figyelm eztet. A nódként platinát alkalm azunk, m íg a 
katódot m aga a vizsgálandó lem ez alkotja. Az 
elektrolit a szokásos kénsavoldat, m elybe a h idrogén  
rekom binációjának m egakadályozása céljából AS2O 3- 
ot, depolarizátorként pedig H gC l2-ot adagolunk. Az 
elektolízishez szükséges egyenáram ú feszültséget a 
m érőm űszer szolgáltatja. Az elektrolizálócellák alsó 
és felső része —  melyek között helyezzük el a vizsgá 
landó lem ezt —  négy csavarral fogható össze. Az 
elektrolizáló cellákhoz a tetőrészen  lévő furatokon  
keresztül term osztát csatlakoztatható az elektrolit h ő 
m érsék letének  stabilizálása céljából. A cella elülső  
lapján elhelyezett leeresztő töm lő csapjának kinyitá 
sával az elektrolit leereszthető. A m űszerrel végzett 
m inősítő  vizsgálatokkal kapcsolatos követelm énye 
ket a zom áncipari üzem ekkel közösen kidolgozott 
„M űszaki Feltételek” rögzítik. A vizsgálat kiszállítási 
állapotban lévő  tekercsekből, illetve táblalem ezekből 
kivágott 7 0 x70  mm -es lem ezm intákon történik. A  
vonatkozó szerződések szerint csak a /»-előírásra is 
m egfelelő  tételek kerülhetnek kiszállításra. Az előírt 
/»-érték 0 ,8  m m  vastag lem ezeknél m in. 6 perc. A m i
óta ezzel a m űszerrel történik a h id egen  hengerelt 
acéllem ezek m inősítése, azóta a lem ezeket felhaszná 
ló zom áncipari üzem ekben a halpikkelyesed és szinte 
teljesen m egszűnt.

Az anyagm inőség, kémiai 
összetétel szerepe

A tárgyban lefolytatott kísérletek szerint a h idrogén- 
áteresztő-képesség értékére az acéllem ez kémiai 
összetételén  kívül a m echanikai, term ikus, vagy ké 
miai utókezelés is jelentős hatással van. Számos labo 
ratórium i kísérlet és a gyakorlati, üzem i tapasztala 
tok alapján m egállapították, hogy az acél kísérőele 
m ei irányadó befolyásoló tényezőknek  szám ítanak a 
Zo-érték alakulása szem pontjából. Több kísérlet érté 
kelésénél kiderült, hogy az acélok ox igén -, foszfor-, 
és kéntartalm ának em elkedésével a h idrogénáte- 
resztő-képességet jelző szám is növekszik.

Ezzel együ tt régi tapasztalat, h ogy  a kokillába ö n 
tött csillapítatlan acélok zom áncozási szem pontból 
kedvezőbb tulajdonságúak, m int a félig, vagy teljesen  
csillapított acélokból gyártott lem ezek . Közism ert,

2. ábra. Az acéllemez oxigéntartalma és a hidrogénáteresztö-ké- 
pesség közötti összefüggés

3. ábra. Az acéllemezek oxigén- és hidrogéntartalma közötti kap
csolat

hogy a csillapítás m értéke az oxigéntartalom m al van 

összefüggésben , am i szintén alátámasztja azt a ta

pasztalatot, h ogy  a /о-értékre az oxigéntartalom nak  
van a legnagyobb hatása. A hengerlés során töredező  
oxidzárványok m entén  üregek alakulnak ki az acél
ban, am elyek h idrogéncsapdaként szerepelnek . 

Egyesek azt is vizsgálat tárgyává tették, h ogy  m ilyen  
az oxidzárványok m éret szerinti eloszlása [7]. M egle-
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pő, hogy a tú lságosan nagy m éretű  oxidzárványok  
n em  bizonyulnak túlságosan jó  h idrogéncsapdának. 
Ez tehát arra utal, h ogy  az oxidzárványok m éretén ek  
is van optim ális értéke. Saját laboratórium i m érése 
ink alapján is beigazolódott, h ogy  az acélok kém iai 
összetételét tekintve az oxigéntartalom nak van le g 
nagyobb hatása a ío-értékre. Ezt mutatja a 2. ábra, 
ahol az acéllem ez oxigéntarta lm a és a h idrogénáte- 
resztő-képességi m utató (to) közötti összefüggést áb 
rázoltuk. Bár a je len tős szám ú m érési adat e lég  nagy  
szórást mutat, m égis jó l k ivehető, hogy az acéllem ez  
oxigéntartalm ának n övek ed ésével a h idrogénáte- 
resztő-képesség pecben kifejezett értéke is em elk ed ő  
tendenciát mutat.

Ism eretes, hogy az o x ig én  általában valam ilyen  
oxid , illetve oxidzárványok form ájában van je le n  az 
acélban. Itt tehát arról van szó, hogy a növekvő o x i 
géntartalom m al növekszik a csapdaként szerep lő  
oxidzárványok aránya. V alam ennyi ábrára vonatko 
zik a m egjegyzés, hogy a feltüntetett mérési e red m é 
nyek között csupán a 0 ,8  m m  vastag lem ezekkel ka 
pott adatok szerepelnek . A ío-értékre ugyanis a le 
m ezvastagságnak je ln tő s hatása van, ezért a 0 ,8 m m - 
től eltérő vastagságú lem ezek en  m ért ered m én yek et  
itt nem  vettük figyelem be. U gyancsak valam ennyi 
ábrára vonatkozó m egállapítás, hogy az összes v izs 
gált lem ez nagyjából azonos technológiával készült. 
Ez azt je lenti, hogy az acélgyártási technológia, ö n té 
si param éterek, csévélési hőm érséklet, hengerlési 
összfogyás m egközelítően  azonos volt valam ennyi 
acéladagból szárm azó m intánál. Az oxigén  hatásával 
kapcsolatos tapasztalat, hogy a nagyobb ox igén tar 
talm ú acélok több h id rogén t képesek felvenni, am it 
a 3. ábra is jó l érzékeltet. Ez lén yegéb en  egyezik az 
1. ábrán is látható összefüggései és a hidrogéncsap- 
da-elm élettel. K étségtelen , hogy a nagyobb o x ig én 
tartalm ú acélok m ár a gyártás során, illetve készter 
m ék fázisban is m agasabb hidrogéntartalm at v eh et 
nek  fel, de a gyakorlati tapasztalat szerint m ég így is 
képesek  további h id rogén  befogadására.

A 4. ábrán az acéllem ez h idrogéntaralm a és a h id -  
rogénáteresztő-k ép esség  közötti kapcsolatot m utat 
ju k  be. A tendenciajellegű  összefüggésből az állapít 
ható m eg, hogy acéllem ez növekvő h idrogéntartal
m ával párhuzam osan csökken a vizsgált lem ez to-ér- 
téke. Érthető, h ogy  m ár eleve nagyobb h idrogéntar 
talm ú acélok kevesebb h id rogén t tudnak felvenni, s 
en n ek  következtében rövidebb h idrogénáüépési 
időt eredm ényeznek  a m érés során. Ehhez a m agya 
rázathoz azonban hozzá kell fűzni, hogy ez általában  
igaz, d e a belső hibák, oxidzárványok, illetve egyéb  
csapdák ettől eltérő viselkedést eredm ényezhetnek . 
N yilvánvalóan ez is közrejátszik abban, hogy csupán  
tendenciajellegű  összefüggésről beszélhetünk.

Az acélok kém iai összetételét tekintve mi is fog la l 
koztunk a C-, S-, P-, Si- és A l-tartalom  hatásával. E lő 
zetesen  m eg kell m ondani, h ogy  ezeknek az e lem ek 

nek a koncentrációja nem  változott olyan  mértékben  
a gyártás folyam án, ami lehetővé tette volna bármi
lyen hatásuk értékelését, m egállapítását. Az alum íni
um m al és szilícium m al kapcsolatban egyébként köz
tudott, h ogy  dezoxidáló elem ek, s így elsősorban az 
acél oxigéntartalm át csökkentik. E szerint belátható, 
hogy hatásuk a to-értékre legfeljebb az oxigéntartal
m on keresztül, vagyis közvetett m ó d o n  érvényesül
het.

A karbonnal szintén hasonló a helyzet, mivel a 
fC] [0 ]=  állandó szorzat révén szin tén  az acél oxigén- 
tartalmára van hatással. Ebből következően  az ala
csony C -érték len n e kívánatos, m ivel eh h ez  nagyobb 
oxigéntartalom  párosul. A h elyzet azonban nem  
ilyen egyszerű , m ert az úgynevezett masszív karbi- 
dok —  am elyek kedvezően hatnak a ío-értékre —  ki
alakításához viszont bizonyos optim ális C-tartalomra 
szükség van. A DUN AFERR D u n ai Vasműben zo- 
m áncozási célra gyártott acélok átlagos C-tartalma 
kb. 0 ,06— 0,07  %.

Hidrogénfelvevő-képesség  
—  hidrogéntároló-képesség

A h id eg en  h en gerelt lágyacéllem ezek fontos tulaj
donsága a h id rogénfelvevő-k ép esség . H a a lemez 
gyorsan átenged i a h idrogént (kis ío-érték), akkor ke
vés h id rogént képes felvenni, illetve tárolni. Ez a pik- 
kelyesedésre hajlam os lem ezek esete . A m íg ugyanis

4. ábra. Az acéllemez hidrogéntartalma és a hidrogénáteresztő-ké- 
pességi mutató közötti összefüggés
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a lem ez képes további h idrogént fe lvenn i, addig nyil
vánvalóan nem  ad le h idrogént. H idrogénleadás 
végeredm ényben  csak akkor következik  be, am ikora  
lem ez már telítődött h idrogénnel. A nagy hidrogén- 
tároló-képesség egyértelm űen n agy  ío-értéket jelent 
és az ilyen lem ez nem hajlamos p ikkelyesedésre. A fi
nom lem ezek n ek  akkor nagy a hidrogéntároló-ké- 
pessége, ha szövetszerkezetük deform álódott, vagyis 
bennük torzulások, elcsúszások, rácshibák és repedé 
sek vannak. Szintén növeli a lem ez h idrogénfelvevő 
képességét, ha abban különböző dúsulások, mikro- 
zárványok, vagy üres helyek vannak.

Az acélm intákat termiküs ú to n , vagy katódosan 
fejlesztett h idrogénnel lehet te líteni. H a bizonyos h ő 
m érsékleten a mintát h id rogénn el telítjük, akkor egy 
m eghatározott idő után egyensú ly i állapot követke
zik be. Ez azt jelenti, hogy ebben  a helyzetben a csap 
dáknak h idrogén  által elfoglalt hányada időben ál
landó marad. A hidrogénáteresztő-képesség vizsgá
latánál lényegében  ilyen telítési folyam atjátszódik le, 
mivel a vizsgálandó lem ezm intát atom os hidrogén  
hatásának tesszük ki. A h id rogén n el való telítés azon 
ban nem  terjed ki a teljes m intára, m ivel az elektrolit 
csak a m inta középső, kör alakú részén  (átmérő m in 
tegy 50 mm ) érintkezik a lem ezzel. Ebből következik, 
hogy a m inta széle és a középső, aktív része között 
hidrogéntartalom ban jelentős e ltérésnek  kell m u 
tatkoznia.

Ezt az elvégzett m éréseink igazolták is. Ugyanis a 
hidrogénáteresztő-képesség m érésén ek  elvégzése 
után a használt minta széléből, illetve közepéből kivé- 
gott mintadarabkákkal elvégeztü k  a hidrogéntarta- 
lom -m éréseket, LECO RH-2 típ usú  analizátorral. A  
lemez, széle és közepe között h idrogéntartalom ban  
tapasztalt különbséget ДН-val je lö ltü k , ami végső so 
ron a m inta hidrogénfelvevő-, ille tve -tárolóképessé 
gét je llem ző  érték.

■\H = H lem ezszé l ~  H lem ezközepe

A képletből egyértelm űen ad ód ik , hogy ДН nega 
tív értékei jelentik  a h idrogénfelvételt. Minél kisebb 
а ДН értéke, annál nagyobb a hidrogénfelvevő-ké- 
pesség. A pozitív ДН értékek a v izsgálat közbeni h id 
rogéncsökkenést jelentik.

É rtékelésünk során vizsgáltuk, h ogy  ДН milyen  
je llem zők kel hozható kapcsolatba. Az így kapott 
összefüggések  az 5. és 6. ábrán láthatók. Ezekből 
m egállapítható, hogy а ДН érték e m in d  az acél oxi 
géntartalm ával, mind a h id rogén átlép ési idővel ( t 0)  

összefüggést mutat.
Az 5. ábra szerint a h idrogéntartalom ban vizsgálat 

közben bekövetkezett változás, vagyis ДН értéke 
összefüggést mutat a h id rogénátlép ési idővel. Minél 
negatívabb а ДН, vagyis m inél nagyobb a hidrogén- 
felvevő-képesség, annál nagyobb a to értéke. A 6. ábra 
а ДН és a lem ez oxigéntartalm a közötti kapcsolatot

mutatja. Minél nagyobb a lem ez oxigéntartalm a, an 

nál nagyobb a h idrogénfelvevő-képessége. V égered 

m ényben  az 5. és a 6. ábra összefüggései teljes m ér 

tékben  igazolják az előző  fejezetekben em lített m eg 
állapításokat, am elyek az oxidzárványok, csapdák  

szerepére vonatkoznak a h idrogéntartalom m al kap 

csolatban.
A m érési pontok viszonylag nagyobb szórása azzal 

m agyarázható, hogy n em  egyszerű, tiszta összefü g 

gésekről van szó, hanem  több tényező együ ttes, sok 

o lda lú  hatása nyilvánul m eg  a m érési ered m én y ek 

b en . A tendenciajellegű  összefüggések  tén ye azon 

ban m indkét ábrán világosan felism erhető.

5 .  ábra. Összefüggés a hidrogénáteresztő-képességi mutató és a 
vizsgált lemez hidrogéntartalmában bekövetkező változások között

6. ábra. Kapcsolat a lemez hidrogéntartalmában bekövetkező vál
tozás és az oxigéntartalom között

4 5 6



124. évfolyam, 11-12. szám, 1991. november-december hó VASKOHÁSZAT

Lemezgyártási technológia, 
acélminőség szerepe

Az acélgyártásnál a folyam atos öntés részaránya már 
lén yegesen  m eghaladja a h agyom ányos kokillaöntés 
részarányát és továbbra is növek vő  tendenciát mutat. 
Z om áncozási célokra régeb ben  olyan h idegen  h en 
gerelt finom lem ezt használtak, am it kokillában, csil- 
lapítatlanul öntöttek. Az ilyen  acélok viszonylag m a 
gasabb oxigéntartalm úak (0 ,03  % feletti) voltak és 
ezáltal biztosították a fin om lem ezek  m egfelelő  h id 
rogénfelvevő-, illetve -rtárolóképességét. A folyam a 
tos acélöntés technológiája viszont üstben csillapított 
acélt igényel. Ennek az acéltípusnak nagy a m etallur 
giai tisztasága és egyenletes a kém iai összetétele, ami 
egyúttal kedvező a jó  hidegalakíthatósághoz. A zo- 
m áncozhatóság szem pontjából azonban már hátrá 
nyok  is je len tk ezn ek  a folyam atosan  öntött acélok 
nál, m ivel a csekély n em fém es zárványtartalom kö 
vetkeztében kevesebb csapda áll rendelkezésre a dif- 
fu n dáló  h idrogénatom ok rekom binációjához. Ez ve 
zetn e ugyanis a m olekuláris h id rogén  képződéséhez, 
s ezáltal a h id rogéntároló-k ép esség  javításához.

Jellem ző példaként em líthetjük, hogy a folyam a 
tosan öntött bugákból gyártott finom lem ezt kezdet 
ben nem  tartották alkalm asnak zom áncipari célokra, 
s több üzem  hosszabb ideig elzárkózott az ilyen m in ő 
ségű  acélból készült lem ezek  felhasználásától. A hal- 
pikkelyesedéssel szem beni ellenállóképesség  n övelé 
se céljából a lem ezgyártási technológiát úgy m ód osí 
tották, hogy m egnövelték  a m eleghengerlés utáni 
csévélési hőm érsék letet (7 5 0 — 780  "C-ig). N övekvő  
csévélési hőm érséklet esetén  ugyanis durvább vas- 
karbid képződik  a szövetben, am i szintén csapda 
ként viselkedik. A magasabb csévélési hőm érsékleten  
keletkező durva karbidok h id egh en gerlésk or széttö 
redezn ek  és az így kialakult repedések  m entén  létre 
jö v ő  üregek  m egfelelő  szám ú hidrogéncsapdát ké 
peznek . Másik technológiai tén yező  a h ideghenger- 
lési összfogyás, m elynek n övek vő  %-os értéke (külö 
n ö sen  50  % felett) szintén kedvezően  hat a lem ez  
h idrogénáteresztő-képességére, illetve zom áncozha- 
tóságára. A csévélési h őm érsék let és a hengerlési fo 
gyás kedvező hatása ü zem ü n k b en  is beigazolódott. A  
lem ezgyártási technológia , illetve az acélm inőség  
szerepével egyébként szám os szerző foglalkozott [4, 
8, 9 , 10, 11, 12].

Látható, h ogy  az acélgyártó, illetve a h engerész  
szakem berek részére több leh ető ség  áll rendelkezés 
re a zom áncozási szem pontból kedvező tulajdonságú  
fin om lem ezek  előállításához. Az egyes üzem ek  fel 
adata annak eld öntése, h ogy  m ilyen  optim ális gyár 
tási feltételekkel kívánják biztosítani a felhasználók  
ilyen  irányú igényeit. A saját üzem ünkben szerzett 
lem ezgyártási, valam int zom áncipari üzem ek többé 
ves felhasználói tapasztalatai alapján általános az a 
vélem ény, h ogy  önm agában a hengerlési feltételek

biztosítása n e m  elegendő, a m eg fe le lő  hidrogénfel- 
vevő-k ép ességű , jó l zom áncozható acéllem ezek  biz
tosításához az acélgyártóknak is garantáln iuk  kell az 
optim ális k ém ia i összetételt, s ezen  b elü l a legalább 
200 ppm . körü li, illetve afeletti ox igéntartalm at. Eb
ben az esetb en  képes az acéllemez fe lven n i azt a több
leth idrogént, am ivel a zom áncozási technológia  so
rán kerül érintkezésbe.

Összefoglalás

A zom ánciparban halpikkelyesedésnek nevezett hi
bajelenséget az acéllem ez— zom ánc határfelületen  
kiváló h id ro g én  okozza. A p ikkelyesedési hajlam elő- 
rejelzésáre a legjobban bevált m ó d szer  je len leg  a zo 
m áncozásra szán t acéllemez hidrogénáteresztő-ké- 
pességének  vizsgálata. Az úgynevezett h idrogénátlé 
pési idő a zom áncozást végző ü zem ek  je len tő s részé
nél ma már alapanyag-átvételi feltétel. Ism ertettük a 
Q U A LITEST Kft. laboratóriumában m ű k öd ő  elekt
rom os d etektá lású  regisztrálóberendezés működési 
elvét és m űszaki jellem zőit. A m ű szerrel végzett szá
mos m érés ered m én yét az a cé lm in őség , illetve az 
alapanyagként használt acéllemez kém iai összetétele 
alapján érték eltü k . Megállapítást n yert, hogy zo 
máncozás szem pontjából a csillapítatlan acélm inő 
séghez közel á lló , vagyis a nagyobb oxigéntartalm ú  
acéltípusoknak kedvezőbbek a tu lajdonságaik . Érté
kelésre került az acéllemezek h id rogén felvevő , illet
ve -tároló k ép esség e , valamint e n n ek  kapcsolata a 
hidrogénáteresztő-képesség értékével.
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Egy kevéssé ismert szövetelem: 
a masszív karbid és jelentősége a zománcozható

lemezek szempotjából (I.)
VERŐ BALÁZS —  TAKÁCS SÁN DO RNÉ —  FALISZT AN N A

A félig csillapított lágyacélok akkor 
zománcozhatok a pikkelyesedés veszélye 
nélkül, ha az oxidzárványokon túlmenően 
a cementitrészecskék mellett is kialakulnak 
üregek. Az üregképződés feltétele az ún. 
masszív karbidok létrejötte és a legalább 
20%-os hidegalakítás.

A
 folyam atosan öntött acél részaránya ma már lé 
n y eg esen  m eghaladja a hagyom ányosan, ko- 
killába öntött acél részarányát, és aránya m ég  

m indig n övekvő tendenciát m utat. Régebben a zo- 
máncozási célra szánt finom lem ezt kizárólag csillapí- 
tatlan, kokillába öntött acélból gyártották, 300 ppm  
feletti oxigéntartalom m al. Az ilyen  oxigéntartalm ú  
acél folyam atos öntőgépen csak n eh ezen , vagy egyál
talán nem  ön th ető  le. Folyam atos ön tőgép en  üstben  
csillapított acélt szokás leö n ten i, am ely metallurgiai 
szem pontból tiszta és kémiai összetétele hom ogén. 
M etallurgiai tisztaságuk, alacsony zárványosságuk  
következtében zománcozási célra  általában nem  al
kalmasak, h iszen nem alakulhatnak ki bennük kellő 
számban hidrogéncsapdák, am elyek  biztosíthatnák a 
pikkelym entes zománcozás leh etőségét.

A b evezető  gondolatokat Kalmár E. [ 1 ] dolgozatá 
ból kölcsönöztük. Az idézett dolgozatában Kalmár 
bemutatja, hogy a Dunai V asm űben gyártott, szilíci
ummal fé lig  csillapított 0,8 m m -es finom lem ez h íd 

v e rő  B a lá z s  okleveles kohómérnök, 1967-ben szerze tt technológus szakos  
diplomata Nehézipari Műszaki Egyetemen. 1967 óta dolgozika VASKUT-ban, 
jelenleg a fémtani osztály vezetője. 1970-ben szerze tt egyetemi doktori, 
1982-ben p e d ig  műszaki tudomány kandidátusa címet. 1966 óta OMBKE- 
tag. 1975 óta v e s z  részt a BKL Kohászat szerkesztésében , 1988-tól mint fele 
lős szerkesztő. ATMB gépész-kohász szakbizottságának é s  az MTA műszaki 
osztálya anyagtudományi és  technológiai bizottságának titkára. Fő érdeklő 
dési területe: h idegen hengerelt finom lem ezek tulajdonságai, nagyhőmér
sékletű folyamatok, kohászati anyagvizsgálattal kapcsolatos műszerfejlesz
tés.

Takács Sándorné metallurgus üzemmérnök 1973-ban szerzett oklevelet az 
NME Kohó- é s  Fémipari Főiskolai Karán. 1962 óta a VASKÚT dolgozó 
ja, előbb az anyagvizsgáló, majd a fémtani osztá ly  dolgozója, annak megala 
kulása óta. 1973 óta kutató-fejlesztő mérnök. 1987 óta a metallográfiái é s  

elektronoptikai csoport vezetője. 1964 óta tagja egyesületünknek. Érdeklő
dési területe: lágyacélok űjrakristályosodása, fény- é s  elektronmikroszkópos 

vizsgálatok, ipari káresetek oknyomozó vizsgálata.

Fauszt Anna 1970-ben szerzett kohómérnöki oklevelet a Nehézipari Műsza
ki Egyetemen, m ajd 1987-ben korróziós szakm érnöki oklevelet a BME-n. 
1973 ó ía  a  VASKÚT dolgozója, jelenleg a fémtani osztály helyettes vezetője. 
1987-ben szerze tt egyetemi doktori címet. Fő érdeklődési területe: termikus 
és fémtani vizsgálatok, fémes anyagok korróziója. 1976 óta OMBKE-tag, 
1988 óta a BKL Kohászat egyik szerkesztője.

rogénáteresztő-képességét elsősorban annak o x i 
géntartalm a határozza m eg: 200 ppm  O -tartalom nál 
je lö lv e  meg azt a határértéket, am elynél m egfelelő  
m eleg- és h id egh en gerlési technológia esetén  elér 
h ető  a kívánt /»-érték.

Am int arra utaltunk, a csillapítatlan acél O-tartal- 
m a 300 ppm feletti, m íg  a félig csillapított acélokra a 
legfeljebb 200 ppm -es oxigéntartalom  je llem ző . D ol
gozatunkban azt k ívánjuk  bem utatni, h ogy  en n ek  a 
100 ppm-nyi О -tartalom nak a h iánya hogyan  
egyenlíthető ki a lem ez  szövetének tudatos szabályo 
zásával.

A  probléma is ilyen  összefüggésben  vetődött fel. 
1984— 85-ben a m etallurgiai tisztaság növekedésével 
töm eges pikkelyesedés lép ett fel a hazai zom áncipar 
ban. Emlékeztetni szeretn én k  arra, h ogy  szakmai kö 
rökben abban az id ő b en  m ég  az is kérdéses volt, hogy  
a folyamatosan ön tött acél alkalmas-e egyáltalán zo 
máncozási célra. 1 985-b en  javasoltuk a nagy, A\ h ő 
m érséklet feletti csévélési hőm érséklet bevezetését, 
am ely elsősorban a m e leg en  hengerelt szalag szöve 
tét módosította úgy, h o g y  m egfelelő m értékű ( 50%- 
nál nagyobb) h idegalakítás hatására az oxidzárvá- 
nyok mentén kialakuló üregeken tú lm en ően  a dur 
vább cem entitrészecskék körül is kialakulhatnak h id 
rogéncsapdák, a m elyek  ellensúlyozni képesek a 
100 ppm-nyi О -hiány hátrányait [2].

A több helyen [3, 4] is folyó kutatóm unka a tech 
nológiai javaslat h e ly esség é t igazolja, d e  fém tani 
szem pontból m ind a m ai napig nem  teljesen tisztá
zott a magas csévélési hőm érséklet hatása, a szövetet 
alkotó fázisok és szövetelem ek  képződési m echaniz 
m usa.

Am int már em lítettü k , a technológiai m ódosítás 
lén yege a magas csév élési hőm érséklet alkalmazása 
volt, így értelem szerűen  a m elegen h en g ere lt szala 
gok  szövetében kell elsősorban érződ n ie a változta 
tásnak.

A melegen hengerelt szalag 
szövetének sajátosságai

A zománcozási célra szán t h idegen  h en gere lt finom 
lem ez anyaga összetéte le  alapján ötvözetlen  h ipoeu- 
tektoidos acélnak tek in th ető . E gyensúlyi, vagy azt 
közelítő körülm ények között a legfeljebb 0,1% C- és 
csekély ötvözőtartalm ú ausztenitből ferrit, perlit és 
tercier cementit k eletk ezhet csak Az ausztenit átala 
kulásának folyamata, am elynek  sebességét a karbon-
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1. ábra. a. Félig csillapított, kis karbontartalmú lágyacél ferrit+per
lites szövete (N=500x)
b. Félig csillapított, kis karbontartalmú lágyacél ferrit+karbidos 
szövete (N=500x)

nak ausztenitben  való d iffúziós sebessége határozza  
m eg, a ferritnek  az ausztenit szem csehatárai m en tén  
való kép ződ ésével indul, m ajd az eutektoidos össze 
tételűvé váló ausztenit perlitté alakul, végül a tú ltelí 
tett ferritből m egintcsak annak szem csehatárai m en 
tén  tercier cem en tit válik ki. Ezeknek a szövetele 
m eknek , fázisoknak je llem ző  a m egjelenési form á 
ju k , m en n yiségü k , pontosabban térfogathányaduk. 
A  je len lév ő  ötvözök  (M n, Si) és szennyezők (P, S, A1 
stb.) hatására a  perlites átalakulás nem  á llandó h ő 
m érsék leten , h an em  hőm érsékletközben  játszódik  
le, továbbá m ódosu lnak  az átalakulási h őm érsék le 
tek és a je llem ző  pontoknak m egfelelő  k oncen t 
rációk.

M ivel a vizsgált acélokban az ötvözök és a szeny- 
nyezők együ ttes m enn yisége a 0,5%-ot nem  haladja  
m eg, az átalakulás folyam atát a kétalkotós Fe— C-öt- 
vözetek egyensú ly i diagram ja alapján szokás tárgyal
ni. A m ód osíto tt technológiával gyártott m elegen  
h en gerelt szalag szövetének részletesebb vizsgálata  
olyan sajátosságokat tárt fel, am elyeknek létrejötte a 
felsorolt szövetelem ek k épződésének  klasszikus m e 
chanizm usa alapján nem  leh etséges. M egjegyezzük, 
ezekkel a szövetszerkezeti sajátosságokkal a régi 
technológia  szerint gyártott szalagokban is leh e t ta 
lálkozni, de legtöbbjük csak m agas csévélési h ő m ér 
séklet esetén  válik je llegzetessé , szem betűnővé.

Ezek a sajátosságok, k ü lön legességek  a követke
zők:
—  a legszem betűnőbb  eltérés az, hogy megegyező 

összetétel esetén  is a szövetben  előforduló perlit 
térfogathányada erősen változik , esetenként a 
perlit teljesen hiányozhat is a szövetből. Az 1. ábra 
két fe lvétele ugyanazt az acélt m utatja perlites és 
„elfajult” állapotban.

—  Ez utóbbi esetben a ferrit szem csahatárai mentén  
vaskos —  a tercier cem en tith ez viszonyítva vaskos 
—  cem entit-„film ” figyelhető m e g . Acementitfilm  
lehet önm agában záródó vagy nyitott, sok esetben 
folytonosnak tűnik, de néha eg y e d i részecskék is 
m egfigyelhetők . A cem entitrészecskékből gyak
ran oldaltűk nyúlnak ki. Erre az esetre mutat pél
dát a 2. ábra fénym ikroszkópos felvétele. Látható, 
h ogy  a cem entitfilm  vastagsága helyenként az 
5 gm -t is elérheti.

— A perlitcsom ók határvonala m en tén , pontosabban a 
proeutektoidos ferrit és perlit határvonalán is gyak
ran m egfigyelhető a cem entitfilm  jelenléte. A perlit 
cem entitlem ezkéi a határon elhelyezkedő cementit- 
film m el néha összefüggőek, n éh a  attól független
nek látszanak. A perlitcsomó határvonala menti ce
m entfilm re mutat példát a 3. ábra felvétele.

—  A proeutektoidos ferrit— p erlit határfelület men
tén a perlit cem entitlem ezkéi n é h a  bunkósbotsze-

2 .  ábra. Vaskos cementitfilm lágyacél ferrit szemcsehatárai mentén 
(N=2000x)

3. ábra. Cementitfilm a proeutektoidos ferrit— perlit-határfelületen 
(N=1000x)

4 5 9
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4. ábra. A perlit cementitlemezkéinek bunkósbotszerü megvasta- 
godását szemléltető felvétel (N=2000x)

5. ábra. Egyedi cementitkiválások ferrit szemcsehatár mentén 
(N= tOOOx)

rű en  (clublike) m egvastagodnak. Erre mutat be 
egy je llem ző esetet a 4. ábra fe lv éte le .

—  A cem en tit a ferrit szem csehatárai m entén egyedi 
kiválások sorozataként is m e g je len h e t. Ilyenkor az 
adott ferrit-szemcsehatár lép cső ssé  válik, ahogy az. 
az 5. ábra felvételén is látható.

—  E setenként a perlitcsomó és  a m elle tte  levő proe- 
u tektoidos ferrit krisztallit k ö zö tt n incs kristályha
tár, a perlit ferritje és a p ro eu tek to id o s  ferrit kris- 
tálytanilag összefüggő. Ilyen e se te t  mutat a 6. ábra 
felvétele.
A továbbiakban azoknak az e lm é le ti megfontolá 

soknak és vizsgálati ered m én y ek n ek  a lényegét is
m ertetjük, amelyek közelebb v iszn ek  a felsorolt szö
vetszerkezeti sajátosságok, és így  a  technológiai vál
toztatás hatásának m egértéséhez.

Elméleti m egfontolások

A Fe-C kétalkotós egyensúlyi d ia g ra m  alapján —  
am elyn ek  számunkra érdekes ré sz le té t a 7. ábra m u 
tatja —  az ausztenitből keletkező és egym ással egyen 
sú lyban  levő fázisok karbonkoncentrációja a GS- és 
G P-vonal mentén változik. Az egyen sú ly i karbon
koncentráció  egyensúlyi k ö rü lm én y ek  között nem 
csak az egyensúlyt tartó fázisok határvonala mentén,

h a n e m  azok teljes térfogatában is kialakul, ahogy az 
a 7b. ábra vázlatán is látszik.

A  7b. ábra szerinti helyzet csak az egyensúlyi állapot
ra leh et jellemző. Az átalakulás során —  adott, véges le- 
h ű lési sebesség mellett —  elegend ő, ha teljesül a

CF-ICSPW

fe ltéte l, de az ausztenit-krisztalliton belül m ár nem  
igaz , hogy

C " Y =  állandó

íg y  az ос/y határfelületen koncentrációgradiens 
alaku l ki a karbonra nézve.

Zener [5] a 8. ábrán feltüntetett helyzetet véve ala 
p u l, levezette az ausztenit átalakulását leíró összefü g 
g ést, pontosabban az 0(/y határfelület m ozgássebessé 
g é n e k  időfüggését. Zener alapgondolata a k on cen t 
rációprofil linearizálása volt, a határfelületnél kiala 
k u ló  gradiensnek m egfelelően , a 8. ábra je lö lése in ek  
figyelem bevételével a karbon koncentrációjának  
grad ien se  a a/y határ m entén  a következő alakban ír 
h a tó  fel:

6. ábra. Ferrit krisztalliton belül végződő perlitkolónia (N= 1000x)

7. ábra. Az Fe-FesC egyensúlyi diagram részlete (a.) 
A karboneloszlás teljes egyensúly esetén (b.)
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Az ábrából az is világos, h ogy  a f (> alatti sraffozott 
terü let képviseli azt a karbonm ennyiséget, am elynek  
a ferritnek m egfelelő  területből el kell d iffim dáln ia  
ah hoz, h ogy  eg y  s m éretű ferritkrisztallit keletkez 
zen. Ennek a karbonm ennyiségnek  az a /у  h atárfelü 
lettől el kell d iífnndálnia, m ég p ed ig  az ausztenitben . 
A karbonra vonatkozó anyagm egm aradás m iatt ír
ható, hogy

A = A', vagyis

A = s ( C o  — C g * )

Ebből L k ifejezhető és b eírható az/1  / ö sszefü ggés 
be.

A fázishatárm enti karbonkoncentráció-gradiens  
felírható az alábbiak szerint is. H a ugyanis az ot/y ha 
tárfelü let ds távolságra m ozdul el, akkor a ferritben  
o ld ó d n i nem  képes és az ausztenitben  visszam aradó  
karbon m en n yisége

ds (Cyy -  C X * )  131

alakban írható fel. A karbonnak ez az elem i m eny- 
nyisége a karbonatom ok J fluxusával is felírható, n e 
vezetesen

L--ds(C V -C ^)

Ebből a ferritkrisztallit-növekedés sebessége a

ds c  -J  Db__ ÍSC''
dt C ^ - C S 7 С?а - С Д &

/41

15/

ö ssze fü g g ésse l írható fel. A Z ener-féle linearizáció
f ő c j

alapján felírt ^ -t behelyettesítve /5/-be, m ajd in 

tegrálva 0 é s  t K ö z ö t t  kapjuk, h ogy

s  =  a  f,t* 16/

8. ábra. A karboneloszlás határmenti egyensúly esetén

ahol
— « — az. ún. növekedési állandó, melynek értéke kifejtve az 

alábbi formájú:

а  = (CŢ-C0)V Dl
(C o -c M '-c S b

/7/

Ez az ö ssze fü g g és  csak akkor igaz, h a  
/a/ az а /y  határfelü let sík,
/Ы a n ö v ek ed és sebességét a karbon diffúziós sebes

sége h atározza m eg,
/с/ a Dl fü g g etlen  az összetételtől.

A /7/ ö ssze fü g g és alapján adott Fe— C-ötvözetre 
(C%=co) a  m eghatározható, ha feltéte lezzü k , hogy 
CŢ az Fe—-C -diagram  GS-vonala szer in t változik.

A m érési eredm ények  
összevetése az e lm életi 

adatokkal

Kísérleti ú to n  a növekedési állandót ad ott körülm é
nyek között ausztenitesített, k ü lön b öző  izotermákon  
különböző id e ig  tartott, majd befagyasztott minták 
m etallográfiái vizsgálatával lehet m eghatározni. A 
csiszolaton az. au szten it szem csehatárai m entén  meg
je lenő  ferritkrisztallitok közül a legn agyob b  szem 
csék szem csehatárra  m erőleges m éretén ek  a fele 
egyenlő s-sel. Egy-egy izotermára vo n a tk o zó  mérési 
adatokból szerkesztett S - t Vi d iagram ok  m eredeksé 
ge adja a  érték ét. Mivel a ferrit n ö v ek ed ési sebessége 
eltérő a vo lt ausztenit-szem csehatárra m erőleges és 
azzal p á rh u za m o s irányban, az a  m elle tt szokás a 
szem csehatárm enti növekedési á lla n d ó t (ß) is mérni, 
amely m in teg y  háromszorosa az előb b in ek . Ilyen 
mérési ered m én y ek et tükröz Bradley, J. R. ésAaron- 
son, H. /. [6] 9. ábra szerinti d iagram ja.

Atkinson, C. és társai [7] vetették e lő szö r  részletes 
elem zés alá az. a -ra  vonatkozó k ísérleti adatokat, töb
bek között dolgozatunk szem pontjából különösen  
érdekes, 0 ,11 C% karbontartalmú acélt. A 10. ábra 
szerint a m érési adatok az elm életi ú to n  számított 
görbe felett helyezkednek el, am i arra  utal, hogy a 
ferrit szem csehatárainak növekedési sebessége na
gyobb, m in t az az elm élet alapján várh ató  lenne eb 
ben az esetb en . K ülönösen igaz ez az alacsonyabb hő 
m érséklet-tartom ányban.

Az e ltérés okának magyarázatára több kísérlet is 
történt. Ljubov és társai [8] még 19 6 2 -b en  kidolgozták  
m odelljüket, am elynek  lényege, h o g y  n em  alkalmaz
zák a Z en er-féle  linearizációt és a fo lyam at hajtóere
jé t fizikai-kém iai alapon tárgyalják. A  m od ell részle
tesebb e lem zése  nélkül csak a végeredm ényként 

ds
m egjelenő — — s diagramot m utatjuk b e a 11. ábrán.

A görbe m a x im u m o s, amelynek lefu tásá t az határoz
za m eg, h o g y  a növekedés adott szakaszában melyik 
a dom ináns folyam at. Az /1/jelű görbeszakasz esetén 
a folyamat seb ességét az ausztenit fe lü le ten  közép
pontos rácsának a ferrit térben k ö zép p o n to s  ráccsá 
való átalakulásának hajtóereje szabja m eg , m íg a /2/ 
jelű görbeszakasz esetén — fü g g etlen ü l attól, hogy
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egy bizonyos értéken túl m ekkora a hajtóerő— a kar
bonnak ausztenitben való d iffú ziós sebessége. Ez a 
görbeszakasz végeredm ényben m egfelel a Zener-féle 
m odell szerint előrejelzett seb ességn ek . A /3/ görbe 
értelem szerűen az eredő görbét jelzi. A Ljubov-féle 
m odell szerint

ds Dl C Ţ - C o  la .
nagy s - e k  e s e t é n  —  =  - = -  — — —  / 8 а /

o r  °  Со -  Са

ds
kis s - e k  e s e t é n  — =  ко (C?Y -  Со) /ВЫ

dt

Látható, hogy kis s-ek esetéb en  a sebesség függet
len a karbon diffúziós sebességétől, vagyis a folyama
tot nem  a karbon diffúziója, h an em  a Ко- b a n  szereplő 
tényezők, ezek közül is csak az oc/y határfelület felületi 
szabad energiája irányítja.

A folyam at egésze szem pontjából azonban lénye 
ges, hogy ezek  a felületi hatások gyakorlatilag csak a 
ferritcsíra m egjelenéséig (s =  0,1 pm ) érvényesül
nek, a növekedés későbbi szakaszában az a/у átalaku
lás folyam atának sebességét DJ határozza meg. így a 
Ljubov-féle m odell —  bár a folyam at lényegének  
m egértéséhez közelebb vitt —  az ou» és a*„ közötti kü 
lönbség értelm ezésére nem  alkalm as.

Mind a Zener-, mind a L jubov-féle leírás figyel
m en kívül hagyja a karbon d iffúziós sebességének  
koncentrációfüggését. Atkinson és társai [7] végese- 
lem -m ódszert használva végeztek  számításokat e ha 
tás figyélem be vétele céljából. Ezek a számítások 
azonban arra a m eglepő ered m én y re  vezettek, hogy 
az cUbn és (Xmrri közötti különbség m ég  nagyobb lett.

K edvezőbb eredm ényt h ozott az a kísérlet, amely

9. ábra. A szemcsehatárra merőleges (a) és  a  szemcsehatármenti 
д а  növekedési állandó meghatározása [6]

10. ábra. Az a hőmérsékletfüggése egy 0,11% C-tartálmú acélban 
[7] nyomán

11. ábra. A határmozgás sebessége a szemcsehatár által megtett 
út függvényében [8] nyomán

a ferritkrisztallit határainak  eltérő mozgási seb essé 
g é t vette figyelem be, a határra m erőleges és azzal 
párhuzamos irányban. M égis 760 °C alatt m eg m a 
radt CL'im és a*,, közötti különbség.

Az a  és ß közötti k ü lön b ség  alapján A tkinson és 
társai feltételezték, h o g y  a ferrit határm ozgását az 
ausztenit szem csehatárai m entén a karbonnak az 
ausztenitszem csehatárm enti diffúziója határozza  
m eg. Az elm életi szám ítások  azt mutatták, h o g y  a 
szem csehatárm enti d iffú z ió  hatása túl nagy ah h oz  
képest, ami fizikailag értelm ezhető  lenne.

M egítélésünk szerin t оu» és a*„ közötti kü lön bség  

értelm ezése azon az a la p o n  is lehetséges, ha Cţ^-t 
n em  az Fe— C eg y en sú ly i diagram  GS-vonala szerin 
ti egyensúlyi koncentrációknak feleltetjük m eg , ha 
n em  feltételezzük, h o g y  az a/y-fázishatáron az ausz-
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12. ábra. Az X ötvözóelem a  é s  у  fázis közötti megoszlásának lehet
séges esetei

tenit karbonra nézve túltelítetté is válhat. Az e lv ég 
zett szám ítások szerint 720— 740 °C-on m in tegy  
1,1— 1,3% -nyi karbonkoncentráció szükséges a h 
hoz, hogy a k ísérletileg m ért a-kat m egközelítő ér té 
kek adódjanak. Ez reálisnak tűnik, hiszen közism ert, 
hogy m ég  1,1— 1,2% C-tartalm ú ausztenit is k ép es  
teljes eg észéb en  perlitté alakulni, anélkül, h ogy  az 
eutektoidos átalakulást m egelőzn é a szekunder ce- 
m entit kiválása.

Az elm életi ú ton  szám ított és a kísérleti úton m ért 
а -értékek összevetéséből tehát arra a következtetésre  
juthatunk, h o g y  az a /у  átalakulás 760 °C alatti tarto 
mányban úgy játszódik  le, hogy a ferrit— ausztenit- 
fázishatáron az ausztenit karbonra nézve tú ltelített, 
és az átalakulás végén  az ausztenitben a karbon k o n 
centrációja n em  egyenletes. Az átalakulás végső sza 
kaszában tehát m ég  ki kell egyenlítődn ie a karbon 
koncentrációnak, ha erre m egfelelő  idő áll ren d elk e 
zésre. Ez a részfolyam at az a/y-határfelület kis m ér 
tékű elm ozdulásával jár együtt. Mivel az a /у  fázisha 
táron a karbonkoncentráció m eghaladja az eg y en sú 
lyi értéket, e lv ileg  leh etőség  van arra, hogy h e te ro 
gén  csíraképződéssel cem entitrészecskék je len jen ek  
m eg ezen  a h elyen .

A szennyező- és 
ötvözőelem ek hatása: para- 

vagy ortoegyensúly

А  у—a  átalakulás tárgylásakor term észetesnek v et 
tük, hogy ad ott h őm érsék leten  a karbon m egoszlik  a 
két egyensúlyt tartó fázis között és a karbon k o n cen t 
rációja legalább a fázishatár m entén  C“Y értékű.

Egy Fe— C— X  három alkotós rendszerben X -re  
nézve m ár töb b féle helyzet is kialakulhat, h iszen  az 
egyensúly fe ltéte le  az, hogy a parciális moláris sza 
bad energiákra érvényesü ljön  a

G f = G /  /91

ahol i = 1,2 és 3.

A három alkotós rendszerben az eg y ik  lehetőséget 
az az eset képviseli, amikor a karbon  m ellett az X is 
m egoszlik a két fázis között, vagyis az X  kom ponens 
eloszlása h ason ló , m int a karboné. A  m ásodik eset
ben az X a fázishatár m entén az eg y ik  fázisban feldú
sul, a másik p ed ig  X-re nézve elszegén yed ik . Ez az el
különülés n em  terjed ki az egyen sú ly t tartó fázisok 
nagyobb térfogatára. A harmadik ese tb en  az X ötvö
zőelem koncentrációja változatlan m arad  a folyamat 
során, m in d v ég ig  m egfelel a k iindulási, vagy átlagos 
koncentrációnak. Az elm ondottakat a 12. ábra vázla
ta mutatja.

Az első esetet nevezi a szakirodalom  ortoegyensúly- 
nak, m íg a harm adikat /кгraegyensúlynak. Ennek meg
felelően, p éld áu l ha egy Fe— C— M n ötvözetben a 
perlit úgy jö n  létre, hogy a perlit ferritlem ezkéinek  
és cem entitlem ezkéinek  M n-tartalm a a folyamat so
rán m in d vég ig  változatlan marad, ak k or paraperlitről 
beszélünk, ha a m angán két fázis k özött megoszlik, 
akkor ortoperlit jö n  létre.

Bradley, J. R. és társai [6] szerint k ism értékű  túlte
lítettség esetén  az a /у határ vándorlása X -nek a két fá
zis közötti m egoszlása mellett já tszód ik  le , mert a ter
m odinam ikai elem zések  szerint így  alakulhat ki kar
bonra és X -re nézve az egyensúly fe ltétele . Ennek 
m egfelelően  a növekedés X-nek y-beli diffúziós té
nyezőjétől fü gg . Nagyobb túltelítettség esetén  — ter
m észetesen X-re vonatkozó tú ltelítettségrő l van szó 
—  a határ m en tén  m ódosul X eloszlása, d e  a megosz
lás csak a határ közvetlen környezetére koncentráló 
dik. Ez egyb en  azt is jelenti, hogy az X  ötvözőelem  
m egoszlását inkább egy éles csúccsal leh e t jellem ez 
ni, am ely vagy az ausztenitre k otlátozód ik , vagy ki
terjed a fázishatár m indkét oldalára. Ilyen  ötvözőe
lem -m egoszlás estén  a határm ozgás seb ességét már a 
karbonnak ausztenitben érvényesülő d iffúziós sebes
sége határozza m eg. Végül, term odinam ikailag  
egyedi esetet képviselő harmadik ese tb en  X-re nézve 
egyáltalán n em  alakul ki m egoszlás, é s  csak a karbon
ra nézve történ ik  m eg a kémiai p o ten c iá lo k  kiegyen
lítődése. Ilyen  esetben  is a karbon d iffú ziója  határoz
za m eg a határ m ozgási sebességét.

Mind az e lm életi, mind a kísérleti ered m én yek  ar
ra utalnak, h ogy  у— а -átalakulás k ö zb en  az ötvözőe
lem koncentrációja nem  m ódosul az  eg y es fázisok 
között, vagyis a paraegyensúly szerin t játszódik le az 
átalakulás, pontosabban ez a leírás adja a mérési 
eredm ényekkel legjobban m eg eg y ező  értékeket. A 
m ég m in d ig  m egm aradó eltérésre B radley, J. R. és 
társai legelfogadhatóbb  m agyarázatnak az oldott öt
vözök szem csehatárm enti dúsulásának hatását tart
ja: ha ugyanis X  je len tősen  csökkenti a karbon akti
vitását az auszten itnek  a határhoz k ö zeli tartományá
ban, akkor a karbon-koncentráció gradiense is 
csökken, hason lók ép pen  a határ m ozgási sebessé
géhez.
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A vizsgált ötvözetek esetéb en  a Si szemcsehatár- 
m enti dúsulása növeli ezen a h e ly en  a karbon aktivi
tását, és így a növekedés sebességét. Ezzel szemben a 
Mn hatására a karbon aktivitása csök k en  a határ kör
nyezetében , így a növekedési k inetikában a koncent
rációgradiens csökkenésének hatása  érvényesül. Saj
nos, a szennyezőelem ekkel kapcsolatos adatokat 
nem  találtunk, de a P, m int „felü letaktív” elem szere
pe fe ltétlenü l érdekes lehet, a m in t arra Lee, J. W. és 
társai [9] kísérleti úton b izonyíték ot is találtak.

Az elméleti m egfontolások  
eredm énye

Az elm életi m egfontolások arra az eredm ényre ve 
zetnek, hogy a у/a  átalakulás során  az ausztenit— fer- 
rit fázishatár m entén az ausztenit karbonra nézve te 
lített, ezen  a helyen kialakul az egyensú ly i koncent
ráció, d e a karbon koncentrációja az auszteniten be 
lül egyre csökken. Csak egyensú ly i körülm ények kö
zött alakulhat ki az ausztenitben egyen letes karbone
loszlás. Az a  növekedési á llandó m ért és számított ér 
téke közötti különbséget az Fe— C-rendszerben úgy 
is értelm ezni lehetett, ha fe ltéte leztü k , hogy az ausz
tenit határm enti tartománya karbonra nézve túltelí
tetté válik. Számításaink szerint 1 ,1— 1,3% C-tarta- 
lom  feltételezése elegendő az e ltérés magyarázatára. 
A folyam atot a karbonnak au szten itb en  érvényesülő 
diffúziós tényezője és a/у h atárm en ti karbonkon- 
centráció-gradiens határozza m eg .

Az ötvöző- és szennyezőelem ek hatásával kapcso
latban megállapítottuk, hogy az X (M n, Si stb.) térfo 
gati m egoszlása feltehetően n em  játszódik  le az átala
kulás folyamán. Az ellen tm on d ások  feloldására X- 
nek a y/oc fázishatármenti d ú su lás tételezik fel, és az 
egyes ötvözőelem ek hatása attól fü g g  a növekedési 
kinetikára, hogy dúsulásuk a karbon szemcsehatár- 
m enti aktivitását növeli-e vagy csökkenti-e. Ilyen te 
k intetben a Si és a Mn hatása ellentétes, míg a 
szennyezőelem ekre nézve csak kísérleti adataink 
vannak.

Az egyes fázisok lehetséges  
képződési m echanizm usa, 

különös tekintettel a masszív 
karbidra

A zom áncozható finom lem ez szem pontjából nyilván 
a masszív, durva karbidrészecskéknek —  lásd 2. ábra 
—  van m eghatározó je le n tő ség ü k , ezért elsősorban 
ezzel a folyamattal foglalkozunk, d e  figyelemmel kell 
lenni az egyéb fázisok és szövetelem k  képződésére is, 
hiszen az átalakulási folyam at eg é szé t együtt kell tár
gyalni. Mielőtt erre rátérn én k , Lee, J. W és Ho
well, P. R. munkájának kísérleti anyagáról és az e l 

v égzett vizsgálatok terjedelm éről kell szólni. Az em 
lített szerzőpáros n em  texturás, elektrotechnikai cé 
lok at szolgáló ötvözetlen  lágyacélokat vizsgált, p o n 
tosabban két m inőséget, am elyet A és В acélnak  n e 
vezett; ezek összetétele az alábbi volt:

C Mn Si

tö m e g %

P S AI

A a c é l 0,04 0,6 0 ,0 5 0,06 0 ,02 0 ,0 0 8

В a c é l 0,04 0,7 0 ,2 2 0,09 0 ,02 0,21

A  vizsgálatok k iterjedtek a szállítási á llapotú , m e 
le g e n  hengerelt szalag vizsgálatára, majd izo term i 
kus körülm ények között, 5 50— 700 °C hőm érsék let- 
tartom ám yban m etallográfiái m ódszerrel követték  
az ausztenit átalakulásának folyamatát. H arm adik  
dolgozatunkban 0,5  m m  vastag dresszírozott lem ez  
vizsgálatáról szám olnak b e (70%-os hidegalakítás, fo 
lyam atos lágyítás 720 "C-on, majd 4, illetve 6%-os 
dresszírozó h engerlés). Végül, negyedik  d o lg o za 
tukban a 10 és 70% közötti h ideghengerlés hatását 
tanulm ányozták a m e leg en  hengerelt szalag szö v eté 
re , kiegészítve a ferrites és a ferrit+ auszten ites tarto 
m ányban végzett „lágyítás” hatásának tanu lm ányó- 
zásával.

Mielőtt a részletekre rátérnék, néhány a lapvető  
m egállapításukat ki kell em elnünk:
/1 / a masszív cem entitfilm  képződése sokkal je lle m 

zőbb volt az A acélban, m int a В-ben. Ezt e lsősor 
ban а В acél 50%-kal nagyobb foszfortartalm ának  
tudták be, lévén ez az elem  felületaktív. Itt utalok  
vissza a szenn yezőelem ekn ek  a karbon szem cse- 
határm enti aktivitására gyakorolt hatására. Az 
idézett dolgozatok szerzői az egyéb ö tvözök  és 
szennyezők szerep ét n em  tartják lén yegesn ek , az 
adott összetételi tartom ányban.

/2 / A masszív cem entitfilm  képződése sokkal gyako 
ribb volt a magasabb hőm érsékleten, 7 00  °C táján 
átalakult acálokban, m int az alacsonyabb, 5 5 0  °C 
körüli hőm érsékleten  átalakultakban.

/ 3 / A perlitszigetek átlagos nyújtottsága k isebbnek  bi
zonyult, m int azoké az ausztenitkrisztallitoké, 
am elyből keletkeztek. H asonlóképpen  eltérés  
adódott a perlitcsom ók és az ausztenitkrisztallitok  
átlagos m érete között is. A perlitcsom ók átlagos 
m érete m inden  átalakulási hőm érsékletre vonat 
kozóan nagyobb volt, m int azoké az au szten it 
krisztallitoké, am elyekből keletkeztek. Ezt a két e l 
térést azzal m agyarázták, hogy a perlitcsom ók vi
szonylag nagyobb és kevésbé nyújtott ausztenit- 
krisztallaitokból keletkeztek. Ennek a két kísérleti 
eredm énynek m eghatározó  je len tőséget tu lajdo 
nítanak a szerzők a folyam atok értelm ezésekor. 
Ezek előrebocsátása és ism erete után vizsgáljuk  

m eg , hogy az 1— 6. ábrán bem utatott szövetszerkeze 
ti sajátosságokkal kapcsolatban milyen képződési 
m echanizm usok k ép zelh etők  el.
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A m asszív cem entitfilm  
képződésénak  

m echanizm usa a ferrit 
szem csehatárai m entén

M ielőtt a lehetséges m echanizm usokra rátérnénk , 
szeretnénk hangsúlyozni, h ogy  a ferrit szem csehatá 
rai m entén  m egjelenő cem en tit nem  bizonyos, hogy  
valójában ferritkrisztallitok szem csehatárai m en tén  
jö tt létre.

Saját tapasztalataink is m egerősítik  azt a m egfi 
gyelést, m iszerint a ferrit szem csehatárai m enti 
masszív cem entit gyakori szövetelem . Ez a szövete 
lem  L ee és H ow ell m odellje szerint két lép ésb en  jö n  
létre:
/1 / a cem entit csíráinak m egjelen ése valam ely auszte- 

nit— ferrit fázishatáron
/2 / az ausztenit elszegén yed ése karbonra nézva, majd 

átalakulása ferritté
Ezt a folyam atot m utatja vázlatosan a 13. ábra. Ez 

a folyam at elsősorban a nagy nyújtottságú auszte- 
nitkrisztallitokban játszódhat le. Egyetértve L ee  és 
társa m egállapításával, lén yegesn ek  tartjuk azt, hogy  
a cem en tit csírájának kép ződ ési feltételét az auszte- 
nitnek  karbonra nézve túltelített volta adja m eg , to 
vábbá, am ikor a cem entit részecskéi adott fázishatá 
ron  m egjelennek , az m ár m ozgásképtelen né válik, 
így csak a 13. ábrán felül lévő  fázishatár képes e lm o z 
du ln i, és végülis e határm ozgás ered m én yek ép p en  
szállított karbonatom ok szolgáltatják a karbidok n ö 
vek ed éséhez szükséges utánpóüást. L ényeges az is, 
h ogy  a cem entit csírái m ég  au szten it+ ferrites szövet 
ben  je len n ek  m eg, tehát egyértelm ű, hogy n em  ter 
cier cem entitről van szó.

Masszív, töm ör cem entitrészecskék gyakran m e g 
figyelhetők  hárm as szem csehatár-találkozásoknál (2. 
ábra, A  je lű  nyíl).

13. ábra. Nyújtott ausztenitszemcse menti masszív karbidképződés 
lépéseit bemutató vázlat

14. ábra. Masszív karbidképződés hármas szemcsehatár-találko- 
zásnál

Az ilyen  helyek en  megjelenő c e m e n tit  képződési 
m ech anizm usa  hasonlóan ér te lm ezh ető , mint a fá
zishatárokon, azzal a kiegészítéssel, h o g y  egy hármas 
szem csehatár-találkozásnál a ferrit kialakulása kö
vetkeztében két ferritszemcséből szárm azó karbon
m en n yiséget kellene a diffúziónak az  susztenit—fer
rit határ m e llő l az ausztenitben elszállítan ia . A folya
matot vázla tosan  a 14. ábra m utatja.

Az e lm o n d o tta k  szerint a m asszív  cem entit és a 
perlit k é p ző d ése  egymással v e r se n g ő  folyamatok. 
Magasabb átalakulási hőm érsékleten , erősen nyúj
tott, d e kis m éretű  ausztenitszem csék jelenlétében  a 
masszív c e m e n tit  képződése kerül e lő térb e.

A kísérleti eredm ények azt m u tatták , hogy a kelet
kezett m asszív  cem entit részecskék durvuln i képe
sek, n éh á n y  órás (2— 3 óra) hőntartás esetén  érik el 
végső, m axim álisan  5—6 gm -es vastagságukat. A 
durvuláshoz szükséges karbonm ennyiség  két forrás
ból szárm azhat:
/1/ a tú ltelített ferritből
121 a kisebb m éretű  karbidok fe lo ld ód ásáb ó l

Ez u tób b i az  ú n . Ostwald-féle d u rv u lá si folyamat, 
m elynek h ajtóereje  a kisméretű k iválások  nagyobb 
felületi szab ad  entalpiája. Ez a két fo lyam at nem  zár
ja ki egym ást, sőt, valószínű, h ogy  eg y m á s utáni fo
lyam atokról van  szó.

B izonyos esetek b en  nehéz volt k ü lön b séget tenni 
egy kevéssé k ifejlődött szem csehatárm enti cementit- 
film és eg y  em brionális perlitkolónia között (15. áb
ra). A m egkülönböztetésre elsősorban  a cementitfil- 
met alkotó d iszk rét karbidok m é rete  alapján van le
hetőség. H a  szem csehatárm enti cem entitrészecskék  
vastagsága a p erlit cem entitlem ezkéinek vastagságá
val egyezik  m e g , továbbá a szem csehatárm enti ré
szecskék va lam ilyen  irányítottságot m utatnak, vagy 
felism erhető, h o g y  a perlit cem en titjén ek  és a szem 
csehatárm enti részecskéknek u g y a n a z  a habitussík 
ja, akkor n y ilv á n  embrionális p erlitrő l van szó. A ha
bitussík és a határ helyzetének is lén y eg es  szerepe 
van, ugyanis
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/1/ ha a cem entitlem ezkék n agy  szö g e t zárnak be a 
proeutektoidos ferrit— au szten it határfelülettel, a 
perlites reakció lejátszódásának nagyobb az esé 
lye, m ég kis méretű ausztenitkrisztallitok esetén is 

/2/ ha a cem entitlem ezkék a h a tá rh o z képest kis szög 
alatt képződnek, a cem entit é s  a ferrit közötti ko
operáció —  ami az eu tektoidos átalakulás lényege 
—  n eh ezen  képzelhető el.
Ezért, a karbidok növekedése a határ környezeté

re koncentrálódik elszegényítve karbonránézve, ami 
végülis cem endt+ferrit fázisokból álló szövet létre
jö ttét segítik  elő.

Egy ellentm ondásra szeretnénk  felhívni a figyel
met. Lee és munkatársai szerint 
/1/ növekvő átalakulási h őm érsék le tte l csökken az 

ausztenitkrisztallitok nyújtottsága  
121 növekvő hőmérséklettel nő a m asszív  karbid kép 

ződésének  esélye.
B em utatott modelljük szerint v iszon t a masszív ce 

m entit elsősorban a kism éretű, e r ő se n  nyújtott ausz-

15 ábra. Embrionális perlitcsomó (pásztázó elektronmikroszkópos 
felvétel

16. ábra. Vázlat a túltelített ferritböl való precipitálódás értelmezé
séhez

tenitszem csék je len lé te  e s e té n  várható. Ez az e llen t 
m o n d á s  Lee és társa szer in t a perlites átalakulás haj 
tóerején ek  hőm érséklettől való függésével fe lo ld h a 
tó , d e  ezt a vélem ényüket n em  támasztják alá m e g fe 
le lő  tényanyaggal.

A ferrit szem csehatárai 
mentén m eg je lenő  egyedi 

karb idrészecskék képződése

A h o g y  azt az 5. ábrán is bem utattuk, eseten k én t 
e g y e d i karbidrészecskék is m egfigyelhetők voltak  
ferritszem cse-határokon, é s  az ilyen részecskék j e 
len létéb en  a ferrit szem cseh atára  lépcsőssé válik. L ee  
é s  társa vizsgálati e r e d m é n y e i szerint —  am elyek  
azon b an  némi óvatossággal kezelendők —  ezek a ré 
szecskék a perlites áta lakulás kezdete előtt m ár je le n  
vannak . így feltételezhető , h o g y  ezek olyan tú ltelített 
ferritszem csék határai m e n té n  keletkeznek, am elyek  
tá v o l vannak perlitszigetektől. Ez a magyarázat a zo n 
b a n  feltételezi, hogy a proeu tekto id os ferrit karb on 
ra  n ézve túltelített leh et. A  proeutektoidos ferrit tú l 
telítettségét a k ö v etk ező k ép p en  lehet m agyarázni. 
T ekintsük ehhez a 16. ábrát, amely ismét csak az 
Fe— C-diagram szám un k ra  értékes részlete. H a eg y  
c„ karbontartalmú acél izotem ikus körülm ények k ö 
zö tt T i hőm érsékleten a laku l át, akkor t= 0  id ő p o n t 
b a n  metastabil eg y en sú ly  van  a cai és cy\ összetéte lű  
ferr it illetve ausztenit k özött. Ezeket az értékeket a 
G S - és GP-vonalak m eghosszabbítása alapján h atá 
rozhatjuk meg. T i h ő m érsék le ten  azonban a ferrit 
egyensú ly i karbonkoncentrációja ca. Ezért a p r o e u 
tektoidos ferrit tú ltelítetté válik, a túltelítettség m é r 
té k e  c0i-Ca- Ez a tú lte líte ttség  képviseli a cem entitk i- 
válás hajtóerejét m in d  a mátrixon belül, m in d  a 
szemcsehatáron.

E ritka, de fém tani szem p ontb ól m in d en k ép p en  
érd ek es jelenség kapcsán  m egem lítjük, hogy a szem - 
csehatárm enti kiválások egym ásutáni precipitációja  
következtében kialakuló szem csehatár-lépcsőződést 
tekintik  a diszkontinuális kiválás jellegezetes lé p é sé 
n ek . Diszkontinuális k iválási folyamat esetü n k b en  
valószínűtlen a karbon-tú ltelítettség alacsony szintje  
m iatt, a szemcsehatár lép csőződ ése  nem egyérte lm ű  
bizonyíték arra, h o g y  a  karbidkiválások. tú ltelített 
ferritböl keletkeznek. V alószínű, hogy a kiválások  
ausztenit—ferrit-határfelü letek  mentén keletkeztek, 
m ég p ed ig  „egyenes”, fe lteh ető en  félig kohorens h a 
tárok  mentén, és a lép cső k  az adott kristálytani h e ly 
ze tb en  kiváló karbonok  m egjelenése után a lakul
n ak  ki.

Véleményünk szerin t az sem  zárható ki, h ogy  ezek  
a kiválások az auszten it ikerkristályainak határában  
lé v ő  lépcsők m entén keletk eznek , ezek ink oh erensek  
lév én  — egy adott k ö rn y ezetb en  —  a karbidok m e g 
je len ésére  kedvező h e ly e t jelentenek .
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M asszív cem entitfilm  
képződése a proeutektoidos  

ferrit— perlit határfelületen

L ee és társa két leh etőséget vetett fel a ferrit— perlit- 
határm enti cem entitfilm -képződésre. Ezek a leh e tő 
ségek  az alábbiak:
/1 / A masszív cem entitfilm  olyan karbidcsírákból 

képződő részecskékből áll, am elynek csírái a p ro 
eu tektoidos ferrit— auszten it határfelületen h e te 
rogén  csíraképződéssel azelőtt jön n ek  létre, m i 
e lőtt ez a határfelület valam elyik perlitkolóniával 
találkozna

/2 / a masszív cem entitfilm  a perlit cem entitlem ezké- 
inek a perlit— p roeu tek to id os ferrit határfelü le 
ten  való durvulásával alakul ki.
Érdekes m ódon , L ee és társa második d o lgoza 

tukban ezt az utóbbi folyam atot tartja valószínűbb 
nek, holott a ferrithatárok m entén  kialakuló masszív  
cem entitfilm  képződése kapcsán m ár lehetségesnek  
tartotta, hogy cem entitrészecskék keletkezzenek bi 
zonyos körülm ények között a ferrit— ausztenit h a 
tárfelületen. Ú gy ítélik m eg, h ogy  a két helyen e ltérő  
folyam at vezet a cem entitfilm  kialakulásához.

Azt tapasztalták, hogy a ferrit— perlit határfelüle 
ten  a hőntartás kezdeti szakaszában masszív film  
k épződésére utaló je le t alig tapasztaltak, viszont v i 
szonylag gyakran lehetett m egfigyelni bunkósbotra  
em lékeztető  alakú cem entitlem ezkéket a perlitben , 
ahogy azt m ár bem utattuk. Feltételezhető, hogy ez az 
alak a ferrit— cem entit— auszten it hármas találko 
zásnál kialakuló helyzet egyensúlyi viszonyainak  
m egfelelően  alakul ki, ahogy az a 17. ábrán is látható.

Lee-vel ellentétben  saját vizsgálataink során több  
esetben  sikerült m egfigyelni azt, hogy a perlit és a 
masszív cem entitfilm  között „üres” sáv van, am i pe- 
d ig  egyártelm űen azt m utatja, hogy a masszív ce 
m entitfilm  kialakulása nincs összefüggésben  a perlit 
cem entitlem ezkéinek  durvulásával. Erre m utat p é l 
dát a 18. ábra transzm issziós elektronm ikroszkópos 
felvétele.

M ielőtt a perlites reakció néhány je llegzetességé 
re rám utatnánk, hangsúlyozzuk, hogy m ind a saját, 
m ind  az irodalm i ered m én yek  azt mutatják, h ogy  a 
masszív cem enitet alkotó részecskék csírái m ég  ausz- 
ten it+ ferrites állapotban keletkeznek, és saját e r e d 
m ényeink  inkább arra utalnak, hogy a karbidfilm ke 
letkezése teljesen független  a perlites reakciótól, e z 
zel szem ben d öntő  szerepetjátszik  a ferrit— ausztenit 
szem csehatáron kialakuló túltelítettség, az ötvöző- és 
szennyezőelem ek  speciális eloszlása, illetve a fázisha 
tár je llege . A durvulási folyam at szerepét azért sem  
látjuk bizonyítottnak, m ert a cem entitfilm et alkotó  
részecskék eltérő  orientációjúak és a perlit cem entit- 
jé v e l kristálytanilag nem  összefüggőek . Ezt m utatja, 
bizonyítja a 19. ábra transzm issziós elektronm ikrosz 
kópos felvételpárja is.

17. ábra. Vázlat a cementitlemezek végénél kialakuló helyzet tár
gyalásához

A proeutektoidos acél 
perlites átalakulásának  

je llegzetességei

A perlites reakció  lezajlásának e sé ly e  m ég  ugyanazon 
mintán b elü l is erősen  eltérő, az au szten it átalakulása 
ered m én y ek ép p en  egyes terü letek  ferrit+karbid, 
m íg más terü letek  ferrit+ perlit szövetűek  lesznek. 
Ez arra utal, hogy a perlit k ép ző d ésén ek  meghatáro 
zó lépése, a ferrit vagy a cem en tit csírája m egjelené
sének leh ető ség e  helyileg eltérő.

A vizsgált h ipoeutektoidos acélokban azonban 
úgy tűnik, h o g y  meghatározó je le n tő sé g e  a cementit 
csíraképződésének  van, hiszen m in d  fénymikrosz
kópon, m in d  pásztázó vagy transzm issziós elektron- 
m ikroszkóppal m eg  lehetett figyeln i, hogy a proeu 
tektoidos ferrit és a szom szédos perlitcsom ó között 
nincs kristályhatár, a p roeutektoidos ferrit a perlit 
ferritjével kristálytanilag összefügg, am int azt a 6. áb
ra felvételei bizonyítják.

A perlit képződésének  m echanizm usával kapcso
latban a H illert-féle modell érvén yességét fogadjuk 
el általában [10]. Ez a m odell eg y e tlen  ferrit—ce- 
m entitcsíra képződését fogalm azza m eg  feltételül. A 
perlitcsom ó e  kettős kiválás ism étlőd ésével jön létre. 
Mivel az ad ott esetben a ferrit m ár e leve  jelen  van a 
perlites átalakulás kezdetekor, a p erlit létrejöttéhez 
egyetlen esem én y  szükséges, m é g p e d ig  a cementit- 
csíra létrejötte.

A H illert-m odellnek két következm énye van a 
perlites reakcióval kapcsolatban:
/1/ a p erlitcsom ónak  széttartónak kell lenni jellegét

tekintve
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/2/ a ferrit- és a cem entitlem ezke n ö v ek ed ése  m egkö 
veteli a fázisok közötti k oop erációt, am ely nem  
alakul ki közvetlenül a folyamat e le jén , a folyamat 
elejére valam ely degenerálódott ferrit— karbid- 
képződm ény a jellemző.
A 6. ábrán bemutatott helyzet arra utal, hogy a 

perlitcsom ó n em  egyetlen cem en tit— ferrit-csírából 
alakul ki, a növekvő fázisok közötti kooperáció vi
szont ham ar kialakul. Az egy id ejű leg  több helyen le 
játszódó karbidcsíra-képződésre von atkozóan  érde 
kes példát talált Lee és társa: m eg fig y e lték  az inverz 
elágazás mechanizmusát: ez azt je le n t i, hogy egy 
adott csom ó kialakulásának kezdeti szakaszában több 
csíra képződik , m int amennyi az a d o tt  körülm ények  
között je llem ző  lemeztávolságot k ilak ítan i képes. így 
m in denk ép p en  egy többszöri karbid-nukleációval 
lejátszódó perlitképződés va lószín űsíth ető , ellentét
ben az egyszeri ferrit—cem entit-csírapár-keletkezés- 
sel.

Anélkül, h ogy  a részletek tárgyalásába belem en 

tse. ábra A perlit cementitlemezkéitöl független cementitfilm kiala
kulását bemutató vázlat

18b. ábra. A perlit cementitlemezkéitöl független cementitfilmröl 
készített transzmissziós elektronmikroszkópos felvétel 
(N=20 OOOx)

n én k , az adott esetben Foumelle és Clark [11] e lm élete  
látszik  igazolódni, am ely  m ozgó  fázishatárm enti csí
raképződésre, m ég p ed ig  többszöri csíraképződésre  
vonatkozik. Ez a m od ell képes m egm agyarázni az 
a d o tt körülm ények k özött je llem zőnek  tek in thető  le 
m eztávolság kialakulását.

Ö sszefoglalás

Dolgozatunkban h ip oeu tekto id os, kb. 0 ,l% C -tartal- 
m ú , fé lig  csillapított ö tvözetlen  acél átalakulási tulaj
d o n sá g a it elem eztük, a zom áncozási célra szánt fi 
n o m lem ezek  gyártástechnológiája szem pontjából. 
B em utattuk , hogy a p erlites  átalakulás előtt az ausz- 
ten it— ferrit fázishatáron cem entit képződhet, m ég 
p e d ig  azért, mert a határfelü let m entén  az ausztenit 
karbonra nézve tú ltelítetté válik. így ezt a cem en titeţ 
új szöveteim nek kell tek in ten i, hiszen nem  ferrit—  
ferrit, vagy ausztenit— ausztenit szem csehatár, ha 
n em  ferrit—ausztenit fázishatár m entén  keletketik.

19. ábra. Egymással érintkező, de kristálytanilag nem összefüggő 
cementitrészecskék és -lemezkék
a. világos látóterű transzmissziós elektronmikroszkópos felvétel 
(N=20 OOOx)
b. sötét látóterű transzmissziós elektronmikroszkópos felvétel 
(N=20 OOOx)
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M int a szeku n der és tercier cem entittől e ltérő  m ó 
don  keletkező szövetelem re je llem ző  vaskosabb vol 
ta, sok esetb en  a masszív cem entitfilm  „vastagsága” 
az 5 pm -t is m eghaladja.

A ferrit— cem entit fázishatáron kialakuló m asszív 
cem entitfilm  hatása zom áncozási szem pontból nem  
közvetlenül érvényesül. A masszív cem entitfilm  
ugyanis —  m ég  a képlékeny ferritbe beágyazva —  
sem  képes alakváltozásra, r id egen  töredezik h id eg a 
lakítás közben , ellentétben  a perlit cem entitjével, 
am ely nagym értékű alakváltozásra képes (lásd a pa- 
tentozott huzalok finom  perlitjének cem entitjét). A 
masszív cem entitfilm ben kialakuló repedések  a h id e 
galakítást követő  lágyításkor a hidegalakítás közben  
keletkezett vakanciák befogadása útján üregekké  
alakulnak. A z üregek elsősorban a karbid— ferrit h a 
tárfelületen alakulnak ki. Ezek az üregek je len tik  a 
hidrogéncsapdákat, am elyek a pikkelyesedést kivál
tó h id rogén  többletet sem legesítik .

A masszív cem entit hidegalakítás, lágyítás és 
dresszírozás közbeni v iselkedését következő d o lg o za 
tunkban! elem zzük.
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T u d ja -e  Ö n , h o g y

NYILVÁNOS A RÁBA M ŰSZAKI KÖNYVTÁRA?

A vállalat tudományos fokozatú szakkönyvtára az olvasóközönség minden rétege e lő tt 
nyitva áll, a válla lat dolgozóin kívül is bárkinek nyújt könyvtári és információs szolgál
tatásokat.
Ha Önnek bármilyen információra, szakkönyvre, folyóiratra, szabványra vagy adatra 
van szüksége, keressen meg bennünket személyesen, levélben vagy telefonon.
Az alábbi szolgáltatásokkal állunk rendelkezésére:
—  helyben olvasás (500 féle folyóirat, lexikonok, szótárak, közlönyök)
—  könyvkölcsönzés (közei 50 ezer kötetes állományból)
—  irodalomkutatás (bármilyen témára)
—  folyamatos témafigyelés (kb. 150 külföldi folyóiratból)
—  jogszabályfigyelés (a legújabb közlönyökből az Ön tevékenységi körében)
—  könyvtári kiadványok összeállítása és értékelése
—  régi szakkönyvek fölös példányainak kiárusítása
—  xeroxmásolat készítése az állomány bármely anyagáról (könyvrészlet, cikk)
—  az idegennyelvű szakirodalom fordítása, akár azonnal is
—  nyelvoktatócsomagok kölcsönzése vagy másolása (Oktatóközpont Médiatára)
—  szabványtájékoztatás (magyar és külföldi műszaki szabványokról).

A könyv tári s z o lg á l ta tá s o k  d íja  Á FA -m entes!

S z a k k é p z e tt  fo rd ító k , k ö n y v tá ro so k  é s  tá jé k o z ta tó k  v á r já k  je le n tk e z é s é t!
C ím e in k :
R á b a  K ö zp o n ti M űszak i K ö n y v tá r  O k ta tó k ö z p o n t M é d ia tá ra
Győr, W ilh e lm  P ie c k  ú t  1. Győr, D u n a k a p u  t é r  10.
T e le fo n : 9 6 /12 -111  (1 2 -4 1 ,1 1 -8 6 )  T e le fon : 9 6 /1 3 -2 1 3

9 6 /1 2 -9 1 2  
T e le fax : 96 /14 -311

HA RÁBA, AKKOR M ŰSZAKI TÁJÉKOZTATÁS!
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Rúd- és drótsori hengerek 
kopásának elméleti és kísérleti

meghatározása
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GULYÁS JÓ ZSEF

A meleghengersorok hengereinek 
élettartama az üregek kopásának 
függvénye. A kopást a hengerrésben 
keletkező súrlódási teljesítményből az 
Archard-modell alapján lehet 
meghatározni. Az üreg méreteinek 
változását az üreg teljes kerületére 
számított kopásprofillal lehet a hengerlés 
során nyomon követni. A kopásprofil 
folyamatos nyomon követése biztos alapot 
nyújt a méretpontosságot növelő 
hengerállítások ütemezéséhez.

Bevezetés

A különböző fém rudak h en gerlések or a terméket 
alakító h en g erek , más alakítási m űveletekhez hason 
lóan a k örü lm ényektől függő m értékű  elhasználó 
dásnak, k opásnak vannak kitéve. A  h engerek  kopása 
az üregek  m éretének  folyam atos növekedésében  
nyilvánul m eg . A hengereknek a hengerlés során  
végbem enő elhasználódásának seb essége a m űvelet 
egyik fontos költségtényezője. M ásrészről ez a folya 
m atjelen tős m értékben befolyásolja a hengerelt ter 
mék m éretpontosságát [1 ,2 ] .  Ezek alapján a kopás 
folyam atának jobb m egism erése, a m echanizm us 
pontos feltárása, annak szám íthatósága a korszerű 
hengerlés és a színvonalas term ék előállításának  
egyik igen  fon tos feltételét je len ti [3, 4].

Jelen  m u n k a  a m eleghengersorok  nyújtóüregei
ben v égb em en ő  kopások m eghatározására alkalmas, 
gyakorlati adatokkal ellenőrzött kopási m odell is 
m ertetését foglalja össze néhány gyakorlati példával 
kiegészítve.

A tárgyban szereplő m űszaki-fizikai m odell leírása 
során az eg y e s  elméleti összefüggések  részletes leve 
zetésétől eltekintek , m inthogy azok korrekt ism erte 
tése m essze m eghaladná egy folyóiratcikk szokásos 
terjedelm ét.

így  az e lm életi modell részletes kísérleti igazolását 
sem közlöm , azokra csak röviden  utalok.

G ulyás J ó z s e f  okleveles kohómérnök, oklevelét a z NME-n szerezte. A mű
szaki tudomány kendidátusa. 1983 óta tagja egyesületünknek. Az NME kohó- 
géptani é s  kép/ékenyalakítási tanszékének docen se . Érdeklődési területe: a 
hengerlés elm élete, kohászati méréstechnika.

A hengerüregekben  
végbem enő kopás elm életi 

összefüggései

K ülönböző rú d term ék ek n ek  üregekben történő  
hengerlése az esetek  99%-át m eghaladóan a fém ek 
nek m eleg állapotában m egy végbe, ezért a kopás fo 
lyamatát csak a m elegalakítás esetében e lem eztem . A 
m eleghengersorok  kész hengersorain az ü reg ek  ko 
pását számos üzem i m egfigyelés alapján elsősorban a 
m echanikai súrlódás koptató hatása okozza, m íg  a 
hőfeszültségek által e lő id ézett felületi fáradásos m e 
chanizm us csak elhanyagolható  mértékű [5].

A m echanikai kopáselm élet „Archard-egyenlete” 
szerint az abráziós kopás úgy fogható fel, m int eg y  fá- 
rasztással létrehozott forgácsoló m egm unkálás [6]. 
Ez pontosabban azt je len ti, hogy a szerszám  felületi 
rétegeiben p eriod ikusan  ism étlődő és hatásában  
összegződő k ép lékeny alakváltozás lép fel. Ez az alak- 
változás kezdetben helyi repedések terjedéséhez és 
végül kisebb anyagrészek  k itöredezéséhez, azaz 
anyagrészecskék eltávolításához —  kopásához —  ve 
zet. Ezt a fárasztásos —  a részecskéket letörő —  diszk 
rét jellegű folyam atot egy  adott vastagságú réteget 
leforgácsoló —  gyalulás je llegű  —  folyam atnak lehet 
tekinteni.

így a h en gerü reg  egységnyi szélességű szakaszára 
felírható a nyom ott ív m entén  a forgácsolási teljesít 
mény:

P v = C a h l d i h v  . /7/

ahol
— Oh— a henger anyagának folyáshatára a henger felületének 

hőmérsékletén [N/mm2]
— lát — az üreg adott pontján az adott ív hossza
—  hv — az időegység alatt leforgácsolt anyag vastagsága vagy 

másképpen a kopási sebesség [mm/s]
—  C — az úgynevezett kopási állandó, amely a forgácsolási nyí

róerő és a kifáradási feszültség közötti kapcsolatot kifejező 
dimenzió nélküli szám.

Minthogy az ü reg  koptatását a hen gerrésb en  ha 
ladó m eleg anyagnak az ü reg  falára kifejtett súrlódá 
si teljesítménye végzi, így az/1  / szerinti koptatótelje 
sítmény az ü reg  egységnyi szélességére vonatkozó  
fajlagos súrlódási teljesítm énnyel lesz egyen lő , azaz: 

P v  = P s  121
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Ebből az egyenletből kifejezhető az ü reg  adott 
pontjának kopási sebessége:

h p*
hv Cah ldí

13/

A következőkben tehát az üreg  falára ható súrló 
dási teljesítm ényt kell m eghatározni, am ely az eg y 
ségnyi szélességre ható súrlódási erők és a relatív se 
bességek  szorzatával egyenlő:

Ps =  vr • Ts /4/

M inthogy a hen gerek  üregében  m ind a relatív se 
bességek, m ind a sú rlódó  erők eloszlását a hengerlés 
ed d ig i elm életében  és gyakorlatában viszonylag rit
kán elem ezték, ezért kézenfekvőnek  látszik azok kis
sé részletesebb vizsgálata. A következő fejezetekben  
ezért a teljesség igénye nélkül, d e az ered m én y szem 
pontjából szükséges m értékben a fenti két tényező  
közelítő m eghatározásával foglalkozom .

A relatív sebességek 
eloszlása üregekben történő 

hengerléskor

Ü regekben  történő hen gerlésk or a h engerrésben  
előrehaladó anyagrészek és a h en ger ü regének  felü 
leti pontjai eltérő  seb ességgel m ozognak. A kétféle 
seb esség  vektorai az adott pontra illeszkedő érintő  
síkban helyezkednek el, így azok különbségvektorai 
is ugyanabban a síkban találhatók. Ezért a sebesség- 
vektor skalár m enn yiséggel helyettesíthető.

A relatív sebességek m eghatározása az. alábbi fel 
tételekből történik:
—  a hen gerü reg  kilépő síkjában a szelvény kerületi 

pontjainak sebességei egym ással egyenlők;
—  a hengerrésbe b e lép ő  szelvény kerületi pontjai

nak sebességei a belépési síkra m erőleges irány 
ban egym ással ugyancsak egyenlőek . A fenti két 
feltétel egyrészt a h en gerelt rúd szelvénypontjai 
nak egyenlő  hosszából, illetve az anyagfolytonos 
sági összefüggésből adódik;

—  a hengerrésben  a szelvény kontúrjainak sebessé 
gei a kilépő sík irányában lineárisan növekednek. 
Bár a valóságban a sebességeloszlás nem  lineáris

je lleg ű , az üregben  történ ő  hengerléskor a sebesség 
m ező  leírását ez  a feltétel nagy m értékben leegysze 
rűsíti. A lineáris m odell alkalmazását az. teszi leh ető 
vé, hogy az általa keletkezett eltérés a relatív sebessé 
gek  integrált értékére vonatkoztatva nem  haladja  
m eg  a 4,3...6,2% -ot.

A fenti feltételek szerint m eghatározott relatív se 
b esség  eloszlása egy tetszőleges üregben  történő  
h engerléskor a következő egyenletekkel fogalm az 
hatók m eg (1. ábra.)

A  szelvény sebessége az üregből történő kilépés 
kor:

V2  = es vd /51

ahol
— «s — az előresietési tényező

—t»d — a henger kerületi sebessége a dolgozó átmérőre vonat
koztatva

Vd = 2  П  Rd n

ahol
— Rd — a dolgozó átmérő fele

Rd =
fid, dk

f Ahi dx

/ 6/

m

ahol
— Id, — az üreg adott pontjához tartozó nyomott ív hossza,
— k — az üreg félkerülete
— Mj — az üreg adott pontjához tartozó magasságcsökkenés.

A h en g errés belépő síkjának azt tekintjük, ahol a 
darab először érintkezik az ü reg  felü letével. Az üreg 
be b elép ő  szelvény sebessége az anyzgfolytonossági 
összefüggés alapján (l.a. ábra)

Aki
v i  =  V2  =  Vd es

Abe

Aki

Abe
/ 8/

Az ü reg b e b em enő és k im enő sebességeket lineá
ris fü ggvén n yel írhatjuk le, am ely  ábra az üreg dol
gozó átm érőjére vonatkozik. M in th ogy  a dolgozó át
m érőhöz tartozó nyomott ív h ossza  n em  esik egybe a 
m axim ális nyom ott ívvel, ezért a d o lg o zó  átm érőhöz 
tartozó b e lép ő  sebesség (t/j) n agyobb , m int a maxi
mális ívhez tartozó belépő seb esség  (i/i).

Az ü reg  k ilépő síkjában a d o lg o zó  átm érőre vonat
kozó k erü leti sebesség és a szelvény k ilépő sebessége 
közötti kü lön bség  a relatív k ilép ő  sebesség:

V r 2 = V 2 ~ V d  = Vd (es — 1) 191

A ü reg  különböző pontjaiban a h en ger kerületi 
sebessége az üreg  vonatkozó p o n th o z  tartozó üreg-

471

1. ábra. Vázlat a relatív sebességeloszlás tárgyalásához
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sugárral arányos. Ez azt jelenti, h ogy  az üregpont se
bességvonala a dolgozó átm érőhöz tartozó sebesség 
vonalához képest (l.b. ábra), am elyet az ábrán pont
vonallal je lö ltem  be, eltolódik. E nn ek  következtében  
a szelvény adott pontjának a k ilép ő  relatív sebessége 
a következőképpen írható fel:

Rx
W2  =  Vd (e s- 1 ) + i/d (1 -  fíj

vrz =  v a (e s -  □ *) /7 0 /

Az ábrából látható, hogy az ü regfen ék h ez közel 
eső pontokban a kilépő szelvény relatív sebessége nö 
vekszik, m íg az üregnyitáshoz közel e ső  pontokban a 
relatív sebesség csökken. Az ü reg seb esség  vonalának 
eltolódása (k) a következő:

k =
- 1

Rd

es e ' Idmax 1111

A fenti összefüggésekkel —  a levezetés m ellőzésé 
vel —  adódik az /d* nyomott ív kezdőpontjához tarto
zó b em enő relatív sebesség (гм):

Vri =  Vd Гвз(Е — 1) +  —  — e*e(1  — у ) j  /121
L n d  Idmax J

Egy adott nyom ott ív m entén az átlagos relatív se 
besség a két vonalkázott seb ességterü let átlagos ma
gasságával lesz egyenlő.

Vritl =
Vd 

2 Idx « ' - f r 4? * » *

+  [e s (e  -  1 ) +  -  es£(1 -  ^ ) ] ( / < *  -  ^ Ţ - k ) }  /7 3 /

Az üreg nyitásának környezetében  a nyomott ív 
hossza általában rohamosan csök k en , ezért ezeken a 
helyeken a hátramaradási zóna h iányzik , erre a sza
kaszra érvényes az alábbi eg y en lő tlen ség  (2. ábra):

Idx < Idmax .

~2~  + ^
1141

Ezeken a helyeken a közepes relatív  sebességet az 
alábbi összefüggéssel lehet m eghatározni:

Rx J  Idma

Vrátl =
Vd

es -
Rd

Idmax

Г к -  Idx

+ k
+ e s  -

flx
Rd

/15/

A koptatást e lő idéző  
súrlódó erő m eghatározása  

az üregben

2 . ábra. A nyomott ív hosszának változása az üreg nyitásának kör
nyezetében

3. ábra. Vázlat a 1161 összefüggésben szereplő paraméterek értel
mezéséhez

je lle g ű  vizsgálathoz többen végeztek kísérleti m éré 
seket a különböző ü regekb en  fellépő nyom ófeszült 
ségek  meghatározására [7], így csövekre vonatkozó 
an m agam  is vizsgáltam a h en gerü regek ben  ébredő  
nyom ófeszültségek eloszlását [8].

M ind a szakirodalmi adatok , m ind a saját kísérleti 
ered m én yeim  értékének felhasználásával részlete 
sen  elem eztem  a n yom ófeszültségek  eloszlását m eg 
h atározó  alakítástechnikai param éterek hatását.

A hengerek üregében a nyom ott felület különbö 
ző  n yom ott ívei m entén a nyom ófeszültségek  eloszlá 
sa az elem zések alapján elsősorban a nyom ott ívek re 
latív hosszától függ.

Egy adott hengerrésre vonatkozóan az egyes nyo 
m o tt ívekhez tartozó k özep es nyom ófeszültség nagy 
sága az alábbi összefüggéssel határozható meg:

Pki = tod 1 +  0 , 2 8 +  /— 7- /í"í ) 1161
hk Idk

A  h en ger üregének  felületén a h en g ere lt darabon 
végb em en ő térbeli alakváltozás hatására nyom ófe 
szültségek keletkeznek. A nyom ófeszü ltségek  térbeli 
eloszlásával —  annak rendkívül b on yo lu lt megoldási 
lehetőségei miatt —  csak a legújabb időkben kezdtek 
foglalkozni a végeselem es m ód szer  alapján. A hen 
g erü reg  kopásának vizsgálata azon b an  szükségessé 
teszi az üreg különböző pontjaiban éb red ő  feszültsé
gek  m eghatározását. A viszonylag kis számú elméleti

ahol
— kn — a hengerrésben haladó anyagnak az adott hőmérsék

leten és alakváltozási sebességen érvényes alakítási szilárd
sága [N/mnr];

— Idx — az adott nyomott ív hossza;
— hk — a hengerelt darabnak a hengerrésre jellemző átlagos 

magassága [mm].

A  felsorolt geom etriai param éterek értelm ezését a
3. ábrán bemutatott p éld a  szem lélteti. A Лк-val jelzett
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átlagos darabm agasság a következőképpen  határoz 
ható meg:

ldmaxb̂ 2

h k  --
Id m a x  (Ь о  +  b i

-  J J hi dx dz
1 о -ás

1171

ahol
— hj — a hengerrés adott pontján a darab magassága.

A / 16/ összefüggés két állandóját a fenti param éte 
rek függvényében  a már felsorolt m ért d iagram ok  
felhasználásával határoztam  m eg, és ezek értékei a 
használatos üregrendszerekben  viszonylag szűk h a 
tárok között változtak.

A  fentiekben  m eghatározott nyom ófeszültségek  
az üreg  felü letére m erőleges irányban hatnak. így  
egy-egy  n yom ott ív m entén  a fajlagos súrlódó erők  a 
következőképpen  írhatók fel:

Psi = MPw 1181

íg y  egy nyom ott ív m en tén  a teljes súrlódási telje 
sítm ény:

Ps — Psi IdxVri /19/

A hengerüregek kopási 
profilja

Az előző fejezetekben ism ertetett elemzések alapján 
egyértelm űen megállapítható, h ogy  a hengerüreg egy  
adott pontján a felületi rétegek leválásának sebessége 
részben az ü reg  felületét terhelő súrlódó erőktől, rész
ben a henger anyagának tulajdonságaitól, valamint a 
koptatás mechanizm usától függ. H a a /3/ összefüggés 
be a /19 / összefüggést behelyettesítjük, a következő ki
fejezést kapjuk a kopási sebességre:

hv =h PS Vri 
C CSh

1201

Ez a kopási sebesség az ü reg  felü letén  U hosszúsá 
gú  szakaszára érvényes. M inthogy az üreg adott 
pontjának kerülete ennél lén y eg esen  nagyobb, így a

teljes kerület m entén  a kopási sebesség hánya 

dossal kisebb:

hk = hvD ^n  /27/

ahol
— D, — az üreg adott pontjához tartozó átmérő [mm].

Mivel a kopás időtől fü ggő  lineáris folyamat, így 
egy adott időtartam  elteltével végbem ent ü regm é- 
ret-változást a kopás seb ességéből és a folyamat id e 
jéb ő l egyszerű en  lehet m eghatározni:

Kp =h k l t  [mm] /221

ahol
•— U — az az idő, amíg a darab az üreg felületével érintkezik, 

vagy másképpen két üregváltás között eltelt összes szúrásidő.

A /l  8/ összefüggéssel m eghatározott kopás az ü re 
gek  felü letének  normális irányba eső m éretnöveke 
d ését je lenti.

4. ábra. Az üregkopás iránya különböző üregtípusok esetén

Az üregrajzon a kopás iránya az ü regk on tú r bár
m ely pontjához húzott normális irányába mutat, 
amire néhány használatos ü regtíp u s esetében a 
4. ábra m utat p éldát.

Az üregekben  egy adott hengerlési id ő t követően 
a felület kopása következtében m egváltozik  az üre
gek geom etriája, ezt a m egváltozott geom etriát kopá
si profilnak nevezik . A kopási profil m egváltoztatásá 
hoz az eddigi összefüggések  alapján a következő ada
tok szükségesek:
—  az üregbe b efu tó  szelvény geom etriája
—  az üreg geom etriája
—  a hengerek  átm érője

4 7 3

5 . ábra. Az oválüreg kopási profilja

6. ábra. A torzkörüreg kopási profilja
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— a h en g er  anyagának jellem zői
— a szúrás hőm érséklete
— a h en g ere lt anyag term om echanikai jellem zői
— a sú rlódási tényező
— a h en g er lés i sebesség
— a kopásállandó értéke
— a h en g er lés  összes időtartama.

Az ü reg ek  kopásának két lén y eg es  következmé
nye van a hen gerlési technológiára vonatkozóan [9]:
— a kopás következtében az ü regek  m érete m egnö 

vekszik é s  ezzel összefüggésben két egym ást köve
tő ü reg b en  a tervezett nyújtási tén yező  is megvál
tozik;

—  az ü reg b ő l kifutó szelvények (elsősorban a magas
sági irán yú) méretei m egn övek ed n ek , és ezáltal a 
következő üregbe már e lev e  nagyobb  szélességi 
m érettel fu t be a szelvény, ha két szúrás között azt 
90 "-kai elcsavarjuk. Ez p ed ig  az eredetileg  teve 
zett szelvénym éretekhez k ép est m éreteltérést 
ered m én yez .

A gyakorlatban alkalmazott 
rúdsori nyújtóüregek 
kopásának jellemzői

Az előző  fejezetekben ism ertetett m odell alapján 
vizsgáltam m e g  a leggyakrabban alkalm azott üregtí
pusokban a  kopási profil je lle g é t a különböző h en 
gerlési param éterek függvényében . Az első páros 
torzkör-ovál típusú volt, az első  szúrásban a nyújtási 
tényező 1 ,484 , míg a m ásodikban —  a torzkör üreg 
ben —  1 ,2 2 8 4  volt. A kopási profilt 6  m/s hengerlési 
sebesség é s  2 óra hengerlés u tán az 5. ábra mutatja az 
ovál ü reg b en , és ugyanezt a 6. ábra a torzkor üreg 
ben. A k op ás mértékét ötszörös nagyításban ábrázol
tam a jobb szemléltetés céljából. A kopási profil 
m indkét ü regb en  az üreg fen ek én  a legnagyobb, és 
innen k ezd v e az üreg széle felé v iszonylag egyenlete 
sen csökken . Az ábrából eg y érte lm ű en  m egállapítha 
tó, hogy az üregpáros torlóü regéb en  a kisebb nyúj
tási té n y e ző  ellenére nagyobb a maximális kopás 
m értéke. A  7. és 8. ábrákon a négyzet-ovál üregpáros

két üregében létrejött kopási profil van feltüntetve. 
E nn él az üregren dszern él a lapítóüregben —  az 
oválüregben —  nagyobb a maximális kopás. A n ég y 
zetü reg  legnagyobb kopása alig valam ivel kisebb, 
m in t a torzkör-üregben.

A két üregrendszer kopási profilját összehason lít 
va  m egállapítható, h o g y  egyenlő  feltételek esetén  a 
legnagyobb kopás m értéke a négyzet-ovál ü reg ren d 
szerben m integy 12%-kal, az átlagos kopás viszont 
m integy 34%-kal nagyobb, mint a torzkör-ovál üreg 
rendszerben.

Ebből az következik, hogy azonos hen ger-, illetve 
rúdanyagok esetéb en  a négyzet-ovál üregezés alkal
mazásakor a h en gerek  élettartam a 25— 34%-kal lesz 
kisebb, mint torzkör-ovál üregrendszer estében .

A fenti kopásprofilokból az is kiolvasható, hogy a 
két órás hengerlés időtartam án belül, m eghatározott 
időközökben m enn yit kell a hengereken  állítani an 
nak érdekében, h ogy  az üregekből k ilépő szelvények  
nyújtási viszonyai, illetve ebből következően  azok 
m éretei csak kis m értékben  változzanak. H a két h en 
gerállítás közötti időtartam ot bi-nak veszünk fel (pl. 
ía =  0,5 óra), akkor eg y  hengerállítás m értéke:

S a  =  2  !  Kpéti 1231

-nak adódik.
így  például ová lü reg  esetében:

6 á  =  | o ,5  0 , 1 7 6  =  0 , 0 8 8  [ m m ]

íg y  az oválüregből kifutó szelvény átlagos m ére 
teltérését, am i a h en ger kopásából adódik, 
0 ,088 mm-re szorítottuk le.

A fenti szám ítást és a szükséges h engerállítást a 
többi üregre is e lvégezve előre tervezhető a fokozott 
m éretpontosságot biztosító hengerállások időbeli 
ütem ezése.

4 7 4

8. ábra. A négyzetüreg kopási profilja

7. ábra. Az oválüreg kopási profilja
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Összefoglalás

Jelen  tanulm ányban a teljesség igénye nélkül ism er 
tettem  a rúdhengersorok  kész- illetve közbülső lép 
csőin az ü regek , illetve az ebből szám ítható h en g er 
é lettartam ot befolyásoló üregkopás szám ításának  
m ódszerét. A viszonylag egyszerű  műszaki fizikai ko 
pási m odell szám ítógépes szoftverként beép íte alkal
mas a korszerű növelt pontosságú  hengerlés fe ltéte 
leinek  elősegítésére. M ásrészről a bem utatott szám í
tási eljárás a hengergarnitúrák  gazdaságos m eg ter 
vezésére is a je len leg i em pirikus m ódszerekhez ké 
pest biztosabb alapot szolgáltat.
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Ki csinálja?

R észletesebben kifejtve a címbeli k érd és  így hangzik: 
kinek a fe lad ata  a leendő m érnökök etikai nevelése 
—  a filozófu sok é vagy a műszaki szakem bereké? Ami 
m eglepő: a k érd és a szim pózium on fel sem  merült. 
Mi azonban erre  is választ keresünk, m ert nem  felej
tettük m ég  e l a hatvanas évek n á lu n k  folyó vitáját. 
Akkor az vo lt a  kérdés, ki a felelős a  szakmai nyelv- 
m űvelésért, a m űszakiak vagy a nyelvészek? Lassan 
született m e g  a  válasz: aki szaknyelvvel foglalkozik 
szerezzen n ém i nyelvészeti ism eretet (ha műszaki), 
illetőleg teg y en  szert némi d o log ism eretre (ha nyel
vész). M iért m aradt el ennek a m agyaros kérdésnek  
a felvetése e z e n  a szimpóziumon? M ert mindnyájan 
egyetértettek  abban, hogy a tu d o m á n y  és technika 
speciális fo lyam at, illetőleg olyan k o m p le x  vállalko
zás, am ely kulturális, politikai és gazd aság i értékeket 
hordoz, az e g é sz  társadalmat és a n n ak  m in den  intéz
m ényét érin ti. Határfeladatról van  teh á t szó, amely 
önálló tárgyk én t is oktatható, sőt gyakoroltatható, 
vagy valam ely szaktárgy oktatási k eretéb en  pedagó 
giai (nevelési) feladatként is felfogható . A továbbiak
ban figyelm ü n ket arra fordítjuk, h o g y  m it és hogyan 
oktatnak m érn ö k i etika címen az am erikai egyete 
meken. Az ok tatás tárgya és m ód szere világot vet a 
pedagógiai cé lo k ra  is.

4 7 5

Technika és etika
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Az erkölcsi döntés

Az ism erte te tt szim pózium  egy ik  e lő ad ó ja  így h a tá 
rozta m eg  az egyetem  tá rg y u n k a t é r in tő  feladatát: 
„Az egye tem en  a hallgatók m eg ta n u ln a k  erkölcsi 
döntést hozni, illetőleg olyan készségre  tesznek szert, 
am ely az ilyen  dön tésh o za ta lb an  szükséges. M ind 
azonáltal a tanfolyam ok n é h a  in k á b b  akadályozzák, 
m int előm ozdítják  a d ö n téshozata li készség m egszer
zését.” —  T iszteletre  m éltó szerénység .

Az etikai d ö n tés  két do lgo t követe l meg. Először: 
tudást, k ritikus g ondo lkodóképességet, és jól m eg 
alapozott erkö lcstan t az elvárások  felelős értékelésé 
hez. M ásodszor: azt a h itet, hog y  a döntéskényszer 
ben levő egyénnek  m egvan az erkö lcsi kom petenci 
ája ahhoz, hogy  értékelje az e lvárásokat.

Essék szó először a tud ásró l, a  k ritikus gondolko 
dásról és az erkölcstanról. A h a llg a tó k n ak  m eg kell 
tanítani azokat az értékeket, am ely ek  cselekedeteiket 
irányítják. Egyik vagy talán  a  legfőbb  érték: a közjó; 
érték  ugyan , d e  az előbbivel sokszo r ellentétes: a vál
lalati é rd e k  is. El kell ism ern i, h o g y  a mai nevelési 
rendszer e r re  csak elvétve u ta l. A  tu d á s  megszerzése 
nem  é r té k e t hangsúlyozó k o n te x tu sb a n  történik. A 
tu d o m án y ra  alapozott m o d e rn  egyetem i oktatás a 
hallgatókat egy-egy szakág ad a ttö m e g é n e k  vizsgála
tára szorítja, és egyáltalán n em  vizsgálja azokat az é r 
tékviszonyokat, am elyeket a  szakág  önm agában vagy 
a többi szakághoz képest képvisel.

A p ro b lém a a reduktív  g o n d o lk o d ásm ó d d a l függ 
össze. Előző cikkünkben m á r  em líte ttü k , hogy ez a 
gondolkodásm ód m integy k ív ü lrő l befelé haladva az 
egyre kisebb összetevőket k u ta tja . A reduktív  g on 
dolkodás —  az akadém ikus d ié ta  vajas kenyere — 
nem  alkalm as értékfogalm ak  a lko tásá ra . Ehhez é p 
pen  ugyanúgy  szükség van a szintetizálásra, m in t az 
analízisre. A szintézist ebben  az ese tben  a tan tárgy 
ként fe lfogott etika nyú jth a tja . E nélkü l az egyetem i 
hallgató a ligha ism erheti m eg  az e tika  elm életét, va 
gyis a döntéshozatal alapját. A tan tárg y k én t felfogott 
etika az erkölcstan  és az erkölcsi m agata rtás  alapelve 
it közvetíti, segít az é r ték íté le tek  alkotásában, bepil 
lantást e n g e d  a filozófiába —  am i ép p e n  nem  h á trá 
n y a — , d e  m égis kevésnek tű n ik  a  tudom ány  és tech 
nika te rü le té n  az é rté k re  a la p o z o tt  döntéshozatal 
hoz. É p p e n  ezért indultak  az am erik a i egyetem eken 
az etika elm életé t közvetítő k u rz u so k  mellett gyakor 
latiasabb tanfolyam ok is.

A tanfolyam ok célja á lta láb an  a kritikus gondolko 
dás fejlesztése. M ódszerük az e se ttan u lm án y  és a  sze 
repjátszás. Tém ájuk valam ely esem ény  lehető leg 
részletesebb felderítése, m ag y aráza ta , erkölcsi m eg 
ítélése, és eh h e z  a viszonyítási a lap k é n t figyelembe 
vehető é r té k ek  m egkeresése. T é m a k én t választható 
akár egy h íd  összeomlása, a k á r  a  C hallenger kataszt

ró fá ja , de bármely in n o v á c ió  (akár tervezetté  is) fel
té te lezh e tő  ökológiai h a s z n a  vagy kára. A lényeg: a 
k ritik u s  gondolkodási készség m egszerzése, azaz 
o ly an  készség k ialak ítása, am ely a p rob lém a m ego l 
d á s á ra  és d ö n tésh o za ta lra  irányul. E tan fo lyam okon  
n e m  erkölcstant (e lm é le te t és elveket) o k ta tn ak , h a 
n e m  annak használatát.

Ebben a k ije len tésb en  a használat szón van  a 
hangsúly . Ezt az id eá t a  szim pózium  egyik résztvevő 
j e  csendes fo rrad a lo m n ak  nevezte — legalábbis az t il
le tő e n , ahogyan ők a tu d o m á n y ró l és tech n ik á ró l 

gondo lkodnak . N em  a r r ó l  van szó, hogy a tu d o 
m á n y t most g o n d o lk o d ásm ó d n ak  is, és nem csak  a té 
n y e k  ko m p en d iu m án ak  tek in tik . Sok ese tben  így ke 
ze lték  régebben is a  tu d o m á n y t a tudom ányos o k ta 
tásban .

D e ami a tu d o m án y o s  gondolkodást illeti, an n a k  
fogalm i köre bővü lt. A  tu d o m án y  m űvelése nem  
p u sz tán  az em pirikus és tu dom ányos m ó d szer eg y ü t 
te s  használata, h a n e m  o ly an  gondolkodásm ód, am e 
lyek  döntések so rozata  ré v é n  keresi a választ az ilyen 
kérdésekre: hogyan bocsá tkozzunk  k ísérletekbe, h o 
g y an  közöljük e re d m é n y e in k e t a tudom ányos közös 
séggel, és hogyan h a sz n á lju k  fel az új techno lóg iáka t. 

Ez ép p en  úgy része a  professzionális világ g o n d o lk o 
dásm ódjának , m in t az a  m ód , amely jó l m eg a la p o 
z o tt inform ációkat g y ű jt  a  világ m ű k ö d ésén ek  h o 
gyanjáról.

Az erkölcsi kompetencia

A  gyakorlatiasnak m in ő s íte tt  tanfolyam okon —  b á r 
közvetetten — sz e re p h e z  j u t  és fejlődik az erkölcsi 
kom petencia is. Az ism e rte te tt  szim pózium  résztve 
vő i ezt a fogalm at a la p v e tő n e k  m inősítették  azon 
készségek között, a m e ly e k e t fejleszteni kell. H ogy az 
egyén  etikusan cse lek ed jék , h innie kell ab b an , hogy 

m egvan  benne az az erkö lcsi tudás, am elynek  a lap 
j á n  felelős lehet cse lek ed e te ié rt. Ha ebben  b izony ta 
la n , az egyén m ásn ak  e n g e d i á t a döntést. Az a lapu l 
szolgáló erkölcstani té te l  világos: a cselekvés ak k o r 
e tikus, ha az egyén e lism eri felelősségét cse lek ed eté 
é r t .  Bár a tétel v ilágos, kapcsolata a felsőoktatással 
n e m  éppen az. E rre  a  szim pózium  egyik résztvevője 

a  következő kérdéssel és válasszal utalt: „H o g y an  j á 
ru l  hozzá a nevelés az erkö lcsi kom petencia m eg szer 
zéséhez? Rosszul. S o k szo r nem csak, hogy n e m  segíti, 
d e  egyenesen ak ad á ly o zza  annak  kifejlesztését” . — 

H a  az egyetem a h a llg a tó t a rra  ösztönzi, hogy m ásra  
bízza ok ta tásának-nevelésének m egtervezését, ak k o r 
ebbő l az következik, h o g y  ő (m árm in t a  hallgató) 
n em  alkalmas a r ra ,  h o g y  döntsön  saját jö v ő jé rő l, és 
á t kell engednie a  felelősségvállalást ezen a té re n  m á 
soknak. Ez a típ u sú  passzivitás a felü lrő l irán y íto tt
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tan tervben  re jlik , am ely n em  en g ed  szabad választást 
(é rth e tő b b en : nincs tanszabadság).

A speciális é rd ek lő d ésű  hallgatók csak csendes 
résztvevők le h e tn e k  a tanfo lyam okon, á tv eh e tik  a 
professzorok bölcsességét, és legfeljebb azt r e p ro d u 
kálhatják  a v izsgán  —  h a  tud ják . Ez is egy ü zen e t, 
am elynek ta r ta lm a  az, hogy a hallgató  nem  képes h e 
lyesen m egválasztani azt, am it tanu ln i akar. N incs te 
h á t a lkalm a g y akoro ln i d ö n tés i k o m petenciá já t, és 
m eg h a tá ro zn i azt, hogyan  készüljön fel p ro fesszio 
nális fe le lősségének gyakorlására .

T apasztalatszerzés okán  az egyetem ek m e g a d h a t 
nák  azt a leh e tő ség e t a ha llgatóknak , hogy m ag u k  
osszák be a tan u lm án y i id ő t és a tananyagot. Ez m e g 
o ldható  le n n e  fakultatív  kurzusokkal és ném i ru g a l 
massággal. A  ru g a lm asság h o z  tartozik  az olyan ta n 
te rm i k ö rn y e ze t m eg te rem tése , am elyben a h a llga 
tók aktívan v e h e tn é n e k  részt az oktatási-nevelési fo 
lyam atban. M in d  a hallgatók , m ind  a professzorok  
nyerh e tn ek  azo n , ha közösen terem tik  m eg  az in te l 
lektuális kö rn y eze te t. A professzorok  a r ra  ö sztönöz 
hetik  a hallga tókat, hogy legyenek aktív tagjai az in 
tellektuális közösségnek , vegyék m agukat kom olyan  
és válasszanak bölcsen a ku rzu so k  között.

H ogy m in d az , am it a  fen tiek b en  e lő ad tu n k , h o 
gyan valósul m eg  az am erika i egyetem eken , az csak 
egy igen  ta rk a  tab lón  volna ábrázo lható . Mivel szabá 
lyaikat és re n d jü k e t  m ag u k  alkotják , m ég vázla tké 
szítésre sem válla lk o zh a tu n k . E nnél egyszerűbb a 
kép n y u g a t-e u ró p a i egyetem eken . E nnek  a m ég  
m in d ig  tisztelt trad íc ió  az oka: kevesebb gyakorla t, 
több p re leg á lás  a hagyom ányos tan tárgyak  körébő l, 
d e  m ár itt is kezd  te re t k apn i az a nézet, hogy a filo 
zófia a lk a lm azo tt tudom ány , illetőleg hogy az alkal 
m azo tt tu d o m á n y o k  is filozófiai vizsgálat tárgyává 
válhatnak , és a  vizsgálat e red m én y e i a gyakorla tban  
hasznosíthatók .

Összefoglalás

A szóban fo rg ó  szim pózium  anyagából a következő 
tanu lságok  v o n h a tó k  le. A filozófia nem  sajátítja ki 
többé az e tik á t, és többet a k a r  nyújtan i az erkölcsi fo 
galm ak és szabályok analízisénél, d e re t en g ed  az a l 
kalm azott (e se tü n k b en : m érn ö k i) tudom ányok  filo 
zófiájának (vagyis a m érn ö k i e tikának). Ez kapcso la t 
b an  áll a  tu d ó s  szerepválla lásának , illetőleg a  tu d o 
m ány sz e rep é n ek  m egváltozásával.

A tu d o m án y , mely egykor specifikus időtöltés volt, 
d o m in án s in tézm én n y é  lett. A változás m egnövelte  a 
felelősséget a  közjó  irán t. A tu d o m án y  többé nem  va 
lam i ak a d ém ik u s  foglalkozási ág, am elyről a közös 
ségnek alig v a n  fogalm a. A tu d ó s m a e llen tm ondások  
k ereszttüzében  él, és nem csak  az a  feladata, hogy sú 
lyos d ö n té se k e t hozzon, h an e m  az is, hogy azokat

nyilvános v itában  m egvédje. U gyanez vonatkozik a 
nem  k im o n d o ttan  k u ta tó m u n k á t végző m érnökökre  
is. Bárm ilyen szerény  beosztásban innovatív  és k re 
atív m agata rtást v á rn ak  el tőle. Ez akarva-akaratlan  

d ilem m ákhoz veze the t akár a te rm é sz e ti környezet 
esetleges károsítása , ak á r a szorosabb  m unkatársi 
környezet vélt vagy valóságos m eg sértése  miatt.

Ilyen vagy hason ló  esetben van szükség  a m érnöki 
etikára, m elynek  egyik lehetséges változatát egy 
am erikai szim pózium  ü rü g y én  ism erte ttü k .

N apja inkban  szokássá vált, hogy h a  bárm ilyen té 
m ában ű r t  é rz ü n k , azonnal külföldi p é ld á t kere 
sünk , s an n a k  bevezetését követeljük. Ezúttal errő l 
szó sincs. A p é ld a  olyan, m in t a jó  tanács: el lehet fo 

gadni, el leh e t vetn i, m eg lehet go n d o ln i. Mi ez u tób 
bi m ellett vagyunk. Am it könnyen  e lfogadhatunk : a 
legfőbb érték  a közjó. A m érnök i szem élyiség kibon 
takozta tásának  a lapvető  feltétele a  k u ta tás  szabadsá 
ga, annak egyik korlátozó  tényezője a  m érnök i fele 
lősségtudat, m ásik a  kutatás nyilvánossága. Egyszerű 
elv, egyszerű fogalm ak. G yakorlati alkalm azásuk 
azonban egyálta lán  nem  egyszerű. A társadalom  és a 
vállalati szféra é rd ek e i sok esetben ü tköznek . Az ú j 
donságok részben  hasznosak, részben  károsak, kezd 

ve a m ellékhatással já ró  gyógyszereken, folytatva a 
DDT-n, az. a to m en e rg ián , az á r ta lm a tla n n ak  tűnő  ví
zi e rő m ű v ek en , az azbeszt védőfelszereléseken, a 
m egsem m isíthe te tlen  m űanyag  te rm é k ek en  egészen 

az egészségre is á rta lm as anyagokat tarta lm azó  gyer 
m ekjátékokig.

M indezek előállításában, technologizálásában 
részt vesz. a gyakorló  m érnök , aki a közjó és az ezzel 

ellen tétes é rd e k e k  kettős szorításában  él. H ogyan 

egyezteti ezt össze lelkiism eretével, illetve felelősség- 
tudatával? E rre  keres választ a m é rn ö k i etika, m ely 
nek  alapfogalm ai úgy látszik tisztázottak, d e  gyakor
lata színesebb, m in t az t a fen tiekben  lefesten i tud tuk . 

Az a lapfogalm ak bem u ta tásán ál tö b b re  nem  tö re 
k ed tü n k . C sak vázo ltuk  azokat a d ilem m ákat, m e 
lyek a m érn ö k i gyak o rla tb an  e lő fo rd u ln a k , és u tal 

tu n k  a rra , hogy a p ro b lém am eg o ld ó  gondo lkodásra  
való nevelés, eg y ú tta l oktatás az egye tem  feladata —  
persze nem  itt kezdve, hanem  itt folytatva a középis 
kolai etikai nevelést. Az alapfogalm akat nyilván m ás 
kén t is lehet hangsú lyozn i, de  m in d e n k é p p e n  figye
lem be kell v enn i a  nem zeti hagyom ányokat, a gazda 

sági m egh atá ro zo ttság o t és a szociális környezetet (s 
ki tud ja, mi m in d e n t még).

A p ro b lém a k o m p lex  átvilágítása bonyolult fel
ada t. Ezt tu d v a , e cikkel szándékunk  az volt, hogy 
szóra b írjuk  o lvasó inkat ebben és m ás kérdésben, 

am ely a szem ünk  lá ttá ra  változó m érn ö k i arcm ást 
(im age-t) érin ti.

Pusztai István
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Kelet-Európa acélipara a gazdasági 
reformok bevezetése után

4

A gazdasági reformprogramok gyors 
bevezetése igen keményen érinti az 
acélipart Kelet-Európábán, és az új 
ipargazdasági egyensúly megtalálása 
nehéz. Az események Nyugat-Európa 
acéliparát is közvetlenül érintik, ezért 
érdekelt abban, hogy a megoldást közösen 
találják meg. Ennek elősegítése érdekében 
írt tanulmányt a fenti címmel Christian v. 
Hirschhausen, a Forschungsgruppe 
Osteuropa, Cérna munkatársa a Stahl und 
Eisen 9 /91. számában. írását — amely a 
Cérna The Mining and Metallurgical 
Industries in the Countris of Eastern 
Europe címmel az EK Bizottsága számára 
készült tanulmányon alapul — itt 
kivonatosan ismertetjük.

A szerkezeti átalakulás 
általános problámái

A szerző —  utalva a rra , hogy a p ro b lém a k ö rrő l m ár 
m egjelen tek  részletes h íradások  —  csak töm ören  te 
kinti á t azokat az akut nehézségeket, am elyek vára t 
lanul m erü ltek  fel K ele t-E urópa acé lip ara  előtt:
— a konvertib ilis kereskedelm i elszám olásra való á t 

térés,
—  a szubvenciók jelen tős m érv ű  csökkenése,
—  a hazai p iacok összeomlása,
—  az energiaszűkösség, a szállítási és alapanyagellá 

tási g o n d o k , különösen a Szovjetunióval folyó ke 
reskedelem ben ,

— a hagyom ányos kereskedelm i kapcsolatok felbom 
lása.

A kelet-európai acélipar 
szerkezete

Az 1. ábra b em u ta tja  az t a gyors visszaesést, am ely  Ke
le t-E urópa  acélterm elésében  1988 és 1991 közö tt le 
já tszódo tt. Az 1. táblázat ha t k e le t-eu rópai ország 
acéliparának  s tru k tu rá lis  jellem zőit foglalja össze, s a 
helyzetképhez a  következő  m egjegyzéseket fű z h e t 
jü k :
—  A legtöbb acé lm ű  kicsi (>< 1 Mt) és kedvező tlen  

helyen fekszik, a  berendezések  tú ln y o m ó  részé 
nek  technikai színvonala 60 éves,

—  az in teg rá lt acélm űvek  lényegében szovjet é rcre  
vannak  utalva, a  szállítási költségek e z é rt lényege 
sen em elkednek .
A 2. ábra a nyersacélterm elés m egoszlását m u ta tja  

a h a t o rszágban 1991-ben. A továbbiak p e d ig  o rszá 
g o n k én t je llem zik  a  helyzetet.

L engyelországban  a 70-es években a kapacitások  
két ko h ó m ű b en  —  a p rofilterm ékeket előállító  H u ta  
K atow icében és a  lapos term ékeket előállító  H u ta  
S en d zim irb en  —  való k o n cen trá lásá ra  tö re k e d te k , 
em ellett kiegészítésül háro m  e lek troacé lm ű  (Zawier- 
cie, Varsó, O stow ietz) is keletkezett. A H u ta  Katow ice 
m ár je len tős ko rszerűsítő  beru h ázáso k at kezd h ete tt. 
A H u ta  S endzim ir jövő jérő l az új lengyelországi a u 
tógyár telep ítésével összhangban fo g n ak  d ö n ten i.

C sehszlovákiában báto rta lanabbu l fog tak  az acél 
ip a r  szerkezetének  átalak ításához, m in t a  szom szé 
dos L engyelországban  és M agyarországon. A kassai 
Kelet-Szlovákiai Vasm ű a leg m o d ern eb b  K elet-Eu- 
ró p áb an . S m in t ilyen, kell hogy érv én y esü ljö n , és 
profitáljon  az eb b en  a szektorban v árh a tó  fe lle n d ü 
lésből. A M orva-m edence (O strava, V itkovice és Tri- 
nec) nehezebb  helyzetben  van, m ert az itt te lep ü lt,

1. táblázat
Kelet-Európa acéliparának strukturális jellemzői

M.e. Kelet-Európa Lengyelország Csehszlovákia Románia Jugoszlávia Magyarország Bulgária

Nyersacéltermelés Mt 35,6 11,0 11,5 7,5 1,7 2,3 1,6

A foglalkoztatottak száma 478 000 103 000 102 000 124 000 71 000 47 000 31 700

A SM-acél részaránya % 21,0 27,5 28,5 18,2 10,5 26,2 5,5

Folyamatosan öntött acél % 34,0 21,9 17,3 45,2 79,3 72,3 22,2

A lapostermékek részaránya % 51,0 47,0 48,0 52,0 52,0 51,0 65,0

Acélművek száma 47 15 11 7 8 4 2

ebből 2 Mt/év felett 6 2 3 1

1—2Mt/év 9 2 2 1 2 1 1

1 Mt/év alatt 32 11 6 5 6 3 1

Szovjet érc a betétben % 63 75 80 75 40 40 75
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I989 1389 1990 1991

1. ábra. A nyersacéltermelés Kelet-Európábán 1988— 1991 között

2. ábra. Kelet-Európa acéltermelésének megoszlása 1991-ben 
(Mt)

10 M t összkapacitású h at acélm ű alig  képes teljesíte 
ni a  p iacgazdaság  követelm ényeit.

R om ánia kény te len  volt acé lterm elésének  d ra sz ti 
kus visszaesését átéln i, az 1989. évi 14,4 M t-ról az 
1991. évi 7,5 M t-ra . Ez főként az o rszág  nyugati r é 
szén e lte rü lő  hagyom ányos n eh é z ip a ri rég ió t (Vajda- 
h u n y a d , Resica) érin te tte .

Elvileg lehetséges ugyan, hogy  az új, víz m ellé te 
lep ü lt kohászati m űvek — G alati és C alarosi —  á tv e 
gyék az ország acélellátását, de  a  s tru k tú ra  á ta lak ítá 
sa foglalkozta táspolitikai okok m ia tt m ég  n éh án y  
évig e lhúzód ik .

Ju goszláv ia  az egyetlen K ele t-E u ró p ai ország , 
am ely nem  ta ro z o tt a KGST-hez, m égis u g yanazok 
kal az a lapvető  p rob lém ákkal gyű lt m eg  az acé lip a r 
baja:
—  rég i ü zem ek  v an n ak  a hagyom ányos b ányav idé 

k eken  (Zenica, Skopje),
—  a nagy  szubvenciókkal fe lép íte tt lem ez h en g erm ű  

S zen d rő n  n e m  képes k ihasználn i kapacitását,
—  az ip a rá g  e rő se n  szétfogácsolódott (8 üzem  m in d 

össze 3,5 M t nyersacélt állíto tt e lő  1990-ben).
A helyzetet m ég  nehezíti a  po litikai m egoszto tt 

ság, am ely m egakadályozza a  term elő h e ly ek  g azd a 

ságilag szükséges összehangolását, s ez 1991-ben az 
acélterm elés d rasztikus visszaeséséhez vezetett.

M agyarországon a gyors gazdaság i liberalizálás 
m ár 1989-ben heves hatást válto tt ki az ország ö t ko 
hászati ü ze m é re . A D u n aú jv á ro sb an  te lep ü lt in teg 
rá lt m ű n ek  van  m ég  a legnagyobb kilátása a rra , hogy 
pozícióját m eg ta rtsa . Az ország északkeleti részén 
(Miskolc, Ó zd) elhelyezkedő ü zem ek n ek  a feldolgo 
zó iparban  kell új tevékenységi te rü le te k e t feltárni.

B ulgária az egyetlen  kele t-eu ró p ai ország, ahol az 
acélipar csak a K G ST-integrációban, a 60-as években 
épü lt ki. A K rem ikovciban és P ern ik b en  levő üzem e 
ket a 80-as években  B urgaszban, víz m ellé telepített, 
d irek t redukcióval m űködő , in teg rá lt acélm űvel 
szándékoznak  teh erm en tesíten i. E terv  zátonyra fu 
tását követően  B ulgária  acé lip arán ak  jövő je  bizony 
talan.

Kelet-Európa acéliparának 
kilátásai

—  Az é rcb án y ásza t lassan k im erü l. Az ércterm elés
1986-ban m ég  13 M t-ra rú g o tt, 1991-ben 5 Mt alá 
esik.

—  A S zovjetunió  je len tő s  nyersanyagszállító  m arad , 
de  növekvő  m érték b en  kell szám ítani a rra  a 
n y ersan y ag ra  (ércre), am elyet a  keleti tengeren  
(Svédországból), illetve a D u n á n  (tengeren tú lró l) 
szállíthatnak.

—  Az in te g rá lt k o hóm űvek  szám a m aroknyivá zsu 
go rod ik , m iközben  az acélolvasztást a m indenkori 
környező  acélm űvek veszik át.

—  N éhány  e lek troacé lm ű  (ún. m in iacélm ű) előnyös, 
hosszú távú  szállítási szerződést k ö th e t az e rő m ű 
vekkel.

—  A h e n g e rlé s  és a felületbevonás te rén  a leg 
m esszebb m en ő  specializálódás szükséges. Az egy 
kori in te g rá lt acélm űvek m in t h en g e rm ű v ek  to 
vább m ű k ö d h e tn ek .

—  A feldolgozóiparban a specializálódási lehetőségek 
révén új foglalkoztatási terü le tek  keletkezhetnek, 
m elyeket fel kell tárni. Innovatív cégek átvehetnek 
m egbízásokat nyugat-európai term előktől.

Kooperáció kelet- és 
nyugat-európai cégek között

A kelet- és n y u g a t-eu ró p a i cégek közötti kooperációk 
h am ar és igen  változatos fo rm áb an  alakultak ki. 
M egállap ítható  em ellett, hogy fokozo tt nyugati é r 
dek lődés ny ilvánu l m eg a d isztribúciós és kerekedel- 
mi hálózat átvéte le  irán t. K ülönöen ak tívnak  m u ta t 
koznak cégek O laszországból, A usztriából és N ém et
országból.

Ú jabban  m egfigyelhe tők  a ja p á n  acé lip ar szapo 
ro d ó  k ísérlete i, hogy kelet-európai kooperációk  ré 
vén újabb u ta t  nyisson m agának  az eu ró p a i piacra.
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A kelet-európai acélipar 
illeszkedése az európai 

összefüggésekhez

A k e le t-e u ró p a i acélipar több le tk ap ac itása  a m ár 
m egvalósult, illetve a tervezett term elésvisszaesést te 
k in te tbe  véve m á r nem  tűnik o lyan  ijesztőnek, m in t 
azt egy évvel ezelő tt vélték. E ré g ió  o rszágai mégis 
m ég egy id e ig  kísérletezni fognak, h o g y  saját orszá 
guk keresletcsökkenését ex p o rtta l kom penzálják . A 
n y u g a t-e u ró p a i acélipart ez olyan id ő szak b an  érin ti, 
am elyben  n éh á n y  jó  év után tovább i szerkezetátala 
kítási in tézk ed ések  előtt áll. Az acélkereskedelem  tel 
jes  libera lizá lásáró l beszélni ezért é p p e n  úgy visszás, 
m int az a  k ísérlet, hogy e fennálló v iszonyokat merev 
k v ó ta re n d szerre l fagyasszák be.

(M int ism eretes, az EK beviteli k v ó ták a t alkalm az 
a K e le t-E urópábó l eredő ac é lim p o rt korlátozására.

Az 1991-ben érvényes elő írások  szerint C sehszlová 
k ia 850  000 t, L eng y e lo rszág  900 000 t, R om án ia  
500 000 t, M agyarország  450 000 t, B u lgária  
320 0 0 0 1 acélterm éket szállíthat az EK -országokba.)

E zért K e le t-E u ró p áb án  —  o rszág o n k én t e lté rő  
m ó d o n  —  a rra  kell tö re k e d n i, hogy m ego ldást ta lál 
ja n a k  az acélipar m egfelelő  szintű visszafejlesztésére. 
A p ro b lém ás rég iókban  em elle tt előnyben részesü l az 
az ak tív  gazdaságpolitika, am ely az acé lip art az új 
ip a ri tevékenységek k ibon takoztatása é rd e k é b e n  tá 
m ogatja.

E ltérőek  a nézetek  a rró l, hogy K ele t-E urópa in 
teg ráció ja  az össz-európai közösségbe m ilyen ú to n  és 
m ilyen korlátok közö tt valósu lhat m eg. A n y u g a t-e u 
ró p a i ip a r és politika azo n b an  kész a rra , hogy tap asz 
ta lataival, know how -val, valam int bizonyos m é rté 
kig financiális eszközökkel já ru ljo n  hozzá a cél m eg 
valósulásához.

Kőhalmi Kálmán

Előfizethető:
TESTŐR Bt.
1538 Budapest, Pf. 528.

тяшШ L f l p j f i

In fo rm áló d jo n  az  
A nyagv izsgá lók  L ap jábó l is!

f m v r a L Ó K  LAPJA
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_ F E M K O H A S Z A T _
A magyar alumíniumipar és

perspektívái
SZABÓ KÁROLY —  SZŐNYI ANTAL

A magyar alumíniumipari vertikum 
kialakulása után a fejlődés a mennyiségi 
termelés jelentős növekedésében, majd 
1960— 62 után a nemzetközi 
munkamegosztás kihasználásával a 
termékválaszték növelésében jelentkezett.
A perspektívák: az alumíniumipar 
Magyarországon továbbra is nemzeti 
iparág marad, de a fokozottan kikészített 
fémtermékek irányában fog fejlődni. Ezek 
gyártásához és piaci elhelyezéséhez 
szükséges a külföldi működő tőke és 
a nyugati partnerek piaci hálózatának 
igénybevétele.

A
 m ag y ar a lu m ín iu m ip a r  a te rvgazdálkodásró l 
a p iacg azd aság ra  való  áttérése  során  k em ény  
m eg rázk ó d ta táso k a t él át. Ezt fokozza a  fém  j e 

lenlegi n y o m o tt világpiaci á ra  is. M indennek  e llen é 
re  táv latilag  m eg  kell m a ra d jo n  az iparág  vertikális 
fe lép ítése és an n a k  nem ze ti je llege. Az ip a rá g  fejlő 
d őképes és a  külföldi tő k e  érdek lő d ik  irán ta .

Történelmi visszatekintés
A m ag y ar a lu m ín iu m ip a r a  hazai nyersanyag-készle 
te k re  épü lve  alakult ki és lé tre jö tté tő l kezdve a r r a  tö 
rek ed e tt, h ogy  a világ a lu m ín iu m ip aráv al e g y ü ttm ű 
ködjék . T ö rtén e tileg  v isszatekintve: 1934-ig a  m a 
gyar b au x ito t N ém eto rszág b a  exportá lták . 1934-től 
a  b au x it egy részét m á r  i t th o n  dolgoztuk fel, e lkezd te  
ü ze m é t a  Magyaróvári Timföldgyár. 1935 e le jé n  fel-

A kézirat 1991. november 3-án érkezett szerkesztőségünkbe.

Szabó Károly oki. közgazda a HUNGALU Magyar Alumíniumipari Rt. szak
mai holding gazdasági vezérigazgatóhelyettese. Közgazdasági oklevelét 
1970-ben nyerte el a Marx Károly Közgazdaságtudományi Egyetem pénzügyi 
szakán. Ugyanitt 1984-ben szakközgazdász-oklevelet kapott és doktori elmet 
nyert el. Sokéves alumíniumipari praxisa során elsősorban a teljes magyar 
alumíniumipart érintő kérdésekkel foglalkozott. Az OMBKE tagja és vezető
ségi tagja a Közgazdasági Szakcsoportnak.

Szónyi Antal a KÖBAL Könnyűfémmű Kft. nyugdíjasa, okleveles közgazda. 
Egyesületünk tagja, 1991. évi közgyűlésünkön egyesületi és szakmai tevé
kenységének elismeréseképpen kitüntetésben részesült. A BKL Kohászat 
közgazdasági tanácsadója.

épü lt a W. M. Vas- és Fémmüvekben a csepeli alum íni
um kohó  és ö n tö d éje . Ezt követte  1940-ben a Tatabá
nyai Alumíniumkohó indítása (a m e ly e t 1991 októberé 
b en  á llíto ttak  le), ugyancsak 1940-ben  a Fémáru-, 
Fegyver- és Gépgyár Rt. a lu m ín iu m  félgyártm ánygyár 
tó gyáregységének  felszerelése, m a jd  1941-ben el
kezdődött (de csak 1950-ben fe je ző d ö tt be) гг Almás
füzitői Timföldgyár építése, 1 9 4 3 -b an  ped ig  m egin 
du lt a  te rm elés  az Ajkai Timföldgyár és Alumíniumkohó, 
és a Székesfehérvári Alumíniumfeldolgozó Vállalatnál. 
Ezzel а II. v ilágháború  végére k ié p ü lt  a magyar a lu 
m ín iu m ip ari vertikum , am elynek  term elése elérte az 
1. táblázatban fe ltün te te tt é r té k ek e t.

1. táblázat
A magyar alumíniumipar termelése 
а II. világháború végén (tonnában)

Termék
1943 1944

Évek

Bauxit 993 000 770 000

Timföld 19 702 20156

Kohófém, alumínium 8 964 9923

Alumínium félgyártmány 4 950 6550

B ár a h á b o rú  rom bolása, az ü ze m e k  leszerelése j e 
lentős term elésvisszaesést o k o zo tt, az újjáépítés 
gyors ü te m b e n  m eg indu lt és eb b e n  jelentős lépés 
volt az 1946-ban  a szovjet k o rm á n n y a l m egkötött 
m űszaki-gazdasági m eg állap o d ás aláírása, amelynek 
e re d m én y ek é p p en  a n ém et tőkeérdekeltségű  ipar- 
vállalatokból a  hazai a lu m ín iu m ip a r i vertikum on b e 
lül 50— 50% -os részesedésű szovjet— magyar vegyes 
vállalatok alakultak. A Magyar— Szovjet Bauxit-Alumí- 
nium Rt. 1952-re létrehozta a  te ljes körű  és vertikális 
irányítást. A MASZOBAL 1954 végéig  m űködött és a 
v ertikum  term elését je le n tő se n  növelte: 1954-ben 
b aux itbó l 1 260 000 t-t, tim fö ld b ő l 131 423 t-t, ko 
hófém ből 32 763 t-t és fé lgyártm ányokból 23 927 t-t 
term eltek .

A továbbiakban a szovjet fél részesedése a m agyar 
állam  tu la jd o n áb a  m en t á t és ezzel új, 1955— 1962 
közötti fejlődési szakaszba é r t  a  m agyar alum ínium -
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ipar. Ez időszak ra  jellemző a te rm e lé s  intenzifikálása 
és e n n e k  ré v én  a termelés n ö v e k e d é se . 1962-ben a 
vertikum  term elése a következő é r té k e k e t érte el: 
bauxit: 1 6 4 8  000 t, timföld: 232  9 7 2  t, kohófém: 
52 732 t és félgyártmány: 37 4 97  t.

A m a g y a r  alum ínium ipar fe jle sz tésé t ebben az 
időszakban  a NIM Alumíniumipari Igazgatósága vezet
te, am ely Dobos György és Tímár Vilmos irányításával 
k idolgozta az 1962 utáni korszak  fejlesztési koncep 
cióját is.

Fejlesztési lehetőségek 
1962—1990 között

A v ertik u m  első három  fázisában fo ly t m űszaki fej
lesztés e red m én y ek ép p en  a tem e lé s  m űszaki para 
m éterei je le n tő se n  javultak, d e  e m e lle t t  elm aradt a 
félgyártm ánygyártás műszaki sz ín v o n a la , a termelés- 
bővítés is csak  kis mértékű volt.

U g y a n ek k o r az elektrolízissel tö r té n ő  alum ínium 
előállítás az  ország en erg ia ig én y én ek  m integy 6— 
7%-át v e tte  igénybe. Ennek a la p já n  m in d  nyilvánva
lóbbá vált, hog y  a kohászat fe jlő d ése  korlátozódik. 
Két leh e tő sé g  között választhattunk:
— vagy le m o n d u n k  a hazai b a u x it é r té k e s  alum íni

um -fé lgyártm ánnyá és a lu m ín iu m a la p ú  készáru 
vá való te lje s  vertikumi fe ld o lg o zásáró l,

— vagy a h aza ilag  jelentősen n e m  fe jlesz th e tő  elekt
ro líz isterm elés bővítését n em ze tk ö z i kooperációra 
alapozva o ld ju k  meg.
Az a lu m ín iu m ip a r  vezetői e lő tt tisz tá n  állt, hogy 

ásványi nyersanyagokban  szegény o rsz á g u n k  alap 
vető é rd e k e  számottevő b a u x ité rc ü n k  m inél na 
gyobb m é r té k b e n  belföldön tö r té n ő  hasznosítása,

2. táblázat
A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r k o o p e r á c ió s  s z á llítá s a i 

1 9 6 5 — 1990 kö zö tt ( to n n á b a n )

Évek

Magyar—lengyel egyez
mény

Magyar—szovjet egyez
mény

Magyar fél 
timföldszál II- 
tási kötele

zettsége

Lengyel fél 
alumínium- 
szállítási kö
telezettsége

Magyar fél 
timföldszállí
tási kötele

zettsége

Szovjet fél 
alumínium
szállítási kö
telezettsége

1965 10 000 2 183 - -

1966 20 000 4 367 - -

1967 60 000 13100 30 000 -

1968 70 000 15 284 60 000 30 000

1969 80 000 17 500 60 000 30 000

1970 80 000 17 500 120 000 60 000

1975 80 000 17 500 240 000 120 000

1980 80 000 17 500 330 000 165 000

1985 - - 330 000 165 000

1990 - - 530 000 205 000

1991 - - 275 000 130 000*

* egyedi szerz. alapján várható

m iv el a  ben n e  levő fé m ta rta lo m  é r té k n ö v ek ed é se  a 
b a u x ith o z  viszonyítva a  kohófém ben  m in teg y  tízsze 
re s , a  fé lgyártm ányokban átlag  tizenötszörös, az a lu 
m ín iu m  készáruban p e d ig  közel harm in cszo ro s (m íg 
ezek k el szem ben a tim fö ld d é  való fe ldolgozásnál csu 
p á n  négyszeres).

Nemzetközi kooperációk 
és hatásaik

Az első kooperációs egyezm ényt L engyelországgal 
k ö tö ttü k  1960-ban, am ely  teljes felfutása u tá n  évi 
80  0 0 0  t/év tim föld kiszállításáért 17 500 t/év  k o h ó 
fé m h e z  ju tta tta  a m ag y ar a lu m ín iu m ip art. Ez az 
eg y ezm én y  1980 végén szűn t meg.

V olum enében  lényegesen  nagyobb és s tra tég ia i 
je le n tő s é g ű  volt a m ag y ar— szovjet tim föld— a lu m í 
n iu m  egyezmény, am elye t 1962 végén k o rm án y sz in 
te n  kö tö ttek  m eg és ez biztosította a lu m ín iu m ip a 
r u n k  je len tő s  fejlődését az elm últ 25 évben, és ösz- 
szekapcso lta  a m agyar b a u x it és a szovjet v illam os 
e n e rg ia  hasznosítását.

Ez utóbbi egyezm ényben a m agyar fél vállalta a 
m eg fe le lő  bauxitbányászat és tim föld ipari kapacitás 
k iép íté sé t, továbbá a S zovjetunióból im p o rtá lt fém  
fe ldo lgozására  a félgyártm ánygyártás fejlesztését. Az 
egyezm ényekben a 2. táblázatban bem utato tt m en n y i 
ség ek  kerü ltek  kiszállításra ill. behozatalra .

Az egyezm ény 28 éves fennállási ideje a la tt a  Szov 
j e tu n ió b a  összesen m in teg y  7 millió to n n a  tim fö ld e t 
e x p o r tá l tu n k  és közel 3,2 millió to n n a  k o h ó a lu m ín i 
u m o t  im p o rtá ltu n k  a szovjet kohókból. A S zov je tu 
n ió b a  irányu ló  m agyar tim fö ld ex p o rt és az o n n a n  
im p o r tá l t  a lum ín ium  összefüggő adásvételi ü g y le t 
k é n t k e rü lt lebonyolításra az é rték k ü lö n b ö zet m ás 
á ru k k a l  való kiegyenlítésével.

E r r e  a  je len tős v o lu m en ű  tim fö ld term elésre , ille t 
ve a  n ag y  m ennyiségű fém  feldolgozására az 1968-tól 
in d u lt  központi fejlesztési p ro g ram  h a tá ro z ta  m eg  a 
m a g y a r  a lu m ín iu m ip ar K +  F feladatait. E fe lada tok  
sú ly p o n tja  a korszerű félgyártm ánygyártást é r in te t 
te, e n n e k  során fejlesztették ki a korszerű  szélessza- 
la g -h e n g e rlé s t, bőv íte tték  a  fóliagyártást, m egvaló 
su lt a  h egeszte tt cső, lakkozott keskenyszalag g y á r tá 
sa, k ü lö n fé le  profdok széles választékának te rm e lése , 
tra p é z le m e z  és ö n tö tt te rm ék ek  gyártása. A  köz 
p o n ti  te rm elési p ro g ram  ered m én y e it a  3. táblázat 
szem lélteti.

A nem zetközi k o o peráció  fé lgyártm ánygyártást 
é r in tő  te rü le té n  szoros egy ü ttm ű k ö d és fo ly ta  fran c ia  
Pechiney-csoporthoz ta rto zó  Cegedur-Pechiney és Seal 
c ég ek k e l, am elyektől je le n tő s  ism eretanyago t v et 
tü n k , d e  rendelkezésre  á lltak  a  m agyar szakem berek  
k ép z éséb e n  és francia szakértők  k iküldésében is. Ez 
az ism e re ta n y a g  alapozta m eg  a h en g e re ltá ru - te r-  
m elés je le n tő s  növekedését, a bonyolu lt k e resz tm et 
sze tű  p ro filo k  sajto lásának m egoldását, a cső járatos
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3. táblázat

A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  te r m é k s z e rk e z e te  a z  1 9 7 0 — 1 9 9 0 -e s  id ő s z a k b a n  (k t )

Termék megnevezése
1970 1989 1990

Termelés Export Import Termelés Export Import Termelés Export Import

Bauxit 2022,0 657,0 - 2352,0 338,0 83,9 2333,2 281,0 61,1
Timföld 441,2 298,1 - 890,6 675,8 - 831,2 626,4 -

Műkorund 9,2 4,0 _ * 31,5 . 23,9 * 41,4 21,5 _ *

Mull it - - _ * 5,9 - _ * 5,9 1,6 _ *

Kádkő 3,8 2,8 _ * 8,5 7,4 _ * 7,9 6,6 _ *

Alu. szulfát 6,7 3,0 - 60,5 38,8 - 52,2 33,0 -

Gallium - - - 6,2 - - 1,6 - -

Alu. tömb, tuskó 66,0 33,8 100,3 75,2 70,9 199,9 75,2 42,2 214,2

Alu. félgyártmány 81,5 5,5 10,1 198,5 69,9 4,2 162,1 71,6 14,0
Alu. formaöntvény - - - 4,0 2,1 3,5 1,3

Alu. készáru - - _ * 4,0 2,1 3,5 1,3 -

* Az importadatok más iparágaknál jelentkeztek és nem álltak a  szerzők rendelkezésére.

lem ezek  gyártását, a  nem esíte tt, n yom ta to tt, k as íro 
zo tt, lam inált fóliakom binációk hazai kifejlesztését.

M in d ezek  e lőm ozd íto tták  az a lu m ín iu m ig én y ű  
k é sz á ru ip a r  fejlődését, am in ek  e re d m é n y e k é p p e n  
nem csak  a hazai a lu m ín iu m  készáru igény  k ie lég íté 
sé t sikerü lt m ego ldan i (rad iá to ro k , h ű tő szek rén y ek , 
b án y a tám o k , kábelek stb.), h a n e m  sor k erü lt az a lu 
m ín iu m ta r ta lm ú  korszerű  te rm ék ek  e x p o r tjá ra  is.

Alumíniumiparunk
perspektívái

Az 1990-nel lezárult fejlődési szakasz nyom án a lu m ín i 
u m ip a ru n k  új helyzet elé került: a korábbi stabil piac, 
am ely a  KGST-országok közötti árucseré t je len te tte , 
felbom lott, a  korábbi rubelelszám olás helyett m in d en  
te rü le ten  a do llára lapú  elszám olásra kellett á tté rn i, és 
egyre  nagyobb annak  a szüksége, hogy b eép ü ljü n k  az 
E urópai G azdasági Közösség rendszerébe.

A  jö v ő t ille tően  a HUNGALU  o lyan p iacgazdasági 
szervezet és irány ítás  k ialakítását tervezi, am ely le h e 
tővé teszi az eu ró p a i a lu m ín iu m ip arb a  való in te g rá 
ló d ásu n k a t, a  külföldi tőke bevonását, részben  kü l 
földi é rd ek eltség ek  m egszervezését. Ez olyan s tra té 
g iát igényel, am ely biztosítja az eu ró p a i p iacon  igé 
nyelt, m inél jo b b a n  kikészített te rm ék ek  gyártásá t, 
u g y an a k k o r a  m á r m eglévő külföldi piaci szerveze 
tü n k  m ellé a tőkével b e társu ló  p a r tn e re k  m ark e tin g - 
sze rveze tének  bevonását és ezáltal piaci m u n k á n k  k i 
bővítését.

A Magyar Alumiíniumipari Trösztből 1991 jú liu sá v a l 
a lak u lt Magyar Alumíniumipari Rt. vezetői m a azo n  
do lgoznak , h ogy  az átalakulási időszakban külfö ld i 
m ű k ö d ő  tőke bevonásával alkalm assá tegyék a hazai 
a lu m ín iu m ip a r t a  világ és ezen belü l az EGK a lu m í 
n iu m ip a rá b a  való szerves b eé p ü lésre  (és fe n n ta rtsák  
a szovjet a lu m ín iu m ip a rra l a  m űszaki és gazdaság i 
kapcso la to t és a  bevált á ru cseré t, haso n ló an  áp o lják

a cseh és szlovák a lu m ín iu m ip arra l k iépü lt kapcsola 
tainkat).

Ezen tö rek v é sü n k e t segítik a  m á r  korábban ki
épü lt n em ze tk ö z i kapcsolatok, am e ly e k  a külföldi tő 
ke b e jö v ete lé t feltétlenül m eg k ö n n y ítik .

Az eg y ü ttm ű k ö d ési leh e tő ség ek  vizsgálatakor a 
teljes v e r tik u m  fázisait vettük ré sz le tes  vizsgálat alá.

B auxitbányászatunkban az é rc  m inősége az elmúlt 
20 év so rán  fokozatosan rom lott. Az utóbbi időben m ár 
7,0— 7,5 m o d u lu sú  bauxitot d o lg o z tu n k  fel. Emiatt ba- 
uxitgazdálkodásunk m ódosítására is szükség lesz, 
amelynél figyelem be kell venni a  következőket:
— e lé rn i az  egyenletes, h om ogén  b aux itm inőség  biz

tosítását;
— szelektív  bányászattal m eg k ísé re ln i a  hazai tim 

fö ld g y árak  7,6— 8,0 m o d u lu sú  b au x itta l való ellá 
tását;

— in tézk e d ések e t tenn i a hazai baux itte rm elés ön 
k ö ltségének , és ezen belül k ü lö n ö sen  az üzemi ál
ta lános költségek , valam int a  k ö zp o n ti irányítás 
k ö ltség e in ek  csökkentésére (m egcélozva e költ
ség tényezők  30— 40%-os re d u k á lá sá t);

— növeln i a  sekély baux itku tatást és biztosítani a vál
tozo tt kö rü lm én y ek h ez  igazodó  bauxitm inőséget. 
A tim fö ld g y ártás  fen n ta rtásán ak  a lap ja  a bauxittal

való e llá to ttság . Az im portbaux itta l való minőségjaví
tás (pl. 200— 4 0 0  kt/év afrikai b a u x it  ese tén) a timföl
delőállítás önkö ltségé t kb. 500 F t/t összeggel csök
kenti a tisz tán  hazai érc felhasználásával szemben.

T im fö ld g y ártásu n k  jövőjét ille tő e n  a következő 
szem p o n to k ra  kell tekintettel len n i:
— tö re k e d n i kell a tim fö ldgyártásban  a nem  közvet

len te rm e lé s i költségek rad iká lis csökkentésére és 
ezáltal k ohászati tim földünk ö n k ö ltség én ek  leszo
r ítá sá ra  a  világpiaci árszint alá;

— ki kell e lég íten i a Szovjetunióval fo ly tatandó ke
re sk ed e lem b en  a szovjet k o h ó k  szám ára  szüksé
ges tim fö ld ig én y t, a szlovákiai a lum ín ium kohó  
tim fö ldszükség le té t, valam int a  haza i nem  kohá 
szati tim fö ld igény t;
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—  célszerű  a  szovjet Szovaljuminij konszernnel hosszú 
távú  eg y ü ttm ű k ö d ésre  tö rek ed n i a  tim föld—ko 
h ó fém  árucsereügyletben;

—  tim fö ld ü n k  hosszútávú é rték esítésé re  m eg  kell va 
lósítani a hom okszerű  timföld te rm e lé sé t;

—  fokozni kell a  nem  kohászati tim fö ld e k  gyártását, 
g o n d o sk o d v a  ezek piaci e lhelyezésérő l;

—  tovább kell fejleszteni a tim fö ldbő l készü lt term é 
kek: pl. m ű k o ru n d , kádkő, m u llit, zeolitok, őrölt 
tim fö ld ek  stb. választékát, m in ő sé g é t és vegyes 
vállalatok révén  biztosítani új te rm é k e k  (pl. kerá 
m iaszál) gyártását és piaci elhelyezésé t.
Az a lu m ín iu m  elektrolízisét m in te g y  56 évi üzem 

u tá n  —  a je len tő s  villam osenergia-fogyasztása miatt
—  le kell állítani. E korábban h o sszab b  idő re  terve 
ze tt fo lyam at a  je len tős en e rg iaárak  m ia tt  felgyorsult 
és a  legrégibb , Tatabányán (Felsőgalla) létesített ko 
h ó t m á r 1991 -ben  leállítottuk, az a jk a i és inotai kohó 
k a t p e d ig  1992-ben fogjuk k ikapcso ln i. Ez jelentős 
m u n k aerő p ro b lém ák a t is felvet a  fém bázis csökkené 
sén kívül, m ivel ilyen rövid idő a la tt  az  é r in te tt rég i 
ó k b an  nincs m egfelelő m u n k ah ely k ín á la t. A tervek 
sze rin t a leállíto tt kohó helyén o ly an  alum ín ium fel 
do lgozó  üzem ek  vagy vegyes v á lla la to k  létesülnek, 
am elyek  m agasabb kikészítettségű, a  kohófém nél é r 
tékesebb te rm ék ek  gyártását vég ezn ék .

A H U N G A L U  jövője szem p o n tjáb ó l olyan új ve 
gyes vállalatok alapítására tö reksz ik , am elyek a re n 
d e lkezésre  álló im port fém bázison, k o rsz e rű  techno 
lógiával m o d e rn  term ékek g y á rtá sá t végzik. Ehhez 
o lyan  p a r tn e re k re  van szükség, ak ik  k o rszerű  gépek 
kel és erős piaci hálózattal tu d n a k  a  H U N G A LU  fej
lesztésében  részt vállalni.

A jö v ő b en  nagyobb súlyt kell h e ly ez n i a m ásodla 
gos fém  term elésére  és feldolgozására. A visszaforga
to tt  a lu m ín iu m  és a lum ín ium ötvözetek  feldolgozása 
a  kohófém -előállítás en erg ia ig én y én ek  alig 5— 10%- 
á t használja  fel. Ilyen techno lóg iának  a HUNGALU- 
n belü l való m eghonosításával n em csa k  term ékvá 
lasz tékunkat tu d ju k  bővíteni, d e  ú j m u nkahelyek  te 
re m té sé re  is lehetőség nyílik.

A  félgyártm ánygyártás te rü le te  az , am ely jelentős 
fejlődés elé néz. E rre alapul szolgál az  is, hogy az el 
m ú lt 30 év a la tt M agyarország a lum ín iu m felh aszn á 
lása ö tszö rösére , ezen belül a cso m ag o ló ip arb an  hét 
szeresére  em elkedett. A H U N G A L U  Rt. keretében 
m in d  a h en g e re lt, m ind a p ré sá ru , m in d  pedig  a fo r 
m aö n tv én y ek  választékának, m in ő ség én e k  és gyár 
tástechno lóg iá jának  fejlesztése áll az elkövetkezendő 
időszak  középpontjában . A lum ín ium félgyártm ány- 
te rm ék e in k  választéka és m in ő ség e  n e m  éri ugyan el 
a  fe jle tt ipari állam ok fé lgyártm ányainak  színvonalát, 
d e  az 1990. évi 62 618 tonna tőkés és 8 983 tonna ru 
bel relációjú  expo rtu n k  m u ta tja , h o g y  a piaci igé 
nyek  egy s tan d a rd  szintjének e re d m é n y e se n  m eg tu 
d u n k  felelni: fé lgyártm ánygyártásunk  fejlesztésének 
van  perspek tívá ja , s a term elési v e r tik u m  alsóbb fázi
sa inak  m egfogalm azott fe jlesz tésére tám aszkodva a 
legd inam ikusabban  fejleszthető te rm e lési fázisnak 
tek in th e tő . Ezt indokolja, hogy

—  a  félgyártm ánygyártás je le n tő s  term előkapacitás 
sal rendelkezik,

—  az alapanyag-ellátás nem ze tközi eg y ü ttm ű k ö d és 
sel biztosítható,

—  a  m egfelelő szak em b erg á rd a  rendelkezésre áll,
—  a belföldi alum ín ium félgyártm ány-igény  évi átla- 

g a  2% növekedéssel szám olva 2000-re e lé rh e ti a 
120— 140 kt-t,

—  az évi m integy 70— 80 k t ex p o rtm u n k á t m eg fe le 
lő p iaci m unkával ta r ta n i  lehet,

—  a töm bárhoz v iszonyíto tt eu ró p ai szintű fé lgyárt- 
m ány-fázisárral a  te rm e lé s  képes nyereséget te r 
m eln i.
E tervek  eléréséhez —  k ü lönösen  a je len leg i n yo 

m o tt  világpiaci a lu m ín iu m á ra k  mellett — , n e m  ele 
g e n d ő e k  saját e rő fo rrá sa in k , ezért külföldi m ű k ö d ő  
tő k e  bevonását kell e lő irán y o zn u n k . E fo lyam atban  
o ly an  tőkés p a rtn e rek e t k e resü n k , akik nem csak  tő 
kével (azaz finánctőkejeileggel) tám ogatnák  fejlesz 
té se in k e t, hanem  m űszaki-szakm ai, illetve k n o w 
h ow  tám ogatást is b iz to sítan án ak  a vegyes válla la tnak  
és felhasználva term elési, értékesítési és m a rk e tin g 
tapasz ta la tukat és -h á ló za tu k a t, m egkönnyítik  és 
m eggyorsítják  a vegyes vállalatok  te rm elésének  fel 
fu tásá t, illetve term ék eik  értékesítését.

A jövőben  gyorsítani k ív án ju k  az iparág  á ta la k u lá 
sá t, a  veszteséges tevék en y ség ek  helyett n y e re sé g te r 
m e lő  folyamatok b e in d ítá sá t, versenyképességünk  
jav ításá t. A lu m ín iu m ip aru n k  az átalakulásnál is m eg  
k ív án ja  őrizni nem zeti iparág je llegét és az á llam i tu 
la jd o n  többségét.

A  HUN GALU piaci h e ly ze té t tekintve a jö v ő b e n  
n e m  várható  a belső, m a g y a r  piac a lu m ín iu m ig én y é 
n e k  je len tő s  növekedése, e  p iac  egyelőre te líte tt, illet 
ve részben  az eddigi re s tr ik tiv  gazdaságpolitika m iatt 
kevéssé fizetőképes. J e le n tő s  növekedés —  táv la tban
—  a  külföldi p iacokon v á rh a tó  különösen akkor, h a  
a  H U N G A LU  m egfelelő p a r tn e re k e t talál te rm e lé sé 
n e k  és m an ag em en tjén ek  további ko rszerűsítésére.

A  HUNGALU jö v ő re  vonatkozó piaci s tra tég iá já t 
a  kü lső  és belső piac felé e g y a rá n t a nyito ttság je l le m 
zi. A  fokozott m arketin g tev ék en y ség  —  ese te n k é n t 
kü lső  p artnerek  részvételével — , és az ebből m e g h a 
tá ro z h a tó  term elés szoros kapcsolatban kell á lljanak  
a  m in d en k o ri piaccal úgy, hogy az egyes H U N G A - 
L U -hoz tartozó kft-k e z ek en  a területeken a k o rá b b i 
n á l nagyobb dö n tésh o za ta li önállósággal re n d e lk e z 
zenek . Ez a társasági átalakulásból és az rt. h o ld in g 
funkciójából is következik .

Az elm ondottak  lé n y eg é b en  körvonalazzák, hogy 
a  H U N G A LU -hoz ta r to z ó  kft-k kutatás-fejlesztési te 
vékenysége is a p iaci h a tá so k ra  fog m ég  erő seb b en  
é p ü ln i. I tt új ö tvözetek, p l. gyorsan h ű tö tt a lu m ín i 
u m anyagok , és te lje sen  ú j term ékek k ido lgozása 
m elle tt a jelenlegi te rm é k s tru k tú ra  továbbfejlesztése 
is szükséges. Ebben a m u n k á b a n  a H U N G A LU  k u ta 
tóbázisa, azALUTERV-FKI fog jelen tős részt vállalni 
a n n á l is inkább, m e rt m á r  je len leg  is jó l k ép ze tt sze-
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m élyzettel és korszerű  m űszer- és eszközparkkal re n 
delkezik.

Ö sszefoglalva teh á t m eg állap íth a tó , hogy  a  H U N - 
GALU Rt. p illanatny ilag  a szervezeti á ta laku lás és a 
privatizálás e lő tt álló tá rsaság , am ely az. e lm ú lt évek 
ben  je le n tő se n  fejlesztette a  piaci pozícióit és p ro fit 
ját. Az. e re d m é n y e s  m ű k ö d é s  fen n ta rtása  szervezeti 
és szerkezeti ko rszerűsítést igényel, am ely so rán  szá
m ításba veszik a külföldi m ű k ö d ő  tőke b evonását, ve 
gyes vállalatok alap ítását e lsősorban  ko rszerű  te rm é 

kek gyártása , valam int széleskörű piaci elhelyezése 
é rd ek éb en . A H U N G A L U  társaságai változatlanul 
k o rre k t, jó  m inőségű  á r u t  szállító p a r tn e re k  kíván 
nak  m a ra d n i a  jö v ő b en  is.
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A Székesfehérvári Könnyűfémmű 
rövid távú kilátásai

BAJZA ISTVÁN

A magyar gazdasági átalakulásban az 
alumíniumiparnak és ezen belül a 
félgyártmánygyártásnak különösen nehéz 
helyzete van. A szerző ismerteti a Köfém 
helyzetét, intézkedéseit és prognózist állít 
fel a vállalat jövőjéről.

B
á r  -  szak lapró l lévén  szó -  e cikk olvasói előtt 
valószínűleg nem  ism eretlen  a Székesfehérvá 
ri K ö n n y ű fém m ű  neve, m indazonálta l nagy 

ságához és je le n tő sé g é h e z  képest nem  tarto z ik  az o r 
szág ism ert iparválla la tai közé. N em  fogyasztási cik 
keket, h a n e m  a lu m ín iu m  fé lgyártm ányokat gyárt, 
így aztán n ev é t-h íré t n em  harsog ják  a rek lám o k  fő 
címei, s m ivel je len leg  n ag y ság ren d jé t csak a nyolc 
vanas évek e le jén  é rte  el, k im ara d t az ö tven es-h a tv a 
nas években a szocialista n ag y ip ar d icsőségét h ird e tő  
„hőskorszakábó l”.

A  ké z ira t 7997. n o v e m b e ré b e n  é rk e z e tt s z e rk e s z tő s é g ü n k b e .

B ajza István ok i. k ö z g a z d a  a K ö fé m  S z é k e s fe h é rv á ri K ö n n y ű ffé m m ü  Kft. 

C o n tro llin g  fő o s z tá ly á n a k  ve z e tő je . 1 9 5 7 -b e n  szü le te tt, 1 975  ó ta  a K Ö F É M  

d o lg o z ó ja , a h o l 1 9 9 0  ó ta  ve ze ti a  k ö z g a z d a s á g i főosztá lyt. É rd e k lő d é s i te rü 

le te i a vá lla la ti s tra té g ia , rö v id tá vú  te rv e z é s , k ö z g a z d a s á g i a la p k é rd é s e k .

S ze rkesz tő ség ü n k  ö rö m m e l a d ja  k ö z re  B a jza  Is tván írását, m e rt ú g y  érzi, h og y  

ilye n  és haso n ló  Írá s o k  seg íthe tik  ta g ja in k  közve tle n  fo rrá sb ó l tö rté n ő  in fo rm á 

lá sá t és ö tle teke t a d h a tn a k  a sze rkeze tvá ltás  g o n d ja in a k  lekü zd é séh e z .

M indazonálta l am ikor 1984 áprilisában  ünn ep é 
lyesen felavattuk a sokm illiárd  fo rin to s  állami nagy- 
b e ru h ázá s t, joggal és sokan b ü sz k é n  érezhettük ügy, 
hogy  m égiscsak csináltunk v a lam it, a  sokéves m unka 
e re d m é n y é n e k  most kell b e é rn ie .  T udtuk  ugyan, 
hogy  n em  em elkedtünk a v ilág  élm ezőnyébe, de azt 
is tu d tu k , hogy a m aga m ű fa já b a n  ez a vállalat lett a 
leg jobb az Elbától keletre, és a  m i lehetőségeink m el
le tt ez sem  semmiség.

A zóta sok év eltelt, s m in t a h o g y  általában a m a 
g y ar gazdasághoz, a sors m ih o z z á n k  sem volt kegyes. 
B e n n ü n k e t is folyam atosan s ú j to tt  a  tőkehiány és a 
m e g te rm e lt jövedelem  in tézm én y e s  kiszivattyúzása, 
így az tá n  é rh e te tt el a vállalat b á rm ily en  sikereket, 
m illiá rd  fo rin t feletti n y e reség e t, 100 millió dollárt 
m eg h a la d ó  tőkés kereskedelm i ak tívum ot, a lépés
ta rtá sh o z  szükséges elő re lá tó  fe jlesz tésekre mégsem 
ju to t t  p én z . Az ilyesmi p ersze  e lőbb-u tóbb  törvény 
sze rű en  visszaüt. Az m ár sze ren c sé tle n  véledennek 
tek in th e tő  (vagy talán m égsem  te ljesen  annak), hogy 
ezek a  tü n e te k  akkor je le n tk e z n e k  fenyegetően, am i
ko r az általános belföldi gazd aság i válságot világpiaci 
recesszió  is súlyosbítja. S b á r  a  m a g y a r  viszonylatban 
m ég  m in d ig  jó  színvonalú állóeszközállom ánynak és 
k ép ze tt m u n k erő n ek  k ö szö n h e tő e n  a gyár még tart 
j a  m ag á t, helyzetünk nem  m o n d h a tó  rózsásnak. E
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k ö rü lm én y ek  és a sürgős tenn ivalók  rö v id  összefog
lalására vállalkozik ez az írás.

E lőször: A nemzetközi politikai k ö rü lm én y ek  az 
utóbbi év tizedekhez viszonyítva k im o n d o tta n  ked 
veznek a gazdasági kapcsolatoknak —  kivéve egyes 
k e le t-eu ró p a i országokat — , u g y a n a k k o r  a  világgaz
daság  e rő s  recessziós időszakot él á t, és ez a  pangás az 
a lu m ín iu m p iac ra  különösen igaz. E n n e k  elemei:
—  A bányászat, timföldgyártás és k o h á sz a t áttelepü- 

lése a  gazdaságilag versenyképesebb  term előhe 
lyek és energiaforrások k ö rn y é k é re  gyakorlatilag 
befe jező d ö tt, a nemzetközi fém  p iac  átrendező 
dö tt.

—  A v ilágon  hatalm as rak tárkész le tek  halm ozódtak 
fel fém bő l és legyártott fé lg y ártm án y b ó l egyaránt. 
Je llem ző  példa, hogy a londoni tő z sd e  fémkészlete 
je le n tő se n  m eghaladja a 300 k t-á t és ez a meny- 
nyiség folyam atosan nyom ja a p iaco t.

— A recesszióból adódóan az 1982-es időszakhoz ha 
sonlói lan y h a  kereslet következett be . A gyártók ré 
széről e rő s  árharc indult m eg  a v ev ő k  és a piacok 
m eg h ó d ításáé rt. Ennek a fo ly am atn ak  az eredm é 
nye az lesz, hogy a gyengék tö n k re  fo g n a k  menni. 
N em  n e h é z  megjósolni, hogy a  ré g i, rossz haté 
konysággal dolgozó kohók —  p l. E u ró p á b a n  — a 
n em  versenyképes te rm é k sz e rk e ze tű  félgyárt
m án y g y ártó k  és az ügyetlen k e re sk e d ő k  nehéz 
id ő k e t é lnek  m eg most, és fo g n ak  a  jö v ő b e n  meg 
élni.
Az e lőzőek  együttes következm énye, h o g y  az utób 

bi év tized  legalacsonyabb fém ára  a la k u lt  ki a világon, 
am ire  je llem ző , hogy míg 1990. szep tem berében  
2000 U S D /t fölött, addig m ost, eg y  évvel később 
1230 U SD /t a  három  havi lo n d o n i tő zsd e i fémár. Ezt 
a fo lyam ato t csak erősíti, hogy az e g y é b  tőzsdei ter 
m ékek  is csökkenő ártendenciá t m u ta tn a k .

M ásodszor: A „gazdasági re n d sze rv á lto z ás t” vagy 
m ás szóval a  m űködés m ódbeli v á lto zá sá t élő belföldi 
g azd aság b an  az átm eneti helyzetből a d ó d ó a n  a telje
s ítm ény term észetesen egyre csökken . E zt a  folyama
tot e rő sítik  külső és belső politikai és gazdaság i ténye
zők is. J e le n le g  a nemzetközi ö ssz te rm é k  csökkenése 
éves sz in ten  10% körüli. Ezen belü l az ip a r  és különö
sen a  hagyom ányos keleti p ia c o k ra  hagyom ányos 
te rm é k ek e t gyártó szervezetek te rm e lé se  még na 
gyobb h an y a tlá s t mutat.

A g azd aság  m indenkori á lla p o tá n a k  jellem ző fok
m érő je  az alum ín ium term ékek  i r á n t i  kereslet. Álta
lános d e k o n ju n k tú ra  esetén az a lu m ín iu m p ia c  az el
sők k ö zö tt esik vissza, m int ahogy  je le n le g  is tapasz
taljuk. A  Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű , m int a ha 
zai a lu m ín iu m  félgyártm ánygyártás m eghatározó 
vállalata, az ország gazdasági é le té t a lap v e tő en  befo
lyásoló vevőkörre l áll kapcsolatban. K özvetlenül érzi 
ezen  nagyvállalatok m inden p ro b lé m á já t  és vissza
esett rendelésállom ányokon és a  fize tési nehézsége 
ken keresztü l. A nagyvállalati sz féra  válságát a most 
in d u ló  m agánvállalkozások m é g  n e m  tudják ki
egyensú lyozn i, ugyanakkor a  libera lizációs törekvé
sek következtében  egyre h an g sú ly o zo ttab b an  jelen t 

kezik  az  im portverseny, am ely  a  vállalatot további 
m eg ren d e lé sek tő l fosztja m eg.

M in d e z  a rra  készteti a  vállalato t, hogy az edd ig i 
s ta b iln a k  nevezhető  á rre n d sz e rt az eu ró p a i fé lgyárt 
m án y  árm ozgásokat fo lyam atosan  követő á rakkal 
váltsa  fel, ugyanakkor a  belfö ld i p iacon is h a ték o 
n y ab b  kereskedelm i m u n k á t fejtsen ki. A belföldi 
g a z d aság i helyzetet jellem zi, h o g y  igen  rossz a fizetési 
fe g y e lem , szűkek a h ite lk ere tek  és m agasak a h itel 
k a m a ta i, u tóbbi je len leg  m ár 40%  k ö rü l mozog. Ig en  
k o m o ly  a veszély, hogy egyes v ásá rló ink  csődbe m e n 
n e k  és így a leszállított anyag  e llen é rték e  egyáltalán 
n e m , v ag y  csak hosszú idő u tá n  té rü l m eg. Id ő n k é n t 
n e h é z  e ld ö n ten i, mi okozza a  nagyobb veszteséget, 
h a  n e m  szállítunk a b izony talan  helyzetű vevőnek, 
vagy  h a  kockáztatjuk az ese tleges n em  fizetést.

H a rm a d sz o r: A m agyar a lu m ín iu m ip a r az á ta la 
k u lás  időszakát éli. M int m in d e n  gazdálkodónak , n e 
ki is m egváltozo tt feltételekhez kell alkalm azkodnia. 
O ly an  struk tú rá lis  á ta laku lásnak  kell végbem ennie , 
am i n e m  m egy véráldozatok nélkü l. Az átalakulás lé 
n y e g e  ugyanis nem  az, hogy állam i vállalatból tá rsa 
sági fo rm á b an  m űködő céggé a laku lunk , am in t az 
m e g tö r té n t  m ind tröszti, m in d  vállalati szinten, h a 
n e m  az , hogy az új k ihívásoknak m egfelelő szerkeze 
tű , g y á rtm án y stru k tú rá jú  és hatékonyság i gazdálko 
d á s  fe lté te le i m eg terem tődnek-e?

A szerkezeti átalakulási fo lyam atnak  az egyik k ö 
v e tk ez m én y e  a jelenlegi k o h ó fém  helyzet, am in ek  
k ö zv e tle n  lecsapódása szá m u n k ra  a  viszonylag d rá g a  
fém ár. Ez azt jelenti, hogy lo n d o n i fém tőzsdei á rb á 
z isú , ille tve azt különböző fe lá rakka l növelt é r té k en  
j u t u n k  a gyártás a lapanyagához. E nnek  oka, hogy az 
á tá llás  term észetszerű  n eh ézség e in  kívül ez az á r  a  k i 
a la k u lt  tim föld előállítási költségszerkezetet is elis 
m e r i .  M egjegyzendő az is, hog y  az így beszerezhető  
fém m e n y isé g  jelen leg  u gyan  m ég  elég, de  esetleges 
k éső b b i felfutáshoz kevés.

A  M agyar A lum ínium  Rt egésze szem pontjából az 
e lm ú lt  időszakban nagyon fo n to s  tényező volt az eg y 
séges és je len tős biztonságot n y ú jtó  központi pénz- 
g azd á lk o d ás , amely m ost g o n d o k k a l küzd a m a te r iá 
lis fo lyam atok  nehézségei m ia tt. G o n d o t je len t, hogy 
az a lu m ín iu m ip a r egy szervezeten  keresztül folytatta 
kü lkereskedelm ét. Ez a re n d sz e r  egy kényelm es 
h e ly z e tre , a fém je len tős á rn y e re sé g e t biztosító r u 
b e l-d o llá r  konverziójára volt b erendezkedve. A j e 
le n le g i körülm ények m ás, im m á r piaci m ag ata rtás t 
k ö v e te ln ek .

N egyedszer: A K ö n n y ű fém m ű  edd ig  képes volt 
a lk a lm az k o d n i az á tm en e t d ik tá lta  tem póhoz. N em  
v o ltak  é rd em i m egrázkódtatások , nem  volt je llem ző  
a  k ap k o d á s , nem  volt a d o lg o zó k at sújtó d rasztikus 
lép és . A  folyamatok azo n b an  változnak  és a je len leg i 
h e ly z e te t röviden összegezve a következő h á ro m  
sú ly p o n ti kérdést kell m eg em líten i:
—  A  kü lső  körü lm ények  összességében rosszabbul

a lak u ltak  a vártnál.
—  Az értékesítési lehetőségek  a lapanyagár és belső
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h a ték o n y ság i költségszerkezeti o ldalró l b eszű k ü l 
tek , a  te rm ék szerk eze t á ta lak ításra  szorul.

—  B ár fo lynak  ilyen irányú  tárgyalások , e lső so rb an  a 
külső  tén y ező k  m iatt n em  az optim ális ü te m b e n  
h a la d  a privatizáció , a kü lső  tőke bevonása , am i 
m eg a la p o z h a tn á  a következő éveket.
F ontos tényező , hogy az e lm ú lt gazdaságirányítási 

g y akorla tta l e llen té tben  a je le n le g i helyzetben  külső 
seg ítségre  a  vállalat nem  szám íthat, rész in t azért, 
m e rt az o rszág  nincs olyan h elyze tben , részin t p ed ig  
azért, m e rt n á lu n k  sokkal rosszabb helyzetű  vállala 
tok  is vannak .

H a  rö v id en  ak a rju k  m egfogalm azni a közeljövőre 
vonatkozó  p ro g n ó z isu n k a t, azt m o n d h a tju k , h o g y  a 
m ai ten d en c iák , az ism ert je le n sé g e k  kom oly veszé 
lyeket ta rta lm azn ak . A zonban, h a  az o rszágban , vagy 
az ip a rá g  egészében  nem  következik  be valam ilyen  
k iszám íth a ta tlan , katasztrofális helyzet, ak k o r a  vál
lalat m ű k ö d ő k ép es  m arad . Ez a  m ű k ö d ő k ép esség  
az o n b an  sokkal szigorúbb fe lté te lek  között lesz fe n n 
ta r th a tó , m in t am it az e lm últ időszakban m egszok 
tu n k .

M indezek  a lap ján  rövid táv o n  elsősorban  a p iac 
m eg ta r tá sá ra  kell tö rek e d n ü n k , úg y  bel- m in t külföl 
d ö n . E hhez a  kereskedelm i m u n k a  h a ték o n y ság á 
n ak  növelésén  kívül a te rm e lésb en  is az e rő fo rrá so k  
optim ális felhasználására kell tö re k e d n ü n k , je le n t 
sen  az m u n k a e rő t, gépet vagy anyagot.

H osszabb távon  —  versenyképes á ro n  —  biztonsá 
gos a lapanyagellá tást kell te re m te n ü n k , új értékesí
tési m e c h a n izm u st kell k ia lak ítan u n k , és nem  utolsó 
so rban  e lő  kell te rem ten ü n k  a te rm ék szerk eze t m eg 
ú jítását szo lgáló  rekonstrukciók  és beruházások 
pénzügyi fo rrá sá t, amely nagy valószínűséggel csak 
tőkebevonással létrejövő vegyesvállalati form ában 
képzelhető  el.

Az e d d ig  le ír t  p roblém ák m ego ldásával ju th a tu n k  
el az a lap a n y ag k érd és  m egválaszolásához, ami úgy 
fogalm azható  m eg, hogy lépést tu d u n k -e  tartan i a 
velünk szem b en  tám asztott követe lm ényekkel, az új 
kihívásokkal. E rre  a válasz te rm é sz e te se n  csak az le
het, hogy  lé p é s t kell ta rta n u n k , s h a  e z é rt m indent 
m eg teszünk  és a külső feltételek is a  p iaci szabályok
nak m egfe le lően  alakulnak, a k k o r lép ést is tudunk  
tartan i. E zt az op tim istának  is te k in th e tő  m egállapí
tást tám asz tja  alá, hogy a Köfém  m a g y a r  viszonylat
ban jó  p ozíc ióban  van. Esélye van  a ta lp o n  m aradás 
ra. Sok m ás nagyvállalattal szem b en  m ég  nem  re n 
d ü lt m eg, b á r  a  je len leg i k ö rü lm én y ek  nagyon  szigo
rúak. H a  a  Székesfehérvári K ö n n y ű fé m m ű  kollektí
váján m ú lik , ak k o r úgy g ondo lom , kép es lesz m eg 
ú julni és e u ró p a i  céggé válni a  szó igazi értelm ében. 
Ehhez to v áb b ra  is egységes fellépés, cé lo rien tá lt cse
lekvőkészség és kölcsönös bizalom  szükséges.

b ö r z e ;
A T atabányai Alumínium Kft. k oh ászati te v é k e n y sé g é n e k  m e g s z ü n te té s e  k övetk eztéb en  fe la ján lja  

f e le s le g e s s é  v á ló  á lló e szk ö ze it , k oh ászati szer szá m a it  é s  elfekvő  k ész le te it:

TKV1/62 tip. kompresszor .................................................3 db
TKV1/32 tip. kompresszor .................................................2 db
10 kA-es egyenirányítóegység (500 V) ........................... 5 db
6 m3-es álló lé g ta r tá ly ......................................................... 4 db
Utóhűtő TKV 1 /6 2 - h ö z .................................   2 db
2 t/ó-s kalapácsos törő ..................................................... 1 db
Téglavágógép ..................................................................... 1 db
T ég lacs iszo ló g ép .................................................................. 1 db
6600/400 V 400 kVA-es t r a f ó ............................................. 2 db
6600/400 V 160 kVA-es t r a f ó ............................................. 2 db
110 V 200 A akkutöltő (akkumulátortelephez) . . . . 2  db
80 V 160 A akkutöltő ( ta rg o n c á k h o z ) ................................ 3 db
100 kA-es 0,5%-os árammérő (HALMAR U S A )....................2 db
BH 025 gumikerekes kotró (UNIRACK).................................1 db

KG 05 digitális d a ru m é r ie g ....................................................... 1 db
1 tonnás zárt üst .............................................................. 5 db
HARPL frisslevegő-ellátó ..................................................4 db
3 tonnás nyitott üst .......................................................... 3 db
OV0100 acélgolyós tisz tító b e ren d ezés ...................................1 db
Nagyfeszültségű fázisjavító kondenzátor ..................... 100 db
KT 2 klímaberendezés ...................................................... 1 db
Oldalüléses emelővillás targonc, 1 t o n n á s ................ .. . 1 db
EP-0011 t-ás platóé, villamos hajtású targonca tirisztoros haj
tásvezérléssel ....................................................................... 5 db
1-3 tonnás dízelmotoros emelővillás targoncák . . . .1 0  db
BMK100 alkatrészmosó . . . ......................................  1 db
R0SYC0NT fo lyam atszabá lyozó ............................................ 50 db
6/60 V-os kádfeszültség-mérő ..................................... 150 db

F en tiek en  túl kínálunk k ü lö n fé le  szén - é s  grafitanyagokat, k o h á sz a ti seg éd a n y a g o k a t, p n eu m a ti 
ka- é s  h id rau lik ae lem ek et, kü lön féle  v a sa n y a g o k a t, c sa p á g y a k a t, ékszíjakat é s  tö m íté s e k e t .

L evélcím ünk: 2801  Tatabánya Pf. 192  
Telex: 27 -3 1 9
Telefax: (3 4 )1 1 -7 8 9
Ţelefon: (34) 17-622
Ü gyintézők: R on yecz Gábor é s  F rigyes C sab a
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Termomechanikus hengerléssel előállított 
AlMgSi E durvahuzalok

MARTON ÁRPÁD —  KOSSELA BÉLA —  MÓRICZ IMRE

A tanu lm ány a term om echan ikus  

hen g erlésse l gyártott A lM gS i E  összetételű  
durvahuzalok gyártástechnológiájával, és 

az egyes techno lógiai lép cső kn é l 
alka lm azott gyártási p a ram é terek  

huzalm inőségre gyakorolt hatásáva l 
foglalkozik.

A
 v illam osiparban  használatos szabadvezetékek 
(föld feletti nagyfeszültségű vezetékek) vezető 
anyaga ötvözetlen a lu m ín iu m  huzalokon kívül 

az ö tvözö tt nem esíthető  a lu m ín iu m  huzal. A külön 
böző szabványok a vegyi összeté te lt az alábbiak sze
r in t rögzítik:

Vegyi összetétel
%

AlMgSiE min. 
MSZ 3714/1

6101 min. 
CSA 497

6201 min. 
ASTM В 398

Fe max. 0,35 0,50 0,50

Si 0,5—0,6 0,3—0,7 0,5-0,9

Cu max. 0,05 0,1 0,1

Zn max. 0,1 0,1 0,1

Mg 0,35—0,6 0,35—0,8 0,6—0,9

Mn+V+Cr+Ti 0,03 0,03 0,03

В max. 0,03 -

Az ö n tv eh en g ere lt n e m e s íth e tő  durvahuzalok  
többféle  technológiával k észü lh e tn ek . Leginkább 
használatos az: 
a/ o ld ó  hőkezeléssel
b/ te rm o m ech an ik u s hengerléssel (hengerlés és h ő 

kezelés kom binációja) előállíto tt durvahuzal.
Az o ld ó  hőkezeléssel g y á rto tt huza l esetében a 

h en g e rlés  nem  szabályozott. A g y á r to tt huzalköteg az 
o ld ó  hőkezelést követően vízbe eresztve beedződik. 
E zu tán  alacsony hőm érsék le ten  szárítják  a huzalt. A 
term o m ech an ik u s eljárásnál az ö n tö tt  pászma a h e n 
g e rso ro n  alakítva és hőkezelve a  h engerso rbó l tö rté 
nő  k ifu tást követően v ízsu g árra l leh ű tv e  kerül be- 
edzésre . A hengerlési techno lóg ia  igen  behatáro lt, a 
kedvező hidegalakíthatóság  és a  jó  m echanikai és fi
zikai tu lajdonságok  biztosítása é rd ek éb en .

A kézirat 1991 júliusában érkezett szerkesztőségünkbe.

Móricz Imre 1978-ban szerzett fizikusi oklevelet a Kossuth Lajos Tudomány 
Egyetemen. 1978—1984-ig a Székesfehérvári Nehézfémöntödében, 1984- 
tól a Székesfehérvári Könnyűfémműben dolgozik, mint fejlesztő mérnök. 
1991 -ben egyetemi doktori fokozatot szerzett. Érdeklődési területei: alumíni- 
umötvözetek fémfizikája és fémtana, mikroszerkezet és mechanikai tulajdon
ságok kapcsolata.

Marton Árpád és Kossela Béla életrajzi adatai lapunk megelőző számában ta
lálhatók.

K övetelm ény teh á t a  d u rv a h u za lla l szemben:
— jó  alakíthatóság (h ú zh a tó ság )
—  kedvező p a ram é te ré rték ek :
a/ szakítószilárdság 160-200 N /m m 2 
Ы fajlagos villamos e llená llás  m ax. 35 O h m .m m 2/km  

E zen értékek b iz tosítják  a  kedvező végső m é re t 
h u z a l p a ram éteré rték e it.

A  term om echan ikus hengerléssel előállíto tt d u r 
v ahuzalok  előnyei az o ld ó  hőkezelttel szem ben:
—  gyártási költségek 30% -kal alacsonyabbak (e lm a 

ra d  az oldó hőkezelés-(-szárítás),
—  term elékenyebb,
—  nagyobb (0,6— 0,7% ) ö tvözőtarta lm ú an y ag o k  is 

jó l  feldolgozhatok h idegalakítással,
—  nagyobb sebességgel tö rté n h e t a feldolgozás 

csúszvahúzó g ép en .
A dolgozat ism erte ti a  term om echan ikus h e n g e r 

léssel előállított A lM gSiE m inőségű d u rv a h u za lo k  
gyártását, ill. a gyártás e red m én y eit. A ren d e lk ezésre  
álló  berendezés (6C ö n tő g ép + 9 /1 1  M IN I h e n g e r 
sor) alkalmas ilyen h u z a lo k  gyártására. A b e ren d ez és  
je llem zői, továbbá az ö n té s re  kerülő fém  előkészíté 
se, fémtisztasági követe lm ények  előző c ik k ü n k b en  
k erü ltek  ism ertetésre.

I. Nemesítési és kiválási 
folyamatok elmélete

Az 1. ábrán az AlMgSi egyensú ly i d iagram  lá th a tó . Az 
ö n té s  során m eg sz ilá rd u lá sk o r kialakul az a  szilárd  
o ld a t és az elsődleges ß vegyület fázisok. Az a  tú lte 
líte tt szilárd o ldat te rü le té b ő l kiindulva folyik a  h e n 
gerlés. A n em esithetőség  azon  alapul, hogy a  fő ö tvö 
zök (Mg, Si) szilárd o ld a tb a n  vannak, kivéve az e lső d 
leges fázisokban k iváltak . A szilárd o ld a to t hű tve  
(edzés) -  átlépve a szolvusz hőm érsékle ten  -  az ter- 
m om echan ika ilag  in stab illá  válik, m ert a  szabad 
en e rg ia  csökkenne h e te ro g é n  szerkezet k ialakulása 
ese tén . A szilárd o ld a t befagyasztása (edzés) so rán  
cél, hogy hűlés k özben  m inim ális kiválás tö rté n je n . A 
kiválási fo lyam atok sebességét dön tően  két tényező  
befolyásolja:
—  túltelítettség m érté k e ,
—  diffúzió sebessége.

E két tényező h ő m érsé k le ttő l való függése e llen té 
tes (m axim um os g ö rb e ), ezért hűtés közben v an  egy 
hőm érsék le tta rtom ány , m elyben a kiválási fo lyam a 
tok  különösen gyorsak . A kritikus hőm érsék le tköz  
280— 400 °C. A kiválás m egkezdéséhez szükséges idő 
logaritm usát ábrázo lva  a  hőm érsékle t fü ggvényében
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1. áb ra : A lM g S i egyen súly i d ia g ra m

2 . áb ra : D isz lo kác ió k  m o zg á s a

a .)  a  d iszlokációkivá lás k ö lcsö n h atá sa : b .) d iszlokác ió  k ih a jlik ; c .)  

átvág ja  a  részecskéket; d .)  d iszlokác ió gyú rú t hagyva m a g a  u tán  to 

v á b b h a la d

az ism ert „C ” görbét k ap ju k . A tú ltelített sz ilárd  o ld a t 
b om lása  több lépcsőben  m egy végbe.

Á ltalánosan  a fo lyam at következőképpen  írh a tó  le 
(1. ábra):
—  tú lte líte tt szilárd o ld a t
—  G P zóna a lap m átrix sza l koherens, azonos rács 

szerkezet
—  átm en e ti (tű) ß ” fázis
—  á tm en e ti (pálcika) ß ’ fázis
—  egyensúly i Mg2Si a lap m á trix tó l e lté rő  k ristály le 

m ezes ß fázis szerkezet
A h e n g e rso ro n  á th a la d ó  huzal h ű tése  so rá n  nem  

k e rü lh e tő  el stabil fázisok m egjelenése. E legendő: 
M g:S i-nak  kell m a ra d n i o ld o tt állapo tban , am i a  vég 
ső  szilárdságo t biztosítja.

H idegalak ítás so rá n  az anyag  szilárdsága az alak í 
tási kem ényedéssel n ő  (diszlokáció sű rű ség  nö v ek e 
dése).

A szilárdság tovább növelhető  -  és en n ek  m ax im u 
m a  van - ,  ha  a  bevitt ötvözök adott m éretű , azaz ado tt 
diszperzitású fázisokat a lk o tn ak  (mesterséges öregítés). 

E bben  az esetben a  kem énységnövekedést a ré 

szecskék diszlokációm ozgást akadályozó hatása 
okozza (2. ábra).

H a diszlokáció a részecskét átvágja, akkor a szi
lá rdságnövekedés m axim ális (átvágási m echaniz 
m us).

Ez tö rtén ik  GP és ß” á tm en e ti fázis esetében. H a ré 
szecskék nagyobbra nőnek (ß’, ß fázis) akkor a diszloká
ció a  részecskét nem tudja á tvágn i, azt megkerüli és ek 
kor a  szilárdságnövekedés kisebb. A szilárdsági é r té 
keknek ak k o r van m axim um a, am ik o r ß” tű fázis átvált 
pálcika fázissá. A rosszul hőkezelt anyag túlöregedett, 
kilágyult, m ár kialakul a lem ezes ß stabil fázis.

II. Durvahuzal 
gyártástechnológia

A . Ö n té s

Az ö n té s t úgy  kell irányítani, h o g y  d u rv a  hibák (pász 
m a re p e d é s)  az egyenlőtlen h ű té s  m iatt ne keletkez
zenek . Az alakítás szem pon tjábó l finom  makroszer- 
kezet (d e n d ritm é re t)  előállítása a  cél, melyet АГП5В1 
szem csefm om ító  adagolásával le h e t elérni. A szem 
csefinom ítás növeli a sze m c se h a tá ro k  összfelületét, 
ezáltal h íg u ln ak  a kiválások, és jo b b  az eloszlásuk 
kristályosodás során. A3, ábra szem csefm om ított h u 
zal m akroszerkezeté t m u ta tja , m íg  a  4. ábrán egy nem  
szem csefm om íto tt huzal sze rk e z e te t láthatunk.

A ce llam éret (m ikroszerkezet) csak a hűtés m értéké 
től függ. Lassú hűtésnél sokkal k iterjed tebb  fázisú d u r 
va cellák keletkeznek. E gyenlődén hűtés következmé
nye az in h o m o g én  szerkezetű p ászm a (5. ábra), mely in 
hom ogenitás fellelhető a d u rv a h u za lo n  melegalakítás 
u tán  is. (6. ábra) Az. alakíthatóság rom lik.

K ristályosodás során ö n tv e h e n g e rlő  rendszerek 
ben  a  n ag y  lehűlési sebesség m ia tt  eutektikus fázisok 
je le n n e k  m eg , melyek ö ssze tö red ez n ek  a hengerlés 
h a tásá ra . A m ikrodúsulás n a g y m é rv ű , azonban h en 
gerlés u tá n  többnyire nem  le lh e tő  fel, hasonlóan az 
eu tek tik u s  fázisokhoz.

3. ábra : S zem csefin o m íto tt huzal
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4 .  ábra: Nem szemcsefinomított huzal

B. Huzalhengerlés
A hengerállványok megfelelő k a lib erezése  és az állvá
nyonként! hőm érséklet beállítása b iztosítja  a henger 
lés! hibák elkerülését. A szerkezet kialakulására a 
hengerlés során  különböző tén yezők  hatnak:
1. egyensú ly i helyzet

A vizsgált ötvözeteknél Mg/Si = 1. íg y  a kiválás kez
deti hőm érséklete módosul (csök k en )

2 . tú lhűlés hatása
T úlhűlés esetén  a stabil fázisok kiválásának kezde
ti hőm érsék lete  mindig alacsonyabb  az egyensúlyi 
h őm érsék letnél. Jelentős tú lh ű lé sn é l a kiválások 
aránya nagyobb, a növekedésük  kisebb, tehát a 
szövet finom abb lesz. H en g erlésn é l a kiválások lét
rejötte gyorsul. A túlhűlés hatását a 7. ábra szem
lélteti.

3. hűlési sebesség
A h en g er lés i fokozatok között v é g ső  soron a hő 
m érsék let fogja meghatározni a szerkezetet. A hő 
m érsék let növekedésével a m eg m u n k á lá si energia 
csökken, ebből következik, h o g y  a diszlokációk ki
alakulási aránya is csökken. A  h ő m érsék let növe
k edésével nő a bomlási hányad . M in dk ét jelenség

k eveseb b  szubszemcsét é s  durvább szerkezetet 
ered m én yez .
A  h en gersoron  adott a leh e tő ség  az állványonkén- 

ti e m u lz ió  m ennyiségének, és ezáltal a hőelvonás  
m érték én ek  változtatására.

A  h őelvon ás m értékére befolyással vannak:
—  em u lz ió  hőmérséklet,
—  ren d szeren  időegység alatt átáramló em ulzió  

ö sszes m ennyiség,
—  em u lz ió  koncentráció (v íz+ olaj). 

M eleghengerléskor a hengerállványon áthaladó
huzal hőm érsékletváltozását (a súrlódási m unkától 
eltek in tv e) а ДТ =  ATai - ATcm képlet fejezi ki.

Az alakítási munka általi hőm ennyiség:

Qal = Kk- ф ■ V

a h o l
—  <p =  a z  a l a k í t á s  m é r t é k e
—  V  =  a l a k í t o t t  t é r f o g a t
—  К *  =  a l a k í t á s i  e l l e n á l l á s
—  K k  =  f  (Ц , g e o m e t r i a ,  k f )

Az alakítási munka általi hőm ennyiség  fü gg  az 
a n y a g  melegalakítási szilárdságától, mely a h ő m ér 
sék let függvényében exp on en ciá lis  görbe szerint vál
tozik . A  képletben szerep lő többi tényező adott h e n 
gerállványba befutó pászm a sebesség esetén állandó. 
F igyelem b e kell venni azon b an , hogy túl „h id eg” 
a n y a g  esetén  az alakítási m u n k a  hőegyenértéke nem

6. ábra: Melegen hengerelt huzal szövete

500°C

0 12 21

i d ó ' (  )

7 .  ábra: Túlhűlés hatása

5 .  ábra: Inhomogén pászma szövetkép



124. évfolyam. 11-12. szám, 1991. november-december hó FEMKOHASZAT

8. ábra: Jellemző huzalszövetkép 
N:100x; MgSi = 0,6210,55

9. ábra: Jellemző huzalszövetkép 
N: 1OOx; MgSi =  0,5410,52

lineárisan nő. Ezért h en gerlésn él egy szabályzott hő- 
m érsékleti sáv követése a cél, a kedvező szövetszerke 
zet kialakulása érdekében.

A hengersorról kifutó huzal edzési hőm érsék lete  
lén yeges a továbbfeldolgozás szem pontjából. B efo 
lyással van a term észetes öreged ési folyam atokra és a 
végső  szilárdságra. K edvező a 80— 90 °C-ra való 
edzés.

III. Hengerlésnél kialakult 
szerkezetek

A gyártott huzalok egy részén él a hengersorba befu 
tó pászm a h őm érsék lete = 4 3 0  °C. Pászm asebesség  
0,2 m /sec. Az állványonkénti hűtés m értékének  vál
toztatásával különféle szerkezetek alakulnak ki. Két 
je llem ző  szerkezetet m utat a 8— 9. ábra. A hűtés elvi 
vázlatát a 10. ábra szem lélteti. Indukciós hevítő  ke 
m en cét alkalm azva = 530 "C befutó pászm ahőm ér 
sék letnél intenzív, állványonkénti hűtés nélkül a szer 
kezet durva, egyenetlen  (11. ábra). A h en gerlés során  
hosszirányban rosttextúra alakult ki, am it a huzal fi 
n om  dendrites szerkezetéből örökölt (12. ábra).

A huzalok szerkezetének  tanulm ányozására rönt 

gend iffrakciós és transzmissziós elektronm ikroszkó 
pos vizsgálatok  történtek az E L T E  Szilárdtest Fizikai 
T anszékén , m elyet Cziráki Á g n es és Gerőcs Imre vé 
geztek. A  röntgendiffrakciós m érések  DRON-3 típu 
sú d iffraktrom éteren, a transzm issziós elektronmik
roszkópos vizsgálatok JEOL 100 C, „scanning” feltét
tel és O R T E C  típusú rön tgenes mikroanalizátorral 
felszerelt készüléken készültek.

• A két különböző hőm érsékleti sávban hengerelt 
huzalok transzmissziós elektronm ikroszkópos vizs
gálata a lapján  az alábbi m egállap ítások  tehetők:

Az alacsonyabb hőm érsékleti sávban hengerelt 
huzalok szubszem cséi finom abbak, a kialakuló má
sod lagos fázisok is finomak, 0 ,0 5  m méretűek. Az 
alacsony hengerlési hőm érsék let következtében a 
diszlokációk „torlódása” finom  szubszem cse szerke-

11. ábra: Nem kielégítő hűtés hatása 
N:100x; MgSi =  0,62/0,55

12. ábra: Hengerlési textúra 
N:100x

4 9 1

10. ábra: Hűtés elvi vázlata
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4 9 2

13. ábra: Alacsony hőmérsékletű sávban hengerelt huzal 14. ábra: AlFeSi kiválás

15. ábra: Magasabb hőmérsékletű sávban hengerelt huzal 16. ábra: AIF6 fázis magas hőmérsékletű hengerlésnél
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ze te t e red m én y ezett, am ely  a további alakítás szem 
pontjából kedvező. A fenti szerkezet k ialakulásában 
fontos szerepe van a szem csehatárokon  ta lá lh a tó  ki
válásoknak, m elyek az e lek tronm ikroszkópos fe lvé 
teleken  igen jó l m egfigyelhe tők . Egy jellem ző  k é p e t 
m u ta t a 13. ábra.

A huzalokban  a rön tg en d iffrak c ió s és e le k tro n - 
diffrakciós m egfigyelések szerin t A16Fe, M g2Si kö- 
bös és hexagonális AlFeSi p r im é r  kiválások ta lá lh a 
tók , m elyből a 14. ábrán kerü l b em utatásra  egy e x t 
ré m  m ére tű  köbös AlFeSi kiválás. A m ére te  sokszor 
nagyobb, m in t a huza l á tlagos szubszem cse á tm érő je .

A m agasább h ő m érsék le ti sávban h en g e re lt h u za l 
szubszem cse szerkezete jó v a l du rv áb b , sze k u n d e r ki 
válások kétszer ak k o rák , m in t az. alacsonyabb hő- 
m érsékleti sávban h e n g e re lt huza lná l (15. ábra).

A hőm érsék le t növelésével a  m egm unkálási e n e r 
g ia csökken. A h ő m érsé k le t növelésével nő  a  diszlo- 
kációk bom lási h án y ad a , am i kevesebb szubszem cse 
képződést e red m én y ez  és d u rv áb b  szubszem cse 
s tru k tú ráh o z  vezet.

A rön tgend iffrakc iós rá csp aram éte r m érések  
a lap ján  m egállap ítást n y ert, hogy a m agasabb hő - 
m érsékleti sávban h e n g e re lt huza l több ö tvözőt t a r 
ta lm az szilárd o ld a tb an , ez u tóbb inak  a fajlagos

villamos ellenállása is m agasabb 1 O h m .m m 2/km  é r 
tékkel.

L áth a tó , hogy  az. egyenletes fin o m  m ikroszerkezet 
finom  szubszem cse m ére tek e t és kiválásokat e re d 
m ényezett. Az ilyen szerkezetű  d u rv ah u za lo k  nagy 
sebességgel feldolgozhatok (10-13 m/sec) csúszvahú- 
zógépeken. Fontos azonban , h ogy  a lehűlés u tán  
m ég e leg e n d ő  ö tvözőtartalom  M g, Si m arad jon  a szi
lárd  o ld a tb an , am i a húzás u tán  tö r té n ő  hőkezelésnél 
a p a ra m é te r  érték ek et biztosítja.

A 16. ábrán az előzőekben az ú n . m agasabb hő- 
m érsékleti sávban h en g ere lt huza l elsődleges kiválá
sai lá thatók . Az elsődleges A16Fe fázisai eutektikus- 
szerűek, m elyek környezetében  roncso lt ta rtom á 
nyok fed ezh e tő k  fel. Ezek fe lteh e tő en  m ég kristályo 
sodás so rán  alaku ltak  ki, am inek  következtében  a h u 
zal rosszul h ú zh a tó  volt.

T erm o m ech an ik u s hengerléssel g y árto tt d u rv a 
huzalok ese téb en  igen b eh a tá ro lt technológia m el
lett folyékony f ém ből néhány  p e rc  a la tt edzett d u rv a 
huzal készül.

IRODALOM

('.lass E: C astin g  ro llin g  a n d  d raw in g  6201 alloy  fo r overhead  con 
d uc to r W ire J o u rn a l  In t. 1983 12.

VÁLLALATI HÍREK

Ötven éves fennállását ünnepelte 
a Székesfehérvári Könnyűfémmű

1991. ok tóber 21-én  ü n n e p i re n d ez v én n y e l em lékeztek  m e g  a 

székesfehérvári a lu m ín iu m fe ld o lg o zás  ö tv en ed ik  év fo rd u ló já ró l. 

A ren d ezv én n y e l kapcso la tban  Keresztes Péter, л Magyar Alumínium 
ipari Rt. vezérigazgatója in te r jú t  a d o tt  a TV 1 rip o r te ré n e k . E l 

m o n d ta , hogy az a lu m ín iu m ip a r  szerkezetváltása  során  a do lg o zó i 

lé tszám ot 22 000-rő l 15 0 0 0 -re  c s ö k k e n tik ,... az e lektrolízistől m i 
e lő b b  szabadulni k e ll , ... a  tő k eb e h o za ta lra  kiszem elt külföldi p a r t 

n e re k  közül azok é lveznek  e lsőbbséget, az átalakulásnál, am ely ek  

seg íten ek  a fém ellátásban . A re n d ez v én y rő l, am elyről a  tv h íra d ó 
já b ó l  sze rez tünk  tu d o m á st, bőv eb b en  tá jékoztatjuk  o lvasó inkat, 

h a  az a lu m ín iu m k o n fe re n c ia  re n d e z ő itő l a  beszám olót m e g k a p 

tu k . (Szerk.)

MŰSZAKI-GAZDASÁGI HÍREK

Változások előtt a szovjet alumíniumipar

A Szovjetun ió  14 a lu m ín iu m k o h ó já n a k  éves kapacitása 4 m illió  

to n n á ra  tehető. A p r im e r  a lu m ín iu m  85% -át az O roszországi Fö 
d e rác ió b a n  term elik . A n y e rsa n y a g h á tte re t 11 b au x itb án y aü zem  

és 10 tim földgyár h ivato tt b iztosítan i. A belföldi k iterm elésű  b au - 

x it azo n b an  nem  fedezi a  tim fö ld g y ártás  igényeit. így n öve lik  az 
egyéb , olyan ércek  bányászatá t, m elyekből tim földet lehet e lőá llí 

tan i, illetve fe lm erü l a b a u x itim p o rt leh e tő ség e  is. Az á llan d ó su lt 

tim fö ldh iány  köve tkeztében  a k o h ó k  k ihasználtsága csak 7 0 -8 0 % - 
ra  teh e tő . Pontos kapac itásk ihasználási a d a to k  hivatalosan u g y a n  

n e m  ism ertek , de  a  világ legnagyobb , 1 m illió to n n a  kapacitású  k o 

hója a szibériai B ra tszkban  m ár hosszabb id e je  84 0 -8 5 0  e t a lum í
n ium ot bocsát ki éven te .

E zenkívül m é g  h á ro m , évi félm illió to n n á n á l  nagyobb kapaci 

tású koh ó  ü zem el a Szovjetunióban. A k raszno jarszk i (Szibéria) 

800 ezer, a -  le g m o d e rn e b b  -  T adzsik k o h ó  (Tádzsikisztán) 520 

ezer, és a  sza janogorszk i (ugyancsak S z ibériában ) szin tén  520 ezer 

tonna k o h ó a lu m ín iu m o t képes a dn i év en te . A VAMf (S zen tpéter 

vári Szövetségi A lum ín ium  és M agnézium in téze t) becslése szerint 

a szovjet kohó k ap ac itáso k n ak  m integy 70 százaléka  elavult, és e rő 

sen szennyező technológ iával üzem el. A fém k o h ászatb an  é rdekelt 

nyugati cégek  sze rin t ez a becslés u gyan  tú lz o tt, d e  a külföldi be- 

feketetők szám ára  a szovjet a lu m ín iu m ip a r legnagyobb  vonzereje 

így is a ko rszerűs ítés  lehetősége, a gazd aság o sab b  és környezetba 

rá t  techno lóg iák  e lterjesztése, illetve a fe ld o lg o zó ip a r kifejlesztése.
A VÁM 1 ez  é v b en  750 e t-ra  becsüli a n y u g a ti p iacokra  ju tó  szov

je t  a lu m ín iu m  m enny iségét. A fém  je le n le g i, ig e n  alacsony á rának  

kialakulásához a  n y u g a ti term elők  szerin t n ag y  m érték b en  já ru lt  
hozzá a szak ad a tlan u l a p iacra  özönlő  szovjet a lu m ín iu m . A hosszú 

távú m eg o ld ás is valószínűleg u gyanezek tő l a  nyugati cégektől 

szárm azik m ajd , h a  a  Szovjetunióban -  a  kü lfö ld i tőke  bevonásával 

felfejlődő fe ld o lg o zó ip a r részérő l -  m e g n ő  a  p r im e r  alum ín ium  
irán ti kereslet.

A szovjet cég ek  a  VAMI szerin t m in d  a  p rim e ra lu m ín iu m -te r- 

m elésben, m in d  p e d ig  a fe ldo lgozó iparban  fo lyam atosan  szorgal
m azzák a  közös válla latok  létrehozását.

Az am erik a i K aiser A lum ínium  a  k raszn o ja rszk i kohó felújítá 

sában vesz részt, m íg  a  finn  K um era C o rp . a  finn-szovjet h a tá r kö 

zelében lévő két üzem  (Nadviotszi és K andalaksa) korszerűsítésé 
hez nyú jt seg ítséget.

Szovjet-am erikai közös vállalat m o d ern izá lja  a  zaporozsjei üze 

m et U k ra jn áb an . A K aiser egy új, évi 130 e t kapac itású  kohó  fel

építésében is rész t vesz a szibériai Irku tszk  k ö zelében . A tervek  sze 

rin t az itt te rm e lt a lu m ín iu m o t e x p o rtá lják , és ebből finanszíroz 

zák a m ár m eg lév ő  250  et-ás üzem  felú jítását.
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Az ország politikai és gazdasági he lyzetének bizonytalansága is 

hozzájárul ahhoz, hogy az üzemfelújítási p ro g ra m o k  -  az. első tárgya 

lásoktól az üzent beindulásáig  -  hét-nyolc év ig  is e lhúzódhatnak .
A nyugati cégek  szám ára  a  szovjet fe ld o lg o zó ip a r  fejlesztésében 

való részvétel n em  tú l vonzó, m ert a  nag y o b b  ho zzáad o tt értéket 
ta rta lm azó  te rm é k e k  gyártása ezen a  te rü le te n  n e m  okvetlenül 
hoz m agasabb p ro fito t. A Szovjetuniónak a z o n b a n  tóbb feldolgo 

zott a lu m ín iu m ra  v an  szüksége -  k ü lö n ö sen  a  m ezőgazdaságban , 
az é p ítő ip arb an  - ,  hog y  enyhítsék és m eg szü n te ssé k  a fogyasztási 

cikkek m ár k ró n ik u ssá  vált hiányát. T eh á t a  be lfö ld i kereslet növe 
kedésére  lehet szám ítan i annak  e llenére , hog y  a  nyereségesség  a 
fe ldo lgozó iparban  n incs feltétlenül biztosítva.

Amíg a  szovjet a lu m ín iu m ip arb an  közös válla la tok  nem  adnak  

lendü le te t a  fe jlődésnek , várhatóan  tovább  ta r t  a  ha ta lm as alum í
n iu m ex p o rt az o rszág  devizabevételeinek n ö v e lé se  é rdekében . A 

külföldi be fek tetések  teh á t kifizetődők, h a  csak hosszú  távon szá

m ítha tnak  is nagy  nyereség re . (Financial T im e s  a lap ján  H  / .)

A timföldpiac változásai

A világ tim fö ld g y ártó  kapacitásának k é th a rm a d  része  azon nagy 
in tegrált a lum ín ium kohásza ti cégek k ezéb en  v an , am elyek a világ 

p r im e r  a lu m ín iu m p iac án  is vezető sz e re p e t já tszan ak . A 60-as 

évektől azonban  a tim földpiacon is reg io n á lis  á tre n d ez ő d é s  m en t 
végbe: a te rm elés a  fejlett régióból jó ré s z t á tte v ő d ö tt a fejlődő o r 

szágok egy cso p o rtjáb a  (elsősorban D él-A m erikába). Ez. egyfelelől 

az u tóbb iaknak  az in teg rá lt a lu m ín iu m g y ártá s  kifejlesztésére irá- 
nvuló  törekvéseit tük rözi, másfelől a nag y  te rm e lő k  azon felisme

rését, hogy a m agas fajlagos költségek c sö k k e n th e tő k , ha  a tim föld- 

gvártás a b au x itle lőhelyek  közelében folyik. A  fe jlődő  országok 
többségében  alacsonyabbak az e n erg iak ö ltség ek , illetve korláto 

zottabb az állam i beavatkozás.

A tim föld v ilágpiaci pozíciójában az e lm ú lt  év tized  során szá
m ottevő változások következtek be. A 80-as é v e k  e lején  a világgaz 

daságot sújtó recesszió a tim földszállítókat is „ p a d ló ra  küld te” : az. 

á rak  összeom lottak , több üzem ben le ke lle tt á llítan i a gyártást. Az 
a lum ín ium  irán ti kereslet 1987-89 közö tt fö llen d iilt, ekkor a tim 

föld p iacán  is h ián y  keletkezett, s az á ra k  m a jd n e m  m eghárom szo 

rozód tak . A k o rá b b a n  leállított tim fö ld g y árak a t ú jbó l üzem be b e 
lt ezték, am inek  n y o m án  idővel ism ét tú lk ín á la t a laku lt ki. A szak 

é rtő k  szerin t a zo n b a n  ennek  nem  kellett v o ln a  tö rv én y sze rű en  be 

következnie, h iszen  a nagy term elők k é p esek  h a tá st gyakorolni a 
piaci viszonyok alakulására . A term elésk o rlá to záso k a t azonban 

kellő összehangolás nélkül hajtották v é g re , s így az á rak je len ték e- 

nyen  csökkentek .
.Az igazán d ra sz tik u s  áresés azonban  e lm a ra d t ,  m égpedig  egy 

előre  nem  lá th a tó  esem ény m iatt. A v ilágp iacon  ugyanis hatalm as 
vevő je len t m eg , am ely m egakadályozta a m é g  súlyosabb áresést: 

a Szovjetunió aktív  vásárlásaival fölszívta a v ilágban  keletkezett fö 

löslegeket.
.Az elkövetkező évek során továbbra  is a  szov jetek  világpiaci te 

vékenysége m eg h a tá ro z ó  a tim föld k e res le t-k ín á la ti viszonyainak 

alakulásában.
A Szovjetunió egyelőre  nem  köt hosszú  táv ú  m egállapodásokat 

nyugati tim fö ldgyártókkal, inkább a szűk, á m  a n n á l nagyobb j e 

lentőséggel b író  szabadpiacon vásárol. Az a  tö rek v ése , hogy az a lu 
m ín iu m ex p o rt ré v é n  is m inél nagyobb  k o n v e rtib ilis  bevételekre 

tegy en szert, n e m  csupán  a fém, h a n em  a  tim fö ld  p iacán  is érezteti 

ha tásá t. A szovjet kivitel 1991-ben ó riás i s z e re p e t  játszik abban, 
hogy az a lu m ín iu m  világpiaci á ra  nyom ás a lá  k e rü lt, s a világ több 

részén  veszteségessé vált a term elés. Az a lu m ín iu m p iac o n  kialaku 

ló recesszió gy o rsan  á tte rjed h et a  tim fö ld re  is.
K e le t-E urópábán  leépülési fo lyam at fig y e lh e tő  m eg. A m agyar 

timföldgy á rtá s t a bauxitbányászat m agas kö ltsége i m ellett elsősor 

ban  az óriási változás fenyegeti, am ely a  Szovjetun ióval hagyom á 
nyosan  fo ly ta to tt tim fö ld-alum ín ium  c se re  m egszűnésével függ 

össze. A Szov je tu n ió  ugyanis úgy d ö n tö tt ,  h o g y  a m agyar helyett

az o lcsóbb  nyuga ti tim fö ld e t vásáro lja . (A k isteljesítm ényű  ke le t 
n é m e t tim fö ldgyára t m ár be  is z á rták , d e  a  szintén kicsi, b á r  a la 

c sony  költségekkel te rm elő  cseh  ü zem  létét is m eg k é rd ő je lez i az a 
tény , ho g y  energ iae llá tása  környeze tszennyező  b a rn a sz é n re  ép ü l.)

A szakértők  azzal szám olnak , hogy  az évtized k ö zep é ig  a  n y u 

g a ti v ilág tim fö ldgyártása  az ez é v re  jelzett 35,5 m illió  to n n á ró l  
37 ,4  m illió ra  nő. N agyobb fejlesztés ugyan sehol n em  v á rh a tó , de  

a szám os kisebb üzem ben p ro g n o sz tizá lt csekély te rm e lé sn ö v e k e 
d é s  összességében m égis nagy valószínűséggel tú lk íná la ti he lyze 
te t  fog e red m én y ezn i. (F inancial l imes.) (H.J.)

Aranyat érő szemét

A ro h a m o s  technikai fejlődés re n d k ív ü l felgyorsította a  k o m p u te 

r e k  elavu lásá t. Vagyis a szám ító g ép ek  sem kerü lhe tik  el m in d e n  
fö ld i használati cikk sorsát: feleslegessé, így h u lladékká  vá lnak .

A keletkező k o m p u te rh u lla d é k o k  m ennyiségérő l csak  becslé 
sek  v an n ak . N ém eto rszág b an  tavaly több m int 70 e z e r  to n n á n y i 

szám ító g ép e t ad tak  el (a já té k k o m u p te re k e t nem  szám ítva). F.vi 15 

százalékos term elésnövekedéssel kalkulálva N é m eto rsz ág b a n  az 
e lm ú lt ö t év alatt m inegy 300 e z e r  to n n ás  „ k o m p u te rh e g y ” h a lm o 

z ó d o tt  fel, am elynek  e lhelyezése röv idesen  fejfájást o k o z h a t.

A nagyobb  cégek ö n k é n te s  a la p o n  m ár m ost is visszaveszik régi 
készü lékeike t, N ém eto rszág b an  azonban  ezt 1993-től m á r  m in 
d e n  g y á rtó ra  kötelezővé teszik.

A szám ítógépekbe  b e é p íte t t  n em es- és sz ínesfém ek  kivonása 

e g y e lő re  m ég  k ifizetődővé teszi recik lálásukat. Egy to n n á n y i in 
te g rá lt  á ram k ö ri lapocska n é m e t becslés szerin t 1 kg a ra n y a t,  6 kg 

ezü s tö t, 12 kg a lu m ín iu m o t és 20  kg ó n t tartalm az. E m e lle tt a ki

sz e re lt IC -ket g yak ran  m ég  egyszer felhasználják já té k o k  g y á rtá 
sához . A csökkenő a ran y  ta r ta lo m  és a  növekvő fe ldolgozási költsé 

g e k  m ia tt azonban  1993-ra a visszavételi kötelezettség  fe lteh e tő leg  

m á r  többletköltségeket ró  a g y á rtó k ra . (H andelsb la tt/Ü z le t 1991. 
10. 22 .) (H .J .)

Magyarország helye a német gazdaságban

A  sa jtóban , rád ióban , telev íz ióban , d e  néha  szakírók c ik k e ib en  is 

h a n g sú ly t kap, hogy m ilyen  fo n to s szám unkra  a n é m e t gazdaság . 

S okszo r hajlam osak vagyunk  e lképzeln i, hogy a n é m e t gazdaság  
szám ára  m i is bizonyos m é rté k ig  fontosak  vagyunk. H a  m eg n éz 

zük  a  Profil-ban, a hazánk  szám ára  k iadott n ém e t tá jé k o z ta tó  lap-

0 0 -  ' z á h u n b i l d e b I

b a n  m eg je len t grafikát, s z o m o rú an  láthatjuk, hogy m ily en  m ellé 

kes szerep  ju t  n ek ü n k . A n é m e t kereskedelm i fo rg a lo m b an  m eg 

e lőz a  Lengyel K öztársaság és a  C seh- és Szlovák K öztársaság  is 

b e n n ü n k e t  (ábra). Persze, h a  e x p o r tu n k  e lé rné  a k ü lg azd aság i m i

n isz te r által m egá lm odo tt egym illiá rd  dolláros á lo m h a tá r t ,  ak k o r 

ta lá n  a  N ém etországgal kapcso la tos adatok  is szebbek  len n én ek . 

(H . O R .) (Forrás: Profil, 1 9 9 1 .5 . sz.)
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Az OMBKE 79. küldöttközgyűlése 
Szolnok, 1991. szeptember 28.

A z O M B K E  79. kü ldö ttközgyű lésén ek  

h á zigazdá ja

Az idei küldöttközgyűlés megrendezését elvállaló Szolnok 
az 1030 körül alapított Szolnok vármegye székhelye a T i 
sza és a Zagyva összefolyásánál. A földvár körül kialakuló 
mezőváros a XVI. századig gyorsan fejlődött, várát is új
jáépítették, de a török hadaknak nem tudott ellenállni, és 
1552-ben szandzsákszékhellyé vált. Az 1685-ig tartó török 
megszállás után a korábban m ár jelentős mezővárost és 
környékét újra be kellett népesíteni. A Jászságot és Nagy
kunságot lápot császár eladja a Német Lovagrendnek és a 
jászkunok csak 1745-ben válthatták vissza magukat és b ir 
tokaikat. A Rákóczi-szabadságharcban a vidék lakossága 
Rákóczi oldalán harcolt. Szolnok város 1846-tól a ren d 
szeres gőzhajózás, illetve 1847-től a vasúti közlekedés 
megindulásától nagy iramban fejlődött. A Tisza szabályo
zása átmenetileg sok szegényparasztnak adott m unkát, 
akik azonban a gátépítések befejezése után egyik napról 
a másikra újból munkanélkülivé váltak. 1876-ban Szol
nok ismét megyeszékhely lett és vasúti gócponttá válva, 
erőteljes gazdasági fejlődésnek indult.

A legújabb kor történel
mében a város a 77 napos Ti- 
sza-parti csatával vált ismert
té, amikor Szolnok felfegy
verkezett lakossága és a Vö
rös Hadsereg katonái súlyos 
harcokban álltak helyt a ha 
zánkat megtámadó inváziós 
erőkkel szemben. Békésebb 
esemény az 1928-ban elvég
zett kútfúrás. A 953 m mély 
artézi kút 53 HC hőmérsék
letű vize gyógyfű rdővárossá 

emelte Szolnokot. Ez a szerepe továbbra is megmaradt. A 
szénhidrogén-kutatás folytán feltárt termál- és gyógyvizek 
megalapozták Szolnok belső és külső idegenforgalmát. Az 
1992-ben átadásra kerülő új Tisza-híd tovább növeli Szol
nok hídvárosszerepét. Az EXPO-96 programban pedig 
ugyanezt a szerepet mutatja be „A magyar közlekedés 150 
éve” bemutató.

Kívánjuk vendéglátó városunknak, hogy jól vészelje át 
a szerkezetváltást, és maradjon a jövőben is a Tiszatáj je 
lentős kultúrközpontja.
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Az O M BKE 79. küldöttközgyűlésének 

napirendje

1. M egnyitó
Dr. Tóth István , az OMBKE e ln ö k e  
Ü d vözlés
K ön igh  L á sz ló , Szolnok város p o lg á rm estere

2. E lőadás
A m agyar gazdaság je len leg i h e ly z e te  é s  kilátásai 
Dr. K upa M ihály  pénzügym iniszter

3. Az e ln ö k sé g i beszám oló szóbeli k ie g é sz íté se  
Dr. Tardy P ál, az OMBKE főtitkára

4. Az e lle n ő r z ő  bizottság jelen tése  
Soltész István , a bizottság vezetője

5. Az a lapszabály-bizottság e lő te ije sz té se  az a lapsza 
bály m ód osítására
Dr. Im re J ó zse f, a bizottság vezetője

6. In d ítván yok , hozzászólások
7. K itü n tetések  átadása
8. H atározati javaslat
9. Zárszó 

Fogadás

Dr. Tóth István elnök

Tisztelt küldöttközgyűlés.'
Az Országos Bányászati és Kohászati Egyesület elnökségé
nek nevében tisztelettel köszöntőm küldötteinket, tisztele
ti tagjainkat, pártoló tagjainkat, gyémánt- és aranydiplo 
más bányamérnökeinket és mindenkit, aki megtisztelte 
küldöttközgyűlésünket. Közgyűlésünkön 257 küldött van 
jelen, vagyis a 300 küldöttnek több mint kétharmada. Ez 
azt jelenti, hogy határozatképesek vagyunk. Engedjék 
meg, hogy tisztelettel köszöntsem Szolnok város polgár- 
mesterét, valamint az olajbányászoknak Szolnok városi 
vezetőit. Az ő vendég- és szakmaszeretetüknek köszönhe
tő, hogy 79. közgyűlésünket itt nyithatjuk meg.

M egkülönböztetett tisztelettel kívánom köszönteni dr. 
Kupa Mihály pénzügyminiszter urat, aki kérésünkre szíve
sen vállalkozott arra, hogy küldötteink előtt felvázolja Ma
gyarország jelenlegi gazdasági helyzetét. El kell itt mind
já rt m ondanom  azt is, hogy nem kellett különösebben 
agitálni. Külön örülök neki, hogy el tudo tt jönni, mert 
mindnyájan tudjuk, hogy mennyire zsúfolt a miniszter úr 
programja.

A 79. küldöttközgyűlés résztvevőinek egy csoportja

Az elmúlt egy évben, amióta a jelenlegi elnökséget 
megválasztotta a tisztújító közgyűlésünk tagsága, az. egye
sületünkhöz tartozó tagvállalataink gazdasági helyzete 
sajnos nem sokat változott, ha változott, akkor sem pozitív 
értelemben. Meg kell állapítanunk azt, hogy az elm últ egy 
év alatt történt változások mind olyanok, amelyek nem  a 
mát, nem a holnapot, hanem lehet, hogy a következő év
századot is döntően befolyásolják. Éppen ezért a 79. köz
gyűlést a magunk részéről nagyon fontosnak tartjuk. 
Azért is fontosnak tartjuk, mert tudjuk azt, hogy az itt el
hangzott előadások, hozzászólások is igen értékesek, de 
sokkal fontosabbak lesznek talán azok, amelyek a szünet
ben kis csoportokban, egymás közti konzultációkon, ta 
nácsadásként, tippekként majd egymásnak átadásra ke
rülnek.

Sajnálattal kell azonban megállapítani azt is, hogy az 
elmúlt egy év alatt tagságunk ezekben az átalakulásokban 
nagyon sokszor nem aktívan, hanem passzívan, csak ér 
deklődőként vett részt. Márpedig ezt nem engedhetjük 
meg magunknak. Tudomásul kell venni azt, hogy egy-egy

A közgyűlés elnökségében helyet foglaló egyesületi tisztségviselők 
egy csoportja

megtörtént eseményen utólag változtatni borzasztóan ne
héz. Változtatni akkor lehet, ha tagtársaink azokat az ese
tenként nagyon jó  tippjeiket, melyeket kiscsoportos be
szélgetéseknél lehet hallani, szélesebb körben is megis
mertetik, mégpedig olyan időpontban, amikor a jövőt 
formáló események előkészítésében még lehet remény ar 
ra, hogy egyik vagy másik területen változtassunk. Nem 
szabad beletörődni az olyan negatív jelenségekbe, ame
lyek megfordíthatok. Sokszor az hangzik el, hogy ja , az én 
témám egészen kis területre korlátozódik. E rre szoktam 
én azt mondani, hogy az ember sejtekből, atomokból, 
azon belül neutronokból épül fel. Amikor megbetegszik, 
lehet, hogy éppen csak egy atommag betegedett meg, s 
ettől az egész ember válik beteggé. Lehet, hogy egy ese
mény, amely egy üzemen belül, még atom szintjén meg
változtatható lenne, egy egész vállalat életét döntően be
folyásolhatja. Épp ezért mindenkinek, aki a maga terüle 
tén tehet valamit, tennie is kell. Én arra szeretném kérni 
e közgyűlésen a tagtársainkat, hogy hazamenve próbálja 
nak meg a most zajló eseményekbe aküvan bekapcsolód 
ni. Nagyon helyes a történelemmel, a múlttal foglalkozni, 
kell is foglalkozni addig, amíg abból a tanulságokat le 
nem vontuk. A tanulságokat le kell vonni, hogy ebből hol
napot, holnaputánt lehessen csinálni. Ha mi egy helyben 
topogunk, akkor lehet, hogy holnap soha nem  lesz.
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E gondolatok jegyében nyitom meg a 79. közgyűlésün 
ket, és elsőként Szolnok város polgármesterének, Königh 
László úrnak adom meg a szót.

Königh László, Szolnok város polgárm estere

Jó napot kívánok, hölgyeim és uraim!
Sok szeretettel köszöntőm önöket Szolnokon, az Alföld 
közepén, egy olyan városban, amelynek kohászati hagyo 
mányai úgyszólván alig vannak, és bányászkodása sem 
olyan ősi, mint a Felvidéken, ahol az önök díszegyenruhá 
já t valamikor m indennap, később pedig minden jelesebb 
ünnepen felöltötték. Az elmúlt negyven évben a város 
m egtanulta mi az, hogy ha itt működik az ország egyik 
legjelentősebb bányavállalata, kőolajvállalata. A város sor 
sa ily módon az újkori magyar bányászkodással összekö
tődik. Ezért érthető, hogy Szolnok népe is nyugtalanság 
gal figyeli a bányászat sorsát, a bányászat jövőjét. Hiszen 
bajban van a bányászat, bajban van a kohászat, és gondjai 
vannak, súlyos gondjai vannak a városnak is. Ennek a vá
rosnak, amely 900 éves, de ha szétnéznek az utcákon, a 
900 évet nem találják. Ezt a várost sokszor szétverték, sok 
szor tönkretették. Ez a város dacolt a törökkel és elbukott, 
ez a város a szabadságharcban is szerepet játszott, de ak 
kor győztünk. Ez a város megpróbálta az inváziós erőket 
föltartani az első világháború végén 1919-ben, sikertele 
nül. Ezt a várost szétverték a második világháborúban, de 
mindig képes volt magához térni, mindig képes volt föl- 
támadni. Ha házai vesztek is, de az emberi értékek m eg 
maradtak, gyarapodtak, erősödtek. Ezáltal vált Szolnok 
egyre gazdagabbá, egyre erősebbé, és bízom benne, hogy 
lakói számára egyre elfogad hatóbbá, egyre lakhatóbbá. 
Ezért tekintek optimizmussal, bár szerény optimizmussal 
a jövőbe, m ert 900 éven keresztül annyi viharon, annyi 
bajon, gondon túl tudtuk tenni magunkat. A tanulság, 
hogy képesek voltak elődeink kiválogatni a fontosat, az 
értékeset, képesek voltak megvédeni azt, és képesek vol
tak a jövőt megmenteni az utódaiknak.

Azt hiszem, tanulságos lehet sok más területen is, tan u l 
ságos lehet a kohászoknak, bányászoknak. Nem lehet d a 
colni azzal, ami erősebb nálunk, ami nem változtatható. 
Nem lehet dacolni a természeti adottságokkal, nem lehet 
semmibe venni a természeti adottságokat. Nem lehet fi
gyelmen kívül hagyni a gazdasági törvényszerűségeket. 
Alkalmazkodni kell hozzájuk úgy, hogy azt az értéket, azt 
a tudást, tapasztalatot, ami fölhalmozódott részben a vá
rosban is, részben a kohászok és a bányászok között, m eg 
védeni, fejleszteni, használni valamennyiünk javára képe 
sek legyünk.

Hölgyeim és uraim! Kívánok önöknek itt-tartózkodá- 
suk során sok érdekes, tartalmas beszélgetést, előadást, kí
vánom, hogy minél többen találjanak hasznos, gazdag, é r 
tékes gondolatokra és kívánom, hogy érezzék jól m agukat 
városunkban.

Dr. Tóth István elnök

Tisztelt közgyűlés!
Lapjainkban és a meghívóban is közzétettük a napirendi 
pontokat. Megkérdezném, hogy elfogadja-e a közgyűlés a 
meghirdetett napirendet, vagy van-e ezzel kapcsolatosan 
más javaslata valakinek? Mivel nincs, elfogadottnak tekin 
tem. Akkor tehát a meghívóban rögzített napirendi pontok 
szerint fogunk haladni. Enenk megfelelően felkérem dr. Ku
pa Mihály miniszter urat előadásának megtartására.

Dr. Kupa Mihály pénzügyminiszter

Tisztelt közgyűlés, tisztelt hölgyeim és uraim!
Mint annyi m indenhez, a bányászathoz és a kohászathoz 
sem értek, ezért nem akarom helyettesíteni az ipari mi
niszter urat vagy az Ipari Minisztériumot. Ok sokkal job 
ban értenek hozzá, nálam csak a pénz van. Az első, amiről 
szeretnék rendkívül röviden beszélni, az a ’91-es és a ’92- 
es év. Egész héten keresztül erről beszéltem, úgyhogy 
semmi értelme olyan sokat mondani róla, de mégis né 
hány ügyet megemlítek. Ha a szervezetnek egy atommag

Dr. Kupa M ih á ly  p é n zü g y m in is z te r e lő ad ását tartja

bead, ahogy ezt az elnök úr mondta, akkor a magyar gaz
daság el van atomizálva nagyon szépen és rendesen. Azt 
lehet mondani, hogy a ’91-es év rendkívül súlyos év, 
rendkívül nehéz év, dehát eddig megéltük, és a végére is 
remélem, valahogy el fogunk jutni. Mi jellemzi igazán 
’91-et? Elsősorban és alapvetően a keleti piacok rendkívül 
nagymértékű szétesése, másodsorban a piacok konverti
bilissé válása, tehát magyarul az, hogy dollárral kereske
dünk egymással, harmadrészt az, hogy áttértünk a világ
piaci árakra most m ár minden területen. Ez rettentő sú
lyos veszteséget okoz a magyar gazdaságnak. Összességé
ben keleti kereskedelmünk kb. a tavalyi felére esik vissza, 
de lehet, hogy még jobban, és ebből a visszaesésből követ
kezik az, hogy a magyar gazdaság nem nő, hanem csök
ken. A teljesítmények 6—8%-kal alacsonyabbak, mint 
1990-ben. A munkanélküliek száma is elég jelentősen 
emelkedik. Év végére valószínűleg eléri a 300 000 főt. 
Ezek rendkívül negatív jelenségek, bár várhatóak voltak. 
Mértékük, valamint az, hogy ilyen gyors lesz a változás
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ebben a térségben, az nem volt megjósolható, még kevés
bé az, hogy lövöldöznek a szomszédos országban.

Reméljük, hogy előbb-utóbb helyreáll a stabilitás. Pozi
tív körülmények közé lehet sorolni azt, hogy a gazdaság 
szerkezeti átalakulása megindult, ennek eredményeként 
fejlett piacokon nagyon erőteljesen tud tuk  növelni a tel
jesítményeinket. A gyors exportnövekedés eredménye az, 
hogy külkereskedelmi mérlegünk a várható körül alakul, 
fizetési mérlegünk pedig rendkívül jó. A forint stabil, nem 
kell leértékelni, és nagyon erőteljes a külföldi tőke Ma
gyarországra való beáramlása. Persze nem  a kohászatot 
keresik — egyelőre legalábbis. Pozitív az is, hogy az előre 
látható inflációt meg tudjuk fogni, nem  fogjuk túllépni. 
Pozitívnak ítélhető az is, hogy az ország belső pénzügyi 
egyensúlya valamivel stabilabb, m int volt egy évvel eze
lőtt. Persze nagyon súlyos gondok vannak, és amikor én 
azt mondom, hogy nem állunk rosszul, ez nem azt jelenti, 
hogy nem vagyok tisztában azzal, hogy tele vagyunk regi
onális problémákkal, hogy egyes ágazatok válságban van
nak, hogy bizonyos területeken sokkal magasabb a m un 
kanélküliség, m int az országos átlag, és mondhatnám to 
vább. Tehát gondunk azért nagyon szépen van. Nem be
szélve azokról a kis huzavonákról, amik ott folynak fenn. 
1992-re a mi megítélésünk szerint a gazdaság visszaesését 
meg lehet állítani, és talán el lehet érn i némi szerény nö 
vekedést. Ezzel párhuzamosan le lehet fékezni az infláció 
mértékét és nagyságát, és talán 20—25% közötti inflációs 
rátával lehet működni.

Mire alapozzuk ezt? Egyrészt arra, hogy a keleti orszá
gokkal folytatott gazdasági kapcsolataink jobban már nem 
eshetnek vissza. Szeretném elm ondani, hogy a magyar 
külgazdasági kapcsolatokban egész Kelet-Európa súlya 
alig több mint 15%, tehát elhanyagolható nagyságrendű. 
Hogy egy mércét mondjak, az NSZK-val a kapcsolatunk 
30% felett van. Magyarul: akármi történik ott, a gaz
daságra gyakorolt hatása nem lehet olyan jelentős, mert 
nagyon alacsony az aránya. Dehát mi abban bízunk, hogy 
sikerül az újonnan alakuló államokkal, köztársaságokkal 
megfelelő gazdasági kapcsolatokat kiépíteni, és mindent 
megteszünk azért, hogy a keleti piac ne vesszen el Ma
gyarország számára, hanem egy bővülő tényezőt jelent 
sen. Másodszor semmi olyan külső árhatást és belső inflá
ciós tényezőt nem  látunk, amelyik ne tenné reálissá azt, 
hogy leszorítható az infláció, és hogy megteremtődhet a 
gazdaság kiegyensúlyozott állapota. Szeretném elmonda
ni, hogy az antiinflációt tesszük az első helyre, még azon 
az áron is, ha átmenetileg a munkanélküliség nő, mert le 
kell fékezni az inflációt, szilárd pénzügyi viszonyokat kell 
kialakítani. A mai kamatokkal és árakkal nem lehet tartó 
san és nagyon sokáig együtt élni. A gazdaság teljesítmé
nyét továbbra is az export növekedése fogja meghatároz
ni, tehát amilyen mértékben bővül az export, olyan m ér
tékben tud expandálni a gazdaság. Ezt elő fogja segíteni, 
hogy reményeink szerint Magyarországot január 1-jétől 
beveszik az Európai Közösségbe társult tagként. Elősegíti 
az, hogy a szabad kereskedelmi övezetekkel megfelelő 
kapcsolatot tudunk kiépíteni, és elősegíti az, hogy a nyu 
gati segélyprogramokban, amelyek a Szovjetunióba irá 
nyulnak, Magyarország mint beszállító részt tud venni, és 
közre tud működni. A ’92-es év tehát stabilabb helyzetet 
eredményez.

Szeretném a privatizációt tovább gyorsítani, a külföldi 
tőke bevonását erősíteni és ’92 második felében, ha Isten 
is úgy akarja, akkor egy tisztességes konvertibilitást alkal

mazni, illetve bevezetni. ’92 még mindig nagyon nehéz 
lesz, de remélem, hogy a ’91-es szintet már nem  fogjuk 
alulmúlni, hanem azon megmaradunk, vagy egy kicsit 
feljebb megyünk. A kibontakozásnak mindenesetre több 
pozitív jele lesz, mint ebben az évben volt.

Ami az önök helyzetét illeti, nem újság, hogy válság- 
ágazatokról van szó, és a válság sok mindenből származik. 
A ’80-as évektől jelen van ezekben az ágazatokban. Ezt a 
válságot m indenütt átélték a világon, és m indenütt na 
gyon hosszú időt vett igénybe a válság leküzdése, meg 
nyugtató rendezése. Hosszú időt vett igénybe emberileg, 
hosszú időt vett igénybe a hagyományok miatt, és Ma
gyarországon hosszú időt vett igénybe az ostobák m iatt is 
— ez nem önöknek szól természetesen. A szénbányászat
ban ma az a helyzet, hogy a vállalatok adósságai megkö 
zelítik a vállalatok vagyoni értékét. Tehát nullán áll az 
egész vagyon, ha szabad így fogalmaznom. A veszteség 
aránya az ágazatban az árbevétel 10%-a körül mozog, bár 
vannak nyereségesen dolgozó üzemek. Öt szénbányavál
lalat: Nógrád, Dorog, Borsod, Mátraalja és Mecsek áll fel
számolás alatt. A felszámolás elve az a ’88-ban elfogadott 
program, amelyik biztosítja a bányabezárások költségeit, 
ideértve a szociális költségeket, valamint évről évre egy 
meghatározott összegű adósságtól megszabadítja a bányá 
kat. Ebben az évben 2,6 milliárd Ft volt az az összeg, ami 
rendelkezésre állt, és 9 milliárd forint adósság leírására 
került sor. Az állami költségvetési támogatás jelentős ré 
szét az idén a bányászok hűségjutalmának a kifizetésére 
kellett fordítani, m ert más keret nem volt, és a vállalatok
nak sem volt pénzük. ’92-re 2,5 milliárd Ft lesz az egyedi 
támogatás, és 11,5 milliárd Ft adósság elengedésére kerül 
sor. A kormány szociálisan eléggé érzékeny, ezért került 
sor arra, hogy a mecseki szénbányák esetében kivételes el
járást alkalmazzunk. Az mégsem lehetséges, hogy egy vá
ros, amelyik egyetlen tevékenységre épült, összeomoljék. 
Ezért átmeneti segítséget adtunk. A végleges megoldás 
nyilvánvalóan a bánya fokozatos bezárása lesz. Azon a vé
leményen vagyok, és remélem, ebben egyetértenek ve
lem, hogy a széntermelés önfinanszírozó képességét, egy
részt regionális energiaellátó gazdasági társaság létreho 
zásával lehet és kell megoldani, másrészt pedig, ahol le
hetséges, oda külföldi tőkét kell bevonni. Megvan az új 
koncessziós törvény, az árrendszer elég jó , tehát meg le
het teremteni hosszú távon a gazdaságos energetika és 
szénbányászat együttműködését. Az uránbányászatot ille
tően a kormány az idén úgy döntött, hogy nem  zárja be 
az uránbányát, hanem  megfelelő rendszerben biztosítja a 
működést. A Magyar Villamos Művek Tröszt részére szál
lított urán átvételi á ra  magasabban van megállapítva, 
mint a jelenlegi világpiaci ár, és ez biztosítja a bánya fenn 
maradását. Meg kell mondanom, hogy egyelőre a benyo
másaim szerint, dehát én  nagyon távol vagyok ettől, nem 
sikerült a szükséges racionalizálási lépéseket megtenni. 
Abba az árba, amit az energiafogyasztók fizetnek, term é
szetesen a bánya nem  fér bele. Remélem az űj vegyes vál
lalat hogyha létrejön, akkor hatékonyabban fog működni.

Recsket, azt hiszem, hogy az egy régi szép álom  volt, be 
kell fejezni. Most nem  a táborra gondolok, de  a  bányára. 
A kőolaj- és földgázkitermelés rendkívül sikeres ágazat, 
amely jól működik. Tudom , hogy sok gondjuk is van. El
kezdődött a privatizáció, az OKGT szervezetének az átala
kítása, és azt hiszem, hogy Magyarországon ez a két ága
zat hosszú távon is biztos jövőre számíthat, m ég akkor is,
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hogy ha a különbözeti járadék valószínűleg 1992. jan u ár 
1-jétől meg lesz emelve.

Momentán a kohászatban van a legtöbb gond. A leg
rosszabb helyzetben a vaskohászat van, pedig m ár annyi
szor elengedtük adósságait. Én sokat jártam  Miskolcra, 
jártam  Dunaújvárosban is. Dunaújváros az jó  példa. Ma 
is 10,5 ezer em bert foglalkoztat. Éppen csütörtökön já r 
tam lent, ben t a gyárban. Jól működik. Gondjai persze 
hogy vannak, de talpon tudott maradni, és fel tud ta hasz
nálni azokat az előnyöket, amelyek az adósságelengedés
ből származtak. Másutt ez nem így történt. Mi úgy látjuk, 
hogy a vaskohászatnál jelentős átalakításra van szükség, 
és átmenetileg keresünk is megoldásokat, de nem tudjuk, 
mármint az állam vagy a kormány, megoldani ennek az 
ágazatnak m inden problémáját. Én egyetértek kezdem é
nyezésükkel, hogy a belső piacot védelmezni kell a cseh és 
egyéb árak és a döm ping ellen. Nem tudom, hogy ez a 
kérdés hogy áll, de amíg a közös piaci tárgyalások foly
nak, addig biztosan a fiókba dugták. A mi megítélésünk 
szerint állami, hazai forrás a kohászat fejlesztésére nincs, 
nem volt és nem  is fog rendelkezésre állni. Ezért külföldi 
tőkét kell bevonni. Na nem úgy, ahogy ezt Ózdon csinál
ták, mert annak még nem tudom, meddig fogom fizetni 
az árát. Arról nem  beszélve, hogy azért, ha közgazdaság- 
tant végzett valaki, akkor tudnia kellene, hogy a transzfer 
árakon keresztül ki lehet szívni a nyereséget. Ezt gyönyö
rűen megcsinálták, nekem meg otthagyták a veszteséget. 
Tehát teljesen alám erült az egész cég. Ezért a kormány 
csütörtökön úgy döntött, hogy átmeneti támogatást ad a 
részleges tevékenység beindítására, megfelelő megvalósít
hatósági tervek és szigorú ellenőrzés mellett. A átm eneti 
beindítás azt jelenti, hogy ennek a finanszírozási időszak 
nak kell biztosítania azt is, hogy átalakítsák a céget, m eg 
szabaduljanak a felesleges tevékenységektől, és fenn tart 
sák a rudat és a drótot és a hozzá tartozó korszerűsített 
rendszert. Én úgy látom, hogy erre  szükség volt. Nem hi
szem, hogy a kormánynak ésszerű lett volna felvállalni azt 
a konfliktust, hogy télen kohászokkal vitatkozik. Elég sok 
forrás áll rendelkezésre regionális foglalkoztatáspolitiká
ra, területfejlesztésre és így tovább. Remélem, hogy az óz
di városi vezetők is a kohászokkal együtt megpróbálják az 
átalakítást valamilyen formában felgyorsítani, m ert a sült 
galamb nem fog odaszállni.

Az alumíniumiparban is elég súlyos gondokkal nézünk 
szembe, bár rendkívül jó  stratégiai programot dolgoztak 
ki a vállalat és a tröszt vezetői mind a hosszú távú szerke 
zetet illetően, m ind a vállalat jövőbeni holdingstruktúrá 
já t illetően. Itt azt hiszem, hogy akkora válsággal nem kell 
szembenéznünk, mint a kohászatnál. Megfelelő a magyar 
szakértelem, rendkívül jól ismert a világon, ezért elég sok 
külföldi be óhajt szállni ebbe az üzletbe. Az alumínium- 
ipar átalakításánál lehetővé tettük, hogy az adósság egy 
részét az állam átvállalja. 2,1 milliárdot tőkésítünk, tehát 
részvényként berakjuk a cégbe. Azt szeretném mondani, 
hogy effekü'v készpénzünk tényleg rendkívül kevés van, 
de amikor ésszerű és jó  tervről van szó, akkor m indig 
együtt tudunk működni, hogy megtaláljuk a jó  megol
dást, még Petrenkó úrral is.

Az egyéb színesfém-kohászati szakágazatról m unkatár 
saim azt írták, hogy minden rendben van, úgyhogy én e r 
ről nem akarok most beszélni. Úgy gondolom, hogy 
1992-ben, ha sikerül megállítanunk a gazdaság visszaesé
sét, tehát stabilizálni a helyzetet, bizonyos területeken el
indulhat egy kis élénkülés. A gépiparnál, építőanyagnál,

építőiparnál ez nem irreális, m ert a beérkező import je 
lentős része beruházási javakból áll. G épipari termékeket 
importálunk elsősorban Nyugat-Európából. Tehát azok 
majd termelni fognak. Ha szükség lesz majd a termelésre 
az exporthoz, akkor valószínűleg valamit javulhat a bá
nyászat, mindenekelőtt a kohászat helyzete, hiszen a belső 
piac visszaesése és a keleti piacok helyzete okozza itt a leg
nagyobb válságot. A köztársasági elnök úrnál találkoztam, 
vagy találkoztunk, ha szabad így fogalmazni, egyesületük
nek szélesen vett elnökségével, és megállapodtunk abban, 
hogy együttműködünk, ha jobban tetszik a gazdasági ka
binetben létrehozunk egy speciális együttműködési mun
kacsoportot, amely egy kicsit újabb szemlélettel nézi meg, 
hogy mit lehet itt tenni. Én partner vagyok ehhez a mun
kához. Csütörtökön a dunaújvárosi elnök-vezérigazgató
val is beszéltem erről. Ha komoly, megalapozott anyagot 
kapunk, akkor le tudunk ülni, és át tud juk  lendíteni a pil
lanatnyi nehézségeken egy megfelelő stratégiával ezt a te
rületet. A stratégia kidolgozásában ham ar egyezségre ju 
tunk. Úgy gondolom, hogy soha nem  kell azt mondani, 
hogy nem, m ert ezt a legkönnyebb. Általában azt kell fir
tatni, hogyan lehet valamit megoldani, hogy lehet kevés 
erőforrással erőrehaladni, és hogy lehet megőrizni, fej
leszteni azt a hiheteden szellemi és fizikai tőkét, és szelle
mi és fizikai tudást, ami ezekben a szakmákban Magyar- 
országon felhalmozódott. Amennyire én a külföldet isme
rem, a kohászat megmaradt, csak teljesen más lett, és tel
jesen megújult. A bányászatot egészen másként művelik, 
mint ahogy ezt némely tudós Magyarországon gondolta. 
Ezek a szakmák nem vesztek el, magasabb szintre emel
kedtek. Nem feltétlenül függőlegesen szedték ki a szenet 
a földből, amikor vízszintesen is lehet. Én jó  szerencsét és 
nagyon jó  m unkát kívánok önöknek. Köszönöm a figyel
müket.

Dr. Tóth István elnök

Megköszönöm miniszter úrnak valamennyiünk számára 
igen értékes tájékoztatóját, előadását. Volt egy olyan fél 
mondata, hogy csak a pénz van nála. Azt hiszem, hogy ez 
olyan, m intha csak azt mondanánk, hogy nekünk csak a 
szívünk van meg. Sajnos ez így igaz, de szívünkkel és 
agyunkkal a köztársasági elnök úrnál tö rtén t megbeszélés 
szerint szeretnénk olyan javaslatokat kidolgozni, amelyek 
a gazdasági kabineten keresztül a korm ány elé kerülhet
nek. A miniszter úrral azt követően tö rtén t megbeszélé
sünkön ebben megállapodtunk. Itt szeretném  megjegyez
ni, hogy a kiadott rövid anyagban is van erre  utalás. El
nökségünk úgy döntött, hogy nem kom plex anyagot ad 
ki, hanem tagolja a témát, mégpedig bányászatra és kohá
szatra. Veszprémben már volt egy előzetes megbeszélés. A 
bányászati és energetikai anyagot október elején a minisz
ter úrral szeretnénk megbeszélni. Remélhetőleg a bizott
ság több tagja jelen van, és egyetért velem. A kohász kol
légákkal hasonlóképpen m egállapodtunk, feltételezem, 
hogy az 6 anyaguk is készül abban az ütem ben, ahogy ab
ban előzetesen megállapodtunk. A bevezetőben általam 
csak atomjaira gondolt példában is e rre  céloztam. Meg 
vagyok róla győződve, hogy ha tényleg nem  teszünk le az 
asztalra semmit, akkor utólag aztán csak magyarázkodha
tunk. A segítőkészség megvan, azt itt is hallhatták, ezért 
sok minden most rajtunk múlik. Végül is nem  elég vala
mit beterjeszteni, annak végrehajtásában kell majd jeles
kedni, és én  erre  kérek mindenkit. Most a határozatszö-
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vegező bizottságot illetően pedig szeretném  a küldöttköz
gyűlést megszavaztatni, mert ahhoz, hogy a végén dönté
seinket lerögzíthessük, bizottságot kell létrehoznunk. A 
bizottság vezetőjéül dr. Csaba József főtitkárhelyettest, tag
jaiul négy szaklapunk felelős szerkesztőjét javasolom. 
Amennyiben elfogadja a közgyűlés, kérem szavazni, 
amennyiben van más javaslat, azt m egtenni. Köszönöm 
szépen. A javaslatot elfogadottnak nyilvánítom. Amikor 
arra kerül sor, kérem, hogy kezdjék el a munkát. Mivel a 
közgyűlés jegyzőkönyvét hitelesíteni kell, kérem, hogy a 
jegyzőkönyv hitelesítésére fogadja el a küldöttközgyűlés 
dr. Fazekas János és dr. Mezei József tagtársainakat. Köszö
nöm. Ezek után dr. Tardy Pál főtitkáré a szó.

Dr. Tardy Pál főtitkár

Tisztelt közgyűlés!
Beszámolóm előtt hagyományos kötelességemnek teszek 
eleget akkor, amikor a közös tisztelgés és megemlékezés 
céljából felsorolom azokat a tagtársainkat, akik utolsó köz
gyűlésünk óta távoztak az élők sorából.

Kérem a közgyűlés résztvevőit, tisztelegjünk felállással 
elhunyt tagtársaink emlékének.

Elhunyt tagjaink névsora 
1990. évi közgyűléstől 1991. évi közgyűlésünkig eddigi 
értesüléseink alapján

BÁNYÁSZATI SZAKOSZTÁLY
B író  B éla 
B u d am éry  Béla 
C sákvári E rvin 
D arány i M ihály 
D aróczy Miklós 
F aragó Já n o s  
Farkas István

Fribiczer Im re  
Fuchs J e n ő  
G erm u sk a  K álm án 
H anzlik  Já n o sn é  
H o n v ári István  
K ádi István 
Kakas István  
K ertai László 
Dr. L évárd i Ferenc 
M otuz T ib o r  Béla 
M u n ty án  István 
N ém et István 
Dr. Pákozdi K álm án 
Riczkó István 
Sike István 
Slezák Jó z se f  
Dr. S zen tp é te ry  E rnő  
Szintai M ajor Miklós 
T ittm a n n  Já n o s  
V ájer László

technikus Oroszlányi Szb.
oki. g ép észm érn ö k  D u n á n tú li Kőbányák 
tan ár és b án y ász tech n . Oroszlányi SzB 
oki. ép íté szm érn ö k  Oroszlányi SzB
oki. b án y am érn ö k  KBF Bp.
oki. b á n y am érn ö k  Oroszlányi SzB
oki. b án y ag é p észm é rn ö k

Bány. Egyesülés Tb.
oki. b á n y am érn ö k  
oki. b á n y am érn ö k  
bányásztechnikus 
m érlegk. könyvelő  
technikus 
bányásztechnikus 
oki. b án y am érn ö k  
bányásztechnikus 
oki. b án y am érn ö k  
oki. b á n y am érn ö k  
geológus
oki. b án y am érn ö k  
oki. közgazdász 
oki. b án y am érn ö k  
bányásztechnikus 
oki. b án y am érn ö k  
oki. b án y am érn ö k  
oki. b án y am érn ö k  
bányásztechnikus 
oki. b á n y am érn ö k

Tatabányai Sz.B. 
Tatabányai SzB. 
Tatabányai SzB. 
Oroszlányi SzB. 
Tatabányai SzB. 
Tatabányai Sz.B.

Mecseki SzB. 
Tatabányai SzB.

Bp. E. 
Dorogi SzB. 
Dorogi SzB. 

Pécsi lakos 
Oroszlányi SzB. 
Oroszlányi SzB. 

E ger, Putnoki bánya 
Oroszlányi SzB.

Borsodi SzB. 
Tatabányai SzB.

Dorogi SzB. 
Veszprémi SzB.

KŐOLAJ- FÖLDGÁZ- ÉS VÍZBÁNYÁSZATI 

SZAKOSZTÁLY
Pákozdi Pál 
S tu rm  Lajos 
Dr. Szilas A. Pál 
lö th  Jó zse f

oki. g é p észm érn ö k  
könyvelő
oki. b án y am érn ö k  
olajipari te c h n ik u s

VIK UV 
Bp. E. 
NM E

Nagykanizsai csop.

VASKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY
B arta  E n d re  oki. k o h ó m é rn ö k  OK U
K u rta  László oki. k o h ó m é rn ö k  Ó K Ü
Dr. B enyó T ib o r  oki. k o h ó m é rn ö k  VASKÚT
B orbély  Já n o s  ü zem m érn ö k  LKM Acélm ű
Ivócs László oki. k o h ó m é rn ö k  ÓK Ü
Dr. Kiss E rv in  oki. k o h ó m é rn ö k , tiszteleti tag NM E
Dr. M osoni E lem ér jogász LKM
Ó vári A ntal oki. k o h ó m é rn ö k , tiszteleti tag VASKÚT

P e re s  S á n d o r oki. k o h ó g ép észm érn ö k
K em en ceép . Váll.

Dr. R ép ás Pál oki. veg y észm érn ö k  V Ä SK U T
T ó th  László ü z e m m é rn ö k  Ó K Ü
Szécsi M árto n  ko h ász tech n ik u s Ó K Ü
Ú jv á ri J á n o s  oki. veg y észm érn ö k  V A SK Ú T

FÉMKOHÁSZATI SZAKOSZTÁLY
Dr. B o czo r E. István oki. k o h ó m é rn ö k  B p. E.
M ó ricz  István oki. vegyészm érnök  A jkai T im f.
S á n th a  Já n o s  oki. k o h ó m é rn ö k  K Ö FÉ M
D r. ’S igm ond  György oki veg y észm érn ö k  A L U T E R V

ÖNTÉSZETI SZAKOSZTÁLY
Dr. F arkas I. Zoltán 
M o ln á r  Jó zse f 
P á lin k ás István 
Dr. V arga Ferenc 
W im m e r  György

oki. k o h ó m é rn ö k  KGYV „S” I ro d a  
oki. k o h ó m é rn ö k  D l MAG
m intakészítő  m este r Szív. N eh éz f. Ö n t. 
oki. k o h ó m é rn ö k , tiszteleti tag  V A SK Ú T 
ko h ász tech n ik u s CSM VA

Az egyesület új elnöksége 1990 szeptemberében kapott 
megbízást arra, hogy az alapszabállyal, az akkori közgyű
lés határozataival és — amit mindig hozzá kell tenni — a 
lehetőségekkel összhangban munkálkodjék a két szakma 
és a tagság érdekében. A tisztújításra olyan időpontban 
került sor, amikor az egész ország, egész Közép-Európa, 
de  nyugodtan mondhatjuk, hogy az egész világ a ma aktív 
generációk számára teljesen szokatlan mértékű és ütemű 
gazdasági és politikai változásokon megy át. A gazdasági 
változások különösen súlyosan érintik szakmáinkat, a bá 
nyászatot és a kohászatot. Ennek alapvetően két oka van: 
—  д  technika és a gazdaság fejlődésének eredm ényekép 
pen  ez a két iparág az elmúlt évtizedben a fejlett ipari or 
szágokban is alapvetően átalakult, ott is súlyos szociális 
gondokat okozva; — a korábbi magyar — ill. általában a 
szocialista iparpolitika egyik jellemző eredm énye, hogy 
országainkban az alapanyag-kitermelés és -gyártás súlya, 
jelentősége a gazdaságon belül nagy a korszerű piacgaz
daságokhoz viszonyítva; illetve, ha úgy tetszik, a felhasz
náló iparágak színvonala és teljesítőképessége nem  ele
gendő a megtermelt alapanyagok ésszerű felhasználására.

Ezekre a szakmaspecifikus, öröklött problém ákra ra 
kódnak rá az átalakuló magyar gazdaság nem kevésbé sú
lyos általános problémái; az elavult termelőberendezések 
és termékszerkezet, a likviditási gondok, a rendelések 
drasztikus csökkentése, a nemzetközi gyakorlatnál sokkal 
liberálisabb importpolitika, az energiaárak növekedése és 
így tovább. Súlyosbítja a helyzetet, hogy a fentiek követ
kezményként kialakult súlyos foglalkoztatási és szociális 
gondok gyakran egy-egy településre, régióra koncentrá 
lódnak. Ezekkel a problémákkal egyesületünk és tagjaink 
nap mint nap szembesülnek; részletesebb elemzésük 
azonban nem lehet tárgya a főtitkári beszámolónak. Arra 
viszont utalni szeretnék, hogy a fejlett ipari országokban 
ezeknek a problémáknak a megoldására több idő — és 
ami talán még fontosabb — lényegesen több pénz állt ren 
delkezésre.

Iparágaink, illetve az egyesület működésének anyagi 
és szellemi bázisát jelentő vállalataink helyzete szükség
szerűen rányomja bélyegét az egyesületi m unkára is. Az 
adott körülmények között elsősorban a következő felada
tokra kell koncentrálnunk: közreműködés szakmáink, 
iparágaink túlélési, vagy ami ugyanaz, átalakulási feltéte 
leinek elemzésében, ill. megteremtésében; az egyesület 
alapszabályszerű működési feltételeinek biztosítása a vá
zolt gazdasági környezetben; az érdekvédelem lehetősé
geinek feltárása, az érdekvédelmi munka megindítása, a 
jövőre esedékes centenárium i ünnepségek előkészítése
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oly módon, hogy azokra a gazdasági nehézségek ellenére 
is az eseményhez méltó körülmények között kerülhessen 
sor.

Az írásos beszámolóban leírtak ismétlésének mellőzé
sével az alábbiakban azt szeretném vázolni, hogy milyen 
eredményeket értünk el ezen célkitűzések megvalósításá
ban.

1. A tisztújítást követően erőfeszítéseket tettünk arra, 
hogy az illetékes állami vezetőkkel megteremtsük a kap 
csolatot és a párbeszéd lehetőségét. Az áttörést az emléke
zetes december 4-i Borbála-napi ünnepség alkalmával si
került elérnünk; ezen Göncz Árpád, a köztársaság elnöke 
is részt vett. A vele folytatott.konzultáció eredm ényekép 
pen írásban foglaltuk össze a szakterület legfontosabb 
problémáit, majd júniusban a Parlamentben került sor 
arra a tárgyalásra, amelyen a köztársasági elnök ú r mel
lett a kormányzat részéről Kupa Mihály pénzügyminisz
ter úr, Surányi Miklós, a Nemzeti Bank elnöke, Bakai Árpád 
államtitkár, meghívottként Tolnay Lajos, a Gazdasági Ka
mara elnöke és Hald József, a Villamos Művek Tröszt ve
zérigazgatója vett részt. A több mint két órás, konstruktív 
légkörű konzultáció legfontosabb eredménye, hogy ren d 
szeres párbeszéd indulhatott meg a Gazdasági Kabinet és az 
OMBKE között. Ennek keretében mód nyílik az iparágaink 
jövőjére vonatkozó elképzeléseink közveden előterjesztésé
re, ill. bejuttatására a meghatározó kormányzati körökbe. 
Szakosztályaink az ezzel kapcsolatos feladatokat megkapták. 
A tárgyaláson nyűt mód arra is, hogy elnökünk felkérje a 
pénzügyminiszter urat a mai közgyűlésen való szereplésre.

2. Az egyesületi munka szervezését és gazdálkodási le
hetőségeinket egyaránt jelentősen befolyásolta a bánya- 
és kohászvállalatokon, öntödéken végigsöprő átalakulási 
illetve felszámolási hullám. Jellemzésképpen néhány 
adat:

1990-ben 75 fizető jogi tagunk volt, 1991-ben pedig ed 
dig 42 vállalat fizette be az esedékes tagdíjat; 1990-ben közel 
3,5 millió forint, 1991-ben eddig kevesebb mint 2,5 millió 
forint folyt be ezen a címen hozzánk. Örvendetes viszont, 
hogy a szakterületeinken alakuló új vállalkozások, kft-k kö
zül egyre többen lépnek jogi tagjaink sorába. A kapcsolat 
megteremtése vezetőikkel, a náluk dolgozó tagjaink bevoná
sa az egyesületi munkába új, fontos feladat.

3. Jelentősen változott az egyesületi titkárság — vagy 
ahogy az új alapszabályban az elnevezést módosítani javasol
juk  — az egyesület központi hivatalának tevékenysége. A 
változások egy része már korábban megindult, ill. lezajlott. 
A szerződéses munkák átalakulásáról, a Műszaki Informáci
ós Iroda és az elsősorban öntészeti területen működő Ex
port Iroda munkájáról az írásos anyag tájékoztatást adott; a 
felsorolt három terület bevételei jelentősen hozzájárulnak a 
pénzügyi egyensúly fenntartásához. Nehéz — a régi felállás
ban megoldhatadannak bizonyuló — feladat elé állította az 
apparátust, hogy a pénzügyi munkát 1990 közepén teljes 
egészében átvettük a MTESZ-hivataltól. Az első félévben fo
lyamatos nehézségekkel küzdöttünk; a pénzügyi nyilvántar
tás számítógépre vitele és gyakorlott pénzügyi szakember al
kalmazása reményeink szerint hosszú távon meg fogja olda
ni ezeket a nehézségeket.

A változások közé kell sorolni azt is, hogy június eleje 
óta új ügyvezető főtitkára van egyesületünknek; Schimdl 
György kohóm érnök pályázat alapján nyerte el ezt az ál
lást. Egyesületi és szakmai előélete alapján bízunk benne, 
hogy meg fogja állni a helyét.

4. A pénzügyi egyensúly biztosítása érekében takaré 

kossági intézkedéseket is hoztunk: csökkent az egyesületi 
adminisztráció létszáma; a korábban a MTESZ által vég
zett feladatok egy részének átvállalásával csökkentek az 
ilyen célú kiadásaink; szaklapjaink terjesztését — ahol ez 
megoldható volt — a posta helyett helyi szervezeteinkre 
bíztuk. így sem tudtuk azonban elkerülni azt, hogy az év 
eleijétől emelni kelljen a tagdíjat.

A 60 Et/hónapos tagdíj még m indig alacsony a hasonló 
szervezetek tagdíjához képest; különösen, ha figyelembe 
vesszük, hogy a tagság által ingyen kapo tt szaklapjaink ki
adását és terjesztését sem fedezi ez az összeg. A tagdíjeme
léssel egyidőben 70 év feletti tagjaink részére megszüntet
tük a tagdíjfizetési kötelezettséget.

A bevételek növelésére és a kiadások csökkentésére 
irányuló intézkedések eredm ényeképpen az egyesület 
pénzügyi mérlegét lényegében folyamatosan egyensúly
ban tudjuk tartani; likviditási gondjaink nem voltak.

5. A szaklapok kiadásának költségfedezetét hagyomá
nyos m ódon a szakosztályok, ill. a m ögöttük álló vállalatok 
biztosítják. Az iparágaknak és vállalatoknak a bevezetőben 
vázolt helyzete miatt egyre nagyobb nehézséget okoz ezek
nek a nem kis öszegeknek az előterem tése. Az elnökség je 
lenleg is foglalkozik a felmerülő problém ák megoldásával.

6. Ugyancsak a gazdasági helyzet következtében került 
előtérbe az érdekvédelmi tevékenység. A racionalizálások, 
vállalatfelszámolások következtében mérnökeink közül is so
kan veszélyeztetetté váltak, ill. már elvesztették munkahelyü
ket. Ezért tartotta fontosnak már az előző közgyűlés az érdek- 
védelmi munka megindítását. Az erre  a célra létrehozott ad 
hoc bizottság munkájáról az írásos anyag beszámolt. Tudjuk 
azt is, hogy az átalakult MTESZ a teljes magyar műszaki ér
telmiséget képviselve ugyancsak lépéseket tesz az értelmiség 
anyagi és szociális helyzetének javítására, nagyobb súlyánál 
fogva feltehetően a siker nagyobb reményével. Ezekhez az 
akciókhoz csatlakoznunk kell.

7. A centenáriumi ünnepségek tervezett programját és 
a szervezőmunka állását az írásos beszámoló tartalmazza. 
Itt csak annyit emelek ki, hogy a jub ileum i közgyűlésre
1992. július 27-én szombaton, pontosan 100 évvel az ala
kuló ülés után a Miskolci Egyetemen, a Selmeci Akadémia 
utódjánál kerül sor.

Az ünnepségek hetében rendezik m eg a szakosztályok 
megemlékezéseiket. A kiadások részbeni fedezetének biz
tosítását szolgálja a tervezett bányász-kohász szakkiállítás. 
Terveink szerint az ünnepségek keretében avatjuk fel a bá
nyász-kohász halottak emlékművét, 8 új professzorszob
rot, és adjuk át az egyetemi karok zászlóit is; közülük kettőt 
már az ezévi évnyitón átadtunk.

Talán szokatlan, hogy nem foglalkoztam a szakosztá
lyok, a helyi szervezetek, az elnökségi bizottságok munká
jával, a fontosabb rendezvényekkel. Ezekről az írásos 
anyag beszámolt. A végzett munkát összességében sikeres
nek m ondhatjuk. Köszönet mindazoknak, akik az egyre 
nehezedő feltételek mellett is időt, energiát áldoztak a si
ker érdekében; ugyancsak köszönet j á r  a vállalatoknak a 
szaklapjaink kiadására és egyéb közérdekű költségeink fe
dezetére nyújtott támogatásukért.

Egy történelminek tekinthető — 99 éves — egyesület 
főtitkáraként stílszerűen, történelmi idézettel fejezem be 
mondandómat. Dr. Chorin Ferenc, a M agyar Bánya- és Ko
hászvállalatok Egyesületének elnöke az OMBKE 1903-as 
közgyűlésén a következőket mondta:

„A magyar nemzet helyzete aránytalanul nehezebb, 
mint más nemzeteké, melyek már kiépítették állami szer
vezetüket és rég túlvannak azokon a kérdéseken, melye
ket közéletünk ural, és melyek lekötve tartják  a nemzet al-
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kotóerejét. Nekünk egyrészt őrt kell állani, hogy azok a 
sáncok, melyek állami önállóságunkat biztosítják, le ne 
döntessenek, másrészt erőnket a gazdasági térre kell irá
nyítani, ahol elmaradottságunk óriási, hol annyi teendő 
vár az államra és a társadalomra, hogy kibontakozzék a 
kezdetleges és egyoldalú gazdasági rendszerből, mely a 
nemzetet többé fönntartani és az állami terhek fokozódó 
mértékével lépést tartani nem képes...

Ebben a helyzetben nem szabad megfeledkeznünk 
azokról a kötelességekről, melyek élethivatásunkból ránk 
háramoltak, s a nemzeti termelés am a jelentékeny ágaza
tának a gondozásáról és előbbrevitelétől, melyet a bányá
szat és a kohászat képvisel.”

Tisztelt közgyűlés!
Ennek a ma is érvényes kötelességnek a teljesítéséhez kívá
nok mindnyájuknak jó szerencsét!

Dr. Tóth István elnök

Megköszönöm dr. Tardy Pál főtitkárunk részletekbe menő 
szóbeli kiegészítését az írásban m ár előzőleg kiadott elnök
ségi beszámolóhoz. Felkérem Soltész István tagtársunkat, 
tegye meg kiegészítő megjegyzéseit az ellenőrző bizottság 
írásban előzetesen benyújtott jelentéséhez.

Soltész István, az ellenőrző bizottság vezetője

Tisztelt közgyűlés!
Minden küldött megkapta írásban az elnökség beszámo
lóját, ennek a végén szerepel az ellenőrző bizottság írás
beli beszámolója is. Ehhez a rövid írásos jelentéshez sze
retnék egy még rövidebb szóbeli kiegészítést tenni. Te
szem ezt azért, mert amióta a jelentés elkészült, azóta még 
egy ülést tartottunk, ahol is m egvitattuk az elnökségi be
számolót és ezen belül különös tekintettel megvitattuk a 
vállalkozási tevékenységet, úgy a belföldit, mint a külföl
dit.

Az a megállapításunk, és azt szeretném  közölni, hogy 
az elnökség beszámolójával az ellenőrző bizottság egyetér- 
t. Ami pedig a vállalkozásokat illeti, úgy a belföldit, mint 
a külföldit, az a véleményünk, hogy igen hasznos és cél
szerű és ezt fokozni is kell, ha lehet. Azért hasznos ez, 
mert aki megrendelést ad fel a szerződésekre, az ered 
ményt vár. És ha ezt már kifizeti, és megismétli a más 
megbízásokkal, az bizonyára hasznos részére.

De hasznos az egyénnek is, nemcsak azért, mert a szak
mából ki tudja fejteni a különböző felfogásait és érdekeit, 
hanem anyagilag is érdekelt ebben, de jelentős és hasznos 
az egyesületnek is, hiszen mint hallo ttuk és láttuk a most 
megkapott írásból, a bevételeknek több mint a fele ezek
ből származik. Ez aláhúzza a jelentőségét, és azt, hogy fej
leszteni kell. Ez minden, amit m ondani akartam, kérem, 
hogy a jelentésünket fogadják el.

Dr. Tóth István elnök

Megköszönöm Soltész István szóbeli kiegészítését az elle
nőrző bizottság jelentéséhez. Félkérem dr. Imre Józsefet, az 
alapszabály-bizottság vezetőjét, hogy ismertesse kiegészítő 
gondolatait a bizottság írásban előterjesztett módosításá
hoz.

Dr. Imre József, az alapszabály-bizottság 
vezetője

Tisztelt küldöttközgyűlés!
Az alapszabály-bizottságot egyesületünk elnöksége azzal 
bízta meg, hogy bizonyos szempontok alapján egyesüle
tü n k  alapszabályát korrigálja. Mielőtt ezekre a szempon 
to k ra  rátérnék, néhány általános gondolatot szeretnék 
fölvetni.

Az alapszabály módosítása mindig igényes feladat, hi
szen bizonyos érdekeket ütköztet és megszokott munka- 
m ódszerek megváltoztatását vonja maga után. Ha végig
nézünk egyesületünk alapszabályán, végigolvassuk alapo 
san, akkor visszaköszönnek egyes paragrafusaiból az el
m últ évtizedek történései, hiszen az egyesület az alapsza
bály egyes paragrafusain, passzusain keresztül próbálta 
megvédeni érdekeit a külső változások ellen, külső válto
zásokkal szemben. Ennek köszönhetően alapszabályunk 
bizonyos részei olyan eljárási szabályzat mélységűek, ame
lyek m ár nem egy alapszabályba valók a jelenlegi követel
m ények szerint. Ezért általánosságban elmondható, hogy 
jelenlegi alapszabályunk bizonyos mértékben túlszabályo-

Dr. Im re  József, a z  a la psza bá ly -b izo ttság  e lnöke e lő te rjes zti ja v a s 
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zott. Ezt ismerte fel elnökségünk, és ezért, illetve a külső 
gazdasági, társadalmi, politikai környezetben bekövetke
zett változások miatt kérte az alapszabály-bizottságot az 
alapszabály korrigálására. Melyek ezek a szempontok?

Először is, az egyesület jogi státusza megváltozott, a 
MTESZ tagegyesületéből a cégbíróság által bejegyzett 
önálló egyesület, jogi személy lett. A MTESZ-szel ennek 
következtében függőségi kapcsolatrendszere megválto
zott. Ezeket az alapszabálynak mindenképpen tükröznie 
kell. Időközben épp az előző két pont miatt megváltozott 
az egyesület ügyvezető főtitkárának a funkciója, feladat
köre, státusza is, nem beszélve az időközben bekövetke
zett személyi változásról is. A külső, változó gazdasági kö
vetelmények az egyesülettől is azt várják el, azt követelik, 
hogy az egyesület gazdálkodása, ügyrendszere, ügyinté 
zése sokkal szigorúbb, sokkal átgondoltabb, rendezettebb 
legyen. Éppen ezért az elnökség úgy gondolta, hogy a 
szakmai és gazdasági vonalat, a hatásköröket bizonyos fo
kig tisztázni kell. Ezért az ügyvezető főtitkár, aki az egye
sület választott tisztségviselője és ez év nyaráig fizetett al
kalmazottja volt, bizonyos mértékig a szakmai irányításból 
átteszi a működési területét a gazdasági irányítás terüle 
tére. Ezt az elnevezésben is módosítani, kifejezésre kíván
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ta ju ttatn i az elnökség, azért az ügyvezető igazgató elne 
vezés szerepel a javaslatokban és a módosított javaslatok 
ban. Az ügyvezető igazgató a hivatali szervezetnek a veze
tője, és természetesen szakmai feladatai is vannak, de el
sőrendű feladata az egyesület gazdasági, hatékony gazda 
sági működtetése.

A következő sokat vitatott téma az ún. ciklusidő. Ez je 
lenleg öt év, és ez úgy hiszem, hogy az utóbbi évtizedek 
társadalmi, politikai ciklusidejéhez igazodott. Megnézve a 
régebbi alapszabályokat, ezek hároméves ciklusidőt tar 
talmaznak, de ettől függetlenül a jelenlegi gyors gazdasá 
gi, politikai, társadalmi változások miatt úgy érezte az elő 
készítő bizottság, hogy a hároméves ciklus sokkal reáli 
sabb, indokoltabb lenne, figyelembe véve azt, hogy a tiszt
ségviselő egyszer újraválasztható. Az összesen hat év elég a 
tisztviselőnek arra, hogy kifejtse azt, amit az egyesület érde 
kében tenni tud. Ez rögtön fölveti azt a kérdést, hogy a ta 
valyi, 78. közgyűlésen megválasztott jelenlegi vezetőség 
mandátuma öt évre szól. A javaslat szerint ennek a letöltése 
után kerülne sor a hároméves ciklusok bevezetésére.

Következő téma a tiszteleti tagok megválasztása. Itt 
ügyrendi gondok, problémák és a nagyon elhúzódó p ro 
cedúra miatt hangzott el olyan javaslat, hogy a közgyűlés 
hatásköréből elnökségi hatáskörbe kerüljön a tiszteleti ta 
gok megválasztása. Ennek egyedüli oka az volt, hogy egy 
tiszteleti, különösen külföldi tiszteleti tag esetében az 
egész procedúra előkészítése, közgyűlés megszavaztatása 
és utána a következő közgyűlésen ennek a kitüntetésnek 
az átadása nagyon hosszú átfutási időt eredményezett.

Még egy nagyon súlyos kérdés szerepelt ezekben a 
pontokban. Ez az egyesület érdekképviseleti tevékenysé
ge, érdekképviseleti munkája. Itt nagyon élesen vetődnek 
fel a kérdések. Ismerve a kohászat és a bányászat jelenlegi 
súlyos helyzetét, az általános megállapítás az volt, hogy 
nagyon intenzív érdekképviseleti munkára van szükség, 
de az egyesület munkajogi és szociális egyéni érdekképvi
seletét a tagoknak felvállalni nem  tudja. Ezt se anyagi, se 
szervezeti keretben nem tudja megoldani. Természetesen 
m inden érdekképviseleti akciót, minden szervezetet tá 
mogat, illetve szakmai érdekképviseletet, a rétegek ér 
dekképviseletét, mint ahogy ezt a mai közgyűlésen láttuk 
is már, maximálisan el kívánja látni. Tehát még egyszer: 
egyéni munkajogi és szociális érdekképviseletet az elnök 
ség, az egyesület nem tud vállalni, és ez az alapszabály
tervezetben így szerepel.

Az alapszabály természetesen, a bevezetőben említett 
okok miatt, túlszabályozott. A jelenlegi viszonyok között 
egy sokkal rugalmasabb, tömörebb, átfogóbb alapszabály
ra van szükség. Épp ezért az egyesület azt kéri, az egye
sület elnöksége azt kérte az alapszabály-bizottságtól, és én 
is most azt szeretném kérni a küldöttközgyűléstől, ezeket 
a kiemelt témákat próbáljuk meg ezen a küldöttközgyű
lésen elfogadni.

Az alapszabályon rengeteg apró korrekciót lehetne most 
végrehajtani. Az eddigi előkészítő munka során végelátha
tatlan viták voltak az apró részletekben, amelyek nem alap 
szabályt érintő kérdések voltak. Épp ezért a parttalan vitát 
megszüntetendő, kérte az egyesület is, hogy ezeket a súly
pontokat tekintsük csak az átdolgozás alapjául.

Befejezésül szeretném indítványozni az elnökségnek 
támogató egyetértésével, úgy m int az alapszabály-bizott
ság vezetője, hogy a közgyűlés bízza meg az elnökséget az 
egyesület új szellemű m űködési feltételeinek és alapsza
bályának elkészítésével, amely figyelembe veszi, illetve

biztosítja az egyesület szakmai céljait és feladatait, a közel 
100 éves hagyományok értékeinek megőrzését és ezek to 
vábbélésének, továbbfejlesztésének feltételeit, a változó 
társadalmi, gazdasági környezet követelményeit és bizto
sítja az ezekhez rugalmasan alkalmazkodó működés felté
teleit, valamint megőrzi és tovább erősíti az egyesület 
szakmai, társadalm i, politikai, gazdasági, valamint nem 
zetközi súlyát és tekintélyét.

Dr. Tóth István elnök

Megköszönöm dr. Im re József szóbeli kiegészítését az alap 
szabály-bizottság előterjesztéséhez.

A beszámolók meghallgatásával elfogadott napiren 
dünk első felének végére értünk. Most szünetet rendelek 
el. Szünet u tán először az előre bejelentett hozzászólások
nak adom m eg a szót„ majd vitát nyitunk. Vita után meg
hallgatjuk az érembizottság, majd a határozatszövegező bi
zottság vezetőjének jelentését.

S z ü n e t

Dr. Tóth István elnök

Tisztelt küldöttközgyűlés!
Be szeretném jelenteni, hogy a miniszter ú r zsúfolt prog 
ramja miatt nem  tud  a továbbiakban velünk lenni. Ki
mentését el kell fogadnunk. így a háta mögött még kor
rektebb annak hangsúlyozása, hogy benne megértő, sőt 
szakértő tám ogatóra találtunk. Azt hiszem mindnyájan 
érzékelték, hogy ő egyébként is fogékony a problémáink 
iránt. Az elmúlt időszakban történt megbeszélések szerint 
szeretné, ha ágazataink valóban úgy kerülnének a he 
lyükre, ahogy azt a magyar népgazdaság ma igényli is. 
Sokféle vélemény hangzik el a bányászatról, kohászatról. 
Neki kb. az a meggyőződése — hogy egy rövid mondat
ban összefoglaljam —, hogy addig, am eddig ember él a 
Földön, addig nyersanyagra szükség van, és ha nyers
anyagra szükség van, akkor valakinek elő kell állítania. 
Ennek a bázisát valahol meg kell terem teni. Lehet ez honi 
földön is, meg lehet importból is. Azonban ennek vannak 
egyéb jellegű vetületei is, tehát azt, hogy ezt mennyire le
het honi földön megteremteni, ehhez kéri a bányász-ko
hász társadalom segítségét. És ha ezt a bányász-kohász 
társadalom nemcsak megígéri, hanem  ezért tenni is fo
gunk valamit, akkor rajta, ahogy ő fogalmazott, nem fog 
múlni. Kérte általam az egyesület m inden tagjától, hogy 
ebben legyünk az ő segítségére, és kérte, hogy mentsem 
ki a továbbiak alól.

Ismeretes az, hogy alapszabályunk értelmében az in 
dítványokat és hozzászólásokat előzetesen be kell jelente 
ni. Több tagtársunk jelentkezett. Szeretném felkérni dr. 
Teleki Pál urat, aki a bányatörvénnyel kapcsolatosan kíván 
tájékoztatni bennünket. Szeretném addig, míg fölfárad 
ide, elmondani, hogy egyesületünknek első elnöke 
hosszú időn keresztül az ő dédapja volt. Tehát az egyesü
letünkhöz ilyen jellegű kötődései is vannak.

Dr. Teleki Pál kormányfőtanácsos

Köszönöm a meghívást. A téma, am iről szó van, fontos. 
De először engedjék meg, hogy bemutatkozzam.

Washington a lakóhelyem. Az amerikai és a magyar 
kormány megegyezése alapján Bőd Péter Ákos tanácsadója 
vagyok. Az egyik a sok feladatom közt a bányatörvény, és
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az ezzel kapcsolatos szerkezeti megújulás. Az 1960-as bá
nyatörvény, természetesen nem is kell m ondanom , hogy 
mire épült. Én most arról szeretnék beszélni, hogy mire 
kellene építeni. Ez a munka több országban 8— 10 évig tar
tott. Példának mondom: a norvég petróleum törvény 12 
évig készült. Mi 10 hónap alatt lettünk készen az új bány- 
törvénnyel. Most a szakembereknek, tehát beleértve en 
nek az egyesületnek és más szaktanácsadói köröknek az 
asztalára fog kerülni.

Alapvetően más, mint volt az elődje. Kidolgozása során 
három szem pontot vettünk figyelembe. Egyik az, hogy a 
koncessziós törvény előírta, hogy a bányászat is koncesszió 
alá tartozik. T ehát van egy rész, ami azzal foglalkozik, hogy 
a jövendő bányászat megfelelő feltételek mellett kon
cessziós alapon folytatható. Van egy m ásodik rész, ami a 
mai vállalatokra vonatkozik. Eszerint a mai m űködő válla
latok továbbra is bányászhatnak előjogi alapon. És a har
madik szem pont, amit nagyon figyelembe vettünk az, 
hogy nagyon sok kis bánya van különösen a homok- és ka
vicsbányászat területén. Ezek sem előjogi, nem is kon
cessziósjogi, hanem  engedélyezett alapon bányászhatnak. 
A három részből álló törvénytervezetet gazdasági alapokra 
építettük fel, m ert semmi más nem fogadható el. Ennek a 
gazdasági alapnak az a fontossága, hogy kiterjed a vállala
toknak a felelősségére is. Megpróbáltuk érvényesíteni azt 
az elvet, hogy az államnak a keze ne nyúljon bele a válla
latok napi munkájába. Tehát két dologról beszélek: az 
egyik az, hogy az államnak a tulajdonjoga világosan, érthe
tően és összeférhetetlenség nélkül választódjon el a ható
ság szerepétől. Ez alapvető feltétel. A második az, hogy a 
vállalatoknak a belső működési m ódszereit ne ellenőrizze 
az állam. T ehát csak olyan módon lehet belső működési 
szabályzata, működési terve, amit a  nem  felső utasításos 
módszer m ódján felügyel az állam. Tehát, ha magában a 
munkatervben változás van, ha alapvető, akkor bejelentés 
alapján, de ha nem  alapvető a kérdés, akkor saját hatáskör
ben és felelősségre válaszolandó meg. Azaz legyen a válla
latoknak lehetőségük, hogy önm agukat szabályozzák. Ez 
azt jelenti, hogy az államnak a szerepe nem  utasításos, nem 
lépcsős, hanem  monitor, tehát felügyeleti rendszer. Ez azt 
jelenti, hogy bízik abban az állam, hogy a vállalat tudja, il
letve az ipar jobban tudja, hogy hogyan kell jó l végezni va
lamit. Annak érdekében, hogy azért ne legyenek visszaélé
sek olyan ügyekben, amelyek kihatnak a közérdekre, tehát 
a környezetvédelemre, a vízügyre, különösen a rekultivá
cióra, tájrendezésre, egy biztosítási rendszert szeretnénk 
bevezetni, am i azt jelenti, hogy a vállalatoknak majd meg 
kell keresni azt a biztosítót, amely az állam nak garantálja, 
hogy ha tönkremegy a vállalat, akkor is lesz miből a tájat 
rendezni, visszaállítani. Természetesen az a cél ebben az 
egészben, hogy a külföldi befektetőket is érdekeltté tegyük 
abban, hogy olyan rendszer legyen, am i nemzetközileg is 
elfogadható. Tehát ha mi azt várjuk el, hogy vagy kon
cessziós alapon, vagy társulásos alapon a külföldi vállalko
zók a bányászati ágazat, ipar után vagy pedig az ásvány
kincs után érdeklődjenek, akkor olyan rendszert kell beve
zetnünk, am i nem eltérő az. általános normáktól, mert az 
ásványkincsnek az ára, különösen a szilárd ásványoké nyo
mott. Ezt is nagyon figyelembe kell venni.

Ennyit szerettem volna mondani a  törvényjavaslat tar
talmáról. Az a szándékunk, hogy október 15-e körül a kor
mány elé terjesszük a törvénytervezetet és ha jóváhagyják, 
akkor m ár novemberben a parlam ent elé kerülhet. Azon 
vagyunk, hogy ne maradjon ki a törvényhozási program 
ból ez a törvénytervezet ebben az évben. Mert elég sok kül
földi vállalat jelentkezett az olajiparban. Reméljük, hogy

ugyanezt meg tudjuk tenni más iparágakban is folyamato 
san és folytonosan. Köszönöm szépen.

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen Teleki úrnak az információját. Zárójel
ben szeretném csak m egtenni azt a megjegyzésemet, hogy 
nagyon sajnáljuk azt, hogy az ipari és a kereskedelmi mi
niszter ezt a törvénytervezetet a tervezés és előkészítés stá
dium ában egyáltalán nem  vitatta meg egyesületünk tag 
jaival, nem volt lehetőségünk hozzászólni, a bányász-ko
hász egyesületbe hivatalosan nem jö tt el. Úgy ismertük 
meg, hogy a bányász-szakszervezet volt szíves személy sze
rin t nekem megmutatni ezt a törvénytervezetet. Jobb lett 
volna talán szélesebb körben ismertetni. Csak azt a célt 
szolgálja a zárójel, hogy a szorosabb kapcsolat az Ipari és 
Kereskedelmi Minisztériummal nem ártana, ha m ár meg
volna. Mi ezt a javaslatunkat az egyesület elnökségének 
megválasztása után egy héttel megtettük. Valahogy dö 
cögve halad az előre. Sokkal szorosabb kapcsolataink van 
nak más tárcákkal, m int a sajátunkkal. Ez sajnálatos do 
log, semmiképpen nem  jó.

Következő hozzászólónk Dr. Pilissy Lajos, aki indítványt 
kíván tenni. Felkérem, tegye meg.

Dr. Pilissy Lajos tiszteleti tag

Tisztelt elnökség, kedves barátaim, tagtársaim! 
Csodálkozom, hogy most kerülök sorra, de mindegy, hogy 
mikor kell elmondanom azt, amit tulajdonképpen m ár a ta
valyi tisztújító közgyűlésen is el akartam mondani.

Tekintettel arra, hogy az akkori részvétlenség miatt ki
tö rt a selmeci nóták éneklése, elmondani nem tudtam . El 
akartam  mondani a tiszteleti tagok szokásos év végi ülé 
sén is, de ilyen tudtom m al nem volt, vagy legalábbis én 
nem  kaptam rá meghívót. így egy év késéssel m ondom  el 
azt. Én az elnökségnek ezt úgy terjesztettem be, hogy re 
habilitációs problémát akarok előadni. Egyeden nevet je 
löltem meg, azt, hogy dr. Papp Simon. Hajdani elnökünk 
ügyének rendbetételével véleményem szerint késlekedni 
nem  lehet. Mégis hogy kerül a csizma az asztalra? Hogy 
kerül ide Pilissy, a kohász? Miért nem egy olajos mondja 
ezt el? Hát erre talán azt tudnám mondani, hogy ha ak
koriban — 1948 végét írtuk — éppen egy kohász, Vajk Pé
ter tette meg azt az elítélendő javaslatot, hogy akkori elnö 
künket zárják ki az egyesületünkből ötödmagával, akkor 
az igazságtétel jegyében éppen egy kohásznak illik beter 
jeszteni a rehabilitációs javaslatot is. Itt most szeretnék né 
hány dolgot ezzel kapcsolatban elmondani. M egpróbá 
lom mondókámat viszonylag rövidre venni. Az első az, 
ami lehet, hogy sokaknak nem fog tetszeni, hogy én bizo
nyos összefüggést és kapcsolatot látok. Lehet, hogy nin 
csen igazam. Itt most egy kronologikus sorrendet olvasok 
fel a lapok alapján. Nagyon sok munkát fektettem bele.

A pártállam, vagy állampárt, ha úgy tetszik, létrehozta 
a MTESZ-t, nem sokkal eme esemény előtt. Mi, akik nem 
gyerekcipőben járó  egyesület voltunk a 40-es években, ha 
nem  már több évtizedes múlttal rendelkeztünk, nekünk 
nem  nagyon hiányzott egy ilyen pátyolgató egyesület, 
amelyik a bizalmatlanság jegyében felügyeleti szerv szere
pét töltötte be. Örülök, hogy ez a funkció azóta m ár meg
szűnt.

Dr. Papp Simon 1948. július 13-án m ondta el utolsó be
szédét a centenáris ülésen. Nem tudom, hogy erre  az ülés
re akkor azért volt-e szükség, hogy tényleg m egünnepel-
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jü k  1948-at, vagy pedig azért, hogy kizárjuk a hat olajbá
nyász tagot a MAORT-per alapján. Lehet, hogy csak ürügy 
volt. M indenesetre a BKL november 15-i számában „Miért 
csökken a MAORT kőolajtermelése” címen megjelent egy 
cikk, sajátos módon szerzők megjelölése nélkül, de a vád 
lottak neve nélkül is. Ez szabotőrként emlegette a vezető
séget. Ugyanennek a számnak a 299. oldalán megjelent az
óta is szokatlan módon egy rövid közgyűlési beszámoló, 
ami egy fél hasábot sem tett ki. Ebben azt közölték, hogy 
Papp Simon dr.-t és társait kizárták az egyesületből. Majd 
ezt követte december 15-én a szokványos, normális részle
tes közgyűlési beszámoló, amelyben az már lényeges pont 
volt. Nagyon érdekes a lapokat alaposan tanulmányozni, 
ti. a novemberi előzetesben az áll, hogy az indítványt még
pedig a kizárásra vonatkozó indítványt, egyhangúan fo
gadta el a közgyűlés. Érdekes módon a részletezésben csak 
az van, hogy elfogadta. A beterjesztést Kerpely Kálmán ak 
kori főtitkár tette, az ülésen dr. Székely Pál elnökölt, hiszen 
akkor már Papp Simon nyilvánvalóan ült valahol. Az elnök 
feltette a kérdést, hogy van-e valakinek soron kívüli indít 
ványa. Hát volt. Felszólalásra Vajk Péter a következő hatá 
rozatijavaslatot terjeszti a közgyűlés elé: „Az Országos Ma
gyar Bányászati és Kohászati Egyesület mélységes meg- 
döbbentéssel ítéli el azon vezető tagjainak tevékenységét, 
akik szembeszálltak a magyar népi demokráciával és ide 
gen népellenes érdekek szolgálatába állva részt vettek a 
MAORT- és a MASZOLAJ-szabotázsban.” A közgyűlésnek 
a következő program pontja utasítja a vezetőséget, hogy te 
gyen javaslatot az említett ügyekben részt vevő egyesületi 
tagoknak a kizárására. A közgyűlés ilyen értelemben hatá 
rozott. Egy szó sincs teljes egyhangúságról. Fél vagy egy 
órával később Vajk Pétert (jutalmul?) megválasztották az 
egyesület főtitkárává, tudnillik ez a közgyűlés egyben szok
ványos tisztújító közgyűlés is volt. Hát ennyit erről és 
ennyit az eseményekről.

Még azt szeretném elmondani, hogy több nálamnál jó 
val fiatalabb barátom  aggodalmát fejezte ki emiatt, hogy 
kívánatos-e ezt így elmondani, m ert ez megindíthat egy la
vinát. Én már akkor elmondtam azt a véleményt, hogy ez 
nem indíthat el semmiféle lavinát, tudniillik én egyik szer
zője voltam annak a pillanatnyilag tudtommal elvetélt 
anyagnak, amelyikben többen megírtuk az egyesület tiszt
ségviselőinek, érmezetteinek, kitüntetettjeinek az életraj
zát. Ergo én két évig tanulmányoztam lapjainkat, mert 
egy-egy kitüntetés sokszor csak egy kétsoros hírbe volt el
bújtatva. Én m ár korábban m ondtam azt, hogy nem volt 
soha ilyen eset egyesületünk életében. Amikor a kizárás 
megszületett, akkor bírósági végzés még nem volt. Tehát 
megelőzte a koncepciós per végeredményét.

Itt most arra  szeretnék visszatérni, hogy ezen aggodal
mak után átnéztem 1946-tól 1960-ig oldalról oldalra lap 
jainkat, mert úgy véltem, hogy ’60 után már nem lehetett 
ilyen ügy. Megkerestem több nálamnál idősebb kollégát és 
olajosokat is, hogy volt-e ilyen ügyük. Mindenki azt m ond 
ta, hogy nem volt. Ergo az a véleményem, hogy lavina eb
ből nem indulhat el, ami természetesen nem vonatkozik 
arra , hogy sok kartársunkat üldöztetés érte a pártállam 
időszakában. M egjárták a recski haláltábort, voltak akik 
börtönben voltak, internálva voltak, állásukból leváltattak, 
visszaszoríttattak, és soha a tudásuknak megfelelő helyet 
nem  kaphattak. Ezzel is foglalkozni kell, de ezzel foglalkoz
zon az elnökség vagy bízzon meg valakit. Nekem könnyű 
dolgom volt, m ert írásos anyagokra tudtam  támaszkodni. 
Javasolom az elnökségnek, hogy ezt a munkát, ha akarja, 
végeztesse el. Ezek után szeretnék két javaslatot tenni. In 
dítványozom, hogy a közgyűlés itt és most, nem pedig egy 
év múlva rehabilitálja dr. Papp Simont, a nemzetközi hírű

szakembert és tudóst, akit az egyesületi elnöki tisztéből 
zártak ki. Vele együtt rehabilitálja Binder Bélát, a Kőolaj és 
Földgáz későbbi főszerkesztőjét és többi társát. A többiek 
nevét azért nem mondom, mert őket személyesen nem is
mertem. Papp Simont ismertem, m ert hallgató koromban 
’44-ben nyerte el katedráját Sopronban. Tehát rehabilitá
lást javaslok. A második indítványom, hogy a jövő évi köz
gyűlésen Papp Simonnak adassék Zsigmondy Vilmos-em- 
lékérem. Talán meglep egyeseket, hogy posztumusz kitün
tetést javaslok. Hadd mondjam el, m int az érembizottság 
volt vezetője, hogy mi valaha adtunk ki két posztumusz ér 
met, a nagyon fiatalon elhunyt Studján István barátunk
nak, a bányászati szakosztály akkori elnökének, és Serfőző 
Ivánnak. Még egy gondolat ehhez: aki a szakmai kiválósá
gokról többet akar tudni, az olvassa el Galgóczi Erzsébetnek 
bátor kiállású Vidravas című könyvét. Jó  szerencsét!

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen Pilissy Lajos tagtársunknak az indítvá
nyát. Amikor ezt az indítványt m egkaptuk, a szűk körű el
nökség megtárgyalta. Ott még 2-3 név m erült fel, akiket 
ugyancsak az egyesület részéről ért sérelem. Az a meggyő
ződésünk, hogy mi csak az egyesület által okozott sérelme
ket vállalhatjuk fel, és az egyesület által törvénytelennek 
minősíthető dolgokat rehabilitálhatjuk. Teljes körű vizsgá
latot kellene csinálni. Alakuljon bizottság, és az elmúlt 40 
évnek ilyen jellegű történéseit ez a bizottság vizsgálja felül. 
Én úgy érzem, hogy akkor vagyunk becsületesek, ha egy
szerre m indenki érdekében megtesszük ezt. Mert amit az 
egyesület követett el, azt az egyesületnek kell helyrehoz
nia. Tehát az indítvánnyal ilyen értelem ben az elnökség is 
egyetért. Én szélesebb körű vizsgálatot javaslok, tehát nem 
csak Papp Simonét. Azt szeretném, ha Pilissy Lajos vezeté
sével alakulna egy bizottság. Elfogadja-e Pilissy Lajos a mó
dosításomat?

Dr. Pilissy Lajos tiszteleti tag

A magam részéről nem, mert én tökéletesen tisztában va
gyok vele, hogy több kizárás az egyesületben sem politikai, 
sem egyéb ok miatt nem volt. Ennek kellően utánanéztem. 
Megkérdeztem a mellettem ülő Érsek Elek barátomat is, aki 
az egyesület történetének egyik írója volt. О is megerősí
tette azt, hogy ilyen nem volt.

Dr. Tóth István elnök

Miután javaslatomat az előterjesztő Pilissy Lajos nem fo
gadta el, szavazásra kell feltennem a kérdést. De mielőtt 
szavazunk, megkérdezem, van-e valakinek ezzel kapcsola
tosan észrevétele és valami hozzáfűznivalója?

Molnár László, a Bányászati Múzeum igazgatója

Tisztelt elnökség!
Javaslom, hogy a három nevet szavazzuk meg. Azt hiszem, 
hogy m indenki így érzi, és én elnök ú r előzetes javaslatával 
maximálisan egyetértek. Azért szükségesek maradnak a 
további vizsgálatok is. Ezeket bízzuk Pilissy úrra.

Tóth János, a Zalai Múzeum igazgatója

Nagy meghatódottsággal és örömmel hallgattam Pilissy 
Lajos tagtársamnak szavait Papp Simonnal kapcsolatban. 
Papp Simon rehabilitálásáról a következőket szeretném 
megemlíteni. Papp Simont a szakma formailag rehabili-
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tálta 1986-ban, amikor 100 éves születésnapján életművé
nek a kiállítását megrendeztük Zalaegerszegen és Miskol
con, a Műszaki Egyetemen. A következő hasonló formai 
rehabilitáció pedig egy évvel később az OMBKE vándor- 
gyűlése keretében történt, amikor Zalaegerszegen Papp 
Simonnak 8 társával együtt felavattuk a bronz mellszob
rát. Sajnos a formai rehabilitációt sohasem követte hivata
los rehabilitáció, ez valóban még várat magára. Én a kö
vetkezőt szeretném  javasolni ezzel kapcsolatban. Itt most 
hadd jelen tsem  be önöknek, mivel sokan még ezt nem 
tudják, hogy 1991. október 25-én a nagylengyeli olajmező 
40 éves jubileum i rendezvénye kapcsán szakmai nap lesz. 
Ugyanezen nap délelőttjén Zalaegerszegen a Magyar 
Olajipari Múzeumban elhelyezzük dr. Papp Simon és fel
esége hamvait. Mindezt azért tesszük ugyancsak sokak vé
leménye alapján, mert nincsen családjuk, nincsen hozzá
tartozójuk és köztudott az, hogy Papp Simon felesége ak
kor hunyt el, amikor férje a börtönben volt. О ezt csak ak
kor tudta meg, amikor kiszabadult. U talnék a posztumusz 
Zsigmondy Vilmos-díjra. Papp Simon m egkapta az elmúlt 
évben a posztumusz Széchenyi-díjat is. Ezt ugyancsak a 
mi m úzeum unk őrzi. Még azt szeretném itt megjegyezni, 
hogy én nagyon örültem volna annak, ha  Pilissy Lajossal 
együtt tu d tu n k  volna működni. Nagyon sokat tudtunk 
volna ebben segíteni, mert Papp Simon életművét, hagya
tékát mi őrizzük Zalaegerszegen. Tehát összefoglalva: azt 
szeretném javasolni, hogy Papp Simon és felesége hamva
inak örök nyugalomra helyezését előzze m eg Papp Simon 
hivatalos rehabilitációja. Köszönöm szépen.

Molnár László, a Bányászati Múzeum igazgatója

Pilissy Lajos véleménye mellett vagyok. Legyen egyszer és 
m indenkorra egy vízválasztó egyesületünk életében. Vala
mennyien laboráltunk itten 40-43 évig. Mondhatjuk azt, 
hogy kollaboráltan dolgozni kellett. De egyről azért ne 
feledkezzünk el. A MAORT-per, akárm ilyen per volt, a 
magyar iparnak a vízválasztó pere, a  dön tő  pere volt. Ez 
abban az időszakban volt, kedves barátaim , amikor a ren 
dőrpincék mélyén és a bírói pulpitusok előtt megfojtódott 
a lelkiismeret szabadsága és az ezeréves nemzed többszó- 
lamúság szellemi gályarabsággá változott. Közönséges la
torként verték bilincsbe Esztergom hercegérsekét. Az 
egyeden ősi magyar szerzetesrend, a pálosok perjele tehe
tetlen kábulatában rablógyilkosnak vallotta magát, és lel
kendező bűntudattal lépett a bitófa alá. Kitelepítés címén 
hirtelenjében negyedmillió magyart vertek ki egzisztenci
ájából. A keleti országhatáron át em berekkel és javakkal 
zsúfolt szerelvények görögtek a testvéri nagyhatalom szol
gálatára. A nyugatí országhatárok m entén, a kertek alatt 
pedig vértől áztatódtak a robbanékony mezsgyék. Ilyen 
történelm i közegben szeretném, ha döntéseiket meghoz
nák. Köszönöm.

Dr. Tóth István elnök

Van-e m ég valakinek hozzászólása? M iután itt a hozzászó
lások Pilissy Lajos indítványát erősítették, azt hiszem, 
hogy valóban úgy volt teljes az indítvány, ahogy ezt Tóth 
János tagtársunk elmondta. Ebből is az látszik, hogy az in
formációáramlással még vannak problém ák az egyesüle
tünkön belül is, nem csak máshol. Tehát tényleg akkor lett 
volna kom plett, ha együtt készülhetett volna ez az anyag. 
Amikor a szűk körű elnökségi ülésen foglalkoztunk ezzel,

mi ezt m ár akkor tudtuk, hogy így volt. Próbáltuk vizsgál
ni, hogy az egyesületnél voltak-e mások hasonló helyzet
ben. Nem volt más. Előfordult persze az is, hogy a Bányá
szati Lapok főszerkesztőjét is politikai megfontolásból le
váltották. Nem akarok én ebbe belemenni, m ert ennek 
nincs semmi értelme, és ezzel azt hiszem, csak az időt húz 
nám. Fölteszem tehát az indítványt szavazásra. Ki fogadja 
el az itt elhangzott indítványt annak megfelelően, ahogy 
azt Pilissy Lajos megtette? Talán egy kicsit kiegészítve az
zal, amit Tóth János mondott, m ert úgy érzem csak így 
komplett. Elfogadja Pilissy Lajos, hogy ezzel a kiegészítés
sel legyen ez komplett?

Dr. Pilissy Lajos tiszteleti tag

Természetesen elfogadom. Az utolsó szavam jogán hadd 
m ondjam  el, hogy amit itt Tóth János mondott, ismert 
volt előttem.

Dr. Tóth István elnök

Akkor még jobb lett volna, ha ez így hangzik el. Tehát fol
teszem szavazásra a javaslatot. Ki fogadja el az indítványt? 
Azt hiszem, nem kell most számolni. Ki tartózkodott? Te
hát két tartózkodással elfogadottnak nyilvánítom az indít 
ványt, és az a kérésem, hogy így legyen a jegyzőkönyvben 
rögzítve.

Következő hozzászólónk dr. Szabó Ferenc, a dunaújváro 
si helyi szervezet elnöke és a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülésnek az elnöke.

Dr. Szabó Ferenc, a Magyar Vas- és Acélipari 
Egyesülés igazgatótanácsának elnöke

Tisztelt közgyűlés, kedves kollégák!
Kupa úr nagyon jól jellemezte a magyar vaskohászat hely
zetét. Nagyjából is, de inkább lényegében egyetértek az ő 
értékelésével, mégis néhány gondolatot szeretnék m on 
dan i a vaskohászatról. A m agyar vaskohászat 4-5 évvel 
ezelőtt még 3,8 millió tonna acélt termelt. Az idén várha
tóan az 2 millió tonna alatt lesz. Tehát a termelés vissza
esett a felére. Az acéltermelés, ehhez kapcsolódóan a hen- 
gereltáru-termelés, nyersvastermelés is hasonlóan alakul. 
A magyar építőipar tönkrem ent, olyan nagy gépipari vál
lalatok, mint az Ikarusz, a Rába, a Digép, a Ganz-Mávag, 
a hajógyár stb. ugyancsak tönkrement. A felét és a negye
d é t sem termelik annak, m int korábban. Rendkívül ala
pos elemzés szükséges ahhoz, hogy hogyan tovább. A ho
gyan továbbot illetően ma két fogalmat szoktunk hangsú 
lyozni: a piacgazdaságot és a privatizálást. A harmadik ho 
gyan tovább talán az, amiről m ár szó esett a bevezetőben. 
Az elnök ú r is, meg Kupa ú r is szólt arról, hogy a saját 
m unkánkat is ajánlatos figyelembe venni. Saját m unkán 
kat — gondolom odáig eljutottunk — másképpen kell csi
nálni.

A piacgazdaságról szeretnék annyit elmondani, hogy a 
piacgazdaság önmagában nem  oldja meg a mi problém á
inkat. Amikor 10 évvel ezelőtt a nagy kohászati világvál
ság volt, nem a piacgazdaság oldotta meg, hanem a Közös 
Piac. A kormányok foglalkoztak a kohászat témájával és 
megfelelő intézkedéseket hoztak. Tehát be kellett avat
kozni a piacgazdaság körülményei között. Köszönjük 
most, hogy a kormány tegnapi ülésén beavatkozott az óz
di témába. Mert valami lehetőséget jelent a kibontakozás-
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hoz. Ha időt nyerünk, talán életet nyerünk, és várható, 
hogy az ózdi kibontakozás esetleg megindul. A piacgazda
ság körülményeihez tőke kell. Kupa úr nagyon hangsú 
lyozottan elmondta, hogy a továbbfejlődéshez tőkét kell 
biztosítani, de azt is nagyon határozottan mondta, hogy 
nincsen tőkéje a magyar kormánynak. Tőke van Nyugat- 
Európában, van Amerikában, de ehhez a tőkéhez nem  ju 
to ttunk hozzá. Itt a kormány felé teszem fel a kérdést, il
letve az igényt. Kupa úrnak a szünetben el is mondtam, 
hogy ma gátló körülmény az, hogy ha tőkét akarunk 
igénybe venni például a nyugatnémetektől, akkor vegyes 
vállalatot kell alapítani. Ha ők nem akarnak vegyes válla
latot, akkor nem  ju tu n k  a tőkéhez. Tehát hiába van be 
ígérve a baden-württembergi és a bajor hitel, nincs tőke. 
Vehetünk igénybe más országoktól is tőkét, de abban az 
esetben minimális követelmény a kormánygarancia. Te
hát valamikor ki kell mondania a kormánynak, és gondo 
lom, ezt a mi segítségünkkel kell, hogy kimondja, hogy 
erre  az ágazatra szükség van, vagy erre a vállalatra szük
ség van, mert muszáj, hogy garanciát vállaljon. Máskép
pen nem ju tunk tőkéhez, nem ju tu n k  pénzhez.

Most holt időszakban vagyunk, amikor a gazdaság le
rombolása vagy tönkretétele megtörtént. Valami újat kell 
építeni. Ha az új építésével elmaradunk, akkor még na 
gyobb gondban, még nagyob bajban leszünk. A privatizá
lást illetően sem egyértelmű a dolog, ha tudjuk azt, hogy 
Olaszországban a kohászat nyolcvan-valahány százalék
ban állami, Franciaországban a vaskohászat 93%-ban álla
mi, Ausztriában kilencven-valahány százalékban állami, 
Angliában is nagyobb arányban állami. Akkor nem biztos, 
hogy Magyarországon tudunk privatizálni. Eddig a külföl
di privatizálok nem jelentek meg. Ha a világ jelentős részé
ben, mondjuk Nyugat-Európában, állami a kohászat, ak 
kor nem biztos, hogy nálunk is államinak kell maradnia. 
Tehát azt a tém akört is végig kell gondolni, hogy mit vá
runk  el a privatizálástól, és mi az, amiben a kohászatnak 
lépnie kell.

Nem akarom azt, hogy a hozzászólásom csak a kor
mányzat feladatairól szóljon, ezért ismét visszatérek arra, 
hogy nekünk is vannak lehetőségeink, hiszen vannak vál
lalataink, és nagyon sok lehetőség van a mi szakmai tevé
kenységünkben is.

Befejezésül engedjenek meg egy személyes jellegű 
mondatot. 37 éves dunaivasműs tevékenységem, közel 16 
éves vezérigazgatói tevékenységem után megköszönöm 
az OMBKE elnökségének azt a segítséget, amit az évtize
dek során a vállalatnak, személyemnek adtak, kívánok 
sok sikert a továbbiakban is a magyar kohászat összefogá
sához. Köszönöm.

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen dr. Szabó Ferenc tagtársunknak a hoz
zászólását. Azt hiszem, amit 6 kért, az az egyesületünk el
nökségének feltédenül kötelességei közé tartozik. A leg
nagyobb baj akkor van, mikor a tagság is széthúz. Ennek 
a jelei mutatkoznak ma az egyesületünkben is. A követke
ző hozzászóló Molnár László tagtársunk.

Molnár László, a Bányászati Múzeum igazgatója

Magas prezídium, tisztelt barátaim!
Szíves elnézésüket kérem az előbbi terven felüli emocio
nális hozzászólásért. Most egy kicsit előkészítettebbet 
m ondok el. Ma reggel, am ikor egyenruhában jöttem  az

autóbuszhoz, évek óta először éreztem  valami gádást, 
azért m ert bányász-díszegyenruhában vagyok. Úgy érez
tem, hogy benne van a levegőben, hogy mi bányászok va
gyunk a felelősek a sok rosszért, mégis ünnepeljük ma
gunkat. Ez a zavar valamennyi tagtársunkon meglátszik, 
mert ha jó l nézem, egyetlen em beren sem látok kitünte
tést. Az elm últ években mindig szépen, délcegen vonul
tunk fel. Ennek ellenére az a véleményem, hogy beszél
nünk kell a mi önmegbecsülésünkről, m ég ebben a kissé 
zavart lelkiállapotunkban is. Az egyesület közgyűlésein 
több ízben nekem jutott osztályrészül az a feladat, hogy 
ebben az elsősorban műszaki szemléletű társaságban kul
túráról, hagyományvédelemről, m uzeológiáról szóljak. A 
’80-as évek elejéig a hozzászólásaim általában optimista 
hangvételűek voltak, összeszedtem az adatokat a többi 
muzeológustól, és emelt fejjel bejelentettem  új kulturális 
centrum ok létesítését, fejlődését, új kiadványokat. Ma saj
nos csak gondokról kell beszámolnom, tájékoztatást ad
nom. Rendkívül sajnálom, hogy K upa Mihály pénzügy- 
miniszter u ra t elszólította a kötelesség. Ugyanis általában 
pénzügyekkel függ össze, amit m ondani fogok. Általános 
óhaj, m ajd követelés volt Magyarországon, hogy szűnjön 
meg m ár végre az irányított kultúrpoliüka. Nos, ez meg
történt, véleményem szerint túlságosan is. Az állam kivo
nult a kultúrából, magára hagyta, pénze nincs, eseten
ként silány adományai vannak a leghangosabban protes
táló lyukak betömésére. Tehát ma m ár nincs kultúrpoliti
ka, van viszont válság, elkeseredés. Általában nincs tisz
tázva, hogy van-e, és milyen kötelezettsége van egyáltalán 
az állam nak, van-e joga, hogy anyagi eszközöket nem 
hagyva, egyszerűen kivonuljon a kultúrából.

Hogyan fest ez a kép a mai bányászati-kohászati ha
gyományvédelem, múzeumok terén. Az utolsó három év
ben az Ip a ri és Kereskedelmi M inisztérium támogatása 
egyszerűen megszűnt. Tudomásunk szerint ebben a pilla
natban hivatalos képviselője nincs itt az Ipari és Kereske
delmi Minisztériumnak. Ez az ő vélem ényük szerint a 
Pénzügyminisztérium nyomására szűnt meg. Ezt szeret
tem volna többek füle hallatára a pénzügyminiszter úrral 
közölni. A másik gond a Művelődési és Közoktatási Mi
nisztérium teljesen elhárító m agatartása a mi hagyo
mányvédelmi múzeumainkkal szemben. Következő a ter
melővállalatok anyagi romlása, majd az önkormányzatok 
teljes közömbössége, általában a hazai kulturális támoga
tás bizonytalansága. Emiatt a bányászati és kohászati mú
zeumok egy része jelenleg tartaléklángon működik. Tevé
kenységünk színvonala is kényszerűen elm arad ma már 
nemcsak a nyugati, hanem a keleti m úzeum ok mögött is. 
Pedig, és ezt jó  lett volna, ha a miniszter ú r  is hallja, a bá
nyászati és a kohászati hagyományok védelme jelentős 
feladat lenne. Ezen iparágak jelentősége hazánk történe
tében nagyobb volt bármely iparágnál. A közép- és az új
korban a nem zeti jövedelem 30—40%-át tette ki a neme
sércek és a réz bányászatából és kohászatából származó jö 
vedelem. A m últ század második felében a szénbányászat 
m eghatározta számos országrész fejlődését, a bányák léte
sítésével és a  bányászatra települt iparágakkal, városok, 
községek széles körével. A bányászat és a  kohászat építette 
ki a technikai infrastruktúrát; vasutat, utat, villamos-, víz
vezetékrendszert, kórházakat létesített korábban elmara
dott vidékeken, de a bányászat révén alakult ki a kulturá
lis infrastruktúra is, melyek iskolák, kultúrházak, zeneka
rok, dalárdák , könyvtárak, sportlétesítmények és nem 
utolsósorban múzeumok létesítésében, fenntartásában je-
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lentkezett. A bányák és kohóvállalatok nemcsak munkát 
adtak, hanem az élet minőségét terem tették meg Magyar- 
ország területének 20—25%-án. M indezt a múltban. A mi 
hibánk, hogy ezt nem hangsúlyoztuk eléggé. A jövőben 
feladatunk lenne, hogy változtassuk m eg a bányászatról és 
a kohászatról alkotott képet, iparágaink imázsát. Annak 
ismeretében, hogy mi egy m anipulálható nép vagyunk, 
tereljük új irányba a rólunk kialakult képet. Szerettem 
volna, ha a főtanácsos úr egy szóval megemlíti, hogy a bá
nyatörvényben szerepelni fog a bányászati hagyományvé
delem  korábbi §-a talán m odernebb hangszerelésben. 
Ugyanis azt is tudnunk kell, hogy a bányászati és kohásza
ti emlékek védelme világszerte elism erten fontos kulturá
lis és műszaki feladat. Az általam ism ert múzeumok és em 
lékhelyek száma kb. 100 a világon. A szakmai múzeumok
nak a támogatása országonként változó, de az állami tá
mogatás a 30%-ot jóformán sehol nem  múlja alul. Érde
kes, hogy ez a központi vállalati tám ogatás csak az ipari és 
kereskedelmi tárca területén ilyen mostoha. A Magyar 
Köztársaság 1991. évi állami költségvetése szerint a Köz
lekedési és Hírközlési Minisztérium az ő múzeumára 
61 millió forintot, a Földművelésügyi Minisztérium a Ma
gyar Mezőgazdasági Múzeumra 72 millió forintot fordít
hat. Sopronban elő fog fordulni, hogy a kék színű múze
um ot be kell zárni, ahol minden megvan. Mellette pedig 
egy másikba most pumpálnak bele pénzt, ahol nincs mú
zeum. Még több hasonló példát is felhozhatok.

Nincs más megoldásunk, m int az alapítvány, amibe 
igen elismerő és ragyogó példát m utat az Országos Kő
olaj- és Gázipari Tröszt, amelyik 45 millió Ft-os alapít
ványt létesített. Ugyanilyen elismerés illeti a Magyar Alu
m íniumipari Trösztöt, amelyik 30 millió forintos alapít
ványt hozott létre. De tudnánk sorolni a többi vállalatot is. 
Sajnos ez a bányászati vállalatoknál csak két helyen történt 
meg. A mi alapítványunkhoz 12 milliót összeadtak a válla
latok. Nagyon köszönöm.

Befejezésként elnézést kell kérnem , hogy gondok hal
mazával hozakodtam elő. A bányászati és kohászati múze
umok ma már odajutottak, hogy nem  a múzeum munká
já t kell, hogy végezzék, hanem energiájukat, ha van még, 
arra  kell fordítaniok, hogy munkafeltételeikért küszködje
nek.

Végül, szó volt már róla, de szeretném  felhívni a mai 
nap egy merőben véletlen jub ileum ára a figyelmet. Gróf 
Teleki Géza 1882. június 27-től kezdve 21 éven át volt az 
egyesületünk elnöke. Ez a kiváló személyiség éppen teg
nap 148 éve született és 1913. szeptem ber 28-án hunyt el. 
Ez csodálatos egybeesése a dolgoknak. Amikor ennek a ki
váló személyiségnek a szellemét idézem , akkor megemlí
tem, hogy az 1890-es évek végén 6 tett javaslatot egy bá
nyászati könyvkiadó és egy bányászati múzeum létesítésé
re. 1901-ben Teleki Géza alapítványt tett, melynek hoza
mából a legjobb bányamunkákat és szakcikkeket jutalmaz
ták. Szeretném, ha jövőre egyesületünk centenáriumának 
évében követnénk a nagy elődök példáját. Köszönöm.

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen Molnár László tagtársunknak a hozzá
szólását. Sajnos sok igazság van benne. Sokszor azonban 
azért jelenik meg a belső zavar, m ert mi vagyunk zavar
ban. Nem biztos, hogy a környezetünk is látja azt, amit mi 
látni vélünk. Valahol itt kellene keresni a bajok okát. Ne
künk kellene először is levetkőzni azt, hogy nem kell szé

gyelleni azt, hogy mi ezt a szakmát képviseljük. És főleg 
nem  feltétlenül kell azt h inni, hogy csak akkor vagyunk 
bátrak , ha kitüntetéseinkkel jelenünk meg. Szeretném 
m indenképpen hozzátenni, hogy a múltnak a megbecsü
lése, az szerintem azért fontos, m ert akinek nincs múltja, 
azt én  úgy tudom elképzelni, m int egy olyan fát, amely
nek  nincs gyökere. Mert legalább higgyük azt, hogy ne 
künk lesz jövőnk, mert van m últunk, és higgyük azt, hogy 
ezért tenni is tudunk valamit. Ezt én nem győzöm hang 
súlyozni, mert az elsősorban rajtunk múlik. És ha ezt va
lóban megfontoljuk, higgyük el, hogy valóban lesz jövőnk 
is. A következő indítványt négy kolléga nyújtotta be. En 
nek az előterjesztője Panló Dénes, a Bányászat főszerkesz
tője.

Pantó  Dénes, a Bányászat felelős szerkesztője

Tisztelt elnökség, tisztelt küldöttközgyűlés, 

kedves tagtársak!
Aíz  alapszabály-bizottság vezetője előterjesztette az alap 
szabály módosítását, m egemlítette azt is, hogy most csak a 
legfontosabb részeket módosítjuk. Mi négyen, Kárpáti Ló
ránt, Kremencsics István, Szebényi Ferenc és én a következő in 
dítványt terjesztjük a küldöttközgyűlés elé. A 78. tisztújító 
küldöttközgyűlés első számú határozata, valamint az alap 
szabály-bizottság vezetője által a szünet előtt előterjesztett 
alapszabály módosításaként indítványozzuk, hogy a 79. 
küldöttközgyűlés a következő határozatokat is hozza meg. 
Egyesületünk alkotmányát, a mai napon módosított alap 
szabályt haladó hagyományainkra és az ezeket megtestesí
tő korábbi, kiemelten az 1929-ben, valamint 1939-ben el
fogadott alapszabályokra támaszkodva teljes egészében 
ú jra  kell fogalmazni, hogy az m inden paragrafusában hű 
en  tükrözze az országunkban nem rég végbement változá
sokat és egyesületünk újbóli önállóvá válását. Az új alap 
szabály tervezetét széles körű  közvéleménykutatás és lap 
ja in k  hasábjain is teret kapó vita után a legközelebbi tiszt
ú jító küldöttközgyűlést megelőző küldöttközgyűlés elé, 
vagy ha ez bármi okból nem  lehetséges, rendkívüli kül
döttközgyűlés elé kell terjeszteni jóváhagyás végett. Ez 
lenne az első határozati javaslat. Az egész országot és ezen 
belül az egyesületünket is sújtó gazdasági nehézségekre 
utalva, valamint egyesületünk első több mint öt esztendeje 
alatt folytatott gyakorlat felújítása végett indítványozzuk, 
a következő határozat meghozatalát is: „A küldöttközgyű
lés szükségesnek tartja, hogy az elnökség a m inden rész
le tre  kiterjedő egyesületi pénzügyi mérleget évenként a 
tárgyévet követő márciusban, első ízben 1992 márciusá
ban  az egyesületi lapokban tegye közzé”. Mi négyen kér
jü k  a küldöttközgyűlés résztvevőit, hogy indítványunkat 
megvitatni, és azt követően elfogadni szíveskedjenek. Jó  
szerencsét!

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen Pantó D énes indítványát. Javaslatáról 
később rendelek el szavazást. Egyelőre az előre benyújtott 
indítványokkal megyünk tovább, és gondolom Pantó Dé
nes ez ellen nem emel kifogást. Az egyetemi hallgatók köz
zétettek egy felhívást. Az itt lévő Zelei Gábor valétaelnök kí
vánja ezt előterjeszteni.
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Zelei Gábor valétaelnök

Mélyen tisztelt közgyűlés!
Zelei Gábor vagyok, a Miskolci Egyetem Bányamérnöki 
Karának valétaelnöke. Kéréssel szeretnék önökhöz for
dulni. Eddig m inden évben a valétálással, a hagyományá
polással, az elsősök fogadásával felmerülő költségeket a 
bányavállalatok évenként egyszer adták össze. Az idén 
szeretnénk, mivel egyre nehezebbek a pénzügyi lehetősé 
gek, tartósabb alapítványt létrehozni. Ennek kamataiból 
szeretnénk ezeket az összegeket előteremteni. Ez az ala
pítvány „A jövő évezred bányamérnökéért” címen indul 
és azért, hogy minél hamarabb működjön, még október 
elején szeretnénk benyújtani a cégbírósághoz. Ezért b ár 
ki, aki alapítóként csatlakozni akar ehhez az alapítvány
hoz, megkérjük, hogy hamarosan jelezze szándékát. Ma
gánszemély, vállalat és jogi személyek egyaránt csatlakoz
hatnak. Kint van egy kis standunk, ahol korsókat is á ru 
lunk, szíves figyelmükbe ajánljuk. Mellette van egy tábla, 
amelyen az alapítvány tervezetét el lehet olvasni.

A másik kérdés, amellyel szeretnénk önökhöz fordul
ni, az a pályakezdők munkába állása. Adatbázist akarunk 
létrehozni, ahol minden vállalat, aki tud vagy szeretne bá 
nyamérnök-hallgatókat fogadni, szándékát jelezze ne 
künk. Mi is tudnánk jelezni azt, hogy ki hova menne, 
hogyha lenne erre  igény. Nagyon szépen köszönöm fi
gyelmüket. Jó  szerencsét!

Dr. Tóth István elnök

Tisztelt közgyűlés!
Elhangzott egy felhívás, amelyről nem kell szavazni. Az a 
kérésem, mint elnöknek, hogy amennyiben tehetik, csat
lakozzanak ehhez a felhíváshoz. Több előzetesen bejelen 
tett indítvány nincs. Most azt szeretném megkérdezni, 
hogy hány hozzászólás várható, mert a határozatszövege
ző bizottságnak is meg kell adni a lehetőséget, hogy az ed 
dig elhangzott hozzászólásokat, beszámolókat figyelembe 
véve, ők is elkezdhessék munkájukat. Alelnökünk kíván 
szólni.

Dr. Szabó György alelnök

Tisztelt elnök úr, közgyűlés, hölgyeim és uraim! 
Egyszerű bejelentésem van'. Sajnálatos az, hogy a pénz 
ügyminiszter ú r  eltávozott. Korábban kilátásba helyezte a 
magyar olajipar különleges termelési és forgalmi adójá 
nak jövő évi emelését. Ennek ellenére az olajipar (és nem 
az OKGT) az 1992-ben Miskolcon konstruálandó emlék
mű financiális terheit vállalná. Teszem azt a bejelentést 
nemcsak a jelenlegi olajipari vezetés nevében, hanem az 
itt ülő Trombitás István, dr. Szalóki István nevében is. Tehát 
az olajipar finanszírozni fogja az emlékmű felállítását. 
Minden olajipari szakember meggyőződése az, hogy a 
múlt gyökere a jövő alépítménye. Köszönöm figyelmüket.

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen. A tisztelt küldöttközgyűlést emékez- 
tetni szeretném arra, hogy az egy évvel ezelőtti vezetőség
választó küldöttgyűlésünkön volt egy határozat, amely 
úgy szólt, hogy a miskolci egyetemen a centenárium évé
ben, tehát 1992-ben állítsunk föl egy emlékművet. Azóta 
megalakult egy bizottság, elkészült a mű tervezete. A költ
ségfedezete is biztosítottnak tűnik. A bányavállalatok és

kohászok a szobrok költségének vállalásában elég intenzí
ven részt vesznek. Az olajbányászok részéről közzétett in 
dítványt köszönettel vesszük, m ert ezzel elhárult az utolsó 
akadály is az emlékmű felállítása elől. Merjük remélni, 
hogy akik egy év múlva ott lesznek, azok örömmel fogják 
fogadni. Mindezek után még egyszer megkérdezem, 
hogy van-e valakinek még hozzászólása. Ha nincs, akkor 
hagyományainknak megfelelően, m ég mielőtt az alapsza
bály-módosítást jóváhagynánk, a kitüntetések átadására 
kerül sor. Lohrmann Keresztélyt, aki az érembizottság nevé
ben elkészítette javaslatát, felkérem, hogy előterjesztését 
tegye meg.

Lohrmann Keresztély, az érem bizottság elnöke

Tisztelt közgyűlés!
Ma, amikor a bányászat és a kohászat nehéz napokat él át, 
egyesületünk elnöksége különös figyelemmel kísérte tag
jaink tevékenységét és a lehetőségén belül méltányolni 
szeretné azon tagjainak odaadó, kiemelkedő egyesületi 
munkáját, akik a szakmájuk érdekében végzett igen ne 
héz, egész em bert kívánó munkájuk mellett időt és fárad
ságot nem kímélve nagy múltú egyesületünk érdekében 
is lelkiismeretesen dolgoztak.

Elnökségünk az érembizottság előterjesztését 1991. jú 
nius 27-én és szeptember 2-án tárgyalta meg és fogadta 
el. E határozat alapján ismertetem kitüntetettjeink mélta
tását az idő kímélése végett röviden, egyedül a tiszteleti 
tagságra vonatkozó előterjesztésem lesz részletes. A mél
tatások egyébként a Bányászati és Kohászati Lapokban 
meg fognak jelenni. De amennyiben a tisztelt közgyűlés 
kívánja részletes is lehetek. Rövid leszek.

Egyesületünk elnöksége az 
alapszabály 4. § (2) bekez
dése és az öntészeti szak
osztály javaslata alapján az 
egyesület legmagasabb ki
tüntetésére, tiszteleti tag
nak javasolja a tisztelt köz
gyűlésnek megválasztani 
Kovács László okleveles ko
hómérnök tagtársunkat, a 
Vasipari Kutató Intézet 
nyugalmazott tudományos

főmunkatársát, a BKL Ön 
töde felelős szerkesztőjét az egyesületben végzett odaadó 
munkájáért.

Szakmai tevékenysége során a Vaskutban elsősorban a 
vas- és acélöntészeti témákkal, az olvasztás és olvasztóbe
rendezések, vas- és acélöntvények gyártása és minősítése, 
a folyékony öntöttvas komplett ellenőrzése témákkal fog
lalkozott. Közreműködött a felsőfokú technikusképzés
ben is.

Egyesületünknek 1950 óta tagja. 1966 óta számos tiszt
séget töltött be az öntészeti szakosztályban, így az oktatási 
bizottság vezetője és több szakbizottság tagja volt. Az Ön
tészeti Zsebkönyv munkatársa, 1982-től szerkesztője. 
Több publikációja, tankönyve és szakkönyve jelent meg. 
Hazai és külföldi rendezvényeken számos előadást tar
tott. Egyesületi kitüntetései: 1976-ban a Kohászat Kiváló 
Dolgozója, 1976-ban Péch Antal-emlékérem, 1985-ben a 
Művelődésügyi Minisztérium Kiváló M unkáért kitünte-
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tés, 1988-ban MTESZ-díj és 1990-ben Sóltz Vilmos-emlé- 
kérem negyven éves egyesületi tagságáért.

Kérem tisztelt elnök urat, hogy a tisztelt közgyűlést az 
új tiszteleti tagunk elfogadásáról megszavaztatni szíves
kedjék.

Bejelentem, hogy a most tiszteleti taggá megválasztott 
Kovács László oki. kohómérnök tagtársunk az erről szóló 
dokumentumot az alapszabály 4. §. (3) bekezdés szerint ké
sőbb, elnökségi ülésen ünnepélyesen fogja kézhez kapni.

Tisztelt közgyűlés!
Most pedig az alapszabály és az éremszabályzat előírásai 
szerint elnökségünk 12 emlékérmet adományoz az egye
sületért végzett munka elismeréseként, és az egyesüle
tünkhöz való 50 és 40 éves folyamatos ragaszkodásért 33 
Sóltz Vilmos-emlékérmet ad át tagtársainkank. Összesen 
45 tagtársunk részesül egyesületi kitüntetésben.

Kérem a tisztelt elnök urat, hogy az emlékérmeket a ki
tüntetett tagtársainknak átnyújtani szíveskedjék.

Kitüntetettjeink az emlékérmek alapítási sorrendjében 
és azon belül betűrendi névsorban a következők:

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  W a h l n e r  A l a d á r - e m l é k é r m e t  

a d o m á n y o z z a

Dr. Szabó Ferenc oki. közgazda tagtársunknak, a Dunai Vas
mű nyugalmazott vezérigazgatójának, egyesületünk vas- 
kohászati szakosztálya dunaújvárosi helyi szervezete elnö
kének a gazdaságos termelés érdekében végzett munkájá
ért és az egyesület segítéséért.

Dr. S z a b ó  F e re n c  á tv e s z i k itü n te té s é t

Irányítása alatt a Dunai Vasmű —  az egyre nehezedő 
gazdasági körülmények között is — jelentős eredménye
ket tudott elérni a műszaki fejlesztés és az érdekeltségi 
rendszer fejlesztésével. A piacgazdálkodás körülményei
nek megfelelő megoldásokkal és a célorientált intézkedé
sekkel a vállalat további korszerű követelményeinek meg
felelő hatékony működését alapozta meg. Mint a Magyar 
Gazdasági Kamara vaskohászati tagozatának és a Magyar 
Vas- és Acélipari Egyesülés igazgatótanácsának elnöke a 
magyar vaskohászat eredményeinek hazai és külföldi elis
mertetésén fáradozik.

1963 óta tagja egyesületünknek. Mint a helyi szervezet 
elnöke a DV Műszaki és Gazdasági Közlemények megje
lentetésében, a gyártörténeti m úzeum  fejlesztésében és 
kétévenként a „Kohászati Anyag- és Energiatakarékossági 
Konferencia”, továbbá az „Országos Nyersvasgyártó és 
Acélgyártó Konferenciáik kezdeményezésében, a szak

osztály erkölcsi és anyagi támogatásában szerzett érdem e 
ket. Egyesületi m unkájáért 1985 óta a Sóltz Vilmos-emlé- 
kérem  tulajdonosa.

Szönyi Antal oki. közgazda tagtársunknak, a Magyar Alu
m ínium ipari Tröszt nyugalmazott vezérigazgatói szakta
nácsadójának az ipargazdasági szakcsoportban végzett si
keres munkájáért.

Egyetemi tanulmányainak befejezése után állt a ma
gyar alumíniumipar szolgálatába, amelynek átszervezés
sorozatát átélve, végig e szakmában és érdekében dolgo 
zott (Alumíniumérc Bánya és Ipar Rt., Maszobai, Aluterv, 
MAT).

Egyesületünknek, azon belül a fémkohászati szakosz
tálynak, 1982 óta tagja. Az ipargazdasági szakcsoportban 
1983-tól szervező titkár, majd 1985-től titkár. A szakcso
portban  főleg a MAT vállalatai hatékonyságának növelési 
lehetőségeivel, az elektrolízis és félgyártmány fejlődési, 
fejlesztési kérdéseivel foglalkozik. A nagy előadások szer
vezése mellett a szakcsoport feladatainak kidolgozásában 
is részt vett, ebben is az alumíniumipar tevékenységének 
elősegítését tartotta szem előtt.

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  Z o r k ó c z y  S a m u - e m l é k é r m e t  

a d o m á n y o z z a

Csicsay Albin oki. bányamérnök, oki. bányaipari gazdasági 
m érnök tagtársunknak, az Országos Műszaki Fejlesztési 
Bizottság főosztályvezetőjének, az Országos Magyar Bá
nyászati és Kohászati Egyesület két cikluson (1981— 1990) 
át főtitkárának az egyesület céljainak megvalósítása érde 
kében végzett elévülhetetlen fáradozásaiért.

Szakmai tevékenységét a Bányászati Tervező Intézet
ben  tervező m érnökként kezdte, majd a Nehézipari Mi
nisztériumban területi főmérnökként működött, később a 
hazai bányászati beruházások gazdasági, műszaki előké
szítésének ügyeit intézte. Kezdetben a szénbányászat, 
m ajd a szilárd nyersanyagok bányászata, végül az egész 
bányászat területén. 1979-től az Országos Műszaki Fej
lesztési Bizottságban dolgozik, jelenleg a bányászat és a 
kohászat szakmai felelőse.

Egyesületünknek, azon belül a bányászati szakosztály
nak 1953 óta tagja. 1981-től két cikluson át egyesületünk 
főtitkára volt. Főtitkársága során az egyesületi élet fejlesz
tése mellett a bányászat és a kohászat általános megítélé
sének és helyzetének javítását is igyekezett az egyesület ú t 
já n  elősegíteni, mindezek mellett nem feledkezett meg ne 
mes hagyományaink ápolásáról sem.

Soltész István oki. kohómérnök tagtársunknak, volt kohó- 
és gépipari miniszternek, nyugalmazott ipari miniszterhe
lyettesnek, az OMBKE két cikluson át (1981— 1990) elnö 
kének, jelenleg az OMBKE ellenőrző bizottsága elnöké
nek, az egyesület fejlesztése érdekében végzett önzeden és 
fáradhatadan munkájáért.

Szakmai munkáját az egyetemen tanársegédként kezd
te, majd az Oktatásügyi Minisztériumba és onnét a Kohó- 
és Gépipari Minisztériumba került, ahol eleinte oktatási 
ügyekkel foglalkozott. Ezután a Fémtermia, majd a Metal- 
lochemia Vállalat igazgatója. 1964-ben a Csepeli Fémmű 
igazgatója, 1974-ben a tröszt vezésrigazgatója. 1978-ban 
kohó- és gépipari miniszter, a minisztériumok átszervezé
se után 1981-től nyugalomba vonulásáig az Ipari Minisz
térium  kohászattal foglalkozó miniszterhelyettese. A ma
gyar ipar több ágazatával volt kapcsolata, részt vett a nem-
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D r.T ó th  Is tv á n , e g y e s ü le tü n k  e ln ö k e  k itü n te t i S o lté s z  Is tv á n t,  a z  
e g y e s ü le t  v o l t  e ln ö k é t

zetközi munkában is, főleg a KGST különböző bizottsága
iban.

Egyesületünknek 1950 óta tagja. A Csepel Művek he 
lyi szervezetének elnöke, a fémkohászati szakosztály elnö 
ke, majd az OMBKE alelnöke, majd elnöke volt, ma az el
lenőrző bizottság elnöke. A miskolci Nehézipari Műszaki 
Egyetemmel, illetve annak Dunaújvárosi Karával folya
matos kapcsolatot tartott fenn. Az egyesület elnökeként 
igyekezett e nagy m últú egyesület hírnevét öregbíteni, 
kapcsolatait mind belföldön, mind külföldön fejleszteni. 
1990 óta a Sóltz Vilmos-emlékérem tulajdonosa. Ezt 40 
éves egyesületi tagságával érdemelte ki.

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  M i k o v i n y  S á m u e l - e m l é k é r -  

m e t  a d o m á n y o z z a

Dr. Bakó Károly oki. kohó 
m érnök tagtársunknak, a 
CastTech Ontészeti Tech 
nológiai Iroda Kft. igazga
tójának, egyesületünk volt 
ügyvezető főtitkárának a 
tudományos kutatás, az ok 
tatás és az egyesület fejlesz
tése terén szerzett érdem e 
iért.

Szakmai tevékenységét 
a Csepel Vas- és Acélöntö

déjében kezdte, ahol a dí- 
zelmotor-forgattyúsházöntvény gyártástechnológiájának 
kidolgozásában vett részt, majd az MTA tudományos 
munkatársaként a Nehézipari Műszaki Egyetemen az ön- 
tészeti tanszéken, azután a Vasipari Kutató Intézet öntö 
dei osztályán dolgozott. Széles körű szakirodalmi tevé
kenységet folytatott. Több évig oktatott a Miskolci Egye
tem Dunaújvárosi Főiskolai Karán, volt meghívott előadó 
a Miskolci Egyetemen is, ahol címzetes docens.

Egyesületünknek 1964 óta tagja. 1972—81 között az 
öntészed szakosztály titkára, 1981-től az egyesület főtit
kárhelyettese, 1987-től ügyvezető főtitkára volt. M űködé
se egybeesett a MTESZ szerepének megerősödésével, és 
ebben az időszakban indult meg az egyesület bel- és kül
földi vállalkozása, valamint a műszaki információs irodá 
ja. Egyesületi m unkájáért 1971-től a Kohászat Kiváló Dol
gozója kitüntetés és 1981-től a Sóltz Vilmos-emlékérem 
tulajdonosa.

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  K e r p e l y  A n t a l - e m l é k é r m e t  

a d o m á n y o z z a

Dr. Voith Márton oki. kohómérnök tagtársunknak, egyete
mi tanárnak, a Miskolci Egyetem kohógéptani és képléke- 
nyalakítástani tanszéke vezetőjének, a Miskolci Egyetem 
Kohómérnöki Kara dékánjának a kohászat tudományos 
szintű művelésében szerzett érdem eiért.

Az alakítástechnológia terén elism ert hazai szaktekin
tély, több könyve, sok egyetemi jegyzete, szakcikke, előa
dása jelzi magas szakmai felkészültségét, melyet a vas- és 
fémkohászati ipar egyaránt gyakorta hasznosít.

Dr. V o ith  M á r to n  á tv e s z i k itü n te té s é t

Egyesületünknek 1968 óta tagja, az egyesület egyete
mi osztálya m unkáját mindenkor pozitívan támogató tag
ja. Jelenleg a fémkohászati szakosztályban az egyetemi 
osztály összekötője. Jelenetős érdem ei vannak abban, 
hogy ma a kohászati szakosztályok és az alma mater kap
csolatai problémamentesek.

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  S ó l t z  V i l m o s - e m l é k é r m e t  

a d o m á n y o z z a

Dr. Csaba József oki. olajmérnök tagtársunknak, az NKFV 
— Magyar Szénhidrogénipari Kutató-Fejlesztő Intézet tu
dományos főosztályvezetőjének, egyesületünk főtitkárhe
lyettesének az egyesület céljai megvalósításában szerzett 
érdemeiért.

Szakmai tevékenységét a nagylengyeli olajmezőn fúró
munkával kezdte, majd a Nehézipari Műszaki Egyetem 
Bányamérnöki Karán szerzett diplomát. Ezután Zalában 
és a Kisalföldön vezette a fúrásokat, illetve 1965-ben a bá- 
zarekettyei terü leten  a nagy mélységű kutatófúrásokat 
irányította. Közel tízévi üzemi gyakorlat után az SZKFI- 
ben a fúrástechnológia fejlesztésével foglalkozik. Legfon
tosabb témái a béléscsőrakatok ültetési módszerei, a hő
mérsékletmérések és kiértékelésük, a  béléscsőfeszültség 
mérése, a geotermikus energia hasznosítása. Több tanul
mányt írt és sok előadást is tartott.

1958 óta tagja egyesületünknek, azon belül a kőolaj-, 
földgáz- és vízbányászati szakosztálynak. Aktívan kapcso
lódott be az egyesületi munkába, 1976-tól a szakosztály 
vezetőségi tagja, 1987-től az egyesület főtitkárhelyettese. 
A BKL Kőolaj és Földgáz szerkesztőbizottságának 1966 
óta tagja, 1973 ó ta szerkesztője. A geoterm ikus szakcso
port alapító tagja. Egyesületi m unkájáért 1985-ben 
OMFB Kiváló M unkáért kitüntetésben részesült.

Dr. B a k ó  K á ro ly

5 1 1



124. évfolyam, 11-12, szám, 1991 novem ber-decem ber hó EGYESÜLETI HÍRMONDÓ

Dala János oki. kohómérnök, oki. kohóipari gazdasági 
m érnök tagtársunknak, a Ferroglobus vezérigazgatójá
nak, az OMBKE helyi szervezete elnökének az. egyesületi 
munka támogatásáért.

Gazdasági tevékenységét különböző beosztásokban a 
vas- és acélipar területén folytatta. Több éven át a Kohó- 
és Gépipari Minisztériumban is dolgozott. A Ferroglobus- 
nál 1968-tól kereskedelmi igazgató, m ajd 1983-tól a válla
lat vezérigazgatója.

Tagja egyesületünk vaskohászati szakosztályának,
1987-től alapító tagja az. OMBKE Ferroglobus-szerve- 
zetének, ahol a vezetőség elnöke. Az OMBKE vasko
hászati szakosztálya tevékenységét sokoldalúan és rég
óta támogatja. Egyesületi m unkája eredményeként a 
helyi szervezet taglétszáma és aktivitása reményt kel
tőén emelkedett.

Dr. Sohajda József oki. kohómérnök, oki. gazdasági mérnök 
tagtársunknak, a Gsepel Művek Vas- és Acélöntödéje Vál
lalat vállalkozási főmérnökének az egyesületben végzett 
eredményes munkájáért.

Műszaki tevékenységét az NME öntészeti tanszékén 
kezdte, majd a jelenlegi munkahelyén folytatta, ahol az ol
vasztómű, később a programiroda vezetője, és termelési 
főmérnök beosztásokban dolgozott. Az öntészet mind el
méleti, mind gyakorlati területével találkozott. Az öntésze
ti betétanyagok tulajdonságaival, az öntödei minőségbiz
tosítás kialakításával és bevezetésével foglalkozott.

1977 óta tagja egyesületünknek. 1976— 78 között az 
egyetemi osztály vezetőségi tagja, m ajd 1982—90 között 
két cikluson át az öntészeti osztály vasöntő szakcsoportjá
nak titkára, 1985—90 között a csepeli helyi szervezet tit
kára, 1990-től elnöke. 1985—90 között a MTESZ csepeli 
szervezetének elnökségi tagja, 1990-től alelnöke. Szakiro
dalmi tevékenységet is folytatott, OM FB-tanulmány készí
tésében és tankönyvírásban is részt vett.

E g y e s ü l e t ü n k  e ln ö k s é g e  a  S z e n t k i r á l y i  Z s i g m o n d - e m l é k -  

é r m e t  a d o m á n y o z z a

Forisek István oki. bányamérnök tagtársunknak, a Tatabá
nyai Bányák bányászati igazgatójának a bányászat elméleti 
és gyakorlati fejlesztésében és az egyesületért végzett 
munkájáért.

1958 óta dolgozik vállalatánál, 1964 óta felelős műszaki 
vezetői beosztásban. Szakmáját elm életi és gyakorlati sí
kon műveli. A bányaműveletek tervezésében és megvaló
sításában következetesen a műszaki fejlesztés eszközeinek 
és lehetőségeinek minél jobb kihasználására, a technológi
ák javítására törekszik. A vastagtelepi szénomlasztásos, 
több egy időben üzemelő frontfejtési művelési mód, a szi
lárd főtét kialakító omladékkezelés bevezetésével ért el si
kereket. Részt vett és irányította a tatabányai medence bá
nyaüzemeinek rekonstrukcióját, szervezte a termelési ka
pacitásbővítési munkát. Számos újítása és több szabadal
ma van.

1957 óta tagja egyesületünknek, azon belül a bányásza
ti szakosztálynak. A tatabányai helyi szervezet vezetőségi 
tagja. Alapvető feladata volt a szakm ai továbbképzés, a 
mérnök-technikus képzés szervezése és megvalósítása. 
Több szakcikke, közleménye, szemelvénye jelent meg.

Szuromi Béla oki. bányamérnök, oki. bányaipari gazdasági 
mérnök tagtársunknak, az Érc- és Ásványbányászati Mú
zeum Alapítvány rudabányai m úzeum i igazgatójának, a

rudabányai bányászat elméleti és gyakorlati fejlesztésében 
és az egyesületi munka elősegítésében végzett m unkájá 
ért.

Szakmai tevékenységét 1960-ban a recski ércbányában 
kezdte, 1963-tól Rudabányán dolgozik, ahol a fold alatti 
és a külszíni vasércbánya üzemvezetője, majd a műszaki 
term elés osztályvezetője, később főmérnökhelyettes, 
1986-tól főmérnök és 1988-tól nyugdíjazásáig megbízott 
igazgató volt.

A 105 éves nagyüzemi vasércbányászat utolsó főm ér
nökeként a helyi körülményekhez igazodó robbantásos 
technológia kidolgozásában, a rudabányai ércek komplex 
feldolgozásának megvalósításában, a föld alatti bányászat
ban az LHD-technológia meghonosításában tevékenyke
dett. A megszűnő rudabányai bányászatot átmenteni hiva
to tt alsótelekesi gipszbánya megnyitásában is kivette ré 
szét.

1960 óta tagja egyesületünknek, azon belül a bányásza
ti szakosztálynak. Az „500 éves a Felső-Magyarországi Bá
nyavárosok Szövetsége” rendezvény szervezésében ki
em elkedő részt vállalt. Társszerzőként a BKL Bányászat
ban  „Bemutatjuk az OÉÁ Vasérc Műveit” című cikk írásá 
ban is közreműködött.

E g y e s ü l e t ü n k  e l n ö k s é g e  a  D e b r e c z e n i  M á r t o n - e m l é k é r -  

m e t  a d o m á n y o z z a

Benyó István oki. bányamérnök tagtársunknak, a Veszpré
mi Szénbányák nyugalm azott vezérigazgatójának, az 
OMBKE bányászati szakosztály veszprémi helyi szerveze
te elnökének a szénbányászat fejlesztése érdekében vég
zett alkotó munkájáért és az egyesületet segítő tevékeny
ségéért.

A Veszprémi Szénbányák jogelődjénél kezdte szakmai 
műszaki tevékenységét, végigjárta a szakmai vezetés m in 
d en  lépcsőjét. Ezalatt számos széntermelést segítő új m eg 
oldást, berendezést, technológiai eljárást — frontfejtések 
szénomlasztásos művelése, kiegyenlítő vágatbunkerek, 
bányatűzvész elleni preventív módszerek stb. — alkalma
zott. Közben öt éven át az Országos Tervhivatal ipari fő 
csoportja keretében csoportvezetőként a szénbányászat 
népgazdasági tervezésével foglalkozott, a Szénbányászati 
Állandó Kormánybizottság tagja is volt. Aktívan tevékeny 
kedett a Haldex Rt. munkájában és nemzetközi elterjesz 
tésében is. Nagy része volt a frontfejtési pajzs és irányítás- 
technikai termékek előállítására irányuló háttéripar m eg 
erősítésében és az export növelésében.

Egyesületünknek 1956 óta tagja. Egyesületi m unkáját 
számos műszaki rendezvény, előadás és klubnap kezde
ményezése fémjelzi. Több cikke jelent meg a BKL Bányá
szatban, előadásokat is tartott. Az egyesület m unkáját fel
karolta, támogatta és m indig segítette.

Tisztelt Közgyűlés!
Most pedig azokról a tagtársakról emlékezünk meg, akik 
az egyesülethez sok-sok éven át hűek maradtak és ezt az 
50 és 40 éves tagságuk folyamatos fenntartásával is bizo
nyították.

Elnökségünk a Bányászati és Kohászati Lapokban köz
zétett felhívás útján, az érembizottság a tagnyilvántartás
sal közösen végzett kutatással igyekezett a jubiláló tagtár 
sak névsorát összeállítani. Remélem, hogy a jogosultak kö
zül senkit nem hagytunk ki.
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Dr. Farkas Ottóné átveszi kitüntetését

Kovács Dezső

Horváth László Gimesi (Gremsperger) Mihály

Dr. Marschek Zoltán Matura Ferenc

Egyesületünk elnöksége a ju b ilá ló  tagtársainkat kö
szöntve az egyesületünkhöz való öt évtizedes ragaszko
dásért a Sóltz Vilm os-em lékérm et adományozza:
Szűcs Endre oki. kohómérnök tagtársunknak.

Egyesületünk elnöksége a Sóltz Vilmos-emlékérmet 
adományozza 40 éves egyesületi tagságukért:
Benedek Attila oki. kohómérnök, Buzánszky Albin oki. kohó
mérnök, dr. Csiky Gábor oki. geológus, dr. Farkas Ottóné dr. 
Mayer Klára oki. kohómérnök, Ferenc István oki. kohómér
nök, Gimesi Mihály oki. kohómérnök, Hrmli Ferenc nyugal
mazott igazgató, Horváth 
László oki. kohómérnök, 
oki. gépipari gazdasági 
mérnök, Jánosi Miklós oki. 
kohómérnök, Komjáthy 
László oki. kohómérnök,
Kovács Dezső oki. kohómér
nök, oki. kohóipari gazda
sági mérnök, Laár Tibor 
oki. vegyészmérnök,
dr. Marschek Zoltán oki. ve
gyészmérnök, Martinkó 

Mátyás oki. mérnök-köz
gazdász, Matura Ferenc oki. kohómérnök, dr. Moharos Jenő 
oki. bányamérnök, Nagy János oki. kohómérnök, Nagy Ti
bor oki. vegyészmérnök, Pál Imre oki. kohómérnök, Pantó 
Dénes oki. bányamérnök, oki. külker, gazdasági mérnök, 
dr. Pera Ferenc oki. bányamérnök, Pete István oki. bányagé
pészmérnök, Dr. Schippert László oki. kohómérnök, Schop- 
pel János oki. bányamérnök, dr. Simon Kálmán oki. bánya
mérnök, oki. külker, közgazdasági mérnök, Szabó László 
oki. kohómérnök, Theobald János oki. kohómérnök, Tiborc 
Lászlómé oki. bányamérnök, Tóth Ferencné Vajda Márta oki. 
kohómérnök, Varga József oki. bányamérnök, Vincze Tibor 
oki. bányamérnök és Wieder István oki. kohómérnök, oki. 
vegyészmérnök tagtársunknak.

Megköszönöm tisztelettel elnökünknek az egyesületi 
emlékérmek átadását. Egyben köszönetét mondok min
denkinek, akik az érembizottság munkájában közremű
ködtek, és azt segítették. Az igen tisztelt kitüntetettjeinket 
pedig arra kérem, hogy fényképeiket, ha ezek még az 
egyesületben nem lennének fellelhetők, két héten belül 
szíveskedjenek részemre beküldeni az egyesületbe a Bá
nyászati és Kohászati Lapokban való megjelentetésük vé
gett.

Végezetül pedig engedjék meg, hogy a megválasztott 
új tiszteleti tagunknak, minden kitüntetett tagtársunknak 
az érembizottság nevében gratuláljak, további sikereket, 
jó munkát és jó  szerencsét kívánjak.

Dr. Tóth István elnök

Tisztelt küldöttközgyűlés!
Az elnökség nevében a kitüntetetteknek én még egyszer 
gratulálok. Köszönjük szépen mindazt, amit eddig tettek 
az egyesületért és bízom abban, hogy ez nem egy olyan 
kapu, amely most bezárul. Egyesületünk továbbra is szá
mít odaadásukra, amelyre nagyobb szükség van most, 
mint a m últban bármikor. Köszönöm szépen az érembi
zottság vezetőjének, Lohrmann Keresztélynek és segítői
nek az előterjesztés előkészítése során végzett munkát. A 
határozatszövegező bizottság közben visszaérkezett. Fel
kérem dr. Csaba Józsefet, terjessze elő határozati javaslatát.

513

Pál Imre

Benedek Attila
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Dr. C saba József főtitkárhelyettes

Tisztelt küldöttközgyűlés!
A határozati javaslat az alábbiak szerint szól:
A közgyűlés jóváhagyja az elnökségi beszámolókat és az 
ellenőrző bizottság jelentését. A beszámolók, a hozzászó
lások és indítványok figyelembevételével az alábbiakban 
határozza m eg a legfontosabb feladatokat:

1. Az egyesület tisztségviselői a kialakított és lehetőség 
szerint tovább bővítendő kapcsolatrendszer felhasználásá
val folytassák erőfeszítéseiket abból a célból, hogy a bányá
szat és a kohászat mielőbb kialakíthassa és elfoglalhassa 
helyét az átalakuló magyar gazdaságban. Ennek érdeké
ben rendezvényein, helyi és országos tanácskozásain, 
szaklapjaiban kiemelten foglalkozzon azokkal a műszaki 
és szervezési feladatokkal, amelyekkel elősegíti a két szak
ma, illetve a vállalatok beilleszkedését a  m odern szociális 
piacgazdaságba. Dolgozza ki és terjessze elő a két szakma 
beilleszkedésével kapcsolatos javaslatait a döntésben részt 
vevő kormányzati szerveknek, és adjon szakmai támoga
tást az érdekvédelmi szervezeteknek is. Hívja fel a figyel
met az átalakulással járó feszültségekre, és támogassa a fe
szültségek csökkentését célzó intézkedések megvalósítá
sát.

2. Az egyesület tisztségviselői folytassák erőfeszítéseiket 
az egyesület pénzügyi egyensúlyának folyamatos megőr
zésére, felhasználva mind a bevételek növelésének, mind 
a kiadások csökkentésének lehetőségeit. Az elnökség a 
minden részletre kiterjedő pénzügyi m érleget készítse el 
és a tárgyévet követő márciusban, első ízben 1992 márci
usában hozza nyilvánosságra.

3. A szaklapok kiadásával kapcsolatos problémákat ki
emelten kell kezelni. Az anyagi nehézségek megoldására 
az elnökség tegye meg a szükséges intézkedéseket.

4. Az egyesület tisztségviselői törekedjenek arra, hogy 
a szakterületükön átalakuló, illetve az újonnan alakuló 
vállalatok mielőbb váljanak jogi tagjainkká, és kapcsolód
janak be az egyesület munkájába.

5. Az egyesület elnöksége saját hatáskörben és a 
MTESZ-nek a műszaki értelmiség érdekvédelmével kap

csolatos tevékenységével karöltve folytassa és fejlessze to
vább az érdekvédelmi munkáját.

6 . Az egyesület tisztségviselői tegyenek m eg mindent 
annak érdekében, hogy 1992 júniusában a centenáriumi 
ünnepségek méltó körülmények között kerüljenek meg
rendezésre.

7. A mai napon módosított alapszabályt haladó hagyo
mányainkra és az ezeket megtestesítő korábbi alapsza
bályra támaszkodva teljes egészében újra kell fogalmazni. 
Az új alapszabály-tervezetet a széles körű közvélemény
kutatást és nyilvános vitát követően a legközelebbi tisztújí
tó küldöttközgyűlést megelőző küldöttközgyűlés elé kell 
terjeszteni jóváhagyás végett.

8 . A 79. közgyűlés e határozatban megsemmisíti a dr. 
Papp Simont és társait kizáró közgyűlési határozatot.

Dr. Tóth István elnök

Köszönöm szépen a határozati javaslat előterjesztését. Azt 
hiszem, hogy benne van mindaz, ami az indítványokban, 
illetve a főtitkári beszámolóban, valamint a hozzászólások
ban elhangzott. Azonban mielőtt a határozati javaslat 
megszavazására felkérném a tisztelt küldöttközgyűlést, 
először azt szeretném, ha most már a határozati javaslat
ban rögzített elképzeléseknek megfelelően az alapsza
bályt elfogadnánk. Tehát az alapszabályt úgy fogadnánk 
el, ahogy a határozati javaslatban itt most előterjesztem. 
Ha ezt az alapszabályra nézve elfogadják, akkor nyilván a 
határozati javaslat is ebben a szellemben fog élni. Tehát az 
alapszabály módosítását azzal a kiegészítéssel, amely itt 
most a határozatszövegező bizottság részéről elhangzott, 
felteszem szavazásra. Ki fogadja el az alapszabályt? Köszö
nöm szépen. Elfogadva, 1 tartózkodással. Megállapítom 
tehát, hogy az alapszabályt ennek megfelelően módosítot
tuk és elfogadtuk, egyetértve mindazokkal, akik azt 
mondják, hogy ilyen gyorsan jó  alapszabályt tényleg nem 
lehet csinálni. Azt valóban át kell rágni, és ehhez feltétle
nül időre van szükség.

A 79. közgyűlést bezárom.
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S Z E M É L Y I H ÍR E K

Ü d vözö ljü k  1 9 9 1 . I. 1. és 1991. IX . 3 0 . között b e lép ett  új tagtár 
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NYELVMŰVELÉS

A  s z a k n y e l v m ű v e l é s  f e l a d a t a

Legutóbbi cikkünkben többször említettük, hogy vannak, 
akik a terminologizálásban, tehát a köznyelvi szavak szak- 
kifejezéssé alakításában feszültségforrást látnak. Vajon 
tényleg így van-e? A pontos válasz érdekében vizsgáljuk 
meg, mi a hatása a terminologizálásnak — hangsúlyozva, 
hogy azt mi is mesterséges beavatkozásnak tartjuk — az 
össznemzeti nyelvre.

Vajon miféle feszültség keletkezik a köznyelvi szavak és 
a szakmai definíciók önkéntes összerendelése folytán? 
íme, a szépírók egyikének válasza: „A nyelv, mint minden 
élő szervezet, változik... a változtatás viszont szándékos, 
hiszen a szakmák, tudós- vagy technikuscsoportok szüle
ményei, önkéntes alkotások, nem  spontán erők termé
kei... minél több a voluntarista változtatások száma, annál 
zavartabban működnek a nyelvben a végbemenő folya
matok, köztük az öntisztítás. Meggyőzően bizonyítja ezt a 
nyelvújítás.”

Próbáljuk felvázolni ennek alapján a terminologizálás 
(szakszóalkotás) várható következményeit: a) a hagyomá
nyok feladása, b) a tudományos eredmények hozzáférhe
tetlensége, c) a nyelv öntisztításának megszüntetése.

A hagyomány valóban nagy úr. Nem egy köznyelvi ki
fejezést őrzünk új tartalommal. Ma is azt mondjuk, hogy 
a nap felkel, illetőleg lenyugszik (holott tudjuk, hogy nem 
kel fel); vannak akik a golyósirónt és a filcirónt loll-пак 
mondják, holott mindenki tudja, hogy ez illogikus kifeje
zés. Pontatlan kifejezés mögött is lehet tehát pontos foga
lom (de fordítva nem, mert akkor a kifejezés is pontatlan). 
Ha azonban a hagyományra való tekintettel legalább 
újonnan keletkező fogalmaink kifejezésének pontosságá
val nem törődünk, akkor egyre több kifejezésünk válik 
pontatlanná, illetőleg nem lesz többé alkalmas arra, hogy 
alakjával vagy jelentésével hozzásegítsen a fogalmi tarta 
lom kihámozásához. A hagyományhoz való ragaszkodás 
bizonyos esetekben hátrányosabb következményekkel jár, 
mint a nyelv fejlődési törvényszerűségeinek ismeretében 
vezetett változtatás. Bizonyára nem  kell ecsetelnem, mi
lyen következményei lennének annak, ha a gazdasági
technikai életben (például egyes vállalkozási szerződések 
megkötésekor) úgy kezelnénk a szakmai megnevezéseket, 
mint a következő sorok írója: „S ha egyszer nagyjából 
megtanultuk, mi a vasbeton-építkezés, tökéletesen mind 
egy nekünk, hogy a falakban alumínium- vagy esetleg 
rézhuzalok szövik át meg át a betont.” Mint tudjuk, ez

egyáltalában nem mindegy. Ilyen módon legfeljebb újra 
term elnénk a feszültséget.

Nehéz, talán reménytelen vállalkozás lenne megvonni 
azt a határt, ameddig az időközben pontatlanná vált kife
jezések a köznyelvben megőrizhetők. A szaknyelvben sor
suk azonban nem függhet a véletlentől. A beavatkozás el
kerülhetetlen.

A bármely időponthoz tartozó, hagyományosnak tűnő 
össznemzeti normák is spontán folyamat és mesterséges 
normalizálás kölcsönhatásában keletkeznek. A hagyo
m ányra való hivatkozás éppen  a mesterséges beavatkozást 
igazolja (a nyelvújítás óta m ár a beavatkozás is hagyo
mány!).

Az ismeretek töm egének gyarapodása és hozzáférhe
tetlensége nem a terminologizálás következménye, ha 
nem  fordítva: a szakszóalkotás célja az ismeretek köny- 
nyebb felhalmozása, rendszerezése, megőrzése és továb
badása. A szakmai ism eretek közvetítőitől m indenesetre 
elvárható, hogy „fogyasztóik” ismeretéhez alkalmazkodva 
fejtsék ki gondolataikat.

Fentiekben azt a nézetet is említettük, mely szerint a 
terminologizálás korlátozza a „nyelv öntisztulását” is. A 
terminologizálás azonban éppen a nyelv e képességének 
a felhasználása! Jól emlékszünk még gyermekkorunk 
„meghitt” megnevezésére: a villanykörte-re. Helyette a 
szakmai fogalmat pontosan tükröző villamos izzólámpa ki
fejezést szabványosították (MSZ 9620/3—73). Ma m ár 
mindenki ezt használja (legfeljebb lerövidítve izzó-га). Mi 
más ez, mint az öntisztulást elősegítő tudatos tevékeny
ség?

„A terminologizáláshoz — mondja egy nyelvész-termi- 
nológus — felhasználható valamennyi nyelvi eszköz, az 
egyszerű szó, az összetett szó, a szócsoport, a fogalomszó, 
a segédszó, sőt a m ondat is... A terminológiai és nem  ter 
minológiai egység között csak funkcionális oppozíció áll 
fenn.” Az ebben az idézetben nincs benne, hogy a szak
nyelv romlással fenyegeti a köznyelvet, de az igen, hogy a 
szakszóalkotáshoz szükség van minden nyelvi eszközre. 
Ezek szerint a szaknyelvművelés feladata azoknak a nyelvi 
eszközöknek a feltárása, amelyek a szakmai kommuniká 
ciót elősegítik. A szaknyelvi jelenségek megítélésében 
rendkívül fontos szerep ju t  az érthetőségnek és a gazda
ságosságnak, kevesebb a stilisztikának, még kevesebb a 
hangulati elemeknek. Az érthetőség megköveteli a nyelv 
és a társadalom viszonyának vizsgálatát. Ebből valóban 
hasznot húzhat az, aki a magyar szaknyelvek ügyét a szí
vén viseli.

Pusztai István

A BKL Kohászat szerkesztősége 

és szerkesztőbizottsága minden kedves 

tagtársunknak boldog új esztendőt kíván!
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